HIGH TECHNOLOGIES PER SOVRASTRUTTURE STRADALI

INTRODUZIONE

L’'uomo con le proprie attivita e il maggior artefidella trasformazione dell’ambiente naturale. tthfatempi
geologici e la mutazione degli ecosistemi dellardehanno processi molto piu lenti dell’evoluzione
tecnologica.

Sino a pochi anni fa si dava quasi per scontatsiderare la Terra “una fonte inesauribile di risoed
inattaccabile dalle trasformazioni”. Tale visionmlaentale ha portato ad avere un modello scientific
tecnologico che ci sta inevitabilmente conduceridtegrado ambientale a rischio irreversibile.

Viste le problematiche scaturite da questo scorside'modus operandi”, nell’'ultimo secolo si € iaito a
progettare e ricercare soluzioni atte a migliofargualita dell’'ambiente e ad incrementare la €zza.

Anche le norme e le leggi, incluse quelle che ragolla costruzione e la manutenzione delle infuétsire
viarie, si stanno muovendo in tale direzione. (gB8aM. del’Ambiente n. 203 del 08/05/2003).

A questo proposito, un primo passo significativoseela riduzione del consumo di materie prime, ihane
accumulo e smaltimento di rifiuti, il minor consuneaergetico ed il minore inquinamento, € rappregent
dall'impiego di materiali di secondo utilizzo chesuitano avere caratteristiche fisico-meccanicHeott

migliori.

L’EVOLUZIONE TECNOLOGICA E L'IMPRESA BACCHI
Con il termineEvoluzione Tecnologicai intende I'insieme degli sforzi mentali, fisiod @conomici dedicati
all'ottenimento di un determinato risultato (Fig. La prima accelerazione tecnologica a livello diale e

avvenuta nel Novecento, agevolata anche dall’'aevéntuove metodologie comunicative.
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Fig. 1 — Evoluzione Tecnologica



Dalla fine della prima guerra mondiale, sino ales&t dopoguerra, I'ltalia si € accodata ai paesi lthnno
acquisito nel tempo le migliori tecnologie progists supportate dalla ricerca scientifica. Daginia50 ad
0ggi, l'industria italiana ha adottato innovazi¢é&cniche ed organizzative simili a quelle esteos, garticolare
riferimento a quelle americane.

Se le nuove tecnologie hanno favorito la salvagaaathbientale e la sicurezza nelllambito delleasfrutture
viarie, lo stesso non si puo dire riguardo allaol@pplicazione in Capitolati e Norme Tecniche; b@
comportato uno squilibrio fra evoluzione tecnol@gie tecnica applicata. Inoltre, la carenza di edip# la
scarsa presenza di organismi preposti al finanziéonatto ad investire in ricerca, innovazione duppo,
hanno contribuito a rendere piu difficile il prosesdi crescita che € invece avvenuto in altri pagsili
America, India, Cina, Germania e Olanda.

A differenza di molte altre aziende che hanno umétdta propensione alla ricerca scientifica e tdogica,
spesso connessa alle caratteristiche di piccolaarietpresa, I'lmpresa Bacchi si € avvicinata ali-Féch
investendo sia nella ricerca a livello managerialganizzativo e divulgativo, sia instaurando uiportante
coordinamento tra il settore R&S, attivita di pratune e di commercializzazione (Fig. 2).
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Fig. 2 — Polo Produttivo Impresa Bacchi
L’evoluzione tecnologica dell'lmpresa Bacchi € coniata agli inizi degli anni '80, con una progressi
concentrazione di energie a partire dal 1995. Neméandosi alla quotidianita ed ampliando i propaz
strutturali ed organizzativi, si € velocemente adég ai cambiamenti che qualita, ambiente e sizarez
pretendono. Infatti, € diventata routine la “vistod'insieme” che unisce valori economici ed amlzgnin
modo da poter valutare la coesistenza del sistemlagico con quello economico-produttivo.
La difficolta di questo processo e riuscire a cgane le problematiche che si incontrano in fasecerca con

la progressione economica aziendale, complici lrssc interesse allo sviluppo da parte del mercata e



scarsissima reperibilita di finanziamenti. Tutto,ctomunque, non fa desistere dal portare avanimpegno
nel quale si crede fortemente.
La struttura aziendale ed organizzativa dell'Impr&acchi € tale per cui il processo di ricerca @ifmato e
procedurato in funzione a quanto previsto dai Bis@i Gestione interni che, nello specifico, premed una
verifica preliminare ed approfondita del contestafdrimento.
In particolare si analizzano:

- potenziali utilizzatori;

- benefici per qualita, ambiente e sicurezza;

- stato dell’arte di tecnologie nazionali ed inezionali esistenti e loro caratteristiche;

- capacita professionali;

- ruolo delle universita e dei centri di ricercanslti;

- caratteriste del mercato;

- promozione ed finanziamenti.

RICERCA E SVILUPPO
L’appuntamento biennale di Asphaltica 2008 e spaol'Impresa Bacchi un momento di incontro, vedfie
confronto con le aziende del settore e gli Entiiovaai ed internazionali, soprattutto dal puntovdita della
ricerca e sviluppo. Il relativo workshop € statoctasione per “la presentazione ed lancio pubaitioit di
Coverlité’ (trattamento fotocatalitico antismog per pavimeiuai in conglomerato bituminoso).
Sono passati due anni da tale incontro e, in quessn temporale, la ricerca aziendale si € mossso il
miglioramento del prodotto gia presente sul mer@atio studio di nuovi materiali e tecnologie inntiva
nell’ambito di infrastrutture stradali, rivolgengmrticolare attenzione alla salvaguardia dell’amtaee della
sicurezza.
L’approfondimento non si & fermato al prodotto fatalitico Coverlité (Fig. 3) che & comungue in continua
crescita e miglioramento, ma si sono sviluppaterigti soluzioni Hi-Tech per pavimentazioni ignifug
impermeabili e resistenti ai carichi punzonantisicoome € stato ampliato lo spettro di materiaickabili in
campo stradale.
Ci eravamo congedati da Asphaltica 2008 facendmalciflessioni importanti su:
1. la necessita di un protocollo di prova ed unamativa per la determinazione della capacita
fotocatalitica di miscele conformi al tipo di supfm
2. la necessita di verificare i biossidi di titanipo anatase utilizzati, perché non tutti presemtadeguata
capacita fotocatalitica;
3. il controllo della miscelazione di TiCGcon sostanze chimiche di varia natura che nonqguftino
I'annullamento delle capacita fotocatalitiche;
la necessita di migliorare le caratteristichadairenza pneumatico-pavimentazione;

la necessita di non limitare le analisi in latorio estendendole in situ.
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Fig. 3 — Pavimentazione Stradale Trattata con Covéte”

Non esistendo una norma specifica per i conglombiaiminosi, quella attualmente utilizzata pervkxifica
delle capacita fotocatalitiche & la UNI EN 1124iéterminazione dell'attivita di degradazione didis$i azoto
in aria da parte di materiali inorganici fotocdial) .

Controllate sia singolarmente, sia dopo miscelazimn altri agenti chimici, le materie prime chenp@ngono
Coverlité’ sono state opportunamente riselezionate per migéida capacita fotocatalitica del prodotto finale
per perfezionare I'aderenza pnuematico-paviment&zidnoltre, I'evoluzione temporale €& stata veafa
attraverso prove di laboratorio con simulaziongalffico veicolare.

L’'unico aspetto che non si e riusciti a percorneteramente riguarda le prove in situ in vera geszd per
potere cosi disporre di dati con i quali verificagi'effetti reali; cio € dovuto sia alla reticenzielle
amministrazioni locali, sia alla mancanza di foadonomici destinati alla ricerca. In via speriméntée prove
in situ saranno realizzate agli inizi del 2011 aflaborazione con imprese ed enti esteri. In paldie, saranno
trattate strade cittadine a Varsavia ed a Pamgtale occasione sara posizionata la strumentazienessaria
per i rilievi dell’'abbattimento delle sostanze aemgquinanti.

Per quanto riguarda altri ambiti di ricerca, I'lnepa Bacchi si &€ dedicata allo sviluppo di nuovedkgie di
produzione di conglomerati bituminosi a minor intpaambientale, sia dal punto di vista delle temjpeeadi
produzione, sia dal punto di vista delle materiampr utilizzate. Difatti, I'abbattimento delle tenrpéure
comporta, oltre ad un notevole risparmio energei@whe la diminuzione di disagi agli operatorifase di

stesa e il calo di vapori caldi immessi in atmaasfer



MATERIALI E TECNOLOGIE HI-TECH

Frutto di anni di sperimentazioni sviluppate inlabbrazione con prestigiosi Istituti di Ricerca \msitari e di
esperienze acquisite direttamente in cantierefiotidematiche a carattere “eco-innovation” sotates trattate
dall'lmpresa Bacchi, quali:

1. Riciclaggio di fresato e macerie derivanti da demziohi e costruzioniesiste un ampio stato dell’arte su
guesto argomento, ma il trattamento, il controltotée le verifiche eseguite per la marcatura séoda
norme CE, hanno consentito d’ottenere un’ampia lias#ati che, sviluppati, hanno rappresentato il
punto di partenza per ulteriori migliorie. Dallaaligzazione degli strati profondi delle sovrasuiut
viarie sino allo strato in misto cementato, I'asadli tali dati consente la costante produzionmdicele
di aggregati conformi alle norme vigenti con elevgualita e caratteristiche fisico-meccaniche nel
rispetto del’'ambiente e della sicurezza.

2. Riciclaggio di aggregati derivanti dall'incenerimendi rifiuti solidi urbant una delle componenti dei
rifiuti non combustibili dopo il trattamento in tapvalorizzatori € rappresentato da scorie soliceupie
che corrispondono a circa il 15-20% in peso deutriftrattati. Le scorie pesanti formate dal rifut
incombusto (materiali ferrosi, vetro ed inerti) squoi trattate (demetalizzate) e vagliate. Supataést
di cessione, a seconda delle dimensioni, poss@®yesgciclate nella produzione di miscele di aggte

per la formazione di pavimentazioni stradali (d#ta&fondo, sino ai conglomerati bituminosi).

Fig. 4 — Impianto Conglomerati Bituminosi

3. Produzione di conglomerati bituminosi a medie edeatemperaturda dotazione di un impianto fra i
piu grandi dell'area lombarda per capacita prodette di stoccaggio (Fig .4), permette sia la
tradizionale tecnologia produttiva a “caldo”pfh U 160°C), sia quelle innovative a “tiepido” jdq U
110-120°C) e a “freddo” (Joq [ 25-80°C). Infatti, 'impianto & dotato di apparsgcnologici di nuova
generazione che consentono differenti tipologigpmiduzione mediante I'impiego di sabbie umide,
zeoliti, emulsioni bituminose e bitumi schiumatgncun notevole risparmio energetico ed un’elevata
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diminuzione delle emissioni in atmosfera. Va prattische le tecnologie sopra elencate permettono d
produrre sia conglomerati bituminosi composti diesmaterie prime vergini, sia miscele bituminose
contenenti parte di materiale riciclato a caldoafeeddo (fresato, polveri e granuli di gomma)etc.

4. Rigenerazione in situ con bitumi schiumati ed emnishituminose la tecnologia rigenerativa prevede
I'utilizzo di aggregati lapidei frantumati, ghiai@aturale, sabbia, fresato, acqua e cemento miscela
direttamente in situ con emulsione bituminosa arb& schiumato. La macchina che consente la
realizzazione di tale applicazione € la riciclafrggeneratrice, supportata da botti per i leganti
lacqua, e da spandilegante. Cido permette di relwonsiderevolmente gli impatti ambientali e

diminuire i tempi di realizzazione.

Fig. 5 — Riciclaggio in situ

5. Sperimentazione, progettazione e produzione dinpaniazioni ad elevata resistenza Coveffulh
nuova tecnologia brevettata permette di realizzan@ pavimentazione semiflessibile di nuova
generazione ottenuta attraverso la realizzazionendiserie di strati di diversa natura (appositamen
progettati) di cui quello superficiale € in conglerato bituminoso ad elevata porosita, i cui vuotis
intasati con malta cementizia (Fig. 6). Questa dxma unisce le migliori caratteristiche di un
conglomerato bituminoso con quelle di una lastracaficestruzzo. Infatti, I'asfalto conferisce alla
pavimentazione caratteristiche di flessibilita ectanponente cementizia porta ad elevate prestazion
meccaniche, impermeabili, di resistenza chimicasestenza ai cicli di gelo e disgelo. A seconddedel
materie prime utilizzate e della conformazione 'oheéira sovrastruttura, la pavimentazione conselinte
garantire una o piu delle seguenti caratteristiche:

» elevata resistenza al fuofléireproof);
» resistenza ai carichi pesanti, termici e punzon@umtiipunch;
» impermeabilita alla corrosione dovuta a sversandirgcidi, oli e carburantiFuelproo}.

Inoltre, tutte le soluzioni possono essere resecislitiche con I'applicazione di Coverlite
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Fig. 6 — Campione di Coverfulf

CERTIFICAZIONI
Da sempre, uno dei punti di forza delliImpresa Baog la costante certificazione della propria $tma

organizzativa e dei materiali prodotti. Nel corgmli anni le certificazioni sono state costantera@mpliate ed

attualmente I'lmpresa Bacchi possiede le seguéestazioni :

UNI EN ISO 9001:2008 — Sistema di Gestione péplalita

EN 13108-1:2006 EN 13108 -7:2006 - MarcaturadeEconglomerati bituminosi;
UNI EN ISO 14001:2004 — Sistema di Gestione Amtzike;

OHSAS 18001:2007 — Sistema di Gestione dellat8&ulella Sicurezza sul Lavoro.

Inoltre, operativa da novembre 2010, la nuova foeatiione Eco-Eccellenzaverifichera la produzione di

Coverlite’. Tale certificazione, la prima in ltalia, acceitee controllera liter produttivo della tecnica

fotocatalitica assicurandone la capacita minimaidrata secondo le normative vigenti .

Con l'intento di divulgare e promuovere i propriterdali Hi-Tech, anche questo anno, durante il Vgbdp

Asphaltica 2010, saranno presentati i risultateraiti dalla sperimentazione, gli obiettivi raggiuatquelli

futuri, nonché brevetti sviluppati e le lavorazi@seguite che si avvalgono delle tecnologie pitnzage, con

particolare riferimento a Coverlitee Coverfult’.



