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PERCHE’ LO STUDIO SUL TMB?

La Provincia di Torino con nota del 14 maggio 2010 ha richiesto formalmente la
collaborazione di ATO-R nella redazione del PPGR 2010. In particolare, a fronte delle
richieste emerse dalle Associazioni ambientaliste nei vari incontri, la Provincia chiede
ad ATO-R di effettuare un “approfondimento sulle diverse tecniche di trattamento a
freddo dei rifiuti (biodigestione, trattamento meccanico-biologico)” ad integrazione
dello studio gia effettuato sulla “Verifica della fattibilita di un impianto di
trattamento termico dei rifiuti a tecnologia innovativa nella Provincia di
Torino”.

ATO-R in collaborazione con il Politecnico di Torino (DITAG- Dipartimento di

Ingegneria del Territorio, dell'’Ambiente e delle Geotecnologie) ha effettuato questo

studio, con |" obiettivo di valutare:

> l'efficacia del trattamento meccanico-biologico dei rifiuti urbani residui,
attraverso I‘analisi di aspetti tecnici, ambientali ed economici di alcune
esperienze significative di impianti esistenti;

» come tali tecnologie possano  rispondere alle esigenze @ di
trattamento/smaltimento del rifiuto urbano prodotto dall’Ambito, tenendo conto
delle caratteristiche specifiche dei rifiuti prodotti in Provincia di Torino.
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SCHEMI di PROCESSO
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LA DIGESTIONE ANAEROBICA

Processo biologico, condotto in assenza di ossigeno, che porta alla riduzione della
sostanza organica biodegradabile con produzione di un gas, il cosiddetto biogas,
composto essenzialmente di metano ed anidride carbonica. Il biogas ha un PCI di
4.000-5.000 kcal/Nm3 e pertanto puo essere convertito in energia (calore, elettricita,
cogenerazione, metano per autotrazione).
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CRITERI CARATTERISTICHE
Psicrofilia (20°C), poco util:zzato
Regime termico Mesofilia(35-37°C )
Temmefiha (35°C ed oltre)
Processe nmido (5-10%6 TS!
Contenuto di solidi in reattore Processoe semn secco (TS reattoce=10-2000)

Processo secco (TS reattore> 20%)

Umnica (1'mtera catena microbiea mantenuta i smgolo
reattorz)

Separate (fase idrolitica e fermentafiva sono separate
da quella metanogenica)

Fasi biologiche




GLI IMPIANTI TMB OPERATIVI

IL CONTESTO EUROPEO

I 10 impianti TMB piu grandi al mondo si trovano in Europa e 6 di questi in Spagna

Impianti SN Paese Tecnologia Principale :;dg::;ﬁnale
Madrid 480.000 Spagna Horstmann biostabilizzato
Barcellona : : : .
(Ecoparc I) 300.000 Spagna Linde Biogas, biostabilizzato
Caivano 270.000 Italia VKW biostabilizzato, CDR
Barcellona Horstmann + RosRoca + . : -
(Ecoparc II) 265.000 Spagna Valorga Biogas, biostabilizzato
Groningen 230.000 Olanda Grontmij Biogas

Friesland 220.000 Olanda SBI Friesland + Grontmij Biogas

Léon 217.000 Spagna Horstmann + Haase biostabilizzato, biogas
Valladolid 210.000 Spagna Horstmann + Linde biostabilizzato, biogas
Cadiz 210.000 Spagna Valorga Biogas

Neuss 206.000 Germania Sucto biostabilizzato

Madrid e
.'j =

Barcellona




GLI IMPIANTI TMB OPERATIVI

LA REALTA' ITALIANA

o ..”Ill:i.i!f”"iillill'li. RIL
Region

Piemonte 15 1.359.534 S09.131 431.147 76.984
Lombardia 10 1.107.900 182,931 653.302 129.648
Trentino AA. I 22.000 11.190 10431 759
Veneto 10 864.300 591.833 591.833 0
Friuli V.G. 4 255.600 220.264 196.182 24,083
Liguria 4 291.600 179.748 175.570 4.218
EmiliaR. 12 1.413.000 812457 487849 324.608
Totale NORD 56 5.313.934 L107.615 2.547.314 S60.300
Toscana 16 1.623.800 956.317 853.074 103.243
Umbria J 610.000) 454263 418.848 65415
Marche 4 255.600 181.780) 180.190 1.590
Lazio 9 1.763.830 912,345 813.644 95.701
Totale CENTRO M 4.253.230 2.534.705 2.265.755 268.950
Abruzzo 10 516.620 432.401 404734 27.667
Molise 2 94.900 54.756 34.756 0
Campania 7 2.579.034 941.181 941.168 13
Puglia 3 370.155 312.159 311.656 503
Basilicata 3 87.000 92.210) 92.210 0
Calabria 7 475.000 S00.164 499.193 971
Sicilia 2 110.000) 74.053 11310 743
Sardegna 3 560.500 339.176 309.202 29.974
Totale SUD 41 4.793.200 2.750.101 2.690.229 59.872
Italia 131 14.360.373 §.392421 1.503.298 889.122

Fonte: ISPRA, 2008




LA REALTA’ ITALIANA

Tipologia dei materiali in uscita dagli impianti TMB, 2008 [ISPRA]
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LA REALTA' PIEMONTESE
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I dati del 2008 elaborati dalla
Regione Piemonte evidenziano
come i rifiuti indifferenziati avviati
a trattamento meccanico-biologico

ammontino al 34% del totale.

La frazione secca derivante da
impianti TMB (sovvallo) viene per
lo piu avviata direttamente in
discarica; la frazione umida
(sottovaglio) viene stabilizzata in
impianti di trattamento biologico e
conferita  successivamente in
discarica, in parte come infrastrato
e copertura finale. In definitiva
finisce a discarica il 69.5% del
rifiuto in ingresso agli impianti di
trattamento meccanico-biologico.



GLI IMPIANTI ESAMINATI

Nello Studio ATO-R — Politecnico di Torino sono state prese in esame 21 tecnologie:

d 19 tecnologie che il report Juniper sui trattamenti meccanico biologici (Mechanical-
Biological-Treatment: A Guide for Decision Makers Processes, Policies and
Markets, 2005) definisce come “pienamente commerciali”, “commerciali” e
“dimostrate”

Q 2 processi noti agli autori in quanto presenti nella realta impiantistica del Nord Italia
(Centro Riciclo Vedelago, VM Press)

Classificazione Descrizione
Juniper

Pienamente Due o piu impianti commerciali BEDMINSTER, BIODEGMA, BTA, ECODECO,

commerciale entrambi operativi da pit di un  GRONTMIJ, HERHOF, HORSTMANN, LINDE,
anno OWS, SRS, VALORGA, VKW

Commerciale Un impianto commerciale NEHLSEN, ROS ROCA, SBI Friesland, SUTCO
operativo da almeno un anno

Dimostrato Un impianto di prova operativo ARROW BIO, CIVIC, KOMPTECH

per un certo periodo di tempo

Altre tecnologie non VM Press, Centro Riciclo Vedelago
analizzate in report
Juniper
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. Range di potenzialita . Impianti operativisu [ . .. .
Azienda Processo fttanno] Principali output RS Giudiaio Juniper

combinazione o pretratament a2 umido e di

1 AREDM BIO Separazione  meccanica  seguli da digesione FOL000 — 30,000 Bioggas, FOS 2 clemonstrated
anaerobica in due stac
Co-compostagoio deglhi RSU e dei fanghi da _ .

2 EEDMIMSTER. depurazions in un reatire ciindrico ratarte 25000 — 250 000 CompostF oS 1 fully cormmercial

3| BIODEGMA Compostaggio per vraiare fa frazione fine dervarts 37,000 — 200,000 Biostahilizzato/COR 3 fully commercial
ol rifiuti solidi urkani.
Pre-trattamenta ad umido, digestone anaerobica e . .

4 BTA stablizzazione del digestzto meclians compostaggio. 15000 — F0.000 Biogas, FOS 3 fuilly commercial

5 CIC Iraﬁamem]:l_ Mmeccanico h_n:lh:lgm che utlizza un 15000 Fos 1 demonstatad
processo di compostagoio in wessel.

6 ECODECD Bioessiccazione aerobica e separazione meccanica 40,000 —120.000 COR 12 fully commercial
per ottenere COR

7 GRONTML Pretaltar_*nerrh:u meccanico seguin da  digestione 590 000 — 230,000 Biogas, materiali riciciabil, 5 fully commercial
anaerobica ad umida. COR

z HERHOF Bioessiccazione e separazione meccanica #5000 — 150000 CDR 1 fully commercial

9 | HORSTMANN m?germ MeCCanico el MM e composagyio in 25,000 — 430,000 BiostabilizzatofF 05 17 fully commercial
L'Azienda non possiede una propria tecnologia per il

10 KOMPTECH frattamento  biologico  dei rifivi ma fabbrica wari 00000 — 100 000 - 4 clermonstrated
gistemi o trataments  meccanico.
L'Azienda ba proposto processi diferent per 1o step

11 | LINDE biblogico. digestione anaerobica & secto, digesione 45 000 150,000 Bingas, COR, biostabilizzatn 16 fully commercial
anaerobica a umido, funnel di compostagoio e
compostagio mediante cumuli aerat.

12 NEHLEEN E!_n:uessmu:a_zmne sefuita da un certo numero o stacl 50000 COR 5 F—
di separazione.
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Range di potenzaliti

Impianti operativ su

Lina frazione umida ed una frazione secca.

Azienda Processo ftfanno] Principali out put RS Giudizo Juniper
Trattaments  meccanico 2 secco sequitn  da
digestione  anaerobica a  secco  echologia _ ) . " .
13 oS DRANCO) & da un compostaggio aerobico per 3000 — 1200000 Biogas, hiostakilizzato 7 fully comimercial
statilizzare il digestato.
LAzienda propone  come  process  biolodgic
14 ROS ROCA compostaggio in unnel e la digestone anaerobica a &.000 — 150,000 Biogas, biostakilizzato v commercial
Lifnico.
15 SEI Frissiand Selezmng, prevatamento a  wimido,  digestone 550 000 Biogas, _G_DR,_matenah ’ commercial
anaerohica riciclabili
16 SRS Selezione meccanica e compostagdio in wessel 25000 =25 000 hinstabilizzato 2 fully commercial
17 | suTco Prefrafiamerto _ meceanico,  composiaggio  defo 40.000 — 150,000 CDR, biostabiizzat 10 commercial
“hiofix” & rafinazione
13 | VALORGA Prefratisments meccarico & digesione anaerobica 3 10,000 — 410,000 Biogas, COR, biostahilizzatn 13 fully commercial
seceo della frazione organica
14 W Pretrataments e compostaggio in wasche areate. TEE.000 — 270,000 hiostabilizzato 7 fully comimercial
CENTRO  RigicLo | Selezone e lavorazione dele frazioni  secche Sabbia sirtetica, material
20 riciclabili - proweniert  principalmente da  raccofta 20,000 - 1 -
WEDELAGOD ; . riciclabili
difierenziata
“Spremitura” della FORSU mediante un processo di
1 Wi Press pressoestrusione che consente di separare due fasi, 25000 — 75000 - 4 -




ANALISI DI ALCUNI SCHEMI IMPIANTISTICI

Sono stati selezionati 4 schemi di processo che prevedono la digestione anaerobica come step di
trattamento biologico della frazione umida separata meccanicamente con produzione di biogas e
successivo utilizzo dello stesso come vettore energetico:

O Valorga- DA a secco o umido con Hydropulper
Q Arrow Bio- DA ad umido con Hydropulper

O BTA- DA ad umido con Hydropulper

O OWS - Dranco, DA a secco

Q II processo Ecodeco dal momento che vanta un buon numero di impianti operativi in
Italia;

O il processo realizzato presso il Centro Riciclo Vedelago, che viene spesso citato come
esempio virtuoso di gestione dei rifiuti urbani.

“ Tipologia di processo Principale output

1 ECODECO Bioessiccazione in cumuli aerati Combustibile solido

2 VALORGA Digestione anaerobica dry e wet Biogas, biostabilizzato

3 ARROW BIO Digestione anaerobica wet Biogas, digestato

4 BTA Digestione anaerobica wet Biogas, biostabilizzato

5 OWS-DRANCO Digestione anaerobica dry Biogas, biostabilizzato

6 CENTRO RICICLO Selezione delle varie frazioni del rifiuto e Frazioni riciclabili, sabbia sintetica

VEDELAGO produzione di sabbia sintetica



| CRITERI DI VALUTAZIONE DELLE TECNOLOGIE

n AFFIDABILITA’ della tecnologia, intesa come garanzia di continuita di

esercizio, necessita di intervento, problematiche di funzionamento, risultati del
processo

n BILANCIO DI MASSA E FABBISOGNO DI DISCARICA

—| TMB

=)
————— 3

H ASPETTI AMBIENTALI: bilancio del Carbonio: confronto con lo scenario

che prevede l'incenerimento di tutto il rifiuto urbano residuo alla raccolta
differenziata

> t CO, emessi/t rifiuto trattato
> t CO, emessi/kWh di energia prodotto

n VALUTAZIONE ECONOMICA
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ESEMPIO VALORGA

tecnologia

N° impianti
operativi su RSU

Principali
Output

Scarto a
discarica

vantaggi

svantaggi

______-;_..-_._;;_Barcellona, Ec

opark 2

Pretrattamento meccanico e

digestione anaerobica a
secco 0 a umido della
frazione organica-
Hydropulper

13

Biogas, biostabilizzato

Residui 12,4% del Rifiuto
IN

Biostabilizzato 26,3% del

Rifiuto IN

Q esistenza di un gran
numero di impianti di
riferimento operativi;

Q produzione di energia

attraverso la
combustione del biogas.

O incertezza nell'utilizzo del
digestato

e

Film plastici | [ 40 14 %

0.9 %

Flastiche
miste 1,3 %

FsU l::»

Fretrattamen-o
Meccanico

Digestione
anaerabica

—

—

Stabilizzaz one del
digestato

Il

Mle Lalli Terrei e

nan ferrosi

Rifiati

ll[l[l%

CDE

T-’-E ¥

Trattamento meccanico

¥
Metalli

ferrosi 3,3 99
Y

Mletalli ion

ferrosi 0.2 % ¥

Vetro 1,5 %o

h |

U 4

di energia

B ougas per producione

!

Biogas 6,6 %
FY

Framione orgatiza 44,6 %

Digestione anaerobica

L
Catta f Cartone
1,4 %

F
Vapore 1.5 % pilizer 38,5 % 51.6 %
F
Ri 1 13,9% ;
o Disidratazione
BT W
¥

Biostabi izzato

» Condensato 03 %

Flocculanti 1 %6

.‘_

Tunnel di compostaggio

Chatpat biogtabilizzato 26,3 %

Regidha (scarti) 12,4 %
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AFFIDABILITA" IMPIANTISTICA

.
Kw:: : o

L'impianto di Villacidro (CA) basato su tecnologia BTA (selezione del RUR e digestione wet
previo trattamento in Hydropulper della frazione organica) € stato avviato nel 2002 con una
potenzialita di circa 54.000 t/anno (40.000 t/anno di RSU e 14.000 t/anno di fanghi). Dal 2006
I'impianto tratta essenzialmente l'umido proveniente dalle raccolte differenziate: viene by-
passata la sezione di selezione meccanica e si invia l'organico direttamente al trattamento
idromeccanico e biologico.

L'impianto di Ca’ del Bue (VR) presenta una potenzialita di progetto di 150.000 t/anno,
anch’esso basato su tecnologia BTA con un layout simile a quello di Villacidro, e stato avviato
nel 2002; dal 2007 la sezione di digestione anaerobica non € piu operativa e la frazione umida
viene inviata ad impianti di stabilizzazione.

L'impianto di Bassano del Grappa (VI) della potenzialita di 52.400 t/anno e stato avviato in
giugno 2003; e basato su tecnologia Valorga ed utilizza un processo di digestione anaerobica
dry. Fu progettato per trattare sia FORSU raccolta separatamente, sia rifiuto urbano residuo, da
introdurre nei digestori dopo pretrattamento. Tra il 2006 e il 2007 i digestori inizialmente
dedicati al trattamento del sottovaglio da rifiuto urbano residuo sono stati modificati per essere
destinati al trattamento della sola FORSU.

Sul panorama internazionale va ricordato l'impianto Ecoparc II di Barcellona, della
potenzialita di 240.000 t/anno, basato su tecnologia Valorga progettato per effettuare
trattamento meccanico-biologico del rifiuto indifferenziato al fine di separare una frazione
organica da inviare a digestione anaerobica. Le criticita riscontrate sulla linea dell’organico
hanno portato a riconvertire i reattori, destinandoli al trattamento della sola FORSU derivante
da raccolta differenziata.




IL CONTESTO PROGRAMMATORIO

Con DGP n. 591-21446 del 1/6/2010 e stato approvato il Documento Preliminare
relativo alla Fase di scoping della Valutazione Ambientale Strategica (VAS) del
PPGR2010. Il documento descrive quattro possibili scenari impiantistici su cui

effettuare I'analisi.

Scenario A Due inceneritori:
Gerbido + Termo
Nord (PPGR2006)

Scenario B inceneritore del
Gerbido + uno/due
gassificatori

Scenario C  Un inceneritore
(ampliamento
dell'impianto del
Gerbido)

Scenario D TMB + inceneritore

540.000 t/anno (470.000 di RUR + 70.000 di sovvalli)
a incenerimento

420.000 t/anno a incenerimento diretto e 120.000 a
gassificazione

540.000 t/anno (470.000 di RUR + 70.000 di sovvalli)
a incenerimento

470.000 t/anno di RUR a TMB: incenerimento della
frazione secca separata e di 70.000 t/anno di sovvalli
e digestione anaerobica della frazione umida separata



| STRUMENTIUTILIZATI

Strumenti utilizzati per analizzare i 4 scenari

n FABBISOGNO IMPIANTISTICO, per tutti e 4 gli scenario
considerati e, quindi, definizione della necessita di discarica

Ell BILANCIO DELLA CO,, effettuato utilizzando i bilanci di massa e di
energia e che ha portato alla definizione di due fattori di emissione
(espressi in termini di t CO,/t rifiuto e t CO,/MWh)

EJl ANALISI DEI COSTI




FABBISOGNO IMPIANTISTICO

E¥ FABBISOGNO IMPIANTISTICO

Per ciascuno dei quattro scenari esaminati e stato definito il quantitativo di
rifiuti da destinare a ciascun impianto e il fabbisogno di discarica.

Per cio che riguarda il fabbisogno di discarica si e fatta distinzione tra
discarica per digestato e discarica per scorie.

Per cio che riguarda le scorie si e fatta distinzione tra scorie pesanti e
ceneri leggere.

Per le scorie pesanti si € considerato, in via prudenziale, un fabbisogno
di discarica pari al 22% del rifiuto in ingresso all'impianto sia per
I'incenerimento sia per la gassificazione; per le ceneri volanti si €
considerato un fabbisogno di discarica pari al 4% del rifiuto in ingresso
agli impianti di trattamento termico.



BILANCIO DI MASSA e FABBISOGNO DI DISCARICA
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SCENARIO | SCENARIO SCENARIO D
A B
 Arrow Bio | OWS | Valorga | BTA

420.000 420.000 540.000 309.700  408.400 309.700  309.700

Termovalorizzatore Gerbido
[t/anno]

II Termovalorizzatore
[t/anno]

Gassificatore [t/anno] - 120.000 - - - - -

Separatore meccanico
[t/anno]

Digestore anaerobico
[t/anno]

Fabbisogno discarica (per

120.000 . - - - - -

- - - 470.000 470.000 470.000 470.000

- = s 230.300 131.600  230.300  230.300

. 118.800 118.800 118.800 68.134  89.848  68.134  68.134
scorie) [t/anno]

Fabbisogni discarica (per 21.600 21.600 21.600 12388 16336 12.388  12.388
ceneri volanti) [t/anno]

Fabbisogno discarica (per

digestato) - - - 186.543 105.280 195.755 207.270
[t/anno]

[F:/:'::gsl’m discarica totale 140.400 140.400 140.400 267.065  202.776  276.277  287.792

Scenario A Due inceneritori: Gerbido + Termo Nord (PPGR2006)
Scenario B inceneritore del Gerbido + uno/due gassificatori
Scenario C Un inceneritore (ampliamento dell'impianto del Gerbido)
Scenario D TMB + inceneritore




BILANCIO DELLA CO,

Ell BILANCIO DELLA CO,

Per gli scenari A, B e C, che prevedono trattamenti solo termici, si €
ipotizzato che tutto il C presente in ingresso diventi CO,;

Per lo scenario D si € considerata:
» CO, proveniente dalla separazione;
» CO, proveniente dal biogas;
» CO, proveniente dall'incenerimento (con le stesse modalita di
sopra);
» CO, proveniente dalla messa a discarica del digestato

Per tutti e 4 gli scenari analizzati si e considerata la CO, evitata
grazie al recupero energetico (energia elettrica e termica)



BILANCIO DELLA CO,

SCENARIO

A

Totale Energia prodotta

[MWh] 1.087.619
Totale CO, prodotta [t] 841.812
Produzione di CO, per

unita di rifiuto trattata 1,56
[t CO, / trif]

Produzione di CO, per

unita di energia 0,77
prodotta [t CO, / MWh]

Totale CO, evitata [t] 365.673
Produzione di CO, per

unita di rifiuto trattata* 0,88
[t CO, / trif.]

Produzione di CO, per

unita di energia 0,44

prodotta*[t CO, / MWh]

SCENARIO D

SCENARIO

1.062.779  1.087.619 966.543  1.092.159
841.812 841.812 853.522 866.408
1,56 1,56 1,58 1,60
0,79 0,77 0,88 0,79
357.321 365.673 338.773 375.504
0,90 0,88 0,95 0,91
0,46 0,44 0,53 0,45

* Il calcolo tiene conto della CO, evitata per via della produzione di energia elettrica e termica

Scenario A
Scenario B
Scenario C

Scenario D

Due inceneritori: Gerbido + Termo Nord (PPGR2006)
inceneritore del Gerbido + uno/due gassificatori
Un inceneritore (ampliamento dell'impianto del Gerbido)

TMB + inceneritore

927.570

850.501

1,58

0,92

322.762

0,98

0,57

B rowtio | ows | vargs | oma

878.852

846.725

1,57

0,96

302.749

1,01

0,62



ASSOCIAZIONE D'AMBITO TORINESE PER IL GOVEANO DEI RIFILTI

(‘ » W~ B BILANCIO DELLA CO, BIOGENICA e DELLA CO, FOSSILE

Ell BILANCIO DELLA CO,

La CO, calcolata in precedenza e stata distinta in CO, fossile e CO,
biogenica.

La definizione della quota di CO, biogenica e di quella di CO, fossile
dipende esclusivamente dalla composizione del rifiuto in ingresso
agli stessi scenari e non dai sistemi di gestione in essi adottati, e questo
a prescindere dalla forma in cui il carbonio viene generato dai differenti
sistemi .

E' stata effettuata la definizione dei fattori di emissione
(tCO,/trifiuto e tCO,/MWh) considerando solo la quota di CO, fossile




BILANCIO DELLA CO, BIOGENICA e DELLA CO, FOSSILE

ASSOCIAZIONE LY AMBITO TORINESE PER IL GOVERNO DEI ST

SCENARIO A = SCENARIO C | SCENARIO B SCENARIO D (OWS)

Totale CO, biogenica prodotta [t] 520.720 520.720 516.211
Totale CO, fossile prodotta [t] 321.093 321.093 350.197
Energia prodotta [MWh] 1.087.619 1.062.779 1.092.159

Produzione di CO, fossile per unita di

rifiuto trattata [tCO,/t rifiuto] 0.9 0,59 0,65
T T
Totale CO, fossile evitata [t] 365.673 357.321 375.504
elon oy oo it
Produzione di CO, fossile per unita di - 0,04 20,03 20,02

energia prodotta* [tCO,/MWh]

* Il calcolo tiene conto della CO, evitata per via della produzione di energia elettrica e termica

Scenario A Due inceneritori: Gerbido + Termo Nord (PPGR2006)
Scenario B inceneritore del Gerbido + uno/due gassificatori
Scenario C Un inceneritore (ampliamento dell'impianto del Gerbido)

Scenario D TMB + inceneritore




ASPETTI ECONOMICI

EJl ANALISI DEI COSTI

E stata fatta una valutazione di massima dei costi industriali e dei costi
esterni. Dal punto di vista dei costi industriali sono stati valutati:

»Costi di investimento relativi all'impiantistica che si aggiunge
all'inceneritore del Gerbido;

»Costo unitario di esercizio calcolato come rapporto tra i costi
operativi e il quantitativo complessivo di rifiuti trattati (540.000 t) al
netto dell'utile di impresa, delle compensazioni ambientali e del
contributo agli enti. Tiene conto di consumo materiali, servizi,
smaltimento residui, consumi energetici, costo del personale, spese
generali;

>Ricavo energia assetto solo elettrico, cosi come previsto dal piano
economico finanziario del Termovalorizzatore del Gerbido;

> Ricavo da certificati verdi;



ASPETTI ECONOMICI

Gerbido
[ML €]

elettrico [€/t]

elettrico [€/t]

Totale ricavi [€/t]

Ricavi-costi

Scenario A
Scenario B
Scenario C

Scenario D

costo investimento integrazione

costo unitario esercizio [€/t]

Ricavo energia - assetto solo

Ricavo energia da CV- assetto solo

SCENARIO A SCENARIO B m SCENARIO D

120 100 50
95,1 83,0 76,3
54,8 52,1 54,8
47,9 45,6 47,9
102,7 97,8 102,7

7,6 14,7 26,4

Due inceneritori: Gerbido + Termo Nord (PPGR2006)
inceneritore del Gerbido + uno/due gassificatori

Un inceneritore (ampliamento dell'impianto del Gerbido)
TMB + inceneritore

105

112,7
57,7
39,5
97,2

-15,5



ASPETTI ECONOMICI

s ;

ASSOCIAZIONE LY AMBITO TORINESE PER IL GOVERNO DEI ST

EJl ANALISI DEI COSTI

Dal punto di vista dei costi esterni e stata valutata esclusivamente |'esternalita
relativa al parametro CO2. Tale semplificazione puo essere ritenuta accettabile in
quanto da diversi studi presenti in letteratura e possibile rilevare che tale voce

risulta essere quella predominante nella definizione dei costi esterni.
La voce esaminata risulta quindi essere la seguente:

Costi esterni CO2 calcolati moltiplicando le tonnellate di CO2 emesse, al netto
della CO2 evitata, per il costo di ciascuna tonnellata




ASPETTI ECONOMICI

ASSOCIAZIONE LY AMBITO TORINESE PER IL GOVERNO DEI ST

SCENARIO A | SCENARIO B M SCENARIOD

Ricavi-costi 7,6 14,7 26,4 -15,5

Costi esterni CO, [€/t] 16,75 17,05 16,75 17,27

Scenario A Due inceneritori: Gerbido + Termo Nord (PPGR2006)
Scenario B inceneritore del Gerbido + uno/due gassificatori
Scenario C Un inceneritore (ampliamento dell'impianto del Gerbido)

Scenario D TMB + inceneritore




|CONCLUSIONT

u AFFIDABILITA IMPIANTISTICA: la fase del trattamento meccanico non comporta

particolari problemi. Per contro la digestione anaerobica risulta un’‘operazione
processisticamente difficile tenuto conto dei volumi in gioco e della qualita del materiale
alimentato (frazione organica “sporca” e non FORSU separata alla fonte).

BILANCIO DI MATERIA: La domanda di discarica per scorie € inferiore rispetto a
quella richiesta da sistemi che prevedono l|incenerimento diretto del quantitativo
complessivo dei rifiuti, € necessaria invece un’‘importante volumetria per lo smaltimento
del digestato e questo porta ad una necessita totale di discarica che e circa il doppio di
quella richiesta dagli scenari con solo trattamento a caldo.

BILANCIO DEL CARBONIO: Dai calcoli effettuati non emergono vantaggi a favore
dei processi di trattamento meccanico-biologico sia in termini di t CO, emessi/kWh di
energia prodotto sia in termini di t CO, emessi/t rifiuto trattato. Il risultato rimane lo
stesso anche se ci si riferisce alla sola quota di CO, fossile, cioe al netto della CO,
biogenica (ascrivibile alle frazioni carta, cartone, legno e organico) per il fatto che la
ripartizione tra CO, biogenica e CO, fossile dipende esclusivamente dalla composizione
del rifiuto in ingresso agli impianti e non dalle caratteristiche degli impianti stessi.

VALUTAZIONE ECONOMICA: lo scenario che prevede il trattamento meccanico-
biologico del rifiuto e il successivo trattamento termico della frazione secca e piu
oneroso rispetto al trattamento termico diretto dei rifiuti, sia in termini di costi di
investimento, sia in termini di costi di esercizio.



'RIFERIMENTI

VALUTAZIONI SULL'APPLICABILITA DEI
TRATTAMENTI MECCANICO-BIOLOGICI NEL CICLO
INTEGRATO DEI RIFIUTT URBANI DELLA PROVINCIA

DI TORINO

GRAZIE PER L'ATTENZIONE

Per ulteriori informazioni:

giuseppe.genon@polito.it vita.tedesco@atorifiutitorinese.it

deborah.panepinto@polito.it palma.urso@atorifiutitorinese.it



