CONSIDERAZIONI SUL TRATTAMENTO DEI RIFIUTI URBANI (RU) MEDIANTE PRESSOESTRUSIONE AL FINE DELLA RIDUZIONE DEI RIFIUTI BIODEGRADABILI DA CONFERIRE IN DISCARICA (RUB)

Il D.lgs. n 36/03 “Attuazione della Direttiva 1999/31/CE relativa alle discariche dei rifiuti” riporta all’art. 5 gli “Obiettivi di riduzione del conferimento dei rifiuti biodegradabili in discarica”:

1 Entro un anno dalla data di entrata in vigore del presente decreto, ciascuna regione elabora ed approva un apposito programma per la riduzione dei rifiuti biodegradabili da collocare in discarica ad integrazione del piano regionale dei rifiuti di cui all'art. 22 del decreto legislativo n. 22 del 1997, allo scopo di raggiungere, a livello di Ambito Territoriale Ottimale, oppure, ove questo non sia stato istituito, a livello provinciale i seguenti obiettivi:


   a) entro cinque anni dalla data di entrata in vigore del presente decreto i rifiuti urbani biodegradabili devono essere inferiori a 173 kg/anno per abitante;


   b) entro otto anni dalla data di entrata in vigore del presente decreto i rifiuti urbani biodegradabili devono essere inferiori a 115 kg/anno per abitante;


   c) entro quindici anni dalla data di entrata in vigore del presente decreto i rifiuti urbani biodegradabili devono essere inferiori a 81 kg/anno per abitante.


2. Il programma di cui al comma 1 prevede il trattamento dei rifiuti e, in particolare, il riciclaggio, il trattamento aerobico o anaerobico, il recupero di materiali o energia. 

Per il raggiungimento di tali obiettivi, a livello nazionale, è stato istituito un gruppo di lavoro interregionale in grado di fornire alle Regioni delle linee guida per la redazione del piano di cui all’art. 5 del D.lgs. 36/03. Il gruppo di lavoro ha elaborato il “Documento interregionale per la predisposizione del programma per la riduzione dei rifiuti urbani biodegradabili da conferire in discarica” nel quale è stata meglio specificata la natura dei RUB suddividendoli in sei categorie merceologiche:

1) Rifiuti alimentari

2) Rifiuti di giardini

3) Rifiuti di carta e cartone

4) Rifiuti di legno

5) Rifiuti tessili naturali

6) Pannolini e assorbenti

Nel documento viene inoltre indicato che il RUB è contenuto all’interno degli RU nella misura del 65 % (dato che deriva dalle diverse analisi merceologiche eseguite su scala nazionale).

Tale dato dovrebbe derivare da analisi merceologiche eseguite di volta in volta sul rifiuto proveniente dal bacino preso in esame senza essere assunto a in base ad una caratterizzazione merceologica eseguita su scala nazionale. 

Fatta questa premessa nel resto della presente trattazione sarà considerato che il RUB è pari al 65 % dell’RU.

Il processo di presso estrusione consente di eseguire la separazione meccanica del rifiuto indifferenziato in due frazioni, secca ed umida (per maggiori informazioni si veda l’allegato1).

Regolando opportunamente la macchina è possibile ottenere differenti coefficienti di separazione. La frazione umida “spremuta” dal pressoestrusore costituisce il 50 % per RU indifferenziato alimentato in  ingresso ed è costituita da frazione organica umida biodegradabile ovvero da rifiuti alimentari, pannolini, rifiuti verdi, parte di carta e cartone.

La frazione secca è invece costituita dalle frazioni meccanicamente più resistenti come plastiche, inerti, vetro parte di carta e cartone, parte del legno.

Avviando la frazione umida al recupero energetico (produzione di biogas) o di materia (stabilizzazione aerobica) è possibile ottenere un significativo contributo al raggiungimento degli obiettivi di riduzione dei rifiuti biodegradabili da conferire in discarica.

La frazione secca può essere conferita in discarica o alla termoutilizzazione; in quest’ultimo caso anche il RUB contenuto nella frazione secca può essere sottratto al fine del raggiungimento degli obiettivi di cui al D.lgs. 36/03.

Consideriamo un bacino ipotetico di 100.000 abitanti. Stimando una produzione di RU prima della raccolta differenziata pari a 550 kg/abitante anno si avrà una produzione di RU pari a 55.000 tonnellate/anno. Il RUB prodotto sarà pari a 35.750 tonnellate/anno (65% dell’RU). 

Supponendo che la raccolta differenziata in tale bacino si attesti sul livello del 35 % si avrà un RU residuale pari a 35.750 tonnellate/anno e 19.250 tonnellate/anno di materiali raccolti separatamente ed avviati al recupero. Il RUB raccolto separatamente può essere stimato (per difetto) pari al 40 % del materiale proveniente da raccolta differenziata, di conseguenza il RUB sottratto con raccolta differenziata sarà pari a 11.000 tonnellate/anno.

Dopo raccolta differenziata nel RU indifferenziato saranno ancora presenti 24.750 tonnellate/anno di RUB.

Le 35.750 tonnellate/anno di RU indifferenziato saranno conferite al centro di trattamento dove verranno deferrizzate (con un recupero di materiale ferroso pari al 4%  1.430 tonnellate/anno) ed alimentate al pressoestrusore che separerà, mediante “spremitura” ad alta pressione la frazione secca da quella umida. 

La frazione umida 50 % dell’RU (17.160 tonnellate/anno) può essere inviata alla stabilizzazione aerobica con produzione di frazione organica stabilizzata (utile per utilizzo in discarica come terreno di copertura o ripristini ambientali) o alla stabilizzazione anaerobica con produzione di biogas e conseguentemente di energia elettrica.

Nel caso di digestione anaerobica da una tonnellata di frazione umida si possono ottenere circa 200 Nmc di biogas che con un potere calorifico di 5.500 kcal/Nmc corrispondono ad una produzione di energia elettrica pari a circa 350 kWh (Dalle 17.160 tonnellate/anno di frazione umida si può quindi ottenere una potenza elettrica pari a circa 800 kW).

La frazione secca presso estrusa 50 % dell’RU (17.160 tonnellate/anno) è caratterizzata da elevati valori di densità intrinseca pari a 0,8 t/mc che una volta disposta in discarica dal compattatore semovente arriva a valori di oltre 1 t/mc con notevoli risparmi sia in termini di costi di trasporto che di occupazione di volumetrie della discarica.

Il RUB ancora contenuto nella frazione secca destinata alla discarica pari al 35 % della frazione secca stessa corrisponde a circa 6.000 tonnellate/anno ovvero 60 kg/abitante anno.

Una tale gestione del rifiuto, abbinando alla raccolta differenziata un adeguato processo per il trattamento del RU indifferenziato consente il raggiungimento degli obiettivi previsti dalla legge in materia di RUB.

Per meglio chiarire quanto esposto si consideri la tabella riassuntiva seguente (tonnellate/anno):

Quantità RU (kg/ab anno)
550,00

Percentuale RUB nei RU
65,00

Quantità RUB (kg/ab anno)
357,50

RUB % sottratto con RD 
20,00

Abitanti
100.000,00

Quantità RU (Ton) prima della raccolta differenziata
55.000,00

Materiale raccolto separatamente 35 %
19.250,00

RUB sottratto per mezzo della raccolta differenziata
11.000,00

RU indifferenziato destinato al trattamento
35.750,00

PRESSOESTRUSIONE SECCO %
50,00

PRESSOESTRUSIONE UMIDO %
50,00

Quantità RUB contenuti nell'RU (Ton)
24.750,00

RUB in discarica (Ton)
6.000,00

RUB in discarica (Kg/ab anno)
60,00

Rispetto al conferimento della frazione secca presso estrusa in discarica deve essere consideratocce il processo di presso estrusione costituisce un “trattamento” così come previsto dalla attuale normativa; infatti il decreto legislativo 13 gennaio 2003 n. 36 in attuazione della Direttiva 1999/31/CE relativa alle Discariche di rifiuti al comma 1 dell’art. 7 (Rifiuti ammessi in discarica), recita:

<I rifiuti possono essere collocati in discarica solo dopo trattamento>;

inoltre al comma 1 lettera h) dell’art. 2 (Definizioni), recita:

<“trattamento”: i processi fisici, termici chimici o biologici, incluse le operazioni di cernita, che modificano le caratteristiche dei rifiuti, allo scopo di ridurne il volume o la natura pericolosa, di facilitarne il trasporto,di agevolarne il recupero o di favorirne lo smaltimento in condizioni di sicurezza>;

Questo concetto di trattamento rifiuti così come previsto dalla normativa viene spesso messo in atto realizzando una lavorazione dei rifiuti estremamente semplice e poco efficace la cosiddetta “tritovagliatura” ovvero si triturano i rifiuti e poi si vagliano con foro generalmente 60-80 mm.

Il trattamento dei rifiuto al quale si riferisce la norma invece è di natura più complessa in quanto devono essere “modificate le caratteristiche dei rifiuti” allo scopo di :

· Ridurne i volumi: devono essere applicate tecnologie che consentano la vera riduzione dei volumi dei rifiuti al fine di salvaguardare la vita delle discariche e comunque di ridurre i costi di gestione dovendo movimentare, trasportare e smaltire una quantità di volume che sia il minimo possibile. Questo risultato non è assolutamente ottenibile con la semplice triturazione e vagliatura ed nemmeno con l’imballatura in quanto poi la gestione delle balle risulta essere ancora più complessa rispetto al rifiuto sfuso. Devono essere realizzati impianti “efficienti” che consentano di ottenere un rifiuto caratterizzato da elevata densità intrinseca (reale riduzione volumetrica).

· Ridurre la natura pericolosa: Qui la normativa intende soprattutto l’eliminazione della componente organica umida che qualora finisca in discarica genera tutti quei problemi che sono ben noti. Anche qui non è possibile soddisfare la normativa con semplice triturazione e vagliatura (il sopravaglio cosiddetto “secco” spesso contiene in percentuale tanta frazione organica umida quanto il rifiuto di partenza); devono essere realizzati impianti che consentano di estrarre questo materiale in maniera efficace lasciando un residuo secco da inviare in discarica o da inviare alla termovalorizzazione. 

· Facilitare i trasporti: qui si ricade nelle considerazioni fatte per la riduzione volumetrica;

· Agevolare il recupero: altro punto fondamentale spesso trascurato; la frazione organica umida contenuta all’interno del rifiuto urbano indifferenziato può essere vantaggiosamente utilizzata in impianti di digestione anaerobica per la produzione di energia elettrica. Gli impianti di trattamento devono essere  in grado di estrarre tale frazione organica in modo che possa essere inviata al recupero energetico (non produrre quindi solamente sottovaglio destinato solo ed unicamente allo smaltimento in discarica magari dopo stabilizzazione aerobica, questo non è recupero ma è spreco di energia).

· Favorire lo smaltimento in condizioni di sicurezza: Gli impianti devono quindi essere in grado realmente i modificare le caratteristiche del rifiuto, alla fine del ciclo di pretrattamento dai rifiuti si dovranno ottenere oltre ad eventuali materiali destinati al recupero di materia (ferro, cartoni, plastiche,..) una frazione secca combustibile (CDR secondo le normative in materia) ed una frazione umida utilizzabile per la produzione di energia. Gli scarti derivanti da tali impianti di trattamento devono essere ridotti al minimo (è inutile realizzare un impianto per poi produrre combustibile che non è CDR destinato alla discarica, sottovaglio organico troppo “sporco” per essere successivamente utilizzato e destinato quindi in discarica senza recupero alcuno).

Ultima considerazione non meno importante riguarda i costi. Gli impianti devono essere realizzati utilizzando le più moderne e testate tecnologie presenti sul mercato in modo da rispettare i criteri della efficienza efficacia a costi il più possibile contenuti.

ALLEGATO 1

PROCESSO DI PRESSOESTRUSIONE  PER IL TRATTAMENTO DEI RIFIUTI

Una volta raggiunti gli obiettivi di recupero e riciclaggio previsti dalla legge che consentono di sottrarre dallo smaltimento considerevoli quantità di rifiuto è necessario gestire quella quota parte di rifiuto che resta a valle della raccolta differenziata, il cosiddetto rifiuto urbano residuale o indifferenziato.

Questo rifiuto indifferenziato residuale è costituito da una frazione secca e da una frazione umida. 

La tecnologia di pressoestrusione può essere utilizzata per il trattamento, mediante spremitura ad alta pressione (600-800 bar), del rifiuto urbano residuale, per produrre energia dalla frazione organica umida (circa il 40-50 % del rifiuto solido urbano alimentato in ingresso) e per produrre con quella secca (frazione secca energetica FSE circa il 50-60 % del rifiuto solido urbano alimentato in ingresso)  il  combustibile derivato da rifiuti (CDR di qualità) adatto all’utilizzo per la produzione di energia negli impianti di ultima generazione. Inoltre La frazione secca presso estrusa, caratterizzata da elevati valori di densità intrinseca, qualora conferita in discarica consente la minimizzazione dei volumi necessari allo stoccaggio con indubbi vantaggi in termini di costi di trasporto e di allungamento della vita della discarica stessa.  

La  frazione organica umida è presente nel rifiuto in quantità variabile in funzione di diversi fattori quali, ad esempio, il livello complessivo di raccolta differenziata raggiunto dal sistema, il tipo e la qualità della raccolta stessa, le abitudini dei cittadini, le caratteristiche del territorio servito. Questo materiale organico deve essere gestito in modo da garantire la salvaguardia dell’ambiente e della salute pubblica. Il processo di pressoestrusione consente proprio la produzione di energia rinnovabile mediante la digestione anaerobica del gel di materiale organico risultato della spremitura.  

Il sistema integrato di gestione del rifiuto deve essere progettato al fine di associare ad un buon sistema di raccolta differenziata un altrettanto efficiente ciclo per il trattamento e smaltimento finale delle frazioni residuali.

La realizzazione di sistemi integrati di gestione dei rifiuti infatti non può prescindere dalla necessità di trattare la parte residuale del rifiuto urbano indifferenziato che, in ogni caso, sia pure in percentuali diverse sul totale, deve essere gestito. 

Il recupero energetico dalle frazioni organiche umide consente la riduzione dei costi di gestione e smaltimento del rifiuto residuale liberando così risorse che possono essere investite nel potenziamento e miglioramento delle operazioni di raccolta differenziata permettendo quindi “l’innesco” di un ciclo virtuoso volto alla salvaguardia dell’ambiente ed a una complessiva riduzione dei costi con indubbi vantaggi per la collettività sia in termini di bilancio ambientale sia in termini di spesa per la raccolta e lo smaltimento.

Il  digestore anaerobico è sostanzialmente un contenitore all’interno del quale avviene un fenomeno naturale quale la fermentazione con sviluppo di biogas utilizzabile per la produzione di energia elettrica da fonte rinnovabile..

Il sistema di “spremitura” pressoestrusione tratta il rifiuto ad alta pressione e consente l’estrazione della frazione organica umida sotto forma di un gel di materia organica che ben si adatta ad essere utilizzato per la produzione di biogas mediante digestione anaerobica. 

Le applicazioni di questa tecnologia sono molteplici e possono essere adattate a seconda delle esigenze di ogni singola realtà territoriale, anche come integrazione ad impiantistica esistente, e sono già messe in atto in Germania e ora anche in Francia.

