
In atre situazioni, ovvero come da SCHEMA 2, può essere op-
portuno trattare la frazione liquida prima in un impianto biolo-
gico SBR con ossidazione nitro/denitro e successivamente in 
un impianto con membrane di ultrafiltrazione e con passaggio 
in osmosi inversa. 

Il permeato ottenuto potrà già essere scaricato, mentre il se-
mi-concentrato verrà trattato dall’evaporatore sottovuoto IWE 
che lo trasformerà in una piccola parte concentrata per com-
postaggio ed in una parte evaporata sempre con una duplice 
destinazione: ingresso al trituratore e scarico.

È importante segnalare che con questa configurazione si ridu-
ce la taglia dell’evaporatore necessario.

~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~

Esiste una terza opzione che illustriamo nello SCHEMA 3, os-
sia il cosiddétto modello “Biosip - Agatos” il cui processo inizia 
con il trattamento del chiarificato direttamente con l’evapora-
tore sottovuoto IWE. 

Il concentrato ottenuto potrà essere sottoposto ad un ulteriore 
trattamento di essiccazione unitamente alla frazione solida del 
digestato generato dal separatore centrifugo per diventare un 
ammendante con < 50% H2O e < 10% NH3/RNT.

L’output evaporato invece subirà una serie di trattamenti (ul-
trafiltrazione, acidificazione ed osmosi inversa) per ottenere 
acqua osmotizzata idonea per il riutilizzo nel processo ma an-
che scaricabile in superficie.

Con questo trattamento si otterrà inoltre Solfato di Ammonio 
di qualità ad elevato titolo.

~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~

In tutti i casi rimarchiamo l’elevata prestazione garantita dall’e-
vaporatore sottovuoto IWE che riduce il volume del refluo in 
ingresso in modo estremamente significativo.

Questa performance, abbinata ad una richiesta di energia 
termica realmente limitata e quindi a bassi costi operativi, si 
concretizza in un netto risparmio economico e gestionale, fa-
cendo sì che l’investimento complessivo possa essere rapida-
mente recuperato.    

Le normative che regolano lo smaltimento del digestato da im-
pianti di digestione anaerobica impongono limiti molto severi 
relativi al carico di azoto presente nel digestato destinato allo 
scarico od allo smaltimento sul terreno.

Nonostante la frazione solida del digestato può essere facil-
mente destinata al compostaggio, la gestione della frazione 
liquida rappresenta una pesante complicazione che comporta 
un aggravio di costi significativi.

È quindi fondamentale identificare le più appropriate tec-
nologie di trattamento della frazione liquida del digestato 
in grado di garantire prestazioni elevate ed efficaci.

Gli EVAPORATORI SOTTOVUOTO IWE costituiscono in molti 
casi la scelta ottimale per ottenere una drastica riduzione del 
volume originario del digestato (riduzione che può arrivare sino 
al 95% ed oltre) a fronte di un basso consumo energetico.

IWE è in grado di proporre soluzioni “ad-hoc”, ovvero otti-
mizzate sulla base di ogni specifico contesto, per ridurre 
i costi di smaltimento della frazione liquida del digestato, 
recuperando e valorizzando il materiale trattato.

Si tratta di una perfetta soluzione di ECONOMIA CIRCOLARE, 
dove il beneficio ottenuto a favore dell’ambiente si integra con 
un significativo beneficio di risparmio economico per l’utiliz-
zatore.

Sappiamo infatti che il digestato è composto per il 4-5% da 
una frazione solida e da una frazione liquida del 95-96% ad alto 
tenore di azoto.

Con le tecnologie di evaporazione IWE è possibile sfrut-
tare fonti di energia spesso già disponibili per trattare il 
digestato ottenendo così un evaporato che può essere 
riutilizzato in diverse modalità.

A titolo esemplificativo riportiamo nello SCHEMA 1 una tipolo-
gia di processo dove successivamente alla fase di separazione 
centrifuga, è prevista una fase di preacidificazione con acido 
solforico prima dell’invio del liquido chiarificato all’evaporatore.

In questo caso l’output dell’evaporatore sottovuoto sarà costi-
tuito da un concentrato a basso tenore di azoto ammoniacale 
destinabile al compostaggio e da un evaporato che avrà una 
duplice destinazione: una parte verrà riutilizzata in ingresso al 
trituratore, mentre un’altra potrà essere scaricata in superficie 
dopo un trattamento biologico.

SCHEMA 1
TRATTAMENTO DIGESTATO

TAL QUALE
DA BIODIGESTORE ANAEROBICO 

CON PREACIDIFICAZIONE

RIDUZIONE DEL VOLUME DA SMALTIRE
DELLA FRAZIONE LIQUIDA DEL DIGESTATO.

EVAPORATO TRATTABILE
BIOLOGICAMENTE E SCARICABILE

IN SUPERFICIE.

EVAPORATO RIUTILIZZABILE PER
ALIMENTARE IL PROCESSO DI 

BIODIGESTIONE.

CONCENTRATO DA EVAPORAZIONE
CON BASSO TENORE DI
 AZOTO AMMONIACALE.

SCHEMA 2
TRATTAMENTO DIGESTATO

DA BIODIGESTORE ANAEROBICO 
CON PRETRATTAMENTO

BIOLOGICO + MEMBRANE UF/OI

RIDUZIONE DEL VOLUME DELLA
FRAZIONE LIQUIDA DEL DIGESTATO

DA SMALTIRE.

RIDUZIONE FABBISOGNO TERMICO
PER EVAPORATORE SOTTOVUOTO DI

TAGLIA LIMITATA.

SCHEMA 3
TRATTAMENTO DIGESTATO DA
BIODIGESTORE ANAEROBICO  

TIPO “BIOSIP • AGATOS”

PRODUZIONE DI SOLFATO DI AMMONIO
DI QUALITÀ CON RECUPERO AMMONIACA.

BASSO RISCHIO DI INTASAMENTO
MEMBRANE OSMOSI E ULTRAFILTRAZIONE.

RECUPERO DEI CONCENTRATI DA
EVAPORAZIONE CON BASSO TENORE

DI AZOTO AMMONIACALE.

ACQUA OSMOTIZZATA E DIGESTATO
SENZA/BASSO AZOTO AMMONIACALE

RIUTILIZZABILI NEL PROCESSO.

• ELEVATI COSTI DI GESTIONE

• ELEVATI COSTI DI SMALTIMENTO

• SIGNIFICATIVA PERDITA DI RISORSE

• EMISSIONE DI AMMONIACA IN ATMOSFERA

• PERDITA DI NITRATI NELLE ACQUE

• ABBATTIMENTO COSTI DI GESTIONE

• GESTIONE SEMPLIFICATA DEL DIGESTATO

• VELOCE RECUPERO DELL’INVESTIMENTO

• MIGLIORAMENTO IMPATTO AMBIENTALE
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1. TRATTAMENTO DIGESTATO TAL QUALE DA BIODIGESTORE ANAEROBICO
CON PREACIDIFICAZIONE

• RIDUZIONE DEL VOLUME DA SMALTIRE DELLA FRAZIONE LIQUIDA DEL DIGESTATO

• EVAPORATO TRATTABILE BIOLOGICAMENTE E SCARICABILE IN SUPERFICIE

• EVAPORATO RIUTILIZZABILE PER ALIMENTARE IL PROCESSO DI BIODIGESTIONE

• CONCENTRATO DA EVAPORAZIONE CON BASSO TENORE DI AZOTO AMMONIACALE
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2. TRATTAMENTO DIGESTATO DA BIODIGESTORE ANAEROBICO
CON PRETRATTAMENTO BIOLOGICO + MEMBRANE UF/OI

• RIDUZIONE DEL VOLUME DELLA FRAZIONE LIQUIDA DEL DIGESTATO DA SMALTIRE

• RIDUZIONE FABBISOGNO TERMICO PER EVAPORATORE SOTTOVUOTO DI TAGLIA LIMITATA 
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MATERIA IN INGRESSO A
TRITURATORE/SEDIMENTATORE

SEPARATORE PLASTICHE

• FORSU
• REFLUI ZOOTECNICI

• SCARTI E FANGHI
AGROALIMENTARI

• FANGHI CIVILI
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EVAPORATORE SOTTOVUOTO

5

BIOMETANO

COGENERATORE

CONCENTRATO
A BASSO TENORE DI 

AZOTO AMMONIACALE

EVAPORATO

AMMENDANTE
< 50% H₂O

< 10% NH3 / RNT

Scarico in acque
superficiali

Riutilizzo
nel processo 

PERMEATO

SOLFATO DI AMMONIO
(7% TITOLO)

3. TRATTAMENTO DIGESTATO DA BIODIGESTORE ANAEROBICO
TIPO “BIOSIP • AGATOS”

DIGESTATO

2

 

 

FRAZIONE
LIQUIDA

FRAZIONE
SOLIDA

ESSICCAZIONE
SOTTOVUOTO

BIOMASSA LEGNOSA

3

ACIDIFICAZIONE
CON AGGIUNTA DI ACIDO
SOLFORICO PER CORREZIONE 
pH SINO A ~5

ULTRAFILTRAZIONE

4

BIODIGESTORE
ANAEROBICO

MATERIA IN INGRESSO A
SEPARATORE A UMIDO
PLASTICHE/SOVVALLI

• FORSU
• REFLUI ZOOTECNICI

• SCARTI E FANGHI
AGROALIMENTARI

• FANGHI CIVILI

1

EVAPORATORE SOTTOVUOTO

• PRODUZIONE DI SOLFATO DI AMMONIO DI QUALITÀ CON RECUPERO AMMONIACA

• BASSO RISCHIO DI INTASAMENTO MEMBRANE OSMOSI E ULTRAFILTRAZIONE

• RECUPERO DEI CONCENTRATI DA EVAPORAZIONE CON BASSO TENORE DI AZOTO AMMONIACALE

• ACQUA OSMOTIZZATA E DIGESTATO SENZA/BASSO AZOTO AMMONIACALE, RIUTILIZZABILI NEL PROCESSO

OSMOSI INVERSA

5

LE SOLUZIONI IWEI PROBLEMI

TRATTAMENTO DIGESTATI


