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Gestione processi:

Individuare e valutare le emissioni per singolo step di processo/produzione e non 

valutando tutto il processo produttivo nel suo complesso
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•Attuazione e applicazione delle norme in materia di prevenzione dell’inquinamento

industriale (IPPC - IED), assistenza tecnica alla Commissione nazionale IPPC per il rilascio

delle Autorizzazioni Integrate Ambientali nazionali (AIA) e redazione/aggiornamento dei

Piani di Monitoraggio e Controllo (PMC). Analisi dei cicli produttivi, dei conseguenti impatti

ambientali, della loro pericolosità e sostenibilità BAT (Best Available Techniques o MTD -

Migliori tecniche disponibili).

•Attività ispettive, vigilanza e monitoraggio delle attività industriali soggette ad

Autorizzazione Integrata Ambientale (AIA) di competenza statale ad esclusione degli

In ogni step di processo è preferibile tralasciare l’analisi delle tecniche end of pipe a 

favore delle tecniche che contribuiscono alla fonte alla non produzione della 

sostanza inquinante/contaminante 

Sub processo
End of pipe: tecniche e investimenti che tendono a 

rimuovere l’inquinante dopo che è stato prodotto

BAT di riferimento

Autorizzazione Integrata Ambientale (AIA) di competenza statale ad esclusione degli

impianti strategici di interesse nazionale.

•Attività di vigilanza e controllo in relazione agli impianti nazionali sottoposti a norme speciali

e, in particolare, per gli impianti di interesse strategico nazionale.

•Attuazione dell’inventario nazionale delle industrie a Rischio di Incidente Rilevante (direttiva

Seveso e successivo D. Lgs. 105/2015) e analisi integrata dei rischi relativi, con attività di

gestione delle notifiche e di ispezioni.

•Valutazione del rischio ambientale e delle sostanze chimiche, in applicazione dei

Regolamenti Comunitari REACH e CLP e della normativa sui prodotti fitosanitari.

Coordinamento del monitoraggio e realizzazione del Rapporto Nazionale dei Pesticidi,

gestione del Portale Pesticidi.

Sub processoBAT di riferimento per evitare che si produca 

emissione inquinante e rifiuto



Preferenza all’abbattimento e non produzione di sostanze 
chimiche considerate un problema ambientale rispetto a tutti 

i contaminanti in generale. Come evidenziato anche al 
Meeting di Siviglia del 14-15 marzo 2018.

Anche in relazione agli standard locali ambientali della Anche in relazione agli standard locali ambientali della 
Regione (sito) in cui opera l’installazione.



Analisi e obiettivi delle BAT:
1. Individuare step di processo dove una BAT può essere applicata
2. Tipo e proprietà della emissione espressa in BAT-AEL
3. Realizzabile riduzione dei contaminanti considerati prioritari in base alla rilevanza ambientale e 
degli altri contaminanti non prioritari
4. Semplicità e fattibilità relativa all’implementazione di una BAT
5. Relativi impatti ambientali ed eventuali interazioni/effetti successivi all’introduzione di una BAT
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Variabili di selezione di una BAT:

1. BAT-AEL
2. Livello di riduzione dei contaminanti
3. In-put (materei, prime, sostanze chimiche, acqua, energia, altro) per ogni BAT proposta
4. Out-put: prodotti, sottoprodotti, emissioni in aria, rifiuti per ogni BAT proposta



Riduzione a monte del processo o sub-processo

Riduzione dei costi implementando una BAT

Valutazione pre e post BAT

Minor consumoINPUT

Minori emissioni

Minor produzione di rifiuti

Minori costi materie prime 

e gestione contaminanti e gestione contaminanti 

prodotti

9.

Risparmio di costi:

1. Energia evitata

2. Riduzione uso acqua

3. Produzione sottoprodotti, materia recuperata e venduta atta ada alimentare altri processi

4. Riduzione tasse ambientali (per la gestione di minori rifiuti prodotti)

5. Lavoro evitato

6. Risparmio operazioni di controllo e smaltimento

7. Risparmio operazioni di controllo emissioni

8. Risparmio di manutenzioni

9. Risparmio di capitale dovuto alla maggiore efficacia ed efficienza dei processi


