











LA TECNOLOGIA FULL HYBRID

Per rispondere a queste s“de, Toyota ha investito
per molti anni nello sviluppo di propulsori che uti-
lizzino differenti tipi di energia, inclusi elettriéit
benzna, diesel e carburant alternativi.

La tecnologia ibrida € il cuore della soluzione

perché puo essere gplicataper incrementare
lsef“cienza di ciascuno di questi propulsori

Con questo approccio verso piu sogenti
energetiche sostenuto dalla tecnologia ibrida,

_Mobilita sostenibile

Toyota punta a fornire ai propri clienti il veicolo
giusto al momento giusto, via via che sarannodi-
sponibili tecnologie a basse emissioni di carbonio

Nel breve termine... incrementando le
prestazioni e la disponibilita di veicoli ibridi
(benzinalelettrico), e rendendo i motori a
benzina sempre piu ef“cienti nel consumo e
i motori diesel piu puliti per le auto di oggi. Il
Plug-in Hybrid Electric Vehicle(PHEV) sara
lanciato nel 2012 e rappresentail meglio dei
due mondi, combinando i bene“ci dellsibrido
e della tecnologia elettrica.

Nel lungo termine... sviluppando carbu
ranti alternativi, come idrogeno e bio-carbu-
ranti, e sistemi elettrici alimentati a batteria
piu ef“cienti.

Toyota vede lsibrido

\

Benzina / Diesel

Bio-carburanti

Idrogeno

come la tecnologia motoristica dominante nel 21° secolo.

Masato Katsumata, Senior Vice-President,
R&D, Toyota Motor Europe
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E E In termini di nuove tecnologie verdi,
stiamo avanzando su tutti i fronti -
pronti a fornire la soluzione giusta al momento giusto,

per tutti i segmenti di mercato. g g

Michel Gardel, Vice-President Communication,
External and Environmental Affairs, Toyota Motor Europe

La Strategia a breve termine di Toyota € basata sullo sviluppo di tre strade parallele:

1) Espandere la nostra gamma di veicoli ibridi,  2) Continuare a migliorare ['efficienza dei

lanciando 10 nuovi modelli nel periodo motori a benzina, e la pulizia dei motori
2011/2013 e introducendo sul mercato auto diesel, per le automobili di 0ggi;
ibride elettriche plug-in non appena i test at-  3) Introdurre veicoli elettrici (EV) per brevi
tuali saranno completati; spostamenti urbani .

VEICOLI IBRIDI

Prius: pioniera Perché gli ibridi Toyota sono cosi popolari? Prin-
dell'ibrido cipalmente per i benefici ambientali: minor con-
sumo di carburante e ridotte emissioni. Ma i cli-
Quando la intro- enti apprezzano anche la qualita e l'affidabilita
ducemmo nel 1997  degli ibridi Toyota, i loro bassi costi di gestione e
in Giappone, laToyo-  I'esperienza di guida superiore.
ta Prius fu il primo
veicolo ibrido al mon-
do prodotto in serie.
Oggi, nonostante il lancio di modelli competitivi
con caratteristiche ibride, Prius € di gran lunga
librido piti popolare sulle strade, con oltre 2,2 mi-
lioni di veicoli vendulti. In totale, Toyota ha venduto
oltre 3 milioni di veicoli ibridi Toyota e Lexus.

Prius 1997

| GUIDATORI AMANO GLI IBRIDI

Il 78% dice che offre una guida rilassante

Il 63% dice che € divertente da guidare

I 89% ha cambiato il suo stile di guida

Il 16% dei nuovi acquirenti di auto mette I’ibrido
come prima scelta tra i sistemi di guida
(raddoppiato dal 2009)

Fonte: Toyota Market Intelligence Survey research

In primo piano : Prius, Prius+, Prius Plug-in Hybrid



Espandere
la gamma
di modelii....

Con il successo di
Prius e 'aumento della =
domanda di guida ibrida,

Toyota sta estendendo la sua

tecnologia full hybrid ai
principali modelli Toyota e
Lexus in Europa. La
Auris HSD e la Lexus
CT200h sono gia sulle
strade. Yaris HSD,

Prius+ e Prius Plug-in
Hybrid sono trai 10
modelli nuovi o rinnovati
che pianifichiamo di
lanciare entro la fine del 2013.

Lexus CT 200h

... con tecnologia in costante evoluzione

Toyota ha costante-

mente migliorato
la tecnologia _i_,..‘ L

ibrida. La nuova tecnologia Hybrid
Synergy Drive (HSD) combina piacere
di guida ed economia nei consumi,
basse emissioni e guida silenziosa in
modalita elettrica (EV).

Lexuys cT 200h

La Prius terza generazione lanciata nel 2009 :
porta I'efficienza nei consumi e le prestazioni di ' R
guida ad un livello superiore - solo 3,9 1/100 km
con 89 g/km di emissioni di CO, - un primato al
mondo tra le automobili di questo segmento.
Riguardo a NOx e polveri sottili (PM), che con- X
tribuiscono entrambi ai problemi di qualita w
dell’aria nei centri cittadini, la Prius ottiene emis-
sioni gia oggi significativamente inferiori (di oltre
10 volte per i NOx) rispetto alle future regola-
mentazioni europee. Oggi, nel 2011, & stata lan- | veicoli ibridi impiegano due o piu differenti sorgenti di propulsione.
ciata la Lexus CT 200h con emissioni di CO, Molto spesso, gli ibridi combinano un motore a benzina con un
(87 g/km) e consumo di carburante (3,8 /100 motore elettrico a zero emissioni collegato alle batterie.

Km) persino minori .
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Come funzionano gli ibridi Toyota?

Nei veicoli “full hybrid” benzina-elettrici di
Toyota, I'energia viene recuperata durante la
decelerazione e la frenata ed & utilizzata per
ricaricare le batterie. Questa elettricita viene

dizionale durante I'accelerazione e la guida
normale.

La svolta sta nella gestione intelligente dei flus-
si di energia dalle due diverse fonti di potenza
in modo che ogni dimensione della guida sia

usata per l'avviamento e come energia ad-  ottimizzata.

MOTORE MOTORE LIVELLO
. IERM\(O. ELETTRICO B DI CARICA
SISTEMA FULL HYBRID
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eMassima accelerazione oDecelerazione /

Frenata

Sia il motore termico che
il motore elettrico danno il massimo.

25

uida normale

Partenza

Il motore elettrico alimenta da solo
il veicolo e il motore termico non lavora.

Il motore elettrico svolge la maggior parte del lavoro;
il motore termico lo aiuta semplicemente.

Il motore termico si prende una pausa;
il motore elettrico aiuta la batteria ibrida a ricaricarsi.

Bilanciamento ottimale

Il grande motore elettrico e la batteria
permettono di recuperare e immagazzinare
un'elevata quantita di energia.

Avviamento col solo Utilizzo ottimale del motore termico Utilizzo della potenza massima
motore elettrico. " e del motore elettrico. di entrambi i motori.
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| benefici  dell’Hybrid

Synergy Drive di Toyota:

e |l pit basso livello di emissioni di CO, della
categoria con basse emissioni anche di PM/
NOx (5.8 mg/km);

e Eccezionale economia di carburante;

* Prestazioni di guida paragonabili a una conven-
zionale automobile 2.0 litri;

e Guida silenziosa in modalita EV;

e | migliori costi di gestione della categoria con
bassi costi di assicurazione;

e Alto valore residuo.

Giusto, non tutti gli ibridi sono uguali. A
differenza dell’alternativa «mild hybrid>,
in cui 'energia elettrica interviene solo
per assistere il motore a benzina, tutti gli
ibridi Toyota e Lexus sono equipaggiati

con un sistema «fully hybrid» capace di
funzionare in modalita esclusivamente
elettrica. E' questo il motivo per cui la
tecnologia «full hybrid» di Toyota offre
economia e prestazioni di guida supe-
riori, con minori emissioni di CO,.

@ In alcune circostanze anche il motore termico si avvia.
Nota: Tutte le illustrazioni e le informazioni sono basate su ricerche internazionali TMC e sono da intendersi come puro riferimento.




Storia di Lexus Hybrid Drive®

Lexus ha introdotto la tecnologia ibrida con la
RX 400h nel Maggio 2005. Da allora, la Lexus
GS 450h, la LS 600h, la RX 450h e la nuova
compatta-premium CT 200h sono state lan-
ciate con gran successo. Lexus Hybrid Drive®
(LHD) combina un motore a 4 cilindri, V6 o V8
con uno o due motori elettrici ad alta potenza
per prestazioni superiori che competono con

CT 200h

La prima automobile
compatta-premium FWD™
full hybrid al mondo

LS 600h - LS 600hL

La prima berlina di lusso
full hybrid al mondo
AWDP

RX 400h

Il primo crossover
full hybrid al mondo
AWD / FWD®

motori a benzina di maggiore potenza. | veicoli
LHD si avviano silenziosamente, accelerano
con fluidita e offrono un’eccezionale economia
di carburante ed emissioni di CO,, NOx e PM
significativamente ridotte.”

RX 450h

Seconda generazione crossover
full hybrid ad alte prestazioni
AWD/FWD®@

GS 450h

La prima berlina sportiva
full hybrid al mondo
RWD®

'In confronto a veicoli convenzionali di dimensione e potenza simili
@ FWD = Trazione anteriore, RWD = Trazione posteriore, AWD = Trazione integrale




Storia di Toyota Hybrid Synergy Drive

Spegnere I'aria condizionata puo ridurre
i consumo di carburante del 25%

Toyota progetta di introdurre in Europa i modelli ibridi
Yaris HSD e Prius Plug-in e Prius+.

Toyota avvia test sul mercato europeo di EV
(Electric Vehicle).

Oltre 3 milioni di veicoli ibridi Toyota e Lexus venduti al mondo,
inclusi oltre 340.000 in Europa.

.. 2010
Toyota lancia Auris HSD: il primo veicolo full hybrid Toyota
prodotto in Europa.

Inizia il programma globale di test su strada per Prius Plug-in.
Inizia il progetto veicolo a idrogeno in Germania.

Record di vendite ibridi di Toyota Motor Europe (71.891)
+ 29% rispetto al 2009.

..................... ¥ 2009)

Toyota lancia la Prius terza generazione.

2 milioni di veicoli ibridi Toyota e Lexus venduti
al mondo, inclusi oltre 200.000 in Europa.

------------------------ Le vendite di Prius superano il milione di unita.

La societa elettrica francese EDF e Toyota annunciano
la partnership nel Plug-in Electric Vehicle.

Le vendite cumulative nel mondo degli ibridi Toyota
e Lexus raggiungono 1 milione.

2005

---------------------------- - Prius eletta Auto dell’anno in Europa.

Hybrid Synergy Drive integrato nella seconda
generazione di Prius.

Toyota lancia la prima vettura ibrida prodotta in serie al mondo, la Prius.




PRIUS PLUG-IN HYBRID

E E Durante la settimana uso la mia Prius Plug-in Hybrid come

un’automobile elettrica, ricaricandola a casa durante la sera.
Nei weekend per viaggi piu lunghi, la guido come un’ibrida.

Totalmente elettrica per brevi viaggi
...iIbrida per le lunghe percorrenze

Il prossimo grande passo di Toyota nello sforzo di
creare I'eco-car ¢ il Plug-in Hybrid Electric Vehicle
(PHEV), attualmente una produzione limitata deri-
vata dalla Prius: un sistema full hybrid, che com-
bina la guida ibrida con la guida esclusivamente
elettrica.

Questa auto € in grado di percorrere oltre 100
kilometri con 2,6 litri di carburante, generando
meno di 60g di CO,,.

Pace dei sensi

La PHEV pu0 essere caricata sia durante la guida
come un normale ibrido o collegandola alla comune
presa di corrente domestica. Gli ultimi test di Toyota
provano che questa Prius Plug-in Hybrid utilizza fino
al 49% di benzina in meno di un veicolo convenzio-
nale della stessa categoria.

E E Oltre il 70% dei tragitti automobilistici

quotidiani in molte nazioni europee sono

inferiori ai 10 km. La nuova Toyota Prius
Plug-in genera zero emissioni

di CO, per brevi spostamenti tra ricariche.

Il meglio di entrambi i mondi!

Tester della Prius Plug-in Hybrid in Germania

La nuova arrivata puo percorrere 20 km esclu-
sivamente a elettricita, fino a una velocita mas-
sima di circa 100 km/h, silenziosamente e senza
emissioni. E se la batteria si scarica, non vi
dovete preoccupare di trovare una presa di cor-
rente: la Plug-in passera automaticamente alla
modalita ibrida, per poter continuare il viaggio.

Piacere di guida

Le prove su strada hanno superato, senza sor-
presa, le aspettative dei conducenti:

- questa Prius Plug-in pud raggiungere dei costi
di gestione fino al 20% in meno rispetto a quelli
della Prius convenzionale;

- 1 20 km di autonomia ad alimentazione elettrica
sono sufficienti per la maggioranza dei tragitti
cittadini;

- la Prius Plug-in ¢ facile da utilizzare e da ricari-
care;

- la Prius Plug-in & divertente da guidare

In attesa della commercializzazione, circa 200
Prius sono in questo momento utilizzate da
parte di selezionati clienti pubblici e privati in
Europa. Toyota punta a
introdurre sul mercato
mondiale piu di 50.000
Prius Plug-in nel 2012.
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MOTORI A BENZINA

Minori emissioni, maggior potenza.

La benzina continuera ad alimentare i motori
per molti anni a venire. Abbiamo dunque svilup-
pato tecnologie che migliorano l'efficienza della
benzina, in particolar modo per bruciare meno
carburante senza compromettere le prestazio-
ni. Siccome utilizzate meno carburante, riducete
I'intera catena dellinquinamento. E risparmiate
denaro.

Il Variable Valve Timing-intelligent (VVT-i) usa
meno carburante rispetto ai paragonabili mo-
tori a benzina ed emette meno anidride car-
bonica, ossidi di azoto e idrocarburi. Dual
VVT-i spinge questa tecnologia ad un livello
superiore variando il tempo di aspirazione e di
scarico delle valvole simultaneamente. Nel
2008, Toyota ha introdotto Valvematic, ridu-
cendo le emissioni di CO, fino al 26% e incre-
mentando la potenza del 20%.

-

Passare alla marcia superiore puo portare a un
risparmio di carburante fino all’8%. Il Gear Shift

Indicator (GSI) di Toyota indica ai conducenti

SHIFT

quando cambiare marcia, per risparmiare
denaro e salvare I'ambiente.

MOTORI DIESEL

Bruciare in maniera
piu pulita

retta, e una combustione piu efficiente, mi-
gliore economia di carburante e minori emis-
sioni. Abbiamo anche sviluppato uno speciale
catalizzatore per ridurre PM e NOXx. Successi-
vamente, un filtro anti-particolato (DPF) & stato
introdotto per catturare le
polveri sottili.

A

DRIVE

“" I motori diesel possono uti-
lizzare meno carburante e
produrre meno CO, rispetto ai motori a benzi-
na. Grazie a questi benefici e ai potenziali ri-
sparmi, circa il 50% delle nuove auto vendute
oggi in Europa sono diesel. Ma i gas di scarico
del diesel contengono alte quantita
di particolato (PM) e ossidi di
azoto (NOx) i quali, a meno
che non siano trattati corret-
tamente, inquinano l'aria.

Toyota D-CAT (Diesel
Clean Advanced Tech-
nology) € una soluzione
priva di manutenzione
che riduce simultanea-
mente PM e NOx senza
bisogno di additivi, facen-

done una delle tecnologie
per motori diesel piu pulita al mondo.

Come soluzione, abbiamo lan-
ciato D-4D, con liniezione di
carburante piu precisa e di-




VEICOLI ELETTRICI

Ruolo importante in contesto urbano Toyota lancera un veicolo elettrico (EV) a batterie a
ioni di litio nel 2012, derivato dalla 4 posti super
Con oltre 3,3 milioni di  compatta Toyota iQ. Questo EV, presentato in

Tﬂ"i’_ﬂTA ) ibridi su strada - tutti  Europa al Motor Show di Ginevra del 2011, ha
E_L-f/ veicoli equipaggiati con  un'autonomia di 105 km(", una velocita massima di
2 batterie e capaci di  circa 105 km/h ed € capace diricaricarsi per '80%

funzionare in modalita in circa 15 minuti. Il
esclusivamente elettrica - Toyota ha un'espe- nuovo EV Toyota
rienza senza precedenti nella mobilita elettrica. inizia i test in Europa
nel 2011.

Anche prima degli ibridi, Toyota ha lanciato una
versione elettrica della RAV4 e ha testato la city
car “e-com” in Giappone. Percid conosciamo i
vantaggi e gli svantaggi dei veicoli elettrici. |
vantaggi consistono nellessere veicoli a zero
emissioni e bassi costi di gestione, mentre i
principali ostacoli oggi sono il costo, il peso, |l
volume delle batterie e 'autonomia del veicolo.

Lobiettivo finale di Toyota & I'eco-car: un veicolo o ECO-VAS. ECO-VAS rientra nell’approccio
che produce zero emissioni durante lintero  Toyota a 360° ed e un sistema per valutare
ciclo di vita. Per arrivarci, abbiamo creato il  I'impatto ambientale di un veicolo in ogni fase
Toyota Ecological Vehicle Assessment System,  del suo ciclo di vita.

Toyota Ecological Vehicle Assessment System (ECO-VAS)

Proget! rototipo Produzione
Defin : obiettivi Conferma stato
é raggiungimento obiettivi

B

( Ciclo Test Giapponese




JOIVIAIN

La strategia Toyota per sviluppare la mobilita sostenibile continuera nel futuro per bilanciare le
necessita dei clienti con le opportunita di fornire le soluzioni tecnologiche pit adeguate.

Questo approccio ci porta a un futuro mercato della mobilita, come illustrato di seguito, nel
quale una sola tipologia di veicolo non soddisfera tutte le esigenze. Al contrario, I'approccio
Toyota € concentrato nel fornire il veicolo giusto, al posto giusto e al momento giusto.

e T i o

FCHV
yeicoli a celle a combustibile

DIMENSIONE VEICOLO

HV & PHEV
con motori a
combustione interna

EV
elettrici

Idrogeno

Benzina, diesel,
bio-carburanti,

gas naturale/metano,
gas liquefatto/GPL,
carbone liquefatto,
Elettricita etc.

PERCORRENZA

/




A sinistra della tabel-
la (pag. 14) vediamo
che i veicoli elettrici
alimentati a batteria
saranno  largamente
utilizzati in aree urbane per brevi spostamenti,
per i quali piccoli veicoli sono adeguati.

’area verde al centro della tabella posiziona il full
hybrid come la tecnologia fondamentale per la
mobilita del 21° secolo. Qui, ibridi e ibridi plug-in

| ricercatori e gli ingegneri Toyota lavorano
incessantemente per sviluppare tecnologie
adatte alla mobilita futura, in particolare bio-
carburanti, veicoli elettrici e celle a combusti-
bile idrogeno.

BIO-CARBURANTI

Toyota crede che i bio-carburanti possano offrire
un‘alternativa sostenibile, ammesso che soddisfi-
no determinati criteri. Toyota ha tre proccupazioni:

1. | bio-carburanti devono essere prodotti in
maniera da minimizzare le missioni di CO, e
l'impatto ambientale;

2. | bio-carburanti devono soddisfare rigidi cri-
teri di qualita;

forniscono al pubblico veicoli di dimensioni, com-
fort e flessibilita adatti a soddisfare le esigenze di
differenti tipi di utilizzo, comprese le distanze piu
lunghe. Si prevede che questi ibridi abbandone-
ranno progressivamente i carburanti fossili per
soluzioni piu verdi come bio-carburanti, gas e
carburanti sintetici combinati con batterie.

Sulla destra della tabella vediamo le tipologie
di mezzi a cui meglio si adatta la tecnologia
ibrida a celle a combustibile (idrogeno).

3. La produzione di bio-carburanti non deve
competere con la produzione di cibo.

A partire dal 2008, tutti i veicoli a benzina
Toyota e Lexus prodotti per il mercato europeo
pOSsono essere alimentati con miscele di bio-
etanolo fino al 10% (E10) e i nostri modelli die-
sel con miscele fino al 7% di bio-diesel (B7).



Toyota effettua ricer-
che per lo sviluppo di
batterie di  nuova
generazione con pre-
stazioni migliori  ri-
spetto sia alle bat-
terie al nichel idruri di
metallo che a quelle agli ioni di litio. La ricerca

Lithium-ion battery

La reazione chimica tra idrogeno e ossigeno pud
produrre energia elettrica pulita e senza emis-
sioni a parte il vapore acqueo. Dal 1992 stiamo
ricercando la maniera di immagazzinare questa
energia in una cella a combustibile che possa
alimentare un’automobile per lunghe distanze.

Nel 2002 abbiamo costruito il primo veicolo ibri-
do a celle a combustibile al mondo, il Fuel Cell
Hybrid Vehicle (FCHV), equipaggiato con Toyota
FC Stack - una cella a combustibile sviluppata
completamente in proprio.

Nickel metal hybride battery

punta a concorrere ai rivoluzionari progressi
nelle prestazioni degli accumulatori che saran-
Nno necessari per 'ampio utilizzo di auto ecolo-
giche a motore elettrico.

Nel 2010, Toyota ha costituito un reparto incari-
cato di studiare la produzione delle batterie di
prossima generazione. Il reparto, con uno staff di
circa 100 ricercatori, sta accelerando la propria
ricerca.

Lultimo prototipo, FCHV-adv:
immagazzina l'idrogeno in un serbatoio a una
pressione estremamente elevata (70 MPa);
migliora l'efficienza del carburante del
25% rispetto al precedente FCHV;
ha un’autonomia potenziale fra due rifor-
nimenti di 830 km.

Ci sono ancora delle sfide, in particolare la fattibi-
lita di una rete di distribuzione dellidrogeno. Ma
Toyota ha pit di 100 veicoli FCHV-adv in fase di
testing in tutto il mondo, compresi 5 veicoli in
Germania (per la fine del 2011) come parte di una
collaborazione per I'energia pulita (Clean Energy
Partnership) finalizzata allapprovazione dei clienti
ma anche per testare e sviluppare ulteriormente
la tecnologia. Toyota prevede di introdurre sul
mercato un primo modello FCHV entro il 2015.

FCHV-adv



LAPPROCCIO TOYOTA A 360°

Toyota lavora da molti anni allo sviluppo della
mobilita sostenibile, guidata dalla nostra vi-
sione di zero emissioni e zero rifiuti.

Crediamo che 'unica maniera per raggiungere
questo obiettivo sia di adottare un approccio
a 360° - e applicare tecnologie innovative per
ridurre  limpatto delle nostre  attivita
sul’ambiente.

Produzione
& Vendita

Produzione
Materiale

: e —
* Risorse utilizzate\ . Energm
* Ac

eEnergia utilizzata qua
o Rifiuti

eEmissioni

e Anidride carbonh * Riuso \

Oltre a lavorare per un’automobile ecologica,

Toyota sta dunque lottando per:

° minimizzare le risorse naturali impiegate
per la produzione;

* massimizzare il riciclaggio, il riutilizzo e la
rifabbricazione dei componenti;

e ridurre 'impatto ambientale di tutte le sue
attivita;

* lavorare con le comunita locali per migliorare
la qualita e la bio-diversita del’ambiente.

?

Guida &
manutenzione

Fine ciclo
di vita

* Riciclaggio
® Recupero energia
e Smaltimento

e Particolato
¢ Ossidi di azoto
* Ossidi di zolfo
e Composti
organici volatili

.--+=++ Riciclaggio finale

Servizi
post-vendita

Usosu ..
strada

Produzione

Distribuzione ....."

Nel nostro approccio a 360°, la progettazione di
un veicolo sostenibile deve essere seguita da
produzione e attivita commerciali sostenibili. Tanto
e stato gia ottenuto in questo ambito attraverso |l
nostro progetto Toyota Global Environmental
Action Plans che fissa degli obiettivi annuali per
migliorare tutti gli aspetti della performance
ambientale. Per accelerare il progresso, abbiamo
intrapreso due ulteriori passi:

1. abbiamo selezionato due impianti di produ-
zione in Europa (Toyota Motor Manufacturing
France e Toyota Motor Manufacturing UK) come
pilota per la produzione sostenibile;

2.stiamo “rinverdendo” i nostri 3.000 conces-
sionari in Europa applicando standard am-
bientali rigidi e innovativi.




ﬁ ﬁ Sostenibilita significa lungo termine.
Veicoli piu rispettosi del’ambiente devono

IMPIANTI DI PRODUZIONE SOSTENIBILI

essere prodotti in stabilimenti che rimangano

Esistono cinque principali aree di impatto
ambientale associate alla produzione di

veicoli: il consumo di energia, le relative
emissioni di CO,, il consumo di acqua, la
produzione di rifiuti e le emissioni di sostanze
nocive nell’aria. Queste cinque aree devono
essere misurate e minimizzate negli stabili-

sostenibili per generazioni

TMMF - Toyota Motor Manufacturing France

Nel dicembre 2006 Toyota ha selezionato due
impianti di produzione europei pilota, testan-
do il modo migliore per realizzare i propri am-
biziosi piani. Una volta stabilite, queste pro-
cedure verranno trasferite alle altre attivita
Toyota in un processo chiamato in giap-
ponese Yokoten.

menti sostenibili.

In UK: Toyota ha introdotto una tecnologia di
controllo unica, sviluppata con i nostri partner

fornitori, che ha portato a una riduzione dell’uti-
lizzo di energia del 40% durante il processo di
verniciatura.

Toyota: il pit basso
uso di energia nel
mondo dellindustria

A partire dal 2001, i

nostri stabilimenti che producono automobili,

motori e trasmissioni in Europa hanno:

> ridotto I'utilizzo medio di acqua per auto
prodotta del 40%

> ridotto i composti organici volatili (VOC)
medi per auto prodotta del 51%

> ridotto I'utilizzo medio di energia del 40%,
raggiungendo un livello piu basso di
qualsiasi produt-
tore europeo

> raggiunto
I'obiettivo zero
rifiuti in discarica

In Francia: Toyota ha imple-
mentato I'utilizzo dell’acqua pio-
vana nei processi di produzione.
Questo e ora un punto di riferi-
mento per tutta la produzione di
veicoli Toyota nel mondo.

TPS (TOYOTA PRODUCTION SYSTEM)
AR ) » ’

’approccio Toyota all’efficienza della produzione e alla standardizza-
zione della qualita € iniziato piti di 70 anni fa con il sistema di produ-
zione Toyota (Toyota Production System - TPS), il cui principio
fondamentale € «fare di piu con meno».

> TMMF ha installato oltre 1.020 m2 di pan-
nelli solari sul tetto dello stabilimento che
rappresentano 6 mesi di consumo di elettri-
cita negli uffici;

> |l muro solare (Solar Wall) nel Press Shop
(400 m2) puo ridurre il consumo di gas per il
riscaldamento dell’edificio pre-riscaldando
I’aria fresca dall’esterno;

> |l bacino di raccolta dell’acqua piovana
(6.000 m2) permette di ridurre [utilizzo
d’acqua del 36%.

Kaizen (miglioramento continuo), Yokoten (procedura migliore) e
Genchi Genbutsu (andare alla fonte per conoscere la realta) sono tutti
processi fondamentali del TPS. Negli anni, il TPS si € evoluto per

includere inziative e obiettivi ambientali, incluso il programma degli
stabilimenti sostenibili.



RIVENDITORI SOSTENIBILI

Alcune delle nostre emissioni avvengono men-
tre vendiamo le automobili negli oltre 3.000 ri-
venditori Toyota e Lexus in Europa. Abbiamo
quindi lanciato il programma Sustainable Re-
tailer (Rivenditori Sostenibili); un piano ambizioso
per ridurre il consumo di energia, I'impatto di
CO,, il consumo d'acqua, i costi di gestione e
limpatto ambientale generato in tutta la nostra
rete di vendita. E’ la prima iniziativa pan-europea
di questo tipo tra tutti i produttori in Europa.

Il Kaizen da risultati

Il programma prevede dall'isolamento dei tetti
e il riutilizzo del’acqua piovana alla ventilazione
e ai pannelli solari. Per i nuovi punti vendita e
per quelli ristrutturati, & stato applicato fin dalla
fase di costruzione. Per quelli esistenti, degli
ispettori sul posto mostrano ai rivenditori come
migliorare la performance energetica utiliz-
zando l'approccio kaizen.

Tre rivenditori pilota hanno avviato il program-
ma europeo nel 2010, aprendo la strada a una
nuova generazione di rivenditori eco-sosteni-
bili a 360°. Tutti i rivenditori Toyota avranno dei
miglioramenti energetici entro il 2013.

NUOVE STRUTTURE CON
e tetto ecologico;

e pannelli solari per energia elettrica da acqua piovana;
e riciclo/riutilizzo materiali da strutture esistenti.

Vantaggi/risparmio vs.
ererg ltricaerd)a pamel sola
= L

RIDURRE, RIUTILIZZARE, RICICLARE

Automobili Toyota: recuperato e riciclato il 95%.

Tutti i veicoli Toyota - incluse le parti ibride € le
batterie - sono prodotti e demoliti alla fine della

loro vita in modo da massimizzare 'efficienza
energetica e minimizzare i rifiuti. E* una parte
vitale del nostro approccio a 360° per gestire il
nostro impatto ambientale.

Il nostro obiettivo per il 2015 & di avere '85% del
peso del veicolo riutilizzato o riciclato e il 10%
recuperato in energia, lasciando il rimanente
5% allo smaltimento. Siamo sulla buona strada
per raggiungere questo obiettivo in anticipo.

Rivenditore sostenibile, La Rochelle, Francia



Pronti per una nuova vita

Evitare sostanze nocive

Il piombo, con il mercurio, il cadmio e il cromo
esavalente, € un metallo pesante che a lungo
termine causa danni allambiente se sotterrato
nelle discariche senza essere trasformato. Le
nostre automobili sono ora virtualmente prive
di questi metalli pesanti. Per esempio, utilizzia-
mo componenti e rivestimenti anti corrosione
privi di piombo, cosi come luci e interruttori
privi di mercurio. Evitiamo sostanze nocive an-
che nei solventi e nelle vernici.

Riutilizzo e recupero dei componenti
Batterie, gomme e filtri dell'clio sono compo-
nenti destinati ad essere sostituiti durante la
vita di un veicolo. Abbiamo dungue avviato un
sistema di raccolta dei rifiuti, che raccoglie i
componenti usati dai nostri rivenditori europei
e li invia per il riutilizzo. Le batterie sono rici-
clate e riutilizzate per il 95%.

Ricondizioniamo anche parti piti robuste. | com-
ponenti “rifabbricati” includono ora compressori
dellaria condizionata, blocchi del servosterzo,
testate, dispositivi di avviamento, trasmissioni
automatiche, alternatori, motori e kit frizione.

Punti di raccolta

Quando una Toyota o una Lexus esaurisce il suo
ciclo di vita, il conducente pud semplicemente
portarla a un centro di raccolta Toyota. Ci sono
punti di restituzione in 30 paesi europei.

Facile da demolire

Per sempilificare il processo di demolizione, ab-
biamo concepito i nuovi marchi “facile da
demolire”. Mostrano punti utili per lademoalizione,

come i punti in cui le grandi parti in resina pos-
sono essere facilmente separate e i punti dove
possono essere praticati dei fori per la rimozione
del carburante.

Buone norme per la demolizione

Per rendere piu semplice l'identificazione dei
componenti e dei materiali adatti a essere rici-
clati, utilizziamo una classificazione dei mate-
riali standard approvata internazionalmente.
Le norme per la demolizione sono garantite at-
traverso I'International Dimsantling Information
System (www.idis2.com), includono consigli
dettagliati per la demolizione di 48 modelli
Toyota e 14 Lexus.

Differenza di materiale

Le automobili contengono spesso plastiche
che sono difficili da riciclare. Toyota ha cosi
sviluppato una speciale plastica riciclabile
chiamata Toyota Super Olefin Polymer, o
TSOP, che pud essere utlizzata per fabbri-
care paraurti e altre parti che possono poi
essere riciclate numerose volte. La maggior
parte delle nostre auto sono ora fabbricate
con una migliorata plastica TSOP, che au-
menta molto la riciclabilita.

A partire dal 2010 Toyota impiega anche
bio-PET, una nuova plastica ecologica deri-
vata dalle piante, per i rivestimenti e le su-
perfici interne.




GUIDARE ECOLOGICAMENTE

C® un altro fattore da considerare nella nostra
missione per proteggere 'ambiente, ed & il pit im-
portante di tutti: le persone. Perché le persone, at-
traverso le loro automobili, hanno un’influenza fon-
damentale su quanto 0 quanto poco inquiniamo.

Guidare in maniera rispettosa del’lambiente, la
cosiddetta eco-guida, e acquistare veicoli ver-
di con basse emissioni sono due ovvie ma-
niere che abbiamo come individui per fare una
gran differenza.

QUANTO PUOI GUIDARE

\

Applicando uno stile di guida ecologico, i conducenti possono risparmiare carburante e ridurre le
emissioni di CO2 fino al 10%. Toyota € la rete ONG, Global Action Plan International, hanno lanciato
«EcoDriving Europe». Insieme, organizzeranno fino a 800 eventi e workshop in tutta Europa. |
partecipanti impareranno abitudini di guida intelligenti su simulatori appositamente progettati che
misurano quanto lontano si pud arrivare con una tazza (0,1 |) di carburante. Per partecipare a un

workshop EcoDriving vicino a voi, visitate www.ecodriving-online.eu.

LAVORARE NELLA COMUNITA

Toyota possiede molti team con grandi capa-
cita tecniche e la motivazione per applicarle e
contribuire a proteggere il nostro pianeta. Dove
possibile, tentiamo di condividere questo en-
tusiasmo con la comunita.

Attraverso il Fondo Toyota per I'Europa, ab-
biamo sostenuto circa 300 iniziative ambien-
tali nel continente, lavorando con organizza-
zioni locali e cittadini.

Green Walbrzych

Toyota Motor Manufacturing Poland
(TMMP) interagisce con la comunita locale
riguardo a problemi ambientali e sociali. La
campagna si divide in tre moduli:
Modulo|(Citta Verde):
i nuclei familiari misurano
e minimizzano il loro im-
patto sullambiente
Modulo Il (Fabbrica
Verde): TMMP condli-
vide le buone pratiche
con la comunita locale
attraverso un tour dello stabilimento,
lezioni e simulatori di eco-guida.
Modulo Il (Obiettivo Comune): dli
abitanti della comunita e volontari TMMP
riqualificano un’area verde della citta.

Eco Scuole

La competizione “Eco-

Scuole Ambiente e Inno-

vazione” coinvolgera bam-

bini di diversi paesi

(Danimarca, Lettonia, Slovenia, Turchia e
Iltalia). Toyota ha lavorato con le EcoScuole
nel programma “Ambiente e Innovazione”
fin dal 2006. Durante la competizione, le
Scuole partecipanti ricevono dei con-
tributi per implementare i propri proget-
ti ambientali. Il nostro partner ONG - la
Fondazione per I'Educazione Ambien-
tale (FEE) - ha lanciato nel 2010-2012
competizioni in oltre 850 scuole nei
paesi partecipanti. | concessionari
Toyota di ciascun paese potranno essere
coinvolti e supportare le EcoScuole lo-
cali a trasformare i progetti in realta.

EcoScuole: la scuola vincente dell'ultimo
ciclo in Danimarca ha creato un modo
innovativo di utilizzare i telefoni cellulari
per leggere limpatto ambientale di
diversi oggetti.

Per maggiori informazioni sui progetti
supportati, visitare www.toyotafund.eu




C’E SEMPRE
UN MODO MIGLIORE

Noi di Toyota siamo persone “che pensano che ci
sia sempre un modo migliore”. Ogni miglioramen-
to kaizen ¢ alla base di un altro miglioramento
kaizen. Kaizen € un processo infinito. Tutti noi di
Toyota condividiamo impegno a quel principio
fondamentale che ¢ il Toyota Way.

©000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000 o

LA VISIONE GLOBALE TOYOTA: MOBILITA SOSTENIBILE

Toyota proseguira nella ricerca per diventare
un’azienda a basse emissioni di carbonio in
una societa a basse emissioni di carbonio. Per
fare cio, Toyota ha avviato una strategia am-
bientale, basata sull'intero ciclo di vita dei pro-
dotti e delle attivita.

Continueremo lo sviluppo di ciascun veicolo
ecologico, in accordo con limpegno di fornire
lautomobile giusta, nel posto giusto, al mo-
mento giusto.

Con oltre 3,3 milioni di veicoli ibridi gia venduti,
siamo convinti che Hybrid Synergy Drive sia la
tecnologia chiave per sviluppare veicoli piu ri-
spettosi del’lambiente. Toyota dunque concentra
la propria attenzione progressivamente sempre
piu sui mezzi ibridi: elettrico + benzina.

Sakichi Toyoda

Andando oltre, Toyota si concentrera su quat-
tro aree di base nel viaggio per raggiungere la
de-carbonizzazione del trasporto su strada
entro il 2050.

1. Rendere gli ibridi popolari, estendendoli a
tutta la gamma, inclusi gli ibridi Plug-in.

2. Ottenere la miglior economia di carburante
possibile per raggiungere i livelli richiesti di
CQ,, e ridurre le emissioni.

3. Ridurre I'energia e le emissioni in tutti i nostri
impianti.

4. Promuovere una migliore qualita dell’aria in
tutte le nostre attivita.

better

Yaris Hybrid Concept
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