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CPL: Contenitori in Plastica per Liquidi 
CAC: Cassette per bottiglie 

Film di imballaggio in PP, PS 
Pallets 

Consorzio Nazionale 
 Imballaggi Plastici 



Mission 
Organizzare, garantire e promuovere la raccolta e il riciclo di casse e 
pallet in plastica. Informare operatori economici e cittadini sulla corretta 
gestione dei rifiuti. Attuare una corretta ed efficace gestione al fine di 
ridurre l’impatto ambientale. 

CO.N.I.P. 

Closed Loop 
CO.N.I.P. adotta un sistema ad anello chiuso nel 
quale il recupero e il riciclo di casse e pallet in 
plastica generano la materia prima-seconda che 
viene utilizzata nel processo produttivo interno. 

‘economia circolare’ 







Riciclo primario 
 

Rifiuto di un oggetto Stesso oggetto 







Riciclo secondario 
 

Rifiuto Rilavorazione Polimero riciclato 



Per riciclo secondario si intende il riciclo che si effettua a partire da un 
materiale selezionato che viene reimpiegato per produrre nuovamente beni 
di consumo in un impianto diverso da quello di produzione primaria 

riciclo post-industriale riciclo post-consumo 

raccolta di scarti e/o sfridi 
di lavorazione presso aziende 
 
Questi tipo di riciclo si diversifica dal 
primario solo perché il processo di 
trasformazione è effettuato in un 
impianto diverso rispetto a quello in 
cui è stato generato. 

si effettua a partire da materiali 
recuperati dopo l’uso dai prodotti 
finiti.  
A questo gruppo appartengono 
tutte le tecnologie di riciclo delle 
plastiche dalla raccolta 
differenziata degli imballaggi, 
dei veicoli a fine vita e da rifiuti 
di apparecchiature 
elettriche ed elettroniche 





differenti da quelle dei prodotti originari 





Si 



Separazione automatica dei Materiali:  



Identificazione  
del materiale 

Possibilità di separare fino a 8 t/ora (circa  160,000 bottiglie/ora 

con balistico 

balistico 



ESEMPIO: PET 
 
Il polietilentereftalato (PET)   è prodotto interamente con petrolio o gas 
metano.  
Servono 1,9 kg di petrolio grezzo per realizzare circa 1 kg di PET.  
 
Grazie alla sua struttura chimica, all’inceneritura il PET emana nell'aria 
solo acqua, ossigeno e anidride carbonica.  
 
La trasformazione del PET consente, poi, di risparmiare il 50% di 
energia, rispetto alla produzione di nuovo.  
 
Il PET è così una materia pregiata, che può essere facilmente riciclata 
e utilizzata per la realizzazione di prodotti pregiati.  
 
Nel corso del recupero, di base, non perde le sue proprietà ed è dunque 
riciclabile «all’infinito» , a meno che non sia stato chimicamente 
degradato da una sollecitazione termica eccessiva. 



Riciclo terziario 
 

Rifiuto Olio combustibile, monomeri, prodotti chimici 



• Il riciclo terziario comporta quindi l’utilizzo di agenti chimici o fisici per ottenere dei 
derivati dai materiali polimerici che possono essere reintrodotti nello stesso ciclo 
produttivo od utilizzati in altri. 

 



recuperati 



• È possibile sottoporre il materiale polimerico a scissione di catena (solvolisi) 
in modo controllato così da ottenere composti chimici reimpiegabili come 
combustibili o nell’industria chimica.  



In generale sia polimeri di condensazione come il PET, il nylon ed i poliuretani, 
che polimeri ottenuti per poliaddizione, quali polietilene e resine fenoliche, possono 
essere depolimerizzati grazie all’uso di acqua o di alcol allo stato  supercritico, cioè a 
pressioni e temperature superiori rispetto ai valori critici 

I composti chimici derivanti dalla solvolisi di polimeri di condensazione quali i poliesteri 
possono essere facilmente impiegati nella produzione di resine quali le poliestere 
insature, le poliuretaniche o le epossidiche. Possono essere anche utilizzate nella sintesi 
di polimeri da impiegare nel settore degli smalti e rivestimenti. 







La sintesi di Fischer-Tropsch è un processo in grado di convertire il 
gas di sintesi (miscela costituita da H2 e CO in varie proporzioni) 
in una vasta gamma di idrocarburi a catena lunga e di prodotti ossigenati, 
utilizzando le proprietà catalitiche di alcuni elementi del Gruppo VIII (Fe 
Co Ni Ru). 
 
• la FT nasce in Germania negli anni 20 e successivamente viene 

utilizzata per produrre carburanti per aerei e mezzi militari, partendo 
da carbone 
 

• Nel dopoguerra scema l’interesse a causa della notevole disponibilità di 
crudo a basso prezzo, e la ricerca continua solo in USA ed in Sud Africa, 
paese soggetto ad embargo. 
 

• La crisi petrolifera degli anni ‘ 70 risveglia l’interesse per la FT, ma con 
alterne vicende, con il NG che supplisce alla diminuzione delle  riserve 
di crudo, e la comparsa di nuove tecniche di indagine e trivellazione. 
 

• Negli anni ’90 nuovo impulso, ancora per carenza di risorse  e per 
motivi ambientali. 



Perché la Sintesi di FT  ? 
 
• I combustibili da F-T sono caratterizzati da assenza quasi totale di S (< 1 ppm), 
N, metalli pesanti, composti aromatici, buone proprietà di combustione ed alti 
punti di fumo, che li rendono particolarmente adatti come diesel e jet fuels. 
 
• Il diesel F-T si presta ad essere utilizzato in miscela (senza necessità di modificare i 
motori) per upgrading del diesel convenzionale, così da ottemperare ai nuovi e 
più stringenti limiti di legge recentemente introdotti ovunque per il trasporto 
nelle aree urbane. 
 
• Inoltre, co-prodotti di pregio, quali olefine, alcoli superiori, white oils, 
ammoniaca, lubrificanti privi di S, concorrono alla fattibilità economica della F-
T. 





Il riciclo quaternario consiste nel recupero energetico attraverso la 
combustione. 
 
La termovalorizzazione dei materiali plastici è possibile soprattutto se 
questi vengono utilizzati per preparare combustibile da rifiuti (CDR), 
attualmente denominato CSS (combustibile solido secondario).  
Il combustibile da rifiuti è stato introdotto con il decreto Ronchi (1997)  
 
E’ stato definito combustibile da rifiuti il materiale proveniente da tale 
frazione che ha subito rimozione della frazione umida e degli inerti.  La 
frazione restante, ad alto potere calorifico, può alimentare 
termovalorizzatori fornendo un recupero energetico 

La plastica non riciclabile 
può essere utilizzata per 
alimentare gli impianti 
esistenti utilizzandola nella 
preparazione del CDR, che 
deve avere un potere 
calorifico superiore ai 15 
MJ/Kg. 
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Perché gli inceneritori non chiudono il ciclo dei rifiuti 

Un argomento spesso portato è che i ‘termovalorizzatori’ siano 

indispensabili per chiudere il “ciclo dei rifiuti” e non dovere fare ricorso 

alle discariche. 

 

Si tratta però di una affermazione priva di fondamento, dato che gli 

inceneritori necessitano comunque di discariche per collocare i residui di 

combustione. Con la differenza che se si bruciano i rifiuti si finisce per 

portare in discarica rifiuti più inquinanti e problematici.  

 

I residui di combustione sono infatti rifiuti pericolosi, composti da: 

- scorie: i residui provenienti dal forno di combustione 

- ceneri: le polveri provenienti soprattutto dalle sezioni di depurazione     

     fumi 

 

Rispetto alle scorie, le ceneri risultano più contaminate da diossine, 

furani e altri microinquinanti persistenti.  

 

Dato che le scorie e ceneri costituiscono circa il 25% in peso dei rifiuti 

bruciati, in un inceneritore si produce 1 t di rifiuti pericolosi da 4 
tonnellate di RSU. 



I residui di combustione devono essere collocati in una discarica per 

rifiuti pericolosi, quindi in impianti generalmente situati all’estero. 

 

Ciò significa che non solo inviare a incenerimento i RSU non “chiude” 

alcun ciclo, ma costringe a inviare un quarto dei rifiuti da smaltire a  

impianti più costosi e meno diffusi rispetto alle discariche per rifiuti 
urbani 



Il conferimento in discarica 



aree 















I rifiuti di apparecchiature elettriche ed elettroniche (RAEE), “Waste of 
Electric and Electronic Equipment” (WEEE), sono rifiuti derivanti da una 
qualunque apparecchiatura elettrica o elettronica di cui il possessore intenda 
disfarsi in quanto guasta, inutilizzata, o obsoleta e dunque destinata 
all’abbandono.  
 
Rappresentano uno dei flussi prioritari individuati dalle politiche dell’Unione 
Europea sia per la loro complessa composizione, spesso caratterizzata dalla 
presenza di sostanze pericolose, sia per la loro quantità, crescente a ritmi 
notevoli e con previsioni di un ulteriore significativo aumento nei prossimi 
anni.  
 
Le stime prevedono anche che entro il 2022 la quantità totale di RAEE subirà 
un aumento annuo apri al 2,5-2,7% e raggiungerà quindi 12,3 milioni di 
tonnellate annue sul mercato dell’Unione europea . 
 
Nel nostro Paese si registra un passaggio da circa 970.000 tonnellate generate 
nel 2005 a circa 1.200.000 tonnellate nel 2015 



I principali problemi derivanti da questo tipo di rifiuti sono la presenza di 
sostanze considerate tossiche per l’ambiente e la non biodegradabilità di tali 
apparecchi. 
 
Unione Europea, Stati Uniti e Giappone sono stati i primi ad aver avviato 
programmi di riciclaggio e ad aver improntato normative volte alla gestione di 
questi rifiuti. 
 
Conseguentemente, sono iniziate le prime esportazioni verso i paesi in via di 
sviluppo, dove le normative a protezione dei lavoratori e dell’ambiente erano 
inadeguate o in certi casi assenti 
 
Un corretto recupero dei RAEE consente di ottenere notevoli benefici, sia dal 
punto di vista ambientale che dal punto di vista economico 
 
Dal punto di vista economico, sono ormai riconosciuti i grandi vantaggiche se ne 
può trarre, poiché come già accennato, questo tipo di rifiuto produce notevoli 
quantità di materie prime seconde (acciaio, ferro, rame, alluminio, plastiche…) 
che vanno ad alimentare l’industria del riciclo, consentendo di avere risparmi 
energetici ed evitando l’ulteriore emissioni di gas serra, rispetto alla produzione 
ex-novo del materiale 



Sostanze nocive presenti nei RAEE 
 
E’ necessario evitare la dispersione nell’ambiente di sostanze tossiche, come ad 
esempio i clorofluorocarburi (CFC) oppure, la diffusione nel suolo e in acque 
superficiali di sostanze tossiche, come i metalli pesanti.  
 
Il piombo è contenuto nelle batterie e nelle saldature degli apparecchi e nei tubi 
catodici 
 
Il cadmio si trova in componenti, semiconduttori e tubi catodici di vecchio tipo. 
Oltre ad essere una sostanza cancerogena, può provocare danni irreversibili ai 
reni e al sistema osseo, disturbi alla crescita 
 
Il mercurio è presente in termostati, interruttori, attrezzature medicali,  
apparecchi di telecomunicazioni e soprattutto nelle sorgenti luminose a scarica.  
 
Il cromo esavalente ed i policlorobifenili (PCB) vengono usati per ridurre 
l’infiammabilità di componenti 



Aspetti normativi 
Con il Decreto Legislativo 151 del 2005, il Governo Italiano ha recepito le 
direttive del Parlamento europeo in materia di smaltimento di rifiuti elettrici ed 
elettronici (RAEE) 
 
Le tre direttive europee (2002/95/CE, 2002/96/CE e 2003/108/CE) miravano a 
regolarizzare e, in alcuni casi eliminare, l’uso di determinate sostanze nelle 
apparecchiature elettriche ed elettroniche, e ad armonizzare il recupero e il riciclo di 
tali rifiuti. Tutti gli strumenti informatici,  come computer, stampanti,  
scanner, palmari e altro  
ricadono ora sotto la nuova  
normativa 
 
Il D.Lgs 151/2005 impone  
la limitazione e l’eliminazione  
di alcune sostanze presenti  
nei RAEE.  
Dal 1° luglio 2006 
sono banditi piombo, mercurio,  
cadmio, cromo esavalente,  
bifenili polibromurati e  
etere di difenile polibromurato 



l recupero e riciclo dei RAEE 

Nei RAEE sono presenti ritardanti di fiamma bromurati, sostanze alogenate, 
etc. pericolose per l’ambiente se non trattate e smaltite in modo adeguato  
 
Lo smaltimento di questi rifiuti assieme ai rifiuti indifferenziati non costituisce 
solo un rischio per la salute e l’ambiente, ma rappresenta anche un grande 
spreco di risorse 
 
Molti materiali costituenti i RAEE, come il ferro, l’acciaio, l’alluminio, il rame, il 
vetro, alcune materie plastiche, ecc. possono essere, in seguito a specifici processi di 
recupero e riciclaggio, riavviate di nuovo alla catena di produzione e impiegate 
nella produzione di nuovi beni. 
 
Le tecnologie adottate dal Consorzio italiano recupero e riciclaggio elettrodomestici 
(Ecodom) consentono di recuperare oltre l’80% dei materiali che costituiscono un 
elettrodomestico, con un grado di purezza tale da permettere il loro riutilizzo nei 
processi produttivi. 
 
 



Ogni elettrodomestico diventa così una “miniera” di materie prime.  
Ad esempio: da un solo frigorifero si possono recuperare circa 28 kg di ferro, 6 kg 
di plastica e oltre 3 kg tra rame e alluminio. Tutto ciò che non può essere 
riutilizzato, viene avviato allo smaltimento. 



I dati che emergono da una ricerca realizzata all’inizio del 2011 non sono 
confortanti, soprattutto se si pensa che ogni anno vengono acquistati circa 240 
milioni di apparecchi, di questi solo una piccolissima parte vengono gestiti 
correttamente nel momento del fine vita.  
 
Ciò significa che, mentre la media di raccolta differenziata di questa tipologia di 
rifiuti in UE è di 1 kg ogni 4 kg acquistati, in Italia il rapporto diventa 1 kg ogni 6 kg 
acquistati. 
 
Le plastiche costituiscono circa il 20% dei RAEE 
 

Le plastiche, che sono impiegate per la produzione di prodotti Hi-Tech, risultano 
più costose di quelle usate, per esempio, negli imballaggi, in quanto devono rispondere 
ad elevati standard prestazionali ed hanno tempi di vita molto più lunghi delle plastiche 
da imballaggio. 



Due sono le ragioni principali che rendono il riciclo delle plastiche da RAEE un 
difficile lavoro: 
• sono costituiti da numerosi tipi di polimeri 
• possono contenere alti contenuti di composti organici ed inorganici pericolosi. 

 
Studi precedenti hanno identificato nelle plastiche derivanti dal RAEE metalli 
pesanti, ritardanti di fiamma bromurati, tra cui bifenili ed eteri difenilici 
polibromurati (PBB e PBDE) il cui utilizzo viene regolato dalla norma perchè formano 
diossine bromurate altamente tossiche quando sottoposti ad alte temperatura 
 
I polimeri che sono presenti in maggiori quantità nelle plastiche da RAEE sono:  

• ABS acrilonitrile butadiene stirene  

• policarbonato  

• polibutiltereftalato  

• polistirene ad alto impatto  

• e loro miscele. 



L’ acrilonitrile butadiene stirene (ABS) è in genere ottenuto polimerizzando 
il copolimero stirene-co-acrilonitrile (SAN) in presenza di Polibutadiene (BR). 

La sintesi permette di ottenere un sistema bifasico in cui la matrice è costituita da SAN e la fase 
dispersa da gomma BR.  
Per la sua particolare durezza, la buona stabilità chimica e strutturale, e la possibilità di ottenere 
proprietà modulate grazie alla possibilità di variare la percentuale in peso dei diversi reagenti, il 
copolimero ABS è un materiale polimerico utilizzato per svariate applicazioni, quali le scocche di 
prodotti elettrici/elettronici (case di televisori e computer, tastiere, etc..), piccoli elettrodomestici, 
mobili, tubi di scarico per edilizia nonché componenti per l’industria 2 e 4 ruote.  
 
L’ABS recuperato da computer può essere riutilizzato in toto o in parte per rifare nuove carcasse 
per computer ed anche in miscela con altri polimeri (PVC, PC) o con fibre di vetro  



Plastiche da veicoli a fine vita  
(ELV) 



La demolizione dei veicoli costituisce uno dei maggiori problemi a livello ambientale 
  

In EU sono 15.158.874 milioni di auto immatricolate nel 
2018 
 
In Italia 1.910.025 
2018: in Italia circolano 51.682.370 veicoli 
 



Ogni anno, in Europa, vengono rottamati circa 15 milioni di 
veicoli  
 
Solo in Italia, nel 2008, sono stati circa 1.500.000-2.000.000 
unità 
 
Equivalgono a 2 milioni di tonnellate di rifiuti, il 15-20% del totale 
dei rifiuti prodotti in Europa. 
 
Il D.Lgs 209/2003 e il D.Lgs 149/2006 recepiscono la direttiva 
2000/53/CE in materia di veicoli fuori uso 



I materiali plastici sono circa il 16% del 
peso complessivo del veicolo, ma 
appartengono a circa 10 famiglie 
polimeriche.  
 
I materiali plastici più rappresentativi sono 
termoplastici. In prevalenza sono poliolefine 
PP e PE. 
 
Gli elastomeri costituiscono il 5% in peso 
del veicolo. Gli elastomeri più 
rappresentativi sono SBR per gli pneumatici 
e EPDM per le guarnizioni.  



La filiera di trattamento degli ELV 
Possiamo ora considerare i vari aspetti della filiera di trattamento degli ELV: 
 
• Costruttori di veicoli: rappresentano il primo anello della gestione ELV in quanto possono 
rendere i veicoli facili da smontare per ricuperare le  diverse parti 

• Bonificatori: sono costituiti dai rivenditori e dalle officine meccaniche e di riparazione di 
autoveicoli, preposte alla sostituzione di carburante, batterie, condensatori, liquido freni, 
liquido refrigerante, liquido di condizionamento aria, olio motore, air bag. 

• Demolitori: sono impianti in cui gli ELV vengono sottoposti ad operazioni di messa in 
sicurezza consistenti nella rimozione dei componenti ambientalmente critici e di quelli 
riciclabili e nello smontaggio delle parti di ricambio 

• Rottamatori: i rottamatori si occupano della pressatura delle carcasse delle auto. 

• Frantumatori: presso i frantumatori le parti metalliche vengono separate da quelle non 
metalliche. Le prime vengono riciclate in fonderia; la parte restante è il residuo della 
frantumazione chiamato CAR FLUFF 

 
Si stima che i bonificatori e i demolitori gestiscano il 30% del peso dei veicoli. 



Il fluff è un materiale eterogeneo generato negli impianti di frantumazione 
contenente plastiche, imbottiture, gomma, vetro, metalli, tessuti, vernici ed 
adesivi, materiali isolanti e guarnizioni.  
 
La principale criticità è legata alla sua intrinseca eterogeneità 

Le attuali problematiche di smaltimento del car-fluff 



La pericolosità del fluff una volta depositato in discarica è legata alla 
possibile dispersione in falda dei metalli pesanti ed eventualmente di 
tutte quelle sostanze che non siano state preventivamente eliminate in 
seguito alla bonifica del veicolo. 



l problema dei pneumatici a fine vita 

Gli pneumatici sono essenzialmente costituiti da gomma reticolata  vulcanizzata) 
che, unitamente a materiali di rinforzo, quali fibre tessili, cariche e metalli 
intimamente legati alla gomma, conferisce agli stessi le proprietà meccaniche 
richieste 
 
tale struttura renda questi manufatti difficili da fondere o di dissolversi limitando 
significativamente le forme di recupero 
 
Ogni anno nella sola Unione Europea vengono generati circa 220 milioni di 
pneumatici usati corrispondenti a circa 3 milioni di tonnellate di carcasse da 
smaltire o riciclare 
 
nel mondo il numero dei pneumatici usati sale a circa 9.000.000 di tonnellate ! 
 



La gestione dello pneumatico a fine vita presenta diverse implicazioni 
ecologiche: 
 

• una volta posto in discarica è resistente all’azione dei microrganismi (si 
valuta in circa 100 anni il tempo che impiega a degradarsi, quando 
interrato); 
 
• può favorire lo sviluppo di incendi; 
 
• è di difficile compattazione e, se posto in discarica, favorisce la 
formazione di sacche di biogas le quali aumentano il pericolo di 
esplosioni; 
 
• crea instabilità meccanica all’interno della massa di rifiuti stoccata a 
causa delle cavità del pneumatico e della sua relativa elasticità; 
 
• può produrre lo sviluppo di malattie, specie nelle zone dove il clima è 
caldo-umido, per la presenza di insetti che si sviluppano nell’acqua 
contenuta nelle carcasse. 


