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RIASSUNTO

Il processo di verniciatura ha sempre avuto un
forte impatto sulle emissioni, sulla salute dei
lavoratori e sulla quantita di rifiuti prodotti. Da
questo punto di vista migliori tecnologie (come
pistole vernicianti pilu efficienti e quindi meno
impattanti, impianti vernicianti robotizzati e
cabine di verniciatura all'avanguardia) possono
portare ad una riduzione di esposizione dei
lavoratori e dell'impatto sull'ambiente esterno
sia per quanto riguarda le emissioni in atmosfe-
ra che i rifiuti prodotti. Un contributo verso la
riduzione dell'impatto € anche attribuibile all'u-
tilizzo di vernici a base acquosa e non piu, co-
me in passato, contenenti solventi.
Contribuisce al rischio di esposizione e all'im-
patto sull’ambiente anche il cosiddetto over-
spray, ossia la parte di vernice emessa e spruz-
zata che non si deposita sulla superficie da ver-
niciare, e di cui e stato quantificato I'impatto
sulle emissioni dovuto al contributo sul totale
del prodotto erogato.

Come esempi per eccellenza del continuo mi-
glioramento sono stati considerati i BREFs - Bat
Reference Documents.

Questo elaborato si & posto quindi I'obiettivo di
correlare un’efficace azione preventiva tramite
lo sviluppo di nuove tecnologie ed un controllo
sull’applicazione normativa, ma anche sull’ade-

guatezza dei sistemi produttivi riguardante il
processo di verniciatura. La progressiva evolu-
zione degli impianti di verniciatura si traduce in
accorgimenti e tecnologie sviluppate dalle
aziende al fine di ridurre le emissioni in atmo-
sfera, sia per rispettare la normativa vigente
che per la propria policy ambientale al fine di
vantare una bassa environmental footprint.
Come modello attuale di implementazione del-
le migliori tecnologie disponibili, & stata og-
getto di studio un’azienda del settore automo-
bilistico, in particolare uno stabilimento FCA
Avvocato Giovanni Agnelli Plant “AGAP” sito a
Grugliasco (TO).

In un contesto in cui la riduzione dell’'impatto
ambientale richiesta al settore industriale e
sempre crescente nel corso del tempo?, il ruolo
del Tecnico della Prevenzione si pone come
importante figura professionale non riducibile
ad un mero compilatore di DVR, bensi come
professionista abile nel coniugare il rispetto
della normativa ed al contempo rivestire il pro-
prio ruolo con un orizzonte a lungo termine. In
tal modo si valorizza la prospettiva futura sca-
turita dalla collaborazione con altre figure pro-
fessionali (quali ad esempio tecnici del settore
ricerca e sviluppo), al fine di ridurre ulterior-
mente I'impatto ambientale. Aspetto, quest’ul-
timo, utile e benefico sia all’'ambiente che all’a-
zienda stessa.
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TAKE HOME MESSAGE

= |l processo di verniciatura analizzabile non solo dal punto di vista della sicurezza dei lavoratori ma anche

per quanto riguarda I'impatto ambientale.

= Utilita di quantificare il contributo dell’overspray sul totale del prodotto erogato al fine di sviluppare le
migliori tecnologie di abbattimento e di conseguente minore impatto ambientale.

* Lo sviluppo di nuove tecnologie, nate da necessita produttive, hanno comportato una riduzione dell’im-
patto ambientale. E’ importante rilevare che queste innovazioni tecnologiche applicate a realta aziendali
di grandi dimensioni e coniugate ad investimenti in prevenzione, portano ad importanti risultati vantag-
giosi anche in termini economici, dati da una considerevole riduzione dei costi sostenuti per il consumo di

materiali e rilavorazioni.

ABSTRACT

The painting process has always had a strong
impact on emissions, on the health of workers
and on the amount of waste produced. From
this point of view, better technologies (such as
more efficient and therefore less impacting
paint guns, robotic painting systems and state-
of-the-art painting booths) can lead to a reduc-
tion in worker exposure and the impact on the
external environment both as regards the emis-
sions into the atmosphere that the waste pro-
duced.

A contribution towards reducing the impact is
also due to the use of water-based paints and
no longer, as in the past, containing solvents.
The so-called "overspray" also contributes to
the risk of exposure and the impact on the envi-
ronment, i.e. the part of paint emitted and
sprayed that does not deposit on the surface to
be painted, and whose impact on emissions due
to the contribution on the total has been quan-
tified of the dispensed product. BREFs - Bat Ref-
erence Documents were considered as exam-
ples par excellence of continuous improvement.
This paper has the goal of correlating effective
preventive action through the development of
new technologies and control on the application
of legislation, but also on the adequacy of pro-
duction systems regarding the painting process-
es. The progressive evolution of the painting
plants translates into devices and technologies
developed by companies in order to reduce
emissions into the atmosphere, both to comply
with current legislation and for their own envi-
ronmental policy in order to boast a low envi-
ronmental footprint.

As a current model for implementing the best
available technologies, I've studied a company

in the automotive sector, in particular an FCA
Avvocato Giovanni Agnelli Plant "AGAP" located
in Grugliasco (Turin). In a context in which the
reduction of the environmental impact required
of the industrial sector is always increasing over
time, the role of the Prevention Technician is an
important professional figure that cannot be
reduced to a mere compiler of DVR, but rather
as a professional able to combine compliance
with the law and at the same time play their
role with a long-term horizon. In this way, the
future perspective arising from the collabora-
tion with other professional figures (such as
technicians in R&D group) is enhanced, in order
to further reduce the environmental impact.
This aspect is useful and beneficial both to the
environment and to the company itself.

INTRODUZIONE

| dati riferiti al 2019 ed estratti da MATIline pre-
senti sul portale Dors - Centro di Documentazio-
ne per la Promozione della Salute confermano
guanto sia rilevante il comparto della lavorazio-
ne “verniciatura” identificata con codice INAIL
6282.°

Il Piemonte ¢ infatti la quarta regione in lItalia
per numero di aziende nelle quali si opera il pro-
cesso di verniciatura (254), con una quota che
supera I'l1 % su base nazionale e sempre in
quarta posizione per numero di addetti (1151
conil 9,52 % sul totale degli addetti) relativi a
tale comparto, con un numero medio inferiore a
cinque addetti per azienda.

Queste cifre tracciano il profilo di importanza
del settore relativo alla verniciatura e il conse-
guente motivo per cui & importante porre
I'attenzione su questo tema.

Ulteriore rilevanza delle vernici & data, oltre che
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dalle note funzioni di protezione e rivestimento,
dalla possibilita di customizzazione che le vernici
garantiscono a tutto cio che circonda I'uomo.
Aspetto, quest’ultimo, che fa conseguire impor-
tanza al ruolo dei prodotti vernicianti non solo a
livello industriale ma anche all’interno della so-
cieta.

Contribuisce al rischio di esposizione e all'im-
patto sull’ambiente il cosiddetto overspray, os-
sia la parte di vernice emessa e spruzzata che
non si deposita sulla superficie da verniciare.?

E’ necessario definire innanzitutto che cosa si
intende per “impatto ambientale” che le linee di
verniciatura hanno avuto ed hanno ancora, sep-
pur in misura ridotta rispetto al passato. L'im-
patto ambientale e definito dal Testo Unico Am-
bientale (T.U.A.) ossia il D.Lgs. n. 152 del 3 aprile
2006 "Norme in materia ambientale", in partico-
lare all’articolo 5 relativo alle definizioni, comma
1, lettera c in cui per “impatto ambientale” si
intende “l'alterazione qualitativa e/o quantitati-
va dell'ambiente, inteso come sistema di rela-
zioni fra i fattori antropici, fisici, chimici, natura-
listici, climatici, paesaggistici, architettonici, cul-
turali ed economici, in conseguenza dell'attua-
zione sul territorio di piani o programmi o della
realizzazione di progetti relativi a particolari im-
pianti, opere o interventi pubblici o privati, non-
ché della messa in esercizio delle relative attivi-
ta”.

Per quanto riguarda le emissioni in atmosfera
relative agli impianti di verniciatura occorre an-
che definire i BREFs ovvero i documenti di riferi-
mento relativi alle BAT (Best Available Techni-
ques), piu precisamente quelli intitolati
“Trattamento superficiale con solventi organici
(sTs).*

OBIETTIVO DELLO STUDIO

L'obiettivo & un’efficace azione preventiva tra-
mite lo sviluppo di nuove tecnologie ed un con-
trollo sull’applicazione normativa, ma anche
sull’adeguatezza dei sistemi produttivi riguar-
dante il processo di verniciatura. Questa pro-
gressiva evoluzione si traduce in accorgimenti e
tecnologie sviluppate dalle aziende al fine di
ridurre le emissioni in atmosfera, sia per ri-
spettare la normativa vigente che per la propria

policy ambientale. E’ stata presa in esame un’in-
novativa tecnologia denominata Wet on Wet,
analizzando i vantaggi derivanti dall’applicazio-
ne di tale tecnologia soprattutto dal punto di
vista del minore impatto ambientale, rilevabile
guantitativamente dal valore del fattore di emis-
sione.

MATERIALI E METODI

| dati estratti utili allo studio sono stati forniti
per gentile concessione dall’azienda ospitante,
con la quale nel mese di Ottobre 2019 ha avuto
inizio il rapporto di conoscenza, avendo come
personale di riferimento interno all’azienda il
Paintshop Manager (che ha mostrato, descritto
e fatto comprendere il processo di verniciatura)
e I’HSE Manager.

Ulteriore materiale & stato reperito da report
ambientali redatti da Arpa Piemonte, dalla lette-
ratura riguardante il processo di verniciatura
(sopratutto relativo al settore automotive) e dai
riferimenti normativi vigenti all’atto della stesu-
ra, necessari per comprendere il rispetto dei
limiti emissivi imposti dall’Autorizzazzione Inte-
grata Ambientale.?

RISULTATI

Un fattore fondamentale nella progressiva evo-
luzione dei processi di verniciatura e rappresen-
tato dalle innovazioni tecnologiche che il settore
industriale attua al fine di consumare una minor
quantita di risorse energetiche ma anche in ter-
mini economici. Innovazioni che si ripercuotono
quindi non solo sulla realta in cui sono state svi-
luppate ma anche sull'impatto ambientale del
processo di verniciatura.

Ne e un esempio lo sviluppo da di una tecnolo-
gia evoluta denominata Wet on Wet. Partendo
da una necessita produttiva, questa tecnologia
ha permesso indirettamente di ottenere vantag-
gi anche dal punto di vista della quantita di pro-
dotti vernicianti utilizzati e conseguentemente
una riduzione delle emissioni in atmosfera del
processo di verniciatura. Infatti I'obiettivo inizia-
le posto dalla domanda di mercato era di intro-
durre la nuova vernice tristrato “Blu Trofeo” per
i modelli “MY19”.

Il problema pero era rappresentato da un vinco-
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lo di produzione di massimo 10 scocche giorna-
liere tristrato (massimo gia raggiunto), che non
permetteva di soddisfare la volonta produttiva,
impedendo quindi di offrire tale vernice
nell’offerta colori, motivo per il quale & scaturita
la necessita di progettare e sviluppare un nuovo
sistema all’'interno del processo di verniciatura
ed in particolare nella cabina smalto.

Per ovviare tale vincolo legato alla vernice tri-
strato le soluzioni erano quindi di ridurre la
guantita impostata delle scocche non tristrato
oppure di eliminare una vernice tristrato dai
vincoli del tristrato. L'unita produttiva ha intra-
preso quest’ultima soluzione.
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Figura 1 — Scocca tristrato definita per il processo di verniciatura

Fonte: Materiale fornito dallo stabilimento

Quindi vi e un’importante differenza rispetto al pro-
cesso di verniciatura standard cotto su cotto per
scocche tristrato, in cui il risultato del secondo giro
risulta, in senso ascendente, E-coat (cella bronzea),
Primer (cella di colore grigio), Base coat 1 (cella di
colore blu), Clear coat (cella di colore bianco), Base
coat 2 (cella di colore blu) e nuovamente Clear coat.

Nel processo di verniciatura cotto su cotto, prima
per applicare il tristrato cotto su cotto si doveva fare
doppio giro in cabina con il vincolo delle 10 scocche
giornaliere, invece dopo, con il tristrato wet on wet,
€ necessario un solo giro in cabina, senza quindi al-
cun vincolo. Da cio deriva il nome di questa tecnolo-
gia: wet on wet ossia bagnato su bagnato in quanto

tra la mano di fondo 1 e 2 non vi e piu il rivestimento
trasparente bensi base coat 1 e 2 sono a contatto tra
loro, senza alcun rivestimento intermedio, da cui
deriva il nome bagnato su bagnato.

La possibilita di fare un solo giro in cabina anziche
due ¢ il principale beneficio: proprio per questo mo-
tivo la tecnologia wet on wet risulta vantaggiosa in
termini di risorse, di tempo impiegato, di consumo
di materie prime e di conseguente minore impatto
ambientale.
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DO - Processo verniciatura Wet on Wet

PromssoWETonWETpﬂummmm]

o ~

Risultato uscita
base Metafloe BW)

™

mm
m Ispezione finale Forno Cabina Smalto

-~

Esterniresina

)

Risultato uscita
resina

Figura 2 — Tecnologia Wet on Wet per il processo di verniciatura (Paintshop)
Fonte: Materiale fornito dallo stabilimento

Il passaggio dall’applicazione cotto su cotto
all’'applicazione wet on wet necessita di aggior-
namenti e modifiche messe in atto dall’unita
produttiva e consistenti in:
= Sostituzione delle pistole pneumatiche con
coppe elettrostatiche su robot (per la verni-
ce di base degli esterni);
= Formulazione di una nuova vernice bianco
perla per apposita applicazione con coinvol-
gimento del fornitore e un sovraprezzo di 40
€/kg;
= Certificazione del nuovo pacchetto vernice;
= Prove per nuova industrializzazione nuovo
colore;
= Prove di ripetibilita del processo;
= Prove di rappezzabilita;
= Prove di color matching con plastiche.

Il secondo punto del sovracitato elenco e quello
piu importante in quanto la nuova base 2 deve
essere formulata affinché possa aderire alla ba-

se 1 non ancora cotta. Il nuovo pacchetto verni-
ce dapprima viene certificato tramite prove di
laboratorio che valutano ad esempio, tra gli altri
parametri, lo spessore totale della vernice, I'a-
desione dopo 24 ore di immersione in acqua e
colpi di pietrisco dopo invecchiamento agli
agenti atmosferici.

In seguito viene certificato, vengono effettuate
le prove per la nuova industrializzazione del
nuovo colore, le prove di ripetibilita del proces-
so, le prove di rappezzabilita ed infine le prove
di Color matching con le plastiche. Questo avvie-
ne al fine di ottenere I'esito positivo per quanto
riguarda la valutazione colorimetrica, Quality
check, Color check e Color matching check. In
tal modo si & riusciti a non avere piu alcun vin-
colo produttivo.

| risultati a cui ha portato I'applicazione wet on
wet sono molto soddisfacenti in quanto si ¢ otte-
nuto:
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= un miglioramento percentuale della delibe-
ra al primo colpo ( +52%);

= un notevole miglioramento della conformi-
ta colometrica sul colore;

= una riduzione dell’'utilizzo di materiale di-
retto (ossia della resina pari a -0,14 €/
scocca);

= una riduzione dell’utilizzo del materiale di
consumo ( -0,07 €/scocca).

Ed e proprio la riduzione dell’utilizzo della resina
che comporta il beneficio per quanto riguarda
I'impatto ambientale in quanto la resina viene

un giro all’interno della linea di verniciatura.
Questo comporta un’importante riduzione del
fattore di emissione pari a - 1,12 gr/m’.

Di conseguenza, tramite |'utilizzo di tale applica-
zione, si genera anche un minore impatto am-
bientale per quanto riguarda le emissioni in
atmosfera, gia raggiunto in precedenza dall’a-
zienda ed ancor piu accentuato dal raggiungi-
mento di tale obiettivo ossia I'introduzione di
guesta innovativa tecnologia.

La conferma del raggiungimento di tali vantaggi
e dimostrata anche dall’analisi costi-benefici di
seguito riportata.

utilizzata non piu per due giri bensi soltanto per

Applicazione wet on wet

BENEFICI COSTI
Voce €/anno Costi fissi/variabili €lanno
Riduzione consumo resina 10488 Prove applicative 2800
Rilavorazioni scocche 787500
Investimenti anni di ammortamento €/anno

Totale costi 1° anno 2.800

Rapporto B/C
6,56

18.000

16.000 4

14.000 4

Figura 3 — Rapporto B/C dell’applicazione della tecnologia Wet on Wet per il processo di verniciatura

(Paintshop). Fonte: Materiale fornito dallo stabilimento
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ne dei Solventi a partire dalla quantificazione
del consumo di prodotti utilizzati nell’unita di
verniciatura.

Analizzando i dati emersi, € stato possibile
comprendere anche gli effettivi procedimenti
attuati a fini preventivi, che si traducono ad
esempio nell’elaborazione del Piano di Gestio-
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In tal modo avviene la compilazione mensile dei dati di carico al fine di poter calcolare il fattore di

emissione dell'intero processo di verniciatura e finizione.

CALCOLO DEL FATTORE DI EMISSIONE DELL'INTERO PROCESSO DI VERNICIATURA E FINIZIONE
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Figura 5 — Calcoli fattore di emissione del processo di verniciatura
Fonte: Dati stabilimento, Maggio 2020
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Si puo quindi ottenere il valore del fattore di
emissione espresso in g/m2 sommando i kg di
COV emessi totali (relativi ad ogni singolo pro-
cesso), dividendo tale risultato per il totale di
mgq verniciati ed infine moltiplicare tale valore
per 1000. Il fattore di emissone risultante e
19,06 g/mz, ampliamente al di sotto del fattore
limite di emissione totale di COV indicato
nell’attuale AIA, che per I'attivita di rivestimen-
to e finitura di autoveicoli & pari a 60 g/m”.

| valori limite di emissione si riferiscono alla
quantita di effluente gassoso non diluito piu di
quanto sia inevitabile dal punto di vista tecnico
dell’esercizio. | VLE sono fissati nel Quadro
Emissioni in Atmosfera allegato all’AlA e rap-

presentano la massima concentrazione ed il
massimo quantitativo orario in peso di sostan-
ze che possono essere emesse in atmosfera
dalle lavorazioni o dagli impianti considerati.
Per quanto riguarda il monitoraggio e quindi
I'andamento del fattore di emissione nel corso
del tempo, & possibile ottenere il trend emissi-
vo estraendo tali dati calcolati e raccolti attra-
verso specifici report ossia grafici rappresen-
tanti il fattore di emissione in funzione degli
anni.

E’ riportato un esempio di tali grafici, in parti-
colare I'andamento progressivo del fattore di
emissione inerente lo stabilimento in esame.

120,00
105,00
90,00
75,00
60,00 60
45,00
30,00 23_5 23 23 23
15,00 -
0,00 - : -
'?E 2016 2017 2018 2019
=) | mm Fatt di emiss. consuntivo Fatt limite di emissione  ===s=== Obicttivo (ISO}|
2016 2017 2018 2019
Fatt. di emiss. consuntivo 28.18 27 .91 23.85 22,93
Fatt. limite di emissione 60 60 60 60
Obiettivo (IS0) 3.5 23 23 23

Figura 6 — Andamento progressivo 2016-2019 del fattore di emissione dello stabilimento
Fonte: Dati stabilimento

Per il confronto con il valore limite, sono consi-
derate valide le medie orarie nelle quali tutti i
60 minuti dell’ora solare si riferiscono allo stato
impianto di “Normale funzionamento”. Viene
verificato, per i parametri CO e NO,, il rispetto
dei limiti in flusso di massa annuale, validi fino
agli adeguamenti degli impianti, utilizzando i

dati rilevati dal Sistema di Monitoraggio delle
Emissioni al fine di comunicare i risultati unita-
mente al Report Ambientale annuale. Di segui-
to viene riportato il Quadro Emissioni in atmo-
sfera allegato all’'AlA e che viene preso come
riferimento per i valori da rispettare.
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Punto emissione . Portata fumi Tipo di \'llnr! m di Sistema di Frequenza di autocontrollo e
Provenienza 3 sostanza emissione
numero (Nm'/h) inquinante (1) N 2 abbattimento note
LASTROFERRATURA
L1, L2, L3, L4, L63) |SALDATURA A PUNTI|  25000+35000 Polven 10 e Autocontrolli iniziali
SALDATURA CON GAS)
L5 AD AZIONE 20000 Polven 10 weeee Autocontrollt inziali
RIDUCENTE
. C[gg{'gug I&D 35000 SOT 20 - Autocontrolli iniziali ¢ triennali
L8 1000 Polven 10 Filtro a tessuto Autocontrolli iniziali
DISCATURA CON
L9 LEVIGATRICE 20000 Polven 10 Filtro a tessuto Autocontrolli iniziali
ORBITALE
L10 20000 Polven 10 Filtro a tessuto Autocontrolli inzziali
LIl SALDATURA A PUNTI 15000 Polven 10 - Autocontrolli iniziali
VERNICIATURA
Vi PRESGRASSAGGIO 10000 Ilcaliniti come Na,0 5 b
2 "
V2 SGRASSAGGIO opgg  |[sful come PO 3 - i —_—_
: INOx come NO; 100 e !
Vi FOSFATAZIONE 19000 L TR 15 e
V4 LAVAGGIO 8000 -
Punto emissione Faad Portats fumi Tipadl ol Rt Sistema di Frequenza di autocontrollo ¢
numero (Nm'/h) S abbattimento note
inguinante (1) mg/Nm' (2)
Redazione piano gestione solventi annuale
Vs CATAFORESI 12650 Fattore di enissione totale dell"attvita di — ==
vemniciatura: 60 g/m’
Polveri 10 Non richiesti autocontrolli
V6, VI,V8, V9, V0, .
VILVI2 (3) APPLICAZIONEEVC | 17000418300 Redazione piano gestione solventi annuale FILTRO A TESSUTO
Fattare di emissione totale dell’attivitd di Non attivi
verniciatura: 60 g/'m”
V13, V14, V15, V16, APPLICAZIONE N
VIT,VIS (4 FONDO s VELOD'ACQUA e
Vi3, vid 4) LUCIDATURA 10000 —— Non attivi
RAFFREDDAMENTO
v COTTURA FONDO 24000 Redazione piano gestione solvent annuale - -
APPLICAZIONE Fattore di emissione totale dell'attivita di )
v PROTETTIVI 400 vemiciatura: 60 g/m’ - Non atiivo
V37 CABINA 45000 FILTRO A TESSUTO Non attivo
Vi RAPPEZZATURA 36300 s e
V39 BOX LUCIDATURA 22000 - ana
V21,V22,V23,VH4, |  APPLICAZIONE Reslarione pidno gestions solvesii snniile
V25, V26, V27, V28, |SMALTO/TRASPAREN 68000 T " | VELOD'ACQUA %
V9 (4] TE Fattore di emissione totale dell’attivita di

Figura 7 — Quadro Emissioni in atmosfera (fino alla fase di applicazione smalto) .
Fonte: Sito Citta Metropolitana di Torino, Sezione Ambiente, Autorizzazioni rilasciate: AIA FCA -
Grugliasco (TO). N. 13-5868/2014 valida sino al 24/02/20246
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Si @ potuto inoltre quantificare il contributo
dell’overspray sul totale del prodotto erogato.
Tale rilevamento risulta importante in quanto
una frazione dell'impatto ambientale per quan-
to riguarda le emissioni in atmosfera & attribui-
bile anche all’'overspray e per comprendere
I'effettivo impatto € necessario quantificarne il
contributo che esso ha, partendo dalla quantita
di prodotto erogato: dai dati di stabilimento,

D
==

risulta attestarsi al 23 % sul totale del prodotto
erogato.

Quindi da 6000 cc totali di prodotto erogato,
4620 cc (pari al 77 % sul totale erogato) si depo-
sitano sulla scocca, invece i restanti 1380 cc rap-
presentano la parte di vernice emessa e spruz-
zata che non si deposita sulla superficie da ver-
niciare, come mostrato nella figura seguente.

o)

S

>
Ez)

EROGAZIONE ROBOT INTERNI: 1000 cc x 2 = 2000 cc
EROGAZIONE ROBOT ESTERNI: 1000 ccx 4 = 4000 cc

TOTALE PRODOTTO EROGATO =

4620 cc su scocca

L

6000 cc

\

1380 cc overspray

.

Figura 8 — Stima della quantificazione dell’overspray sul totale del prodotto
erogato . Fonte: Dati stabilimento, 2020

DISCUSSIONE

Si deve pero anche osservare che, nella realta
odierna, la complessita delle norme, gli oneri
burocratici maggiormente gravanti sulle attivi-
ta industriali, i sistemi di controllo da attuare,
non possono che favorire in questo contesto
comportamenti non rispondenti alle norme di
legge. Quest’ultime, riguardanti le emissioni in
atmosfera, comportano infatti oneri per l'in-
stallazione degli impianti di abbattimento,
oneri per gli smaltimenti residui da impianti,
oneri ed investimenti per la ricerca e per la
sperimentazione di nuovi prodotti, ed oneri e
investimenti per nuove tecnologie di applica-
zione.” 1l non rispetto delle norme vigenti &
particolarmente evidente per le imprese di

limitata dimensione, che spesso non hanno
una struttura economica e finanziaria che con-
senta loro di affrontare investimenti non im-
mediatamente produttivi come quelli ambien-
tali, con la conseguenza da una parte di
sottrarre alla comunita I'apporto della compo-
nente ambientale, e dall'altra di provocare
squilibri nella concorrenza con le altre impre-
se.

Quindi I'obiettivo e di porre le aziende in diffi-
colta nelle condizioni di rispettare le norme
vigenti affinche dispongano impianti produtti-
vi efficienti dal punto di vista ambientale
quanto produttivi. Una volta raggiunto questo
complesso ma non utopico target, sara quindi
maggiormente possibile anche per le imprese
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di dimensione ridotta associare la componente
ambientale alle logiche del ciclo produttivo e dei
prodotti, perseguendo |'obiettivo dello sviluppo
dell'industria del settore a parita di condizioni
competitive e di aderenza alle prestazioni am-
bientali previste dalle norme vigenti.

Inoltre, ponendosi come obiettivo il continuo
miglioramento delle prestazioni ambientali, si
perseguono tre degli obiettivi dell’Agenda 2030,
comprendente 17 obiettivi per lo sviluppo soste-
nibile (Sustainable Development Goals — SDGs),
adottati il 25 settembre 2015 dall’Assemblea
Generale delle Nazioni Unite e riguardanti tutte
le dimensioni della vita umana e del Pianeta che

SALUTEE

LAVOR( DIGNITOS0
E CRESCITA
ECONOMICA

o

13 (G 14 St 16 S
Dl | &

dovranno essere raggiunti da tutti i Paesi del
mondo entro il 2030.

| tre obiettivi dell’Agenda 2030 perseguibili ridu-
cendo le emissioni in atmosfera sono compresi
negli obiettivi n° 9 ossia “Costruire una infra-
struttura resiliente e promuovere I'innovazione
e una industrializzazione equa, responsabile e
sostenibile”, I'obiettivo n° 11 ossia “Rendere le
citta e gli insediamenti umani inclusivi, sicuri,
duraturi e sostenibili” e I'obiettivo n° 12 ossia
“Garantire modelli sostenibili di produzione e
di consumo”.

OBIETTIVI<.#sosteniaice

1 PARTNERSHIP
PER GLI OBIETTIVI

QBIETTIVI
PER LO SVILUPPO
SOSTENIBILE

Figura 9 — SDGs dell’Agenda 2030
Fonte: United Nations General Assembly — UNGA

L'interesse per le emissioni in atmosfera ha
assunto rilevanza non solo a livello globale ma
anche a livello europeo® e a livello locale trami-
te I'lnventario Regionale delle Emissioni in At-
mosfera (IREA). L'IREA & uno strumento cono-
scitivo di fondamentale importanza per la ge-
stione della qualita dell'aria in quanto fornisce,
ad un livello di dettaglio comunale, la stima
delle quantita di inquinanti introdotte in atmo-
sfera da sorgenti naturali e/o attivita antropi-

che’

La sua realizzazione e il suo aggiornamento
periodico comportano non solo il reperimento
dei dati di base (parametri e fattori di emis-
sione) da molteplici fonti, sia istituzionali che
private, ma anche l'applicazione di metodolo-
gie di calcolo in continua evoluzione.

La Regione Piemonte aggiorna periodicamente,
sulla base della metodologia INEMAR, I'Inven-
tario Regionale (la cui prima versione risale
all’anno 1997), effettuando I'analisi dei requisiti
e delle informazioni necessarie per la stima
delle emissioni totali annuali di macro e mi-
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croinquinanti, disaggregate per attivita emissiva
secondo la nomenclatura SNAP (Selected No-
menclature for Air Pollution).

Per ciascuna delle sorgenti emissive, suddivise
in sorgenti puntuali (singoli impianti industriali),
sorgenti lineari (strade e autostrade) e sorgenti
areali (fonti di emissione diffuse sul territorio),
vengono stimate le quantita di inquinanti emes-

se dalle diverse attivita SNAP. Gli inquinanti con-
siderati sono metano (CH,4), monossido di carbo-
nio (CO), anidride carbonica (CO,), protossido di
azoto (N,0), ammoniaca (NH3), composti organi-
ci volatili non metanici (NMVQOC), ossidi di azoto
(NO,), anidride solforosa (SO;) e polveri inalabili
(PM10).

Tl
o
80% 1 B Produzions di snergla
2006 —] @ Combustions non ndustiale iecakiamento)
e O Combustione nellfindusiria

60% T O Processi produttivi
50% — & Distiuzions combusthil

- = Uso dl solvent!
% B Trasport stradall
0% +— O Trasport ferroviar & agricoll

B Trallamentc » smaitimento riflut
20% T & Agricoitura e allevamento
0% +— O Natura e foreste
Ni_E~E .

s02 NOX NMVOC NH3
-10%
20%

Figura 10 — Stato dell’ambiente in Piemonte. Relazione 2020 - Emissioni.
Contributo percentuale ai diversi inquinanti per comparto emissivo
(Macrosettore SNAP) - IREA 2015
Fonte: Regione Piemonte. Elaborazione: Arpa Piemonte™®

L'Inventario Regionale delle Emissioni racco-
glie quindi su scala comunale le emissioni in-
guinanti prodotte da circa 200 attivita antropi-
che e biogeniche presenti sul territorio regio-
nale.

La figura 10 rappresenta il contributo percen-
tuale alle emissioni dei principali inquinanti da
parte dei differenti comparti emissivi. Per le
emissioni di SO, l'industria contribuisce per il
47% con la combustione e per il 39% con i
processi produttivi. Per le emissioni di NO, il
maggior contributo € dato dai trasporti stra-
dali (50%), a cui seguono la combustione
nell'industria (20%), i trasporti off-road (10%)

e il riscaldamento (9%).

Le emissioni di NMVOC (Non-methane Volatile
Organic Compounds) derivano principalmente
dalle sorgenti biogeniche sia del comparto
“natura” (42%) che del comparto “agricoltura
e allevamento” (22%), mentre per le emissioni
di NH; “agricoltura e allevamento” incidono
per il 95%. Per il PM10 il riscaldamento incide
per il 45%, a cui seguono i trasporti stradali
(32%). Per la CO;invece il contributo & dato
da tutte le combustioni, sia nel comparto in-
dustriale (62%) che nei comparti
“riscaldamento” (26%) e “traffico” (30%).
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CONCLUSIONI

Queste considerazioni dimostrano che gli inve-
stimenti in attivita preventive in ambito ambien-
tale hanno dei risvolti positivi non solo per i be-
nefici ottenuti dal punto di vista produttivo ma
anche in termini economici.

Non considerare il tema ambientale come una
priorita, oltre a rappresentare una decadenza di
carattere etico, influisce negativamente sull’im-
patto che un’azienda puo avere a lungo termine
sulla salute pubblica e sull’ambiente.

Esistono molte realta aziendali che attualmente,
non disponendo di risorse da investire in campo
ambientale, ignorano I'importanza della criticita
del problema e I'efficacia delle possibili soluzio-
ni.

Questi avvenimenti dimostrano l'importanza
della prevenzione e quanto invece sia perniciosa
I'assenza di azioni preventive rivestite da un ap-
parente quanto pericoloso risparmio economi-
co. Prevenzione che si traduce in azioni, svilup-
po di tecnologie e continuo tendere al migliora-
mento. Ed in questo contesto si inserisce la figu-
ra del T.P.A.L.L., vista non come mero compila-
tore di DVR ma come figura che riveste un ruolo
con un orizzonte a lungo termine e che collabo-
ra con altre figure professionali quali tecnici ed
ingegneri ad esempio dell’ambito ricerca e svi-
luppo oppure, come nel caso della tecnologia
Wet on wet, in grado di seguire lo sviluppo di
un’innovazione “condivisa” in quanto attesa non
solo da chi si occupa di prevenzione ed impatto
ambientale ma anche da manager impegnati sia
nel ridurre i costi che nel seguire un continuo
miglioramento delle prestazioni dell’azienda.

Inoltre e importante sottolineare anche a livello
sociale quanto la sicurezza sia presente e/o ri-
cercata nella vita di ogni individuo, sia essa oc-
cupazionale, economica, di salute, fisica o mora-
le. Concetto che comprende quindi non solo la
sicurezza tradotta letteralmente come una con-
dizione dello stato d’animo “senza preoccupa-
zione” (dal latino “sine cura”) ma anche il
“sentirsi sicuri” di essere e di lavorare in un luo-
go sicuro, e di vivere in un ambiente sicuro inte-

so anche in termini ambientali: ogni cittadino
apprezzerebbe la possibilita di sviluppare il pro-
prio scenario di vita in un ambiente considerato
sicuro non solo per I'assenza di reati ma sicuro
anche dal punto di vista ambientale ossia per il
valore che viene assegnato alla tutela ambienta-
le in grado di rendere tale ambiente (sia esso di
vita e/o di lavoro) salubre. E I'importanza del
ruolo svolto dal T.P.A.L.L. emerge in tale concer-
to di azioni svolte per ridurre I'impatto ambien-
tale.

Aspetto, quest’ultimo riferito al tema della ricer-
ca della sicurezza, che trova conferma nella
“Piramide dei bisogni” elaborata dallo psicologo
A.H. Maslow: nel livello posto appena superiore
alla base di tale piramide (in cui sono presenti i
bisogni fisiologici di sopravvivenza tipici della
condizone umana), sono compresi tutti gli ambi-
ti legati alla ricerca della sicurezza da parte
dell’'uomo. Tale considerevole posizione € indice
di quanto sia impattante nella vita di ognuno la
presenza o I'eventuale mancanza del livello oc-
cupato dalla sicurezza all’interno della piramide
dei propri bisogni, condizione essenziale per
poter realizzare i livelli posti al vertice della pira-
mide.

Ed & proprio la correlazione tra I'analisi delle
motivazioni che stimolano I'uomo a ricercare la
sicurezza e la figura del T.P.A.L.L. che si puod
scorgere quanto tale ricerca sia prodromica a
tutti gli obiettivi professionali (e non solo) che
incentivano quotidianamente i compiti dei
T.P.A.L.L.
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