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C’è una novità importante per chi ha a che 
fare con i problemi legati al trattamento e 
alla qualità dell’aria: nella seduta del 7 feb-
braio 2013, infatti, la Conferenza Stato-Re-
gioni e province autonome di Trento e Bol-
zano ha sancito un accordo sulla “Procedu-
ra operativa per la valutazione e gestione 
dei rischi correlati all’igiene degli impianti 
di trattamento aria”. Il documento, appro-
vato nella seduta dalla Commissione con-
sultiva permanente per la Salute e Sicurez-
za sul Lavoro di cui al Decreto Legislativo 
81 del 9 aprile 2008, è nato con lo scopo di 
fornire ai datori di lavoro indicazioni prati-
che per la valutazione e gestione dei rischi 
correlati all’igiene degli impianti di tratta-
mento aria e per la pianificazione degli in-
terventi di manutenzione, in considerazio-
ne di quanto riportato nelle Leggi regiona-
li, nelle linee guida nazionali e nelle norme 
tecniche prodotte sull’argomento.

Il primo documento dopo le 
Linee guida del 2006
Va detto innanzitutto che si tratta del pri-
mo documento organico e completo dopo 
il noto “Schema di Linee Guida per la defini-

zione di protocolli tecnici di manutenzione 
predittiva sugli impianti di climatizzazione”, 
emanato sempre dalla Conferenza Stato-Re-
gioni nell’ottobre del 2006 (si veda in pro-
posito GSA novembre 2012, pp. 28/30). Fi-
no ad oggi, dunque, sono rimaste in vigore 
quelle linee-guida, da cui il più recente do-
cumento di accordo procedurale si discosta 
in alcuni punti . Due, in particolare, le no-
vità: la possibilità di valutare lo stato di ma-
nutenzione e quello igienico dell’impianto 
mediante l’ispezione visiva che può essere 
svolta indipendentemente da quella tecni-
ca, e la periodicità di esecuzione delle due 
tipologie di ispezioni (visiva e tecnica) non 
predeterminata, ma programmabile sulla 
base degli esiti di quelle precedenti. Il do-
cumento, che si articola in 31 pagine, stabi-
lisce una procedura che si riferisce a tutti gli 
impianti di trattamento dell’aria, a servizio 
di ambienti di lavoro chiusi, destinati a ga-
rantire il benessere termo-igrometrico de-
gli occupanti, la movimentazione e la qualità 
dell’aria. Gli impianti semplificati dal punto 

di vista strutturale e funzionale (ad esempio 
privi di umidificazione) sono interessati dal-
la procedura solo per le parti di pertinenza. 
Sono esclusi gli impianti di regolazione del-
la temperatura senza immissione forzata di 
aria esterna (ad esempio termoconvettori, 
condizionatori a parete, stufe) e gli impianti 
di processo per la realizzazione di particola-
ri lavorazioni industriali.

Cattiva qualità dell’aria indoor: 
la mappa dei rischi
Numerosi sono i rischi legati a una cattiva 
qualità dell’aria negli ambienti interni. Ecco 
perché garantire una buona qualità dell’aria 
degli ambienti di lavoro chiusi è importante 
per la salute dei lavoratori ed ha implicazio-
ni di carattere sia sociale che economico. Da 
tempo, ormai, gli agenti contaminanti aero-
dispersi presenti negli ambienti di lavoro 
chiusi sono stati associati sia ad insorgenza 
di sintomatologia acuta aspecifica nota con 
il termine di Sick Building Syndrome (SBS, 
con disturbi come mal di testa e astenia, sin-

una procedura operativa 
per gli impianti di trattamento aria
Qualità dell’aria e pulizia dei con-
dotti aeraulici: dopo le Linee Gui-
da del 2006, arriva l’accordo del-
la Conferenza Stato-Regioni sulla 
“Procedura operativa per la valuta-
zione e gestione dei rischi correla-
ti all’igiene degli impianti di trat-
tamento aria”. Con un paio di im-
portanti novità: l’ispezione visiva 
indipendente da quella tecnica e 
la periodicità programmabile del-
le due operazioni.
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tomi irritativi a carico delle vie respiratorie, 
degli occhi, della cute che si risolvono con 
l’allontanamento dall’edificio “malato”) sia 
a patologie note con il termine Building Re-
lated Illness correlate all’aver frequentato 
un determinato edificio, che non si risolvo-
no con il semplice allontanamento dall’am-
biente di lavoro: in questo gruppo rientra-
no patologie anche molto serie come legio-
nellosi, aspergillosi, asma bronchiale e alve-
olite allergica. 

Spesso l’errore 
parte dal progetto
Molti studi, del resto, hanno evidenziato che 
la contaminazione microbiologica e chimi-
ca dell’aria negli ambienti chiusi è spesso 
imputabile a scarse condizioni igieniche di 
questi, al sovraffollamento dei locali e ad er-
rori di progettazione e/o installazione degli 
impianti di trattamento dell’aria (impianti 
aeraulici), che non consentono una idonea 
pulizia e manutenzione.Non di rado, insom-
ma, l’errore parte dal progetto. In questi ca-
si gli impianti possono causare la diffusione 
di numerosi inquinanti, provenienti dall’e-
sterno o dall’interno, derivanti da residui di 
materiali da costruzione, da resti di origine 
vegetale e animale (piccioni, topi, insetti) 
o da muffe e batteri che possono contami-
nare le superfici all’interno degli impianti 
aeraulici. Pertanto i rischi per il benessere 
e la salute dei lavoratori, riconducibili alla 
presenza di inquinanti aerodiffusi di varia 
natura (fisica, chimica e biologica), devo-
no essere controllati attraverso la corretta 
utilizzazione e manutenzione degli impian-
ti aeraulici per garantire una buona qualità 
dell’aria immessa e migliorare le condizio-
ni igieniche dell’ambiente di lavoro. L’arti-
colo 64 del D.Lgs. 81/2008 obbliga il datore 
di lavoro a provvedere alla regolare manu-
tenzione e pulitura degli impianti di areazio-
ne e, nello specifico, l’allegato IV: “Requisi-
ti dei luoghi di lavoro” fornisce indicazioni 
in merito alla pulizia e manutenzione, met-
tendo in evidenza che “Gli stessi impianti 
devono essere periodicamente sottoposti a 
controlli, manutenzione, pulizia e sanifi-
cazione per la tutela della salute dei la-
voratori. Qualsiasi sedimento o sporcizia 
che potrebbe comportare un pericolo im-

mediato per la salute dei lavoratori dovu-
to all’inquinamento dell’aria respirata de-
ve essere eliminato rapidamente”. Proprio 
su queste tematiche, nell’ultimo decennio, 
in Italia sono state prodotte diverse norme 
tecniche, linee guida e leggi regionali, ulti-
ma delle quali, appunto, quella 
del 2006 già ricordata.

L’ispezione visiva
Cuore del documento recen-
temente approvato è la descri-
zione della procedura operati-
va, che prevede un’ispezione 
visiva e un’ispezione tecnica. 
L’ispezione visiva permette di 
accertare lo stato dei vari com-
ponenti dell’impianto nell’am-
bito di interventi manutentivi 
programmati. Tale esame con-
siste nel valutare lo stato igieni-
co di alcuni punti critici dell’im-
pianto e la loro funzionalità. Il 
responsabile è il datore di lavo-
ro o suo incaricato, mentre l’e-
secutore è il personale incari-
cato della manutenzione ordi-
naria dell’impianto. Riguardo 
gli eventuali obblighi formativi 
di tale personale il riferimento 
è dato dalle Leggi Regionali e 
dalle Linee Guida Accordo Sta-
to Regioni 2006. Fatte salve le 
indicazioni del fabbricante pre-
senti sul manuale di istruzione 
e d’uso o eventuali indicazioni 
di specifiche leggi, la frequenza 
delle ispezioni visive consiglia-

ta è annuale, o comunque stabilita in base 
ai risultati delle precedenti ispezioni e del-
la valutazione dei rischi. Tra le componen-
ti dell’impianto da ispezionare spiccano le 
unità di trattamento dell’aria (Uta), in tut-
te le loro parti: serrande di presa dell’aria 
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esterna (valutare la presenza di sporcizia, 
detriti, resti di origine vegetale e animale); 
filtri (stato di deterioramento, polvere de-
positata, sporcizia e presenza di muffe); va-
sca di recupero dell’acqua di condensa (ac-
certarsi che sia pulita, senza detriti, calcare, 
sedimenti o evidenti tracce di biofilm); sifo-
ne di drenaggio (valutare la presenza di in-
crostazioni, sporcizia o qualsiasi altra possi-
bile causa di intasamento); pareti (presen-
za di sporcizia, ruggine o proliferazione di 
muffe); batterie di scambio termico (valu-
tare lo stato di conservazione e la presen-
za di sporcizia, contaminazione microbiolo-
gica, incrostazioni o rotture); umidificatori 
(presenza di eventuali depositi di calcare o 
di incrostazioni sulle parti a contatto con 
l’acqua e deposito di acqua nella camera di 
umidificazione). Vi sono poi da ispeziona-
re i terminali di mandata dell’aria (valutare 
le condizioni igieniche, la presenza di spor-
cizia, di residui fibrosi, di accumuli di pol-
vere, di tracce di sporco sulle pareti imme-
diatamente circostanti), le condotte dell’a-
ria (valutare la presenza o meno di polve-
re, detriti, incrostazioni e evidenti tracce di 

crescita microbica in una parte rappresen-
tativa dei componenti in mandata e in ripre-
sa (condotte rigide, condotte flessibili, rive-
stimenti termoacustici, serrande ecc), e le 
torri di raffreddamento (vedere se ci sono 
incrostazioni, materiale sedimentato e bio-
film microbico nel bacino della torre di raf-
freddamento). Come già previsto nelle Li-
nee Guida dell’Accordo Stato Regioni 2006, 
per ciascun impianto deve essere predispo-
sto e aggiornato un registro degli interven-
ti di manutenzione ordinari e straordinari. 
Gli esiti delle verifiche effettuate durante 
l’ispezione visiva vengono raccolti nell’ap-
posita check list.

L’ispezione tecnica
L’ispezione tecnica prevede normalmen-
te campionamenti e/o controlli tecnici sui 
componenti dell’impianto al fine di valu-
tarne l’efficienza, lo stato di conservazio-
ne e le condizioni igieniche. Essa permet-
te di diagnosticare le criticità manifestate 
dall’impianto, le misure da intraprendere e 
la tempistica con la quale intervenire. Anco-
ra una volta, naturalmente, è responsabile 

il datore di Lavoro o suo incaricato, mentre 
l’esecutore è il servizio tecnico o personale 
specializzato incaricato della manutenzione. 
Per quanto riguarda la periodicità, dovrà es-
sere determinata di caso in caso, sulla base 
della valutazione dei rischi specifici presen-
ti. L’ispezione tecnica può essere program-
mata sulla base dell’esito dell’ispezione vi-
siva e delle precedenti ispezioni tecniche. 
Di nuovo bisogna agire sulle unità di tratta-
mento dell’aria, con una serie di operazioni: 
misura della differenza di pressione dell’aria 
a monte e a valle dei corpi filtranti, al fine di 
escludere intasamenti dovuti all’accumulo 
di polvere; misura della differenza di porta-
ta a monte e a valle delle batterie di scambio 
termico, al fine di valutarne il corretto stato 
di manutenzione; monitoraggio microbio-
logico dell’acqua circolante nella sezione di 
umidificazione adiabatica, al fine di valuta-
re l’entità della contaminazione microbica. 
Sulle condotte, occorre misurare la quanti-
tà di polvere sedimentata, al fine di valuta-
re che le condizioni igieniche rientrino nei 
limiti di accettabilità, e valutare lo stato di 
conservazione di eventuali rivestimenti ter-
moacustici e delle serrande, al fine di va-
lutare l’eventuale polverizzazione e conta-
minazione della coibentazione e il corretto 
funzionamento delle serrande. Passando ai 
terminali di mandata, sono consigliate misu-
razioni, a campione, della portata dell’aria 
in corrispondenza dei terminali di mandata 
negli ambienti trattati e confronto con quel-
la riportata dal progetto, al fine di valutare 
l’eventuale presenza di intasamenti o mal-
funzionamenti delle serrande. Inoltre è ne-
cessario effettuare il controllo dei parametri 
microclimatici specialmente in caso di mo-
nitoraggio ambientale finalizzato alla valuta-
zione della contaminazione microbiologica 
dell’aria. Da ispezionare accuratamente so-
no poi anche le torri (monitoraggio micro-
biologico dell’acqua del bacino della torre 
di raffreddamento al fine di valutare l’entità 
della contaminazione microbica e operazio-
ni di drenaggio e di pulizia da svolgersi al-
meno due volte l’anno, e comunque sem-
pre dopo un periodo di non utilizzo). Alcu-
ne leggi regionali prescrivono di valutare lo 
stato igienico dei componenti dell’impianto 
attraverso il monitoraggio microbiologico 
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delle superfici a contatto con il flusso d’a-
ria. In tal caso è raccomandabile valutare le 
cariche totali batteriche e micetiche. Nel ca-
so in cui gli occupanti di ambienti lavorativi 
chiusi lamentino sintomatologie potenzial-
mente correlabili con l’esposizione ad al-
lergeni di origine biologica (riniti, dermati-
ti, asma, etc) occorre escludere tale rischio 
attraverso la ricerca di contaminanti di ori-
gine microbica, animale o vegetale. Secon-
do le indicazioni delle Linee Guida dell’Ac-
cordo Stato Regioni 2006, al termine dell’i-
spezione i risultati devono essere riportati 
in un rapporto scritto. Le analisi relative ad 
alcuni parametri sopra elencati (ad esempio 
particolato depositato nelle condotte, cadu-
ta di portata dell’aria nelle batterie di scam-
bio termico, cariche microbiche) possono 
essere utilizzate come valutazione dell’effi-
cacia degli interventi di pulizia o sanifica-
zione attuati.
Il documento della Conferenza Stato Regio-
ni è stato uno degli argomenti che hanno 
caratterizzato la sessione tecnico-scientifica 
del recente Convegno ANAM – AIISA NA-
DCA Annual Meeting che si è svolto a Napo-
li il 14 febbraio scorso. E’ opinione dell’ing. 
Raffaele Caruso, Segretario Generale di 
AIISA, che tale documento rappresenta un 
successo per quanto l’Associazione ha di-
vulgato negli anni. In particolare proprio la 

figura professionale dell’ASCS – Air System 
Cleaning Specialist – che AIISA promuove 
con corsi dedicati, è in grado di garantire al-
la Committenza la comprensione e l’attua-
zione del modello procedurale proposto da 
AIISA, analogo a quello previsto dal docu-
mento della Conferenza – www.aiisa.it.

L’accordo della Conferenza Stato-Regioni 
sulla “Procedura operativa per la valuta-
zione e gestione dei rischi correlati all’igie-
ne degli impianti di tratta-
mento aria”è pubblicata per 
intero su www.gsanews.it




