TENDENZE IN EUROPA E NEL MONDO VERSO GLI IMPIANTI DI TRATTAMENTO MECCANICO BIOLOGICO A FREDDO PER RIFIUTI RESIDUI A VALLE DELLA RACCOLTA DIFFERENZIATA

Per il trattamento della parte residua dei rifiuti, a valle dei sistemi di riduzione e riuso e di raccolta differenziata prendiamo in esame gli impianti di trattamento meccanico-biologico a freddo e cerchiamo di avere una panoramica di quali sono le tendenze nei paesi europei e nel mondo per la chiusura del ciclo dei rifiuti stessi, potendo evitare l’uso di discariche o di inceneritori.

Questi impianti sono stati abbondantemente descritti in studi approfonditi, appositamente allestiti per conto di Autorità Locali preposte alla predisposizione dei piani, per le decisioni operative. 

Abbiamo già trattato questo argomento in occasione del convegno “Rifiuti: liberarsi dall’emergenza – l’esperienza degli impianti a freddo per il trattamento della parte residua”  tenuto durante l’iniziativa “Terra Futura” tenutasi a Firenze nel mese di Maggio 2007.

Gli studi a cui facciamo principalmente riferimento sono:

-Mechanical-Biologic-Treatment: A Giude for Decision Makers, Processes, Policies and Markets,  a cura di Juniper Consultancy Services Ltd., del 2005;

-Review of Residual Waste Technologies, a cura di Associates in Industrial Ecology, 2003, commissionato da due contee del Regno Unito.

-Cool Waste Management, 2003, a cura di Greenpeace UK by Euronomia &TBU

-International Tagung MBA 2007

I suddetti studi sono derivati principalmente dalla rinnovata enfasi verso una gestione ecocompatibile della parte organica biodegradabile dei rifiuti residui, a seguito sia della nuova direttiva dell’UE che ne penalizza fortemente il conferimento in discarica, sia per l’avversione intensa e sempre più estesa (da noi pienamente condivisa per gli impatti negativi sulla salute e sull’ambiente) verso gli impianti di incenerimento dei rifiuti e le discariche, da parte di intere comunità, ma anche di Autorità Locali che hanno messo a confronto le diverse opzioni possibili, incenerimento compreso, come è avvenuto, ad esempio, nella Contea inglese del Lancashire.

Alla data attuale gli impianti MBT per il trattamento dei rifiuti, che dispongono di separazione della parte secca e  di digestione anaerobica, con produzione di biogas ed aerobica  della parte umida sono 146. Di questi soltanto 24 erano presenti prima del 1996. Dei rimanenti, 50 sono stati realizzati dopo il 2005.

TENDENZE VERSO IL TRATTAMENTO MECCANICO BIOLOGICO (MBT) 

A LIVELLO INTERNAZIONALE

TAB. 1 Paesi che hanno già vari impianti MBT:

Germania              64 impianti. Di essi 16 costruiti dopo il 2005.

Il Ministero dell’ambiente tedesco riporta che al 2005 gli impianti MBT avevano          una capacità complessiva di trattamento di 6,1 milioni di tonn.per anno, rispetto alle 17,8 milioni di tonn. trattate nei 73 impianti di incenerimento, ma con una forte  crescita di MBT.


Austria                5 impianti con separazione meccanica e trattamento anaerobico. Uno di essi a Vienna previsto al 2008. Dispone di un relativamente alto indice di variabilità di impianti, con una ampia esperienza di base che utilizza processi biologici per rifiuti organici ma prevalentemente come solo  compostaggio.

Italia                     6 impianti integrati, di cui 3 dopo il 2005, ed altri impianti di compostaggio con qualche tipo di ricupero meccanico indirizzato però verso la produzione di CDR (combustibile da rifiuti per inceneritori, vedi l’impianto di Case Passerini a Sesto Fiorentino)
Spagna 
  20 impianti, di cui 11 dopo il 2005. Vi è necessità di ridurre l’uso di discariche insieme ad una limitatezza di impianti esistenti di trattamenti di rifiuti. Forte preferenza per MBT in alcune regioni (rispetto all’incenerimento). Il ricupero è visto come un aiuto nella via di prevenire la desertificazione nelle zone aride.

Olanda 
 3 impianti MBT ma due di questi sono tra i più grandi del mondo. In generale, possiede sufficienti infrastrutture, perciò presenta minore bisogno d’impianti MBT, rispetto a Spagna, Italia, Germania o Regno Unito.

Regno Unito     3 impianti in via di realizzazione. Forte necessità di evitare l’invio di rifiuti organici nelle discariche. MBT è visto come un mezzo di evitare l’incenerimento da parte di molte autorità locali.  

Australia
 2 impianti (2002 e 2004) Interesse nell’individuare un approccio tecnologico basato sulla gestione sostenibile dei rifiuti. Contrarietà all’incenerimento e nervosismo verso la gasificazione e a seguito di una sensibilizzazione a livello locale.

Canada
 1 impianto.  Maggiore enfasi rivolta ad una gestione sostenibile dei rifiuti residui in confronto ad altre nazioni dell’area. Alcune province sono fortemente anti-inceneritoriste e sono orientate verso opzione rifiuti zero.

Malta
1 impianto programmato per il 2008.

Libia
1 impianto

Portogallo
1 impianto (2005)

Svezia 
 1 impianto, ristrutturato nel 2005. Attenzione per il ricupero dell’energia contenuta nei rifiuti con uso di teleriscaldamento. Un divieto di mandare in discarica rifiuti combustibili porta ad un incremento della capacità d’incenerimento.

Svizzera
 12 impianti MBT di cui 4 nel 2006.  Dispone di consistenti infrastrutture di trattamento  termico (inceneritori).
Finlandia
3 impianti, uno dei quali ristrutturato nel 2005.


Stati Uniti
 1 impianto in Florida. Il basso costo del conferimento in discarica preclude la maggior parte d’altri tipi di gestione di rifiuti. Nel caso in cui sono considerate nuove tecnologie, queste sono ancora in gran parte indirizzate verso trattamenti termici, alcuni dei quali innovativi. Per contro alcune città hanno adottato l’opzione rifiuti zero ed altre si stanno interessando agli impianti MBT.

Giappone
 3 impianti, (1999, 2004 e2005). Incenerimento e gassificazione sono visti ancora non molto rischiosi per evitare un alto uso di discarica e per massimizzare il riciclaggio.

Polonia
 2 impianti (2001 e 2006). Infrastrutture di trattamento dei rifiuti poco sviluppate insieme ad una necessità di raggiungere i regolamenti dell’Unione Europea.

Cina
 2 impianti nel 2007. I progetti di MBT sono già tenuti in seria considerazione.

Irlanda
Deve ridurre fortemente l’uso di discarica. Resistenza all’incenerimento.

                              Impianti TMB sono in corso di studio

                                                                                    Fonte: Juniper Consultancy Services  ed altri

Nella Tab. 2 si vedono gli orientamenti dei principali paesi europei coinvolti verso la scelta di impianti MBT, sulla base del prodotto finale in uscita dal trattamento biologico e le utilità che da essi ne vengono tratti:

Tab. 2 Caratteristiche di Impianti MBT preferiti nei diversi paesi europei

	 
	Prodotto finale preferito
	 

	Paese
	(in base alle informazioni esistenti)
	Effetti derivanti

	 
	 
	 

	Spagna
	Principalmente utilizzo per il suolo e biogas
	Miglioramento di suoli aridi

	Italia
	Discarica o combustibile
	Rinuncia all'incenerimento per varie comunità, interesse per combustibile CDR

	 
	 
	

	Germania
	Discarica o combustibile
	Divieto di messa in discarica di rifiuti 

	 
	 
	biodegradabile, scelta in alcune regioni di

	 
	 
	evitare l'incenerimento.

	Regno Unito
	Non ancora ben definito
	LATs, BVPI e ROCs*

	Olanda
	Biogas, con CDR in parte
	Grande capacità d'incenerimento











Fonte: Juniper analisys

*NdR  LATs = Landfill Allowance Trading Scheme

            BVPI = Best Value Performance Indicators

            ROCs = Renovable Obligation Certification

Nella tab.3 seguente si illustrano le principali aziende produttrici di sistemi integrati di trattamento del rifiuto residuo con MBT classificate secondo il loro prodotto finale principale derivante dalla digestione biologica. Si tratta di case produttrici tutte europee tranne la Global Renowables che ha sede in Australia, di cui opera un impianto a Sidney ma che si è aggiudicata un importante appalto in Lancashire, scelto in alternativa ad un inceneritore previsto nel 2001 ed ora cancellato. Le modalità di funzionamento di alcune sono state illustrate nel convegno di terra futura ed in un successivo convegno. 

Tab 3. Principali aziende di sistemi integrati MBT e tipo di prodotto

	Combustibile solido
	Ammendante per
	Biogas per generare
	Prodotto biostabilizato

	
	il suolo
	elettricità
	per discarica

	Biodegma
	ArrowBio
	Arrow-Bio
	Biodegma

	Bedminster
	Bedminster
	BTA
	Civic

	EcoDeco
	Biodegma
	GRL
	Haase

	Herhof
	Civic
	Grontmij
	Horstmann

	Nehlsen
	GRL
	Haase
	ISKA

	Wehrle
	Hese
	Hese
	Komptech

	 
	Horstmann
	ISKA
	Linde

	 
	Linde
	Linde
	OWS

	 
	RosRoca
	OWS
	RosRoca

	 
	Rumen
	RosRoca
	SRS

	 
	SRS
	SBI
	Sutco

	 
	Valorga
	Valorga
	VKW

	 
	VKW
	Wehrle
	Wehrle

	 
	Wastec
	 
	 


                                                                           Fonte: Juniper Consultancy Services  
L’impianto di trattamento meccanico biologico, per la parte residua indifferenziata, più rispondente alle nostre esigenze e da noi maggiormente preso in considerazione deve essere individuato fra quelli che attuano il più alto recupero dei materiali secchi da poter reimmettere nel mercato e che, a valle della digestione anaerobica con produzione di metano, la materia organica residua possa essere riutilizzata per usi agricoli, anziché inviata in discarica. Cerchiamo quindi di prendere brevemente in esame, sulla base della documentazione disponibile, alcune tra le principali aziende produttrici di questo tipo di impianti a freddo:

1 - SISTEMA ARROW-BIO PROCESS   - Questa modalità di trattamento meccanico-biologico opera concretamente nell’impianto di Tel Aviv dove tratta 70.000 t/anno. Un simile impianto ha vinto appalti a Sidney e a Perth in Australia ed un impianto… è stato realizzato in Messico ed è stato inserito tra le “best technologies available” da molte municipalità degli Stati Uniti d’America.  Questi impianti trattano ad umido i residui che vengono inviati in successione in due cisterne colme d’acqua dove i diversi materiali vengono separati per gravimetria. I materiali biodegradabili (scarti alimentari e cartacei) vengono inviati a digestione anaerobica con alte rese energetiche nella produzione di metano e quindi di energia elettrica. I metalli recuperati e le plastiche eterogenee vengono inviati a riciclaggio. Il “digestato” (cioè il residuo della digestione anaerobica) in Israele viene utilizzato tal-quale per uso agronomico. In Europa ciò non sarebbe possibile ed, anche se sottoposto ad una successiva fase aerobica, tuttalpiù  potrebbe andare a ripristini ambientali. Comunque, anche non  considerando l’utilizzo della frazione organica stabilizzata, le capacità di sottrazione dalla discarica superano il 70% del residuo. Infatti nel processo anaerobico, la materia trattata, arriva a perdere più del 60% del peso iniziale attraverso la fase di fermentazione.

                                                                                                                  Fonte: Ambiente e Futuro

2 - IMPIANTO HORSTMANN-GROUP  TMB DI MUSTER (WESTFALIA-GERMANIA)
Questo impianto, realizzato da Horstmann-Group tratta 60.000 t/anno. Nel 1994 la popolazione e il comune respinsero un progetto d’incenerimento e adottarono un sistema di gestione dei rifiuti senza bruciarli. L’impianto ha una sviluppata sezione automatica per recuperare metalli, plastiche e carta. L’agenzia inglese indipendente Juniper documenta che l’impianto sottrae alla discarica il 69% dei residui in ingresso. L’impianto è dotato di 2 cilindri rotanti e di lettori ottici a raggi infrarossi per recuperare plastiche e carta (vedi allegato). La parte organica viene inviata a compostaggio aerobico in tunnel e a digestione anaerobica (sistema BTA). 


Commento: questo impianto è stato visitato da amministratori del Valdarno aretino nel 2007.

Veniva osservato che il recupero del materiale secco è più indirizzato alla produzione di cdr,(anche se è invece possibile il recupero ed il riutilizzo)  mentre il digestato organico non è risultato idoneo per usi agricoli, buona invece la separazione dei materiali con sistemi nir.

3 -  GLOBAL RENEWABLES  -  SISTEMA UR-3R

Questa modalità impiantistica opera dal 2004 a Sidney trattando 175.000 t/anno. Essa è commercializzata dalla Global Renewables che nel 2005 si è anche aggiudicata un importante appalto nella contea inglese del Lancashire dove l’impianto UR-3R è stato scelto proprio in alternativa all’inceneritore previsto nel 2001 ed ora cancellato. Le operazioni e gli accordi economici sono stati siglati nel marzo 2007 e la progettazione è in fase di scoping. L’impianto, per raggiungere alte rese di recupero di carta-cartone-vetro-plastiche-metalli ricorre a vagli ed a classificatori ad aria che inviando ad un sistema di scivoli i vari materiali leggeri e pesanti viene integrato, nella fase finale di recupero dei materiali secchi riciclabili, da selezione manuale. La parte organica viene trattata in due modi complementari, dopo essere stata avviata al “percolatore”: un flusso, costituito da verde e materiali legnosi viene compostato per via aerobica; il flusso prevalente viene inviato a digestione anaerobica che si svolge completamente ad umido. Da questo flusso esitano solo inerti (sabbia e ghiaia) in quanto le modalità di digestione aerobica si svolgono appunto per via umida. Dal compostaggio aerobico residua un “compost” definito OGM (Organic Growth Matter) che nel contesto australiano viene impiegato in agricoltura ma che invece in Lancashire dovrebbe essere utilizzato per ripristini ambientali. In discarica viene inviato circa il 25-30% dei rifiuti in ingresso.

Il recupero dei materiali secchi è ottenuto con sistemi della ditta italiana Sorain Cecchini, mentre il percolatore, in cui si attua una premiscelatura con acqua, propedeutico alla digestione anaerobica per la produzione del biogas è prodotto dalla ISKA.

Commento: La scelta avvenuta nella contea inglese del Lancashire è stata attuata dopo aver messo a confronto le diverse opzioni di trattamento della parte residua (incenerimento, uso massiccio di discarica, raccolta differenziata spinta, impianti TMB), 

4 -  WASTEC  - IMPIANTO TMB DI SEAMER CARR (NORD YORKSHIRE-INGHILTERRA)
L’impianto, progettato e gestito da Wastec tratta 25.000 t/anno ed ha una resa dell’80% di recupero dei residui riciclati. A differenza dei sistemi UR-3R e ARROW-BIOPROCESS che dichiaratamente non producono RDF o CDR questo impianto, a seconda della volontà dei decisori politici, può o non può produrre scarti da avviare a recupero di energia attraverso la combustione di una parte dei residui. Comunque l’impianto è in grado di recuperare, sotto forma di materiali da inviare a riciclaggio, circa l’80% dei residui secchi in ingresso (carta-platiche-metalli- ecc.) Esso adotta il Kinetic-Streamer System che inizialmente separa i residui in due flussi:

1) I materiali morbidi (organico, carta, plastiche, tessuti,ecc.);

2) I materiali rigidi (metalli, vetro, plastiche rigide).

I materiali organici possono essere inviati a compostaggio o a digestione anaerobica a seconda della pianificazione prevista.

5 - ROS-ROCA – impianto di Tudela, Spagna, ed altri

Questo impianto è stato ampiamente descritto nella relazione dei tecnici della ditta costruttrice presenti a questo convegno. Tudela fa parte della regione spagnola di Navarra dove, a seguito di referendum tra la popolazione sono stati messi al bando gli impianti di incenerimento.

Usa tecnologia ad umido inviando la frazione organica alla diluizione con acqua prima per mezzo di pulpers, poi in estrattore orizzontale ove avviene anche una sua depurazione per gravità con allontanamento di prodotti indesiderati.

L’impianto di Tudela è in grado di recuperare attualmente il 68% rispetto ai prodotto in ingresso, tra  materiale riciclabile, compost e biogas.

Vengono segnalati n. 15 impianti di biometanizzazione delle frazioni organiche costruiti  da ROS-ROCA  dal  2003 ad ora, in Spagna, Germania, Austria, Italia, Svezia, Estonia, Polonia per potenzialità fino a 90.000 Tpa. 

6 - VALORGA- impianto di Amiens, Francia, ed altri

Valorga vanta 23 anni di esperienza per impianti di digestione anaerobica di materiale organico proveniente da rifiuti. Sono attualmente attivi o in fase avanzata di costruzione n. 20 impianti MBT

In Francia, Spagna, Italia, Spagna, Germania, Svizzera, Portogallo e Cina.

L’impianto di Amiens è stato costruito nel 1987 per trattare la totalità (55.000 Tpa) dei rifiuti della città stessa, con separazione meccanica precedente alla digestione anaerobica. Dopo il 1996 la potenzialità è stata ampliata a 85.000 tonn. per trattare anche rifiuti di distretti vicini. La quantità di biogas prodotto va da 140 a 160 mc/tonn. di materiale entrante nel digestore.

Di quale dimensione è praticabile un impianto MBT?

Nella tabella 4 si riportano gli impianti, realizzati nei diversi paesi  alla data del rapporto Juniper, (2005), di maggiore dimensione operativa con l’indicazione delle aziende realizzatrici e detentrici della tecnologia principale attuata, con l’indicazione d’uso del prodotto principale in uscita: 

Tra i maggiori impianti ora in costruzione risulta un impianto MBT  da 493.000 Tpa in Francia a Fos Sur Mer ed uno a Shangai da 268.000 Tpa da parte di Valorga Int..

Tab. 4 Impianti MBT di maggiore dimensione nel mondo

	Impianti
	Capacità produttiva
	Paese
	Tecnologia Principale
	Prodotto finale 

	 
	(Tpa)
	 
	 
	principale

	Madrid
	480.000
	Spagna
	Horstmann
	Suolo

	Barcellona (Ecoparc I)
	300.000
	Spagna
	Linde
	Biogas, suolo

	Caivano
	270.000
	Italia
	VKW
	Discarica, CDR

	Barcellona (Ecoparc II)
	265.000
	Spagna
	Horstmann + RosRoca +
	Biogas, suolo

	 
	 
	 
	Valorga
	 

	Groningen
	230.000
	Olanda
	Grontmij
	Biogas

	Friesland
	220.000
	Olanda
	SBI Friesland + Grontmij
	Biogas

	Léon
	217.000
	Spagna
	Horstmann + Haase
	Suolo, biogas

	Valladolid
	210.000
	Spagna
	Horstmann + Linde
	Suolo, biogas

	Cadiz
	210.000
	Spagna
	Valorga
	Biogas

	Neuss
	206.000
	Germania
	Sucto
	Discarica


Fonte: Juniper database

CONCLUSIONI

Valgono ancora le conclusioni a cui arrivammo al convegno citato precedentemente.

Ora ci siamo arricchiti della dimostrazione pratica di un impianto MBT ben realizzato e ben funzionante in un Paese vicino al nostro, che dà le risposte che ci attendevamo per una gestione della parte residua dei rifiuti eco-compatibile, che non mette a rischio la salute dei cittadini che si trovano nella possibile area di ricaduta di eventuali emissioni prodotte, come invece avviene con la scelta dell’incenerimento, sia dei residui tal quale, sia di essi sottoforma di CDR, sia per la co-combustione nei cementifici o nelle centrali elettriche.

La parte residua di questi impianti, inerte e stabilizzata, che ancora non è possibile sottrarre alla discarica, come si è visto in alcuni casi studiati, è ben inferiore a quella che residua da inceneritori, che supera, tra scorie della combustione, polveri di abbattimento dei filtri e fanghi di adsorbimento degli effluenti gassosi,  il 35% dei rifiuti in ingresso, pur trattandosi di prodotti molto più pericolosi.

Siamo disponibili ad ulteriori approfondimenti, anche in ottemperanza a quanto messo a verbale dalla Regione Toscana alla conclusione del Tavolo Tecnico sugli Impianti a Freddo organizzato dall’alloro Assessore all’Ambiente nel 2006, di cui facemmo parte.

D’altra parte ci troviamo in una situazione oggi in Italia in cui sono presenti, almeno per quanto di nostra conoscenza (diretta)  ben 54 realtà di lotta di intere comunità, per tutelare la salute loro e delle generazioni future rispetto a scelte esercitate nel loro territorio o più in generale, che riguardano nello specifico proprio il tema della gestione dei rifiuti e che invece possono significativamente metterle a rischio.

Medicina Democratica, Movimento di Lotta per la Salute non può che essere al loro fianco, forte  della consapevolezza che si possono, e già sono in attuazione scelte diverse che la salute possono meglio tutelarla. E’ per questo che siamo qui oggi, grati ad un Paese a noi amico e vicino che sta sperimentando e perseguendo il “nuovo” rispetto al “ vecchio” che noi ci troviamo ancora costretti, anche nella nostra Area Fiorentina e toscana a dover contrastare.
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