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STADLER®

I l  m e g l i o  d e l l a  t e c n i c a

Gli impianti di selezione STADLER, made in Germany, sono 
sinonimo di:

Assicurati tutti i benefici di un processo di riciclo ottimale 
dall’elevato valore aggiunto!

TECNOLOGIA TEDESCA

Elevata qualità
A�dabilità

Rapidità di montaggio
Elevata purezza dei prodotti selezionati

PER UNA PERFETTA SELEZIONE 
DEI MATERIALI

+39 0523 17277-68
pietro.navarotto@w-stadler.de
www.w-stadler.de/it

STADLER Italia S.r.l.
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LA SOLUZIONE PERFETTA PER APPLICAZIONI 
DI ETICHETTATURA ED IMBALLAGGIO

 Installazione di oltre 5 milioni di
 stampanti di codici a barre nel mondo

 Tra i primi 5 fabbricanti di stampanti nel mondo

 Più di 30 anni di attività totalmente
 incentrati nello sviluppo di stampanti
	 robuste,	affidabili	e	convenienti

LE STAMPANTI DI ETICHETTE
La Scelta Più Intelligente per

  INTRALOGISTICA AUTOMATICA: 
LA RISPOSTA DI CLS
L’italiana CLS, da 70 anni specializzata in noleggio, 
vendita e assistenza di carrelli elevatori, mezzi e at-
trezzature per la logistica, allarga servizi e competen-
ze nella direzione della trasformazione digitale delle 
imprese, accelerata dagli effetti della pandemia.
Già nel 2019 era stata inaugurata la business unit 
dedicata all’automazione e alla digitalizzazione dei 
processi manutentivi: si chiama CLS iMation ed è 
formata da un team di esperti in grado di ideare, 
sviluppare e mettere in opera soluzioni automatiche 
su misura per l’intralogistica.

Per CLS Industria 4.0 significa competenze sulla gestione di flussi, processi, 
macchine e dati: dalla digitalizzazione con sistemi di telemetria alle macchine 
automatiche, dall’utilizzo di collaborative robot, fino all’integrazione con siste-
mi di intelligenza artificiale.
L’ing. Michele Calabrese, responsabile di CLS iMation, conferma questa pro-
gressiva evoluzione in casa CLS: macchine automatiche per la movimentazione 
di carichi, poi i cobot per connettere le linee di produzione ai veicoli automatici, 
oggi i robot in applicazioni di manipolazione logistica e presto soluzioni per ma-
gazzini automatici facili da installare in ambienti esistenti e flessibili nell’utilizzo.

www.marca.bolognafiere.it
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Termovalorizzazione: necessaria Termovalorizzazione: necessaria 
per la tenuta del sistema per la tenuta del sistema 
A oggi è l'unica opzione economica e ambientalmente sostenibile A oggi è l'unica opzione economica e ambientalmente sostenibile 
per il trattamento degli scarti non recuperabili, in attesa per il trattamento degli scarti non recuperabili, in attesa 
che il mondo acceleri la rivoluzione dell’economia circolareche il mondo acceleri la rivoluzione dell’economia circolare

La vostra strategia che ruolo dà alla ter-

movalorizzazione?

L’uso di questi impianti si iscrive nel paradig-
ma dell’economia circolare delineato dall’UE, 
che comporta una diversa e rivoluzionaria mo-
dalità di ideazione, progettazione, produzione, 
distribuzione, utilizzo e fine vita dei prodotti.  Il 
Gruppo Hera si inserisce nel modello economi-
co circolare facendo ricorso a tecnologie d’a-
vanguardia, in grado di recuperare principal-
mente materia, ad esempio nel caso del riciclo 
di materiali plastici, carta, legno. La frazione or-
ganica raccolta alimenta impianti di produzione 
di energia elettrica, che viene anche distribuita 
in rete, o di biometano, utilizzato pure per au-
totrazione del nostro parco veicoli. Produciamo 
anche compost che trova il suo utilizzo come 
ammendante agricolo. In questo scenario la 
termovalorizzazione rappresenta un anello fon-
damentale perché, esclusa la discarica che nella 
scala delle priorità è all’ultimo posto, anche se 
non è esclusiva, ad oggi non esistono tecnolo-
gie in grado di recuperare i materiali compositi 
di scarto in modo efficiente e meno impattante 
se non ricorrendo, appunto, alla termovaloriz-
zazione.

Possiamo immaginare scenari futuri sen-

za essa? 

n quanto realtà di riferimento nazionale 
per l’offerta di servizi ambientali, risorse 
energetiche (rinnovabili e non) e valorizza-
zione delle materie prime seconde, il Grup-
po Hera ha sviluppato reti, competenze e 

tecnologie industriali in grado di ottenere il me-
glio da qualsiasi scarto, sfrido, frazione, rifiuto 
derivante da attività domestiche, commerciali 
e industriali. Il suo modello di business si ispira 
ai concetti dell’economia circolare, un paradig-
ma che comprende anche l’opzione termova-
lorizzazione nella gestione del ciclo integrato 
dei rifiuti. Ne parla Paolo Cecchin, direttore di 
produzione in Herambiente, che ha la respon-
sabilità della gestione di tutta l’impiantistica 
che questa società utilizza in ogni sua attività: 
dalla selezione fino al riciclo, dalla produzione 
di biometano da frazione organica fino alla ter-
movalorizzazione e allo smaltimento finale in 
discarica.

Quando è nata la scelta dei termovaloriz-

zatori all’interno del Gruppo Hera?

Il Gruppo Hera è l’esito della fusione di diver-
se realtà locali, ciascuna delle quali ha portato 
in dote un’impiantistica varia, compresi i termo-
valorizzatori che, ieri come oggi, costituiscono 
una delle componenti del processo di gestione 
delle varie tipologie di rifiuto.

I

Paolo Cecchin 
direttore di produzione 
Herambiente.
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per buona parte co-
stituito da frazioni 
biogeniche, ovvero 
di origine naturale, 
e come tali neutre ri-
spetto all’emissione 
di CO2. Inoltre, poi-
ché la termovaloriz-
zazione immette in 
rete energia elettrica 
e calore nelle reti di teleriscaldamento, con-
tribuisce a evitare le emissioni in atmosfera di 
CO2 che sarebbero state necessarie per pro-
durre quel calore e quell’energia elettrica.

Qual è il livello tecnologico e di gestione 

degli impianti di termovalorizzazione di 

Herambiente?

“È al pari di quello dei Paesi europei più 
evoluti, come Germania e Olanda, senza 
contare la normativa sui controlli. Le emis-
sioni sono monitorate 24 ore al giorno con 
campionamenti ogni 40 secondi di tutte le 
componenti pericolose. La certezza del ri-
spetto dei limiti è matematica. Herambiente, 
inoltre, comunica in modo trasparente i valori 
delle emissioni dei propri termovalorizzatori. 
Chiunque, andando sul sito web herambien-
te.it può visualizzare in qualsiasi momento 
questi dati, che sono aggiornati ogni trenta 
minuti. 

Impatti positivi?

Oltre al corretto smaltimento delle frazioni 
residuali, i nove impianti di Herambiente pro-
ducono energia dai rifiuti. I volumi sono si-
gnificativi: l’energia elettrica prodotta è equi-
valente al fabbisogno di consumo di 310mila 
famiglie (corrispondente a circa una città da 
un milione di abitanti); l’energia termica, 
invece, soddisfa le necessità di circa 13mila 
famiglie. Se questi rifiuti non fossero valoriz-
zabili tramite i nostri impianti, quindi, tutto 
questo non sarebbe possibile. n

Difficile fare pronostici in una prospettiva 
da qui ai prossimi 20-30 anni; posso soltanto 
dire che, attualmente, la termovalorizzazio-
ne è, a livello nazionale ed europeo, irrinun-
ciabile. Se tutte le merci saranno progettate, 
prodotte e usate per il riciclo, forse in futuro 
potremo fare a meno dei termovalorizzato-
ri, ma oggi questa è una prospettiva ancora 
molto lontana; i manufatti composti di po-
limeri eterogenei, ad esempio, non hanno 
alternative di valorizzazione. Non solo: ogni 
processo industriale produce scarti, quindi 
l’impegno della collettività, italiana e mon-
diale, è duplice poiché riguarda sia il prodot-
to, sia il processo. È un dato di fatto: oggi 
gli scarti non valorizzabili come materia non 
hanno che il termovalorizzatore quale solu-
zione di recupero.

Gli impatti ambientali e sulla sicurezza: 

qual è la vostra posizione?

Si ritiene che ciò che fa male debba esse-
re eliminato. Questo è corretto, ma occorre 
chiedersi: ‘perché fa male? In senso assoluto 
o perché c’è un problema di gestione?’ Tutta 
la letteratura scientifica internazionale con-
ferma che le emissioni dei termovalorizzatori 
(ovvero il propagarsi nell’ambiente delle ri-
cadute dai camini) hanno un carico inferiore 
rispetto a quello di altre attività, come il ri-
scaldamento degli edifici e il traffico veicola-
re. Questo grazie alle moderne e sofisticate 
tecnologie che intercettano la maggior parte 
degli inquinanti, evitandone la dispersione. 

Qual è l’impatto in termini di CO
2
 equi-

valente di questa tecnologia?

“Potrà sembrare strano, ma la termovalo-
rizzazione ha un bilancio ‘positivo’ rispetto 
alla CO2. Mi spiego: ogni processo di com-
bustione emette CO2 e la termovalorizza-
zione, essendo un processo di combustione, 
la emette anch’essa. Questo sistema, però, 
utilizza come ‘combustibile’ il rifiuto, che è 

I termovalorizzatori del Gruppo Hera
Società di gestione: Herambiente 
Impianti: 9
Dislocazione: Emilia-Romagna, Triveneto e 
Molise
Trattamento: 1,4 milioni di tonnellate/anno
Produzione di energia: 839 GWh di energia 
elettrica e 148 di termica/anno

L’uso di questi 
impianti si iscrive 

nel paradigma 
dell’economia 

circolare 
delineato dall’UE, 

che comporta 
una diversa e 
rivoluzionaria 
modalità di 
ideazione, 

progettazione, 
produzione, 

distribuzione, 
utilizzo e fine vita 

dei prodotti
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Aliplast assicuraAliplast assicura
la qualità dei processi la qualità dei processi 
Con Eucertplast, arriva la garanzia del processo di riciclo Con Eucertplast, arriva la garanzia del processo di riciclo 
e rigenerazione delle materie plastiche post consumoe rigenerazione delle materie plastiche post consumo

Standard Ue su riciclo e rigenerazione 

Per il cliente business, la plastica riciclata 
spesso rappresenta la soluzione più sostenibi-
le e cost-effective: da un lato essa offre una 
qualità pari al materiale vergine, dall’altro va 
ad impattare in modo sensibilmente inferiore 
sull’ambiente. 

Poter offrire garanzia della sua origine, al 
contempo certificando la tracciabilità dei pro-
cessi, è fondamentale per rendere attendibili le 
dichiarazioni relative al suo impiego. 

Eucertplast rappresenta una tutela ulteriore 
per i partner di Aliplast, che hanno, così, la cer-
tezza di acquistare materiali derivanti da pla-
stiche post consumo di alta qualità, processate 
secondo rigidi standard europei. L’ottenimento 
della certificazione Eucertplast è l’ultimo step 
di un percorso tuttora in fase di sviluppo, volto 
a garantire al cliente la qualità dei prodotti e 
dei processi necessari a realizzarli.

ISO per la sicurezza, anche nel food

Fin dalla sua fondazione, Aliplast ha inve-
stito risorse per adeguarsi ai diversi standard 
europei. L’azienda risulta oggi conforme alle 
normative ISO 9001, ISO 14001 e, nell’ambito 
delle lastre in PET, ISO 22000. Quest’ultimo è 
uno standard internazionale, applicato su base 
volontaria, che disciplina le norme da seguire 
in materia di sicurezza alimentare e definisce ri-
schi e metodologie di controllo dei punti critici. 

A tal proposito, L’EFSA (European Food Sa-
fety Authority) ha espresso parere positivo sui 
processi di rigenerazione Aliplast applicati al 
PET per diretto contatto alimentare; in parti-
colare ha attestato che essi garantiscono l’i-

iconosciuta in ambito europeo, 
Eucertplast ha una doppia valenza 
per Aliplast, che copre sia la fase di 
riciclo, sia quella di trasformazione 
e che può, così, offrire un concreto 

valore aggiunto ai propri partner commerciali. 
Eucerplast vanta un portafoglio di certificazioni 
che abbraccia altri ambiti, tra cui la sicurezza in 
campo alimentare e la valutazione dell’impatto 
ambientale lungo il ciclo di vita di un prodotto.

R



9

MATERIALI

tali che possono derivare dalle fasi di creazio-
ne, utilizzo e smaltimento finale dei prodotti 
lungo tutto il loro arco di vita. Si tratta di un 
metodo che permette di quantificare i poten-
ziali impatti sull'ambiente associati a un bene, 
partendo dal consumo di risorse e dalle emis-
sioni di CO2.

Esemplificativo è il confronto tra i valori di 
Carbon Footprint derivanti dei processi pro-
duttivi della plastica vergine e quelli derivanti 
dalla plastica riciclata. Per quanto riguarda, per 
esempio, il granulo PET, il valore di CO2 rilascia-
ta nell’ambiente per la produzione di un 1 Kg 
è equivalente a 0,79 Kg nel caso del prodotto 
riciclato e a 3,03 Kg per la plastica vergine. n

doneità dei polimeri rigenerati, siano granuli o 
scaglie, al contatto alimentare diretto, secondo 
l’attuale normativa europea.

Valutare l’impatto: sostenibilità e qualità

Oltre alle varie ISO, Aliplast segue la metodo-
logia LCA (Life Cycle Assessment) per la valuta-
zione dell’impatto, seguendo una strategia per 
il miglioramento delle prestazioni ambientali 
dei prodotti, finalizzata a dare ai clienti soluzio-
ni sempre più sostenibili, senza rinunciare alla 
qualità.

La metodologia LCA, riconosciuta e standar-
dizzata in ambito internazionale, comporta, 
infatti, una valutazione degli impatti ambien-

Esemplificativo è 
il confronto tra i 
valori di Carbon 

Footprint derivanti 
dei processi 

produttivi della 
plastica vergine 
e quelli derivanti 

dalla plastica 
riciclata
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SOLVAirSOLVAir®®: protezione ambientale : protezione ambientale 
ed efficienza energeticaed efficienza energetica
Un contributo determinante all’accettazione sociale degli impianti Un contributo determinante all’accettazione sociale degli impianti 
di termovalorizzazione ed alla loro sostenibilità energeticadi termovalorizzazione ed alla loro sostenibilità energetica

metalli pesanti, microinquinanti (diossine e 
furani);

– raggiungere risultati che non sono solo eco-
nomici, ma anche di sostenibilità ambientale 
e di rispetto delle esigenze sociali del territo-
rio sui cui operano, come ad esempio la ridu-
zione dei residui da smaltire in discarica o la 
riduzione dei consumi delle utilities (energia 
elettrica, acqua,…).

In questo contesto s’inserisce il processo 
SOLVAir® con bicarbonato, messo a punto e 
brevettato da Solvay; tale processo permette 
di rispettare i più severi limiti di emissione ne-
gli impianti di trattamento fumi, favorendo il 
recupero energetico con significativi vantaggi 
economici e contribuendo alla sostenibilità am-
bientale grazie alla valorizzazione dei prodotti 
sodici residui.

Si tratta di un processo consolidato, perché 
utilizzato in oltre 80 impianti in Italia, tra im-
pianti di termovalorizzazione e impianti indu-
striali, e circa 300 in tutto il mondo.

Descrizione del processo SOLVAir®

Il bicarbonato di sodio (NaHCO3) viene iniet-
tato a secco nella corrente gassosa dei fumi aci-
di a temperature superiori ai 120 °C e si trasfor-
ma pressoché istantaneamente in carbonato di 
sodio (Na2CO3), liberando nel contempo acqua 
(H2O) ed anidride carbonica (CO2). Questo ri-
lascio di sostanze in fase gassosa produce due 
effetti principali:
– la molecola di carbonato di sodio appena for-

matasi è fortemente porosa con una elevata 
superficie specifica e la sua reattività nei con-
fronti degli acidi è molto grande;

– il bicarbonato di sodio subisce una naturale 

reservare la qualità dell’aria è una 
grande sfida per le attività industria-
li, che prevedono processi di com-
bustione o lavorazioni a caldo, per 
via delle loro emissioni in atmosfera.

Questi impianti sono di fronte a una doppia 
sfida:
– rispettare una legislazione sempre più severa: 

i fumi emessi dalle industrie e dai termovalo-
rizzatori di rifiuti debbono raggiungere i limiti 
fissati dalla legge per i gas acidi (acido clori-
drico, fluoridrico, ossidi di zolfo e di azoto), 

P

di Stefano Brivio
Solvay Chimica Italia S.p.A.
www.solvairsolutions.com
stefano.brivio@solvay.com 

...tale processo 
permette di 

rispettare i più 
severi limiti 
di emissione 
negli impianti 
di trattamento 
fumi, favorendo 

il recupero 
energetico con 

significativi 
vantaggi economici 

e contribuendo 
alla sostenibilità 
ambientale grazie 
alla valorizzazione 
dei prodotti sodici 

residui
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riduzione in peso con una conseguente ridu-
zione del quantitativo di prodotti di risulta da 
avviare a smaltimento o recupero.

Il processo è semplice, ma permette di:
– rispettare i limiti di emissione più severi con 

un eccesso stechiometrico ridotto risultante 
in un consumo di reagente molto vantaggio-
so rispetto ad altre tecnologie a secco;

– valorizzare i sali residui raccolti sul filtro a ma-
niche in impianti muniti di doppio stadio di 
filtrazione;

– recuperare energia operando con un DeNOx 
catalitico a bassa temperatura;

– recuperare ulteriormente energia a valle del 
catalizzatore.

Lo schema n. 1, rappresentato in questa pa-
gina, descrive bene le caratteristiche principali 
del processo SOLVAir® applicato al caso della 
termovalorizzazione dei rifiuti.

 
FASE 

Per favorire ulteriormente il recupero dei resi-
dui è possibile inserire una prima fase di depol-
verazione prima della neutralizzazione.

 

FASE 
Il bicarbonato di sodio è iniettato nei fumi per 

neutralizzare gli acidi presenti, in particolare:
• Acido cloridrico (HCl)
• Ossidi di zolfo (SOx)
• Acido fluoridrico (HF)
Il processo permette inoltre, mediante un’i-

niezione di carbone attivo o coke di lignite, di 
adsorbire i metalli pesanti ed i microinquinanti 
organici.

 
FASE 

I Prodotti Sodici Residui (PSR) risultanti dalla 
neutralizzazione sono captati dal filtro a mani-
che, pronti per un riciclo sostenibile. I principali 
componenti sono: cloruro, solfato, fluoruro e 
carbonato di sodio.

FASE  
Un sistema DeNOx catalitico permette di ri-

durre le emissioni di NOx al di sotto dei limi-
ti imposti dalle legislazioni più severe. Grazie 
all’eccellente efficacia di rimozione degli SOx 
ed alla temperatura di funzionamento del pro-
cesso SOLVAir® non è necessario riscaldare i 
fumi prima dell’ingresso nel catalizzatore.

 

schema n. 1
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FASE 
Uno scambiatore di calore prima del camino 

permette di aumentare l’energia vendibile au-
mentando l’efficienza del recupero termico.

 
FASE 

Il processo SOLVAir® può facilmente essere 
adattato per rispettare l’evoluzione legislativa 
dei limiti di emissione.

I prodotti sodici residui (PSR) risultanti dal 
trattamento fumi possono essere recuperati e 
valorizzati, sotto forma di una salamoia satura 
di sali di sodio, attraverso un processo brevetta-
to da Solvay e applicato industrialmente in Ita-
lia (impianto Solval® di Rosignano) e in Francia 
(impianto Resolest® di Dombasle).

La salamoia viene ottenuta da processi di dis-
soluzione, filtrazione e rettifica finale al fine di 
corrispondere alle specifiche di idoneità per il 
suo riutilizzo nella produzione di carbonato di 
sodio.

Il recupero di energia

L’efficienza del bicarbonato di sodio è ottima-
le tra 120 e 400°C: questa caratteristica per-
mette di mantenere un profilo costante di tem-
peratura lungo la linea fumi e rende possibile 

in molti casi l’uso di un catalizzatore di coda, 
risparmiando così l’energia spesso necessaria 
con altri processi per riscaldare i fumi.

Il bicarbonato di sodio ha un’alta reattività 
nei confronti di SO3 e SO2 minimizzando il ri-
schio di solfati di ammonio sugli strati del ca-
talizzatore.

La concentrazione di SO3 negli impianti wa-
ste-to-energy varia generalmente tra il 2 e il 
5% del totale SOx. Grazie al processo SOLVAir® 
viene ridotta fortemente la concentrazione di 
SOx (quindi anche quella di SO3) riducendo il 
rischio di condense acide e permettendo basse 
temperature di esercizio del catalizzatore.

Uno scambiatore di calore a monte del ca-
mino aumenta “l’energia vendibile” a disposi-
zione dell’impianto, migliorando globalmente 
il recupero dell’energia (in alcune applicazioni 
pratiche è stato determinato un valore di circa 
130 kWh per tonnellata di rifiuto solido urbano 
nel caso di Δ termico tra 185 e 135 °C permes-
so dallo scambiatore, come da schema n. 2).

Il processo SOLVAir® permette quindi di ri-
sparmiare energia, soprattutto sotto forma di 
calore. Questa energia rappresenta un guada-
gno economico potenziale.

In linea generale, il mancato recupero di 
energia nella sezione di trattamento fumi può 
corrispondere a una quota fino al 20-25% 
dell’energia disponibile negli impianti waste-
to-energy.

Gli impianti che utilizzano il processo SOL-
VAir® mostrano dei rendimenti netti di conver-
sione, come rapporto tra l’energia vendibile e il 
potere calorifico inferiore del rifiuto in ingresso, 
molto alti, orientativamente tra il 70 e l’88%, 
con percentuali più alte riferite a impianti coge-
nerativi ottimizzati (CHP).

Secondo il CEWEP (Confederation of Europe-
an waste-to-energy plants), che raggruppa dati 
da oltre 300 impianti di termovalorizzazione in 
Europa, il rendimento medio netto di conver-
sione è invece attorno al 40%.

schema n. 2

I prodotti sodici 
residui (PSR) 
risultanti dal 
trattamento 
fumi possono 

essere recuperati 
e valorizzati, 

sotto forma di 
una salamoia 

satura di sali di 
sodio, attraverso 

un processo 
brevettato da 

Solvay...
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Vantaggi economici 

del processo SOLVAir®

• Investimenti ridotti e facilità di adattamento 
anche ad impianti esistenti;

• La semplicità e l’affidabilità del processo per-
mettono l’estensione della vita utile degli 
equipments degli impianti;

• Particolarmente significativa è la riduzione 
dell’energia necessaria in combinazione con 
sistemi catalitici di coda a bassa temperatura;

• Considerando un indice energetico di 0,031€/
kWh riferito al prezzo del gas naturale per 
consumi industriali in Italia, i risparmi ener-
getici sono significativi e sono direttamente 
proporzionali alla taglia dell’impianto.

Nei grafici n. 1 - 2 e 3 sono indicati i valori 
economici dell’energia vendibile a seconda del 
sistema di trattamento fumi e della capacità 
degli impianti.

Dai grafici si evince il risparmio economico 
permesso da SOLVAir®:
• negli impianti di media capacità (120 kt/

anno) rispetto ai sistemi a semisecco / semiu-
mido: circa 1,5 M€/anno, e rispetto ai sistemi 
ad umido: circa 2,9 M€/anno;

• negli impianti di media-grande capacità (200 
kt/anno) rispetto ai sistemi a semisecco / se-
miumido: circa 2,4 M€/anno, e rispetto ai si-
stemi ad umido: circa 4,7 M€/anno;

• negli impianti cogenerativi ottimizzati (CHP) 
di grande capacità (480 kt/anno) rispetto alla 
media degli impianti analizzati dal CEWEP: 
circa 23 M€/anno (confronto solo indicativo 
perché in questo caso il potere calorifico infe-
riore dei rifiuti in ingresso ed il contesto sono 
diversi).

Processo SOLVAir® con bicarbonato 

rispetto al processo con calce idrata

Il processo SOLVAir® con utilizzo di bicarbo-
nato permette un vantaggio economico so-
stanziale anche rispetto al processo a secco con 
calce idrata negli impianti waste-to-energy.

Infatti, nel caso della calce, rispetto al profilo 

grafico n. 1

grafico n. 2

grafico n. 3
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costante della temperatura permesso dal bicar-
bonato, è necessario raffreddare i fumi fino a 
140° C a monte del filtro a maniche per per-
mettere alla calce di reagire con i contaminanti 
acidi, senza un consumo eccessivo di reagente, 
e poi riscaldare fino ad almeno 240° C per ope-
rare in modo sicuro col catalizzatore di coda.

Inoltre, l’efficienza del bicarbonato permet-
te una drastica riduzione della temperatura del 
punto di rugiada acida, rendendo il recupero 
energetico a valle del catalizzatore effettiva-
mente disponibile.

Il vantaggio economico è anche legato all’ef-
ficienza dello scambiatore, come riportato dal 
grafico n. 4.
• negli impianti di media capacità (140 kt/

anno), il risparmio economico permesso da 
SOLVAir® rispetto al processo con calce idrata 
per la sola componente energia può variare 
tra 0,4 e 0,6 M€/anno, a seconda dell’effi-
cienza dello scambiatore di calore a monte 
del camino;

• lo scambiatore di calore rigenerativo fumi/

fumi necessario nel processo a calce per ri-
scaldare i fumi a monte del catalizzatore in-
fluenza ulteriormente il bilancio economico a 
favore di SOLVAir®;

• il processo SOLVAir® non richiede abitual-
mente la sezione di ricircolo, prevista invece 
nell’uso della calce, permettendo quindi la 
riduzione della quantità di reagente da movi-
mentare e degli apparati da utilizzare a que-
sto scopo.

In conclusione, il recupero di calore ed in 
generale di energia, permesso da SOLVAir® è 
particolarmente significativo e determina un 
notevole beneficio economico. Ciò si integra 
con la sostenibilità ambientale del processo, 
soprattutto in relazione alla valorizzazione dei 
prodotti sodici residui, che comporta una ridu-
zione di consumo di materia prima naturale e 
del conferimento in discarica.

SOLVAir® contribuisce pertanto in maniera 
determinante all’accettazione sociale degli im-
pianti di termovalorizzazione ed alla loro soste-
nibilità energetica. n

grafico n. 4

il recupero di 
calore ed in 
generale di 

energia, permesso 
da SOLVAir ® è 

particolarmente 
significativo e 
determina un 

notevole beneficio 
economico
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Per i piccoli frutti, SanLucarPer i piccoli frutti, SanLucar
sceglie vaschette in cartoncinosceglie vaschette in cartoncino
Broker e produttore presente in 36 Paesi e con un fatturato Broker e produttore presente in 36 Paesi e con un fatturato 
oltre i 400 milioni, lancia l’ennesimo progetto di sostituzione oltre i 400 milioni, lancia l’ennesimo progetto di sostituzione 
dei materiali polimericidei materiali polimerici

conservabilità dei 
prodotti, ma la man-
tenga quantomeno identica, se non 
addirittura la migliori come nel caso dei 
mirtilli.

SanLucar è appena entrata sul merca-
to italiano: a fine 2019, infatti, ha aperto una 
sede a Verona per rafforzare la collaborazione 
storica con Giuliano di Turi (BA) e stringerne 
una nuova con Aurora Fruit di Verona. Fondata 
da un grossista di Monaco di Baviera nel 1993, 
l’azienda conta oltre 100 varietà distribuite in 
36 Paesi, ha 2.800 dipendenti in 35 nazioni ed 
un fatturato che supera i 410 milioni di euro. n

anLucar, broker e pro-
duttore ortofrutticolo di 
Valencia (Spagna), ha 
lanciato a settembre di 
quest’anno Nature Pun-

net, una confezione-cestino da 125 
grammi per piccoli frutti in cartonci-
no certificato FSC resistente all’umi-
dità e dotato di finestra forata in PET 
per consentire la visione del prodotto 
e la ventilazione. La pellicola è fa-
cilmente rimovibile per agevolare la 
raccolta differenziata. 

In linea con la strategia di sostitu-
zione dei materiali plastici con altri 
rinnovabili, SanLucar ha scelto il ce-
stino in materiale cellulosico anche 
per la migliore possibilità di stampa e 
decorazione. La fase di test in Germa-
nia ed in Austria ha dato esito positivo.

Nature Punnet è l’ultimo in ordine di tem-
po di una serie di progetti di redesign struttura-
le del packaging nella direzione di una maggio-
re compatibilità ambientale: il sacco Natur per 
uva e drupacee, e il vassoio in cartoncino per i 
pomodori, due scelte che hanno permesso di 
sostituire 600 tonnellate di polimeri nel corso 
degli ultimi 5 anni. Con l'introduzione di questi 
due pacchetti, SanLucar è riuscita a risparmia-
re fino a 600 tonnellate di plastica negli ultimi 
cinque anni.

L'azienda dispone di un comitato di esperti, 
guidato da Maria Plasencia, Packaging Mana-
ger, esclusivamente dedicato all'innovazione e 
allo sviluppo di packaging eco-compatibili. La 
squadra studia attentamente che il cambia-
mento di forma e materiale non pregiudichi la 

S
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Mix di tecnologie e metodiMix di tecnologie e metodi
per ridurre gli impattiper ridurre gli impatti
Come allungare la vita utile di un alimento fresco Come allungare la vita utile di un alimento fresco 
riducendo gli impatti a livello di processo e di packagingriducendo gli impatti a livello di processo e di packaging

GSICA, la professoressa Sara Limbo ha parlato 
di “Stabilità dei prodotti alimentari in atmosfe-
ra protettiva alla luce delle prestazioni di nuovi 
materiali eco-compatibili”.

Dopo queste relazioni di indirizzo, l’incontro 
si è aperto alle casistiche tecniche ed applicative 
con la relazione proposta da Massimo Silvestri 
e Lorenzo Sonaglia di SAES Coated Films, che 
hanno illustrato il caso “Coathink, massima 
qualità degli alimenti e del materiale d’imbal-
laggio post consumo”. Infine, Massimo Zonca, 
in veste di consulente tecnico per un progetto 
dedicato a process e packging per Euroverde, 
ha affrontato l’argomento “Estensione della 
Shelf Life di zuppe pronte mediante migliora-
mento del processo produttivo”. 

L’incontro è stato completato da due bre-
vi comunicazioni tecniche curate da Massimo 
Fedel, responsabile Gas Sensing di FT System-
gruppo Antares Vision, e da Raffaele Bombar-
dieri, Packaging Manager di Gruppo Granaro-
lo. Nelle pagine seguenti, sono pubblicate le 
sintesi delle quattro relazioni. 

Per contatti e approfondimenti con i relatori, 
scrivere a info@elledi.info 

Un ringraziamento particolare allo sponsor 
tecnico Scaroni che ha facilitato l’incontro ga-
rantendo sicurezza e distanziamento. n

estensione della vita utile di un 
prodotto fresco è già un importan-
te atto di sostenibilità ambientale 
in quanto previene la formazione 
di food waste; se accompagnata 

da ottimizzazioni del processo produttivo e so-
prattutto del packaging assicurandogli di en-
trare in filiere di riciclo e recupero, quest’azione 
aumenta di valore ambientale. 

Di ciò si è parlato lo scorso 9 ottobre a Monti-
chiari, in provincia di Brescia, durante l’in-

contro tecnico “La extended shelf 
life con imballi eco-compati-

bili”, nell’ambito dell’ini-
ziativa Punti d’Incontro 

promossa dalla rivista 
COM.PACK. 

Come nella for-
mula abituale di 
questo evento al 
quale hanno par-
tecipato 34 perso-
ne nel rispetto del-

le regole sanitarie 
imposte dal Gover-

no ed attuate sia da-
gli organizzatori sia dai 

partecipanti, il tema è sta-
to introdotto da due relazioni 

universitarie che hanno inquadrato 
dal punto di vista metodologico e tecnico 

i criteri-guida che devono orientare il percor-
so per arrivare all’obiettivo. Dall’Università di 
Padova, il professor Alessandro Manzardo ha 
affrontato il tema “LCA del sistema packaging/
prodotto”, mentre dall’Università di Milano/

L’
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LCA, il metro per misurare LCA, il metro per misurare 
la sostenibilità del packagingla sostenibilità del packaging
Serve un approccio scientifico e olistico nell’innovare un prodotto: Serve un approccio scientifico e olistico nell’innovare un prodotto: 
l’analisi degli impatti ambientali parte dalla scelta della materia l’analisi degli impatti ambientali parte dalla scelta della materia 
prima fino ad arrivare al fine vitaprima fino ad arrivare al fine vita

ridurre il peso dell’imballo, sostituirne la tipo-
logia, utilizzare materie prime rinnovabili (pas-
sando per esempio a materiali bio-based) o 
scegliere un materiale con un fine vita diverso 
da quello previsto per il packaging precedente. 

Tra le alternative possibili ce ne sono alcu-
ne però che destano ancora qualche perples-
sità perché rischiano di esporre il contenuto a 
contaminazioni che ne intaccano la qualità: tra 
queste, ad esempio, l’utilizzo di materiale rici-
clato per creare nuovi imballaggi, difficilmente 
realizzabili ad esempio nel settore alimentare, o 
l’opzione di involucri riutilizzabili.

Un misuratore affidabile

Per capire quale sia la soluzione ottimale è 
buona pratica affidarsi al metodo scientifico e 
analizzare l’intero ciclo di vita del prodotto, dal-
la sua nascita fino alla morte. Non è pensabile 
ad esempio intervenire sul fine vita, senza tener 
conto di come ci si procura la materia prima.  È 
guardando alla completa Life Cycle Assessment 
(LCA) che si comprende se le azioni adottate 
siano o no effettivamente adeguate a perse-
guire un vero miglioramento in favore dell’am-

Unione Europea influisce sempre 
più sui mercati dei diversi Paesi 
membri, definendo azioni e pro-
grammi per favorire un consumo 
e una produzione più sostenibili. 

L’ormai nota direttiva sulle plastiche monouso, 
per esempio, non ha colpito solo i settori spe-
cifici a cui era rivolta, ma ha generato anche 
un acceso dibattito sul più ampio mondo delle 
plastiche. 

La conseguenza è stata un moltiplicarsi di 
iniziative aziendali volte a migliorare l’impatto 
dei rispettivi prodotti sull’ambiente con risulta-
ti non sempre realmente efficaci. Per prendere 
in considerazione un cambio di rotta a favore 
dell’ambiente, soprattutto nel riprogettare e 
nel ripensare il packaging, Alessandro Manzar-
do, co-fondatore di Spinlife e ricercatore pres-
so l'Università di Padova, suggerisce di partire 
dall’analisi del ciclo di vita del prodotto.

Le azioni ricorrenti

Guardando alle diverse soluzioni adottate 
dalle aziende per rendere i propri packaging 
più sostenibili, le strategie più frequenti sono: 

L’
È guardando alla 

completa Life Cycle 
Assessment (LCA) 
che si comprende 

se le azioni 
adottate siano o 

no effettivamente 
adeguate a 

perseguire un vero 
miglioramento 

in favore 
dell’ambiente
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biente. Spesso si va ad incidere su una singola 
fase di produzione, senza tenere conto di tutte 
le altre, e si finisce per spostare i problemi, cre-
andone di nuovi. Ecco perché è importante an-
che avere un approccio olistico che permetta di 
considerare tutti gli impatti ambientali generati 
dal prodotto per fare poi un bilancio comples-
sivo sulla base dei risultati ottenuti con l’analisi 
del relativo ciclo di vita. 

Approccio sistemico

Ma non basta, serve anche un approccio si-
stemico al problema. Nella ricerca di un packa-
ging più eco-friendly ci si scontra spesso con 
limiti, interni all’azienda, di natura tecnologica; 
o carenze in termini di risorse che ostacolano il 
cambiamento o che non rendono effettivi poi 
i miglioramenti apportati. L’esempio tipico per 
comprendere è quello di chi progetta un imbal-
lo perfetto dal punto di vista della sua riciclabi-

lità, senza adoperarsi poi perché quel conteni-
tore venga effettivamente avviato al riciclo. 

Il vantaggio ambientale in questo modo re-
sta solo potenziale, senza concretizzarsi mai. 
Questi tre principi, il Life Cycle Thinking e gli 
approcci olistico e sistemico vengono di fat-
ti resi operativi dall’analisi del ciclo di vita del 
prodotto che può essere definita come: “Com-
pilazione e valutazione attraverso tutto il ciclo 
di vita dei flussi in entrata e in uscita, nonché 
dei potenziali impatti ambientali di un sistema 
di prodotto”. 

Ridurre può creare impatti!

Una raccolta quindi di dati che vengono ela-
borati e messi a sistema aiuta a comprendere 
come i vari flussi elementari impattano sull’am-
biente. In questo modo le varie informazioni 
raccolte (come ad esempio il consumo di risor-
se, l’eco-profilo ecc.) messe insieme permetto-

Nella ricerca di 
un packaging più 
eco-friendly ci si 
scontra spesso 

con limiti, interni 
all’azienda, di 

natura tecnologica; 
o carenze in 

termini di risorse 
che ostacolano il 
cambiamento o 

che non rendono 
effettivi poi i 
miglioramenti 

apportati
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no di fare un bilancio generale su cui poi ragio-
nare. La riduzione degli imballaggi in eccesso, 
per esempio, può essere un’azione sostenibi-
le, a condizione però che vengano rispettati i 
vincoli tecnici (es. macchinabilità), che venga 
garantita la qualità del prodotto (es. sicurezza 
alimentare, effetto barriera all’ossigeno etc.) e 
che venga garantita la shelf life, un elemento 
quest’ultimo da non sottovalutare: un cambia-
mento d’imballaggio che riduce la permanenza 
del prodotto sugli scaffali, ma che risulti decisa-
mente più favorevole all’ambiente, può andare 
ad incrementare un altro grande problema di 
cui spesso non si tiene conto che è quello del 
food waste. 

Biobased e compostabili

Altro grande tema che si sta sviluppando è 
quello dei vari polimeri eco-compatibili. In linea 
teorica, l’uso di una fonte rinnovabile è più au-
spicabile rispetto a quelle di natura fossile, più 
inquinanti. Ma non sempre l’alternativa green 
conduce in automatico a risultati positivi. Se 
coltivare vegetali, da cui poi si ricava plastica, 
comporta il consumo di suolo o l’uso di fertiliz-
zanti per incrementare la produzione, si rischia 
di creare impatti ambientali superiori ai benefici 
dei materiali biobased. 

Oltre a ciò sarebbe bene assicurarsi che il con-
sumatore finale comprenda bene dove e come 
smaltire correttamente manufatti compostabili, 
oltre ad assicurarsi che nel contesto italiano ci 
siano i mezzi e i servizi per gestirli correttamen-
te. Il passaggio al compostabile quindi può es-
sere una soluzione valida a patto che il sistema 
supporti questo cambiamento, assicurandosi 
che il comportamento del consumatore sia cor-
retto e verificando che il sistema di gestione e 
trattamento dei rifiuti sia adeguato. 

In conclusione è bene ribadire quanto sia 
importante capire quali sono gli impatti am-
bientali e dove si generano, analizzando ogni 
fase del processo produttivo. L’analisi LCA è un 
punto di partenza fondamentale per capire poi 

come ridurre tali impatti. Non si può intervenire 
su un aspetto del prodotto, quale ad esempio 
il packaging, nella consapevolezza di creare 
poi altre conseguenze negative per l’ambien-
te. Bisogna tenere conto dei vari vincoli, interni 
ed esterni all’azienda, e del contesto di riferi-
mento che ruota attorno al singolo prodotto. 
Importante poi non dimenticare il consumatore 
finale, che deve sentirsi coinvolto e responsabi-
le delle sue azioni che possono purtroppo vani-
ficare tutti gli sforzi compiuti. Nell’innovare in 
chiave sostenibile è bene valorizzare al massi-
mo le soluzioni già esistenti, senza dimenticarsi 
del mercato di riferimento in cui si opera. (a 
cura di Elena Puglisi) n

Se coltivare 
vegetali, da cui poi 
si ricava plastica, 

comporta il 
consumo di suolo o 
l’uso di fertilizzanti 
per incrementare 
la produzione, si 
rischia di creare 

impatti ambientali 
superiori ai benefici 

dei materiali 
biobased
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Ecomateriali e MAPEcomateriali e MAP
tra aspettative e realtàtra aspettative e realtà
L’utilizzo dei nuovi materiali nel confezionamento di alimenti L’utilizzo dei nuovi materiali nel confezionamento di alimenti 
va condotto secondo una visione circolare, di sistemava condotto secondo una visione circolare, di sistema

Ecodesign

Occuparsi di eco-design significa individuare 
una soluzione di packaging ottimale che per-
metta di avere impatti ambientali minori, senza 
dimenticare però quale ruolo devono avere il 
materiale e la soluzione di confezionamento 
sulla qualità dell’alimento. I materiali eco-com-
patibili possono essere un elemento chiave per 
la sostenibilità se ben progettati e adattati ai 
bisogni dell’alimento per garantire ed estende-
re la shelf-life. 

C’è molta attività di ricerca e altrettanta in-
novazione dietro ad una soluzione eco-com-
patibile che abbia determinate prestazioni in 
relazione ai prodotti confezionati in atmosfera 

concetti di imballaggio compostabile, rici-
clabile, biodegradabile e riutilizzabile sono 
al centro dell’attenzione dell’industria ali-
mentare. Molte aziende si trovano a va-
lutare nuovi materiali eco-compatibili per 

innovare il confezionamento dei propri prodot-
ti, ma per trovare la soluzione ideale occorre 
integrare fra loro diversi fattori: è la raccoman-
dazione che Sara Limbo, professoressa dell’U-
niversità degli Studi di Milano e membro del 
Gruppo Scientifico Italiano di Confezionamen-
to Alimentare (GSICA), che ribadisce quanto sia 
essenziale per prima cosa mettere al centro di 
un progetto di eco-design i concetti di qualità 
e sicurezza. 

I
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protettiva: l’equilibrio ottimale tra le funzioni 
tecniche degli imballaggi e l’impatto ambienta-
le non è semplice da ottenere.

Le interazioni con i gas

Le atmosfere protettive dovrebbero essere 
rivalutate in relazione ai loro effetti, diretti e 
indiretti, che possono influenzare la qualità 
di un alimento confezionato, anche con un 
imballaggio eco-compatibile, nel corso della 
shelf-life. Sono vari i gas utilizzati nelle solu-
zioni di confezionamento in atmosfera pro-
tettiva. È noto che l’ossigeno è il nemico nu-
mero uno di molti prodotti alimentari perché 
favorisce le ossidazioni chimiche e la crescita 
di microrganismi aerobi, ma ha anche degli 
aspetti positivi perché favorisce la respirazione 
e mantiene il colore rosso della carne. Basta 
quindi individuare dei limiti minimi e massimi 
di ossigeno tollerabili che consentano di otti-
mizzare in qualche modo la soluzione di con-
dizionamento. 

Anche l’anidride carbonica è un gas altrettan-
to importante nel condizionamento di un’at-
mosfera protettiva: la CO2 inibisce la crescita 
microbica, ad esempio, ma è bene ricordare an-
che che tra tutti i gas è quello più permeabile: 
quindi, anche in questo caso, è importante ri-
badire che, una volta elencati gli effetti negati-
vi e quelli positivi, occorre individuare dei livelli 
minimi e massimi di concentrazione tollerabile 
all’interno del sistema che si è creato. 

Da qui scaturisce una considerazione: quan-
do si sigillano packaging contenenti atmosfe-
re protettive, anche impiegando gli imballag-
gi eco-compatibili, può considerarsi garantita 
la conservabilità dell’alimento fin tanto che la 
concentrazione dei gas introdotti all’interno 
della confezione resta tale o, meglio ancora, 
varia in una misura accettabile. 

Obiettivo: stabilità dell’atmosfera

Se si vuole progettare, quindi, un imballaggio 
che utilizzi materiale eco-compatibile è neces-

sario, come per tutti i materiali, tenere conto 
del fatto che si deve contribuire a mantenere 
un’atmosfera corretta all’interno della confe-
zione. L’attenzione di chi progetta, si concentra 
il più delle volte sempre e solo sulla permeabi-
lità ai gas dei materiali e su quanto viene ripor-
tato sulla scheda tecnica, ma quando un mate-
riale viene convertito in un imballaggio questo 
valore di permeabilità deve essere preso in seria 
considerazione anche in funzione di aspetti 
quali la geometria della confezione, lo spazio 
di testa e la capacità dell’alimento di interagire 
con i gas. 

Infatti, l’ambiente interno che si viene a ge-
nerare dopo il condizionamento non è un am-
biente inerte e statico perché avvengono una 
serie di reazioni come, ad esempio, quelle en-
zimatiche. Ecco perché il confronto tra aspet-
tativa e realtà è fondamentale in ogni passag-
gio e permette di fare ulteriori valutazioni. 

Tenendo a mente queste variabili che rendo-
no il quadro più complesso, è facile compren-
dere come la responsabilità del mantenimento 

quando si sigillano 
packaging contenenti 
atmosfere protettive, 

anche impiegando 
gli imballaggi eco-
compatibili, può 

considerarsi garantita 
la conservabilità 

dell’alimento fin tanto 
che la concentrazione 

dei gas introdotti 
all’interno della 

confezione resta tale 
o, meglio ancora, 

varia in una misura 
accettabile
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delle corrette atmosfere nel corso della con-
servazione dell’alimento non dipende in modo 
esclusivo dalle caratteristiche intrinseche del 
materiale, ma anche da altre caratteristiche che 
avrà il contenitore. La forma e il rapporto su-
perficie- volume uniti alle varianti dell’alimen-
to, insieme contribuiscono a modulare la com-
posizione gassosa all’interno della confezione 
e a creare le condizioni per la conservazione 
corretta dell’alimento. 

La scelta dei materiali

Conoscendo in modo approfondito le carat-
teristiche del materiale in termini di prestazio-
ne diffusionale e conoscendo anche le esigen-
ze per garantire la qualità nella conservazione 
dell’alimento, si potranno individuare quei 
materiali che hanno delle caratteristiche tali 
da offrire una massimizzazione della shelf-life. 
Bisognerà quindi progettare muovendosi dalle 
prestazioni dei materiali a quelle dell’imballag-
gio e andare verso quelli che sono le esigen-
ze dell’alimento in termini di definizione della 
shelf-life. 

Definire la shelf life non è banale: il fine vita 
del prodotto va valutato con attenzione, con-
siderando anche il sistema di condizionamen-
to. Gli studi sono utili e sono un aspetto im-
portante nel design di una nuova soluzione di 
packaging, anche eco-compatibile. Uno studio 
di shelf-life condotto in modo scientifico e ri-
goroso può portare non solo a dare indicazioni 
per aggiungere giorni alla vita commerciale del 
prodotto, ma anche ad individuare materiali 
più consoni e ad avere anche una maggiore 
qualità dopo l’apertura del prodotto (shelf life 
secondaria). A ciò va aggiunto che questi studi 
consentono di ottimizzare il packaging in fun-
zione della riduzione degli sprechi. 

In conclusione, è importante valutare il ricor-
so a nuovi materiali nel confezionamento di 
alimenti con una visione circolare, di sistema, 
senza però dimenticare di considerare il conte-
sto con un grandangolo: non bisogna focaliz-
zarsi solo su l’opportunità del materiale e della 
soluzione in sé che vogliamo adottare, ma ini-
ziare considerando i punti critici e le esigenze 
del prodotto. (a cura di Elena Puglisi) n
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Un approccio innovativoUn approccio innovativo
alla gestione dei gasalla gestione dei gas
Un mix tecnologico consente di creare imballaggi Un mix tecnologico consente di creare imballaggi 
alta barriera compatibili con i principi dell’economia circolarealta barriera compatibili con i principi dell’economia circolare

riali di confezionamento, trattandoli con lacche 
speciali e rivendendoli ai converter.” 

Una delle attività che contribuisce a creare 
valore è l’interazione con i fornitori per inge-
gnerizzare i loro film in modo da renderne la 
superficie idonea alla ricezione del coating. 

Un altro fattore-chiave è la compatibilità con 
le macchine confezionatrici: l’obiettivo è quindi 
garantire la macchinabilità senza dover modifi-
care linee e tecnologie esistenti.

Unità di ricerca e sviluppo

La messa a punto dei materiali innovativi di 
SAES Coated Films è guidata da un continuo 
confronto con converter, utilizzatori finali e co-
struttori di macchine basato su un approccio 
scientifico in grado di misurare oggettivamente 
i problemi e le relative soluzioni.

Lorenzo Sonaglia, Product Manager, precisa 
che nel laboratorio di 700 mq dove si effettua 

AES Coated Films fa parte di SAES 
Group, multinazionale italiana atti-
va nella progettazione, sperimen-
tazione e produzione di materiali 
avanzati funzionali; SAES Coated 

Films sviluppa e produce lacche (coating) ad 
alta barriera tramite deposizione delle stesse su 
differenti film per il packaging flessibile. L’attivi-
tà di ricerca e sviluppo è fondamentale e come 
investimento vale il 10% del fatturato annuo 
della capogruppo, un dato che spiega quan-
to l’attività industriale si basi sull’innovazione 
e sia destinata a molteplici settori, fra i quali 
il packaging avanzato. “L’expertise di SAES è 
saper gestire i gas all’interno di uno spazio – 
precisa Massimo Silvestri, Responsabile Marke-
ting e Vendite di SAES Coated Films – sia quelli 
emessi dal prodotto all’interno della confezio-
ne, sia quelli esterni ad essa. Il valore aggiunto 
nasce acquistando dai produttori di film mate-
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Carta, alluminio e politene sono i tre materiali laminati per ottenere un 
incarto in grado di garantire la vita utile di un prodotto come i biscotti, ma 
non riciclabile: il film di PP biorientato da 15 micron, laccato e metallizzato 
da SAES, consente di realizzare packaging privi del foglio di alluminio e, 
se laminati con una carta da 80 g/mq, riciclabili nel flusso carta e rientranti 
nella classe B secondo il metodo Aticelca.  

l’attività di ricerca e sviluppo dedicata al solo 
packaging operano 20 addetti: si occupano 
di produrre internamente e testare la chimica 
dei coating poi applicati ai film e di misurar-
ne le performance grazie a strumenti atti a 
misurare la permeabilità ai gas, principalmen-
te ossigeno, vapore acqueo e CO2, ma anche 
i composti organici volatili – COV, come gli 
aromi per poter garantire la qualità del sistema 
imballo+prodotto.

Un requisito importante è la caratterizzazione 
dei film dal punto di vista meccanico, superan-
do le semplici misure dinamometriche e consi-
derando il comportamento viscoelastico in re-
lazione ad un ampio range di temperature e di 
umidità; anche la fisica delle superfici è campo 
d’indagine privilegiato e riguarda il comporta-
mento sia dei film sia dei coating in relazione 
ad umidità e temperature. Importanti sono an-
che le analisi ottiche, al di là della spettroscopia 
infrarossa, con strumenti che consentono di ef-
fettuare indagini qualitative e semiquantitative 
in campioni anche molto piccoli dei prodotti. 
Per esempio, si effettuano analisi chimiche su-
perficiali mediante spettroscopia FTIR e Raman 
e analisi morfologiche tramite SEM.

“Di recente l’unità di R&D si è dotata di una 
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linea pilota per laccatura e laminazione – sot-
tolinea Sonaglia – progettata per offrire ampia 
versatilità in rapporto alle differenti tecnologie 
di spalmatura dei coating e dei relativi adesi-
vi, che siano a base di solvente o solvent-less. 
Questa linea pilota ci permette di provare la 
scalabilità industriale delle nostre innovazioni in 
fase progettuale e di verificare il comportamen-
to in macchina dei nostri prodotti, a beneficio 
dei clienti e dei fornitori del film di base.”

Qualità e sostenibilità insieme

Gli investimenti finora realizzati sono funzio-
nali ad offrire ciò che il mercato dei supporti 
flessibili chiede: qualità e sostenibilità. L’in-
sieme delle tecnologie di deposizione a base 
d’acqua di coating ad alta barriera ricade nel 
marchio-ombrello Coathink®. La complessità 
per raggiungere l’obiettivo è evidente: per ot-
tenere imballaggi riciclabili non basta puntare 
a film monomateriali, ma bisogna garantire la 
funzione primaria del packaging, ossia la capa-
cità di conservare il prodotto alimentare e pre-
servarne la qualità.

“Less is more è il criterio che ha guidato la 
squadra di SAES Coated Films nella progetta-
zione – dichiara Silvestri – Grazie alla tecnolo-
gia del coating si è riusciti ad ottenere l’effetto 
desiderato con una minima quantità di mate-
riale barriera, rendendo così o riciclabile o com-
postabile il supporto in modo che il residuo chi-
mico della lacca fosse ampiamente trascurabile 
in entrambi i processi di recupero.” 

Per esempio, nel caso di un film laminato 
monomateriale composto da due diversi tipi di 
PP (BOPP 40um e CPP 60um), per ottenere un 
valore di trasmissione dell’ossigeno – OTR, pari 
a 0,7 cc/mq.24h oggi si può ricorrere all’EVOH 
in quantità pari al 9% in peso del film fina-
le, mentre le linee guida internazionali, come 
quelle di CEFLEX (il consorzio europeo Circular 
Economy for Flexible Packaging), indicano di 
non superare il 5%. SAES Coated Films arriva al 
medesimo risultato, cioè un OTR dello 0,7 con 

Poliestere, alluminio e politene è il tristrato abitualmente usato per il 
packaging del caffè e non è riciclabile; il film in MDOPE, orientato nel senso 
della macchina, laccato e metallizzato da SAES consente di eliminare il foglio 
di alluminio e, quando inserito in un triplice con un MDOPE esterno – 
che sostituisce il PET – ed un PE 50 um a basso punto di fusione, 
permette di ottenere un monomateriale riciclabile. 

un’aggiunta di lacca pari allo 0,75% in peso.
Anche nel secondo caso, cioè quello di un 

film laminato monomateriale MDOPE 20um 
e LDPE 40um, l’OTR di 2,5 si ottiene aggiun-
gendo un 5% di EVOH, conforme quindi alle 
indicazioni di CEFLEX, mentre SAES ottiene un 
valore inferiore, ben 1,5 cc/mq.24h, con appe-
na l’1,2% in peso di lacca aggiunta al film. 

Collaborare coi riciclatori

“Questo confronto esemplifica l’obiettivo 
della qualità ma anche della sostenibilità – chia-
risce Silvestri – Oggi il collo di bottiglia per l’e-
conomia circolare rischia di essere la limitazione 
della qualità e, quindi, del valore della materia 
prima seconda, tra le cui cause c’è la contami-
nazione dei polimeri recuperati. Nel processo di 
riciclo, dopo la selezione i materiali sono sotto-
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Un packaging multistrato in PP metallizzato, quindi già riciclabile, è stato sostituito da un packaging 
compostabile, a base del film di Mater-Bi laccato e metallizzato da SAES. Il film, accoppiato con carta 
compostabile, ha ottenuto la certificazione di compostabilità industriale e ne è stata verificata la completa 
degradazione in soli 45 giorni. Per migliorare l’efficacia della saldatura di questo nuovo materiale, in 
collaborazione con il costruttore di macchine sono state ridisegnate le barre di saldatura.

posti a lavaggio industriale; SAES Coated Films 
ha già interessanti evidenze della rimozione del 
coating in tali condizioni, che permette di otte-
nere fiocchi di polimero privi di contaminanti.

Il risultato è stato testato grazie alla partner-
ship con un produttore italiano di impianti di ri-
ciclo, e successivamente con riciclatori di medie 
dimensioni. Il prossimo passo mira ad ottenere 
misurazioni oggettive secondo il protocollo in-
dicato da Plastics Recyclers Europe, l’associa-
zione europea dei riciclatori.

Per ottenere una misurazione, seppure su 
base teorica, della riciclabilità dei prodot-
ti ottenibili con la sua tecnologia di coating, 
SAES Coated Films ha sottoposto alcuni lami-
nati al protocollo Cyclos-HTP dell’Institut für 
Recyclingfähigkeit und Produktverantwortung, 
vicino alle posizioni di CEFLEX relative alla rici-
clabilità dei flessibili.

Sono stati sottoposti ad analisi comparati-
va campioni di un laminato barriera MDO PE 
20um associato a LDPE 50um: il tasso teorico 
di riciclabilità del monomateriale barrierato con 
Coathink è risultato dell’87%, mentre quello 
del laminato contenente EVOH al 5% solo del 
79%: tuttavia, nel materiale laccato da SAES, 

l’OTR è risultato di 1 cc/mq.24h, nel caso del 
film barrierato con EVOH di 2,5. In pratica, la 
laccatura aumenta sia la riciclabilità sia la pre-
stazione barriera. Questa verifica rivela che non 
basta dichiarare un supporto riciclabile: occorre 
puntare ad una riciclabilità più elevata possibile.

I metodi per misurare

La missione di SAES Coated Films è dunque 
affiancare i converter nel ridisegnare i suppor-
ti senza ricorrere a PVdC, strati di alluminio o 
EVOH e riferendosi a tre strumenti per la mi-
surazione della prestazione ambientale del fine 
vita: il metodo Aticelca UNI 11743 per il riciclo 
della componente cellulosica, lo standard EN 
13432 per la compostabilità industriale e le li-
nee guida e i protocolli sopra citati per il riciclo 
meccanico. Ma queste indicazioni, fino a che 
punto sono omogenee e standard? Per la cellu-
losa, l’Italia è l’unico Paese UE ad aver adottato 
un metodo rigoroso di misurazione. Sfida nella 
sfida è dunque armonizzare i metodi di misu-
razione per comparare le soluzioni e i materiali 
e permettere alle aziende utilizzatrici di sceglie-
re consapevolmente la soluzione più idonea al 
prodotto e al contesto di riferimento. n
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Come aumentare la shelf lifeCome aumentare la shelf life
con un approccio smartcon un approccio smart
Euroverde diventa ‘’verde’ anche sul fronte ambientale: Euroverde diventa ‘’verde’ anche sul fronte ambientale: 
rivede processo e packaging, riducendo impatti e costi. rivede processo e packaging, riducendo impatti e costi. 
Zuppe e minestre pronte risultano ancor più sicure e competitiveZuppe e minestre pronte risultano ancor più sicure e competitive

parallelo alla domanda dei consumatori – spie-
ga Massimo Zonca, consulente per Euroverde 
su Process & Packaging Technologies – miglio-
rare il processo significa ottimizzare le risorse e 
ridurre gli impatti; in questo esercizio, anche il 
packaging svolge un ruolo attivo nel consegui-
mento degli obiettivi di efficienza.”

Gli obiettivi del progetto

Incrementare oltre i tradizionali 35-40 gior-
ni la shelf-life delle zuppe refrigerate a + 4° C 
comporta una serie di azioni complesse quali:
• Garantire comunque la sicurezza alimentare 

pur diminuendo i tempi produttivi
• Standardizzare il processo produttivo per sta-

bilizzare organoletticamente il prodotto 
• Formazione e crescita professionale del per-

on 66 anni di attività nel compar-
to orticolo, tre aziende agricole di 
proprietà con terre scoperte e sot-
to serra per 200 ettari, 10mila mq 
di stabilimento e 200 dipendenti, 

la bresciana Euroverde soc. agr. srl è una delle 
protagoniste italiane del crescente mercato dei 
prodotti vegetali freschi, soprattutto trasforma-
ti in referenze di IV gamma e piatti pronti pre-
senti in tutti i pdv della distribuzione moderna.

La strategia 

Euroverde soc. agr. srl offre soluzioni in grado 
di “produrre tempo libero per il consumatore”, 
combinando la tradizione agricola con le mo-
derne tecnologie alimentari al fine di un pro-
dotto di elevata qualità: zuppe pronte riscalda-
bili in forno a microonde.

I principali strumenti sono un impianto di 
produzione moderno e ad elevata sostenibilità, 
grazie all’utilizzo di energia da fonti rinnova-
bili, che attinge a materie prime ottenute con 
tecniche di agricoltura sostenibile riducendo 
l’impiego di fitofarmaci secondo un disciplinare 
tecnico interno all’azienda.

Recentemente, Euroverde si è posta l’obiet-
tivo dell’estensione della shelf life di zuppe 
chilled mediante miglioramento del processo 
produttivo: al di là di un ovvio fattore compe-
titivo, aumentare la vita utile del prodotto ha 
implicanze anche sul fronte della sostenibilità, 
in quanto riduce la fisiologica percentuale di 
prodotto che supera la data di scadenza e di-
venta rifiuto. “Per un comparto che vive forte-
mente di stagionalità e deve valorizzare nel più 
breve tempo possibile materia prima fresca in 

C
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sonale responsabilizzandolo sulle procedure 
del processo

• Razionalizzare il reparto produttivo per au-
mentare l’efficienza di produzione e le ga-
ranzie di un prodotto di alta qualità

• Riduzione dell’impatto ambientale sul consu-
mo energetico, nonostante l’incremento di 
produttività 

• Ri-progettazione della vaschetta in PP per ot-
timizzare riempimento ed evacuazione aria 
nello spazio di testa

• Introduzione di un film pelabile termosaldato 
di chiusura compatibile con gli stress termi-
ci dovuti al processo produttivo ma semplice 
per il consumatore a livello di sforzo

In particolare, si è cercato di non modificare 
troppo il packaging corrente in quanto prodot-
to con PP, che entra nella filiera dei polimeri 
riciclati. A tal fine si è lavorato con il costruttore 
della riempitrice. Complessivamente il proget-
to, giunto alla fase finale di perfezionamento, 
ha richiesto circa tre anni di lavori.

I risultati

L’incremento di shelf life dei piatti pronti 
è stato del 40%, anche se si è arrivati fino a 
90 giorni garantendo stabilità microbiologica. 
L’aumento della capacità produttiva dal 2016 
ad oggi è stato del 450%: da 20mila a 150mila 

vaschette al giorno. La crescita è stata soste-
nuta da un parco macchine incrementato da 4 
a 11 cuocitori; sostituite 3 delle 4 macchine di 
confezionamento. “Di conseguenza – precisa 
Zonca – si è reso necessario un nuovo lay-out: 
sono stati realizzati locali dedicati e separati fra 
produzione e singola linea di riempimento.”

La razionalizzazione delle operazioni produt-
tive ha avuto come obiettivo primario garantire 
sicurezza e qualità organolettica ed ha richiesto 
un incremento medio 15° C della temperatura 
di riempimento. Per aumentare la sicurezza e 
coinvolgere gli operatori in tempo reale, sono 
stati installati pannelli per la comunicazione dei 
parametri di controllo della sicurezza alimenta-
re con settaggio tempo/temperatura e allarmi 
sonori e visivi.

“Altri interventi importanti – racconta Zonca 
– hanno riguardato un flusso lungo circa 200 
metri a partire dai cuocitori: per trasferire il pro-
dotto sono state installate tubazioni coibentate 
fino alle tramogge di riempimento. Poi, è stata 
effettuata insieme al fornitore di riempitrici una 
co-progettazione sulle nuove confezionatrici 
per arrivare all’evacuazione meccanica dell’aria 
dallo spazio di testa delle ciotole e alle saldatu-
re. Dopo il riempimento, il trattamento termico 
delle ciotole è stato ottenuto combinando l’a-
zione di lampade IR e tunnel adiabatico ad aria 
calda. Il fondo delle ciotole è stato modificato 
nello spessore per facilitare l’espulsione mecca-
nica dell’aria.”

Sul fronte dei consumi energetici, è stata 
aumentata l’efficienza di raffreddamento del-
le ciotole in uscita a 95° C riducendo il consu-
mo energetico del 30%: si è ricorsi al riciclo di 
aria naturale esterna ad aria fredda per almeno 
metà del ciclo di confezionamento. Ciò ha per-
messo di raffreddare in 2-3 ore al massimo ma 
di abbattere i consumi, comunque garantendo 
la temperatura di 2° C delle ciotole. Infine, il 
personale è stato dotato di sistemi individuali 
di ascolto e comunicazione (cuffie/microfono 
wi-fi).

L’incremento di shelf 
life dei piatti pronti 
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anche se si è arrivati 
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Il metodo progettuale

Fin dall’inizio sono state valutate le tecniche 
di confezionamento disponibili che possono 
aumentare la shelf life (MAP, materiali barriera, 
UltraClean, ...) ed è stata scelta la logica del-
la semplicità nella selezione dei materiali per il 
packaging, con l’obiettivo di fornire prodotti 
sicuri e di elevata qualità attraverso il proces-
so; quest’ultimo, oltre a garantire la sicurezza 
alimentare, è stato pensato per ridurne gli im-
patti energetici. Stesso criterio sul packaging: 
prioritaria la riciclabilità (oggi si hanno imbal-
laggi separabili, vaschetta 100% PP alleggerita 
di 10% circa, involucro esterno oggi in CA/PE 
ma a breve fascetta in cartoncino, Lid in PA/PE). 
Il risparmio energetico ha portato ovviamente 
benefici anche sul fronte economico, con una 
riduzione dei consumi in abbattitore e la ridu-
zione dei tempi complessivi di produzione.

Estendere la shelf life significava tenere sot-
to controllo la carica microbica sporigena del 
genere Bacillus, la principale responsabile della 
perdita delle caratteristiche organolettiche del 
prodotto. 

“Attualmente, senza nessuna precauzione 
mirata, le zuppe o minestroni pronti refrigera-
ti presenti in commercio hanno una shelf life 
di circa 35 giorni – sottolinea Massimo Zonca 
– Con un approccio mirato, la riduzione dei 

AZIONI MESSE IN ATTO
L’incremento della shelf life nel caso di zuppe pronte refrigerate si ottiene 
guidando il processo nel modo seguente:

1. Scelta materie prime: è fondamentale avere una bassa presenza di Bacilli 
sporigeni

2. In pentola: effettuare un periodo di cottura con tempi e temperature ben 
stabilite e controllate 

3. In trasferimento: consentire al prodotto di rimanere a temperature 
superiori ai 90° C

4. In riempimento: riempire a temperature comprese fra 88° C e 95° C

5. Dopo riempimento: effettuare un post trattamento per ottenere un 
contributo di almeno 10 F90 nello spazio di testa

6. Dopo raffreddamento: conservare il prodotto alla temperatura di max 2°C 
nel magazzino fino al momento della consegna

bacilli può portare a significativi aumenti di 
shelf life. I test effettuati finora con le indica-
zioni di buona pulizia delle materie prime, il 
trattamento in pentola e in ciotola per almeno  
10 F90, la conservazione in magazzino prima 
della consegna a temperatura inferiore a 2° C 
hanno consentito di estendere la shelf life a 50 
giorni. Una comparazione LCA del processo 
attuale con quello precedente è in valutazione 
per consolidare e certificare la correlazione fra 
l’aumento di shelf life ottenuto e la riduzione 
dell’impatto ambientale.” n

Fin dall’inizio sono 
state valutate 
le tecniche di 

confezionamento 
disponibili che 

possono aumentare 
la shelf life (MAP, 
materiali barriera, 
UltraClean, ...) ed è 

stata scelta la logica 
della semplicità nella 

selezione dei materiali 
per il packaging, con 
l’obiettivo di fornire 

prodotti sicuri e 
di elevata qualità 

attraverso il processo



EPAL per Italkali: consegne puntuali  
di usato a ‘difetti zero’ 
Nel mercato nazionale ed euro

peo del sale per uso alimentare 
e industriale, Italkali è azienda 

di riferimento per il salgemma, con tre 
miniere in Sicilia. 

Due degli impianti sono dedicati 
soprattutto alla produzione di prodotto 
confezionato e pallettizzato. I volumi 
di sale in sacchi e in astucci si aggira
no intorno a 300mila pallet l’anno con 
una movimentazione in uscita di oltre 
2.500 pedane nel giorno. 

Il basso valore aggiunto del sale 
richiede da una parte investimenti 
continui sull’automazione e dall’altra 
controllo e revisione costante dei costi 
industriali per rendere efficiente e pro
duttiva una macchina capace di esitare 
volumi che superano il milione di ton
nellate l’anno con cicli caratterizzati da 
ricorrenti momenti di picco. 

Fra i punti più delicati c’è anche il 
fine linea, che ha necessità di bancali 
integri, di portata elevata, privi di di
fetti, con qualità e quantità costanti, e 
comunque di una gestione oculata che 

mantenga i costi sotto controllo. Un 
problema di approvvigionamento 

dei bancali si traduce subito 
in una difficoltà produtti

va e quindi in un dis
servizio nella con

segna a cliente 
finale. 

“Per questi motivi Italkali ha sem
pre preferito il sistema EPAL – spiega 
l’ingegner Giorgio Inguglia, responsa
bile acquisti e logistica – Attualmente 
per il recupero dei pallet utilizziamo 
gli stessi vettori che vanno in consegna 
con un servizio dedicato di ritorno del
le pedane spedite sulla base dell’inter
scambio in diretta, tuttavia con proble
mi legati ai tempi e alla qualità.

Negli ultimi tempi il problema della 
difettosità dei bancali di ritorno ha crea
to rallentamenti e necessità di ripara
zione o riacquisto. Una serie di ritardi e 
di costi aggiuntivi che potevano essere 
evitati delegando all’esterno il compito 
di forniture di EPAL subito utilizzabili.”

NolPalGruppo Casadei Pallets ha 
proposto un servizio, funzionale alle 
attività dei tre siti siciliani, di consegne 
puntuali cadenzate per tempi e quanti
tà di bancali che rispettano un preciso 
capitolato di qualità. Ora si sta affron
tando il tema del recupero delle pedane 
dai clienti senza adottare il sistema del 
noleggio che Italkali ritiene poco appli
cabile al suo mercato di riferimento. 

“Abbiamo chiesto a NolPal di gestire 
inizialmente alcuni depositi ed alcuni 
clienti – continua Inguglia – Ora stia
mo valutando la possibilità di delega
re a Nolpal per intero il recupero delle 
pedane distribuite su tutto il territorio 
nazionale.”

La capacità di NolPal di creare dei 
‘polmoni’ territoriali con funzione di 
centri di raccolta logisticamente so
stenibili può effettivamente risolvere 
il nostro problema, separando funzio
nalmente il flusso di fornitura dei pallet 
agli impianti di produzione dal ciclo di 
recupero dei pallet dal parco clienti. Il 
fatto di eliminare il flusso di ritorno di 
pallet vuoti espressamente dedicato 
alla fornitura degli stabilimenti Italkali 
sfruttando i flussi logistici spontanei 
del prodotto confezionato sul mercato 
nazionale, (grazie alla redistribuzione 
dei pallet a livello nazionale), oltre ad 
essere risolutivo per il sistema Italkali 
ha il vantaggio ulteriore di ridurre i 
consumi energetici, con una ricaduta 
positiva sull’impatto ambientale.

ITALKALI IN CIFRE

Siti produttivi: 3
Vendite: 40% sale alimentare nella GDO
Fatturato: 70 milioni circa
Dipendenti: 250

Esportazione (sale per disgelo): 30%  
verso UE e USA
Packaging: astucci, buste, vasetti da 250 g 
a 1 kg, sacchi in PE da 10 e 25 kg, big bag 
da 1.500 kg su pallet e bulk 

OROGEL IN CIFRE

Data di nascita: 1967
Soci: 1.600
Terreni coltivati: 12.700 h
Centri di ritiro dei prodotti agricoli: 17
Siti produttivi: 3 (per i surgelati), 8 per altre produzioni
Produzione di surgelati: (142mila t)
Distributori: 49
Fatturato: 266 milioni (aggregato 688)
Dipendenti: 2.000
Esportazione: 5%
Movimenti: 240mila pallet/anno
Packaging: buste in PE/nylon e scatole in cartone ondulato

Costi fissi e certi per EPAL:  
il caso Orogel
Leader nazionale nel settore dei 

vegetali surgelati, Orogel di Ce
sena è specializzata nella tra

sformazione in surgelati dei prodotti 
ortofrutticoli di 1.600 soci italiani.

“Gli oltre 240mila pallet consegnati 
in un anno riforniscono sia la GDO con 
consegne in primaria alle piattaforme 
delle catene – precisa Gianni Sintucci, 
responsabile trasporti, logistica esterna 
e acquisti non food – sia le imprese di 
grossisti, concessionari, le realtà del
la ristorazione collettiva e l’industria 
alimentare.”

I consumi energetici di refrigerazio
ne in magazzino ed in logistica sono 
una voce importante nella struttura 
dei costi industriali: sono raramente 
comprimibili e richiedono un controllo 
severo sulle possibili inefficienze lungo 
la supply chain, quindi anche su tutti 
gli strumenti logistici, pallet compresi.

“La cooperativa ha scelto sempre 
l’interscambio EPAL perché bene alta
mente fungibile, universalmente accet
tato a differenza di altri pooling, e subi
to riconoscibile – spiega Gianni Sintuc
ci – Per noi equivale al parlare inglese 
per un direttore commerciale export; 
non è una scelta in discussione. Tutta
via, i ricorrenti fenomeni di mancato 
rispetto delle regole da parte di opera
tori della supply chain ci danneggiava

no: in primis, la dispersione del parco 
pallet e la mancanza di disponibilità 
ma anche la qualità variabile in fase 
di riconsegna: le fotocellule dei nostri 
magazzini automatici non tollerano di
fettosità evidenti; le automazioni non 
ammettono nemmeno bancali marce
scenti o addirittura non EPAL.”

Le operazioni continue di cernita 
visiva delle rotture e delle dimensioni 
ha evidenziato uno scarto del 30% sui 
pallet di ritorno, con conseguente de
lega ad un fornitore esterno per il rein
tegro e la riparazione. Orogel ha quindi 
deciso di rivalutare la scelta di avere un 
parco pallet di proprietà e di considera
re invece i costi e i servizi del noleggio. 
Fra due proposte legate alla gestione 
di EPAL, è stata scelta NolPal perché 
garantisce il recupero dei quantitativi 
mensili necessari di pallet conformi al 
capitolato tecnico; grazie alla sua ca
pacità di gestire le differenti esigenze 
qualitative di diverse aziende del largo 
consumo sue clienti, NolPal è in grado 
di redistribuire in modo razionale i vari 
pallet EPAL raccolti dalla sua rete.

La collaborazione con NolPal ha 
previsto sia la messa a disposizione 
del nuovo NolPal Point di Cesena, tec
nologicamente evoluto in ottica 4.0 
e logisticamente prossimo al sito 
produttivo di Orogel, sia la ces

sione da parte 
di Orogel del 
parco pallet di 
proprietà, un 
passo meditato 
a lungo, impor
tante per i suoi 
effetti finanziari e 
strategici: “L’ave
re un costo fisso e 
certo, non legato a 
variabili industriali o 
commerciali, ha dis
sipato dubbi e remo
re iniziali – conferma 
Sintucci – La presenza 
alle spalle di NolPal del 
gruppo Casadei Pallets 
è un’ulteriore garanzia 
della continui
tà del servizio 
e un elemen
to di serenità 
che ci permette 
di concentrarci su al
tri aspetti strategici delle 
nostre attività.”
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EPAL per Italkali: consegne puntuali  
di usato a ‘difetti zero’ 
Nel mercato nazionale ed euro

peo del sale per uso alimentare 
e industriale, Italkali è azienda 

di riferimento per il salgemma, con tre 
miniere in Sicilia. 

Due degli impianti sono dedicati 
soprattutto alla produzione di prodotto 
confezionato e pallettizzato. I volumi 
di sale in sacchi e in astucci si aggira
no intorno a 300mila pallet l’anno con 
una movimentazione in uscita di oltre 
2.500 pedane nel giorno. 

Il basso valore aggiunto del sale 
richiede da una parte investimenti 
continui sull’automazione e dall’altra 
controllo e revisione costante dei costi 
industriali per rendere efficiente e pro
duttiva una macchina capace di esitare 
volumi che superano il milione di ton
nellate l’anno con cicli caratterizzati da 
ricorrenti momenti di picco. 

Fra i punti più delicati c’è anche il 
fine linea, che ha necessità di bancali 
integri, di portata elevata, privi di di
fetti, con qualità e quantità costanti, e 
comunque di una gestione oculata che 

mantenga i costi sotto controllo. Un 
problema di approvvigionamento 

dei bancali si traduce subito 
in una difficoltà produtti

va e quindi in un dis
servizio nella con

segna a cliente 
finale. 

“Per questi motivi Italkali ha sem
pre preferito il sistema EPAL – spiega 
l’ingegner Giorgio Inguglia, responsa
bile acquisti e logistica – Attualmente 
per il recupero dei pallet utilizziamo 
gli stessi vettori che vanno in consegna 
con un servizio dedicato di ritorno del
le pedane spedite sulla base dell’inter
scambio in diretta, tuttavia con proble
mi legati ai tempi e alla qualità.

Negli ultimi tempi il problema della 
difettosità dei bancali di ritorno ha crea
to rallentamenti e necessità di ripara
zione o riacquisto. Una serie di ritardi e 
di costi aggiuntivi che potevano essere 
evitati delegando all’esterno il compito 
di forniture di EPAL subito utilizzabili.”

NolPalGruppo Casadei Pallets ha 
proposto un servizio, funzionale alle 
attività dei tre siti siciliani, di consegne 
puntuali cadenzate per tempi e quanti
tà di bancali che rispettano un preciso 
capitolato di qualità. Ora si sta affron
tando il tema del recupero delle pedane 
dai clienti senza adottare il sistema del 
noleggio che Italkali ritiene poco appli
cabile al suo mercato di riferimento. 

“Abbiamo chiesto a NolPal di gestire 
inizialmente alcuni depositi ed alcuni 
clienti – continua Inguglia – Ora stia
mo valutando la possibilità di delega
re a Nolpal per intero il recupero delle 
pedane distribuite su tutto il territorio 
nazionale.”

La capacità di NolPal di creare dei 
‘polmoni’ territoriali con funzione di 
centri di raccolta logisticamente so
stenibili può effettivamente risolvere 
il nostro problema, separando funzio
nalmente il flusso di fornitura dei pallet 
agli impianti di produzione dal ciclo di 
recupero dei pallet dal parco clienti. Il 
fatto di eliminare il flusso di ritorno di 
pallet vuoti espressamente dedicato 
alla fornitura degli stabilimenti Italkali 
sfruttando i flussi logistici spontanei 
del prodotto confezionato sul mercato 
nazionale, (grazie alla redistribuzione 
dei pallet a livello nazionale), oltre ad 
essere risolutivo per il sistema Italkali 
ha il vantaggio ulteriore di ridurre i 
consumi energetici, con una ricaduta 
positiva sull’impatto ambientale.

ITALKALI IN CIFRE

Siti produttivi: 3
Vendite: 40% sale alimentare nella GDO
Fatturato: 70 milioni circa
Dipendenti: 250

Esportazione (sale per disgelo): 30%  
verso UE e USA
Packaging: astucci, buste, vasetti da 250 g 
a 1 kg, sacchi in PE da 10 e 25 kg, big bag 
da 1.500 kg su pallet e bulk 

OROGEL IN CIFRE

Data di nascita: 1967
Soci: 1.600
Terreni coltivati: 12.700 h
Centri di ritiro dei prodotti agricoli: 17
Siti produttivi: 3 (per i surgelati), 8 per altre produzioni
Produzione di surgelati: (142mila t)
Distributori: 49
Fatturato: 266 milioni (aggregato 688)
Dipendenti: 2.000
Esportazione: 5%
Movimenti: 240mila pallet/anno
Packaging: buste in PE/nylon e scatole in cartone ondulato

Costi fissi e certi per EPAL:  
il caso Orogel
Leader nazionale nel settore dei 

vegetali surgelati, Orogel di Ce
sena è specializzata nella tra

sformazione in surgelati dei prodotti 
ortofrutticoli di 1.600 soci italiani.

“Gli oltre 240mila pallet consegnati 
in un anno riforniscono sia la GDO con 
consegne in primaria alle piattaforme 
delle catene – precisa Gianni Sintucci, 
responsabile trasporti, logistica esterna 
e acquisti non food – sia le imprese di 
grossisti, concessionari, le realtà del
la ristorazione collettiva e l’industria 
alimentare.”

I consumi energetici di refrigerazio
ne in magazzino ed in logistica sono 
una voce importante nella struttura 
dei costi industriali: sono raramente 
comprimibili e richiedono un controllo 
severo sulle possibili inefficienze lungo 
la supply chain, quindi anche su tutti 
gli strumenti logistici, pallet compresi.

“La cooperativa ha scelto sempre 
l’interscambio EPAL perché bene alta
mente fungibile, universalmente accet
tato a differenza di altri pooling, e subi
to riconoscibile – spiega Gianni Sintuc
ci – Per noi equivale al parlare inglese 
per un direttore commerciale export; 
non è una scelta in discussione. Tutta
via, i ricorrenti fenomeni di mancato 
rispetto delle regole da parte di opera
tori della supply chain ci danneggiava

no: in primis, la dispersione del parco 
pallet e la mancanza di disponibilità 
ma anche la qualità variabile in fase 
di riconsegna: le fotocellule dei nostri 
magazzini automatici non tollerano di
fettosità evidenti; le automazioni non 
ammettono nemmeno bancali marce
scenti o addirittura non EPAL.”

Le operazioni continue di cernita 
visiva delle rotture e delle dimensioni 
ha evidenziato uno scarto del 30% sui 
pallet di ritorno, con conseguente de
lega ad un fornitore esterno per il rein
tegro e la riparazione. Orogel ha quindi 
deciso di rivalutare la scelta di avere un 
parco pallet di proprietà e di considera
re invece i costi e i servizi del noleggio. 
Fra due proposte legate alla gestione 
di EPAL, è stata scelta NolPal perché 
garantisce il recupero dei quantitativi 
mensili necessari di pallet conformi al 
capitolato tecnico; grazie alla sua ca
pacità di gestire le differenti esigenze 
qualitative di diverse aziende del largo 
consumo sue clienti, NolPal è in grado 
di redistribuire in modo razionale i vari 
pallet EPAL raccolti dalla sua rete.

La collaborazione con NolPal ha 
previsto sia la messa a disposizione 
del nuovo NolPal Point di Cesena, tec
nologicamente evoluto in ottica 4.0 
e logisticamente prossimo al sito 
produttivo di Orogel, sia la ces

sione da parte 
di Orogel del 
parco pallet di 
proprietà, un 
passo meditato 
a lungo, impor
tante per i suoi 
effetti finanziari e 
strategici: “L’ave
re un costo fisso e 
certo, non legato a 
variabili industriali o 
commerciali, ha dis
sipato dubbi e remo
re iniziali – conferma 
Sintucci – La presenza 
alle spalle di NolPal del 
gruppo Casadei Pallets 
è un’ulteriore garanzia 
della continui
tà del servizio 
e un elemen
to di serenità 
che ci permette 
di concentrarci su al
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nostre attività.”
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“Rispetto al 2019 avremo il 70% de-
gli spazi occupati – ha annunciato 
Alessandra Astolfi, Group Brand 
Manager Green and Technology 
Division di IEG – È un dato che in 
un momento come questo appare 
straordinario. Abbiamo analizzato 
i bisogni di espositori, associazio-
ni d'impresa e comunità scientifica, 
predisposto tre ingressi, 26 sale 
per Ecomondo e 10 per Key Ener-
gy, allestito un set televisivo per la 
trasmissione in streaming degli ap-
puntamenti. Sottolineo la spinta sulle 
start up, la presenza della Commis-
sione europea e dei nostri Ministeri 
di riferimento.”
 
“Il Green Deal – spiega Edo Ron-
chi, Presidente della Fondazione 
per lo sviluppo sostenibile – si confi-
gura come chiave fondamentale per 
l’utilizzo dei 209 miliardi del Reco-

Dal 3 al 6 novembre le due manifestazioni si terranno dal vivo e in digitale 
grazie allo sforzo tecnologico di IEG ed anche alla fiducia delle imprese

Ecomondo e Key Energy 2020Ecomondo e Key Energy 2020
uno sforzo di “sistema”uno sforzo di “sistema”

very Fund, un’occasione storica per 
il cambiamento del modello di svi-
luppo.”
  
L’appuntamento riminese sarà dun-
que il primo di settore a svolgersi 
dal vivo quest’anno a livello inter-
nazionale, con un ricco palinsesto 
di contenuti tecnico-scientifici. E in 
tutta sicurezza, grazie al protocollo 
#Safebusiness by IEG, dell’accre-
ditamento GBAC STAR per quanto 
riguarda la mitigazione del rischio e 
la sicurezza di espositori e visitato-
ri e del prolungamento dell’orario di 
apertura del quartiere fieristico, dalle 
8.30 sino alle 19.

Innovative perché in presenza e 
digitali, perché accessibili e si-
cure, per liberare il potenziale 
di mercato e conoscenza che il 

Green Deal europeo mette al centro 
delle agende governative in Europa: 
così saranno Ecomondo e Key Ener-
gy 2020, i saloni di Italian Exhibition 
Group dedicati all’economia circola-
re e alle fonti energetiche rinnovabili, 
che si terranno alla fiera di Rimini dal 
3 al 6 novembre prossimi. 

“Abbiamo reagito al massimo delle 
nostre energie – dichiara Lorenzo 
Cagnoni, Presidente di Italian Exhi-
bition Group – Grazie alla fiducia 
degli espositori e delle aziende che 
hanno voluto confermare la loro par-
tecipazione, Ecomondo e Key Ener-
gy mostreranno quanto il sistema fie-
ristico sia essenziale per il business 
e le aziende.”
  

ECOMONDO 

ecomondo.com
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La compatibilità ambientale di un imballaggio cellulosico dipende anche 
dalla sua capacità di rendere disponibile col riciclo la maggior parte possibile 
della materia prima che contiene

Una guida per progettare
e scegliere l’eco-pack

All’interno del progetto Pen-
sare Futuro, sviluppato 
da CONAI per elaborare 
strumenti di prevenzione 

dell’impatto ambientale degli imbal-
laggi, vi sono anche Linee Guida 
(visita www.progettarericiclo.com) 
pensate per diffondere presso i pro-
gettisti la cultura del rispetto am-
bientale. In generale, le Linee Guida 
approfondiscono uno o più di quegli 
aspetti di eco-design che Conai ha 
ritenuto prioritari per la prevenzione 
degli impatti:
• Risparmio di materia prima
• Utilizzo di materiale riciclato
• Riutilizzo
• Facilitazione delle attività di riciclo
• Ottimizzazione della logistica
• Semplificazione del sistema di im-

ballo
• Ottimizzazione dei processi pro-

duttivi.Tipologie di imballaggio.

Linee guida per
la facilitazione delle 
attività di riciclo
degli imballaggi 
a prevalenza
cellulosica



35

Conai, in collaborazione con Comie-
co, ha identificato come prioritario 
approfondire il punto n. 4 - Facilita-
zione delle attività di riciclo, e per 
redigere apposite Linee Guida ha 
chiesto la collaborazione del Dipar-
timento di Chimica, Materiali e In-
gegneria Chimica “Giulio Natta” del 
Politecnico di Milano.

IL CONTENUTO 
DELLE LINEE GUIDA
Il primo capitolo descrive gli imbal-
laggi in carta, li classifica, descrive 
le funzioni e le norme vigenti. Il se-
condo spiega di che materiali sono 
costituiti: non esiste infatti un solo 
tipo di carta o cartone, ma differenti 
tipologie e applicazioni.
Il terzo capitolo spiega come funzio-
na il riciclo degli imballaggi a preva-
lenza cellulosica mentre il quarto ed 
ultimo gli strumenti per progettare 
imballi che facilitino il riciclo. È pre-
sente anche una lista di controllo per 
verifiche di nuovi progetti e migliora-
menti di imballi esistenti.

A CHI SI RIVOLGONO
Prevalentemente ai progettisti; in 
realtà le Linee Guida Conai sono 
state pensate anche per titolari d’im-
presa, responsabili ricerca e svilup-
po, controllo qualità, ufficio acquisti, 
comunicazione e marketing. Un nu-

mero crescente di imprese conside-
ra l’imballaggio tra i punti qualificanti 
della propria strategia di sostenibi-
lità. La scelta di un materiale rinno-
vabile come quello cellulosico è un 
ottimo punto di partenza ma va con-
siderata di pari importanza anche la 

sua possibilità reale di riciclo. Per 
questo, è opportuno che anche chi 
si occupa di marketing eviti scelte 
che potrebbero ostacolare il riutiliz-
zo della materia prima cellulosica 
creando costi di gestione degli scar-
ti e problemi di smaltimenti ed emis-
sioni degli stessi.

GLI OSTACOLI AL RICICLO
Le indicazioni contenute valgono per 
il riciclo in Italia, dove gli ostacoli al 
riciclo stesso in cartiera possono ar-
rivare dal modo in cui vengono uti-
lizzati alcuni elementi, accessori o 
componenti: il loro ricorso va sempre 
valutato con attenzione:

Imballaggi e tipologie di materiali a prevalenza cellulosica.

Definizione materiale in funzione della grammatura.
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• Componenti di natura plastica
• Compositi e multistrato
• Altre tipologie di rivestimento
• Carte siliconate o con altre  

sostanze
• Relazione con residui dovuti a non 

completo svuotamento o a conta-
minazioni

• Inchiostri e/o vernici
• Sistemi di fissaggio tra cui adesivi 

e nastri
• Utilizzo di fibre da altre fonti non 

tradizionali come bambù, canapa 
e bagassa.

PREVENIRE I PROBLEMI
Adottare soluzioni monomateriali è 
la prima regola, ma con questo po-
trebbero limitarsi gli usi del packa-
ging cellulosico. Non è preclusa la 
libertà di associare altri materiali, 
ma occorre minimizzare le com-
ponenti di materiali differenti. Se 
necessario utilizzare componenti 
o strati in plastica, occorre consi-
derare che diventeranno scarti da 
gestire. Nella scelta, meglio evitare 
il PVC, problematico nel recupero 
energetico; garantito ciò, non vi è 
preferenza per particolari materiali 
o tipologie di polimeri plastici, pur-
ché facciano parte tutti della stessa 
tipologia (per esempio in polietilene) 
per valorizzare meglio lo scarto. Le 
componenti aggiuntive in materiali 
differenti devono essere pelabili/se-
parabili manualmente dall’utente al 
momento dell’utilizzo o del conferi-
mento, fornendo indicazioni chiare. 
In ogni caso, nel processo di spap-
polamento in cartiera, le componen-
ti plastiche devono potersi separare 
facilmente.

IL CASO DEI COMPOSITI
Per definire tali prodotti ‘a preva-
lenza cellulosica’, la parte di fibra 
deve essere predominante: resta-
re a percentuali di fibra minime per 
appartenere a questa categoria 
significa che il rendimento del pro-
cesso di riciclo è minimo. Al fine di 
massimizzare questo valore, è bene 
incrementare il contenuto in fibra 
all’interno riducendo il quantitativo di 
materiali non cellulosici usati come 
rivestimento.Selezione dei prodotti a prevalenza cellulosica post-consumo.
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Per scaricare il documento: 
www.comieco.org/come-deve-essere-limballaggio-per-facilitare-il-riciclo/

Le metodologie di accoppiamento e 
rivestimento atte a impermeabilizza-
re il substrato cellulosico sono impor-
tanti: il primo step della fase di riciclo 
in cartiera prevede l’utilizzo di acqua 
all’interno di un pulper, quindi è bene 
che questi imballaggi non siano rive-
stiti, laminati o accoppiati su entram-
bi i lati. Questo perché l’idrofobicità 
dei rivestimenti rende estremamente 
difficile la separazione delle fibre di 
cellulosa dalla restante parte, facen-
do terminare tutto il prodotto nella fra-
zione di scarto. In tutti i casi, occorre 
sempre paragonare le soluzioni e se 
la prestazione è simile, è meglio pre-
ferire soluzioni monomateriali, ridur-
re al minimo l’area dell’imballaggio 
interessata dai trattamenti, renderla 
separabile manualmente dal resto 
del pack e massimizzare il contenuto 
di fibra all’interno del materiale. Poi, 
evitare l’uso di materiali compositi/
rivestiti su entrambi i lati. Quanto agli Selezione dei prodotti a prevalenza cellulosica industriali.

Rappresentazione degli attori coinvolti e flusso materico
(imballaggio/rifiuto di imballaggio).

adesivi, è bene procedere per prove 
in fase di riciclo. 
Su molti casi specifici, le Linee Guida 
non si limitano a dettare regole, ma 
a confortare scettici e dubbiosi con 
casi studio di multinazionali e PMI 
che hanno saputo superare la sfida 
della riciclabilità. Analogo l’approc-
cio per i contenitori a contatto con 
alimenti umidi, un ambito nel quale 
le Linee Guida danno tre diverse so-
luzioni concrete per rendere vassoi, 
vaschette, bicchieri e contenitori re-
almente riciclabili.
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Quali sono i contenuti principali 
dell’Allegato Tecnico di Ricrea?
Il nostro intento è incentivare appun-
to la purezza e rendere efficiente 
ed economicamente vantaggioso il 
riciclo. E lo strumento fondamentale 
per arrivarci è la ripartizione per fa-
sce di qualità dei corrispettivi, cioè 
i contributi che il consorzio eroga ai 
Comuni Italiani, o ai soggetti dele-
gati quali ad esempio le multiutility. 
Questi contributi variano a seconda 
del livello di purezza. Sono previste 
quattro fasce: la prima, di eccellen-
za, prevede un valore massimo del 
4%; seguono la prima fascia, che 
va dal 4% al 10%, una seconda che 
va dal 10% al 16% e la terza, che 
è la peggiore, compresa fra il 16% 
e il 22%. Ad ognuna corrispondo-
no contributi differenti: nel 2020 la 

Le impurità fanno aumentare i costi e riducono l’efficienza economica della filiera: 
le misure messe in campo dal Consorzio Ricrea premiano chi investe in qualità

Il riciclo rende di più se…

fascia di eccellenza prevede 131 
euro, la prima 120, la seconda 98 e 
la terza 60 euro. Il delta fra quella di 
eccellenza e la terza è evidente: si 
dimezza il contributo.

Quando è stato approvato questo 
Allegato Tecnico?
La parte generale comune a tutti i 
consorzi era stata concordata ed ap-
provata alla fine dello scorso anno. 
Invece gli allegati tecnici dovevano 
entrare in vigore ad aprile, ma per 
la loro messa a punto abbiamo tut-
ti subìto sia i rallentamenti fisiologici 
della pandemia, sia gli effetti della 
negoziazione; poi, si voleva pubbli-
carli contemporaneamente a quel-
li degli altri consorzi, ma alla fine è 
stata lasciata libertà sui tempi. Ecco, 
quindi, che lo abbiamo pubblicato il 

Lo scorso anno, l’82,2% degli 
imballaggi di acciaio immessi 
al consumo in Italia sono stati 
avviati a riciclo, permettendo 

di superare ampiamente gli obiettivi 
minimi europei (70% entro il 2025). 
Ma accanto alle quantità, c’è un’altra 
battaglia: quella a favore della qua-
lità. 
L’Allegato Tecnico è la specifica-
zione da parte dei singoli consorzi 
dei dettagli contenuti nella parte ge-
nerale dell’Accordo-Quadro ANCI-
CONAI che si compone di una parte 
comune e di specifiche pattuizioni 
allegate: queste regolano raccolta, 
qualità, riciclo, corrispettivi, ecc. 
Lo scorso giugno, Ricrea, il Consor-
zio Nazionale per il Riciclo e il Re-
cupero degli Imballaggi in Acciaio 
ha emanato il suo specifico Allegato 
Tecnico che permette di misurare 
sia l’attuale qualità del riciclato, sia 
l’evoluzione dei prossimi anni. Ne 
parla Federico Fusari, direttore del 
consorzio.
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1° giugno, con durata quinquennale. 
Ad oggi sono stati pubblicati, oltre 
a quello dell’imballaggio in acciaio, 
quello su carta e cartone e quello sul 
vetro.

Qual è stato il contributo degli 
operatori nella messa a punto di 
questo Allegato?
Il partner rimane ANCI, il quale può 
avvalersi delle associazioni rappre-
sentative delle attività di selezione; 
non abbiamo dialogato direttamen-
te, quindi, con le piattaforme, anche 
se certe pattuizioni sono state co-
munque condivise. In linea genera-
le, le maggiori difficoltà, le abbiamo 
incontrate sul tema dell’addebito de-
gli oneri di smaltimento: infatti, al di 
sotto di una certa franchigia, gli one-
ri sono a carico delle piattaforme, 
cioè dei convenzionati come preve-
de l’accordo, ma nel passato, que-
sti oneri venivano addebitati diret-
tamente dal recuperatore incaricato 
da Ricrea, con difficoltà per questi 
ultimi di essere pagati dalle piatta-
forme. Quindi, abbiamo concordato 
che sarà Ricrea, sollecitata dalle im-
prese di rottamazione, ad attribuire 
direttamente questi oneri di smalti-
mento. La parte più calda di questo 
problema tecnico complesso è stato 
definire l’entità, il valore economico 
di questi oneri, fissato oggi in una ta-
riffa media unica di 165 €/t: poiché 
è un valore frutto di compromesso, 
non ha interamente soddisfatto tutti 
gli attori dell’operazione. Si tratta, 
comunque, di un valore rivedibile 
ogni sei mesi.

Cosa si intende per impurità?
Presenza di altri materiali, in gene-
rale; in particolare tutti i non ferrosi. 
Per esempio, i frammenti di vetro 

o di plastica dentro un contenitore 
all’interno di un prelievo a campione 
vengono pesati insieme a tutti i ma-
teriali che compongono il campione: 
si determina cosi, con prove ripetute, 
la qualità dei lotti forniti da un deter-
minato operatore che prepara per il 
riciclo. Per esempio, nel caso di una 
grande città dove si fa una raccolta 
cosiddetta ‘multileggeri’, la piatta-
forma che prepara al riciclo separa 
plastica da metallo e nel metallo al-
luminio e acciaio. I campioni vengo-
no prelevati alla fine dei processi di 
separazione dei vari materiali.

Perché la qualità nel processo di 
riciclo è importante sotto il profilo 
tecnico ed economico?
Vi sono costi di selezione e pulizia 
che si rendono necessari per rende-
re idonei i rifiuti da imballo metallico 
per la produzione di acciaio secon-
dario: all’aumentare delle impurez-
ze, aumentano i costi. Inoltre, con-
sideriamo che i costi di smaltimento 
degli scarti di produzione sono au-
mentati molto nell’ultimo periodo: da 
80 a 220-230 euro a t solo negli ul-
timi 24 mesi. Inoltre, gli spazi per lo 
stoccaggio e il trattamento di questi 

scarti sono sempre più rari. Insom-
ma, la qualità non è più facoltativa, è 
obbligatoria.

Quali altri strumenti o processi 
fanno aumentare la qualità?
Importante è la prima fase, quella 
in cui si previene lo scarto: la attua 
il cittadino quando conferisce cor-
rettamente nei differenti contenitori 
indicati a seconda del Comune in 
cui vive. Non mi riferisco a pratiche 
forse superflue, come lavare accu-
ratamente il contenitore o togliere le 
etichette, attività che vengono svolte 
meglio e a minori costi a livello indu-
striale, quanto piuttosto ad abitudini 
scorrette: riempire il contenitore me-
tallico con altri rifiuti rende più com-
plessa l’attività di selezione e rende 
più oneroso l’intero processo.
Infatti, il momento più importante che 
determina maggiormente la qualità 
in uscita dal processo è proprio la 
selezione che avviene negli impianti: 
è un fatto di tecnologia, di automa-
zione, di monitoraggio del processo. 

In 22 anni la qualità dell’imballo in 
acciaio messo al consumo è netta-
mente migliorata, con riduzione di 
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pesi importanti a parità di presta-
zioni; ma la qualità delle differen-
ziate? Come è cambiata?
C’è stata un’evoluzione verso l’alto, 
accelerata negli ultimi cinque anni. 
Durante i primi 15 anni, il 50% del ma-
teriale raccolto era classificata come 
‘seconda fascia’ ma non era in vigo-
re un meccanismo che premiasse la 
qualità. Invece, dal 2015 ad oggi il 
meccanismo delle fasce è diventa-
to progressivamente più stringente. 
Le piattaforme hanno gradualmente 
investito in controlli, organizzazione 
del lavoro e tecnologie. Molte han-
no fatto valutazioni economiche: una 
grande piattaforma tratta 10mila t 
l’anno; e ricevere 40 euro in più a t 
significa 400mila euro l’anno. Credo 
che alcune abbiano investito in un 
secondo passaggio in linea per to-
gliere ulteriori impurezze. Confermo, 

Per approfondimenti, consultare 
https://www.consorzioricrea.org/consorzio/documenti/ 

quindi, che oggi la tendenza è ver-
so un miglioramento della qualità: la 
metà dei conferimenti, nel 2019 era 
in prima fascia.

Lei pensa che sarebbe utile e pos-
sibile che il sistema di gestione 
degli RSU in tutte le sue compo-
nenti beneficiasse del Recovery 
Fund, il Fondo per la Ripresa che 
destina all’Italia 209 miliardi?
In linea di massima sì, ma per quan-
to riguarda i rifiuti di imballaggio 
che rappresentano non più del 30% 
dei rifiuti urbani dovremmo muo-
verci in maniera unitaria insieme 
a Conai ed al sistema associativo 
delle imprese della selezione. C’è 
un precedente positivo, anche se 
non di natura economica: durante i 
giorni caldi della pandemia, quando 
le raccolte differenziate non si sono 
fermate, e le piattaforme ricevevano 
e trattavano ma non potevano con-
segnare ai riciclatori saturandosi di 
conseguenza, il Governo ha agi-
to con notevole rapidità, elevando 
provvisoriamente i limiti di stoccag-
gio. Questa decisione fu presa gra-
zie alla pressione unitaria di consor-
zi, operatori e riciclatori. Tornando 
alla sua domanda, ritengo che le 
autorità di Governo potrebbero es-
sere sensibili a proposte in questa 
direzione, anche se ricevere fondi 
è ovviamente operazione piuttosto 
complessa e, in tema di previsione 
di impianti di gestione rifiuti, occor-
re anche vincere le reticenze degli 
amministratori locali.
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La riciclabilità non può consi-
derarsi un concetto teorico 
ma la concreta possibilità 
che un materiale diventi ma-

teria prima. Secondo Assorimap, il 
focus della questione va indirizzato 
alla prevenzione intesa come mi-
glioramento degli imballaggi plastici 
che continuano ad essere progettati 
e prodotti senza preoccuparsi del 
loro "fine vita".
Il principio della responsabilità este-
sa del produttore costringerà a pro-
gettare in funzione del riciclo, un prin-
cipio che al fine del perseguimento 
degli obiettivi fissati dal Pacchetto di 
provvedimenti relativi all’Economia 
Circolare (DL n. 116) diventa fattore 
essenziale. Al centro del problema vi 
sono i rifiuti da imballaggi misti post 
consumo, che oggi costituiscono 
ancora la quota più rilevante nella 
raccolta post consumo di materiali 
plastici: circa il 70%; tale frazione di 
rifiuti non è nemmeno, al momento, 
sostenuta da un sistema di incenti-
vazioni e contribuzioni che spingano 
l'intera filiera, dal produttore al rici-
clatore, ad investire nella direzione 
della riciclabilità. 
L’auspicio è che misure di soste-
gno di questo tipo possano fare da 
volano agli investimenti delle azien-
de, finalmente da una prospettiva di 
mercato stabile per le materie prime 
di riciclo. A tal fine, si ipotizza una 
forte leva fiscale, come strumento in-
centivante e premiante sull'utilizzo di 

ASSORIMAP 

Via Tagliamento, 25 - 00198 Roma
Tel. (+39) 06 83772547 
info@assorimap.it

Plastiche miste: servono
incentivi per la R&D

plastica riciclata dai manufatti in ge-
nerale fino agli imballaggi in plastica 
nonché, con opportuno passaggio 
legislativo, si auspica di introdurre 
l'obbligatorietà dell'uso delle mate-
rie prime seconde provenienti dal ri-
ciclo che a monte dovrebbero fruire 
di un contributo per l'avvenuto riciclo 
delle plastiche miste.
Questi interventi hanno carattere di 
urgenza, perché i materiali da riciclo 
provenienti da selezione e lavorazio-
ne da plastiche miste costituiscono 
importanti volumi e devono acquisire 
valore economico e creare domanda 
sul mercato, anche e soprattutto gra-
zie ad attività di ricerca e sviluppo.

In relazione all’obiettivo generale 
di una maggiore riciclabilità di tutti 
gli imballaggi in plastica, è fonda-
mentale che durante la fase di pro-

gettazione del packaging 
fossero messi in atto al-
cuni concetti-chiave già 
fin da oggi utili ad evitare 
la formazione di plastiche 
non riciclabili: utilizzare 
polimeri appartenenti alla 
stessa famiglia di poliolefi-
ne, soprattutto nel caso di 
poliaccoppiati/multilayer; 
evitare il ricorso a spalma-
ture in PVC, evitare metal-
lizzazioni, ridurre la quan-
tità di inchiostri. 
Si ricorda che il colore fi-
nale delle MPS del riciclo 

meccanico da plastiche miste è gri-
gio con diverse sfumature di tono: 
diventa quindi importante che il mar-
keting, nella progettazione dell'im-
ballaggio, tenga conto di queste 
colorazioni base, consentendo in tal 
modo l'utilizzo delle MPS provenienti 
dal riciclo degli imballaggi in plasti-
ca post consumo della raccolta dif-
ferenziata.
In generale, l’esercizio di ricerca ed 
ottimizzazione della progettualità 
deve essere quotidiano e indirizzato 
all’obiettivo della piena riciclabilità e 
circolarità di questi rifiuti/risorse. 

A cura di Maurizio Foresti, 
vicepresidente Assorimap
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CPR System è leader italia-
na degli imballaggi in pla-
stica a sponde abbattibili 
e continua a crescere e 

ad espandere il suo modello di bu-
siness basato sul principio del riuti-
lizzo.
Le cassette a sponde abbattibi-
li usate per distribuire in tutta Italia 
migliaia di tonnellate di ortofrutta, 
non inquinano né disperdono rifiuti 
nell’ambiente perché vengono sem-
pre riutilizzate e sanificate. A fine vita 
ritornano materia prima e vanno a 
dar vita ad una nuova cassetta. 
Sistema circolare che crea valore 
e ricchezza per tutta la filiera, CPR 
System è nato oltre vent'anni fa 
per abbattere i costi della logistica 
in ortofrutta con l’ideazione di uno 
straordinario modello di gestione 
che accoglie circa 1000 soci e che 
ha messo a punto cassette, bins, 
mini bins e pallet di elevata qualità 
tecnica.
Il pooling CPR System è oggi un 
esempio perfetto di economia cir-
colare e sostenibile che consente di 
gestire i processi logistici con il mas-
simo vantaggio per gli utilizzatori e 
per l’ambiente.
Il costante trend di crescita delle 
movimentazioni testimonia il succes-
so del modello di gestione che oggi 
coinvolge non solo l’ortofrutta fresca 
ma anche le carni e il pesce, quest’ 
ultimo per ora in fase di test.

CPR SYSTEM S.C.  

Via Nazionale, 3 - 44028 Gallo (FE) - Tel.: +39 0532.823912
www.cprsystem.it - info@cprsystem.it

CPRSYSTEM: modello di riutilizzo 
vincente e sostenibile

I PRODOTTI
CPR System movimenta ogni anno, 
nel proprio circuito virtuoso, oltre 
150 milioni di cassette a sponde 
abbattibili, riutilizzabili: una crescita 
esponenziale dei numeri dell’azien-
da emiliana che conferma la sua 
leadership a livello nazionale.
Le cassette CPR sono: ecologiche, 
riutilizzabili, riciclabili, a sponde ab-
battibili, pratiche ed economiche. 
Sono realizzate in polipropilene co-
lorato, additivato per resistere ai rag-
gi ultravioletti, riciclabili in ogni loro 
parte. Sono utilizzabili in tutto il corso 
della filiera produttiva, a partire dal 
produttore fino a giungere alla gran-
de distribuzione. 
Permettono, con le loro sponde ab-
battibili, di risparmiare spazi e costi 
nella movimentazione a vuoto, (4 
casse chiuse occupano lo spazio di 
una aperta).
Le cassette sono conformi agli stan-
dard europei UNI-EN 13117, sono 
facilmente lavabili, non subiscono 
spostamenti di tara e sono idonee 
per un impiego a temperature com-

prese tra i -10 e i +50 C°.
Oltre alle cassette per l’ortofrutta, la 
gamma CPR dispone di casse gri-
gie per la movimentazione di car-
ne e le casse azzurre per il pesce.
Le casse per la carne, inserite nel 
circuito CPR dal 2015, hanno rag-
giunto gli 11 milioni di movimentazio-
ni con incrementi annuali importanti. 
Le movimentazioni di casse per il 
pesce, pur se ancora in fase di test, 
hanno già superato 1 milione di mo-
vimentazioni.
I pallet CPR sono in legno, realizza-
to con blocchetti riutilizzati, e in pla-
stica: le movimentazioni complessi-
ve hanno raggiunto i 6,9 milioni nel 
2019 con un incremento del 14% 
rispetto al 2018.
Per tutto il packaging CPR sono in 
fase di esecuzione importanti novità 
di design per la cassetta dedicata 
all’ortofrutta e altrettante novità per 
i pallet.
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Imballaggio industriale Imballaggio industriale 
con termoretrazionecon termoretrazione

Il film in PE avvolgente è una soluzione ‘eco’ Il film in PE avvolgente è una soluzione ‘eco’ 
tanto quanto la cassa in legno ed è preferibile sempre tanto quanto la cassa in legno ed è preferibile sempre 
quando non vi siano esigenze di protezione molto elevatequando non vi siano esigenze di protezione molto elevate

siste nel fatto che fino a quel momento non era 
considerato possibile rinunciare alla protezione 
“fisica” fornita dalla cassa in legno a favore di 
un prodotto morbido che poco o nulla pote-
va nei confronti di contatti accidentali con altri 
manufatti.

Ebbene, gli evidenti benefici economici, l'al-
leggerimento dell'imballo e la possibilità di 
riciclare il film in polietilene hanno invogliato 
le aziende coinvolte a proseguire la sperimen-
tazione arrivando ad ottenere risultati decisa-
mente apprezzabili.

Una caratteristica che gioca sicuramente a 
favore della copertura in polietilene è la pos-
sibilità di essere riciclato; un film in PE, seppur 
additivato in modo da conferirgli ulteriori ca-
ratteristiche come la resistenza ai raggi UV, una 
buona resistenza alla propagazione della fiam-
ma o la funzione anticorrosiva VpCI, resta un 
materiale totalmente riciclabile.

La cassa in legno mantiene comunque l'in-
dubbio vantaggio di proteggere il suo conte-
nuto da eventuali urti lasciando ampia libertà 
d'azione sulle attività anticorrosive da effettua-
re al suo interno.

In sintesi, la copertura in PE termoretraibile 
rappresenta una valida alternativa là dove si 
siano sviluppate le tecniche di termoretrazione 
e dove non risulti determinante la protezione 
fisica che la cassa in legno è in grado di fornire. 
(di Ugo Spada-Carte Dozio) n

ell'ultimo decennio il mondo 
dell'imballaggio industriale ha as-
sistito ad un'evoluzione che pochi 
sarebbero stati in grado di preve-
dere: il parziale passaggio dall'im-

ballo con cassa in legno alla copertura con film 
in polietilene termoretraibile.

La tecnica è stata mutuata dal settore nau-
tico dove la termoretrazione è da tempo uti-
lizzata per proteggere le imbarcazioni durante 
il rimessaggio invernale: il natante, una volta 
fuori dall'acqua, viene avvolto dal film in polie-
tilene che verrà successivamente termoretratto 
creando una barriera protettiva alle intemperie 
e ai raggi UV.

Una decina di anni or sono, sulla scia dell'e-
sperienza nautica, 
un’importante azien-
da multinazionale 
produttrice di im-
pianti nel settore Oil 
& Gas ha iniziato la 
sperimentazione di 
questa tecnica utiliz-
zando, a protezione 
dei propri moduli, 
non più la tradiziona-
le cassa in legno ma 
il solo film in polietile-
ne termoretratto.

La rivoluzione con-

N
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Macchina + green packMacchina + green pack
è il binomio del futuroè il binomio del futuro
Cavanna punta ad un’offerta globale: la gamma dei sistemi Cavanna punta ad un’offerta globale: la gamma dei sistemi 
di packaging e cartoning è ampliata da una serie di consulenze di packaging e cartoning è ampliata da una serie di consulenze 
nel campo specifico dei materiali di incarto sostenibilinel campo specifico dei materiali di incarto sostenibili

o ha ribadito di recente Riccardo Cavanna, CEO di Cavanna spa, 
in qualità anche di vicepresidente Ucima, sottolineando come an-
che la sua azienda sia sempre più coinvolta nel percorso di ricerca 
e sperimentazione per combinare i sistemi di confezionamento 
con i materiali di imballaggio. “L’obiettivo è garantire la shelf-life 

e un livello alto di performance utilizzando i nuovi materiali sostenibili nati 
dalla green economy. Grazie ad accordi di collaborazione con produttori di 
granuli, produttori di film e infine converter siamo diventati riferimento di 
mercato per tutta la filiera.”

In Cavanna, giornalmente vengono testati nel laboratorio-prove nuovi 
materiali sia riciclabili sia compostabili, per verificare con pratici test di incar-
to la qualità della saldatura alle massime velocità possibili.

“Abbiamo recentemente studiato e realizzato dei nuovi sistemi di salda-
tura sensorizzati estremamente performanti – ribadisce Cavanna – che ci 
hanno permesso di ottenere risultati di qualità con materiali molto difficili ed 
innovativi, uno per tutti il BOPE, semplicemente impensabili soltanto pochi 
mesi addietro. Abbiamo anche affrontato con 
successo i film a base prevalentemente cellu-
losica nelle tre varianti e cioè: con saldante a 
freddo, con lacche termosaldanti e accoppiati 
con materiali plastici apportando modifiche in 
specifiche zone della macchina per permetter-
ne l’utilizzo a velocità elevate.”

Il movimento planetario ‘plastic free’ ha 
coinvolto anche il gruppo piemontese in un 
esercizio ingegneristico non semplice per tro-
vare soluzioni sia alla gestione dei nuovi film 
sia all’obiettivo di sgrammare le confezioni 
eliminando vassoi, vaschette e astucci, soprat-
tutto in plastica: un intervento che va limitato 
a prodotti con caratteristiche semplici, mentre 
per prodotti come biscotti decorati e ricoperti 
di cioccolato il rischio è di non poter garantire 
l’integrità di prodotto generando uno scarto 
che impatta sicuramente di più rispetto alla 
presenza di un supporto rigido all’interno del 
flowpack. n

L
Riccardo 
Cavanna.
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È 
stato siglato lo scorso set-
tembre l’accordo tra Roma 
Capitale e CORIPET, grazie 
al quale l’amministrazione 

comunale potrà portarsi avanti rispet-
to all’obiettivo indicato nella Direttiva 
Europea SUP della quota del 77% di 
raccolta per il riciclaggio entro il 2025 
e che arriverà al 90% entro il 2029.
Con circa 7 milioni di tonnellate, l’Ita-
lia si colloca al secondo posto in Eu-
ropa, dopo la Germania, per plastica 
utilizzata ogni anno; e di questa, il 
40% viene impiegata per imballaggi. 
Ma c’è plastica e plastica come ha ri-
conosciuto la normativa SUP che, da 
un lato, mette al bando alcuni tipi di 
plastica ed utilizzi e dall’altro impone 
di valorizzare la plastica riciclabile 
come il PET, la plastica delle botti-
gliette. Nel 2025 infatti le nuove bot-
tigliette in PET dovranno contenere 
almeno il 25% di PET riciclato (R-pet) 
e questo obiettivo sarà possibile rag-
giungerlo solo se a monte la raccolta 
raggiungerà appunto il 77% di quello 
che si immette a consumo e se saran-

Accordo con Roma Capitale 
per accelerare sul riciclo 

La partnership, che prevede numerose installazioni di eco-compattatori Coripet in città, 
ha lo scopo di facilitare il raggiungimento dell’obiettivo del 77% di bottiglie in PET raccolte 
fissato per il 2025 (Direttiva SUP) 
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no attivate modalità di raccolta selet-
tiva innovative (con un flusso “pulito” 
di PET post consumo riciclabile per la 
fabbricazione di nuove bottiglie).  
Questi due elementi e la consape-
volezza del ruolo cardine che gioca-
no i territori, sono stati i corollari che 
hanno portato all’accordo CORIPET-
Roma Capitale, che permetterà al 
consorzio di installare i suoi eco-
compattatori in maniera capillare in 
tutto il territorio urbano, e garantirà al 
comune di implementare la raccolta 
di questi imballaggi. 
 “La positiva esperienza di riciclo 
nelle stazioni metro di Roma orga-
nizzata insieme ad Atac, ha creato le 
premesse per questo accordo com-
plessivo – commenta Corrado Dentis 
presidente CORIPET – e ci auguria-
mo che l’esempio di Roma Capitale 
possa funzionare da stimolo anche 
per gli altri comuni che abbiamo in-
teressato anche in seguito al recente 
accordo siglato con l’ANCI. Deside-
riamo fare cultura del riciclo perché 
la cittadinanza e tanti turisti in visita 
hanno dimostrato di apprezzare il ser-
vizio aggiungendo anche una certa 
curiosità sul processo che subiscono 
le bottiglie tra la loro distribuzione e il 
loro riutilizzo.
Le nuove installazioni sul territorio ca-
pitolino sperimenteranno anche nuo-
vi modelli di raccolta accanto a quelli 
ormai consolidati della metropolitana 
e grande distribuzione. Parte infat-
ti da Roma il progetto “Riciclami al 
mercato”: ecocompattatori nei mer-
cati rionali che rappresentano il cuo-
re pulsante dei quartieri e che stanno 
iniziando anche a attirare l’attenzione 
dei turisti e sono riscoperti dalle ge-
nerazioni più giovani. I contatti con 
alcuni tra i mercati più storici di Roma 

sono già stati avviati, i sopralluoghi 
effettuati ed i primi eco compattatori 
dovrebbero iniziare a raccogliere le 
bottiglie da dicembre. 
L’idea di accogliere un eco compat-
tatore, di mettersi in gioco organiz-
zando un sistema di il più possibile 
univoco di erogazione di incentivi è 
stata una sfida che  alcuni merca-
ti hanno raccolto con entusiasmo e 
aspettativa. 
Il progetto “riciclo al mercato” nasce 

CORIPET - Consorzio senza scopo di lucro 

Via San Vittore, 7 - 20123 Milano - Tel. +39 02.38292147 - info@coripet.it - www.coripet.it

dall’idea di trovare sempre nuove so-
luzioni per essere presenti proprio là 
dove la gente consuma fuori casa e 
creare sempre di più opportunità di 
raccoltaper avviare a riciclo il mag-
gior numero di bottiglie. 
In attesa di vedere il progetto “ricicla-
mi al mercato” anche in altre città di 
Italia, chi fosse interessato  può com-
pilare un apposito form scaricabile 
dal sito Coripet e inviare una auto-
candidatura. 
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IMBALLAGGI

Vpack, il design Vpack, il design 
contro lo sprecocontro lo spreco
Dalla collaborazione tra diversi attori della filiera alimentare Dalla collaborazione tra diversi attori della filiera alimentare 
nascono nuovi contenitori in chiave anti-food wastenascono nuovi contenitori in chiave anti-food waste

Prevenire gli sprechi

Oltre alla sostenibilità, l’elemento chiave su 
cui si è voluto puntare è stata la prevenzione 
di sprechi di prodotto. “L’imballaggio è lo stru-
mento che protegge, conserva, presenta un 
prodotto e lo rende disponibile nello spazio e 
nel tempo – ricorda Fabio Gala, director Sales 
& Marketing di Italpack Cartons – Per questo 
abbiamo studiato una confezione in grado di 
rimanere integra nel tempo, così da evitare il 
deterioramento del prodotto. Tra gli elementi 
di Vpack, a garanzia di una maggiore attenzio-
ne anti-spreco c’è anche il tappo a vite richiu-
dibile, che permette di mantenere in ordine 
scaffali e dispense evitando qualsiasi dispersio-
ne del contenuto e garantendo una più lunga 
conservabilità e qualità, ma anche la forma del 
contenitore e le indicazioni ai lati svolgono una 
funzione anti-spreco.” Infatti, il formato per-
mette una manualità sicura e la struttura del 

er combattere lo spreco alimen-
tare non basta più sensibilizzare 
i consumatori e monitorare gli 
scaffali dei supermercati. La lot-
ta al food waste deve iniziare nel 

momento stesso in cui si decide di lanciare un 
nuovo prodotto sul mercato e l’analisi non può 
che partire da uno degli elementi essenziali: 
l’imballaggio. 

Ed è proprio da qui che sono partiti fornito-
re ed utilizzatore nel creare un packaging che 
rilanciasse un prodotto considerato impossibile 
da innovare come il pacco di farina: è nato così 
Vpack, un contenitore rigido, in carta FSC con 
tappo dosatore in PE Green, ottenuto da scar-
ti di canna da zucchero, pensato per la nuova 
linea Cr Top Farine di Molino Rossetto e rea-
lizzato da Italpack Cartons, azienda familiare 
che produce imballaggi per alimenti da più di 
trent’anni. 

P
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contenitore in cartone evita rotture o fuoriusci-
te. C’è poi un misurino posizionato a lato del 
contenitore che garantisce la gestione ottimale 
del prodotto: non solo evita l’utilizzo della bi-
lancia, ma permette a colpo d’occhio di capire 
se è il caso o meno di tornare a fare la spesa. 

Servono dialogo e strategie condivise

La fase di confezionamento industriale del 
VPack è stata testata grazie alla collaborazio-
ne con Galdi, azienda produttrice di macchine 
confezionatrici, specializzata nel settore degli 
imballi del tipo ‘gable top’.  

Secondo il team di Italpack Cartons, la col-
laborazione tra le parti è essenziale ed è stato 
proprio questo il fattore che ha determinato il 
metodo progettuale e la realizzazione del con-
tenitore: da un lato la creatività e il know how 
del produttore di imballaggi, dall’altro la tecno-
logia e la flessibilità del produttore di macchine 
riempitrici, poi l’idea del cliente abituato a co-
noscere e a voler soddisfare le richieste del con-
sumatore. Tutti questi elementi sono stati de-
terminanti nell’innovare in chiave anti-spreco.

“Non si è trattato solo di trovare un’alterna-
tiva alla plastica che permettesse di allungare la 
shelf life, ma che fosse allo stesso tempo mac-
chinabile e compatibile con le esigenze dell’in-
dustria – spiega Fabio Gala – Siamo riusciti 
anche a trovare un compromesso tra praticità, 
qualità e riciclabilità, perché è importante che 
i nostri contenitori, composti prevalentemente 
da carta proveniente da materia prima vergine, 
vengano facilmente smaltiti nella carta e avviati 
poi al riciclo.

Pensare al fine vita  

Tra il cliente e il consumatore deve stabilir-
si un rapporto di fiducia e di chiarezza. E per 
Italpack Cartons favorire questo dialogo è una 
priorità. Il team di ricerca e sviluppo dell’azien-
da sta lavorando sulla digitalizzazione. “Parten-
do dalla collaborazione con l’azienda Inexto, 
specializzata nei sistemi di autenticazione e di 

tracciabilità – svela Gala – stiamo testando l’in-
serimento d’informazioni invisibili ma ricono-
scibili tramite apps.” Questa tecnologia, spiega 
l’azienda, aprirà un mondo d’informazioni da 
condividere, tra cui la possibilità di rassicurare il 
consumatore sull’autenticità del prodotto, evi-
tando quindi contraffazioni (problema molto 
sentito dalle aziende dell’alimentare). Una no-
vità ulteriore sarà quella di racchiudere il DNA 
del prodotto e del suo imballaggio, permetten-
do di comunicare chiaramente sia gli ingredien-
ti sia il corretto smaltimento della confezione. 
(di Elena Puglisi) n



REDESIGN THE ESSENTIAL WITH ECO LOW PROFILE CLOSURES BY GIFLOR. 

LESS IS
 MORE...

- STANDARD
+ ORIGINAL

- plastics
+ natural

- volume
+ performing

- height
+ efficient

REDESIGN 

THE ESSENTIAL



53

Giflor Closure Technolo-
gies sets another mile-
stone on the path towards 
sustainable packaging 

and circular economy: after an in-
tense period of development and 
testing, the Italian caps manufactur-
er officially announces the launch on 
the market of the brand new laminate 
Monomaterial Tube incorporating 
the ELP patented closure system. 
Partnering  with two specialised 
companies in the field (a manufac-
turer of shoulders and a producer of 
tubes), Giflor’s ELP cap is welded 
onto a laminate sustainable tube 
suitable for manifold applications in 
the food, healthcare and cosmet-
ic industry; the recyclable ready 

GIFLOR CLOSURE TECHNOLOGIES 

Via Palù, 9 - 36040 Grumolo delle Abbadesse (VI) Italia
www.giflor.com - giflor@giflor.com

With ELP recyclable ready tubes 
are born

One Material 
One Vision

tube system (meaning a 
tube and closure system 
made from the same 
polymer) is entirely 
made of polypropylene, 

thus facilitating 100% 
the recycling stream. In 

fact, as neck, shoulder and tube 
are made of the same material, the 
ELP tube components must not be 
separated before recycling and can 
be recycled all at once, as a unique 
piece.
Not only faster and easier recy-
cling, but also less plastic used. 
As for others Giflor’s products and 
projects born in recent years, the 
ELP system stands out as a “two 
times green” solution: while easing 
the 100% recycling stream, it also 
significantly reduces the amount 
of virgin plastic used thanks to the 
downsized design of the ELP 772 
closure. With the lowest height (only 
10 millimetres) and volume in its cat-
egory, Giflor’s ELP cap uses up to 

50% less plastic than conventional 
tube closures. This has a large im-
pact on the size of the package foot-
print and saves a least 20% in total 
package weight. 
Moreover the ELP 772 model en-
sures considerable logistic sav-
ings: the reduced tube neck height 
allows for additional trays to be add-
ed to the cartons (+25% pack out), 
thereby reducing in remarkable way 
the shipping costs. 
Last but not least, while the ELP 
range benefits the environment with 
its smaller size closures, Giflor’s ex-
emplary product design provides 
brands with an inspirational way to 
improve their sustainable creden-
tials. And a green pack is always a 
good reason for a client to choose 
and prefer a brand.
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DESIGN

L’insostenibile leggerezza L’insostenibile leggerezza 
del design sostenibiledel design sostenibile
Ambiente, estetica e funzionalità possono davvero convivere? Ambiente, estetica e funzionalità possono davvero convivere? 
Sì. A patto, però, di comunicare di più e meglioSì. A patto, però, di comunicare di più e meglio

apita anche nelle migliori famiglie. 
Vengono proposti interventi per il 
bene di tutti e tutti sono, teorica-
mente, favorevoli. Quando, però, 
l’intervento si concretizza e le abi-

tudini vengono messe in discussione, ecco che 
spuntano i malumori. Oppure accade che ci si 
impegni ad apportare un cambiamento voluto 
da più parti, ma che questo, una volta diventa-
to realtà, passi sotto silenzio o addirittura inos-
servato. 

I cambiamenti che l’eco-design porta 
nella nostra vita quotidiana sono spesso 
vittime di un destino analogo: in alcune 
occasioni passano inosservati, altre volte 
sono addirittura percepiti come un peg-
gioramento. 

Basti pensare alla tanto auspicata sgramma-
tura delle bottiglie di plastica, ormai prassi di 
moltissime aziende del Food and Beverage, che 
ha permesso di ottenere un enorme risparmio 

C
di materia prima e, di conseguenza, di ridurre i 
rifiuti. Una soluzione che mette tutti d’accordo 
sulla sostenibilità ambientale, ma che provoca 
imprecazioni ad ogni tappo svitato, quando il 
contenuto trabocca inevitabilmente. 

Le nuove bottiglie d’acqua minerale sono 
un perfetto esempio di mancata occasione 
per comunicare meglio: basterebbe appor-
vi un’indicazione su come tenere corretta-
mente la bottiglia, cioè vicino all’imbocca-
tura e non a metà, per evitare fuoriuscite e 
arrabbiature. 

Ma gli esempi di interventi e materiali eco-
friendly poco apprezzati sul piano della funzio-
nalità, potrebbero essere moltissimi, forse per-
ché i cambiamenti, all’inizio, lasciano sempre 
un po’ perplessi. 

I sacchetti in Mater-bi, dei quali oggi non po-
tremmo più fare a meno, quando sono appro-
dati nei supermercati nostrani ci hanno fatto 
storcere il naso, perché più fragili rispetto a 
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Mirco Onesti, partner 
e creative director 
di Reverse Innovation - 
Reverseinnovation.com 

La stalla galleggiante 
nel porto di Rotterdam.

quelli di plastica. Insomma, quando si parla di 
ridurre la funzionalità e cambiare le abitudini, le 
imprecazioni dell’utente sono dietro l’angolo. 

Per restare sui materiali compostabili, quan-
ti di noi sbagliano a differenziare le posate o 
i piatti usa-e-getta di ultima generazione, di-
menticandosi di smaltirli insieme alla frazione 
umida? La somiglianza con le vecchie posate 
di plastica, anche in termini di funzionalità, è 
tale da far scattare automatismi inconsci che 
fanno passare inosservato questo importante 
cambiamento. 

Un altro elemento che rischia di pena-
lizzare la ricerca di soluzioni e materiali 
eco-compatibili è legato alla fruizione del 
packaging come esperienza. 

Nel consumer market contemporaneo non 
basta più convincere chi compra con sempli-
ci promesse e garanzie rispetto ai pregi di un 
prodotto. Da tempo, ormai, i brand cercano di 
trasmettere emozioni ai potenziali clienti, per 
attirarne l'attenzione e fidelizzarli. 

In questo contesto il pack assume un 
ruolo di comunicatore sempre più incisivo 
e l’estetica, a volte, vince a discapito della 
funzionalità o delle questioni ambientali. 

Basti ricordare casi come il tubo delle Prin-
gles, considerato il nemico numero uno del 
riciclaggio a causa della sua composizione, 
che è una vera insalata di materiali: pellicola, 
cartone, metallo e plastica. È notizia piuttosto 
recente che, per la prima volta dal lancio nel 
1957, negli Stati Uniti, si sta sperimentando un 
packaging più eco-friendly per le famose pata-
tine. Una sfida complessa, che include la ricerca 
di materiali, sia per il famoso tubo, sia per il 
tappo, in grado di preservare la croccantezza 
del prodotto. 

Se da un lato ci rendiamo conto che molti 
passi avanti in direzione della sostenibilità 
avvengono più lentamente a causa della 
difficoltà di coniugare ambiente, estetica 
e funzionalità, dall’altro il mondo del de-
sign, ma non solo, non smette di sorpren-

derci con soluzioni che potremmo definire 
“forzature Green”. 

Nel porto di Rotterdam è ormeggiata ormai 
da più di un anno una stalla galleggiante, in 
grado di ospitare 40 mucche e produrre 800 
litri di latte al giorno. Questa insolita fattoria è 
un modello virtuoso in termini di autosufficien-
za energetica e sostenibilità, ma porta il con-
cetto di allevamento delle mucche così lontano 
dal contesto in cui siamo abituati a immaginar-
lo che viene da chiedersi se proprio non ci fosse 
modo di sperimentare soluzioni ugualmente 
sostenibili, senza bisogno di far traslocare i bo-
vini su una chiatta. D’altra parte, a Milano, le 
arnie, custodi preziose e minacciate delle indi-
spensabili api, si installano sui tetti dei palazzi 
e forse, arrivati al punto in cui ci troviamo, è 
davvero giusto così. n



Emiliana Imballaggi S.p.a. – Casse in legno e sistemi per l’imballo
Via Gobetti, n. 12 – 42042 Fabbrico (RE), Italy
Tel. (+39) 0522.660030 – Fax (+39) 0522.660040
www.emilianaimballaggi.it – ei@emilianaimballaggi.it

Prova e-six, la nuova cassa pieghevole a sei elementi
semplice e veloce da assemblare e ad alta protezione

pronto per risparmiare?6

safe shipping pack
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Assicurare salute e lavoro
garantendo le forniture

visite dei collaboratori commerciali e 
dei tecnici delle aziende clienti e forni-
tori presso i due stabilimenti.” 
È stata aumentata la ventilazione dei 
locali chiusi aprendo finestre e portoni 
delle officine, attuando un programma 
di pulizie straordinarie cadenzato. 
Il distanziamento sul posto di lavoro 
non è stato un problema, considerata 
sia la tipologia di produzione, in grandi 
spazi e per l’organizzazione già distri-
buita su turni, sia l’automazione sulla 
quale è stato investito negli ultimi anni 
e che ha ridotto il personale a bordo 
linea; se non vi fosse stata l’automa-
zione, quindi, i problemi sarebbero 
sicuramente sorti. Fisiologici i rallenta-
menti legati alla pulizia periodica delle 
postazioni di lavoro e all’accesso ai 
locali di servizio per gli operai.
Sanificazioni e materiali di consumo 
sono state spese gravose ed hanno 

Emiliana Imballaggi, attiva 
nell’imballo standard pieghe-
vole e in quello industriale su 
misura, ha superato il difficile 

periodo del lock down grazie ad una 
politica basata sulla trasparenza e la 
tutela della salute dei lavoratori, dei 
fornitori e dei clienti.
La reazione alla pandemia è stata im-
mediata e orientata a ridurre innanzi-
tutto questi impatti sociali, e in paralle-
lo a garantire la continuità di prodotti e 
servizi a settori che vivono di esporta-
zioni. “Non abbiamo atteso l’ufficialità 
dei vari DPCM per intervenire – spiega 
Andrea Vezzani, Planning Manager – 
Abbiamo anticipato già dalla fine di 
febbraio un provvedimento a tutela 
dei dipendenti con situazioni sanitarie 
a rischio: abbiamo chiesto loro di uti-
lizzare le ferie. In parallelo, sono state 
annullate tutte le riunioni e sospese le 

Quando si aggiunge la variabile pandemia, il percorso verso la sostenibilità 
si fa più impegnativo: il caso di Emiliana Imballaggi

coinvolto qualsiasi area sia chiusa che 
all’aperto dove si svolgono attività am-
ministrative, manifatturiere, logistiche 
e di servizi vari. 
L’azienda ha deciso di mantenere sa-
nificazioni periodiche anche senza ob-
bligo di legge, oltre al proseguimento 
del lavoro in modalità smart working 
per alcune figure impiegatizie. Impor-
tante è stato l’apporto dell’associazio-
ne di riferimento del settore: a fianco 
dell’azienda reggiana, c’è stata As-
soimballaggi-FederlegnoArredo, che 
ha costantemente fornito supporto in 
tempo reale per comprendere le nor-
me varate a livello nazionale e locale. 
 

EMILIANA IMBALLAGGI S.P.A. 

Casse in legno e sistemi per l’imballo
Via Gobetti, n. 12 – 42042 Fabbrico (RE), Italy
Tel. +39 0522.660030 – Fax +39 0522.660040
www.emilianaimballaggi.it – ei@emilianaimballaggi.it

pronto per risparmiare?
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AUTOMAZIONE

Formazione e crescita: alla baseFormazione e crescita: alla base
del percorso di sostenibilitàdel percorso di sostenibilità
In IMA, dal 2012 le ore dedicate alla formazione crescono ogni anno In IMA, dal 2012 le ore dedicate alla formazione crescono ogni anno 
del 20%. Esiste una ‘scuola interna’ con oltre 230 corsi a catalogodel 20%. Esiste una ‘scuola interna’ con oltre 230 corsi a catalogo

A fine marzo IMA ha pubblicato il nuovo Bilancio di Sostenibilità 
(Dichiarazione consolidata di carattere non finanziario ai sensi del 
D.Lgs. 254/2016) che permette di conoscere l’impegno del Gruppo 
ed i risultati ottenuti nel corso del 2019. A seguire, una selezione di 
alcuni paragrafi. 
Rimandiamo alla lettura completa del Bilancio all’indirizzo:
https://ima.it/it/responsabilita-sociale-dimpresa/ 

MA considera la formazione e i processi di 
sviluppo delle competenze un asset strate-
gico. La logica formativa non si focalizza 
solamente su alcune figure professionali, 
ma si basa sull’idea che la formazione con-

tinua debba orientarsi a tutta la popolazione, 
garantendo una crescita armonica e sinergica 
della competenza distintiva aziendale. L’attività 
formativa ha dunque lo scopo di sviluppare e 
mantenere le competenze delle persone rima-
nendo a supporto dello sviluppo e affiancan-
do l’implementazione delle nuove tecnologie. 
Attraverso il processo di Training Maintenance 
viene infatti garantito l'adeguamento conti-
nuo delle competenze dei dipendenti tramite 
la pianificazione pluriennale della formazione, 
in linea con l'evoluzione del business aziendale. 

Nel complesso, nel 2019 le ore di formazio-
ne erogate sono state oltre 100.000, crescen-
do circa del 20% ogni anno dal 2012; a livello 
globale, le ore medie di formazione per ciascun 
dipendente sono state pari a 16,37 nel 2019. 
La maggior parte di queste ore sono di forma-
zione tecnica, ma non manca il focus sulle soft 
skills e sulle competenze trasversali: l’area pro-
gettazione copre il 21% della formazione, le 
soft skills il 22%, la sicurezza il 14%, la pro-
duzione il 15%, la qualità/normazione il 10%, 
l’area ICT il 9% e le lingue 5%. Le aree di inter-
vento si articolano negli oltre 230 corsi presenti 
nel Catalogo Formativo.

Investire nel capitale umano per IMA signi-
fica anche instaurare rapporti stabili e recipro-
camente proficui con il mondo della Scuola e 
delle Università. Nel 2019 IMA ha accolto oltre 
200 studenti in tirocinio e oltre 600 studenti 
in orientamento; ha partecipato per più di 140 

I
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ore a Comitati Tecnici e Didattici; ha erogato ol-
tre 400 ore di moduli formativi sia per studenti 
sia per docenti, al fine di trasferire competenze 
e creare sinergie positive con le realtà del ter-
ritorio.  

PROGETTO IMA ACADEMY 

L’Academy di IMA è un ecosistema formati-
vo volto a sviluppare le competenze dei dipen-
denti in accordo ai principi aziendali di ricerca e 
innovazione costante. Inaugurato nel 2017, ri-
sponde alle necessità di declinare le competen-
ze generiche in competenze IMA, abbinando il 
saper fare al saper essere. La road map su cui 
si fonda e si sviluppa la qualificazione delle ri-
sorse umane si articola in molteplici strumenti:
• le Job Descriptions descrivono i ruoli azien-

dali, che non coincidono necessariamente 
né con il mansionario né con la posizione 
organizzativa, ma sono la rappresentazione 
di una necessaria schematizzazione del pro-
cesso industriale;

• la mappatura delle competenze ha l’obiettivo 
di analizzare i gap formativi specifici del ruolo 
e di monitorare l’oggettiva efficacia dell’atti-
vità formativa svolta;

• il catalogo formativo è a disposizione dei 
responsabili per indirizzare la pianificazio-
ne della formazione coerentemente ai ruoli 
dei dipendenti e ai loro gap formativi. È il 
compendio strutturato dei percorsi poten-
zialmente attivabili e si articola in oltre 230 
corsi suddivisi in nove aree tematiche: Safety 
& Security, Quality & Compliance, Informa-
tion and Communications Technology, Lan-
guages, Production, Engineering, Sales, Soft 
Skills, Cross;

• i master “I’.M.A.” sono percorsi formativi in 
aula e on the job pensati per qualificare e per-
fezionare le competenze e le abilità professio-

nali dei dipendenti di IMA. Il master “I’.M.A.” 
Potential si rivolge ai neo assunti per assicurar-
ne la centratura a ruolo attraverso lo sviluppo 
e l’ampliamento delle conoscenze preceden-
temente acquisite (scolastiche e/o esperienzia-
li), traducendole in competenze professionali 
coerenti alla seniority. Il master “I’.M.A.” Ta-
lent punta al consolidamento di valori e driver 
organizzativi declinandoli in comportamenti 
funzionali sul piano relazionale e di business. 
È dedicato alle risorse che, avendo maturato 
una coerente centratura a ruolo, dimostrano 
potenziale di crescita professionale;

• la pianificazione pluriennale della formazio-
ne necessaria al mantenimento a ruolo del 
personale consiste nell’adeguamento conti-
nuo delle competenze individuali in coerenza 
all’evoluzione del business aziendale.

Pari opportunità 

IMA garantisce le eguali opportunità, la tute-
la e la valorizzazione delle risorse umane azien-
dali e non ammette comportamenti di carat-
tere discriminatorio basati su opinioni politiche 
e sindacali, religione, razza, nazionalità, età, 
sesso, orientamento sessuale, stato di salute o 
altre caratteristiche intime della persona.  

Pur operando in un contesto produttivo e 
industriale che per storia e tradizione è carat-
terizzato da una presenza molto meno signi-
ficativa di donne rispetto agli uomini, IMA è 
attenta alla tematica delle pari opportunità: le 
donne ricoprono il 17% dell’organico azienda-
le; il 93% della presenza di personale femmini-
le si riscontra nei lavori impiegatizi, nelle aree 
dei servizi di staff e in quelle commerciali. In 
termini di retribuzione vengono applicate le di-
sposizioni previste dai contratti nazionali e dal-
le normative vigenti nei Paesi in cui l’azienda 
opera.  n
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nel packaging alimentarenel packaging alimentare

a messa a punto della direttiva SUP, 
gli orientamenti nazionali sul con-
cetto di plastic tax, il movimento 
globale plastic free investono anche 
il settore delle bioplastiche che con 

i suoi oltre 2 milioni di t di produzione mon-
diale ha un valore numerico basso nel mercato 
polimerico ma ponderale molto più elevato in 
ordine alle istanze ambientali. Quali le linee di 
sviluppo dei prossimi anni? Tenta un sintetico 
‘affresco’ Giovanni Salcuni, direttore commer-
ciale di Biotec Italia.

Quali sono le previsioni del mercato dei 

biopolimeri nel settore dell’imballaggio?

Secondo la valutazione di European Bioplastics, 
l’associazione di categoria di cui Biotec fa parte 
con i suoi compound a base di amido, la pro-
duzione mondiale a volume crescerà ad un rit-

L

mo medio annuo compreso fra il 4% e il 5% 
arrivando ad oltre 2,4 milioni di t nel 2024, e 
si manterrà l’equilibrio attuale fra polimeri bio-
based non biodegradabili e quelli biodegrada-
bili, oggi rispettivamente al 44,5% e al 55,5%. 
L’Europa manterrà in quarto del mercato anco-
ra per poco, lasciando ai Paesi asiatici i futuri 
incrementi più significativi.
I prodotti a base di amidi resteranno quelli con 
la quota di mercato maggiore, oltre il 20%, 
ma osservando la situazione più recente, quel-
la riferita al 2019, è ipotizzabile un’ulteriore 
crescita dei prodotti a base di amido che oggi 
rappresentano la ‘locomotiva’ nella capaci-
tà produttiva mondiale e che alimentano il 
segmento applicativo più importante: quello 
dell’imballaggio flessibile.

Quale ruolo svolgerà l’Italia nelle applica-

zioni di biopolimeri per l’imballaggio?

Il nostro Paese ha avuto un ruolo-guida nella 
nascita di uno dei mercati più interessanti dei 
polimeri biobased, quello dei compostabili, ed 
ha tracciato un importante rotta per lo svilup-
po del mercato dei biopolimeri in generale. Mi 
riferisco alle applicazioni nel largo consumo 
delle shopping bag e dei sacchetti ultraleggeri 
per l’ortofrutta, ai quali potranno aggiunger-
si potenzialmente i guanti igienici senza dita 
per toccare le merci durante i ripetuti focolai 
di Covid-19. Oggi stimiamo che fatte 100 le 
vendite di biopolimeri compostabili in Italia, 
l’85% siano ancora destinate all’imballo flessi-
bile leggero ed ultraleggero, ma si prevede che 
nei prossimi anni aumenteranno le applicazioni 
food contact sempre di imballaggio flessibile.
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Le applicazioni nel settore delle shopping 

bag sono state per oltre un decennio il 

fattore trainante: sarà ancora così? 

Quello delle buste della spesa è un mercato 
che ha un importante ruolo nella crescita della 
consapevolezza presso i cittadini: da 20 anni le 
compostabili biobased sono il packaging della 
frazione umida, sono il vettore che ha permes-
so all’Italia di arrivare a recuperare il 25% de-
gli RSU. Sicuramente c’è ancora da sviluppare 
il mercato, con controlli sui sacchetti a norma 
e sul corretto conferimento, ma questo è un 
risultato innegabile. Se poi si considera che nel 
centro sud la differenziata dell’umido è ancora 
da sviluppare, si comprende quanto il mercato 
potenzialmente valga nei prossimi anni.

Le sfide principali dei biopolimeri negli im-

ballaggi alimentari sono il comportamen-

to con alimenti caldi o riscaldati, l’effetto 

barriera negli imballi dei prodotti freschi 

e la questione “PLA" che sembra ad oggi 

mancare sui mercati: non le sembra che 

siano sfide insormontabili per sviluppare 

il mercato in direzione diversa dalle ap-

plicazioni nel settore delle shopping bag?

Nell’imballaggio, l’innovazione procede a rit-
mi molto più lenti di altri comparti: pensiamo 
all’hi-tech, dove oramai ci attendiamo rivolu-
zioni tecnologiche quinquennali, ma nel packa-
ging tutto è reso ancora più complesso da due 
fattori: da una parte abbiamo la necessità di 
contemperare esigenze di almeno 9 stadi della 
supply chain: produzione del polimero, conver-
ting, macchine di stampa e confezionamento, 
produzione industriale, logistica, distribuzione, 
utilizzo domestico, preparazione per il riciclo o 
recupero, riciclo-recupero. Quindi, fare innova-
zione toccando equilibri economici e dinamiche 
di mercato di 9 comparti differenti in mercati 
geografici diversi rende l’innovazione più com-
plessa della progettazione di uno shuttle. Ecco 
perché un packaging veramente innovativo ap-
pare a ritmi molto lenti. La seconda variabile 

critica è l’interazione con gli alimenti, che sono 
strutture biotiche complesse, delicate, sensibi-
li, instabili; come Biotec monitoriamo costan-
temente il campo delle varie attività di R&D a 
livello mondiale che sono centinaia, differenti 
fra loro per fattori critici: prevediamo uno svi-
luppo dapprima dei flessibili per il confeziona-
mento dei prodotti freschi nel settore ortofrut-
ta, poi nel settore dei prodotti di IV gamma, 
grazie allo sviluppo di soluzioni barriera basate 
sull’integrazione con altre tecnologie.

Che sfide dovrà affrontare Biotec nei 

prossimi anni? 

La sfida principale per Biotec è quella di crescere 
in innovazione, sostenibilità, produzione inter-
cettando le necessità che il mercato presenterà 
nei prossimi anni. In questo senso, vogliamo co-
niugare la nostra crescita raggiungendo sempre 
più alte percentuali bio based nei nostri com-
pound offrendo nel contempo nuove soluzioni 
anche per la compostabilità domestica. n
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on l’avvio della cosiddetta “Fase 
2”, dopo il lockdown, molti italiani 
stanno via via rientrando nei rispet-
tivi luoghi di lavoro. Nel lento ritor-
no alla normalità in cui bisogna im-

parare a convivere con il virus, torna ad essere 
attuale il dibattito sulla responsabilità penale e 
civile del datore di lavoro in relazione ad even-
tuali contagi di dipendenti e collaboratori non 
solo negli uffici e nelle aziende, ma anche in 
occasione di eventi esterni, come ad esempio 
le fiere. 

I riferimenti attuali

Per comprendere bene quali siano i reali rischi 
in cui si può incorrere, l’avvocato penalista 
Alessio Mantuano, titolare di uno studio mul-
tidisciplinare del foro di Milano e interpellato 
sul tema, suggerisce di partire dall’analisi delle 
fonti. Il datore di lavoro risponde della mancata 
osservanza delle norme a tutela dell'integrità 
fisica dei prestatori di lavoro in quanto titolare 

C
di una posizione di garanzia così come previsto 
dall’art. 2087 del Codice Civile. 

A questa norma va ad aggiungersi il “Testo 
Unico Salute e Sicurezza sul lavoro” (D.Lgs. n. 
81/2008) che, oltre a raccogliere in un unico 
testo tutta la disciplina in materia, stabilisce an-
che una serie di interventi da osservare per il 
miglioramento della sicurezza e della salute dei 
lavoratori. 

Con il verificarsi dei primi contagi da Co-
vid-19, si è subito posta la questione di come 
comportarsi e la risposta è subito arrivata con 
il cosiddetto “Decreto Cura Italia” (DL n. 18 
del 17 marzo 2020) e con la Circolare INAIL 
n. 13 del 3 aprile 2020 dove si stabilisce che 
l'infezione da coronavirus rientra tra le malat-
tie infettive e parassitarie e, come tale, è senza 
dubbio meritevole di copertura INAIL per gli as-
sicurati che la contraggono “in occasione di la-
voro”. A ciò va aggiunto l’articolo 2, comma 
6, del DPCM 26 aprile 2020, che ha imposto 
precetti e linee di condotta più stringenti al fine 
di limitare i rischi di contagio all’interno dei luo-
ghi di lavoro.

La semplice inosservanza di una delle norme 
sopra citate quindi farebbe sorgere, seppu-
re solo in astratto, in capo al datore di lavoro 
una responsabilità penale nel caso in cui un di-
pendente affermi di aver contratto la malattia 
in azienda. Infatti, il datore di lavoro che non 
osserva le norme antinfortunistiche è punibile 
ai sensi dell’art. 50 comma 2 del Codice Pe-
nale che recita: "non impedire un evento, che 
si ha l'obbligo giuridico di impedire, equivale a 
cagionarlo". Quindi, il datore di lavoro che non 
pone in essere concretamente tutti gli accor-
gimenti necessari per limitare il rischio di con-
tagio in azienda, in caso di qualcuno positivo 

L’avvocato penalista 
Alessio Mantuano.
www.studiolegalemantuano.com
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potrebbe dover rispondere del reato di lesioni 
oppure di omicidio colposo, qualora al conta-
gio sia seguita la morte dell’individuo. 

La posizione di INAIL

“Inizialmente queste norme hanno generato 
un po’ di allarmismo sia nel mondo del lavoro 
che all’interno dei tribunali, vista la loro poten-
ziale applicabilità ad un numero elevatissimo di 
casi – spiega l’avvocato Mantuano – Ma grazie 
alla circolare INAIL ha prevalso il buon senso 
e si è chiarito che, in caso di contagio da Co-
vid-19, il rapporto diretto tra evento dannoso e 
luogo dove questo si è generato non è affatto 
scontato.” A causa della virulenza della malat-
tia, infatti, sarebbe difficile escludere altre pos-
sibili cause di contagio: la vicinanza, ad esem-
pio, ad altre persone positive in altri luoghi di 
aggregazione come supermercati, mezzi pub-
blici o conviventi.  “Di fatto, quindi, è molto 
difficile per il lavoratore fornire la prova di aver 
contratto il virus durante l’attività lavorativa, 
escludendo con sufficiente certezza l’esistenza 
di altre cause di contagio esterne – aggiunge 
Mantuano – Per il datore di lavoro è sufficiente 
dimostrare di aver adottato tutti i presidi indi-
cati dalla legge per escludere in capo a sé ogni 
responsabilità.” Anche in sede civilistica, ai 
sensi dell'art. 2043 del Codice Civile, il riparto 
dell'onere della prova è a carico del danneggia-
to, il quale deve provare il nesso di causalità 
fra l’evento dannoso di cui chiede il risarci-
mento e la condotta attiva o omissiva del 
datore di lavoro.

Il caso delle fiere

Ma cosa accade se il dipendente, mandato in 
fiera per ragioni lavorative dal suo superiore o 
titolare dell’azienda, dovesse contrarre il virus? 

“In casi come questi la posizione di garanzia 
del datore di lavoro che ha l’onere di tutelare 
i lavoratori si interrompe nel momento in cui 
il dipendente accede ad una struttura terza su 
cui il datore non ha alcun potere – chiarisce 
l’avvocato che aggiunge – “Questo non esclu-
de l’obbligo di informare su quali siano i rischi 
e le misure da adottare per scongiurare il con-
tagio all’interno dello stand, ma sono le stesse 
precauzioni che già vengono diffuse all’interno 
delle aziende stesse e che valgono in linea di 
massima anche nella vita quotidiana.” 

Il caso dei consulenti esterni

Nei casi in cui invece il rapporto di lavoro sia 
tra un libero professionista e un committente, 
i rischii da parte di quest’ultimo di incorrere 
in responsabilità civile o penale sono ancora 
meno. “In questo caso, manca l’elemento di 
subordinazione e il rapporto è pressoché pari-
tario – chiarisce Mantuano – Quindi, se il libe-
ro professionista decide di recarsi all’estero o 
in fiera per svolgere l’attività lavorativa, è una 
sua libera scelta su cui il committente non può 
incidere.”

In questi mesi, ad ogni modo, sono stati po-
chissimi i casi in cui dei lavoratori hanno citato 
in giudizio i rispettivi superiori accusandoli di 
non aver adottato le misure di sicurezza e i di-
spositivi di protezione prescritti dalla legge. n



Imballaggi eco-sostenibili 
Rivista bimestrale indipendente di packaging 
settembre-ottobre 2020 - anno X - n. 46 
Periodico iscritto al Registro del Tribunale 
di Milano - Italia - n. 455/14 settembre 2011
Codice ISSN 2240 - 0699  

Costo copia euro 8.
 
Proprietà 
Elledì srl - Via G. Montemartini, 4
20139 Milano - Italia 
 
Direttore responsabile 
Luca Maria De Nardo 
info@elledi.info
 
Progetto grafico 
Daniele Arnaldi, Camillo Sassi 
 
Redazione 
Via G. Montemartini, 4 - 20139 Milano - Italia 
info@elledi.info 

Pubblicità 
info@elledi.info
+39.333.28.33.652 

Informativa sul trattamento dei dati personali 
Elledì srl è titolare del trattamento dei dati raccolti dalla 
redazione e dai servizi amministrativo e commerciale per 
fornire i servizi editoriali. Il responsabile del trattamento 
è il direttore responsabile. Per rettifiche, integrazioni, 
cancellazioni,  informazioni, e in generale per il rispetto 
dei diritti previsti dalle norme vigenti in materia di 
trattamento dei dati personali, rivolgersi a: 
Elledì srl, via G. Montemartini, 4 - 20139 Milano - Italia, 
via e-mail a: info@elledi.info 
 
© La riproduzione parziale o integrale 
    di immagini e testi è riservata.

Editore 
Elledì srl - Via G. Montemartini, 4
20139 Milano - Italia
Iscritto al ROC n. 21602 dal 29/09/2011 

Hanno collaborato a questo numero: 
Stefano Brivio, Luca Maria De Nardo, 
Mirco Onesti, Elena Puglisi,  
Ugo Spada, Massimo Zonca

Il copyright delle immagini delle pagine: 
16-17-19-20-22-33-34-43-48-49-54-55-63
è di stock.adobe.com

Stampa 
Aziende Grafiche Printing srl
Peschiera Borromeo (MI)

IL MONDO DEL PACKAGING SI INCONTRA SU

com-pack.it

packagingobserver.com

info@elledi.info 

I NOSTRI SETTORI: 
imballaggi, macchine automatiche, largo consumo 
food e non food, beni durevoli, semilavorati, 
grande distribuzione, horeca, centri di ricerca, 
laboratori e università, materiali, multiutility, 
consorzi, riciclo e recupero

UN TARGET
DI 18.576 SPECIALISTI

 68% acquisti, controllo qualità, gestione impianti

 14% produzione di materiali, imballaggi, linee automatiche

 10% controllo e gestione energia, emissioni rifiuti, riciclo

 5% ricerca e sviluppo, progettazione, design, Industry 4.0

 4% distribuzione, private label, logistica

 1% comunicazione, certificazione e finanza

COM.PACK

IMBALLAGGI ECO-SOSTENIBILI
Numero » Anno VII – marzo/aprile 2017 - Poste Italiane spa - Spediz. in abb. postale - 70% - LO/SO

IS
SN

 2
24

0 
- 

06
99

INDUSTRY 4.1?NON SOLO MACCHINE...

APPLICAZIONI
Capire i big data: il ruolo dell’information designPagina 51

Progetto Merenda, un packaging a misura di salute Pagina 10

RICERCA E SVILUPPO

Edizione n. 14: bioplastiche compostabili ma barrieraPagina 23

PUNTI D’INCONTRO

(ALLE PAGINE 28 e 34)

Profilo su http://com-pack.it/

Caratteristiche tecniche 
Foliazione minima: 64 pagine  
Formato: cm 21 x 28 con punto metallico 
Distribuita in Italia per invio postale  
Tiratura media: 2.500 copie (al netto delle copie 
per diffusione promozionale solo in coincidenza con 
fiere di settore). 



BI
O

PL
AS

TIC
S

Biotec produce dal 1992  
compound biodegradabili e compostabili  
per il packaging

Biotec è qualità tecnica costante,  
prestazione elevata,  
conformità alle normative 

Biotec è capacità produttiva  
e servizio per i mercati  
internazionali
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Extraordinary times need
Extraordinary events

xdays.marchesini.com

Welcome to X DAYS, a series of digital events
that focus on our latest packaging innovations.

Online shows created and inspired
by what we have always believed in:
the extraordinary power of sharing knowledge.

Discover what’s next in the world of packaging
technology, Marchesini Group invites you
to an event where you can find out about the latest
innovations from the packaging industry.

REGISTER NOW


