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Raw materials: Europe under strain 
CBAM, tariffs and geopolitical shocks reshape the market
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L’OCCHIELLO A. Bianchi

C’è un momento preciso in cui una politica industriale 

smette di essere tale e diventa qualcos’altro. Quel 

momento arriva quando gli strumenti normativi, 

pensati per proteggere, fi niscono per colpire pro-

prio coloro che avrebbero dovuto difendere. È quello 

che sta accadendo con il Carbon Border Adjustment 

Mechanism, entrato in vigore defi nitivamente il 1° 

gennaio 2026, e che questo numero di “In Fonderia” 

racconta in tutta la sua complessità.

Il CBAM nasce da un’intenzione nobile: impedire che 

la decarbonizzazione europea si trasformi in un van-

taggio competitivo per chi, fuori dai confi ni dell’Unio-

ne, continua a produrre senza vincoli ambientali. Un 

principio sacrosanto. Ma la distanza tra la norma 

così concepita e la norma così applicata è, nel caso 

delle fonderie, abissale. Il meccanismo, infatti, tassa 

quelle materie prime che dobbiamo necessariamen-

te importare – ghisa in pani, ferroleghe, alluminio – 

perché non siamo in grado di produrle in Europa in 

quantità suff icienti, mentre lascia sostanzialmente 

esente dall’onere CBAM il prodotto fi nito che ci com-

pete sul mercato: il getto importato da Cina, India o 

Turchia entra in Europa senza pagare il tributo che 

noi paghiamo per produrlo. Non è una protezione. È 

una penalizzazione unilaterale. 

Le fonderie europee non sono industrie del pas-

sato che resistono alla modernità: utilizzano già 

largamente il forno elettrico, rispettano standard 

ambientali tra i più stringenti al mondo e si trovano 

tuttavia a pagare, nel senso letterale del termine, 

per la sola colpa di dipendere da forniture che il 

mercato europeo non è in grado di garantire. Il 

meccanismo del CBAM, così come è costruito, non 

tutela l’ambiente: penalizza l’industria più virtuosa e 

agevola quella più inquinante, purché sia collocata 

al di fuori del perimetro europeo.

Siamo davanti a uno di quei casi che costringono 

a fare un passo indietro e porsi una domanda più 

generale: l’Europa sa davvero dove sta andando? 

Il Green Deal, nella sua ambizione, ha tracciato una 

traiettoria di decarbonizzazione condivisibile nei fi ni. 

There is a precise moment when industrial policy 
ceases to be what it is and becomes something else. 
That moment arrives when regulatory instruments, 
designed to protect, end up striking the very people 
they were meant to defend. This is what is happen-
ing with the Carbon Border Adjustment Mechanism, 
which entered into full force on 1 January 2026, 
and which this issue of ‘In Fonderia’ examines in all 
its complexity.
CBAM was born from a noble intention: to pre-
vent European decarbonisation from becoming a 
competitive advantage for those who, outside the 
Union’s borders, continue to produce without en-
vironmental constraints. A wholly legitimate prin-
ciple. But the distance between the regulation as 
conceived and the regulation as applied is, in the 
case of foundries, vast. The mechanism, in fact, tax-
es precisely those raw materials we are obliged to 
import — pig iron, ferroalloys, aluminium — because 
we are unable to produce them within Europe in 

compete with ours on the market: castings imported 
from China, India or Türkiye enter Europe without 
paying the levy that we pay to produce them. This 
is not protection. It is unilateral penalisation.
European foundries are not industries of the past 
resisting modernity: they already make extensive 
use of electric furnaces, they comply with some of 
the most stringent environmental standards in the 

most literal sense — for the sole fault of depending 
on supplies that the European market is unable to 
provide. The CBAM mechanism, as currently de-
signed, does not protect the environment: it pe-

most polluting one, provided it is located outside the 
European perimeter. We are faced with one of those 
situations that compel us to take a step back and ask 

it is heading? The Green Deal, in its ambition, has 

Quando l’Europa tassa sé stessa

When Europe taxes itself
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charted a decarbonisation trajectory that is sound 
in its objectives. But the trajectory matters little if the 
path is paved with measures that erode the foun-
dations of continental manufacturing. A Europe that 
no longer produces steel, no longer casts metals, 
that outsources its basic industries, is not a greener 
Europe: it is a Europe that exports its emissions and 
imports its strategic vulnerability.
Industrial autonomy is not a reactionary concept. 
It is the precondition for any form of geopolitical 
autonomy. A continent that depends on others to 
produce fundamental components — from auto-
motive castings to precision mechanical parts — is a 
continent that has surrendered sovereignty without 
realising it. We understood this, brutally, with the 
energy crisis that followed the invasion of Ukraine. 
We are learning it again with the tensions in the 
Strait of Hormuz. Every time Europe loses a piece 
of its manufacturing chain, it also loses a degree of 
its freedom to act in the world.

one that concerns method rather than substance. 
CBAM, in its current form, contains distortions that 
greater interaction between legislators, technical 
experts and industry associations could have avoid-
ed, or at least mitigated. This is not about claiming 
an industry veto over environmental policy choices. 

process of building public policy has gone wrong. 
Industry associations, and Assofond above all, are 
not asking to slow down the ecological transition: 
they are asking that those who design it understand 
the reality to which it will be applied. Structured dia-
logue between policymakers, institutional technical 
experts and intermediary bodies is not a bureau-
cratic luxury: it is the minimum condition for legisla-
tion that achieves its objectives without producing 
irreparable collateral damage.
Italian and European foundries have demonstrated, 

traordinary capacity to adapt. And they are ready, 
once again, to play their part in the transition. What 
they cannot do is survive regulation that penalises 
them twice over: on production costs and on the 

ropean and national tables, with the determination 
of those who are defending not just a sector, but a 
model of industrial development that Europe cannot 
afford to lose.

Ma la traiettoria conta poco se il percorso è lastrica-

to di provvedimenti che sgretolano le fondamenta 

della manifattura continentale. Un’Europa che non 

produce acciaio, che non fonde metalli, che ester-

nalizza la sua industria di base, non è un’Europa più 

verde: è un’Europa che esporta le sue emissioni e 

importa la sua vulnerabilità strategica.

L’autonomia industriale non è un concetto reazio-

nario. È la precondizione di qualsiasi autonomia 

geopolitica. Un continente che dipende dall’estero 

per la produzione di componenti fondamentali (dai 

getti per l’automotive ai componenti per la mec-

canica strumentale) è un continente che ha cedu-

to sovranità senza rendersene conto. Lo abbiamo 

capito, brutalmente, con la crisi energetica seguita 

all’invasione dell’Ucraina. Lo stiamo imparando di 

nuovo, con le tensioni sullo stretto di Hormuz. Ogni 

volta che l’Europa perde un pezzo della sua cate-

na manifatturiera, perde anche un grado della sua 

libertà di manovra nel mondo.

C’è però un’altra rifl essione da fare, e che riguarda 

il metodo, più che i contenuti. Il CBAM, nella sua 

versione attuale, presenta storture che una mag-

giore interazione tra legislatori, esperti tecnici e rap-

presentanze di categoria avrebbe potuto evitare, 

o almeno attenuare. Non si tratta di invocare un 

diritto di veto dell’industria sulle scelte ambientali. 

Si tratta di riconoscere che la qualità della norma-

tiva dipende dalla qualità dell’ascolto. Quando una 

norma di tale portata viene pubblicata nella sua 

forma defi nitiva quindici giorni prima dell’entrata in 

vigore, qualcosa nel processo di costruzione della 

politica pubblica non ha funzionato. Le associazioni 

di categoria, Assofond in primo luogo, non chiedo-

no di rallentare la transizione ecologica: chiedono 

che chi la progetta conosca la realtà su cui si va ad 

applicare. Il dialogo strutturato tra decisori politici, 

tecnici istituzionali e corpi intermedi non è un lusso 

burocratico: è la condizione minima per una legisla-

zione che raggiunga i suoi obiettivi senza produrre 

danni collaterali irreparabili.

Le fonderie italiane ed europee hanno dimostrato, 

in decenni di trasformazioni diff icili, una capacità 

di adattamento straordinaria. E sono pronte an-

cora una volta a fare la loro parte nella transizione. 

Quello che non possono fare è sopravvivere a una 

normativa che le penalizza due volte: sui costi di 

produzione e sulla competitività dei prodotti fi niti. 

Assofond continuerà a portare queste istanze con 

forza sui tavoli europei e nazionali, con la determi-

nazione di chi difende non solo un settore, ma un 

modello di sviluppo industriale che l’Europa non può 

permettersi di perdere.
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L’industria manifatturiera europea si trova in 

questi anni a dover fronteggiare una serie di 

vulnerabilità che ne stanno mettendo a rischio 

la competitività. Fra queste, sta assumendo un 

rilievo sempre più significativo la dipendenza 

da Paesi esterni all’Unione per l’approvvigio-

namento di materie prime, critiche e non: un fat-

tore che, nel contesto contemporaneo, espone 

pericolosamente l’industria continentale a shock 

improvvisi sulle catene del valore. A loro volta, 

le tensioni geopolitiche di questi tempi strozza-

no i flussi dell’export e gonfiano la volatilità dei 

prezzi. Le imprese europee, incluse le fonderie 

- ingranaggio collettore di filiere quali automo-

tive, aerospazio e meccanica - si trovano così 

a fronteggiare non solo costi di input in forte 

ascesa, ma anche una profonda incertezza fi-

nanziaria che i budget tradizionali non riescono 

più a contenere. Molti player abbandonano l’at-

tesa di un calo di mercato e abbracciano una 

gestione attiva del rischio. 

Chi lavora con materie prime quotate sui mer-

cati internazionali – come l’alluminio primario 

sull’Lme – può bloccare i prezzi tramite stru-

menti derivati, trasformando la volatilità da mi-

naccia esistenziale in variabile gestibile. Per chi 

invece opera con materie prime non quotate, 

come la ghisa, la strada passa attraverso stru-

menti contrattuali da negoziare individualmente 

con fornitori e clienti e con scelte strategiche 

programmate. 

In recent years, the European manufacturing 
industry has had to contend with a series of vul-
nerabilities that are putting its competitiveness 
at risk. Among these, the growing dependence 
on non-EU countries for the supply of raw ma-
terials - both critical and non-critical - is becom-

shocks along value chains. At the same time, 
current geopolitical tensions are constraining 

European companies, including foundries - cen-
tral hubs in supply chains such as automotive, 
aerospace and mechanical engineering - are 
therefore facing not only sharply rising input 

traditional budgeting can no longer contain. 
Many companies are no longer waiting for the 
market to decline and are instead adopting a 
proactive approach to risk management.

Materie prime sotto pressione: dazi, 
vincoli normativi e shock geopolitici 
ridisegnano il mercato 
Le imprese europee affrontano un contesto sempre più complesso 
tra politiche commerciali, costi carbonici e tensioni globali: 
dalla diversificazione delle forniture all’hedging, le leve per difendere 
competitività e continuità produttiva

A. Picasso – M. Pisanu

Raw materials under 
pressure: tariffs, regulatory 
constraints and geopolitical 
shocks reshape the market

European companies are facing an 
increasingly complex environment 
shaped by trade policies, carbon 
costs and global tensions: from supply 

levers to safeguard competitiveness 
and production continuity
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Companies dealing with raw materials traded 
on international markets - such as primary al-
uminium on the LME - can lock in prices through 
derivatives, transforming volatility from an exis-
tential threat into a manageable variable. Those 
operating with non - listed raw materials, such 
as pig iron, must instead rely on contractual in-
struments negotiated individually with suppliers 
and customers, as well as on planned strategic 
choices.

AN INCREASINGLY BURDENSOME REGULATO-
RY FRAMEWORK
Adding to this underlying uncertainty is the fact 
that the European Union has, over the years, 
built a complex and coordinated regulatory 
framework that heavily impacts raw materials 
- including those used by foundries - by com-
bining protective trade instruments, ambitious 
environmental measures and geopolitical re-
strictions.
Across-the-board tariffs, tariff-rate quotas, 
selective bans and, as of this year, the Carbon 
Border Adjustment Mechanism (CBAM), directly 
affect aluminium, pig iron and ferroalloys. These 
measures alter industrial costs, complicate 
sourcing and require increasingly sophisticated 
production planning.
Tariffs represent a standard trade barrier aimed 
at protecting European production capacity, 

UN QUADRO NORMATIVO SEMPRE PIÙ 

GRAVOSO

A questa incertezza di fondo, si aggiunge il fatto 

che l’Unione Europea ha costruito, negli anni, 

un quadro normativo complesso e coordinato 

che grava pesantemente sulle materie prime, 

incluse quelle destinate alle fonderie, combi-

nando strumenti commerciali protettivi, misure 

ambientali ambiziose e restrizioni geopolitiche. 

Dazi doganali erga omnes, contingenti tariffari, 

divieti selettivi e, da quest’anno, il Carbon Bor-

der Adjustment Mechanism (Cbam), incidono 

in modo diretto su alluminio, ghise in pani e 

ferroleghe, alterandone i costi industriali, com-

plicando gli approvvigionamenti e imponendo 

una pianificazione sempre più sofisticata della 

produzione. I dazi costituiscono una barriera 

tariffaria standard a tutela della capacità pro-

duttiva europea, mentre le esenzioni concesse ai 

Paesi con accordi di libero scambio e all’Ucraina 

garantiscono canali preferenziali per accedere a 

forniture a condizioni più favorevoli. I contingen-

ti tariffari fissano limiti prefissati ai volumi im-

portabili, che richiedono monitoraggio costante 

delle quote residue e una pianificazione attenta 

degli acquisti. I dazi variabili fuori contingente 

fungono da barriera anti-dumping contro im-

portazioni a prezzi distorti. Le sanzioni geopo-

litiche, in particolare verso Russia, Bielorussia e 

Corea del Nord, riducono drasticamente la di-
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trade agreements and to Ukraine ensure prefer-
ential access to supplies under more favorable 

import volumes, requiring constant monitoring 
of remaining quotas and careful procurement 
planning. Variable duties applied outside quotas 
act as anti-dumping barriers against imports at 
distorted prices.
Geopolitical sanctions - particularly against 
Russia, Belarus and North Korea - have dras-
tically reduced the availability of strategic 
materials, forcing companies to redesign their 
supply chains.

ALUMINIUM, PIG IRON AND FERROALLOYS: 
RULES BY MATERIAL
Looking more closely, the current EU regulation 
governing key raw materials for foundries - alu-

and highly differentiated.
For aluminium, tariffs range from 3% for non-al-
loyed products to 6% for alloyed ones. Import 
quotas from Russia are also in place: in 2025 
the limit was 275,000 tonnes, while in 2026 it is 
reduced to around 50,000 tonnes, reserved for 
contracts concluded prior to the new restrictions. 
Starting in 2027, the EU will introduce a total 
import ban, marking the end of Russian sup-
plies and the need to rely on alternative sources. 

sanctions package. Total import bans are also 
in place for North Korea and Belarus, while FTA 

As for pig iron, imports from Russia - subject 
to quotas in 2024 and 2025 (1,140,000 and 
700,000 tonnes respectively) - are now com-
pletely banned. Tariffs applied to other coun-
tries are generally low (1.7%), and some cate-

of the year.
Ferroalloys are subject to higher and varia-
ble tariffs, ranging from 2.7% to 7%, combined 
with targeted anti-dumping measures mainly 
against China. From November 2025 to No-
vember 2028, safeguard measures are also in 
force, based on quotas and variable duties linked 
to minimum price thresholds: within assigned 
volumes, imports are duty-free, while beyond 
those volumes a variable duty applies if the CIF 
price falls below the threshold (e.g. €1,316/t for 
FeMn, €2,408/t for FeSi, €1,392/t for FeSiMn, 
€3,647/t for FeSiMg). Some origins, such as Ken-

sponibilità di materiali strategici, costringendo 

le imprese a ridisegnare le catene di fornitura.

ALLUMINIO, GHISE E FERROLEGHE: LE REGO-

LE MATERIALE PER MATERIALE

Entrando nel dettaglio, l’attuale regolamenta-

zione Ue sulle principali materie prime per le 

fonderie – alluminio, ghise in pani e ferroleghe – 

si presenta alquanto complessa e diversificata.

Per l’alluminio i dazi oscillano fra il 3% per i pro-

dotti non legati e il 6% per quelli legati. Sono poi 

previsti contingenti all’import dalla Russia: nel 

2025 il limite era di 275.000 tonnellate, men-

tre nel 2026 la quota è ridotta a circa 50.000 

tonnellate, riservata ai contratti già conclusi pri-

ma delle nuove restrizioni. A partire dal 2027, 

l’Unione Europea introdurrà un divieto totale 

di importazione, segnando il termine delle for-

niture russe e la necessità di ricorrere a fonti 

alternative. Queste misure fanno parte del se-

dicesimo pacchetto di sanzioni dell’UE. Infine, 

sono in vigore divieti totali all’import da Corea 

del Nord e Bielorussia, mentre i fornitori Fta e 

ucraini sono esenti. 

Per quanto riguarda la ghisa in pani, l’import 

dalla Russia, contingentato nel 2024 e 2025 

(rispettivamente a 1.140.000 e 700.000 ton-

nellate), è oggi completamente vietato. I dazi 

erga omnes verso gli altri Paesi sono invece ge-

neralmente bassi (1,7%) e alcune categorie be-

neficiano di sospensioni fino alla fine dell’anno. 

Le ferroleghe subiscono dazi più elevati e varia-

bili, tra il 2,7% e il 7%, accompagnati da misure 

antidumping mirate soprattutto alla Cina. 

Dal novembre 2025 e fino al novembre 2028 vi-

gono poi misure di salvaguardia basate su con-

tingenti e dazi variabili legati a soglie di prezzo 

minimo: entro i volumi assegnati le importazioni 

sono esenti da dazio, mentre oltre tali volumi si 

applica un dazio variabile se il prezzo CIF è in-

feriore alla soglia prevista (1.316 €/t per FeMn, 

2.408 €/t per FeSi, 1.392 €/t per FeSiMn, 3.647 

€/t per FeSiMg). Alcune origini, come Kenya, 

Ucraina e Paesi in via di sviluppo, sono general-

mente escluse, mentre altri Paesi, tra cui Brasile 

e Cina, sono parzialmente soggetti alla misura.

IL PESO DEL CBAM: IN ATTESA DEI CERTIFICATI 

IL COSTO CARBONICO VARIA PER ORIGINE

Il Cbam, infine, aggiunge un ulteriore strato di 

complessità a questo quadro, con costi provvi-

sori legati alle emissioni incorporate nei prodotti 

importati, che variano enormemente a seconda 

12-18 IF2-26 Primo piano Materie Prime.indd   14 23/04/26   11:32



15In Fonderia

IN PRIMO PIANO

ya, Ukraine and developing countries, are gener-

China - are partially subject to these measures.

THE WEIGHT OF CBAM: CARBON COSTS VARY 
BY ORIGIN WHILE AWAITING CERTIFICATES

-
troducing provisional costs linked to embedded 
emissions in imported products, which vary si- 

using EU default values, the “CBAM cost” for 

follows:
• For aluminium: from around €54/t for suppli-

ers such as Bahrain, Egypt, the United Arab 
-

bique, with intermediate values for Oman and 
Malaysia. 

• For pig iron: an even wider range, from about 
-

nisia and South Africa. Most suppliers - China, 
Turkey, Iran, the UK, Ukraine, India, Australia, 
Algeria and Russia - fall within an intermediate 
range of €50 to €175/t. 

This variability is pushing foundries toward a 
strategic selection of sourcing origins, making 
carbon cost calculation a central factor in deter-

energy costs and structural gaps compared to 
non-EU competitors.

RARE EARTHS AND DEPENDENCE ON CHINA
-

rials to critical raw materials reveals additional 
vulnerabilities layered on top of tariff and envi-
ronmental barriers.
While EU import tariffs on rare earth concen-
trates and metals remain below 5%, the real 

-
posed by China, which controls 70–90% of global 

The waves of controls introduced in 2025 - 
April and October - brought mandatory licens-
ing, end-user requirements and, in the second 
wave (suspended until November 2026), even 

containing minimal traces of Chinese materials 
or produced using Chinese technology.
These measures have caused multiple price 
increases in key segments, severely impacting 
supply chains for permanent magnets - es-

del Paese d’origine. Per il 2026, assumendo un 

prezzo indicativo della CO₂ di 80 €/t e l’utilizzo 

dei valori di default stabiliti dalla Ue, il “costo 

Cbam” delle materie prime per fonderia è così 

schematizzabile:

• per l’alluminio si passa da circa 54 €/t per 

fornitori come Bahrain, Egitto, Emirati Arabi 

Uniti e India fino a 170 €/t per il Mozambico, 

con valori intermedi per Oman e Malaysia. 

• Per le ghise in pani la forbice è ancora più am-

pia: si parte da valori minimi di circa 36 €/t 

per il Brasile per arrivare a 212 €/t per Arabia 

Saudita, Tunisia e Sudafrica. La maggior parte 

dei fornitori – Cina, Turchia, Iran, Regno Unito, 

Ucraina, India, Australia, Algeria e Russia – si 

colloca invece in una fascia intermedia com-

presa tra 50 e 175 €/t. 

Questa variabilità spinge le fonderie a una sele-

zione strategica delle origini dei materiali, ren-

dendo il calcolo del costo carbonico un elemento 

centrale nella determinazione del prezzo finale e 

nella competitività complessiva, in un contesto 

già segnato da energia cara e gap strutturali 

rispetto ai concorrenti extra-Ue.

TERRE RARE E DIPENDENZA DALLA CINA

Allargando il campo dalle materie prime per 

fonderia alle materie prime critiche, possia-

mo evidenziare come, alle barriere tariffarie 

e ambientali, si sovrappongano vulnerabilità 

altrettanto significative. Se i dazi Ue all’import 

su concentrati e metalli di terre rare restano 

sotto la soglia del 5%, il vero collo di bottiglia 

deriva dalle restrizioni all’export imposte dalla 

Cina, che controlla il 70-90% della raffinazio-

ne globale e quasi il totale delle terre rare. Le 

ondate di controlli del 2025 – aprile e ottobre 

– hanno introdotto licenze obbligatorie, requi-

siti end-user e, per la seconda ondata (sospe-

sa fino a novembre 2026), persino la portata 

extraterritoriale su prodotti esteri contenenti 

tracce minime di materiali cinesi o realizzati con 

tecnologie made in China. Queste misure hanno 

provocato rincari multipli in segmenti chiave e 

nelle forniture, colpendo duramente le filiere dei 

magneti permanenti – indispensabili per motori 

elettrici, turbine eoliche e componentistica di 

precisione – le leghe speciali usate nelle fonderie 

per migliorare le proprietà di alluminio e acciaio, 

e l’intero comparto elettronica-difesa. 

Alle misure cinesi, l’Unione ha risposto con il 

Critical raw materials act, che fissa obiettivi di 

diversificazione ambiziosi, ma i progetti europei 

12-18 IF2-26 Primo piano Materie Prime.indd   15 23/04/26   11:32



16 In Fonderia

IN PRIMO PIANO

sential for electric motors, wind turbines and 
precision components—special alloys used in 
foundries, and the broader electronics and de-
fense sectors.
The EU has responded with the Critical Raw Ma-

-
gets. However, European projects—from Norway’s 
Fen Complex to Sweden’s Kiruna and Greenland 
deposits—will take years to reach industrial scale, 
leaving companies exposed to shortages and vol-
atility in the short to medium term.

THE CRISIS IN THE STRAIT OF HORMUZ
Another geopolitical shock has emerged in the 
Strait of Hormuz, where tensions involving Iran 
have created a bottleneck extending far beyond 
oil and gas.
The Persian Gulf is not only an energy corri-
dor but also a crucial hub for global technol-
ogy supply chains. Between 20% and 30% of 
global oil and LNG passes through it, and even 
the threat of closure has triggered a sustained 

increasing energy costs and impacting ener-
gy-intensive industries.
The impact goes further. The region accounts for 
18–23% of global non-Chinese aluminium pro-
duction, with physical premiums in Rotterdam 
reaching four-year highs. It also controls 40% of 
global helium exports - critical for EUV lithogra-
phy in semiconductors - and 45% of sulfur, used 
for ultra-pure acids in wafer cleaning.
A prolonged disruption could physically halt 
semiconductor manufacturing within two weeks 
and create systemic bottlenecks across sectors - 
electric vehicles, AI and cloud computing - within 
four weeks, with normalization taking months.

HOW TO RESPOND: DIVERSIFICATION, PRICE 
HEDGING AND ACTIVE RISK MANAGEMENT
Faced with this convergence of pressures—tariffs 

– dal Fen Complex norvegese a Kiruna svedese, 

fino ai giacimenti groenlandesi – necessitano 

ancora di anni per raggiungere la giusta sca-

la industriale, lasciando le imprese utilizzatrici 

esposte a shortage e volatilità nel breve-medio 

termine.

LA CRISI NELLO STRETTO DI HORMUZ

Un ulteriore shock geopolitico si è materializ-

zato con la crisi nello stretto di Hormuz, dove 

le tensioni legate all’Iran hanno generato una 

strozzatura che va ben oltre il petrolio e il gas. Il 

Golfo Persico non è solo un corridoio energetico, 

ma un nodo essenziale per le filiere tecnologiche 

globali. Il 20-30% del petrolio e del Gnl mondiale 

transita da lì, e la sola minaccia di chiusura ha 

spinto un rally sostenuto sui prezzi del Brent e 

del gas Ttf, con rincari considerevoli per le ma-

terie prime energetiche e impatti significativi sui 

costi alla produzione delle imprese più energivo-

re. Ma l’impatto si estende. La regione fornisce 

il 18-23% della produzione mondiale di allumi-

nio non cinese, con premi fisici a Rotterdam ai 

massimi da quattro anni. Controlla il 40% delle 

esportazioni globali di elio – cruciale per la lito-

grafia Euv nei semiconduttori – e il 45% di zolfo, 

usato per acidi ultrapuri nella pulizia dei wafer. 

Un’interruzione prolungata rischia di bloccare 

fisicamente la manifattura di chip dopo due set-

timane e di generare colli di bottiglia sistemici 

nelle catene aggregate – automotive elettrico, 

Ai e cloud – entro quattro settimane, con una 

normalizzazione successiva che richiederebbe 

mesi.

COME RISPONDERE: DIVERSIFICAZIONE, 

COPERTURA DEI PREZZI E GESTIONE 

ATTIVA DEI RISCHI

Di fronte a questa convergenza di pressioni 

– dazi e contingenti, Cbam, restrizioni cinesi 

sulle terre rare, riduzione della disponibilità e 

.

MANTIENI SEMPRE SOTTO CONTROLLO IL MERCATO INTERNAZIONALE!

Anche se la tua fonderia non importa direttamente, conoscere le misure di difesa commerciale UE 

sui principali input produttivi (alluminio, ghise in pani e ferroleghe) e sui getti ferrosi e non ferrosi, 

ovvero i prodotti finali del settore, è fondamentale per proteggere la competitività. 

Assofond mette a disposizione delle associate guide pratiche e intuitive sotto forma di tabelle 

sempre aggiornate su dazi, misure antidumping, antisovvenzioni e salvaguardia, per monitora-

re in tempo reale gli sviluppi del mercato. Visita la rubrica “Dogane” sul sito assofond.it (e resta  

costantemente aggiornato sulle novità più rilevanti per il settore.
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and quotas, CBAM, Chinese restrictions on rare 
earths, reduced availability and rising prices of 
energy raw materials from the Gulf—hoping for 
a spontaneous market downturn appears in-
creasingly unrealistic. Structural and geopolitical 
factors are likely to push prices upward over an 
extended time horizon, while at the same time 
increasing uncertainty around supply.
Companies must therefore diversify their suppli-
er base, carefully plan procurement, keep close 
track of quota usage, and accurately assess 
the impact of variable duties and carbon-re-
lated costs. This complexity adds to an already 
challenging market environment: high energy 
costs and structural competitive gaps in pro-
duction factors compared to non-EU countries 
are putting further pressure on margins and 
require more sophisticated sourcing strategies 

For companies purchasing primary aluminium, 
-

atives is now an accessible and well-established 
tool. On the London Metal Exchange (LME), al-
uminium futures contracts make it possible to 
lock in today the price of a future purchase: if 
the market rises, gains on the derivative contract 
offset the higher cost of the physical material; if 
it falls, losses on the derivative are compensated 
by savings on spot purchases.
Alongside futures, options and over-the-coun-
ter (OTC) forwards - i.e. bilateral agreements 
negotiated directly with a bank or broker - offer 

upward price movements while still allowing 

event of a market decline. 
This approach helps reduce uncertainty, protect 
margins, facilitate budget planning and, impor-
tantly, strengthen credibility with the banking 
system. However, accessing these instruments 

aumento delle quotazioni delle materie prime 

energetiche provenienti dal Golfo – auspicare 

un calo spontaneo dei mercati appare illuso-

rio. I fattori strutturali e geopolitici rischiano di 

spingere i prezzi verso l’alto per un orizzonte di 

tempo prolungato e di aumentare l’incertezza 

degli approvvigionamenti. Le imprese devono 

diversificare i fornitori, programmare attenta-

mente gli ordini, tenere sotto controllo le quote 

di contingente e calcolare l’impatto dei dazi va-

riabili e dei costi legati alle emissioni di carbonio. 

Questa complessità si somma a una situazione 

di mercato già sfidante: costi energetici elevati 

e gap competitivi sui fattori produttivi rispetto 

ad altri Paesi extra-UE aumentano la pressione 

sui margini e richiedono strategie di approvvi-

gionamento più sofisticate, che variano tuttavia 

in modo significativo a seconda della materia 

prima utilizzata. 

Per chi acquista alluminio primario, o rame, o 

nickel, la copertura finanziaria tramite strumen-

ti derivati è oggi uno strumento accessibile e 

collaudato. Sull’Lme (London Metal Exchange) 

esistono contratti futures sull’alluminio che per-

mettono di fissare oggi il prezzo di un acquisto 

futuro: se il mercato sale, il guadagno sul con-

tratto derivato compensa il maggior costo del 

materiale fisico; se scende, la perdita sul deri-

vato è coperta dal risparmio sull’acquisto spot. 

Accanto ai futures, opzioni e forward Over The 

Counter (Otc, ovvero accordi bilaterali negoziati 

direttamente con una banca o un broker) of-

frono ulteriore flessibilità, proteggendo dal ri-

alzo senza rinunciare del tutto ai benefici di un 

eventuale calo. Questo approccio riduce l’incer-

tezza, tutela i margini, facilita la pianificazione 

del budget e, non secondariamente, rafforza la 

credibilità nei confronti del sistema bancario. 

Per accedervi, tuttavia, è necessario rivolgersi a 

un intermediario finanziario abilitato e disporre 

di volumi di acquisto sufficienti a rendere il costo 

ALWAYS KEEP THE INTERNATIONAL MARKET UNDER CONTROL!

Even if your foundry does not import directly, understanding EU trade defense measures on key 

inputs (aluminium, pig iron and ferroalloys) and on ferrous and non-ferrous castings - the sector’s 

final products - is essential to protect competitiveness.

Assofond provides its members with practical, user-friendly guides in the form of regularly  

updated tables on tariffs, anti-dumping, anti-subsidy and safeguard measures, enabling real-time 

monitoring of market developments. Visit the “Customs” section on the assofond.it website to stay 

constantly up to date on the most relevant developments for the sector.
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intermediary and having sufficient purchase 
volumes to make transaction costs sustainable.
For companies operating with raw materials 
that are not traded on regulated markets, the 
situation is structurally different, as there are no 
futures contracts available for direct hedging. 

on contractual tools, such as negotiating mul-

cap clauses; including pass-through clauses in 
-

rial costs; and planning purchases over longer 
-

tories during periods of favorable pricing.
-

national landscape - combined with European 
policies which, while aimed at strengthening the 
resilience of strategic industrial value chains 

-

businesses - requires the structural integration 
of advanced planning and risk management 
tools into corporate strategies. 
This includes continuous monitoring of quotas 
and allocations, detailed assessment of total 
raw material costs - including the CBAM impact 

instruments.
Only through such an integrated approach will 
it be possible to transform regulatory and ge-
opolitical constraints into advanced manage-
ment levers, while preserving both competitive-
ness and continuity of production. 

delle operazioni sostenibile. 

Per chi opera con materie prime non quota-

te sui mercati regolamentati, la situazione è 

strutturalmente diversa, dato che non esistono 

contratti futures su cui coprirsi direttamente. 

Le strategie di stabilizzazione dei costi passano 

allora attraverso strumenti contrattuali come, 

ad esempio, la negoziazione di contratti plu-

riennali a prezzo fisso o con clausole di tetto 

massimo (price cap); l’inserimento nei contratti 

di vendita ai clienti di clausole di adeguamento 

alle variazioni del costo delle materie prime; la 

pianificazione di acquisti su orizzonti più lunghi, 

mantenendo scorte strategiche nei periodi di 

prezzo favorevole. 

In definitiva, la complessa situazione interna-

zionale, unita alle politiche europee che – pur 

mirando a rafforzare la resilienza delle filiere 

industriali strategiche e promuovere la decar-

bonizzazione – stanno introducendo per le im-

prese un livello di complessità senza precedenti, 

richiede l’integrazione strutturale, nelle strategie 

aziendali, di strumenti di pianificazione avanzata 

e gestione del rischio: dal monitoraggio continuo 

di contingenti e quote alla valutazione puntuale 

dei costi complessivi delle materie prime – inclu-

so l’impatto del CBAM per singola origine – fino 

alla diversificazione dei fornitori e all’adozione di 

adeguate coperture finanziarie. Solo attraverso 

questo approccio integrato sarà possibile tra-

sformare i vincoli normativi e geopolitici in leve 

di gestione evoluta, preservando al contempo 

competitività e continuità produttiva. 
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Il 2025 è stato un anno caratterizzato da varia-

zioni moderate per le quotazioni delle principali 

materie prime destinate alle fonderie. Le ghise in 

pani, in particolare, hanno sofferto il rallentamen-

to dei settori utilizzatori, e hanno chiuso l’anno con 

una variazione negativa rispetto alle medie del 

2024. Alluminio primario e leghe di alluminio se-

condario, invece, hanno fatto registrare variazioni 

positive rispetto all’anno precedente, sia pur con-

tenute. I primi segnali sul 2026 sembrano invece 

mostrare una variazione di tendenza, influenzata 

anche da nuovi strumenti normativi europei: su 

tutti, l’entrata in vigore del CBAM (Carbon Bor-

der Adjustment Mechanism), avvenuta a genna-

io 2026, destinato a ridefinire strutturalmente 

le condizioni di approvvigionamento dall’estero. 

Ancora da valutare, invece, l’impatto del conflitto 

in Medio Oriente, di cui le statistiche riportate nei 

paragrafi di seguito non tengono conto, ferman-

dosi ai dati di febbraio 2026.

LE GHISE IN PANI

Nel 2025 il mercato italiano delle ghise in pani 

ha evidenziato un andamento complessivamen-

te debole, con una contrazione dei prezzi medi 

annui su tutte le principali tipologie rispetto al 

2024. La ghisa d’affinazione si è attestata a 436 

€/t (-3%), la ghisa ematite a 506 €/t (-3%) e la 

ghisa per sferoidale a 510 €/t (-5%), conferman-

do una fase di raffreddamento del mercato già 

osservata nel corso dell’anno precedente.

La dinamica ribassista è risultata particolar-

mente evidente nel secondo semestre, quando 

il progressivo rallentamento della domanda di 

materie prime, in particolare per le fonderie, ha 

esercitato una pressione al ribasso sui prezzi. A 

ciò si sono aggiunti fattori esogeni quali l’incer-

The year 2025 was characterized by moderate 
variations in the prices of the main raw materials 
destined for foundries. Pig iron, in particular, was 
affected by the slowdown in downstream sectors 
and closed the year with a negative variation com-
pared to the averages recorded in 2024. Primary 
aluminium and secondary aluminium alloys, on 
the other hand, recorded positive changes com-
pared to the previous year, albeit limited in scope. 

European regulatory instruments. Chief among 
these is the entry into force of the CBAM (Carbon 

-

the Middle East, on the other hand, still remains 
to be assessed, as the statistics reported in the 
following paragraphs only take into account data 

PIG IRON
In 2025, the Italian pig iron market showed an 
overall weak performance, with a contraction in 
average annual prices across all the main cate-
gories compared to 2024. Basic pig iron stood at 

-

Ghisa e alluminio: prezzi in rimonta,  
incertezze in aumento 
Dopo un 2025 di sostanziale stabilità, l’impatto del CBAM  
e delle sanzioni alla Russia può spingere al rialzo le quotazioni  
delle principali materie prime per fonderia

M. Pisanu

Pig iron and aluminium: 
prices rising, uncertainty 
increasing

After a largely stable 2025, the impact 
of CBAM and the sanctions on Russia 
may push up the prices of the main 
raw materials for foundries
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already been observed during the previous year.
The downward trend proved particularly evident in 
the second half of the year, when the progressive 
slowdown in demand for raw materials - especial-
ly from foundries - exerted downward pressure 
on prices. To this were added exogenous factors 
such as macroeconomic uncertainty, the reduction 
of industrial production in some key sectors, and 
greater availability of material on the international 
market.

the most marked contraction on an annual ba-

segment to industrial demand dynamics. Basic 
pig iron and hematite pig iron, although declining, 

conditions.

of trend can be observed. Data for February show 

levels recorded at the end of 2025. Basic pig iron 

to December, while pig iron for ductile iron rose to 

The rebound in pig iron prices is the result of a 
combination of several factors. On the one hand, 
there has been a partial reabsorption of invento-
ries accumulated in the second half of 2025, which 
has supported a recovery in purchasing activity 

recovery in steel demand are emerging, directly 

albeit still in a selective and uneven manner. To 
-

an regulatory framework: the entry into force of 

the cost dynamics of supplies, particularly for ex-

The new mechanism, by introducing a cost linked 
to the embedded emissions of imports, tends to 
affect the prices of pig iron originating from non-

South Africa, which, at present, are among those 
most affected and penalized by the application 
of CBAM. This trend is only partially mitigated by 
the possibility - limited to small volumes and spe-

tezza macroeconomica, la riduzione della produ-

zione industriale in alcuni comparti chiave e una 

maggiore disponibilità di materiale sul mercato 

internazionale.

Nel dettaglio, la ghisa per sferoidale ha mostrato 

la contrazione più marcata su base annua (-5%), 

segnalando una maggiore sensibilità di questo 

segmento alle dinamiche della domanda indu-

striale. La ghisa d’affinazione e la ghisa ematite, 

pur in calo, hanno registrato una flessione più 

contenuta (-3%), beneficiando in parte di una 

domanda relativamente più stabile.

Con l’inizio del 2026 si osserva tuttavia un’inver-

sione di tendenza. I dati di febbraio evidenziano, 

infatti, un significativo recupero dei prezzi rispet-

to ai livelli di fine 2025. La ghisa d’affinazione 

raggiunge i 474 €/t, con un incremento del 17% 

rispetto a dicembre, mentre la ghisa per sferoi-

dale sale a 575 €/t (+18%). Il rialzo della ghisa 

ematite risulta più contenuto, attestandosi a 503 

€/t (+3%). 

Il rimbalzo delle quotazioni delle ghise risulta dal 

concorso di diversi fattori. Da un lato, si registra 

un parziale riassorbimento delle scorte accumu-

late nella seconda metà del 2025, che favorisce 

la ripresa degli acquisti e degli approvvigiona-

menti; dall’altro, emergono primi segnali di re-

cupero della domanda siderurgica, che influenza 

direttamente il mercato delle materie prime per 

fonderia, seppur in maniera ancora selettiva 

e non uniforme. A questi elementi si aggiunge 

il nuovo contesto normativo europeo: l’entrata 

in vigore, a gennaio 2026, del CBAM (Carbon 

Border Adjustment Mechanism) contribuisce a 

ridefinire le dinamiche di costo delle forniture, in 

particolare per i flussi extra-UE.

Il nuovo meccanismo, introducendo un costo le-

gato alle emissioni incorporate nelle importazio-

ni, tende a incidere sui prezzi delle ghise prove-

nienti da Paesi extra-UE, che rappresentano la 

stragrande maggioranza delle ghise utilizzate in 

Europa. Il rialzo più marcato osservato sulla ghisa 

sferoidale può riflettere una maggiore esposizio-

ne di questa tipologia ai flussi provenienti dal Sud 

Africa, che allo stato attuale risultano tra i più im-

pattati e penalizzati dall’applicazione del CBAM. 

Questo trend è solo parzialmente mitigato dalla 

possibilità, limitata a volumi ridotti e a specifiche 

categorie qualitative, di approvvigionarsi di ghisa 

ematite prodotta nei Paesi dell’Unione, in parti-

colare in Germania. Per questa gamma selezio-

nata di materiali, l’applicazione del CBAM non è 

prevista, contribuendo così a mitigare l’impatto 
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Germany. For this selected range of materials, the 
application of CBAM is not envisaged, thus help-
ing to mitigate the impact on prices compared to 

sized that CBAM represents only one of the factors 
at play. Price dynamics continue to be strongly 

energy costs and international logistics, as well 
as by the geopolitical and regulatory context. In 

affecting supply balances and contributing to the 

ket in a phase of readjustment, characterized by 
renewed volatility and increasing attention to the 
balance between sourcing, costs, and sustainabili-
ty. In this context, sourcing strategies and the abil-
ity of supply chain operators to adapt will continue 
to represent key elements in ensuring stability and 
competitiveness in the medium term.

sui prezzi rispetto alle forniture extra-UE.

Tuttavia, è opportuno sottolineare come il CBAM 

rappresenti solo uno dei fattori in gioco. Le dina-

miche di prezzo continuano a essere fortemente 

infl uenzate anche da variabili strutturali, quali i 

costi energetici e la logistica internazionale, oltre 

che dal contesto geopolitico e regolatorio. In par-

ticolare, le sanzioni europee entrate pienamente 

in vigore nel 2026 hanno portato all’azzeramen-

to del contingente di importazione di ghisa dalla 

Russia, incidendo ulteriormente sugli equilibri di 

approvvigionamento e contribuendo alla ridefi -

nizione delle fonti di fornitura e dell’off erta.

Nel complesso, l’inizio del 2026 segnala un mer-

cato in fase di riassestamento, caratterizzato da 

una rinnovata volatilità e da una crescente at-

tenzione agli equilibri tra approvvigionamento, 

costi e sostenibilità. In tale contesto, le strategie 

di sourcing e la capacità di adattamento degli 

operatori della fi liera continueranno a rappre-

sentare elementi chiave per garantire stabilità 

e competitività nel medio periodo.

Qualità/Quality
Media 2025

Yearly average
(€/t)

Var. %
2025 vs 2024

Feb. 2026 
(€/t)

Var. %
Feb 2026 vs

Dec 2025

Ghisa d’aff inazione/Basic pig iron 436 -3% 474 +17%

Ghisa ematite/ 506 -3% 503 +3%

Ghisa sferoidale/Pig iron for ductile iron 510 -5% 575 +18%

Ghise in pani – valori €/t/Pig iron – value €/t

Fonte: CCIAA Milano/ Source C.C.I.A.A. Milan.

Fonte: CCIAA Milano/ Source C.C.I.A.A. Milan.
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Fonte: CCIAA Milano/ Source C.C.I.A.A. Milan.
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Ghisa in pani d'affinazione per fonderia/basic pig iron Yearly average

Ghise in pani d’aff inazione – valori €/t/Basic pig iron – value €/t

Fonte: CCIAA Milano/ Source C.C.I.A.A. Milan.
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Ghisa in pani ematite/hematite pig iron Yearly average

Ghise in pani ematite – valori €/t/Hematite pig iron – value €/t
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Fonte: CCIAA Milano/ Source C.C.I.A.A. Milan.
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Ghisa in pani per sferoidale/pig iron for ductile iron Yearly average

Ghisa in pani per sferoidale – valori €/t/Pig iron for ductile iron – value €/t

ANDAMENTO DELLE QUOTAZIONI 

DELL’ALLUMINIO PRIMARIO IN ITALIA E LME

Le quotazioni dell’alluminio primario 99,70 in 

pani in Italia (fonte Assomet) hanno registra-

to nel 2025 una crescita contenuta rispetto al 

2024, con una media annua di 2.710 €/t, cor-

rispondente a un incremento dell’1,0%. Il rife-

rimento internazionale LME Cash Seller ha in-

vece segnato una media annua di 2.332 €/t, in 

aumento del 4,0% rispetto all’anno precedente, 

evidenziando una maggiore volatilità sui mercati 

globali, amplifi cata anche dalle fl uttuazioni del 

cambio euro-dollaro.

Il trend dei primi mesi del 2026 evidenzia un 

consolidamento dei prezzi su livelli più elevati. A 

febbraio 2026, il mercato italiano dell’alluminio 

primario ha raggiunto 3.049 €/t, registrando un 

aumento del 5% rispetto a dicembre 2025. Que-

sto rialzo si mantiene in linea con le dinamiche 

internazionali, rappresentate dal LME Cash Seller, 

che si attesta a 2.592 €/t (+6%), confermando 

come i prezzi italiani in questo primo bimestre 

dell’anno stiano seguendo le oscillazioni del mer-

cato globale.

Anche in questo mercato, l’entrata in vigore, a 

gennaio 2026, del CBAM costituisce un elemento 

aggiuntivo che può incidere sui costi di importazio-

ne di materie prime ad alta intensità di carbonio. 

The prices of primary aluminium (99.70 ingots) 
in Italy (source: Assomet) recorded, in 2025, 
a limited increase compared to 2024, with an 

the previous year, highlighting a higher degree 

rate.
The trend observed in the first months of 

December 2025. This upward movement is 
consistent with international dynamics, as 

Also in this market, the entry into force of CBAM 

factor that may have an impact on the import 
costs of carbon-intensive raw materials.
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Tipologia/Quality Media 2025 (€/t) 
Yearly average

Var. % 2025 vs 
2024

Feb. 2026 
(€/t)

Var. % Feb 2026 
vs Dec 2025

Alluminio primario Italia 99,70 
Italy primary aluminium  

2.710 +1,0% 3.049 +5%

LME Cash Seller /LME 
primary aluminium

2.332 +4% 2.592 +6%

Alluminio primario in pani – valori €/t/Primary aluminium – value €/t

Fonte: Assomet e LME/

Fonte: Assomet e LME/
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Alluminio primario 99,70 in pani Italia/ Italy primary aluminium 99,70

LME alluminio primario Cash Seller / LME primary aluminium
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Alluminio primario in pani – valori €/t/Primary aluminium – value €/t
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nium alloys in Italy (source: Assomet) showed, in 
2025, moderate growth compared to the previous 

al market compared to the domestic one, which 
appears more stable thanks to a well-established 
supply structure.

ket maintained a slight upward trend, reaching 

the other hand, remained substantially stable at 

ANDAMENTO DELLE LEGHE DI ALLUMINIO 

SECONDARIO IN ITALIA E LME

Le quotazioni delle leghe di alluminio seconda-

rio EN AB 46100 in Italia (fonte Assomet) hanno 

mostrato nel 2025 una crescita moderata rispet-

to all’anno precedente, con una media annua di 

3.004 €/t, corrispondente a un incremento del 3%. 

Il riferimento internazionale LME Cash Seller ha 

registrato una media annua di 2.179 €/t, con un 

aumento più marcato del 12%, evidenziando una 

maggiore volatilità sul mercato globale rispetto a 

quello nazionale, più stabile grazie a una struttura 

di approvvigionamento consolidata.

Nei primi mesi del 2026, il mercato italiano ha 

mantenuto un trend di leggero rialzo, attestan-

dosi a febbraio a 3.092 €/t, pari a un +3% ri-

spetto a fi ne 2025. I prezzi LME Cash Seller si 

sono invece sostanzialmente stabilizzati a 2.178 

€/t (+2%).

Tipologia/Quality Media 2025 (€/t) 
Yearly average

Var. % 2025 vs 
2024

Feb. 2026 
(€/t)

Var. % Feb 2026 
vs Dec 2025

Assomet 46100 Italia 
Assomet 46100 Italy

3.004 +3 3.092 +3%

LME Cash Seller
LME Aluminium Alloy

2.179 +12% 2.178 +2%

Leghe di alluminio secondario – valori €/t/Aluminium alloy – value €/t

Fonte: Assomet e LME/
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Il primo bimestre del 2026 restituisce dunque l’im-

magine di un mercato in fase di riassestamento, 

con segnali di ripresa delle quotazioni che tutta-

via non si traducono ancora in una stabilizzazione 

consolidata. Le ghise in pani – in particolare per 

sferoidale e d’aff inazione – registrano rialzi signifi -

cativi rispetto alla fi ne del 2025, mentre alluminio 

primario e leghe secondarie mostrano incrementi 

più graduali. Il CBAM agisce da fattore amplifi ca-

tore sui costi di importazione extra-UE, interagen-

do con variabili strutturali quali i costi energetici, la 

logistica e il contesto geopolitico. Per gli operatori 

della fi liera, la capacità di diversifi care le fonti di 

approvvigionamento e di integrare criteri di so-

stenibilità nelle strategie di acquisto si conferma 

sempre più un requisito competitivo ineludibile. 

a market in a phase of readjustment, with signs 
of recovery in prices that, however, have not yet 
translated into consolidated stability. 
Pig iron - particularly nodular and basic grades 

the end of 2025, while primary aluminium and 
secondary alloys show more gradual rises. CBAM 

costs, interacting with structural variables such 
as energy costs, logistics, and the geopolitical 
context. For operators along the supply chain, 
the ability to diversify sources of supply and to 
integrate sustainability criteria into purchasing 

Fonte: Assomet e LME/
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Leghe alluminio secondario Italia/Aluminium alloy Italy - EN AB 46100 Yearly average

Leghe di alluminio secondario – valori €/t/Aluminium alloy – value €/t
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L’entrata a regime definitivo del CBAM (Car-

bon Border Adjustment Mechanism) il 1° gennaio 

2026 ha segnato un punto di non ritorno per 

l’industria manifatturiera europea e, in modo 

particolare, per il settore fusorio. Sebbene la 

stragrande maggioranza delle fonderie ita-

liane non importi direttamente materie prime 

dai Paesi extra-Ue, l’impatto di questa misura 

climatica si sta abbattendo sull’intera filiera in 

modo indiretto ma dirompente, attraverso un 

inevitabile e severo aumento dei prezzi di ap-

provvigionamento e una diffusa incertezza da 

parte degli operatori. 

IL MECCANISMO: DALLE DICHIARAZIONI 

ALL’ACQUISTO DEI CERTIFICATI

Il CBAM è nato per equiparare il costo della CO2 

dei beni importati a quello sostenuto dai pro-

duttori europei soggetti al sistema Ets (Emission 

Trading System). Con la fine del periodo tran-

sitorio (chiusosi il 31 dicembre 2025), le regole 

del gioco sono radicalmente cambiate.

Il primo scoglio per chi importa beni soggetti a 

CBAM (come ghisa, ferroleghe e alluminio) è l’ot-

tenimento dello status di “dichiarante CBAM au-

torizzato”, rilasciato dal Ministero dell’Ambiente 

e della Sicurezza Energetica (MASE) in collabo-

razione con l’Agenzia delle Dogane. Senza que-

sta autorizzazione, è preclusa l’importazione di 

merci per volumi superiori alla soglia di esen-

zione annua fissata a 50 tonnellate. Si tratta di 

un limite unico basato sulla massa che esonera 

le piccole importazioni, ma che la Commissione 

europea potrà rivedere ogni anno al rialzo o al 

ribasso con scostamenti minimi di 15 tonnellate.

Il vero nodo critico della fase definitiva è l’obbli-

The full implementation of CBAM (Carbon Bor-
der Adjustment Mechanism) on January 1, 
2026, marked a point of no return for the Euro-
pean manufacturing industry and, in particular, 
for the foundry sector. Although the vast major-
ity of Italian foundries do not directly import raw 
materials from non-EU countries, the impact of 
this climate measure is hitting the entire supply 
chain in an indirect but disruptive way, through 
an inevitable and severe increase in procure-
ment prices and widespread uncertainty among 
operators.

THE MECHANISM: FROM DECLARATIONS TO 
CERTIFICATE PURCHASES

imported goods with that borne by European 
producers subject to the ETS (Emissions Trading 
System). With the end of the transitional period, 
which closed on December 31, 2025, the rules 
of the game have radically changed.

-
ered goods (such as pig iron, ferroalloys, and 
aluminium) is obtaining the status of “author-
ized CBAM declarant,” issued by the Ministry 
of Environment and Energy Security (MASE) in 
collaboration with the Customs Agency. With-
out this authorization, importing goods above 

CBAM anno uno: i conti non tornano 
Dal primo gennaio 2026 il Carbon Border Adjustment Mechanism 
è entrato nella fase definitiva. Un’analisi tecnica delle ricadute sui prezzi 
di ghisa, ferroleghe e alluminio, e le strategie degli operatori per navigare 
in un mercato senza precedenti

M. Pisanu

CBAM year one: the 
numbers don’t add up

As of January 1, 2026, the Carbon 
Border Adjustment Mechanism has 

30-35 IF2-26 Primo piano Anno 1 CBAM .indd   30 23/04/26   11:36



31

IN PRIMO PIANO

In Fonderia

the annual exemption threshold of 50 tonnes 
is prohibited. This is a unique mass-based limit 
that exempts small imports, but the European 
Commission may revise it annually, up or down, 
in minimum increments of 15 tonnes.

must submit an annual declaration and surren-
-

ing to the emissions embedded in the imported 
goods (the so-called embedded emissions). For 

purchased through a common platform that, 
however, will only be activated in February 
2027, with the surrender deadline set for Sep-
tember 30, 2027.
This temporal mismatch between the physical 
import of the goods and the purchase of the 

today the raw material is purchased and pro-
cessed, but the environmental tax cost will only 

quarterly average of ETS auction closing prices, 
before moving to a weekly average from 2027 
onwards.
“The underlying problem,” an operator active in 
raw material trading told In Fonderia, “is that 
this regulation relies on elements that do not 
yet exist, and this has created uncertainty that 

this problem, and the choices made have been 

go finanziario. I dichiaranti autorizzati dovranno 

presentare una dichiarazione annuale e restitu-

ire un numero di certificati CBAM corrispondenti 

alle emissioni incorporate nei beni importati (le 

cosiddette embedded emissions). Per le impor-

tazioni effettuate nel corso del 2026, i certificati 

dovranno essere acquistati tramite una piat-

taforma comune che sarà però attivata solo a 

febbraio 2027, con la scadenza per la restitu-

zione fissata al 30 settembre 2027.

Questo scollamento temporale tra l’importazio-

ne fisica del bene e l’acquisto del certificato sta 

generando un cortocircuito nel mercato: oggi si 

acquista e si trasforma la materia prima, ma il 

costo dell’imposta ambientale sarà quantifica-

bile con esattezza solo tra un anno. Il prezzo dei 

certificati nel 2026 sarà infatti calcolato come 

media trimestrale dei prezzi di chiusura delle 

aste Ets, per poi passare a una media settima-

nale dal 2027.

«Il problema di fondo – racconta a “In Fonderia” 

un operatore attivo nell’ambito della compra-

vendita di materie prime – è che questa norma 

fa affidamento su elementi che non esistono 

ancora, e questo ha generato un’incertezza 

che persiste tuttora. I player hanno dovuto in-

dividuare una soluzione a questo problema, e le 

scelte intraprese sono state diverse. La speran-

za è che, quando a settembre 2026 aprirà il re-

gistro dei verificatori, si possa finalmente sapere 

con precisione quanto si paga e su cosa. Noi 

abbiamo scelto di basarci sulle stime di emis-

CBAM  
Carbon Border Adjustment Mechanism 
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possible to know precisely what is to be paid 
and for what. We chose to rely on the emission 
estimates provided by the producers we buy 
from and to take on the risk ourselves: we have 
been working with them for a long time and 
know they are serious and scrupulous, so we 
trusted them. Other operators, however, have 
made different choices.”

THE TRAP OF DEFAULT VALUES AND THE UN-
CERTAINTY OF FORMULAS
But how are emissions to be paid calculated 
today? The regulation provides two paths: using 
actual data supplied by the non-EU producer, 
or using the “default values” imposed by the 

only open in September 2026, for most of the 
year importers must rely on default values.
These default values have been explicitly de-
fined as “punitive.” They reflect the average 
emission intensity of the exporting country, to 
which an additional markup is added to discour-
age inertia. If the data from a given country is 
considered unreliable, the Commission applies 
the average emissions of the ten worst-per-
forming countries in the world for that product. 
This is the case, for example, of pig iron imported 
from Saudi Arabia, which is assigned the max-
imum values precisely due to the absence of 

Further complicating the picture is the math-
ematical formula used to calculate the final 
cost, which includes factors not yet fully de-

Correction Factor), a multiplier linked to the re-
duction of free ETS allowances in Europe.
“To date,” importers underline, “we convention-
ally consider it equal to 1, but while waiting for 

remains unknown. For this reason, the choice of 
how to manage the ‘CBAM cost’ varies from op-
erator to operator: some propose a base market 
price separate from the CBAM surcharge, which 
is invoiced as an additional debit note and only 
settled after the quarterly publication of ETS 
values. This way, the foundry can estimate the 
amount but pay it retrospectively. It is a way to 
pass uncertainty to the client, but at least it is 
transparent. The problem is that the market is 

sioni fatte dai produttori da cui acquistiamo, e 

di farci carico del rischio: lavoriamo con loro da 

tanto tempo e sappiamo che sono seri e scrupo-

losi, quindi ci siamo fidati. Altri operatori hanno 

invece fatto scelte diverse».

LA TRAPPOLA DEI VALORI DI DEFAULT 

E L’INCOGNITA DELLE FORMULE

Ma come si calcolano oggi le emissioni da pa-

gare? La normativa prevede due vie: l’utilizzo di 

dati reali (“actual data”) forniti dal produttore 

extra-Ue, oppure l’impiego dei “valori predefini-

ti” (“default values”) imposti dalla Commissione. 

Tuttavia, nella fase definitiva, i dati reali pos-

sono essere utilizzati solo se certificati da un 

verificatore accreditato. Poiché il registro dei 

verificatori aprirà solo a settembre 2026, per 

gran parte dell’anno gli importatori dovranno 

basarsi sui valori di default.

Questi valori predefiniti sono stati definiti espli-

citamente in modo “punitivo”. Riflettono, infat-

ti, l’intensità media delle emissioni del Paese 

esportatore, a cui viene aggiunta una maggio-

razione per disincentivare l’inerzia. Se i dati di 

un determinato Paese non sono ritenuti affi-

dabili, la Commissione applica la media delle 

emissioni dei dieci Paesi peggiori al mondo per 

quel prodotto. È il caso, ad esempio, della ghisa 

importata dall’Arabia Saudita, che subisce i va-

lori massimi proprio per l’assenza di parametri 

nazionali specifici.

A complicare ulteriormente il quadro c’è la for-

mula matematica per il calcolo del costo finale, 

che include fattori non ancora completamente 

definiti. Tra questi spicca il CSCF (Cross-Sectoral 

Correction Factor), un moltiplicatore legato alla 

riduzione delle quote gratuite ETS in Europa. 

«A oggi – sottolineano gli importatori – lo con-

sideriamo convenzionalmente pari a 1, ma in 

attesa di un regolamento attuativo definitivo, 

il suo reale impatto resta un’incognita. Proprio 

per questo motivo la scelta di come gestire il 

“costo CBAM” cambia da operatore a operato-

re: c’è chi propone un prezzo base di mercato 

separato dal surcharge CBAM, che viene fattu-

rato come nota di addebito aggiuntiva e rego-

lato solo dopo l’emissione trimestrale dei valori 

ETS. Così la fonderia può stimare l’importo ma lo 

paga a consuntivo. È un modo per ribaltare sul 

cliente l’incertezza, ma almeno è trasparente. Il 

problema è che il mercato è molto disomoge-

neo: c’è chi applica questo sistema, chi mette 

un surcharge fisso, chi non applica nulla e sca-
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very heterogeneous: some apply this system, 

nothing at all and will account for everything in 
2027. The latter approach is the riskiest, and 
not only for those who adopt it: if an importer 
enters the market without accounting for CBAM, 
it forces everyone else to lower prices to com-
pete. The reckoning will come only in Septem-
ber 2027, when the European Commission will 

to be purchased.”

THE ECONOMIC IMPACT ON RAW MATERIALS: 
INDUSTRY FIGURES
The repercussions of this mechanism are very 
heavy on foundry production costs. The most 
emblematic case is that of pig iron. Italy imports 
almost 90% of its needs from non-EU countries. 

per tonne, applying default values will result in 

per tonne for South African pig iron, destined 
to rise in the following years due to the pro-
gressive CBAM markup. For Ukrainian pig iron, 

per tonne, while Brazilian pig iron has a smaller 

extreme variability is reshaping supply routes 

“For some origins, the default values are real-
ly enormous, and consequently, we have seen 
strong purchases of Brazilian pig iron: many 
producers are already ready to provide the 
data and will reach an almost zero CBAM. Even 
where this is not the case, the default value is 
among the lowest. This is therefore the most 
economical and realistic solution. Not by chance, 
everyone has turned to this market, with prices 
consequently soaring.”
The situation for ferroalloys is no less dramatic. 
Italy imports 75% of ferronickel from non-Eu-
ropean countries. Indonesia, the main supplier 
(56% of imports), presents very high emission 
values: the estimated extra CBAM cost for In-

ferromanganese and ferrochrome, with price 
increases varying drastically according to the 
carbon content of the alloy. Low-carbon ferro-
manganese, for example, could suffer increases 

Regarding primary aluminium, although the 

richerà tutto nel 2027. Quest’ultimo approccio 

è il più rischioso, e non solo per chi lo adotta: 

se un importatore esce sul mercato senza aver 

contabilizzato il CBAM, costringe tutti gli altri ad 

abbassare i prezzi per competere. La resa dei 

conti arriverà solo a settembre 2027, quando la 

Commissione europea chiederà conto di tutto e 

bisognerà acquistare i certificati».

L’IMPATTO ECONOMICO SULLE MATERIE PRI-

ME: I NUMERI DEL SETTORE

Le ricadute di questo meccanismo sono pesan-

tissime per i costi di produzione delle fonderie. 

Il caso più emblematico è quello della ghisa in 

pani. L’Italia importa quasi il 90% del proprio 

fabbisogno da Paesi extra-Ue. Considerando 

un prezzo ipotetico della CO
2
 pari a 80 euro per 

tonnellata, l’applicazione dei valori predefiniti 

comporterà nel 2026 un aumento stimato di 

circa 210 euro per tonnellata per la ghisa suda-

fricana, destinato a salire negli anni successivi 

a causa dell’incremento progressivo della mag-

giorazione CBAM. Per la ghisa ucraina l’aumen-

to stimato nel 2026 si aggira intorno ai 100 euro 

per tonnellata, mentre per quella brasiliana l’im-

patto è più contenuto, stimato entro i 40 euro. 

Questa estrema variabilità sta ridisegnando le 

stesse rotte degli approvvigionamenti, come 

confermano gli operatori: «Per alcune prove-

nienze i valori di default sono davvero enormi 

e, di conseguenza, abbiamo assistito a forti ac-

quisti di ghisa brasiliana: molti produttori sono 

già pronti a fornire i dati e arriveranno a un 

CBAM praticamente nullo. Anche laddove così 

non fosse, il valore di default è fra i più bassi. 

Si tratta quindi della soluzione più economica 

e reale. Non a caso tutti si sono rivolti a questo 

mercato, con i prezzi che di conseguenza sono 

schizzati in altro».

Non meno drammatica è la situazione delle fer-

roleghe. L’Italia importa il 75% del ferronichel da 

Paesi extra-europei. L’Indonesia, principale for-

nitore (56% dell’import), presenta valori emissivi 

altissimi: la stima dell’extracosto CBAM per il ma-

teriale indonesiano nel 2026 è di 355 euro per 

tonnellata (sempre con CO
2
 a 80 euro), arrivando 

a sfiorare i 480 euro nel 2028. Impatti signifi-

cativi si registrano anche sul ferromanganese e 

sul ferrocromo, con rincari che variano drasti-

camente a seconda del contenuto di carbonio 

della lega. Il ferromanganese a basso tenore di 

carbonio, ad esempio, potrebbe subire rincari di 

quasi 400 euro per tonnellata già nel 2026.
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Per quanto riguarda l’alluminio greggio, seb-

bene la variabilità dei Paesi di origine sia più 

ampia, le importazioni extra-Ue coprono il 68% 

del totale, quasi interamente di origine primaria. 

Le stime per le importazioni dal Mozambico in-

dicano rincari di 170 euro a tonnellata nel 2026, 

mentre provenienze come Malesia e Oman re-

gistrerebbero aumenti inferiori, intorno ai 40 

euro per tonnellata.

Un quadro, insomma, di grande incertezza, che 

sta rendendo sempre più complessa la gestione 

degli approvvigionamenti da parte delle impre-

se: «La variabilità dei valori di default, in attesa 

dei certificati, incide profondamente sulle im-

portazioni, con conseguenze diverse non solo in 

base ai Paesi di provenienza, ma anche ai singoli 

produttori e al rapporto che instaurano con i 

trader – sottolinea un altro operatore. Alcuni 

produttori, con cui abbiamo un rapporto diretto 

e consolidato, ci hanno dato garanzie precise: 

caricheranno i dati reali dopo settembre 2026 

e siamo già in grado di stimare che il loro extra-

costo CBAM sarà sostanzialmente nullo, perché 

producono con forno elettrico e il meccanismo 

colpisce solo le emissioni dirette. Questo ci per-

mette di assumerci il rischio. Ma non tutti sono 

in questa condizione: ci sono grandi gruppi in-

ternazionali che non hanno lo stesso rapporto 

di confidenza con i propri distributori e non in-

tendono esporsi. Chi importa da queste realtà 

non può fare lo stesso ragionamento e dunque, 

se il valore di default per il Paese di provenienza 

è molto elevato, di fatto finisce fuori mercato». 

LA DISTORSIONE COMPETITIVA: IL PARADOS-

SO DEI GETTI IMPORTATI

Se da un lato il CBAM fa lievitare i costi delle 

materie prime essenziali per il ciclo produttivo, 

dall’altro non garantisce alcuna protezione ai 

prodotti finiti realizzati dalle fonderie europee. 

Attualmente, infatti, l’elenco dei beni soggetti 

a CBAM include la quasi totalità delle materie 

prime (ghisa, ferroleghe, alluminio greggio), ma 

solo una minima parte dei getti prodotti fuori 

dall’Europa. A questo si aggiunge un grave de-

ficit strutturale della norma: per i già pochi getti 

inseriti nel perimetro CBAM, l’imposta si applica 

esclusivamente sulle emissioni dirette (generate 

dalla combustione nei processi termici) e non su 

quelle indirette (legate all’energia elettrica uti-

lizzata). Un’anomalia che avvantaggia in modo 

sproporzionato le fonderie extra-europee che 

utilizzano forni elettrici in nazioni con mix ener-

variability of countries of origin is greater, non-
-

tirely primary. Estimates for imports from Mo-

in 2026, while origins such as Malaysia and 
Oman would register smaller increases, around 

In short, the picture is one of great uncertainty, 
making procurement management increasingly 
complex for companies:

-
cates, deeply affects imports, with consequenc-
es differing not only based on the countries of 
origin but also on individual producers and the 
relationship they establish with traders,” under-
lines another operator. “Some producers, with 
whom we have a direct and consolidated rela-
tionship, have given us precise guarantees: they 
will upload actual data after September 2026, 
and we are already able to estimate that their 
estra CBAM cost will be essentially zero, be-
cause they produce using electric furnaces and 
the mechanism only targets direct emissions. 
This allows us to take the risk. But not everyone 
is in this situation: there are large international 
groups that do not have the same trust rela-
tionship with their distributors and do not intend 
to take exposure. Those importing from these 
entities cannot make the same calculation, and 
therefore, if the default value for the country of 
origin is very high, they are effectively priced 
out of the market.”

COMPETITIVE DISTORTION: THE PARADOX OF 
IMPORTED CASTINGS
While CBAM raises the cost of essential raw 
materials for the production cycle, it does not 

made by European foundries. Currently, the list 
of goods subject to CBAM includes almost all 
raw materials (pig iron, ferroalloys, primary al-
uminium), but only a minimal portion of castings 
produced outside Europe.

for the few castings included in CBAM, the tax 
applies exclusively to direct emissions (gener-
ated by combustion in thermal processes) and 
not to indirect emissions (related to electricity 

non-European foundries using electric furnaces 
in countries with highly polluting energy mixes, 
allowing them to export their products to Europe 
paying negligible or even zero CBAM fees.
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This disparity deals a severe blow to the sector’s 
competitiveness. Downstream customers will 
face a choice: accept the variability and cost 
increases of European castings, burdened by 
higher raw material costs, or turn to imported 
components from third countries, with obvious 
damage to the continental industry that the 
measure intends to protect.

BEYOND THE EMERGENCY: THE NEED FOR 
RESPONSES
Since it is not possible to source strategic raw 
materials such as pig iron and aluminium ingots 
within Europe, CBAM effectively represents an 

the foundry sector is struggling to survive. As-
sofond, as extensively described in the following 
pages [see article published on p. 36], has en-
gaged with the relevant institutions to request 

the meantime, foundries and traders are in the 
same boat, forced to navigate by sight in the 
turbulent waters of the European ecological 
transition.

This article partially draws on content covered 
in the webinar “CBAM is in force: rules, obliga-
tions, and critical issues for foundries,” organized 
by Assofond in February 2026 in collaboration 
with Kickster, a consultancy specializing in cli-
mate policies and carbon markets. The full re-
cording of the webinar and materials presented 
by the speakers are available to member found-
ries on the assofond.it portal under the Events/
Conferences section. 

getici altamente inquinanti, permettendo loro di 

esportare i propri manufatti in Europa pagando 

oneri CBAM irrisori o addirittura nulli.

Questa disparità si traduce in un colpo mortale 

alla competitività del settore. I clienti a valle si 

troveranno di fronte a un bivio: accettare la va-

riabilità e gli aumenti di costo dei getti europei, 

gravati dal rincaro delle materie prime, oppure 

rivolgersi all’importazione di componenti finiti 

da Paesi terzi, con evidenti danni per l’industria 

continentale che la misura si propone di pro-

teggere.

OLTRE L’EMERGENZA: LA NECESSITÀ 

DI RISPOSTE

Non essendovi la possibilità di approvvigionare 

materie prime strategiche come ghisa in pani 

e lingotti di alluminio entro i confini europei, il 

CBAM rappresenta di fatto un ulteriore dazio 

che si aggiunge alle mille difficoltà alle quali il 

settore delle fonderie cerca a fatica di soprav-

vivere. Assofond, come ampiamente descritto 

nelle pagine successive [cfr. l’articolo pubblicato 

a pag. 36, n.d.r], si è attivata con le istituzioni di 

riferimento per chiedere modifiche immediate al 

meccanismo. Nel frattempo, fonderie e trader si 

trovano sulla stessa barca, costretti a naviga-

re a vista nelle acque agitate della transizione 

ecologica europea.

Questo articolo riprende in parte i contenuti 

trattati nel webinar “Il CBAM è in vigore: regole, 

adempimenti e criticità per le fonderie”, orga-

nizzato da Assofond nel mese di febbraio 2026 

in collaborazione con Kickster, società di consu-

lenza specializzata in politiche climatiche e mer-

cati del carbonio. La registrazione integrale del 

webinar e i materiali illustrati dai relatori sono a 

disposizione delle fonderie associate sul portale 

assofond.it nella sezione Eventi/Convegni. 
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L’entrata in vigore definitiva del Carbon Border 

Adjustment Mechanism (CBAM), avvenuta il 1° 

gennaio 2026, si sta abbattendo sull’industria 

manifatturiera europea non come uno scudo 

climatico, ma come una tempesta perfetta, con 

diversi gradi di intensità a seconda del settore 

coinvolto. Per le fonderie italiane ed europee, in 

particolare, il CBAM non rappresenta un sem-

plice adeguamento normativo, ma un rischio 

esistenziale.

L’Italia, che importa numerose materie prime 

da Paesi extra Ue, è la più esposta all’impatto 

economico della misura secondo la società di 

consulenza iSustainability, con almeno tremila 

imprese interessate dal nuovo meccanismo. Per 

il comparto delle fonderie, la tassa sul carbonio 

importato si sta traducendo in un disastro dal 

punto di vista dei costi e della gestione degli ap-

provvigionamenti di materie prime. Fabio Zanar-

di, presidente di Assofond, non usa mezzi termini 

per descrivere lo scenario: «L’avvio delle regole 

del CBAM è un colpo pesantissimo per un settore 

già in difficoltà. Il meccanismo nasce come misura 

di protezione ma diventa un dazio aggiuntivo sul-

le materie prime che siamo costretti a importare 

da fuori Europa».

IL CAOS DEI MERCATI: COMPRARE AL BUIO 

Il primo e più urgente effetto del CBAM, che le 

fonderie hanno sperimentato sulla propria pelle 

soprattutto nelle prime settimane di gennaio, è la 

paralisi del mercato delle materie prime interes-

sate dal provvedimento, in particolare della ghisa 

in pani. La norma, infatti, impone agli importa-

tori di acquistare certificati in proporzione alla 

CO
2
 incorporata nei prodotti importati. Tuttavia, 

il prezzo di questi certificati sarà noto solo nel 

momento in cui sarà possibile acquistarli, ovve-

-

-

-

-
-

Il paradosso del nuovo meccanismo europeo: 
chi inquina meno paga di più
Tra rincari impossibili da preventivare, asimmetrie doganali e concorrenza 
asiatica agevolata, le fonderie europee sono a rischio paralisi

A. Bianchi

The paradox of the new 
European mechanism: those 
who pollute less pay more

Amid unpredictable price hikes, 
customs asymmetries, 
and advantaged Asian competition, 
European foundries face the risk 
of paralysis
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ro a partire da febbraio 2027. Il risultato? Oggi 

nessuno sa quanto costerà realmente la materia 

prima. «C’è un caos tale che nel primo mese di 

entrata in vigore del CBAM le transazioni di ghi-

sa si sono bloccate» denuncia Zanardi. Durante i 

tavoli tecnici aperti con il Ministero delle Imprese 

e del Made in Italy e con la DG Taxud (Directora-

te-General for Taxation and Customs Union) della 

Commissione europea, la frustrazione del settore 

è emersa in tutta la sua drammaticità: «Se devo 

acquistare degli input soggetti a CBAM, a oggi 

non so esattamente qual è la quantità di CO
2
 

incorporata di questi prodotti che deve essere 

dichiarata, dato che, a causa della mancanza di 

verificatori accreditati che certifichino le dichia-

razioni dei produttori, non posso utilizzare per il 

calcolo le emissioni effettive. Come si fa allora? 

Si usano i cosiddetti “default values” stabiliti dal-

la Commissione europea a metà dicembre, cioè 

quindici giorni prima della fine del periodo tran-

sitorio e dell’entrata in vigore del meccanismo, 

che però sono volutamente molto penalizzanti 

con l’intento di spingere i produttori a dotarsi di 

dichiarazioni certificate. E non è tutto: anche se ci 

fossero queste famose dichiarazioni, non saprei 

quale prezzo della CO
2
 considerare, dato che per 

il 2026 il calcolo si effettua sulla media trime-

strale dei prezzi di chiusura delle quote messe 

all’asta sul mercato dell’EU Ets. Quindi oggi – evi-

denzia Zanardi – non sappiamo con precisione 

qual è il valore delle materie prime che compria-

mo. E come possiamo decidere a quanto vendere 

i nostri prodotti se non sappiamo quanto costa 

la materia prima?». Una situazione talmente 

paradossale che a inizio gennaio ha costretto le 

Camere di Commercio a sospendere, per la prima 

volta nella storia, le quotazioni della ghisa in pani 

a causa della totale assenza di transazioni.

L’ASIMMETRIA FRA MATERIE PRIME 

E PRODOTTI FINITI: FONDERIE FRA I SETTORI 

PIÙ COLPITI

Per comprendere perché le fonderie siano così 

colpite rispetto ad altri settori energivori (come, 

ad esempio, il cemento o l’acciaio primario), biso-

gna addentrarsi nelle pieghe tecniche del prov-

vedimento. Il CBAM, di base, tassa le emissioni 

dirette. I settori energivori che, per le specifiche 

caratteristiche del loro processo, producono alte 

emissioni dirette, e che rientrano nel sistema Ets 

europeo, trovano quindi nel meccanismo un vali-

do scudo contro l’importazione di prodotti a bas-

so costo realizzati da concorrenti extra-europei.
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port of low-cost products made by non-Euro-
pean competitors.
Foundries, however, largely use electric furnac-

inputs (pig iron, ferroalloys, raw aluminium) that 

“Our raw materials are not produced in Europe, 

domestic demand. We are therefore forced 
to import them from abroad at rising costs,” 
Zanardi explains. In short, CBAM for foundries 

the inputs needed to produce castings in Eu-
rope, with increases up to 35%.

ASIAN COMPETITION AND THE PARADOXICAL 
ADVANTAGE OF NON-EU FOUNDRIES
This structural handicap is compounded by a 
devastating geopolitical imbalance. European 
foundries, respecting international sanctions, 
can no longer buy Russian pig iron, historically 
offering the best quality-price ratio. They must 
therefore turn to more distant, costly markets 
or ones with different quality characteristics, 
like South Africa and Brazil, or alternatively to 
Ukraine, whose production capacity is reduced 
compared to the period before the Russian in-
vasion. Competitors outside the EU face none 
of these issues. Here CBAM reveals its biggest 

already low production costs, which CBAM fur-
ther accentuates. The mechanism, except in rare 
cases, does not include in its scope the customs 
codes for imported castings, which are there-
fore not subject to any duties. And it doesn’t 
stop there: since only direct emissions are taxed, 
even if castings were included in CBAM, Euro-
pean companies would still be disadvantaged. 
Consider a Chinese or Indian foundry using an 
electric furnace: it has no direct emissions in 
producing its castings, and emissions related to 
the raw materials used [like Russian pig iron] are 
not counted under European rules. Our found-
ries also use electric furnaces, but we buy pig 
iron at high cost due to the almost total absence 
of producers within the EU. This is the commer-
cial imbalance with Asian competitors.”

ASSOFOND DEMANDS: URGENT CORRECTIVE 
MEASURES TO PROTECT THE SECTOR
Faced with this scenario, Assofond’s institu-

Le fonderie, invece, utilizzano in larga misura 

forni elettrici, e per questo non hanno emissioni 

dirette rilevanti. Il loro problema è a monte: per 

produrre necessitano di input specifici (ghisa in 

pani, ferroleghe, alluminio grezzo) che l’Europa 

non produce in quantità sufficienti. «Le nostre 

materie prime non vengono prodotte in Europa, 

se non in quantità assolutamente insufficienti a 

soddisfare la domanda interna. Siamo quindi co-

stretti a importarle dall’estero a costi crescenti» 

spiega Zanardi. In sintesi, il CBAM per le fonderie 

non tutela l’output finale, ma tassa in modo puni-

tivo, con aumenti fino al 35%, gli input necessari 

a produrre getti in Europa. 

LA CONCORRENZA ASIATICA 

E IL PARADOSSALE VANTAGGIO DELLE 

FONDERIE EXTRA EUROPEE

A questo handicap strutturale si aggiunge un 

devastante squilibrio geopolitico. Le fonderie 

europee, rispettando le sanzioni internazionali, 

non possono più acquistare la ghisa russa, sto-

ricamente quella caratterizzata dal miglior rap-

porto qualità-prezzo. Si devono quindi rivolgere 

a mercati più lontani e costosi o con differen-

ti caratteristiche qualitative come Sudafrica e 

Brasile o, in alternativa, all’Ucraina, la cui capa-

cità produttiva è però ridotta rispetto al periodo 

antecedente l’invasione da parte della Russia. I 

concorrenti che operano al di fuori dell’Unione 

europea, invece, non hanno di questi problemi. 

E qui il CBAM rivela la sua falla più grande: «Le 

fonderie extra-Ue possono ancora acquistare la 

ghisa russa e ci fanno una concorrenza spieta-

ta, resa possibile dai loro già bassi costi di pro-

duzione, che il CBAM accentua ulteriormente. Il 

meccanismo, infatti, salvo rari casi, non include 

nel suo perimetro i codici doganali con i quali ven-

gono importati i getti, che non sono quindi sotto-

posti a dazi di alcun tipo. E non è finita qui: dato 

che viene tassato il carbonio relativo alle sole 

emissioni dirette, anche laddove i getti fossero 

inclusi nel CBAM, le aziende europee sarebbero 

comunque svantaggiate. Pensiamo al caso di 

una fonderia cinese, o indiana, che usa un forno 

elettrico: non ha emissioni dirette per produrre 

i suoi getti, e quelle correlate alle materie prime 

che utilizza [come la ghisa russa, n.d.r.] non ven-

gono considerate dalle norme europee. Anche 

le nostre fonderie usano il forno elettrico, ma la 

ghisa la compriamo a caro prezzo non essendoci, 

o quasi, produttori all’interno dell’Ue. Questo è lo 

squilibrio commerciale con i competitor asiatici». 
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tional action, conducted in close synergy with 
the European Foundry Federation (EFF) and 
brought to the tables of MIMIT and the Europe-
an Commission, focuses on precise and urgent 
requests.
Firstly, the association requested an extension 
of the transition period (formally ending Decem-
ber 31, 2025) to 2026-2027, turning it into an 
“evaluation period.” This is the only way to re-
store price stability, unblock the raw materials 
market, and avoid imminent production halts. 
Secondly, they request correction of customs 

raw material codes (such as aluminium ingots 
and certain pig iron types, e.g., low manganese) 
not available on the European market and that 
foundries are forced to import. Second, the in-
clusion in CBAM of over 35 downstream cus-
toms codes identifying ferrous and non-ferrous 
castings currently not covered by the mecha-
nism.
The stakes, as Assofond’s president reminds, 
are not just the survival of a sector but the 
very future of continental manufacturing: “We 
have initiated in-depth dialogue with both the 
Italian government and the European Com-
mission, asking them to intervene with the pro-
posed corrections. Without these changes, the 
mechanism as it stands will not protect the en-
vironment but will only destroy Europe’s most 
virtuous industry in favor of the more polluting 
non-EU one.” Time to act is running out. 

LE RICHIESTE DI ASSOFOND: CORRETTIVI 

URGENTI PER SALVAGUARDARE IL SETTORE 

Di fronte a questo scenario, l’azione istituzionale 

di Assofond, condotta in stretta sinergia con la 

European Foundry Federation (EFF) e portata 

sui tavoli del MIMIT e della Commissione Europea, 

si muove su richieste precise e indifferibili.

In primo luogo, l’associazione ha richiesto l’e-

stensione del periodo transitorio (conclusosi 

formalmente il 31 dicembre 2025) al biennio 

2026-2027, trasformandolo in un “periodo di 

valutazione”. Questa è l’unica via per ridare sta-

bilità ai prezzi, sbloccare il mercato delle materie 

prime e scongiurare uno stop produttivo immi-

nente. In secondo luogo, si richiede la correzio-

ne delle storture doganali attraverso due azioni 

speculari: innanzitutto l’esclusione dal mecca-

nismo di quei codici specifici di materie prime 

(come i lingotti di alluminio e specifiche tipologie 

di ghisa in pani, ad esempio la basso manganese) 

che non sono reperibili sul mercato europeo e che 

le fonderie sono obbligate a importare. Dall’altro, 

l’inclusione nel CBAM di oltre 35 codici doganali 

a valle, che identificano le fusioni in metalli fer-

rosi e non ferrosi al momento non interessate 

dal meccanismo.

La posta in gioco, come ricorda il presidente di 

Assofond, non è solo la tenuta di un compar-

to, ma lo stesso futuro della manifattura con-

tinentale: «Abbiamo avviato un’interlocuzione 

approfondita sia con il governo italiano sia con 

la Commissione europea, ai quali chiediamo di 

intervenire apportando le correzioni proposte. 

Senza queste modifiche, il meccanismo così come 

è impostato ora non proteggerà l’ambiente, ma 

distruggerà solo l’industria europea più virtuosa 

a vantaggio di quella extra-UE più inquinante». Il 

tempo per intervenire sta per scadere. 
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Insieme per un futuro 
sostenibile in fonderia

Per noi, la sostenibilità non si limita alla 
protezione dell’ambiente. 

Si tratta della futura sostenibilità della vostra 
fonderia:

• Processi di produzione efficienti dal punto di 
vista energetico

• Riduzione degli scarti e dei rifiuti
• Miglioramento delle condizioni di lavoro 
• Utilizzo ottimizzato delle risorse

I nostri esperti sono a vostra disposizione per 
aiutarvi a raggiungere i vostri obiettivi grazie a 
tecnologie innovative e soluzioni collaudate.
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M. Brancia

The foundry sector closed 2025 with a quarter of par-
tial recovery, although the rebound appears uneven 
across different segments and still affected by the 

Center for the October–December 2025 period, pro-

are unlikely to match those of 2024 (already sharply 
down compared to previous years) due to the signif-

-
ident Fabio Zanardi, “show that our sector is trying to 

-
eral are experiencing a moment of deep tension and 

asked to invest and decarbonize, while the minimum 
conditions for competitiveness are lacking: affordable 
energy, stable regulations, and effective European in-

-
certainty and tensions in raw material markets, while 
failing to protect us from extra-European competition: 
in its current form it does not work—on the contrary, it 

of energy-intensive industries, we presented to the 
-

A two-speed foundry sector: in 
Q4 2025 iron and steel hold up, 
non-ferrous metals struggle

A technical rebound driven 
by ferrous metals, but the heavy 

of the year prevents reaching 
the production levels of the already 
very negative 2024

Il settore delle fonderie ha chiuso il 2025 con un 

trimestre di parziale recupero, sebbene la ripresa 

appaia disomogenea tra i diversi comparti e anco-

ra condizionata dalle perdite registrate nella prima 

parte dell’anno. Secondo i dati dell’ultima indagine 

realizzata dal Centro Studi di Assofond sul periodo 

ottobre-dicembre 2025, la produzione è cresciuta 

a livello congiunturale del +5,8% rispetto al trime-

stre precedente e tendenziale del +5,7% rispetto allo 

stesso periodo del 2024. Nonostante questo piccolo 

rimbalzo, i volumi complessivi difficilmente arrive-

ranno a pareggiare quelli del 2024 (già in forte calo 

rispetto agli anni precedenti) a causa del pesante 

gap accumulato durante un primo semestre parti-

colarmente difficile.

«I dati del quarto trimestre – sottolinea il presidente 

di Assofond, Fabio Zanardi – mostrano che il nostro 

settore sta provando a reagire. Tuttavia, le fonderie 

e la manifattura in generale stanno vivendo un mo-

mento di profonda tensione e contraddizione. Oggi 

alle aziende energivore si chiede di investire e de-

carbonizzare, mentre mancano condizioni minime di 

competitività: energia a costi sostenibili, regole stabili 

e strumenti europei efficaci. Il CBAM, ad esempio, 

sta generando incertezza e tensioni sui mercati delle 

materie prime, mentre non ci protegge dalla con-

correnza extraeuropea: così com’è ora non funziona, 

anzi è dannoso. Abbiamo presentato al MIMIT, in oc-

casione del recente tavolo delle industrie energivore, 

un dossier con i principali interventi urgenti e non più 

rinviabili che abbiamo chiesto di portare, come siste-

ma Paese, alle istituzioni europee. Per preservare 

l’industria europea serve agire immediatamente».

PRODUZIONE E FATTURATO: DINAMICHE 

GENERALI E SETTORIALI

Alla crescita della produzione (+5,8% rispetto al tri-

mestre precedente e +5,7% rispetto allo stesso perio-

Fonderie a due velocità: nel 4° trimestre 2025 
tengono ghisa e acciaio, male i non ferrosi
Rimbalzo tecnico trainato dai ferrosi, ma il pesante passivo accumulato 
nella prima parte dell’anno impedisce di raggiungere i livelli produttivi 
del già molto negativo 2024
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sier outlining the main urgent and non-deferrable 
measures that we have asked to be brought, as a 

panied by a positive trend in revenue as well, albeit 

must be interpreted with extreme caution: the partial 
recovery, which began timidly in the third quarter, is 

do del 2024) si accompagna una dinamica positiva 

anche per il fatturato, seppur con valori più attenuati: 

+4,1% su base congiunturale e +4,7% su base tenden-

ziale. Tuttavia, questi segnali vanno letti con estrema 

cautela: la parziale ripresa, iniziata timidamente nel 

terzo trimestre, non è suff icientemente robusta se 

osservata nel quadro complessivo annuale.

Disaggregando il campione nei due raggruppamenti 

principali (fonderie di metalli ferrosi e non ferrosi), si 

notano tendenze completamente opposte, che con-

fermano la precarietà della situazione.

Le fonderie ferrose sono l’unico motore del rimbalzo: 

la produzione segna un +8,9% rispetto al trimestre 

precedente e un +8,6% a livello tendenziale rispet-

to al quarto trimestre 2024. Anche il fatturato ri-

fl ette questa dinamica espansiva con un aumento 

+10,2%

+3,5%

-14,0%

+5,8%
+5,7%

25|T1 25|T2 25|T3 25|T4
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the two main groups (ferrous and non-ferrous met-
al foundries), completely opposite trends emerge, 

Ferrous foundries are the only driver of the rebound: 

hand, remain under pressure and close 2025 without 

contraction in revenue is even more pronounced, 

dell’8,1% sul trimestre precedente e dell’8,4% ten-

denziale. 

Le fonderie non ferrose, al contrario, rimangono in 

soff erenza, e chiudono il 2025 senza aver mai re-

gistrato un trend positivo durante l’anno. Nel quar-

to trimestre la produzione cala del -2,6% a livello 

congiunturale e del -2,4% tendenziale. Ancora più 

marcata la contrazione del fatturato, che scende 

del -5,6% rispetto al trimestre precedente e del 

-4,6% rispetto al T4 2024. 

SENTIMENT DELLE IMPRESE E MOTIVAZIONI 

DEI TREND

Analizzando le cause delle variazioni produttive, il 

+10,0%

+4,7%

-13,9%

+8,9%
+8,6%
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to a higher number of working days compared to 

nies reported a genuine increase in demand, and 

Conversely, among the companies that recorded 

56,7% del campione ha indicato un aumento con-

giunturale della produzione nel Q4 2025: un dato, 

tuttavia, che la maggioranza assoluta dei rispon-

denti (60,9%) imputa semplicemente a un mag-

gior numero di giorni lavorati rispetto al trimestre 

precedente. Il 30,4% delle imprese segnala invece 

un eff ettivo aumento della domanda e il 4,3% l’ac-

cesso a nuovi mercati o clienti. Al contrario, tra 

le aziende che hanno registrato una diminuzione 

della produzione (26,7% del campione), le cause 

predominanti rimangono le diff icoltà di mercato, 

citate dall’87,5% degli intervistati. 

La situazione di incertezza generale è confermata 

dai risultati dell’indagine sulla fi ducia. A fi ne 2025 

+10,8%

+0,1%

-14,2%

-2,6%
-2,4%
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of 2025, companies’ assessment of the reference pe-

index, which measures expectations for the next six 

the threshold, but shows a slight decline compared to 

il giudizio delle imprese sul periodo di riferimento 

è stabile: l’indice che misura il sentiment (indice 

Act) si è attestato a 52,1 punti, valore superiore 

alla soglia di suff icienza (50 punti), ma stazionario 

rispetto a novembre. L’indice Six, che invece misura 

le aspettative per i prossimi sei mesi, si colloca a 

53,1 punti. Anch’esso rimane sopra la soglia di suf-

fi cienza, ma mostra un lieve calo rispetto al mese 

precedente.

LAVORO: CONTINUA LA RICERCA 

DI PERSONALE SPECIALIZZATO 

Nonostante il periodo complesso, le fonderie italia-

ne continuano a investire nelle risorse umane. Nel 

secondo semestre del 2025, l’83,3% delle aziende 

ha eff ettuato ricerche di personale. La domanda 

si concentra principalmente su operai specializzati 

(che rappresentano il 45% delle ricerche) e, in se-

conda istanza, su operai non specializzati (35%). 

Tuttavia, il mismatch tra domanda e off erta re-

sta un tema rilevante: solo il 40% delle aziende si 

dichiara pienamente soddisfatto dell’esito della 

ricerca, mentre il 56% riporta una soddisfazione 

solo parziale. 
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M. Pisanu

In recent years, U.S. trade policy has increasingly 
relied in an assertive and unilateral manner on 
tariff measures. A turning point occurred in April 
2025, when the presidential administration 
invoked the International Emergency Economic 
Powers Act (IEEPA) to introduce generalized 
“reciprocal” tariffs and targeted duties, justifying 
these measures by declaring a national 

alleged external threats.
This framework was radically overturned on 
February 20, 2026, when the U.S. Supreme 
Court, in a ruling destined to set a historic 
precedent, held that the IEEPA does not grant 
the President any authority to impose customs 

constitutional principle: the power to impose 
tariffs lies exclusively with Congress. As a result, 
the tariffs introduced under the IEEPA were 
deemed unlawful with immediate effect.

A DISRUPTIVE RULING, BUT WITHOUT 
OPERATING INSTRUCTIONS
The judgment, issued in the case Learning 
Resources, Inc. et al. v. Trump, directly affects 
the tariff measures adopted by the Trump 
Administration under declarations of national 
emergency. These include:
• global “reciprocal” tariffs (e.g., 15% on products 

originating from the European Union); 

U.S. Supreme Court strikes 
down Trump tariffs: impacts, 
refunds, and new scenarios

End to unlawful tariffs, but not 
to protectionism: businesses grapple 
with complex refunds and new 
trade barriers

Negli ultimi anni, la politica commerciale degli 

Stati Uniti ha fatto ricorso in modo sempre più 

assertivo e unilaterale allo strumento tariffario. 

Un punto di svolta si è registrato nell’aprile 2025, 

quando l’Amministrazione presidenziale ha invo-

cato l’International Emergency Economic Powers 

Act (IEEPA) per introdurre dazi “reciproci” gene-

ralizzati e tariffe mirate, giustificando tali misure 

con la dichiarazione di uno stato di emergenza 

nazionale legato al deficit commerciale e ad altre 

presunte minacce esterne.

Questo impianto è stato radicalmente ribaltato 

il 20 febbraio 2026, quando la Corte Suprema 

degli Stati Uniti, con una pronuncia destinata a 

segnare un precedente storico, ha stabilito che 

l’IEEPA non conferisce al Presidente alcun potere 

di imporre dazi doganali. La Corte ha così riaffer-

mato un principio costituzionale fondamentale: 

la competenza in materia di imposizione tariffa-

ria appartiene esclusivamente al Congresso. Ne 

deriva l’illegittimità, con effetto immediato, delle 

tariffe introdotte sulla base dell’IEEPA.

UNA PRONUNCIA DIROMPENTE, MA PRIVA DI 

ISTRUZIONI OPERATIVE

La sentenza, resa nel caso Learning Resources, 

Inc. et al. v. Trump, incide direttamente sulle misu-

re tariffarie adottate dall’Amministrazione Trump 

in forza di dichiarazioni di emergenza nazionale. 

Tra queste rientrano:

• i dazi “reciproci” globali (ad esempio, il 15% sui 

prodotti originari dell’Unione Europea);

• le tariffe cosiddette “Fentanyl” applicate a 

Messico, Canada e Cina;

• le misure punitive nei confronti di specifici Pa-

esi, come il Brasile.

Tuttavia, la Corte ha deliberatamente circoscrit-

to la propria decisione al piano costituzionale e 

La Corte Suprema USA boccia i dazi di Trump: 
impatti, rimborsi e nuovi scenari
Stop ai dazi illegittimi, ma non al protezionismo: imprese alle prese 
con rimborsi complessi e nuove barriere commerciali
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• the so-called “Fentanyl” tariffs applied to 
Mexico, Canada, and China; 

• 

such as Brazil. 
However, the Court deliberately limited its 
decision to constitutional and interpretative 
aspects, avoiding regulation of its practical 
consequences. In particular, it did not:
• order the repayment of duties already 

collected; 
• 

• clarify the temporal effects of the decision, 
including the issue of retroactivity; 

• impose operational obligations on U.S. 
customs authorities (Customs and Border 
Protection – CBP). 

For U.S. importers, the ruling therefore 
removes the legal basis of IEEPA tariffs but 
does not automatically establish a right to 
reimbursement.

THE ADMINISTRATIVE RESPONSE: 
AN UNPRECEDENTED REFUND MACHINE

of International Trade (CIT) ordered CBP to 
proceed with the re-liquidation of customs 
entries and the refund of unlawfully collected 
duties.
The scale of the operation is extraordinary:
• approximately $166 billion to be reimbursed; 

interpretativo, evitando di disciplinare le conse-

guenze applicative. In particolare, non ha:

• disposto la restituzione delle somme già riscos-

se;

• definito una procedura per i rimborsi;

• chiarito gli effetti temporali della decisione, in-

clusa la questione della retroattività;

• attribuito obblighi operativi alle autorità do-

ganali statunitensi (Customs and Border Pro-

tection – CBP).

Per gli importatori statunitensi, la pronuncia eli-

mina quindi la base legale dei dazi IEEPA, ma 

non determina automaticamente un diritto al 

rimborso.

LA RISPOSTA AMMINISTRATIVA: UNA MACCHI-

NA DEI RIMBORSI SENZA PRECEDENTI

A colmare questo vuoto è intervenuta, il 4 marzo 

2026, la Court of International Trade (CIT), ordi-

nando alla CBP di procedere alla riliquidazione 

delle operazioni doganali e alla restituzione dei 

dazi illegittimamente riscossi.

Le dimensioni dell’operazione sono eccezionali:

• circa 166 miliardi di dollari da rimborsare;

• oltre 53 milioni di dichiarazioni doganali coin-

volte;

• circa 330.000 importatori potenzialmente in-

teressati.

Dal punto di vista operativo, il sistema doganale 

statunitense (Automated Commercial Environ-

48-51 Economico DAZI-26 copia.indd   49 23/04/26   11:50



50

ECONOMICO

In Fonderia

• more than 53 million customs declarations 
involved; 

• around 330,000 importers potentially 
affected. 

From an operational standpoint, the U.S. 
customs system (Automated Commercial 
Environment – ACE) was not designed to handle 
outbound flows of this magnitude. Manual 
management would require millions of work 
hours and generate an unsustainable backlog, 
compounded by estimated interest costs of 
approximately $700 million per month.
To prevent administrative collapse, authorities 
are developing a new automated IT architecture 
based on large-scale, pre-filled data flows. 
Companies are required to accurately 
distinguish unlawful duties from ordinary ones, 
in a context that demands high standards of 
traceability and data quality.

THE TIME FACTOR: BETWEEN “LIQUIDATION” 
AND DEADLINES
For importing companies and U.S. subsidiaries, 
timing is a decisive factor. Recovering funds 
requires a rigorous due diligence process aimed 
at precisely identifying the duties actually paid.
The U.S. customs system is based on the 
mechanism of “liquidation,” i.e., the final 
determination of duties on each transaction. In 
this context, importers of record must act with 
utmost timeliness:
• 

Correction; 
• after liquidation, by submitting a formal claim 

(“Protest”) within the strict 180-day deadline. 
Failure to comply with these deadlines results in 

regardless of the Supreme Court’s declaration 
of unlawfulness.

PROTECTIONISM CHANGES FORM, 
NOT SUBSTANCE
Despite the blow dealt to the use of the IEEPA, 
the United States’ protectionist approach has 
not ceased but has quickly shifted to alternative 
legal bases.
In particular, the Administration has invoked 

global surcharge (with some exceptions) for a 
maximum period of 150 days.
At the same time, new trade investigations have 
been launched:

ment – ACE) non è stato progettato per gestire 

flussi in uscita di tale portata. Una gestione ma-

nuale richiederebbe milioni di ore di lavoro e ge-

nererebbe un arretrato insostenibile, aggravato 

da interessi passivi stimati in circa 700 milioni di 

dollari al mese.

Per evitare il collasso amministrativo, le autori-

tà stanno sviluppando una nuova architettura 

informatica automatizzata, basata su flussi di 

dati massivi e precompilati. Alle imprese viene 

richiesto di isolare con precisione i dazi illegitti-

mi rispetto a quelli ordinari, in un contesto che 

impone elevati standard di tracciabilità e qualità 

del dato.

IL FATTORE TEMPO: TRA “LIQUIDATION” 

E DECADENZE

Per le imprese importatrici e per le filiali statu-

nitensi, il tempo rappresenta un elemento de-

cisivo. Il recupero dei capitali passa attraverso 

una rigorosa attività di due diligence, finalizzata 

a identificare con precisione i dazi effettivamente 

versati.

Il sistema doganale statunitense si fonda sul 

meccanismo della liquidation, ossia la determi-

nazione definitiva dei dazi su ciascuna opera-

zione. In tale contesto, gli importatori registra-

ti (Importer of Record) devono intervenire con 

estrema puntualità:

• prima della liquidation, mediante una rettifica 

preventiva (Post Summary Correction);

• dopo la liquidation, attraverso la presentazione 

di un reclamo formale (Protest) entro il termine 

perentorio di 180 giorni.

Il mancato rispetto di tali scadenze comporta la 

perdita definitiva del diritto al rimborso, a pre-

scindere dalla declaratoria di illegittimità da par-

te della Corte Suprema.

IL PROTEZIONISMO CAMBIA FORMA, 

NON SOSTANZA

Nonostante il colpo inferto all’utilizzo dell’IEEPA, 

l’approccio protezionistico degli Stati Uniti non si 

è arrestato, ma si è rapidamente riorientato su 

basi giuridiche alternative.

In particolare, l’Amministrazione ha attivato la 

Section 122 del Trade Act del 1974, introducendo, 

a partire dal 24 febbraio 2026, una sovrattassa 

temporanea del 10% su scala globale (con alcune 

eccezioni), per un periodo massimo di 150 giorni.

Parallelamente, sono state avviate nuove inda-

gini commerciali:

• ai sensi della Section 301, per contrastare pra-
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• under Section 301, to counter practices 
deemed unfair or situations of excess 
production capacity;  

• under Section 232, to safeguard national 
security in strategic sectors. 

The framework of existing measures also 
remains unchanged, including:
• Section 232 tariffs on steel, aluminium, 

copper, and automotive products; 
• Section 301 tariffs on goods of Chinese origin. 

IMPLICATIONS FOR COMPANIES 
IN THE SECTOR
For foundries exporting to the United States, 
the issue of refunds is generally of indirect 
relevance. Typically, the party entitled to 
request reimbursement is the U.S. importer 
(Importer of Record).
However, where—based on contractual 
arrangements—the foreign producer has 
borne all or part of the tariff burden, a concrete 
interest in taking action may arise. In such cases, 
it is advisable to:
• conduct an internal assessment; 
• evaluate operational feasibility and cost-

• where appropriate, initiate a structured 
dialogue with the U.S. importer to facilitate 
the activation of refund procedures. 

Conversely, companies operating through U.S. 
subsidiaries can act directly to recover the 
amounts, as they hold the status of importer.
The international trade landscape therefore 

The Supreme Court’s ruling represents a 
landmark legal development, but it does not 
mark the end of tariff-based measures in the 

central role and ongoing evolution as a tool of 
economic and trade policy. 

tiche ritenute scorrette o situazioni di eccesso 

di capacità produttiva;

• ai sensi della Section 232, per la tutela della 

sicurezza nazionale in settori strategici.

Resta inoltre invariato il quadro delle misure già 

in vigore, tra cui:

• i dazi Section 232 su acciaio, alluminio, rame e 

automotive;

• i dazi Section 301 su prodotti di origine cinese.

IMPLICAZIONI PER LE IMPRESE DEL SETTORE

Per le fonderie esportatrici verso gli Stati Uniti, 

il tema dei rimborsi presenta profili di interes-

se prevalentemente indiretto. In linea generale, 

infatti, il soggetto legittimato a richiedere il rim-

borso è l’importatore statunitense (Importer of 

Record).

Tuttavia, qualora – in base agli accordi contrat-

tuali – il produttore estero abbia sostenuto, in 

tutto o in parte, l’onere del dazio, può emergere 

un interesse concreto ad attivarsi. In tali casi, è 

opportuno:

• effettuare un’analisi interna;

• valutare la fattibilità operativa e il rapporto 

costi/benefici;

• avviare, se del caso, un confronto strutturato 

con l’importatore statunitense per promuovere 

l’attivazione delle procedure di rimborso.

Diversamente, le imprese che operano tramite 

filiali negli Stati Uniti possono agire direttamente 

per il recupero delle somme, in quanto titolari 

della posizione di importatore.

Il quadro del commercio internazionale rimane 

dunque caratterizzato da una marcata incertez-

za. La pronuncia della Corte Suprema rappre-

senta un passaggio epocale sul piano giuridico, 

ma non segna la fine del ricorso allo strumento 

tariffario negli Stati Uniti. Al contrario, ne confer-

ma la centralità e la continua evoluzione quale 

leva di politica economica e commerciale. 
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A. Bianchi

The latest meeting of the community of signatories 
of the Antwerp Declaration took place on February 
11 in Antwerp. This initiative sees European industry 
calling on EU institutions for concrete and urgent 
actions to restore the competitiveness of the pro-
duction system, protect employment, and make the 
industrial transition sustainable.
More than 500 representatives of European indus-
try, workers, and policymakers attended the Euro-
pean Industry Summit, including the President of the 
European Commission, Ursula von der Leyen, along 
with numerous heads of state and government and 
members of European institutions.

sector in the European debate on industrial policies.

THE ANTWERP DECLARATION
Launched in February 2024, the Antwerp Declara-
tion represents an appeal from European industry 
to political leaders to address the structural chal-
lenges undermining the competitiveness of manu-
facturing, particularly in energy-intensive sectors.

energy, trade, the single market, innovation, and 

ensure an industrial transition consistent with the 
objectives of the European Green Deal.
Two years after its launch, however, the situation 
appears to be worsening: plant closures, loss of 

European Industry Summit: 
European industry 
renews its call to the EU
for competitiveness

The update of Deloitte’s Monitoring 
Report has been presented: over 80% 
of the indicators show no improvement

Si è svolto l’11 febbraio ad Anversa l’ultimo incon-

tro della community dei firmatari della Dichia-

razione di Anversa, l’iniziativa con cui l’industria 

europea chiede alle istituzioni UE azioni concrete 

e urgenti per ripristinare la competitività del siste-

ma produttivo, tutelare l’occupazione e rendere 

sostenibile la transizione industriale.

All’European Industry Summit hanno partecipato 

oltre 500 rappresentanti dell’industria europea, 

lavoratori e decisori politici, tra cui la presidente 

della Commissione europea Ursula von der Leyen, 

insieme a numerosi capi di Stato e di governo e 

membri delle istituzioni europee.

Tra i primi firmatari della Dichiarazione figura an-

che Assofond, a conferma del coinvolgimento del 

settore della fonderia nel confronto europeo sulle 

politiche industriali.

LA DICHIARAZIONE DI ANVERSA

Lanciata nel febbraio 2024, la Dichiarazione di 

Anversa rappresenta un appello dell’industria 

europea ai leader politici per affrontare le critici-

tà strutturali che penalizzano la competitività del 

manifatturiero, in particolare nei settori ad alta 

intensità energetica.

Il documento individua dieci pilastri fondamen-

tali – tra cui energia, commercio, mercato unico, 

innovazione e accesso alle materie prime – come 

condizioni essenziali per garantire una transizio-

ne industriale coerente con gli obiettivi del Green 

Deal europeo. A due anni dal lancio, tuttavia, il 

contesto appare in peggioramento: chiusure di 

siti produttivi, perdita di capacità industriale e ri-

duzione degli investimenti stanno mettendo sotto 

pressione l’intero sistema manifatturiero europeo.

GLI ESITI DEL MEETING

Nel corso dell’incontro, i firmatari hanno ribadito 

European Industry Summit: l’industria europea 
rilancia l’appello all’UE per la competitività
Presentato l’aggiornamento del Monitoring Report Deloitte: 
oltre l’80% degli indicatori senza miglioramenti
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industrial capacity, and reduced investment are 
putting the entire European manufacturing system 
under pressure.

OUTCOMES OF THE MEETING
During the meeting, the signatories reiterated that 
a resilient, secure, and competitive Europe cannot 
exist without a strong industrial base.
It was highlighted that only around 11% of the rec-
ommendations contained in the Draghi Report have 
so far been concretely implemented, and that the 
pace of industrial closures and job losses is now 
unprecedented.
European industry is therefore calling for initiatives 
such as the Clean Industrial Deal to be rapidly 
translated into operational measures, with tangible 
effects already by 2026, in order to halt the erosion 
of production capacity and safeguard quality jobs.

DELOITTE’S MONITORING REPORT

report provides an annual assessment, based on 
data and measurable indicators, of the progress 
made across the ten pillars of the Declaration.
The results highlight a critical situation:
• 83% of competitiveness indicators show stagna-

tion or deterioration 
• Only 14% of indicators show a clear EU compet-

che non può esistere un’Europa resiliente, sicura 

e competitiva senza una solida base industriale.

È stato sottolineato come solo circa l’11% delle 

raccomandazioni contenute nel Rapporto Draghi 

abbia finora trovato concreta attuazione e come 

il ritmo delle chiusure industriali e delle perdite 

occupazionali sia ormai senza precedenti.

L’industria europea chiede quindi che iniziative 

come il Clean Industrial Deal si traducano rapi-

damente in misure operative, con effetti tangibili 

già nel 2026, per arrestare l’erosione della ca-

pacità produttiva e salvaguardare posti di lavoro 

di qualità.

IL MONITORING REPORT DI DELOITTE

Nel corso del Summit è stato presentato il primo 

aggiornamento dell’Antwerp Declaration Monito-

ring Report, commissionato da Cefic e realizzato 

da Deloitte. Il report fornisce una valutazione an-

nuale, basata su dati e indicatori misurabili, dello 

stato di avanzamento dei dieci pilastri della Di-

chiarazione.

I risultati evidenziano un quadro critico:

• 83% degli indicatori di competitività mostra sta-

gnazione o peggioramento

• Solo 14% degli indicatori evidenzia un chiaro 

vantaggio competitivo dell’UE nel confronto 

internazionale

Tra le principali criticità emergono:

• Costi energetici ancora troppo elevati: nel 2025 

©frederikbeyens
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itive advantage in international comparison 
Key issues include:
• Energy costs still too high: in 2025, gas prices in 

Europe were 4.6 times higher than in the United 
States, while electricity costs more than double 
compared to China, the U.S., and India 

• Delays in infrastructure (grids, interconnections, 
CCS, and hydrogen), with connection times up to 
twice as long as in the United States 

• Excessive regulatory complexity, absorbing in-
creasing corporate resources and becoming a 
growing barrier to investment 

• Insufficient and fragmented funding, with EU 
funds largely oversubscribed and significant 
disparities among Member States 

• Still weak demand for low-carbon and “Made in 
Europe” products, despite the strong potential of 
public procurement 

• Structural dependence on critical raw materials 

chains 
• Delays in innovation, with weaker performance 

than the United States and China in patents, ven-
ture capital, and technology scaling 

The report also notes an evolution in the European 
-

erator Act as a potential tool to improve framework 
conditions once fully implemented.

REQUESTS TO THE EUROPEAN UNION
-

natories of the Antwerp Declaration are calling on 
the European Union for an emergency package 
of industrial measures, structured along three 
main lines:
• 

not only raw material prices but also regulatory 
burdens 

• -
nancing, strengthening tools against unfair trade 
practices and protecting European industry from 
carbon leakage 

• Stimulating demand for European products 
through green public procurement, initiatives by 
major buyers, and tools enabling businesses and 
consumers to choose net-zero and circular prod-
ucts based on transparent environmental criteria 

-
nated, and decisive action, Europe risks a struc-
tural loss of industrial competitiveness, with direct 
consequences for employment, investment, and 
strategic autonomy. Saving European industry is 
not a choice that can be postponed. 

il prezzo del gas in Europa è risultato 4,6 volte 

superiore a quello USA, mentre l’elettricità costa 

oltre il doppio rispetto a Cina, USA e India

• Ritardi nelle infrastrutture (reti, interconnessio-

ni, CCS e idrogeno), con tempi di connessione 

fino al doppio rispetto agli Stati Uniti

• Eccesso di complessità regolatoria, che assor-

be risorse crescenti delle imprese e rappre-

senta una barriera sempre più rilevante agli 

investimenti

• Finanziamenti insufficienti e frammentati, con 

fondi UE largamente sovrasottoscritti e forti 

disomogeneità tra Stati membri

• Domanda ancora debole per prodotti low-car-

bon e “Made in Europe”, nonostante il grande 

potenziale rappresentato dagli appalti pubblici

• Dipendenza strutturale dalle materie prime 

critiche e difficoltà nello sviluppo di filiere do-

mestiche

• Ritardi nell’innovazione, con performance in-

feriori rispetto a Stati Uniti e Cina su brevetti, 

venture capital e scalabilità delle tecnologie

Il report segnala anche un’evoluzione del dibattito 

politico europeo e individua nell’Industrial Accele-

rator Act un potenziale strumento per migliorare 

le condizioni di contesto, una volta pienamente 

attuato.

LE RICHIESTE ALL’UNIONE EUROPEA

Alla luce dei risultati del Monitoring Report, i fir-

matari della Dichiarazione di Anversa chiedono 

all’Unione europea un pacchetto di misure in-

dustriali d’emergenza, articolato su tre direttrici 

principali:

• Riduzione dei costi dell’energia e della C0
2
, in-

tervenendo non solo sui prezzi delle materie 

prime ma anche sugli oneri regolatori

• Garantire condizioni di concorrenza eque e ac-

cesso ai finanziamenti, rafforzando gli strumenti 

contro le pratiche commerciali sleali e proteg-

gendo l’industria europea dal carbon leakage

• Stimolare la domanda di prodotti europei, at-

traverso appalti pubblici verdi, iniziative dei 

grandi buyer e strumenti che consentano a 

imprese e consumatori di scegliere prodotti 

net-zero e circolari basati su criteri ambientali 

trasparenti

L’appello finale è chiaro: senza un’azione rapida, 

coordinata e incisiva, l’Europa rischia una perdita 

strutturale di competitività industriale, con con-

seguenze dirette su occupazione, investimenti e 

autonomia strategica. Salvare l’industria europea 

non è una scelta rinviabile. 
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Quale energia?

Energy commodity prices started the new year 
on an upward trend. The main reasons are to be 
found in the weather conditions that character-

Israel against Iran.
As far as gas is concerned, the main driver of 
electricity prices, the increase in prices was de-
termined by weather conditions, namely lower 
rainfall and lower temperatures compared to 
the average of the recent period and higher 
consumption. This led to greater use of storage 
facilities and a gradual reduction in their levels, 
eventually reaching very low levels that began 

From the beginning of February, rising tem-
peratures and increased precipitation reduced 

with early-year levels.

nessed an acceleration in the upward trend of 

What kind of energy?

2026 begins with 

an upward trend 

in energy prices

Il 2026 inizia con 
un tendenziale rialzo 
dei prezzi energetici 

I prezzi delle materie prime energetiche hanno 

iniziato il nuovo anno con una tendenza al rialzo. 

Le motivazioni sono principalmente da ricercare 

nelle condizioni meteorologiche che hanno ca-

ratterizzato i primi mesi del 2026 e nell’inizio 

del confl itto tra Stati Uniti e Israele contro l’Iran.

Per quanto riguarda il gas, fattore trainante dei 

prezzi dell’energia elettrica, l’aumento dei prezzi 

è stato determinato dalle condizioni meteo, ov-

vero minore piovosità e temperature più basse 

rispetto alla media dell’ultimo periodo e aumen-

to del consumo, che ha comportato un maggior 

ricorso agli stoccaggi e ne ha determinato una 

progressiva riduzione, fi no a raggiungere livelli 

molto bassi che hanno iniziato a generare ten-

sioni sui mercati. 

Dall’inizio del mese di febbraio, il rialzo delle tem-

perature e l’aumento delle precipitazioni hanno 

ridotto la pressione sugli stoccaggi, riportando i 

prezzi ad allinearsi ai valori di inizio anno. 

Le quotazioni delle prime settimane del 2026 

sono comunque rimaste sempre al di sotto dei 

valori del 2025, almeno fi no a quando gli attac-

chi di Stati Uniti e Israele all’Iran hanno preoc-

cupato i mercati per la possibile chiusura dello 

Stretto di Hormuz, da cui transita circa il 20% 

del GNL mondiale.

Il valore medio settimanale del PSV D-A ytd alla 

W9 è stato pari a 36,18 €/MWh, con una ridu-

zione del 29% rispetto allo stesso periodo del 

2025 che è stato pari a 51,07 €/MWh (Fig. 1).

Nelle prime nove settimane del 2026 abbiamo 

assistito anche a un’accelerazione della tenden-

za rialzista dei prezzi spot dell’energia elettrica, 
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er conditions, which had a direct impact on:
• electricity demand, which in January in-

• renewable generation, which in January re-

quently lower hydroelectric production.
These factors led to greater demand for gas-
fired thermoelectric generation. Improved 
weather conditions starting in February, with 
above-average temperatures and abundant 
rainfall, pushed spot electricity prices down to 

prices, with a direct impact on electricity prices 
as well.

self as the European country with the highest 
spot electricity prices. Comparing average pric-

con il PUN Index GME medio settimanale che, a 

fi ne gennaio, è arrivato a sfi orare i 150 €/MWh, 

non distante dai livelli massimi del 2025. 

Le quotazioni risentono anche in questo caso 

di condizioni meteo sfavorevoli, che incidono 

direttamente:

• sulla domanda elettrica che, a gennaio, ha re-

gistrato un incremento del 4,1% rispetto allo 

stesso mese del 2025;

• sulle produzioni rinnovabili che, a gennaio, ri-

levano una diminuzione del 13% rispetto allo 

stesso periodo del 2025, dovuta alle scarse 

precipitazioni e quindi a una diminuzione delle 

produzioni idroelettriche.

Questi fattori hanno portato a una maggiore 

richiesta di produzioni termoelettriche a gas. 

Il miglioramento delle condizioni climatiche, a 

partire da febbraio, con temperature sopra la 

media stagionale e abbondanti precipitazioni ha 

fatto scendere i prezzi spot di energia elettrica 

fi no a toccare i valori minimi da fi ne settembre 

2025. 

L’inizio del confl itto in Iran, tuttavia, sta prospet-

tano rischi di importanti tensioni sulle quotazio-

ni del gas, con diretto impatto anche sui prezzi 

elettrici.

Il valore medio settimanale del PUN INDEX GME 

ytd W9 è stato pari a 123,08 €/MWh, ovvero 

il 15% in meno rispetto allo stesso periodo del 

2025, che è stato pari a 145,46 €/MWh (Fig. 2).
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Fig. 3 - Tab. 1

0

50

100

150

200

250

300

350

2021 2022 2023 2024 2025 2026 ytd 02

€/
M

W
h

Italia Germania Area Scandinava Spagna Francia
Italy    Germany    Scandinavian Area      Spain   France

Periodo
Period

Italia
Italy

Germania
Germany

Area Scandinava
Scandinavian Area

Spagna
Spain

Francia
France

2021 125,46 96,85 62,87 111,93 109,17

2022 303,95 235,45 135,86 167,52 275,88

2023 127,24 95,18 56,44 87,1 96,86

2024 108,52 78,51 36,06 63,04 58,02

2025 115,94 90,97 44,46 65,29 61,07

2026 ytd 02 123,54 103,34 103,88 44,04 73,34
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ported by a reduction in available allowances on 

However, the scenario changed drastically 
starting in mid-February, when prices dropped 

ton. This decline followed increasingly strong 

many and Italy foremost—for a revision of the 

impact on the European production system.

sible openness to revising the rules governing 
this mechanism.

tiple factors:

Anche nelle prime settimane del 2026 l’Italia 

si conferma il Paese europeo nel quale il prez-

zo dell’energia elettrica sui mercati spot risulta 

essere più elevato. Confrontando la media dei 

prezzi tra i principali Paesi si nota un signifi -

cativo allargamento del delta con la Spagna, 

il cui prezzo medio nelle prime nove settimane 

dell’anno (44,04 €/MWh) è del 64% inferiore a 

quello italiano (Fig. 3) e (tab. 1).

A metà gennaio i prezzi della CO2 hanno rag-

giunto livelli che non si registravano dal luglio 

2023.

Il valore massimo raggiunto è stato vicinissimo 

a 90 €/ton, sostenuto dalla riduzione di quote 

disponibili sul mercato e dalle scommesse rial-

ziste dei fondi di investimento. 

Lo scenario, però, cambia drasticamente a par-

tire dalla metà di febbraio, quando le quotazioni 

subiscono un repentino calo e riportano i prezzi 

intorno ai 70 €/ton, sulla scia delle sempre più 

pressanti richieste da parte di diversi Paesi eu-

ropei, Germania e Italia in primis, di revisione del 

mercato ETS, allo scopo di mitigarne gli impatti 

economici sul sistema produttivo europeo.

La presidente della Commissione Europea, Ur-

sula von der Leyen, ha fi nalmente manifestato 

una possibile apertura a una revisione delle re-

gole di funzionamento di questo meccanismo.

La media delle quotazioni della CO
2
 ytd W9 

2026 è stata di 79,99 €/ton in aumento del 

2,7% rispetto allo stesso periodo del 2025, du-
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and Iran. In particular, this last factor—which 

forces—has raised concerns about the region’s 

controlled by Iran.

compared to the average for the same period 

rante il quale era pari a 77,90 €/ton.  (Fig. 4).

Nei primi due mesi del 2026 i prezzi petroliferi 

hanno ripreso a salire, infl uenzati da molteplici 

fattori: 

• la tempesta invernale che ha colpito le aree 

di produzione statunitensi e che ne ha deter-

minato un fermo temporaneo;

• la sentenza della Corte Suprema americana 

che ha dichiarato l’inapplicabilità dei dazi in-

trodotti da Trump;

• le crescenti tensioni tra Stati Uniti e Iran. In 

particolare, quest’ultimo elemento, che poi è 

sfociato in un attacco all’Iran da parte delle 

forze statunitensi e israeliane, crea preoccu-

pazioni per le ingenti produzioni di prodotti 

petroliferi dell’area e per il rischio della chiusu-

ra dello Stretto di Hormuz, punto di transito di 

circa un quinto dei prodotti petroliferi mondiali 

e controllato dall’Iran.

La media delle quotazioni del Brent Dated ytd 

W9 2026 è stata pari a 70,44 $/bbl che rap-

presenta una riduzione del 10% rispetto alla 

media dello stesso periodo del 2025, che era 

pari a 78,22 $/bbl (Fig. 5). 
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CONSORZIO
ASSOFOND ENERGIA
LA TUA ENERGIA,
AL GIUSTO PREZZO

LE MIGLIORI OFFERTE
DI MERCATO
Il consorzio Assofond Energia aggrega la 
domanda di energia elettrica e di gas delle 
imprese, 
gestendo il portafoglio a disposizione 
attraverso acquisti diversificati per 
garantire ai consorziati 
la minimizzazione del rischio di una 
posizione a prezzo fisso

UN CONSULENTE
SEMPRE AL TUO FIANCO
Assofond Energia cura i rapporti con i 
fornitori, controlla la fatturazione 
e monitora quotidianamente il mercato per 
cogliere le migliori opportunità

IL TUO GESTORE
PER L’INTERROMPIBILITÀ
Le imprese che prestano il servizio di 
interrompibilità dell’energia elettrica 
possono delegarne la gestione al consorzio, 
che garantisce alle aziende una maggiore 
flessibilità di gestione

ENTRA ANCHE TU
NEL MONDO
DI ASSOFOND ENERGIA
Per scoprire come entrare a far parte del 
consorzio scrivi una email o chiama
Ornella Martinelli | o.martinelli@assofond.it 
02 48401272 | 348 7319424
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 Primafond srl, Viale del Lavoro, 36/38 • 36016 Thiene (Vi) • Tel. +39.0445.361759 • primafond@primafond.com 

MACCHINE SPARAANIME SU MISURA: ogni progetto è unico!
PRIMAFOND è specializzata nella progettazione e costruzione di macchine e    
impianti per la formatura di anime per fonderia in cold box, shell moulding e per 
processo inorganico.

i ogni  macchina 

VISITA il SITO
primafond.com

35 ANNI DI ESPERIENZA E PASSIONE, UNA STORIA CHE CONTINUA.
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L’HUB DIGITALE DI ENERGY TEAM

energyteam.it

GESTIONE ENERGETICA PIÙ EFFICIENTE
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DATI ENERGETICI

CONTROLLO E GESTIONE DEI CARICHI

AUTOMAZIONE DEL PROCESSO DI CERTIFICAZIONE ISO 50001

UNA PIATTAFORMA PER TARGET DIVERSI
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Le frontiere della sostenibilità

In recent months, the debate on corporate sus-
tainability has experienced an apparent slow-
down, fueled by the European Union’s decisions 
to revise the timing and methods of implemen-
tation of the Corporate Sustainability Report-
ing Directive (CSRD). In particular, the post-
ponement of reporting obligations, delayed for 
certain categories of companies, has created a 
widespread perception: that the path toward 
sustainability is slowing down—or in some cases 
even changing direction altogether.
However, this interpretation is misleading. It is 
true that among the initiatives undertaken by 
the European Commission, the revision of the 

the number of companies required to comply, 
limiting it to larger entities with over 1,000 em-
ployees and more than €450 million in annual 
turnover. For this smaller group, reporting ob-
ligations have been postponed from 2026 to 
2028.
However, this delay concerns sustainability re-
porting (CSRD), not sustainability as a whole.
Looking more closely at the market, one can 
observe a clear shift in focus from compa-
ny-wide sustainability reporting toward “prod-
uct sustainability.” In other words, there is an 
increasing emphasis on reporting approaches 
that highlight the “green” content of products, 
with the understanding that this represents a 

The frontiers of sustainability

Sustainability doesn’t stop: the 

scope of obligations changes, 

not the strategic direction

The postponement of the CSRD has 

obligations, but not the direction of 
the transition: sustainability remains a 
strategic factor for companies

La sostenibilità non si ferma: 
cambia il perimetro dell’obbligo, 
non la direzione strategica

Negli ultimi mesi il dibattito sulla sostenibili-

tà d’impresa ha subito un’apparente battuta 

d’arresto, alimentata dalle decisioni dell’Unione 

Europea di rivedere tempi e modalità di applica-

zione della Corporate Sustainability Reporting 

Directive (CSRD). In particolare, lo slittamento 

degli obblighi di rendicontazione, rinviati per al-

cune categorie di imprese, ha generato una per-

cezione diff usa: quella di un rallentamento del 

percorso verso la sostenibilità, anzi in certi casi 

di un vero e proprio cambio direzione.

Questa lettura, tuttavia, è fuorviante. È vero che 

tra le iniziative intraprese dalla Commissione Eu-

ropea, la revisione del quadro normativo ha si-

gnifi cativamente ridotto la platea delle imprese 

obbligate, limitandola alle realtà di maggiori di-

mensioni, con oltre 1.000 dipendenti e più di 450 

milioni di euro di fatturato annuo. E per questa 

platea più ridotta, c’è stato un rinvio degli obbli-

ghi di rendicontazione dal 2026 al 2028. 

Tuttavia, questo rinvio riguarda il bilancio di so-

stenibilità (CSRD) e non la sostenibilità nel suo 

complesso. 

Osservando il mercato in modo più approfondi-

to, si può notare un vero e proprio spostamento 

dell’attenzione dalla rendicontazione di sosteni-

bilità dell’azienda nel suo complesso verso la “so-

stenibilità del prodotto”. In altre parole, si punta 

sempre più su forme di rendicontazione capaci di 

valorizzare il contenuto “green” dei prodotti off er-
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competitive lever that - at least at this stage - 
can help differentiate European products from 
Asian ones and provide added value, in a context 
where the climate crisis continues to intensify.
Despite appearances, the European Green 
Deal remains fully confirmed and continues 
to represent the long-term strategic trajecto-

the most relevant regulations—but not the only 
one—alongside a broader set of policies already 
in force or in the process of being implemented 
(energy, circular economy, supply chain, sus-

Regulation, which introduces the Digital Product 
Passport, with iron and steel foundries among 
its priority sectors. Implementation activities will 
begin as early as 2027 and will be discussed 
extensively in upcoming issues of “In Fonderia.”
It is also important to recall that the CSDDD 
Directive has been adopted, requiring large 
companies (those with turnover exceeding €1.5 
billion) to implement supply chain controls. The 
required KPIs are essentially those that charac-
terize sustainability reporting in its more “light” 
form, namely the VSME standard.
The current phase should therefore be seen as 
a transition from a period of excessive accel-
eration to a process in which sustainability is 
integrated into companies more gradually. This 
is a path that allows for an integrated approach 
to both company - level and product - level sus-
tainability reporting, but above all it must be-
come an element embedded in Industrial Plan 
assessments. In this regard, important European 
programs are forthcoming, such as the Clean 
Industrial Deal and the Circular Economy Act, 
which will offer a different, more technical and 
value-oriented perspective on sustainability.

FROM REGULATORY CONSTRAINT 
TO STRATEGIC LEVER
The CSRD has had the merit of bringing sus-
tainability to the center of corporate agendas, 
including SMEs. However, the initial approach 
- strongly compliance - driven - has in many 
cases produced a defensive reaction: reports 
designed to comply, rather than to manage.
The postponement of obligations now offers a 

of “doing it because it’s required” and reposition 
sustainability as a lever for corporate govern-
ance.
In other words, this opens the door to a shift:

ti, nella consapevolezza che questa rappresenti 

una leva di competitività che, almeno in questa 

fase, può contribuire a differenziarci dai prodotti 

asiatici e a conferire un valore aggiunto, in un 

contesto in cui la crisi climatica continua a ma-

nifestarsi con crescente intensità.

Nonostante quanto possa sembrare in appa-

renza, il Green Deal europeo resta pienamente 

confermato e continua a rappresentare la tra-

iettoria strategica di lungo periodo. La CSRD si 

inserisce in questo quadro come una delle nor-

mative più rilevanti – ma non l’unica – accanto 

a un insieme più ampio di politiche già in vigore 

o in fase di implementazione (energia, economia 

circolare, supply chain, finanza sostenibile). Alcu-

ne tra queste sono il regolamento Ecodesign, che 

introduce il Passaporto Digitale del Prodotto, che 

ha le fonderie di ghisa e acciaio tra i suoi settori 

prioritari. Le attività di implementazione inizie-

ranno già nel 2027 e se ne parlerà ampiamente 

nei prossimi numeri di “In Fonderia”. 

Ma è anche importante ricordare che è passata 

anche la Direttiva CSDDD, che obbliga le gran-

di aziende (quelle con un fatturato superiore a 

1,5 miliardi) ad attivare dei controlli sulla supply 

chain e KPI richiesti sono sostanzialmente quelli 

che caratterizzano il bilancio di sostenibilità nella 

sua forma più “light”, ovvero lo standard VSME. 

L’attuale fase va vista quindi come una transizio-

ne da un percorso di eccessiva accelerazione a 

un processo dove la sostenibilità viene integrata 

in azienda con maggiore gradualità. Un percorso 

che consente di approcciare in modo integrato 

sia la rendicontazione di sostenibilità dal punto 

di vista dell’azienda sia quella dal punto di vista 

del prodotto, ma soprattutto deve diventare un 

elemento da integrare nelle valutazioni del Piano 

Industriale. Sotto questo profilo sono in arrivo im-

portanti Programmi Europei, come il Clean Indu-

strial Deal e il Circular Economy Act, che daran-

no una prospettiva alla sostenibilità diversa, più 

“tecnica” e più orientata alla creazione di valore. 

DAL VINCOLO NORMATIVO ALLA LEVA 

STRATEGICA

La CSRD ha avuto il merito di portare il tema 

della sostenibilità al centro delle agende azien-

dali, anche nelle PMI. Tuttavia, l’approccio iniziale 

– fortemente orientato alla compliance – ha pro-

dotto in molti casi una reazione difensiva: report 

costruiti per adempiere, più che per governare.

Lo spostamento degli obblighi offre oggi un’op-

portunità rilevante: uscire dalla logica del “fare 
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• from reporting to management; 
• ffrom data to decision-making; 
• from compliance to organizational capability. 

IMPLICATIONS FOR MANUFACTURING 
COMPANIES AND FOUNDRIES
For a sector such as that represented by As-
sofond, characterized by high energy intensity, 
operational complexity, and increasing compet-
itive pressure, this shift is particularly relevant.
Companies are no longer simply required to 
“measure” sustainability, but to integrate it into 
their operating models:

waste reduction); 
n investment decisions (technologies, plants, 

digitalization); 
n decision-making systems (risk assessment, 

strategic planning). 
Sustainability thus becomes a structural ele-
ment of corporate governance.

THE RISK TO AVOID
The main risk today is interpreting the postpone-
ment of the CSRD as a suspension of urgency. 
In reality, the competitive environment is moving 
faster than regulation:
• customers and supply chains increasingly de-

mand ESG data; 
• 

criteria into its evaluations; 
• arge companies, already subject to obliga-

tions, are passing requirements down the sup-
ply chain. 

A striking example of how sustainability remains 
a key competitive lever is that China has devel-
oped its own sustainability standard, very sim-
ilar to the European CSRD, which will become 
mandatory for large Chinese companies by 
2030. This highlights the strategic importance 
of sustainability and clearly shows that those 
who pause today risk falling behind tomorrow.

A NEW PHASE: BUILDING GOVERNANCE 
CAPABILITIES
The emerging phase requires a change in ap-
proach. There is no need to anticipate com-
pliance, but rather to build the organizational 
conditions to sustain it over time. This means 
working on:
• clear and consistent organizational structures; 
• reliable data collection and management sys-

tems; 

per obbligo” e riposizionare la sostenibilità come 

leva di governo dell’impresa.

In altri termini, si apre uno spazio per passare:

• dalla rendicontazione alla gestione;

• dal dato al processo decisionale;

• dall’adempimento alla capacità organizzativa.

IMPLICAZIONI PER LE IMPRESE 

MANIFATTURIERE E PER LE FONDERIE

Per un settore come quello rappresentato da 

Assofond, caratterizzato da elevata intensità 

energetica, complessità operativa e crescente 

pressione competitiva, questo passaggio è par-

ticolarmente rilevante.

Le imprese non sono più chiamate semplicemen-

te a “misurare” la sostenibilità, ma a integrarla 

nei propri modelli di funzionamento:

• nei processi produttivi (efficienza energetica, 

riduzione degli scarti);

• nelle scelte di investimento (tecnologie, impian-

ti, digitalizzazione);

• nei sistemi decisionali (valutazione dei rischi, 

pianificazione strategica).

La sostenibilità diventa così un elemento strut-

turale del governo aziendale.

IL RISCHIO DA EVITARE

Il principale rischio oggi è interpretare lo slit-

tamento della CSRD come una sospensione 

dell’urgenza. In realtà, il contesto competitivo si 

sta muovendo più velocemente della normativa:

• clienti e filiere richiedono sempre più dati ESG;

• il sistema finanziario integra criteri di sosteni-

bilità nelle valutazioni;

• le grandi imprese, già obbligate, trasferiscono 

requisiti lungo la supply chain.

Ma l’esempio più eclatante di quanto la sosteni-

bilità permanga una leva competitiva rilevante è 

il fatto che la Cina ha creato un proprio standard 

di sostenibilità molto simile alla CSRD europea, 

che diventerà obbligatorio per le grandi imprese 

cinesi entro il 2030. Questo elemento mostra più 

di ogni altro l’importanza strategica della soste-

nibilità e mette in chiara evidenza che chi si ferma 

oggi rischia di trovarsi fuori posizione domani.

UNA NUOVA FASE: COSTRUIRE CAPACITÀ 

DI GOVERNO

La fase che si apre richiede un cambio di approc-

cio. Non serve anticipare la compliance, ma co-

struire le condizioni organizzative per sostenerla 

nel tempo. Questo significa lavorare su:

• assetti organizzativi chiari e coerenti;
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• integration between sustainability, strategy, 
and operations. 

In short, sustainability becomes a matter of gov-
ernance.

SUSTAINABILITY AS A COMPETITIVE LEVER
The shift in CSRD-related obligations does not 
represent a pause in the path toward sustaina-
bility, but rather a phase of maturation.
The CSRD has influenced the perception of 
change because it is the most visible and struc-
turing regulation, but it does not exhaust the 
scope of sustainability, which continues to be 
driven by a broader set of European policies 
already in place or in development.
Companies now have the opportunity to move 
beyond an emergency mindset and build 
stronger, more integrated, and long-lasting 
models. Those who seize this phase not as a 
delay, but as a window for development, will 
transform sustainability from a perceived cost 
into a strategic lever for competitiveness and 
long-term continuity. 

Beatrice Scappini – Nicola Fabbri

• sistemi di raccolta e gestione dei dati affidabili;

• integrazione tra sostenibilità, strategia e ope-

ratività.

In sintesi, la sostenibilità diventa un tema di go-

vernance.

LA SOSTENIBILITÀ COME LEVA COMPETITITVA

Lo spostamento degli obblighi legati alla CSRD 

non rappresenta una pausa nel percorso verso 

la sostenibilità, ma una fase di maturazione.

La CSRD ha inciso sulla percezione del cam-

biamento perché è la normativa più visibile e 

strutturante, ma non esaurisce il perimetro del-

la sostenibilità, che continua a essere guidata 

da un insieme più ampio di politiche europee già 

operative o in via di attuazione.

Le imprese hanno oggi l’opportunità di uscire 

dalla logica emergenziale e costruire modelli più 

solidi, integrati e duraturi. Chi saprà cogliere que-

sta fase non come un rinvio, ma come uno spazio 

di costruzione, trasformerà la sostenibilità da co-

sto percepito a leva strategica di competitività e 

continuità nel tempo. 

Beatrice Scappini - Nicola Fabbri
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RECUPERO MECCANICO DELLE SABBIE
RIGENERAZIONE TERMICA DELLE SABBIE

MESCOLATORI CONTINUI

ACCOPPIATORI AUTOMATICI

MANIPOLATORI A CATENA PER STAFFE

Sogemi Engineering Srl

DA OLTRE 50 ANNI
SIAMO UN PUNTO DI 
RIFERIMENTO  
NEL SETTORE DELLE 
FONDERIE

no-bake
Investiamo continuamente in soluzioni 

innovative per ottimizzare i processi 

produttivi e ridurre i costi nel 
settore delle fonderie in sabbia resina

Sostenibilità ambientale
Siamo leader nella rigenerazione 

termica della sabbia, grazie ai nostri 
impianti Simplex, che garantiscono il 
minor consumo energetico per 
tonnellata di sabbia rigenerata.

www.sogemieng.itVia Gallarate, 209 20151 Milano (MI) - Italy          
ph +39 02 38002400 . info@sogemieng.it

ACCOPPIATORE  AUTOMATICO
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M. Rossetto - A. Munshi 

The Cordis inorganic system represents an 
innovative and sustainable solution for the 
production of foundry cores. The increasing 
use of this system has already enabled several 
core-making shops and foundries to improve 
the working environment by reducing emissions 
and odors. Recent technological developments 
have allowed us to offer a system with improved 
mechanical performance and longer storage 
times. The interest generated by the system 
involves not only aluminium gravity die casting 
foundries, but also iron foundries, non-ferrous 
alloy foundries, and companies approaching the 
use of 3D printing.

IN-HOUSE PRODUCTION AND CORDIS 3K
A new generation of Anorgit, produced at HA’s 
innovative site in Braunschweig, combined with 
the high-performance Cordis 3K system, has 

Cordis inorganic system: 
sustainable solutions

Il sistema inorganico Cordis rappresenta la so-

luzione innovativa e sostenibile per la produzio-

ne delle anime di fonderia. Un utilizzo sempre 

maggiore di questo sistema ha già permesso 

a diverse animisterie e fonderie di migliorare 

l’ambiente lavorativo, riducendo le emissioni e 

gli odori. I recenti sviluppi tecnologici ci hanno 

permesso di offrire un sistema dalle migliorate 

prestazioni meccaniche, e con più lunghi tempi 

di stoccaggio. L’interesse suscitato dal sistema 

coinvolge, oltre le fonderie di alluminio in con-

chiglia, anche le fonderie in ghisa, di leghe non 

ferrose e coloro che si avvicinano all’utilizzo del 

3D printing.

PRODUZIONE IN HOUSE E CORDIS 3K

Una nuova generazione di Anorgit, prodotto 

presso l’innovativo sito di HA di Braunschweig, 

abbinato al sistema Cordis 3K ad alte prestazio-

ni, ha consentito un significativo avanzamento 

tecnologico. L’impiego di variate materie prime ci 

Sistema inorganico Cordis: 
soluzioni sostenibili

Fig.1 - Innovativo sito di Braunschweig/Innovative site of Braunschweig.

Nuovo sito produttivo Anorgit/New Anorgit production site.                                              Nuovo mixer per Anorgit/New mixer for Anorgit.
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to overcome shortage situations while ensuring 
reliable performance (Fig. 1).

HIGH MECHANICAL PROPERTIES

the performance of the inorganic system. 
While maintaining its characteristic as the most 
sustainable core-making system on the market, it 

the usage percentage unchanged (Fig. 2).

SUPERIOR DECORING CAPABILITY
The characteristics of the new Cordis 3K reduce 
decoring times, addressing the needs expressed 
by foundries using the standard inorganic 
system (Fig. 3).

CORDIS FOR IRON FOUNDRIES
From the project launched in collaboration with 
a leading brake disc manufacturing group, solid 
knowledge and expertise have been developed 
to operate in the field of iron castings. The 
long development path is now behind us and, 

ha permesso di ovviare a situazioni di shortage, 

garantendo prestazioni aff idabili (Fig. 1).

ELEVATE CARATTERISTICHE MECCANICHE  

Il nuovo sistema Cordis 3K innalza signifi cati-

vamente le prestazioni del sistema inorganico. 

Preservando la sua caratteristica di sistema di 

formatura anime più sostenibile sul mercato, 

amplifi ca le prestazioni meccaniche, mantenen-

do la percentuale di utilizzo immutata (Fig. 2).

SUPERIORE CAPACITÀ DI STERRATURA

Le caratteristiche del nuovo Cordis 3K consen-

tono di ridurre i tempi di sterratura, incontrando 

l’esigenza espressa da parte delle fonderie utiliz-

zatrici del sistema inorganico standard (Fig. 3).

CORDIS PER FONDERIA DI GHISA

Dal progetto avviato in collaborazione con un 

primario gruppo produttore di dischi freno, è 

maturata una solida conoscenza e la compe-

tenza per poter lavorare nell’ambito delle fusioni 

in ghisa. Il lungo percorso di sviluppo è ormai alle 

Fig. 2 - Caratteristiche meccaniche nuovo Cordis
Fig. 2 – Mechanical properties of the new Cordis. 

Media prove meccaniche

DATA PROVA: 25/07/2023 T° CASSA DX 180°C

OPERATORE: AMn T° CASSA SX 180°C

TIPI DI SABBIA: FLA32 T° ARIA 160°C

QUANTITÀ D SABBIA: 4 Kg

0
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200
250
300
350
400
450

MEDIA Cott.
30"  R.F dopo

30"

MEDIA Cott.
30"  R.F dopo 1h

MEDIA Cott. 
30"  R.F dopo 
24h (20°C –

45% UR)

MEDIA Cott. 
30" R.F dopo 
24h (30°C –

60% UR)

MEDIA Cott. 
30"  R.F dopo 
24h (30°C –

65% UR)

Cordis 8593 ANORGIT 86,08 (1,0%)  (N/cm²) Cordis 3K-002 ANORGIT AL 164 (1,0%) (N/cm²)

Media prove meccaniche/Average mechanical properties
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supported by positive results, the project has 

However, research has not stopped. After 
developing a high-performance system, work 
has continued toward optimizing individual 
components in response to the partner’s request 
to achieve a more economically competitive 
system.
Although the objective has not yet been fully 
achieved, the resources dedicated and the 

spalle e con il conforto dei risultati, si è giunti alla 

fase ultima di mass production.

La ricerca però non si è fermata, e dopo aver 

realizzato un sistema performante, si è conti-

nuato nella direzione dell’ottimizzazione dei sin-

goli componenti rispondendo alle richieste del 

partner per il raggiungimento di un sistema più 

competitivo economicamente.

Sebbene l’obiettivo non sia ancora stato piena-

mente raggiunto, le risorse dedicate e le attività 

Fig. 3 – Fase rimozione anime.
Fig. 3 – Decoring phase.

Fig. 4 - Anime in Cordis per fusioni in ghisa
Fig. 4 – Cordis cores for iron castings.

Andamento calo di R.F. dopo trattamento termico

CORDIS 8593 (2,0%) ANORGIT 
8608 (1,0%) (N/cm2)

CORDIS SK-002 (2,0%)
ANORGIT AL 164 (1,0%) (N/cm2)

Tempo [min]

F
LE

X
[N

/c
m

2
]

Andamento calo di R.F. dopo trattamento termico/Trend of the R.F. decrease after heat treatment
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ongoing activities are steadily leading toward the 
expected result, contributing to the development 
of increasingly sustainable solutions.
Another concrete step has been taken toward a 
more sustainable future (Fig. 4).

CORDIS FOR BRASS FOUNDRIES
Thanks to collaboration with a leading brass 

during the molding and casting stages. The 
main initial challenges concerned the decoring 
phase, particularly due to the high pouring 
temperatures.
An optimization activity was therefore launched 
on the performance of the two-component STD 
system, focusing on improving core removal 
after the casting had cooled (Fig. 5).

overall performance of the system, eliminating 
the last remaining critical issue and allowing the 
achievement of a fully reliable and satisfactory 
production process (Fig. 6) (Fig. 7).

CORDIS FOR ADDITIVE MANUFACTURING
A new strategic project has been launched 
to offer the Additive Manufacturing market 
a high-performance solution. For some time, 
we have been supplying a leading European 

in corso stanno conducendo in modo concreto 

verso il risultato atteso, contribuendo così allo 

sviluppo di soluzioni sempre più sostenibili. 

È stato compiuto un ulteriore passo concreto 

verso un futuro più sostenibile (Fig. 4).

CORDIS PER FONDERIA DI OTTONE

Grazie alla collaborazione con una primaria 

fonderia di ottone, sono stati ottenuti risultati 

significativi nelle fasi di stampaggio e fusione dei 

getti. Le principali criticità iniziali hanno riguar-

dato la fase di sterratura, in particolare a causa 

delle elevate temperature di colata.

È stata quindi avviata un’attività di ottimizza-

zione delle prestazioni del sistema STD a due 

componenti, focalizzata sul miglioramento della 

rimozione delle anime dopo il raffreddamento 

della fusione (Fig. 5).

Lo sviluppo e l’integrazione di un additivo speci-

fico hanno consentito un rilevante miglioramento 

delle prestazioni complessive del sistema, eli-

minando l’ultima criticità residua e permetten-

do il raggiungimento di un processo produttivo 

pienamente affidabile e soddisfacente (Fig. 6) 

(Fig. 7).

CORDIS PER ADDITIVE MANUFACTURING

È stato avviato un nuovo progetto strategico 

volto a offrire al mercato dell’Additive Manu-

Fig. 5 - Sterratura anima cordis 2K
Fig. 5 – Decoring of Cordis 2K core.

Fig. 6 - Sterratura cordis 3K.
Fig. 6 – Decoring of Cordis 3K.
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automotive company with an advanced system 
for producing odor- and smoke-free cores. The 
system is used at their reference foundry on 
dedicated 3D machines for the serial production 
of complex cores (Fig. 8). 

Matteo Rossetto, Azghar Munshi - HA Italia

facturing una soluzione ad alte prestazioni. Da 

tempo forniamo a una primaria azienda europea 

del settore. Automotive un sistema avanzato per 

la produzione di anime prive di odori e fumi, im-

piegato presso la loro fonderia di riferimento su 

specifiche macchine 3D, per la realizzazione in 

serie di anime complesse (Fig. 8). 

Matteo Rossetto, Azghar Munshi - HA Italia

 Fig. 7 - Anime in Cordis e relative fusioni (a dx un getto con anima organica).
Fig. 7 – Cordis cores and related castings (on the right, a casting with an organic core).

Fig.  8 - Sistemi leganti in uso con stampanti 3D.
Fig. 8 – Binder systems used with 3D printers.

Additive Manufacturing - Sistemi leganti/Additive Manufacturing – Binder Systems
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38° CONGRESSO NAZIONALE DI FONDERIA
SESSIONI TECNICHE | NOVEMBRE 2026

INVITO A PRESENTARE UNA MEMORIA 

PREMI DI STUDIO  

Evento organizzato in collaborazione con il Centro di Studio AIM-ASSOFOND per la fonderia

Si rinnova anche quest’anno il tradizionale appuntamento con il Congresso di fonderia, arrivato alla sua 
38ª edizione.
Le sessioni tecniche, che si svolgeranno in modalità telematica, riguarderanno le fonderie di metalli 

 leghe innovative per getti di fonderia (ferrosi e non ferrosi) in grado di migliorarne le prestazioni ed 
aumentarne i settori di applicazione;

 progettazione di componenti fusi in sostituzione di equivalenti prodotti con altre tecnologie;
 nuovi strumenti per la progettazione di sistemi di colata, modelli, stampi, ecc.;
 nuove soluzioni tecnico/impiantistiche per il miglioramento del processo produttivo di fonderia 

(produttività, qualità, consumi energetici, impatto ambientale, salute e sicurezza, ecc.);
 tematiche di tipo trasversale (miglioramento di gestione di energia, impatto sull’ambiente, salute e 

sicurezza nei luoghi di lavoro ecc.).

Tutti coloro che hanno sviluppato o stanno sviluppando progetti innovativi nell’ambito delle tematiche sopra 
descritte e che desiderano partecipare all’evento con una propria memoria, sono invitati a presentare, un 
titolo e un abstract di circa 300 parole all’indirizzo e-mail r.lanzani@assofond.it.

L’abstract dovrà descrivere brevemente il contenuto della memoria evidenziandone, in particolare, i 
caratteri innovativi e includere i nomi ed i recapiti dell’autore (indirizzo, numeri di telefono e di fax e indirizzo 
e-mail).  

SCADENZE 30 giugno 2026 30 settembre 2026

Nel corso del Congresso Tecnico verranno premiati i vincitori dei Premi di Studio destinati ad un numero 
massimo di 5 studenti universitari che abbiano discusso la propria tesi di Laurea Magistrale tra il 1° ottobre 

 tematiche innovative nell’ambito della fonderia dei metalli ferrosi e non ferrosi (metallurgia, impiantistica, 
progettazione, simulazione, sostenibilità ambientale ed energetica…);

 progetti, analisi e studi relativi a sostenibilità sociale ed economica, leve formative, cultura e clima 
organizzativi in fonderia.

Ulteriori informazioni sulle procedure di candidatura saranno rese disponibili il prima possibile.
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INTRODUCTION
Reducing the Global Warming Potential (GWP) 
of vehicles has become increasingly crucial for 
the development of future automobiles. Original 
Equipment Manufacturers (OEMs) aim to reduce 
GWP, particularly through the transition from 
internal combustion engines to battery electric 
vehicles, in order to decrease greenhouse gas 

is made possible by reducing vehicle mass and 
using optimized production technologies and 
sustainable materials.
In recent years, the demand for aluminium alloys 
has increased because, thanks to their light 
weight, especially in the automotive sector, they 
make it possible to reduce vehicle mass, decrease 

fuel costs, and improve performance. The use of 
recycled lightweight alloys is essential to improve 
sustainability, as it reduces the need for new raw 
materials, a highly energy-intensive and polluting 
process. The benefits of recycled aluminium 
production include the conservation of natural 
resources and a drastic reduction in pollutant 
gases, wastewater, and solid waste, as well as 
the accumulation of toxic by-products such as 

Recycled aluminium alloys today offer high 
mechanical properties comparable to those 
of primary alloys (obtained from bauxite), 
while requiring only 5% of the energy needed 
to produce aluminium from ore. This further 

HPDC casting for 
the automotive sector 
in recycled AlSi10Mg 
alloy: heat treatment 
optimizationINTRODUZIONE

La riduzione del potenziale di riscaldamento 
globale (GWP) dei veicoli è diventata sempre 
più cruciale per lo sviluppo delle automobili del 
futuro. I produttori di apparecchiature originali 
(OEM) mirano a ridurre il GWP, in particolare 
con la transizione dai motori a combustione in-
terna ai veicoli elettrici a batteria, per diminuire 
le emissioni di gas serra durante il funziona-

-
bile riducendo la massa del veicolo e utilizzando 
tecnologie produttive ottimizzate e materiali so-
stenibili. Negli ultimi anni la domanda di leghe di 
alluminio è aumentata perché, grazie alla loro 
leggerezza, soprattutto nel settore automobi-
listico permettono di ridurre la massa dei vei-

l’autonomia, abbassare i costi di carburante e 
migliorare le prestazioni. L’uso di leghe leggere 
riciclate è essenziale per migliorare la sostenibi-
lità, poiché riduce la necessità di nuove materie 
prime, un processo ad alta intensità energetica 

-
minio riciclato includono la conservazione delle 
risorse naturali e una drastica riduzione dei gas 

nonché dell’accumulo di sottoprodotti tossici 

Le leghe di alluminio riciclato offrono oggi eleva-
te proprietà meccaniche, paragonabili a quelle 
delle leghe primarie (ottenute dalla bauxite), pur 
richiedendo solo il 5 % dell’energia necessaria 
per produrre alluminio dal minerale. Ciò ridu-

produzione (a parità di costo dell’energia). Tut-
tavia, l’uso di leghe leggere riciclate presenta 
delle sfide, come la contaminazione, perché 
impurità quali il ferro possono compromette-
re le proprietà meccaniche e la resistenza alla 

Getto HPDC per il settore automobilistico
in lega AlSi10Mg riciclata: ottimizzazione 
del trattamento termico
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(at equal energy costs). However, the use of 
recycled lightweight alloys presents challenges, 
such as contamination, because impurities 
such as iron can compromise the mechanical 
properties and corrosion resistance of the 
alloys, a particularly critical aspect for safety 
components that require high-performance 
materials. Iron can form needle-like or lamellar 
intermetallic compounds, negatively affecting 
the strength and durability of components. 
To improve casting quality, manganese is 
often added to modify the morphology of iron 
intermetallic compounds, making them less 
harmful to mechanical properties, although this 
introduces the risk of “sludge” formation, which 
can complicate the production process. Therefore, 

maintain consistency and optimal performance. 
These aspects make recycled aluminium alloys 
a sustainable and economical choice that 
contributes both to environmental protection and 

A widely used aluminium alloy for producing 
lightweight and high-strength components 
capable of meeting the stringent requirements of 
the automotive industry is the AlSi10MnMg alloy. 
This alloy is widely used in die casting processes 

corrosione delle leghe, un aspetto particolar-
mente critico per componenti di sicurezza che 
richiedono materiali ad alte prestazioni. Il ferro 
può formare composti intermetallici aghiformi o 

-
stenza e la durata dei componenti.  Per miglio-
rare la qualità della colata, il manganese viene 

dei composti intermetallici di ferro, rendendo-
li meno dannosi per le proprietà meccaniche, 
sebbene ciò introduca il rischio di formazione di 
“sludge”, che può complicare il processo produt-
tivo. Pertanto, la variazione della composizio-

costanza e prestazioni ottimali. Queste possi-
bilità rendono le leghe di alluminio riciclato una 
scelta sostenibile ed economica che contribui-

complessiva della produzione.
Una lega di alluminio ampiamente utilizzata 
per produrre componenti leggeri e ad alta re-
sistenza, in grado di soddisfare le rigorose esi-
genze dell’industria automobilistica, è la lega Al-
Si10MnMg. Questa lega è largamente impiegata 
nei processi di pressocolata grazie alla sua ec-
cellente colabilità, alle elevate proprietà mecca-
niche e alla notevole resistenza alla corrosione.

Tab. 1 - Schema riassuntivo di tutte le prove eseguite.
Tab. 1 – Summary scheme of all tests performed.

Analisi/Analysis 
As-

produced
E-coating

163 °C – 20 min
Aging

170 °C – 3 h
Aging

210 °C – 3 h
Annealing

380 °C – 3 h

Microstruttura  
Microstructure • • • • •

Durezza Brinell  
Brinell hardness • • • • •

Test di trazione RT 
Tensile test RT • • • • •

Test di trazione alta 
T High-T tensile test • • •

Superfici di frattura 
Fracture surfaces • • • • •

Bendig test • • • • •

SPR test • • • • •

Conducibilità elettrica 
Electrical conductivity • • • • •

Conducibilità termica 
Thermal conductivity •
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due to its excellent castability, high mechanical 
properties, and remarkable corrosion resistance.
The critical role of heat treatment in the production 
of aluminium components is well known, as it is 

energy and affects the environmental impact of 
castings. However, reducing energy consumption 
at this stage is essential to improve the overall 
sustainability of production. Approaches such as 
the development of new technologies, the reuse 

savings, contributing to a more sustainable and 

Castings produced with Al-Si-Mg alloys are 
traditionally subjected to heat treatments such 
as T5, T6, T7, and annealing. The T6 treatment, 
consisting of three long-duration stages, therefore 
requires considerable energy consumption (high 
temperatures and long solutionizing and aging 
times) and logistical costs (components must be 
moved according to a precise treatment cycle), as 
well as, when quenching is not performed in air, 
also water (often maintained at high temperature). 
Automotive companies, for environmental and 
economic sustainability reasons, are seeking to 
replace T6 with other heat treatments such as 

between mechanical strength and elongation at 
fracture.
To increase the environmental corrosion 
resistance of die-cast aluminium components, 
automotive components are usually subjected 
to painting, anodizing, and coatings, particularly 

friendly post-processing technology now widely 
used in the automotive industry for coating 
frames and components.

OBJECTIVE OF THE THESIS
The main objective of this thesis is to provide a 
contribution to the automotive sector through 
the understanding and optimization of heat 
treatments aimed at improving the mechanical, 
electrical, and thermal properties of aluminium 
alloys with high recycled content. This analysis 
is conducted on an automotive structural 
component made of recycled AlSi10MnMg alloy 
produced by High Pressure Die Casting (HPDC).
The work focuses on evaluating different properties 
under different heat treatment conditions, mainly 

Il ruolo critico del trattamento termico nella pro-
duzione di componenti in alluminio è ben noto, 
poiché si tratta di un processo che richiede una 

impatti ambientali dei getti. Tuttavia, ridurre il 
consumo energetico in questa fase è fondamen-
tale per migliorare la sostenibilità complessiva 
della produzione. Approcci quali lo sviluppo di 
nuove tecnologie, il riutilizzo del calore di scarto 

-
tivi, contribuendo a un processo produttivo più 

-
ghe Al-Si-Mg sono tradizionalmente sottoposti 
a trattamenti termici come T5, T6, T7 e ricottura. 
Il trattamento T6, composto da tre fasi di lun-
ga durata, richiede quindi un notevole consumo 
energetico (alte temperature e tempi prolungati 
delle fasi di solubilizzazione e invecchiamento) e 
costi logistici (i componenti devono essere spo-
stati secondo un preciso ciclo di trattamento) 
nonché, quando la tempra non viene effettuata 
in aria, anche acqua (spesso mantenuta ad alta 
temperatura). Le aziende del settore automobi-
listico, per ragioni di sostenibilità ambientale ed 
economica, stanno cercando di sostituire il T6 
con altri trattamenti termici come il T5 (invec-

temperatura, con l’obiettivo di trovare il miglior 
compromesso tra resistenza meccanica e allun-
gamento a rottura.
Per aumentare la resistenza alla corrosione 
ambientale dei componenti in alluminio pres-
socolati, i componenti automobilistici vengono 
solitamente sottoposti a verniciatura, anodiz-
zazione e rivestimenti, in particolare e-coating, 

-
ciente ed ecologica oggi ampiamente utilizzata 
nell’industria automobilistica per il rivestimento 
di telai e componenti.

SCOPO DELLA TESI
L’obiettivo principale di questa tesi è fornire un 
contributo al settore automobilistico attraver-
so la comprensione e l’ottimizzazione dei trat-
tamenti termici volti a migliorare le proprietà 
meccaniche, elettriche e termiche delle leghe 
di alluminio ad alto contenuto di materiale rici-
clato. Questa analisi è condotta su un compo-
nente strutturale automobilistico realizzato con 
lega riciclata AlSi10MnMg prodotta mediante 
pressocolata ad alta pressione (HPDC). Il la-
voro si concentra sulla valutazione di diverse 
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relief (annealing), with different holding times in 
the furnace, and post-treatment processes such 
as e-coating. In addition, the study investigates 
the effects of these treatments on microstructure, 
hardness, tensile strength and elongation, 
bending angle, riveting, with related analyses 
of fracture surfaces, thermal and electrical 
conductivity (Tab. 1).
It is important to emphasize that the objective is 
to optimize the performance of die-cast material 
while reducing the carbon footprint by decreasing 
the temperature and duration of heat treatment 
in the furnace. This approach not only improves 

also helps maintain or even improve material 
properties.

RESULTS
As-produced microstructure
The microstructure of the alloy varies from 
the surface (skin) to the core of the casting; in 
fact, the surface, cooling more rapidly, exhibits 
a finer microstructure with smaller dendrites 
and a homogeneous distribution of the Al-Si 
eutectic (Fig. 1a). This can be attributed to the 
higher solidification rate in contact with the 
mold during the HPDC process. On the contrary, 
the core of the casting, cooling more slowly, 
shows larger dendrites and a less uniform 
distribution of eutectic and intermetallic phases. 
Fig. 1b shows the as-produced condition of the 
sample, characterized by a dendritic structure, 
visible as a light region, typical of Al-Si alloys 

proprietà in diverse condizioni di trattamento 
termico, principalmente invecchiamento arti-

(ricottura), con differenti tempi di permanenza 
in forno, e processi post-trattamento, come 
l’e-coating. Inoltre, lo studio indaga gli effetti 
di questi trattamenti su microstruttura, durezza, 
resistenza a trazione e allungamento, angolo 
di piega, rivettatura, con relative analisi delle 

elettrica (Tab. 1). 
È importante sottolineare che l’obiettivo è otti-
mizzare le prestazioni del materiale pressocola-
ta riducendo al contempo l’impronta di carbonio 
attraverso la diminuzione della temperatura 
e del tempo di trattamento termico in forno. 

energetica del processo riducendo il consumo 
-

sce anche a mantenere o persino migliorare le 
proprietà del materiale.

RISULTATI
Microstruttura as-produced
La microstruttura della lega varia dalla super-

superficie, raffreddandosi più rapidamente, 
-

driti più piccoli e una distribuzione omogenea 
dell’eutettico Al-Si (Fig. 1a). Ciò è attribuibile alla 

-
to con lo stampo durante il processo HPDC. Al 
contrario, il cuore del getto, raffreddandosi più 
lentamente, mostra dendriti più grandi e una di-

(as-produced) osservata mediante microscopio ottico a basso (a) e alto (b) ingrandimento.
Fig. 1 – Variation of the microstructure from the surface to the core of HPDC AlSi10MnMg samples in the as-produced condition 
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obtained by HPDC. In the interdendritic regions, 
a eutectic structure of aluminium and silicon is 
observed, in which the Si particles appear rather 

rate of HPDC combined with the addition of Sr. 
Furthermore, the microstructure is characterized 
by the presence of small particles representing 
intermetallic phases (Al-Fe-Mn), distributed along 
the dendrite boundaries and within the eutectic 
matrix.

Brinell hardness tests
The influence of heat treatments and post-
process parameters was evaluated by means of 
Brinell hardness tests. The values obtained from 
aging treatments were summarized in the graph 
shown in Fig. 2.
The lowest aging temperatures tested (150 °C, 
170 °C and 190 °C) generally showed a gradual 
increase in hardness with increasing treatment 
time up to 180 min. This behavior is attributed 
to the progressive precipitation of hard phases 
in the material, which occurs during the aging 
treatment when elements in solution diffuse and 

metallic matrix, thus increasing hardness.
The plateau observed at these lower temperatures 
starts from the fourth hour onward and is caused 
by the overaging phenomenon, which occurs 
when precipitates grow excessively and begin to 
coalesce, reducing material strength and leading 

stribuzione meno uniforme delle fasi eutettiche 
e intermetalliche. La Fig. 1b mostra la condizione 
allo stato di produzione del campione, carat-
terizzata da una struttura dendritica, visibile 
come una regione chiara, tipica delle leghe Al-Si 
ottenute tramite HPDC. Nelle regioni interden-
dritiche si osserva una struttura eutettica di al-
luminio e silicio, in cui le particelle di Si appaiono 

con l’aggiunta di Sr. Inoltre, la microstruttura 
è caratterizzata dalla presenza di piccole par-
ticelle rappresentanti fasi intermetalliche (Al-
Fe-Mn), distribuite lungo i bordi delle dendriti 
e all’interno della matrice eutettica. 

Prove di durezza Brinell
-

metri di post-processo è stata valutata me-
diante prove di durezza Brinell. I valori ottenuti 
dai trattamenti di invecchiamento sono stati 

Le temperature di invecchiamento più basse 
testate (150 °C, 170 °C e 190 °C) hanno gene-
ralmente mostrato un aumento graduale della 
durezza con l’aumentare del tempo di tratta-

attribuito alla progressiva precipitazione di fasi 
dure nel materiale, che avviene durante il trat-
tamento di invecchiamento, quando gli elementi 
in soluzione diffondono e formano particelle di 

Fig. 2 - Risultati delle prove di durezza Brinell dei campioni HPDC AlSi10MnMg dopo trattamenti di invecchiamento a 150 °C, 170 
°C, 190 °C, 210 °C e 230 °C per 1-8 h. Un’esposizione di 0 min corrisponde alla condizione allo stato di produzione.
Fig. 2 – Results of Brinell hardness tests of HPDC AlSi10MnMg samples after aging treatments at 150 °C, 170 °C, 190 °C, 210 °C and 
230 °C for 1–8 h. An exposure of 0 min corresponds to the as-produced condition.
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to a decrease in hardness after reaching the 
maximum value.
At higher aging temperatures (210 °C and 230 
°C), the overaging phenomenon occurs more 
rapidly, becoming evident already after 2 hours. 
This behavior suggests that although increasing 
temperature accelerates the aging process, it also 
leads to a reduction in the maximum achievable 
hardness due to faster coalescence and growth 
of precipitate particles, resulting in a decrease in 
mechanical properties.
The values obtained from annealing treatments 
were summarized and compared in Fig. 3.
At high annealing temperatures, hardness tends 
to decrease with increasing treatment time. This 
phenomenon is related to recrystallization and 
grain growth, which reduce material strength, 
leading to a coarser microstructure. Although 
both annealing treatments show a reduction in 
hardness, they can improve other properties such 
as ductility and stress relief.
The values obtained from the e-coating treatment 
were summarized and compared with the as-
produced condition in Tab. 2.

Microstructure after heat treatments
In Figs. 4–6, at this magnification level, no 
significant alteration of the microstructure—
such as growth of -Al dendrites or changes in 
Si particle morphology—was observed for the 
post-process simulation conditions and the two 
aging treatments at these temperatures and 

metallica, aumentando così la durezza. Il plate-
au osservato a queste temperature più basse 
inizia dalla quarta ora in poi ed è causato dal fe-

quando i precipitati crescono eccessivamente 
e iniziano a coalescere, riducendo la resisten-
za del materiale e portando a una diminuzio-
ne della durezza dopo aver raggiunto il valore 
massimo. A temperature di invecchiamento più 
elevate (210 °C e 230 °C), il fenomeno di so-
vrainvecchiamento si manifesta più rapidamen-
te, diventando evidente già dopo 2 ore. Questo 
comportamento suggerisce che, sebbene l’au-
mento della temperatura possa accelerare il 
processo di invecchiamento, provoca anche una 
diminuzione della durezza massima ottenibile a 
causa della più rapida coalescenza e crescita 
delle particelle di precipitato, con conseguente 
calo delle proprietà meccaniche.
I valori ottenuti dai trattamenti di ricottura sono 
stati riassunti e confrontati tra diversi tratta-
menti nella Fig. 3.
A temperature di ricottura elevate, la durezza 
tende a diminuire con l’aumentare del tem-
po di trattamento. Questo fenomeno è legato 
alla ricristallizzazione del materiale e alla cre-
scita dei grani, che riducono la resistenza del 
materiale, portando a una microstruttura più 
grossolana. Sebbene entrambi i trattamenti di 
ricottura mostrino una riduzione della durezza, 
possono comunque migliorare altre proprietà 
del materiale, come la duttilità e la riduzione 

Fig. 3 - Risultati delle prove di durezza Brinell dei campioni HPDC AlSi10MnMg dopo trattamenti di ricottura a 350 °C e 380 °C 
per 1-4 h. Un’esposizione di 0 min corrisponde alla condizione allo stato di produzione.
Fig. 3 – Results of Brinell hardness tests of HPDC AlSi10MnMg samples after annealing treatments at 350 °C and 380 °C for 1–4 
h. An exposure of 0 min corresponds to the as-produced condition.
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durations. If an increase in mechanical properties 
were observed, it could be attributed to the 

are not visible at these magnification levels 
compared to the as-produced condition.

as it induces spheroidization (Fig. 7) of silicon 
particles, making them assume a more spherical 
shape compared to the initial condition.

Tensile tests at room temperature (RT)
The values obtained from tensile tests were 
compared among different heat treatments (HT) 
in Fig. 8.
The results showed that tensile strength varies 

ultimate tensile strength (UTS) (+11.3% compared 
to the as-produced condition).
On the contrary, the e-coating simulation 
resulted in a decrease in tensile strength, while 
the most drastic reduction was observed with 

initial condition).
Elongation at fracture shows an opposite trend 
compared to tensile strength. For example, after 
treatment at 380 °C, elongation at fracture 
reaches 15.5%, with a percentage variation of 
+103.9% compared to the initial condition, and 
approximately three times higher than the 
treatment at 170 °C.
The post-process at 163 °C for 20 min and the 
heat treatments at 170 °C and 210 °C instead 

respectively, compared to the initial condition.
Based on these results, it was decided to perform 
high-temperature tensile tests under the following 
conditions:
1. E-coating (163 °C for 20 min), chosen to 

replace the as-produced condition, as results 
were comparable. Moreover, the component 
is often put into service after coating.

delle tensioni interne, rendendoli utili per ap-
plicazioni che richiedono un compromesso tra 
durezza e duttilità.
I valori ottenuti dal trattamento e-coating sono 
stati riassunti e confrontati con la condizione 
allo stato di produzione nella Tab. 2.
In base ai risultati ottenuti dalle prove di durez-

come le più promettenti e quindi selezionate per 
un’indagine più approfondita:
• Condizione allo stato di produzione (as-pro-

duced), studiata come riferimento.
• Simulazione di e-coating a 163 °C - 20 min 

per confrontare come una tipica tecnica di 
-

niche del materiale.
• Invecchiamento a 170 °C - 180 min, perché 

rappresenta la combinazione ottimale di 
temperatura e tempo di esposizione per rag-
giungere la durezza massima del materiale, 
grazie all’ottimizzazione della precipitazione 
delle fasi dure nella matrice.

• Invecchiamento a 210 °C - 180 min, che rap-
presenta una diminuzione della durezza dopo 
il picco.

• Ricottura a 380 °C - 180 min, scelta per otte-
nere la durezza minima e favorire il massimo 
allungamento del materiale, aumentando la 
duttilità.

Microstruttura dopo i trattamenti termici
Nelle Fig. 4-6 a questo livello di ingrandimento 

-
tiva della microstruttura come crescita delle 
dendriti di -Al e morfologia particelle di Si per 
le condizioni di simulazione del post-processo e 
i due trattamenti di invecchiamento a tali tem-
perature e durate. Se si osservasse un aumento 
delle proprietà meccaniche, esso potrebbe es-
sere attribuito alla precipitazione di particelle 

livelli di ingrandimento rispetto alla condizione 
as-produced.

-

Tab. 2 - Risultati delle prove di durezza 
Brinell dei campioni HPDC AlSi10MnMg 
nelle condizioni as-produced e dopo 
e-coating.
Tab. 2 – Results of Brinell hardness tests 
of HPDC AlSi10MnMg samples in the as-
produced condition and after e-coating.

Durezza Brinell
Brinell hardness

[HBW 2.5/62.5]

Media/Average dev. st.

as-produced 87.4 0.6

e-coating 97.4 0.1
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Fig. 4 - Microstruttura dei campioni HPDC AlSi10MnMg dopo la simulazione del processo di e-coating a 163 °C per 20 minuti, 
osservata mediante microscopio ottico a basso (a) e alto (b) ingrandimento.
Fig. 4 – Microstructure of HPDC AlSi10MnMg samples after simulation of the e-coating process at 163 °C for 20 minutes, observed 

Fig. 5 -Microstruttura dei campioni HPDC AlSi10MnMg dopo l’invecchiamento a 170 °C per 3 h, osservata mediante microscopio 
ottico a basso (a) e alto (b) ingrandimento.
Fig. 5 – Microstructure of HPDC AlSi10MnMg samples after aging at 170 °C for 3 h, observed by optical microscope at low (a) and 

Fig. 6 - Microstruttura dei campioni HPDC AlSi10MnMg dopo il sovrainvecchiamento a 210 °C per 3 h, osservata mediante mi-
croscopio ottico a basso (a) e alto (b) ingrandimento.
Fig. 6 – Microstructure of HPDC AlSi10MnMg samples after overaging at 210 °C for 3 h, observed by optical microscope at low (a) 
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2. T5 at 170 °C for 180 min, as it showed peak 
mechanical performance.

3. Annealing at 380 °C for 180 min, as it showed 
peak elongation, a key property in the 
automotive sector for energy absorption.

High-temperature tensile tests
The obtained values were summarized and 
compared among different heat treatments in 
Fig. 9.
Based on the results obtained, the temperature of 
150 °C used for the high-temperature tensile test 
and the short exposure time likely did not cause 

cativo, perché induce la sferoidizzazione (Fig. 
7) delle particelle di silicio, facendole assumere 
una forma più sferica rispetto alla condizione 
iniziale.

Prove di trazione a temperatura ambiente (RT)
I valori ottenuti dalle prove di trazione sono stati 
confrontati tra diversi trattamenti termici (HT) 
in Fig. 8.

Prove di trazione ad alta temperatura
I valori ottenuti sono stati riassunti e confrontati 
tra diversi trattamenti termici in Fig. 9.

Fig. 7 - Microstruttura dei campioni HPDC AlSi10MnMg dopo la ricottura a 380 °C per 3 h, osservata mediante microscopio ottico 
a basso (a) e alto (b) ingrandimento.
Fig. 7 – Microstructure of HPDC AlSi10MnMg samples after annealing at 380 °C for 3 h, observed by optical microscope at low (a) 

Fig. 8 -Risultati delle prove di trazione a RT sui campioni HPDC AlSi10MnMg.
Fig. 8 – Results of tensile tests at RT on HPDC AlSi10MnMg samples.

Test di trazione (RT)/Tensile tests (RT)
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Sulla base dei risultati ottenuti, la temperatura 
di 150 °C utilizzata per la prova di trazione a cal-
do e il breve tempo di esposizione probabilmen-

nella microstruttura rispetto alla condizione di 
prova a temperatura ambiente. Di conseguen-
za, il materiale mantiene quasi tutta la sua re-
sistenza a trazione originale, subendo solo una 
lieve riduzione dell’UTS medio e una riduzione 
più marcata dello YS medio.
La condizione a 380 °C per 180 min produce 
valori medi di allungamento relativamente simili 
a quelli ottenuti dalle prove di trazione a tempe-
ratura ambiente. Tuttavia, questo trattamento 

nell’aumentare la duttilità del materiale, por-
tando l’allungamento al 25%, con un migliora-
mento del +61,3% rispetto ai risultati della stes-
sa prova condotta a temperatura ambiente.

L’analisi della superficie di frattura è stata 
eseguita dopo le prove di trazione. I campioni 

di frattura miste caratterizzate da dimples e da 
piani di clivaggio (Fig. 10-11). A titolo di esempio, 

-
tura dei campioni as-produced e di una delle 
condizioni T5, poiché le altre condizioni presen-
tano morfologie sostanzialmente analoghe. La 
frattura fragile per clivaggio è localizzata attor-
no e lungo le particelle eutettiche di Si. La defor-

to the room temperature condition. As a result, 
the material retains almost all its original tensile 
strength, undergoing only a slight reduction in 
average UTS and a more pronounced reduction 
in average YS.
The condition at 380 °C for 180 min produces 
average elongation values relatively similar to 
those obtained from room temperature tests. 
However, this high-temperature treatment proves 
to be the most effective in increasing ductility, 
bringing elongation to 25%, with an improvement 
of +61.3% compared to the same test conducted 
at room temperature.

Fracture surface from tensile tests
Fracture surface analysis was carried out after 
tensile tests. The as-produced, e-coating, and 
T5 samples show mixed fracture surfaces 
characterized by dimples and cleavage planes 
(Figs. 10–11). As an example, only the fracture 
surfaces of the as-produced samples and one 
T5 condition are shown, since the other conditions 
exhibit substantially similar morphologies.
Brittle cleavage fracture is localized around and 
along eutectic Si particles. Matrix deformation is 
limited by the very small eutectic silicon particles, 
which reduce its ability to deform, making it more 
brittle. The presence of areas with small dimples 
around eutectic silicon results overall in a mixed 
(brittle–ductile) fracture.
On the contrary, annealed samples show a fully 

Test di trazione alta (T°)/Tensile tests high-(T°)

Fig. 9 - Risultati delle prove di trazione 
ad alta temperatura sui campioni HPDC 
AlSi10MnMg.
Fig. 9 – Results of high-temperature tensile 
tests on HPDC AlSi10MnMg samples.
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mazione della matrice è limitata dalle particelle 
molto piccole di silicio eutettico, che ne riducono 
la capacità di deformarsi rendendola più fragile. 
La presenza di aree con piccoli dimples attorno 
al silicio eutettico conferisce complessivamente 
una frattura mista (fragile-duttile).
La dimensione e la morfologia dei dimples va-

-
mento. In particolare, nei campioni as-produ-

ductile fracture (Fig. 12).
The size and morphology of dimples vary 
significantly depending on the treatment. In 
particular, in as-produced, e-coating, and 
T5 samples, dimples are relatively flat and 
sometimes elongated (Figs. 10–11), whereas in 
samples annealed at 380 °C for 3 h they are 
generally larger, nearly round, and deeper (Fig. 
12). This indicates greater deformability under 

prova di trazione a RT di campioni HPDC 
in AlSi10MnMg allo stato di produzione 
esaminati con microscopio SEM-FEG a 
basso (a) e alto (b) ingrandimento.
Fig. 10 – Fracture surface after RT tensile 
test of as-produced HPDC AlSi10MnMg 
samples examined by SEM-FEG at low (a) 

prova di trazione a RT di campioni 
HPDC AlSi10MnMg dopo trattamenti 
di invecchiamento T5 esaminati con 
microscopio SEM-FEG a basso (e) e alto 
(f) ingrandimento.
Fig. 11 – Fracture surface after RT tensile 
test of HPDC AlSi10MnMg samples after 
T5 aging treatments examined by SEM-

prova di trazione a RT di campioni 
HPDC AlSi10MnMg dopo trattamenti di 
ricottura a 380 °C per 3 h, esaminati con 
microscopio SEM-FEG a basso (i) e alto 
(l) ingrandimento.
Fig. 12 – Fracture surface after RT tensile 
test of HPDC AlSi10MnMg samples after 
annealing at 380 °C for 3 h, examined 
by SEM-FEG at low (i) and high (l) 
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load and a coarser microstructure characterized 
by eutectic Si particles.
No significant differences were observed in 
fracture surface microstructures between tests 
performed at room temperature and at 150 °C.

Bending test
The bending test was performed to evaluate the 
effect of different treatments on the bending 
angle of the material. According to automotive 
standards for premium vehicles, the desired 
bending angle ( f) for Al-Si alloys with thickness 
greater than 2 mm should exceed 50°. The 
results of the average bending angles (Tab. 3) 
are reported below.
The annealing treatment at 380 °C for 3 h 
improved the ductility of the material, exceeding 
the required 50° angle for automotive structural 
components. This treatment improved both 
ductility and elongation.
The crack visible in its complexity in Fig. 13 initiates 
in the tensile zone during the bending test and is 
observed in all tested samples. In this test, the 

ced, e-coating e T5 i dimples sono relativamente 
piatti e talvolta allungati (Fig. 10-11), mentre nei 
campioni ricotti a 380 °C per 3 h sono general-
mente più grandi, quasi rotondi e più profondi 
(Fig. 11). Questo fenomeno indica una maggiore 
deformabilità sotto carico di questi campioni, 
oltre a una microstruttura più grossolana ca-
ratterizzata da particelle eutettiche di Si.

-

tra le prove di trazione eseguite a temperatura 
ambiente e quelle a 150 °C. 

Bending test
La prova di piega è stata eseguita per valuta-
re l’effetto di diversi trattamenti sugli angoli di 
piega del materiale. Nelle norme automobilisti-
che relative alla produzione di auto premium, 
l’angolo di piega ( f) desiderato per leghe Al-Si 
con spessori superiori a 2 mm dovrebbe essere 
maggiore di 50°. I risultati degli angoli medi di 
piega (Tab. 3) per ciascun trattamento sono i 
seguenti:

Il trattamento di ricottura a 380 °C per 3 ore 
ha migliorato la duttilità del materiale, supe-
rando l’angolo richiesto di 50° per componenti 
strutturali automobilistici. Questo trattamento 
ha migliorato sia la duttilità sia l’allungamento, 
rendendo il materiale più adatto ad applicazioni 
che richiedono tali proprietà.
La cricca visibile nella sua complessità in Fig. 
13 inizia nella zona soggetta a trazione durante 
la prova di piegatura ed è osservabile in tutti i 
campioni testati. In questa prova, il campione 

Tab. 3 - Risultati di 
Tab. 3 – Results of f (average values) after bending tests of HPDC AlSi10MnMg samples.

Trattamento termico 

f Allungamento/Elongation

Media/Vvg
[°]

Dev. st.
[°]

Media/Avg
[%]

Dev. st.
[%]

As-produced 26.9 3.6 7.6 2

163 °C - 20 min 23.5 3.4 6.6 1.4

170 °C - 3 h 15.8 9.2 5.8 0.7

210 °C - 3 h 19.1 3.3 5.5 0.3

380 °C - 3 h 52.1 1.7 15.5 0.9

sample undergoes a bending moment generating 
different stresses across the cross-section: one 
surface is stretched (tension) while the other is 
compressed.
The crack formed in the tensile zone where stresses 
exceeded local material strength. Microstructural 
imperfections such as porosity, inclusions, or 
internal defects concentrated stresses and 
triggered crack initiation. The crack propagated 
along weaker regions such as grain boundaries 
and dendrite boundaries, following paths of least 
resistance. Intermetallic particles and secondary 
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improved the microstructure, increasing ductility 
and reducing crack propagation.

SPR test
To evaluate the success of the riveting process, 

whether the rivet properly penetrated the materials 

deformazione del materiale, generando diverse 
sollecitazioni lungo la sezione trasversale: una 

viene compressa (compressione).
La cricca si è formata nella zona di trazione dove 
le sollecitazioni superavano la resistenza loca-
le del materiale. Imperfezioni microstrutturali 
come porosità, inclusioni o difetti interni hanno 
concentrato le tensioni, innescando la cricca. 
Questa si è propagata lungo regioni più deboli, 

seguendo percorsi di minima resistenza. Anche 
particelle intermetalliche o fasi secondarie han-

o favorendone la propagazione a seconda della 
loro durezza e adesione alla matrice di alluminio. 
Difetti interni hanno ulteriormente facilitato la 
crescita della cricca.
Il trattamento termico di ricottura (Fig. 14) ha 

del materiale, aumentando la sua duttilità e ri-
ducendo la propagazione delle cricche durante 
le prove di piega. Il processo ha alleviato le ten-
sioni interne derivanti dal processo HPDC, ha 
sferoidizzato le particelle di Si e ha aumentato 
la capacità di deformazione plastica del mate-
riale. Ciò ha portato a un migliore assorbimento 
di energia, a una distribuzione più uniforme delle 
tensioni e a una minore probabilità di formazione 
e propagazione delle cricche.

SPR test
Per valutare il successo del processo di rivettatu-
ra, un’ispezione visiva è fondamentale per rilevare 

Fig. 14 - Microstruttura della cricca dopo la prova di piegatura di campioni HPDC AlSi10MnMg dopo ricottura a 380 °C per 3 h 
osservata mediante microscopio ottico a basso (a) e alto (b) ingrandimento.
Fig. 14 – Crack microstructure after bending test of HPDC AlSi10MnMg samples after annealing at 380 °C for 3 h observed by optical 

Fig. 13 - Microstruttura della cricca dopo la prova di 
piegatura di campioni HPDC AlSi10MnMg dopo trattamento 
di invecchiamento a 170 °C per 3 h osservata mediante 
microscopio ottico.
Fig. 13 – Crack microstructure after bending test of HPDC 
AlSi10MnMg samples after aging at 170 °C for 3 h observed 
by optical microscope.
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eventuali anomalie e garantire che il giunto soddi-

microscopica possa fornire maggiori dettagli, non 
è sempre richiesta dalle normative automobilisti-

correttamente i materiali, formando un giunto re-
sistente senza attraversare completamente la 
piastra di AlSi10MnMg. Segni di deformazione, 

quali forza eccessiva o disallineamento. Questa 
ispezione ha dato esito negativo per le condizioni 
allo stato di produzione, e-coating e T5, poiché 

-
cativi problemi di processo (Fig. 15).
Il trattamento di ricottura (Fig. 16) ha migliora-

-
teriale, aumentando la duttilità e riducendo la 
propagazione delle cricche durante i test di rivet-
tatura. Questo miglioramento è dovuto alla ridu-
zione delle tensioni interne derivanti dal processo 
HPDC e alla sferoidizzazione delle particelle di 
Si, che hanno aumentato la capacità di defor-
mazione plastica della lega. Di conseguenza, il 
materiale assorbe e dissipa meglio l’energia. Tra 
le cinque condizioni testate, questo trattamento 
termico è l’unico a soddisfare completamente gli 
standard automobilistici, mostrando assenza di 
cricche o deformazioni ed elevata duttilità du-
rante la fase di rivettatura.

Conducibilità elettrica
Il valore standard di conducibilità elettrica, 

without fully piercing the AlSi10MnMg plate.
This inspection gave negative results for as-
produced, e-coating, and T5 conditions, where 
cracks were observed (Fig. 15).

improved the material’s microstructure, increasing 
ductility and reducing crack propagation during 
riveting tests. 
This improvement is due to the reduction of 
internal stresses resulting from the HPDC 
process and the spheroidization of Si particles, 
which enhanced the alloy’s plastic deformation 
capacity. Consequently, the material absorbs and 
dissipates energy more effectively. Among the 

only one that fully meets automotive standards, 
showing no cracks or deformations and high 
ductility during the riveting phase.

Electrical Conductivity
The standard value of electrical conductivity 
reported in the literature for the alloy under 
study ranges between 16 MS/m and 25 MS/m. 
The values obtained in this study fall within this 
range, indicating consistency and compliance 
with the applicable standards. The graph (Fig. 17) 
illustrates the variation in electrical conductivity 
of AlSi10MnMg as a function of different heat 
treatments.

depends on both the alloy composition and the 
thermal history of the samples. At low aging 

Fig. 15 - Campioni HPDC AlSi10MnMg dopo test  
 

Fig. 15 – HPDC AlSi10MnMg samples after SPR test. 
Legend: a: as-produced; b: e-coating; c: 170 °C; d: 210 °C.

Fig. 16 - Campioni HPDC AlSi10MnMg dopo il 
trattamento di ricottura a 380 °C per 3 h, dopo il 
test di SPR.
Fig. 16 – HPDC AlSi10MnMg samples after annealing 
at 380 °C for 3 h, after SPR test.
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riportato in letteratura per la lega in esame, 
varia tra 16 MS/m e 25 MS/m. I valori ottenuti 
in questo studio rientrano in questo intervallo, 
indicando coerenza e conformità alle norme 

della conducibilità elettrica di AlSi10MnMg in 
funzione dei diversi trattamenti termici.
L’aumento della conducibilità durante l’invec-
chiamento artificiale dipende sia dalla lega 
sia dalla storia termica dei campioni. A basse 
temperature di invecchiamento, come 170 °C, 

causando un aumento della resistività elettrica 
a causa della diffusione degli elettroni. Tutta-
via, la crescita limitata dei precipitati ha man-
tenuto un certo grado di omogeneità nella lega, 
mitigando l’aumento della resistività. Dopo un 
trattamento di invecchiamento a 170 °C per 3 
h, la conducibilità elettrica è aumentata del 4% 
rispetto alla condizione allo stato di produzione.
A temperature più elevate, come 210 °C e 380 
°C, le particelle di silicio tendevano a crescere e 
a ridursi in numero, riducendo la diffusione degli 
elettroni e aumentando la conducibilità elettrica 
del 18% a 210 °C per 3 h e del 30% a 380 °C 
per 3 h. Il processo di sferoidizzazione del silicio, 
osservato in queste condizioni, ha contribuito 
ulteriormente a migliorare la conducibilità ri-
ducendo la diffusione degli elettroni.
Secondo la letteratura, il valore standard della 
conducibilità termica per la lega in esame varia 
tra 113 e 170 W/(mK). Applicando la legge di Wie-
demann-Franz, è stato possibile calcolare la con-
ducibilità termica delle leghe di alluminio (Tab. 4).

were small and numerous, causing an increase 
in electrical resistivity due to electron scattering. 
However, the limited growth of the precipitates 
maintained a certain degree of homogeneity in 
the alloy, mitigating the increase in resistivity. 
After aging at 170 °C for 3 hours, the electrical 
conductivity increased by 4% compared to the 
as-produced condition.
At higher temperatures, such as 210 °C and 
380 °C, the silicon particles tended to grow and 
decrease in number, reducing electron scattering 
and increasing electrical conductivity by 18% at 
210 °C for 3 hours and by 30% at 380 °C for 
3 hours. The spheroidization of silicon observed 
under these conditions further contributed to 
improved conductivity by reducing electron 
scattering.
According to the literature, the standard value 
of thermal conductivity for the alloy under 
study ranges between 113 and 170 W/(mK). 
By applying the Wiedemann-Franz law, it was 
possible to calculate the thermal conductivity of 
the aluminium alloys (Tab. 4).
As demonstrated by the Wiedemann-Franz law, 
there is a direct and proportional relationship 
between a material’s thermal conductivity and 
its electrical conductivity. According to this law, an 
increase in thermal conductivity is proportionally 

conductivity.

Thermal Conductivity
The graph (Fig. 18) illustrates the variation of 

Fig. 17 - Variazione della conducibilità elettrica di AlSi10MnMg in funzione dei diversi trattamenti termici. 
Fig. 17 – Variation of the electrical conductivity of AlSi10MnMg as a function of different heat treatments.
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thermal conductivity and thermal diffusivity of 
AlSi10MnMg as a function of temperature.
Analyzing thermal conductivity, an increase 
with rising temperature was observed. The data 
show that at 35 °C, the thermal conductivity was 
approximately 117 W/(mK), increasing to around 
129 W/(mK) at 150 °C. However, the variation 
was not linear, as the curve exhibited some minor 

Moreover, the standard deviation associated with 
the data, indicated by the error bars, was more 
pronounced at higher temperatures and tended 
to decrease with decreasing temperature. The 
results obtained from the thermal conductivity 
tests at 35 °C can be considered comparable to 
those estimated using the Wiedemann-Franz 
law, providing accurate and reliable estimates 

Come dimostrato dalla legge di Wiede-
mann-Franz, esiste una relazione diretta e pro-
porzionale tra conducibilità termica e conduci-
bilità elettrica di un materiale. Secondo questa 
legge, un aumento della conducibilità termica 

percentuali della conducibilità elettrica.

Conducibilità termica
-

ducibilità termica e della diffusività termica di 
AlSi10MnMg in funzione della temperatura.
Analizzando la conducibilità termica, si è osser-
vato un aumento con l’aumento della tempera-
tura. I dati mostrano che a 35 °C la conducibilità 
termica era di circa 117 W/(mK), aumentando a 
circa 129 W/(mK) a 150 °C. Tuttavia, la variazio-

Tab. 4 - Conducibilità termica delle cinque condizioni selezionate, calcolata secondo la legge di Wiedemann-Franz.

Fig. 18 - Comportamento di conducibilità e diffusività termica della lega HPDC AlSi10MnMg in funzione della T°.
Fig. 18 – Thermal conductivity and diffusivity behavior of HPDC AlSi10MnMg alloy as a function of temperature.

RT
Conducibilità termica, / Thermal conductivity 

Legge di Wiedemann-Franz/ Wiedemann–Franz law

Campioni/Samples
avg.

[W/(mK)]
dev. st.

[W/(mK)]

AP 120.9 2.3

163 °C - 20 min 121.1 0.4

170 °C - 3 h 125.7 1.3

210 °C - 3 h 136.6 1.7

380 °C - 3 h 157.9 1.4
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of the thermal behavior of these materials.

CONCLUSIONS
The material characterization included a wide 
range of analyses to thoroughly evaluate 
its properties and performance, including 
optical and electron microscopy, hardness 
testing, tensile testing at room and elevated 
temperature (150 °C), bending tests, riveting 
tests, and electrical and thermal conductivity 
measurements. 
These analyses prov ided an in-depth 
understanding of the thermally treated alloy’s 
performance, contributing to the optimization of 
its characteristics for automotive applications 
and other industrial requirements. The results 
obtained from these analyses provide a detailed 
overview of the alloy’s properties, which can be 
tailored according to component requirements 
under service condit ions.  The fol lowing 
observations can be highlighted:
• The as-cast condition provided a reference 

point to compare the effects of subsequent 
treatments and can be used when the typical 

intended application.
• The e-coating treatment did not induce 

significant changes in material properties. 
Its appl ication, primari ly intended for 
surface protection, maintained the material’s 
baseline characteristics without appreciable 

• Aging at 170 °C for 3 hours proved highly 
effective in increasing the yield strength, 
making it suitable for applications requiring 
high mechanical performance. However, it is 
not recommended for applications requiring 
high ductility, as indicated by the reduction in 
elongation percentage.

• Aging at 210 °C for 3 hours produced better 
mechanical properties compared to the as-cast 
condition, although slightly lower than those 
obtained with aging at 170 °C. However, this 

in thermal conductivity, attributed to the 
optimized distribution of precipitated phases 

• Annealing at 380 °C for 3 hours proved 
advantageous for several key properties:
- High tensile elongation, contributing to 

improved ductility, suitable for applications 

ne non è stata lineare, poiché la curva mostrava 

standard associata ai dati, indicata dalle barre 
di errore, era più marcata a temperature più 
elevate e tendeva a diminuire con la riduzio-
ne della temperatura. I risultati ottenuti dalle 
prove di conducibilità termica a 35 °C possono 
essere considerati comparabili a quelli stima-
ti dalla legge di Wiedemann-Franz, fornendo 

termico di questi materiali.

CONCLUSIONI
La caratterizzazione del materiale ha incluso 
un’ampia gamma di analisi per valutarne in det-
taglio proprietà e prestazioni, tra cui microsco-
pia ottica ed elettronica, prove di durezza, prova 
di trazione a temperatura ambiente e ad alta 

di rivettatura, prove di conducibilità elettrica 
e termica. Queste analisi hanno fornito una 
comprensione approfondita delle prestazioni 
della lega trattata termicamente, contribuendo 
all’ottimizzazione delle sue caratteristiche per 
applicazioni automobilistiche e altri requisiti in-
dustriali. I risultati derivati dalle analisi hanno 
fornito una panoramica dettagliata delle pro-
prietà della lega, che possono essere adattate 
in base ai requisiti del componente in condizioni 
di esercizio. Si possono evidenziare le seguenti 
osservazioni:
• Il getto allo stato tal quale ha fornito un punto 

di riferimento per confrontare gli effetti dei 
trattamenti successivi e può essere utilizzato 
quando le prestazioni tipiche della lega sono 

• Il trattamento di e-coating non ha indotto 

materiale. L’applicazione dell’e-coating, desti-
-

ciale, ha mantenuto le caratteristiche di base 

delle diverse proprietà.
• Il trattamento di invecchiamento a 170 °C per 

-
mentare il limite di snervamento, rendendolo 
adatto ad applicazioni che richiedono presta-
zioni meccaniche elevate. Tuttavia, non è rac-
comandato per applicazioni che richiedono 
elevata duttilità, come indicato dalla riduzione 
della percentuale di allungamento.

• Il trattamento di invecchiamento a 210 °C per 
3 h ha prodotto proprietà meccaniche miglio-
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and partitions.
- High bending strength, ideal for applications 

to bending, such as automotive frames, 
shock absorber towers, and support 
beams.

- H igh r ivet  s trength ,  essent ia l  for 
mechanically fastened applications, 
including automotive assembly and 
component joining.

- I m p rove d  e l e c t r i ca l  a n d  t h e r m a l 
co n d u c t i v i t y ,  p rov i d i n g  exce l l e nt 
performance for applications requiring 
efficient heat dissipation and electrical 
conduction, such as high-heat-exchange 
applications—battery enclosures for 
fully electric vehicles, heat exchangers 
for conventional vehicles, transmission 
housings, oil pumps, cylinder head covers, 
and cylinder head caps, typically produced 
from Al-Si alloys via HPDC.

In conclusion, based on the obtained results, the 
following approaches are recommended:
• The as-cast condition is suggested when 

the main objective is to reduce production 
costs and environmental impact while still 
maintaining good performance levels typical of 
AlSi10MnMg alloys produced by high-pressure 
die casting. Mechanical properties remain 
consistent with standard datasheet values, 
making this solution ideal for applications with 
less demanding performance requirements.

• Although e-coating at 163 °C for 20 minutes 
does not significantly alter mechanical 
properties compared to the as-cast condition, it 

require increased corrosion resistance. 
Furthermore, considering this post-process 

of as-cast components, e-coating can also 
be considered suitable for parts previously 
subjected to heat treatment such as aging or 
annealing.

• Aging at 170 °C for 3 hours is recommended 
for applications requiring high yield strength, 
as it significantly improves mechanical 
properties without compromising other critical 
characteristics. It is particularly suitable for 
components that must maintain structural 
integrity under high loads but do not require 
riveting, high ductility, or elevated thermal 
conductivity.

• Annealing at 380 °C for 3 hours provides 

ri rispetto alla condizione tal quale, sebbene 
leggermente inferiori a quelle ottenute con 
l’invecchiamento a 170 °C. Tuttavia, questo 
trattamento ha offerto un miglioramento si-

-
buito alla distribuzione ottimizzata delle fasi 

• I trattamenti di ricottura a 380 °C per 3 h si 
sono dimostrati vantaggiosi per diverse pro-
prietà chiave:
- Elevato allungamento a trazione che con-

tribuisce a migliorare la duttilità, renden-
dolo adatto ad applicazioni in cui sono 

telai, strutture, pianali e paratie automo-
bilistiche.

-
periore e resistenza alla piegatura, come 
telai automobilistici, torri ammortizzatore 
e travi porta.

- Elevata resistenza dei rivetti, fondamenta-

come l’assemblaggio automobilistico e la 
giunzione di componenti.

- Migliorata conducibilità elettrica e termica 
che offre prestazioni eccellenti per appli-

-
zione del calore e conducibilità elettrica, 
come applicazioni con elevato scambio 
termico, ad esempio involucri batteria per 
auto full elettric, scambiatori di calore per 
veicoli tradizionali, carter di trasmissione, 
pompe olio, coperchi testata motore e co-
perchi della testata cilindri, tipicamente 
prodotti in leghe Al-Si mediante HPDC. 

In conclusione, sulla base dei risultati ottenuti 
si raccomandano i seguenti approcci:
• La condizione tal quale è consigliata quando 

l’obiettivo principale è ridurre i costi di pro-
duzione e l’impatto ambientale, mantenendo 
comunque buoni livelli prestazionali tipici delle 
leghe AlSi10MnMg prodotte tramite presso-
colata ad alta pressione. Le proprietà mec-
caniche restano coerenti con i valori standard 
di scheda tecnica, rendendo questa soluzione 
ideale per applicazioni con requisiti prestazio-
nali meno severi.

• Sebbene il trattamento di e-coating a 163 °C 

nelle proprietà meccaniche rispetto alla con-
dizione tal quale, può essere applicato quando 
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a combination of advantages, including 
significant improvement in electrical and 
thermal conductivity. It is the only treatment 
that, in addition to ensuring high ductility, 
also guarantees excellent quality for joining 
processes achieved through riveting and 
bending. Therefore, 380 °C – 3 h annealing 
is particularly suitable for applications where 
balancing mechanical strength, thermal 
dissipation capacity, and joint robustness is 
essential.

Elena Mingotti – Università di Brescia 

resistenza alla corrosione. Inoltre, conside-
rando la capacità di questo post-processo di 

del getto allo stato tal quale, l’e-coating può 
essere considerato idoneo anche per pezzi già 
sottoposti a precedente trattamento termico 
come invecchiamento o ricottura.

• Il trattamento di invecchiamento a 170 °C per 
3 h è raccomandato per applicazioni che ri-
chiedono elevato limite di snervamento, poi-

meccaniche senza compromettere altre ca-
ratteristiche critiche. È particolarmente adat-
to a componenti che devono mantenere l’inte-
grità strutturale sotto carichi elevati ma che 
non richiedono fase di rivettatura, prestazioni 
di duttilità e/o elevata conducibilità termica.

• Il trattamento di ricottura a 380 °C per 3 h 
offre una combinazione di vantaggi, come il 

-
lità elettrica e termica. È l’unico trattamento 
che, oltre a garantire elevata duttilità, assi-
cura anche eccellente qualità dei processi di 
giunzione ottenuti tramite rivettatura e pie-
gatura. Pertanto, la ricottura 380 °C - 3 h è 
particolarmente adatta ad applicazioni in cui 
è essenziale bilanciare resistenza meccanica, 
capacità di dissipazione termica e robustezza 
dei giunti.

Elena Mingotti – Università di Brescia 
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EDILIZIA E ARREDO URBANO
Visitando città d’arte e località di villeggiatura, se distogliamo lo sguardo

CONSTRUCTION AND URBAN DESIGN
Foundry products can be seen among the buildings and street furniture of even cities of art 
and holiday resorts. Manholes in the road allow safe access to light, gas, water and sewerage 
networks concealed underground.
Street lamps in cast iron provide lighting in streets, squares and parks where you can sit 
and relax on benches similarly made of cast iron.

LÀ DOVE NON TE LO ASPETTI, LA FONDERIA C’È
THE FOUNDRY IS WHERE YOU LAST EXPECT IT
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> Mescolatore continuo > Impianti di rigenerazione
per sabbie da fonderia con leganti > Impianti di formatura
organici ed inorganici > Stazione verniciatura con
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AAGM Aalener
Gießereimaschinen GmbH

Mescolatore continuo 20-60t/h 
a doppio snodo, altezza fissa

AAGM Aalener
Gießereimaschinen GmbH
Gewerbehof 28
D-73441 Bopfingen
Tel.: +49 7362 956037-0
Email: info@aagm.de

Fontanot Rappresentanze Industriali
Marco Fontanot 
Via Lucchesi, 2/B
IT-31100 Treviso 
Tel.: +39 348 3539555  
Email: info@fontanot.eu

Dati tecnici del mescolatore continuo

Versione: a doppio snodo, altezza fissa
  
Geometria: vite di trasporto 3,0m

mescolatore continuo 3,0m    
  
Produttività: 20-60t/h

Alt. di scarico: 2,14m

Mezzi: resina furanica (3 componenti)
1 tipo di sabbia

Accessori: regolazione complet. automatica del flusso leganti
dosaggio indurenti in base alla temperatura
monitoraggio del dosaggio leganti
vasca di raccolta con contenitore giornaliero
display a grandi cifre
radiocomando
impianto di filtraggio

www.aagm.de


http://www.cavenaghi.it



