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È 
quello che, nel settore farmaceutico 
e cosmetico, racconta non solo e non 
tanto il contenuto ‘statico’ del prodot-
to ma i passaggi che hanno portato a 
scegliere brand, forma fisica, principi 

attivi, additivi, processi, che hanno determina-
to ciò che vediamo. Il packaging trasparente è 
quello che permette ai consumatori di capire ed 
usare correttamente il prodotto.
Per raggiungere tali obiettivi in ambito farma-

cosmetico, l’Italia vanta triple eccellenze: sulle 
capacità industriali e relative garanzie, sulle tec-
nologie di confezionamento, sui sistemi di trac-
ciabilità e controllo della filiera. A questi temi 
dedichiamo un approfondimento speciale, certi 
che il traguardo ‘zero difetti’ sia la premessa 
per ridurre sprechi, inefficienze, impatti e rischi 
per la salute e l’ambiente.

Luca Maria De Nardo

Il packaging trasparente
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Italia oggi dispone, a livello mondia-
le, di alcune tra le migliori tecnolo-
gie nell’ambito del riciclo: a titolo 
esemplificativo, nei settori del legno 
e delle materie plastiche si annove-

rano medie e grandi imprese, alcune con filiali 
estere. Gli impianti sono in grado di produrre 
materie prime, semilavorati e prodotti finiti 
competitivi anche a livello internazionale.

Tali produzioni superano anche i più strin-
genti test qualitativi condotti per verificare la 
rispondenza alle norme tecniche in materia di 
portata, resistenza ai carichi, alle rotture, al 
normale logorio, di emissioni, di compatibilità 
al contatto umano, al punto che i prodotti re-
alizzati da queste filiere sono richiesti sempre 
più all’estero.

Quali strumenti utilizzare affinché i pro-
dotti derivanti da riciclo godano di una 
reale premialità nelle gare di appalto in-
dette dalle Amministrazioni per acquisire 
beni o servizi?

La disciplina normativa
Undici anni fa l’Italia ha approvato (D.M. 

11.4.2008) il Piano d’Azione Nazionale per la 
sostenibilità ambientale dei consumi della Pub-
blica Amministrazione (PAN e GPP), in applica-
zione delle Linee Guida e della Comunicazione 
della Commissione UE 2003/302, con il quale 
venivano fissati gli obiettivi da raggiungere in 
materia di Green Public Procurement (efficien-
za e risparmio nell’uso delle risorse, riduzione 
dell’uso di sostanze pericolose, riduzione quan-
titativa dei rifiuti prodotti) e si individuavano gli 

Nei CAM va premiata non l’impresa che presenta l’offerta migliore 
sotto il profilo formale, ma quella che presenta l'offerta migliore
dal punto di vista dei contenuti ambientali di prodotti e servizi

strumenti operativi, i Criteri Minimi Ambientali 
(CAM), per il loro conseguimento. 

Il rispetto dei suddetti obiettivi è divenu-
to vincolante e obbligatorio per le stazioni 
appaltanti con la l. 28.12.2015, n. 221 (c.d. 
Collegato Ambientale), obbligatorietà confer-
mata dal Codice dei Contratti Pubblici (D.lgs. 
n. 50/2016, art. 34) e dal Decreto Correttivo n. 
56/2017, che ha rafforzato tale obbligo1.

La previsione dell'obbligatorietà ha innalzato 
il livello di attenzione da parte degli enti pub-
blici tenuti all’applicazione dei CAM nelle pro-
cedure di appalto, richiedendo così alle imprese 
una maggiore consapevolezza circa l’importan-
za degli appalti verdi.

E se vi sono criticità applicative - scarsa cono-
scenza dei CAM, difficoltà dei buyer pubblici 
nel verificare il rispetto dei requisiti ambientali, 

L’

La legge italiana sul GPP: 
analisi e prospettive

EXXSA, agenzia di analisi e supporto alle imprese nelle aree della prevenzione 
del rischio di credito, diritto societario, operazioni straordinarie, diritto 
amministrativo, fiscalità, ambiente e appalti pubblici, analizza in questa rubrica 
temi di rilevante attualità per individuare soluzioni sul piano normativo, fiscale 
ed in generale economico. Secondo Antonella Simone, fondatrice di EXSSA, 
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mancanza di un monitoraggio efficace - è, al-
tresì, indubitabile che le imprese devono saper 
cogliere le opportunità di sviluppo derivanti 
dalle misure di politica ambientale.

Analizzando i dati in forma aggregata di una 
recentissima indagine condotta dall’Associazio-
ne dei Comuni Virtuosi è emerso che il 34% 
della spesa complessiva prevede l’applica-
zione dei CAM, mentre la percentuale dei 
bandi contenenti Criteri Ambientali Mini-
mi è soltanto del 21%2.

Le soluzioni
Le Amministrazioni, che hanno l’obbligo di 

effettuare acquisti verdi, devono formare ido-
nee figure professionali che sappiano applicare 
i CAM con competenze specifiche di economia 
sostenibile. Al contempo devono anche sempli-
ficare i CAM, rendendo trasparente e parteci-
pato il percorso di elaborazione.

Nel caso, per esempio, dei pannelli di legno 
truciolare, i CAM adottati con il D.M. 11.1.2017 
relativi agli arredi per interni, prevedono che il 
legname deve provenire da boschi/foreste ge-
stiti in maniera sostenibile/responsabile o da le-
gno riciclato. L’impresa partecipante all’appalto 
deve dimostrare il rispetto del criterio median-
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dall’analisi dello stato dell’impresa, dalla valutazione del contesto di mercato 
e soprattutto dalla conoscenza della giurisprudenza emergono potenzialità di 
crescita, di risparmio, di apertura a nuovi mercati e di supporti all’innovazione 
insospettabili se si hanno la visione integrata di questi tre elementi e un piano 
di intervento adeguato.

te una certificazione del prodotto (le suddette 
provenienze vengono equiparate in termini va-
loriali). 

Emerge, dunque, che il principio della 
sostenibilità, allo stato attuale, viene in 
subordine rispetto al principio della legali-
tà, anzi, il prodotto che proviene dal riciclo 
subisce un ulteriore onere: presentazione 
di una certificazione che attesti l’assenza 
di sostanze inquinanti trasmesse dalla ma-
teria prima utilizzata.

Le aziende dell’economia circolare, quindi, 
devono organizzarsi valutando la portata dei 
CAM sulle gare di appalto, realizzando inizia-
tive che spingano ad una modifica dei CAM, 
prevedendo “criteri premianti” della provenien-
za del prodotto dal riciclo, criteri che i CAM 
devono prevedere e che la stazione appaltante 
deve tenere in considerazione per l’applicazio-
ne del criterio dell’offerta economicamente più 
vantaggiosa3. A tal fine, ipotesi di strumenti 
sono i tavoli di lavoro tra Associazioni e Mini-
steri delle Infrastrutture e Trasporti e Ambiente, 
nonché l’interlocuzione con l’ANAC. È ovvio 
che la complessità e specificità della materia 
richiedono che le aziende si lascino coadiuvare 
da professionisti esperti.

I “criteri premianti” hanno proprio lo scopo 
di promuovere appalti sostenibili, premiando, 
in particolare, la qualità ambientale, con conse-
guenti benefici in termini di risparmio di risorse 
finanziarie pubbliche e private e ricadute positi-
ve sul ciclo di vita dei prodotti.

L’obiettivo deve essere quello di sele-
zionare non l’impresa che ha presentato 
l’offerta migliore sotto il profilo formale, 
ma quella che ha presentato l’offerta qua-
litativamente migliore dal punto di vista 
dei contenuti ambientali dei prodotti e dei 
servizi.

In questo modo si darà concretezza agli 
obiettivi di sostenibilità ambientale e innova-
zione tecnologica, premiando le imprese che 
decidono di investire nella green economy. n

5

NOTE
1) Con il Decreto Correttivo 
n. 56/2017 è venuta meno 
la formula secondo cui i 
CAM devono applicarsi su 
di una percentuale del va-
lore a base d’asta, stabi-
lendo, invece, che i criteri 
di sostenibilità energetica e 
ambientale devono trovare 
applicazione in relazione 
agli affidamenti di qualun-
que importo, relativamente 
alle categorie di forniture e 
di affidamenti di servizi e la-
vori oggetto dei CAM disci-
plinati nell’ambito del Piano 
d’azione.  
2) Il 55% dei Comuni ana-
lizzati non applica i CAM in 
alcuna categoria merceolo-
gica e le percentuali di bandi 
con CAM, rispetto al totale 
dei bandi di settore, sono: 
forniture di carta per uffici 
(60%), servizio di ristorazio-
ne (50%), apparecchiature 
elettriche ed elettroniche 
per ufficio (43%), arredi 
(43 %) e gestione dei rifiuti 
(42%).
3) Ai sensi della norma di 
cui all’art. 34 d.lgs. n. 50 del 
2016.



l packaging alimentare ricopre numerosi 
ruoli, inclusi quelli di facilitare la conserva-
bilità e il trasporto dei prodotti alimentari. 
Oltre a questi, anche oggi il packaging rima-
ne un potente mezzo di comunicazione nel 

marketing nel settore alimentare, dato che rap-
presenta una sorta di “carta d’identità” dei pro-
dotti, che ogni cliente può consultare e che, di 
conseguenza, può modulare le scelte alimentari 
e condizionare l’acquisto di un prodotto piut-
tosto che di un altro. Basti pensare alla grafica, 
alle immagini e ai colori utilizzati che risultano 
“vincenti” se, oltre a riflettere le caratteristiche 
del marchio (secondo i principi della cosiddet-
ta brand identity), consentono all’alimento di 

La riformulazione degli alimenti è utile ma ancor di più 
lo è formare le persone a quando e a quanto assumere 

Packaging e nutrizione: 
un binomio possibile?

distinguersi dagli altri in modo da essere facil-
mente identificabili sullo scaffale.

Il sottobosco delle indicazioni
Per quanto riguarda le informazioni trasmes-

se, per invogliare il cliente all’acquisto ecco quin-
di che il packaging spesso non si limita ad inclu-
dere le informazioni obbligatorie come quelle 
stabilite dal Regolamento (UE) 1169/2011, tra 
cui denominazione del prodotto, lista degli in-
gredienti e dichiarazione nutrizionale, ma si ar-
ricchisce spesso di ulteriori informazioni come le 
indicazioni nutrizionali (tra cui “ricco in fibra”, 
“senza grassi”) o salutistiche, come definite dal 
Regolamento (CE) 1924/2006 che attribuiscono 

I
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all’alimento particolari proprietà benefiche, o in-
formazioni legate alla riformulazione dei propri 
prodotti rispetto alle ricette precedenti. O an-
cora, altri claim non regolamentati che possa-
no attirare l’attenzione di chi sta per compiere 
l’acquisto: pensiamo ad esempio alle indicazioni 
“con zucchero di canna” o al famigerato “senza 
olio di palma”.

Il ruolo formativo
Oltre a questi, tenendo conto del fatto che 

il packaging del prodotto rappresenta l’inter-
faccia dei prodotti alimentari ed ha un’ampia 
visibilità e diffusione, lo spazio a disposizione 
del food packaging può essere utilizzato per 
veicolare informazioni che vadano oltre la sem-
plice descrizione del prodotto in esso contenuto 
e che spingano a formare il consumatore sulle 
sue scelte alimentari, trasformando così il ruolo 
del packaging da esclusivamente informativo ad 
anche formativo.

Ecco che quindi, negli ultimi anni, alle tipiche 
informazioni sul pack si sono affiancati consigli 
su come abbinare quel determinato prodotto 
con altri alimenti per formare un pasto equili-
brato e bilanciato: basti pensare agli esempi di 
colazioni suggerite sui pack dei biscotti, corre-
date di informazioni relative alle porzioni consi-
gliate e all’apporto calorico complessivo. 

L’innovazione nei consigli
Ma si può fare ancora molto di più. Perché, 

ad esempio, non utilizzare la confezione di un 
alimento per suggerire quante porzioni di un 
gruppo di alimenti dovrebbero essere consuma-
te nell’arco di una settimana? O ancora, a quan-
to equivalga, in termini di attività fisica svolta, 
il consumo di una porzione di un determinato 
alimento? Questo, oltre ad essere sicuramen-
te più educativo della semplice informazione 
sull’apporto calorico del prodotto, consentireb-
be di venire incontro al principio secondo il qua-
le nessun prodotto meriti di essere demonizzato 
se consumato nelle giuste quantità all’interno di 

un modello dietetico bilanciato ed uno stile di 
vita sano ed attivo.

Il concetto del ‘vario ed equilibrato’
E, proprio tenendo conto di questo punto, 

la comunicazione sul pack assume un ruolo 
fondamentale, talvolta persino più importante 
della riformulazione dei singoli alimenti che, 
seppur utile considerando il miglioramento del 
prodotto in sé rispetto ad una versione prece-
dente, può persino risultare fine a sé stessa se 
il prodotto riformulato non viene consumato 
all’interno di una dieta varia ed equilibrata. 

Emergenza bambini
In questo contesto, forse uno dei target prin-

cipali dovrebbe essere la popolazione infantile, 
tenendo conto che i livelli di obesità e sovrappe-
so anche nei più piccoli hanno raggiunto livelli 
allarmanti, come dimostrato dagli ultimi dati 
dello studio OKkio alla Salute che ha rilevato 
come il 21,3% dei bambini partecipanti fosse 
in sovrappeso e il 9,3% obeso. Eventualmente 
anche attraverso l’uso di giochi o di grafiche ap-
propriate, appare quindi urgente catturare l’at-
tenzione anche delle fasce più giovani. Il tutto 
magari accompagnato da informazioni in “pil-
lole” mirate non solo ai più piccoli ma anche ai 
loro genitori, che nella maggior parte dei casi 
sono i responsabili delle scelte alimentari dei 
propri figli.

Aiutare i genitori
Ovviamente risulta irrealistico pensare di risol-

vere il problema dilagante dell’obesità infantile 
attraverso la sola comunicazione sul packaging, 
ma al contempo non risulta utopico pensare di 
poter contribuire in questo senso anche attra-
verso le informazioni fornite in etichetta, attri-
buendo quindi anche un ruolo formativo, ma 
anche in un certo senso educativo e sociale, alla 
comunicazione sul pack. 
A cura di Dr.ssa Daniela Martini e Prof. Da-
niele Del Rio, Università di Parma n

La Dr.ssa Daniela Martini.

Il Prof. Daniele Del Rio.
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l fenomeno della contraffazione e 
del ‘me too’ si aggiunge un nuo-
vo capitolo, quello delle vendite on 
line, un canale nuovo forse facile 
da monitorare ma molto difficile 

da contrastare. 
Accanto alle strategie, alle policy aziendali ed 

alle tecnologie, c’è un elemento spesso sottova-
lutato che in realtà costituisce il primo e più ef-
ficace fronte di contrasto: il design. Lo abbiamo 
chiesto ad Antonio Romano, ceo di Inarea, rete 
indipendente di designer, architetti, strategist e 
consultant, specializzata nella creazione e ge-
stione di sistemi di identità.

Per un designer, cosa sono la contraffazione 
e l’imitazione?

La contraffazione è la nemica di chi ha avuto il 
coraggio di pensare e poi di realizzare qualcosa 
che prima non c’era. E il mestiere del designer 
si fonda sulla creazione di un originale. Un pro-
dotto diviene market leader quando introduce 
elementi di contenuto, forma, colore e rappre-
sentazione in senso lato che creano un unicum. 
Il leader si riconosce per l’innovazione e per il 

Più forti sono gli elementi che costruiscono l’identità, più il sistema 
identitario è fortemente resistente alla contraffazione

Contraffazione: 
il ruolo del design

A

STRUMENTI  ANALISI E METODI

8

Antonio Romano, 
ceo di Inarea.

Prima della 
diffusione di Illy, 
le tazze da caffè 

dei bar erano 
più o meno tutte 

uguali e venivano 
banalmente 
marcate. Illy 

invece ha pensato 
ad una tazza dal 

design unico, 
naturalmente 

brevettata

costante impiego di comunicazione, necessa-
rio a informare e a educare le varie categorie 
di pubblico alla novità, e quindi a creare condi-
zioni di riconoscibilità e di riconoscimento che si 
traducano poi in scelta d’acquisto sugli scaffali. 

L’innovazione, oltre al brand, è la seconda 
vittima di chi attua la contraffazione 
o l’imitazione…

Si tratta di un meccanismo molto delicato, e 
per spiegarlo è utile partire da un presupposto 
tipicamente umano: l’invenzione in quanto tale 
non esiste, c’è sempre una preesistenza che ispi-
ra e conduce all’invenzione. È molto raro l’ar-
rivo di qualcosa di completamente nuovo. Se 
sul mercato c’è un prodotto che fa da apripista, 
prima o poi gli altri andranno a definire qualco-
sa che magari non somiglia ma quantomeno è 
ispirato da quello. 

In che senso il design funge da antidoto?
Prima della diffusione di Illy, le tazze da caffè 

dei bar erano più o meno tutte uguali e veniva-
no banalmente marcate. Illy invece ha pensato 
ad una tazza dal design unico, naturalmente 
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brevettata. Si è trattato di un oggetto parti-
colare che, oltre alla forma particolare ed alla 
marcatura, si vestirà poi di contenuti d’arte e si 
consoliderà nella memoria di una élite di con-
sumatori. 

La tazza ha così traguardato la sua dimensio-
ne funzionale sia per la qualità del design all’o-
rigine, sia per il contenuto che l’artista ha ideato 
appositamente per essa, divenendo elemento di 
relazione. Il fenomeno delle tazze di Illy risale a 
più di 25 anni fa, ma in questo arco di tempo 
abbiamo assistito ad una proliferazione imitati-
va operata da molti altri produttori di caffè. 

Come il design può essere calato 
in altri elementi costitutivi del brand?

Illy ha espresso anche con la tazza la sua lea-
dership, ma non solo: basti pensare alla tecno-
logia, alla conservazione sottovuoto, al baratto-
lo in acciaio ed alle sue successive declinazioni, 

tutti elementi che confermano il posizionamen-
to di Illy quale ‘produttore’ non di caffè ma di 
cultura del caffè, che viene rappresentata attra-
verso il presidio di tutto il processo, che va dalla 
coltivazione del caffè nei luoghi d’origine fino 
all’esperienza di gusto del consumatore.

Quali altri esempi di packaging iconici 
hanno come effetto quello di ‘proteggere’
da contraffazione e imitazione?

Quando Nestlé crea una struttura ad hoc per 
togliere all’Italia il monopolio del caffè espresso 
e inventa il concept Nespresso, ne fa un’opera-
zione ‘luxury ‘ dove l’elemento dell’experience 
viene trasferito direttamente al rito in cui il con-
sumatore crea da solo e facilmente la liturgia del 
caffè, secondo un modalità tipica della società 
digitale matura: non bisogna andare al bar per 
gustare un vero espresso, ma lo si può creare 
in qualunque condizione e senza ricorrere alla 
moka o ad altre modalità che portano via tem-
po. Da notare che all’inizio la macchina andava 
comprata, oggi viene regalata a fronte dell’ac-
quisto di un certo numero di capsule: vince il 
software, non l’hardware. 

Perché il design Nespresso è stato 
vincente?

Nespresso ha coinvolto grandi designer per 
realizzare direttamente gamme di tazze esclu-
sive, ma il suo elemento caratterizzante rimane 
la capsula, protagonista anche di una seconda 
rivoluzione nel gusto: prima, l’espresso italiano 
veniva prodotto a partire da miscele economi-
che a prevalente presenza di qualità Robusta, 
oppure esistevano blend tra Arabica e Robusta, 
mentre una élite acquistava solo qualità Arabi-
ca. Ecco che, invece, Nespresso si è ispirato all’e-
ducazione al gusto rispetto all’esperienza del 
vino: ha preso spunto da questo elemento per 
creare un’esperienza che punta alla convivialità.

Il vino ha una gamma molto estesa che preve-
de scelte differenziate in base alle occasioni e ai 
tipi di alimenti. Quindi, di fronte ad una gamma 
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così limitata (due o tre qualità, più il decaffei-
nato), Nespresso ha creato una quantità incre-
dibile di variabili. Più forti sono gli elementi che 
costruiscono l’identità, più il sistema identitario 
resiste alla contraffazione. 

L’era digitale ha cambiato questi processi? 
L’epoca della rete ha esaltato le somiglianze 

e le corrispondenze, le evocazioni. Resta il fat-
to che sui prodotti premium, che devono di-
fendersi, la leadership si manifesta attraverso 
una serie di azioni, fra le quali il continuo rin-
novo degli elementi caratterizzanti, che hanno 
anche la funzione di aumentare la distanza 
con i prodotti ‘follower’. Quando il brand di-
venta mito, avviene una separazione rispetto 
agli altri competitor. Esercitare la leadership 
richiede, oltre al pre-requisito della qualità, 
l’introduzione di parole nuove, la produzione 
di elementi simbolici e il presidio di quanti più 
touch point possibili perché sono la nuova lin-
fa del brand.

Ma una strategia anticontraffazione o anti-
imitazione deve puntare a generare oggetti 
fisici distintivi?

Il frutto più importante di questi processi è la 
generazione di un comportamento. Quanti pro-
dotti esistenti sono commodities? Tantissimi, poi 
qualcuno ne individua le potenzialità e lo trasfor-
ma in qualche cosa di completamente diverso. 

Perché una borsa in pelle vale X e, se riporta 
un determinato brand, vale 10 volte di più? Non 
è il valore intrinseco dell’oggetto ma la relazione 
tra l’oggetto e il destinatario. In un certo senso, 
i manufatti non esistono più se non in quanto 
relazione, altrimenti il nostro ‘schermo’ non li 
vede e non li percepisce. Questo fenomeno, in 
un’epoca di moltiplicazione e sovrapposizione di 
segnali, diventa ancora più problematico. 

Ecco perché non solo l’identità, ma anche la 
strategia di protezione dell’identità devono esse-
re gestite attraverso il governo di tutto l’ecosiste-
ma del brand, di cui il packaging è solo uno degli 
elementi, sia pure significativo. n
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Caffè in capsule

Soluzioni riciclabili, biobased, compostabili
Se ne discute a Punti d’Incontro, 
l’evento a porte chiuse promosso 
da COM.PACK sulle tecnologie per 
la eco-compatibilità nell’imballaggio.

Data: venerdì 29 marzo a Milano   
 dalle 13.30 alle 17.30

Numero dei relatori: 4

Numero dei partecipanti: 15/20

Temi discussi col pubblico: normativa 
MOCA, materiali biobased, alluminio, 
cellulosa, carta filtrante, PP, PE, PBC, PLA, PHA, 
termoformatura, iniezione, comportamento 
dei materiali in processi FFS, flowpack in 
atmosfera protettiva, film barriera biobased, 
capsule autoprotette, compostaggio, riciclo.

Posti limitati. Per partecipare, scrivere a: info@elledi.info
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Excursus fra nanotecnologie, nanomateriali compostabili, 
fibre cellulosiche con prestazioni meccaniche innovative
 e ondulati di nuova concezione

IV gamma: materiali 
compostabili barriera

o scorso 25 gennaio si è tenuta pres-
so la redazione di COM.PACK la 17° 
edizione di Punti d’Incontro dedicata 
al tema ‘IV gamma: materiali compo-
stabili barriera’. Tre i contributi tecnici 

proposti al pubblico: 
- Nanotecnologie negli imballaggi: dal biode-

gradabile all’attivo, a cura di Federico Benetti 
del Laboratorio ECSIN di ECAM-RICERT che 
era presente con una rappresentanza del suo 
staff; 

- Innovative Tecnologies for Paper Manufactu-
ring - Stretchable Paper and Longitudinal Cor-
rugate, a cura di Marion Sterner di Gruppo X 
di X Gruppo

- Innovazione nelle soluzioni d’imballaggio base 
carta, a cura di Giorgio Mariani di LIC Packa-
ging

Obiettivo di questo Punti d’Incontro era son-
dare la possibilità di realizzare confezioni di 
prodotti pronti refrigerati ed in MAP, con ma-

L

COS’È PUNTI D’INCONTRO
È un ciclo annuale di eventi a porte chiuse e 
su invito che, dal 2015, la rivista COM.PACK 
dedica a innovazioni, tecnologie, metodi e 
casi-studio per sviluppare le prerogative di 
sostenibilità ambientale degli imballaggi.
Per ogni incontro sono previsti 2/3 contributi 
tecnici di altrettante aziende: non sono 
autopresentazioni né illustrazioni di prodotti, 
ma esperienze o ricerche condotte spesso in 
via sperimentale che permettono di aprire la 
discussione, commentare, creare contatti utili 
allo sviluppo del tema. 
Il pubblico è limitato ad un numero ristretto di 
partecipanti (15/20) al fine di favorire contatti e 
scambi di contenuti e punti di vista. Sul numero 
immediatamente successivo ad ogni incontro, 
COM.PACK presenta una sintesi delle due-tre 
relazioni tecniche.
Per conoscere il calendario degli incontri 
in programma nel 2019 e le modalità di 
intervento come relatori o come pubblico 
scrivere a: info@elledi.info

teriali innovativi: da fonti rinnovabili ma anche 
compostabili. Fra i 20 ospiti coinvolti, esponenti 
dei settori insalate e verdure pronte, carni pron-
te, preaffettati, della grande distribuzione, del 
packaging design, ma anche dei fornitori di ma-
teriali cellulosici, polimeri e delle bioplastiche.

 
Nelle pagine seguenti, la sintesi delle 

presentazioni. n
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l connubio tra packaging e nanomateriali 
deriva dai molteplici vantaggi che tali mate-
riali conferiscono ai diversi tipi di imballaggi, 
tra cui migliorare le proprietà barriera verso 
i gas, conferire maggiore resistenza struttu-

rale ma al contempo leggerezza, prolungare la 

Massimizzare le prestazioni degli imballaggi sfruttando 
le nanotecnologie e i nanomateriali è uno degli aspetti innovativi 
nel campo dell’imballaggio

Applicazione di nanotecnologie 
nel packaging del futuro

I vita dei prodotti imballati, aumentare il grado 
di biodegradabilità dell’imballaggio ed imple-
mentare sistemi di tracciabilità e sicurezza dei 
prodotti imballati. 

Le tipologie più interessanti di imballag-
gio per cui si registra un valore aggiunto 

Federico Benetti, 
direttore del 
Laboratorio ECSIN – 
ECAMRICERT srl
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derivante dall’utilizzo dei nanomateriali 
sono principalmente tre: il packaging bio-
degradabile, attivo e intelligente. 

Biodegradabilità
Considerando la prima applicazione, l’aggiun-

ta di nanomateriali, come ad esempio la nano-
cellulosa, aumenta la velocità di degradazione 
dell’imballaggio, incrementando al tempo stes-
so le proprietà barriera e strutturali, tra cui l’im-
permeabilità al vapore acqueo. Un recente stu-
dio ha, infatti, dimostrato come i nanocristalli 
di cellulosa, isolati dagli scarti della torrefazione 
del caffè e aggiunti al 3% ad un film di acido 
polilattico (PLA), ne incrementino le proprietà 
meccaniche e di barriera, suggerendo quindi 
l’utilizzo del nuovo nano-film nel campo del 
packaging alimentare. 

Active packaging
L’utilizzo dei nanomateriali riveste un ruolo 

chiave anche nell’imballaggio attivo, il cui sco-
po è quello di prolungare la conservabilità e 
mantenere o migliorare le caratteristiche orga-
nolettiche, sensoriali e nutrizionali del prodotto 
imballato. Il biossido di titanio, ad esempio, è 
in grado di assorbire i raggi ultravioletti proteg-
gendo il prodotto imballato, oppure di produr-
re molecole reattive e radicali liberi contenenti 
ossigeno (ROS) che svolgono un’azione antibat-
terica, o di conferire maggiore resistenza senza 
gravare significativamente sul peso dell’imbal-
laggio stesso. 

Un film nanometrico di biossido di silicio all’in-
terno delle bottiglie di polietilene tereftalato è 
stato utilizzato al fine di incrementare l’effetto 
barriera all’ossigeno, conferendo inoltre all’im-
ballaggio maggiore leggerezza e trasparenza 
rispetto a quello tradizionale. 

Intelligent packaging
La terza applicazione dei nanomateriali ri-

guarda l’imballaggio intelligente. La principale 
funzione di questa tipologia di packaging è la 

comunicazione, sia verso il consumatore che 
verso il produttore dell’imballaggio stesso, poi-
ché registra le informazioni fornite da un indica-
tore posto all’interno o all’esterno dell’imballag-
gio. Le informazioni possono riguardare lo stato 
di conservazione e maturazione del prodotto 
imballato, il raggiungimento della data di sca-
denza o eventuali promozioni in corso. In que-
sto caso, le peculiarità dei nanomateriali sono 
sfruttate per migliorare le funzioni di tracciabili-
tà e monitoraggio dell’imballaggio intelligente, 
mediante nanosensori e nanocodici a barre.

Lo sviluppo di questa nuova tecnologia di 
imballaggi non può prescindere da un’accurata 
caratterizzazione chimico-fisica di tali materiali, 
facendo molta attenzione agli aspetti normativi 
e di sicurezza.

Nanomateriali: identificazione
In accordo con la Raccomandazione della 

Commissione Europea 696 del 2011, un nano-
materiale è definito tale se almeno il 50% delle 
particelle che lo costituiscono ha almeno una 
dimensione compresa nell’intervallo 1-100 nm. I 
nanomateriali sono molteplici e possono essere 
classificati in base alle loro proprietà chimiche 
(organici, inorganici, ibridi), struttura, forma e 
stato di aggregazione. Determinare tali proprie-
tà con tecniche adeguate e “nano-specifiche” 
è fondamentale sia per identificare i nanomate-
riali, sia per sviluppare nuovi prodotti in un’otti-
ca di sostenibilità coniugando funzionalità, effi-
cienza e sicurezza dei materiali.

L’identificazione univoca di un nano-
materiale è indispensabile, e la tecnica 
d’elezione per questo scopo è la microscopia 
elettronica a trasmissione (TEM). Median-
te analisi TEM è possibile ottenere informazioni 
sulla morfologia, lo stato di aggregazione e le 
dimensioni delle particelle presenti in un mate-
riale. Se accoppiata ad un detector EDX, l’analisi 
TEM permette l’identificazione chimica elemen-
tare. In caso di materiali nanostrutturati, o in 
polvere, è possibile effettuare l’identificazione 
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con la tecnica del fisisorbimento di azoto ap-
plicando l’equazione Brunauer, Emmet e Teller 
(BET) per misurare l’area superficiale volume-
specifica (VSSA). In questo caso sono definiti 
come nanomateriali tutti i materiali aventi una 
VSSA superiore a 60 m2/cm3.

Nanomateriali: caratterizzazione
La caratterizzazione chimico-fisica supporta 

lo sviluppo di nuovi materiali nanotecnologici. 
Essa, infatti, permette di studiare e ottimizzare 
le proprietà dei nuovi materiali, fornendo infor-
mazioni utili allo sviluppo del materiale lungo 
tutto il processo di produzione. Una tecnica 
adeguata per valutare l’effettivo grado di 
diffusione delle particelle nella struttura 
solida di un imballaggio è il microscopio 
elettronico a scansione con fascio ionico 
focalizzato (SEM-FIB). Il SEM-FIB consente di 
osservare sia la superficie che la struttura interna 

di un campione, in quanto permette di ottene-
re sezioni trasversali dei campioni così da avere 
informazioni sulla conformazione, la morfologia 
ed eventuali difetti del materiale oggetto di stu-
dio. Inoltre, grazie alla buona risoluzione spazia-
le e all’elevato contrasto, la tecnica SEM-FIB ben 
si adatta anche allo studio di materiali plastici 
multistrato.

Verifica della barriera funzionale
La caratterizzazione chimico-fisica interviene 

anche nella valutazione della sicurezza degli 
imballaggi contenenti nanomateriali. Nel caso 
del packaging alimentare, la caratterizzazione 
opera su due fronti: la verifica della barriera 
funzionale (ovvero se il nanomateriale entra in 
contatto con l’alimento) e la determinazione 
dell’eventuale rilascio di nanomateriali dall’im-
ballaggio nell’alimento (o simulante alimenta-
re). La microscopia elettronica a scansione con 
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detector EDX (SEM-EDX) permette di visualiz-
zare e al contempo identificare chimicamente 
i nanomateriali presenti nell’imballaggio, e ve-
rificare perciò se questi entrano a contatto con 
l’alimento; se ciò non avviene, la barriera funzio-
nale è mantenuta. Nel caso della verifica del ri-
lascio di nanomateriali, è necessario un approc-
cio multi-tecnica che permetta di individuare e 
identificare chimicamente le particelle in matrici 
complesse come quelle alimentari. Il simulante 
alimentare utilizzato per lo studio della migra-
zione di nanomateriali può essere sottoposto 
a numerosi approcci analitici atti a: (i) verifica-
re la frazione particolata (DLS); (ii) separare la 
frazione particolata ed eventualmente identifi-
carla chimicamente attraverso l’accoppiamento 
di una tecnica para-cromatografica (A4F) con la 
spettrometria di massa con sorgente al plasma 
accoppiata induttivamente (ICP-MS); (iii) quan-
tificare contemporaneamente sia la frazione 
disciolta che la frazione particolata mediante 
single particle ICP-MS; (iv) analizzare mediante 
TEM.

Tutte le tecniche citate devono essere usate 
applicando metodologie validate al fine di sup-
portare in modo affidabile l’identificazione, lo 
sviluppo e la valutazione della sicurezza dei na-
nomateriali all’interno degli imballaggi.

Nanotecnologie negli imballaggi: 
la normativa

L’uso delle nanotecnologie nel packaging 
rappresenta oggi una possibilità concreta di mi-
glioramento degli imballaggi; il loro uso, e più 
espressamente dei nanomateriali, è normato da 
diverse leggi di settore a livello europeo, che 
includono gli imballaggi plastici, attivi ed intelli-
genti. Alcuni nanomateriali sono già autorizzati 
per l’uso come additivi negli imballaggi plastici 
(Reg. (CE) n. 10/2011), perché considerati si-
curi da EFSA (Agenzia Europea per la Sicurezza 
Alimentare). L’elenco delle sostanze autorizzate 
che possono essere utilizzate nella fabbricazio-
ne di materiali ed oggetti di materia plastica 
destinati a venire a contatto con i prodotti ali-
mentari è riportato nella tabella 1 dell’allegato I 
del Regolamento. Un estratto di questa tabella 
relativamente ai nanomateriali autorizzati è ri-
portato nella tabella a pagina seguente.

Questa lista viene continuamente aggiornata 
mediante emendamenti al Reg. n. 10/2011 in 
base a nuovi pareri scientifici dell'Autorità Euro-
pea per la Sicurezza Alimentare (EFSA) su deter-
minate sostanze che possono essere utilizzate 
nei materiali a contatto con i prodotti alimentari 
(MCA). Pertanto, l’uso di nanomateriali negli 
imballaggi è previsto solo per le sostanze auto-
rizzate. Prima di poter essere incluso in un elen-

co positivo, i materiali 
e gli oggetti destinati 
a venire a contatto 
con i prodotti alimen-
tari vengono valutati 
dall’EFSA in base alle 
procedure descrit-
te dal Reg. (CE) n. 
1935/20045. Stesso 
procedimento vale 
anche per le sostanze 
responsabili della fun-
zione attiva o intelli-
gente. Prima di poter 
essere utilizzate devo-
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no essere incluse in un elenco positivo, in base 
al Reg. (CE) n. 450/2009 relativo ai materiali 
e oggetti attivi e intelligenti destinati a venire a 
contatto con i prodotti alimentari.

L’uso delle nanotecnologie negli imballaggi 
richiede la dimostrazione della loro sicurezza e 
conformità per la relativa destinazione d’uso, 
mediante approcci analitici e valutazione di ri-
schio che tengano in considerazione le proprie-
tà uniche di questi materiali.

Il ruolo del Laboratorio 
ECSIN – ECAMRICERT

Il Laboratorio ECSIN (European Center for 
the Sustainable Impact of Nanotecnology) di 
ECAMRICERT srl (http://ecsin.it/it/) è un Centro 
di ricerca dedicato allo sviluppo sostenibile delle 
nanotecnologie: combina l’attenzione all’effi-
cacia delle soluzioni tecnologiche e la valuta-
zione della loro sicurezza per la salute umana 
e per l’ambiente; per questo, rappresenta uno 
strumento unico a supporto dello sviluppo del 
tessuto industriale nazionale ed internazionale.

La valutazione dell’efficienza, così come l’ap-
plicazione di metodologie validate e allo stato 
dell’arte per l’analisi di rischio, la caratterizzazio-
ne chimico-fisica dei nanomateriali, la valutazio-
ne dell’esposizione e della tossicità, alla luce del-
la normativa europea e nazionale, rappresenta 
una solida base per il trasferimento tecnologico 
alle aziende che intendono innovare prodotti e 
processi facendo uso delle nanotecnologie. 

Il Laboratorio ECSIN ha da sempre supportato 
lo sviluppo dell’innovazione, e il trasferimento 
nella nuova sede di Padova ha potenziato il ruo-
lo centrale del Laboratorio e rafforzato le sue 
attività. Infatti, a supporto degli approcci ana-
litici in essere presso il Laboratorio, è stata svi-
luppata una nuova facility di microscopia, con 
TEM-STEM-EDX e FIB-SEM-EDX, che permette-
rà lo studio dei materiali e degli imballaggi an-
che multistrato. (a cura di Federico Benetti, 
direttore del Laboratorio ECSIN – ECAMRI-
CERT srl) n

TABELLA: LISTA POSITIVA DEI NANOMATERIALI AUTORIZZATI 

FCM* Sostanza Condizioni

410 Caolino

Le particelle possono avere uno spessore in-
feriore a 100 nm soltanto se sono incorpo-
rate per una quantità inferiore al 12% p/p in 
uno strato interno di copolimero di etilene 
alcol vinilico (EVOH) di una struttura multi-
strato, in cui lo strato a contatto diretto con 
gli alimenti costituisce una barriera funziona-
le che impedisce la migrazione di particelle 
negli alimenti

411 Nerofumo

Particelle primarie di 10 – 300 nm aggregate 
in 100 – 1200 nm che potrebbero formare 
agglomerati all’interno dell’intervallo di distri-
buzione granulometrica di 300 nm - mm

504 SiO2

Per il diossido di silicio sintetico amorfo: parti-
celle primarie di 1 – 100 nm aggregate in 0.1 
– 1 μm che potrebbero formare agglomerati 
all’interno dell’intervallo di distribuzione gra-
nulometrica di 300 μm- mm

807 TiN

Nessuna migrazione di nanoparticelle di ni-
truro di titanio. Da utilizzarsi unicamente per 
le bottiglie in PET fino a 20 mg/kg. Nel PET gli 
agglomerati hanno un diametro pari a 100 - 
500 nm consistenti di nanoparticelle primarie 
di nitruro di titanio; le particelle primarie han-
no un diametro di circa 20 nm

859/
998/ 
1043

Copolimero […] 
in nanoforma

Da utilizzarsi unicamente come particelle in 
PVC non  plasticizzato fino al 10% p/p a con-
tatto con tutti i tipi di prodotti alimentari, a 
temperatura ambiente o inferiore, inclusa la 
conservazione prolungata. Il diametro delle 
particelle è > 20 nm e per almeno il 95% in 
numero è >  40 nm

1016
Copolimero 
in nanoforma

Da utilizzarsi unicamente: a) fino al 10% p/p 
in PVC non plastificato; b) fino al 15% p/p in 
PLA non plastificato. Il materiale finale deve 
essere utilizzato a temperatura ambiente o 
inferiore

1030
Montmorillonite 
modificata

Può contenere lamelle in nanoforma con una 
sola dimensione inferiore  a  100 nm. Tali la-
melle devono essere orientate parallelamente 
alla superficie del polimero e completamente 
incorporate nel polimero

1046
ZnO, rivestito, 
NP

Da utilizzarsi unicamente nei polimeri non 
plastificati. Le restrizioni e le specifiche preci-
sate per il n. sostanza FCM 788 (agente rive-
stimento) devono essere rispettate

1050 ZnO, NP
Da utilizzarsi unicamente nei polimeri non 
plastificati

* FCM: Food Contact Material (materiali a contatto con alimenti – MCA)



a realizzazione di vaschette base 
carta, ancor prima di affrontare la 
sfida dell’effetto barriera, richiede 
la messa a punto di soluzioni che 
permettano di: 

1) laminare la bobina di carta con film di biopla-
stica per ottenere l’effetto barriera desidera-
to;

2) creare dei punti a rilievo dove, per esempio, 
gli affettati possano rimanere separati fetta 
per fetta e mantenere la maggior area possi-
bile di contatto con i gas inerti; 

3) trattare bobine di carta in grado di resistere 
alle sollecitazioni delle macchine che svolgo-
no la bobina con movimenti intermittenti; 

4) disporre di  carta ter-
moformabile per imita-
re, per esempio, le for-
me delle vaschette in 
plastica degli affettati.

La carta diventa 
‘modellabile’

A queste ed altre sfi-
de ha proposto alcune 
soluzioni Marion Ster-
ner di Gruppo X di X 
Gruppo, una società 
che licenzia propri bre-
vetti e relativo know 
how, anche tramite 
partner industriali, per 
produrre materiali cel-
lulosici con caratteristi-
che innovative. 

Senza ricorrere alla chimica, ma sfruttando le proprietà 
di fibre vergini e di riciclo, è possibile superare gli attuali limiti 
tradizionali dei valori delle carte

Inedite proprietà plastiche
dei materiali cellulosici

L
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Negli anni ’90, nacque la sfida di sostituire la 
plastica flessibile e rigida per il packaging 3D 
con un’alternativa più sostenibile: come? Crean-
do una ‘prima’ tecnologia Mould Paper per 
rendere allungabile la carta. Tale carta, essendo 
un materiale in bobina (a differenza delle sto-
viglie monouso per le quali si ricorre alla polpa 
di cellulosa), può essere, qualora necessario per 
ottenere proprietà saldanti e di barriere, accop-
piata con qualsiasi film plastico, persino con l’al-
luminio. Può inoltre essere stampata ed usata 
su macchinari tradizionali per la termoformatura 
della plastica, per produrre vassoi, blister farma-
ceutici o per la formatura a doppia valva.

L’estensione apre le porte al design
La tecnologia Mould Paper ha permesso di 

produrre anche bicchieri monouso: la carta si 
allunga del 20% nella direzione della macchi-
na e del 16% in senso trasversale, partendo da 
materie prime pregiate, come la fibra lunga ver-
gine ad alta raffinazione. Altre sperimentazio-
ni hanno riguardato il connubio con le materie 
plastiche, talvolta anche con l’alluminio. Oltre 
alle caratteristiche estetiche derivanti da questo 
tipo di lavorazione, è stato possibile sviluppare 
prestazioni industriali di elevato interesse, come 
la produzione di pouch capaci di superare un 
crash test. 

Il mercato dei monouso
La Mould Paper è stata di recente licenziata 

alla svedese BillerudKorsnas per l’Europa: il suo 
cliente Hutamaki produce bicchieri monouso il 
cui strato isolante per le bevande calde è com-
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posto da un singolo strato tridimensionale ri-
spetto al solito triplo strato di ondulato. Dalla 
collaborazione tra Gruppo X  e Curti era invece 
nata la prima ‘Paper-Can’, oggi una joint-ventu-
re tra Billerudkorsnas e Curti: oggi, FreeForm-
Pack propone contenitori e relative chiusure in 
un laminato cellulosico partendo da bobina, 
utilizzabile per prodotti secchi food e secchi ed 
umidi non food.

Successivamente, Gruppo X ha sviluppato una 
nuova tecnologia, diversa dalla Mould Paper 
concessa in licenza d’uso: Papermorphosis. Si 
tratta sempre di processi puramente meccanici 
che permettono di determinare allungamenti su 
misura, per tutte le tipologie di carte: si va dalle 
più pregiate al riciclato da macero urbano, fino  
alla bagassa. A parte le evidenti performance 
per il packaging tridimensionale, Papermorpho-
sis può aggiungere allungamenti mirati dove 
necessari, anche solo di pochi punti percentua-
li ma molto utili nel caso delle buste per piatti 
pronti e zuppe disidratate: spesso le velocità e le 
tensioni delle confezionatrici non sono compa-
tibili con le proprietà base delle carte usate e gli 
allungamenti superano questo problema. 

Altro campo importante di applicazione  è 
quello di rendere allungabili delle carte da rici-
clo, che normalmente si estendono di non oltre 
l’1,5% o 2% nel senso della macchina e del 2-3% 
in senso trasversale: invece, con le tecnologie di 
Gruppo X sono stati aggiunti valori equivalenti 
e maggiori alla carta da pura fibra vergine lun-
ga, che assieme ad un alto valore in trasversale 
creano un’allungabilità diagonale molto utile. 

Saving
Assieme agli allungamenti, si è anche ottenu-

to un relativo incremento della cosiddetta TEA: 

la sigla indica il lavoro che una carta può fare 
prima di rompersi.

Altra prerogativa di di Papermorphosis è an-
che, anziché creare allungamenti, pre-allargare 
dei nastri fibrosi durante la loro formatura, una 
tecnica inizialmente pensata per compensare la 
perdita in larghezza durante il processo di asciu-
gatura in cartiera. Ne è derivato anche un’incre-
mento di rigidità in senso trasversale.  

Variando un solo parametro in una delle uni-
tà produttive di Papermorphosis, Gruppo X 
ha messo a punto Wellixx, un’ondulazione in 
longitudinale partendo da una bobina di carta 
ribagnata: l’ondulato è stabile, la fascia non si 
restringe, e a differenza dell’onda classica con 
il suo take-up factor, con questa nuova onda in 
direzione macchina ecco che un metro quadro 
di materiale impiegato resta sempre un metro 
quadro di onda, sia riciclato sia vergine, e senza 
dover ricorrere al liner che ha anche la funzione 
di mantenere stabile l’ondulazione. L’onda lon-
gitudinale nasce da carte standard (senza trat-
tamenti per allungabilità) in un solo passaggio, 
in un nip innovativo. 

Utilizzando invece delle carte allungabili si ri-
escono a creare delle strutture tridimensional-
mente deformate in alternativa all’onda classica. 
Anche in questo caso, un metro quadro di ma-
teriale impiegato resta un metro quadro.

In conclusione, la nuova tecnologia Paper-
morphosis offre soluzioni innovative per creare 
imballaggi rigidi e flessibili, tal quali o lamina-
bili con materiali ‘barriera’ eventualmente an-
che compostabili, utilizzando materia prima da 
fonti rinnovabili e potendo scegliere tra quella 
vergine e quella di riciclo. Infine, è possibile cre-
are imballi secondari con minor materiale on-
dulato. n
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helf life del prodotto alimentare e 
fibre cellulosiche è da sempre con-
siderato un matrimonio se non im-
possibile molto difficile, a meno di 
non avviare una cooperazione con 

altri materiali. Come disegnare un percorso 
fruttuoso per affrontare la sfida in funzione 
dell’obiettivo di avere soluzioni eco-compatibi-
li, in particolare compostabili, privilegiando la 
componente cellulosica? Ne ha parlato Giorgio 
Mariani, product manager della divisione Eco & 
Food di LIC Packaging specializzata in soluzio-
ni cartotecniche per la logistica, l’esposizione 
e la promozione dei beni di largo consumo nei 
canali della moderna distribuzione attraverso il 
packaging primario, secondario e terziario.

Che si tratti di frutta o verdura, salumi e for-
maggi, piuttosto che carni o pesce porzionato, 
l’utilizzatore crea una serie di priorità: cottura e 
consumo? Riciclabilità? Compostabilità? Prote-
zione?  Non esistono risposte univoche ad una 

molteplicità di pro-
blemi, esiste però la 
possibilità di utilizzare 
le tecnologie di con-
verting dei materiali 
cellulosici e di abbi-
narli per avvicinarsi a 
degli obiettivi di eco-
compatibilità. 

Integrare materiali 
differenti

Per esempio, LIC 
Packaging ha integra-
to fra di loro materiali 

Alcuni testi e prove per mettere e punto soluzioni con primitive prestazioni barriera 
a fronte dell’obiettivo di compostabilità

Quali benefici se ricombiniamo
i cellulosici e le loro prestazioni?
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differenti: il supporto cellulosico per vaschette 
destinate alla cottura dell’impasto dei muffin è 
formato da carta antiaderente per cottura all’in-
terno a contatto col prodotto, materiale ondu-
lato kraft vegetale da fibra vergine e una carta 
anti-grasso all’esterno che evita il passaggio 
della componente grassa. Con questo materiale 
composito è stato realizzato un supporto ter-
moformabile con una primitiva forma di effetto 
barriera molto apprezzata nella cottura e che 
permette il passaggio del vapore acqueo a dif-
ferenza di vaschette per esempio in alluminio 
oppure in altri materiali abbinati a plastificanti. 
Di questa soluzione ‘su misura’ è stata testata 
con successo la compostabilità industriale se-
condo la Norma EN 13432.

Lavorare sulle onde
Un altro settore esplorato per arrivare un do-

mani a soluzioni barriera è stato quello delle 
onde: l’onda G, oggi, si riferisce a spessori di 
700 micron, ma LIC Packaging ha messo a pun-
to un supporto sì da 700 micron ma di peso 
inferiore a quelli di mercato: 250 g al m2 se in 
fibra vergine, 285 in fibra riciclata, quando la 
concorrenza non riesce ad andare al di sotto di 
350 g al m2. Per differenziarla è stata brandiz-
zata HT Board.

A fronte della necessità di cuocere delle ver-
dure, sono state richieste soluzioni da poter 
conservare in frigo per 3-4 giorni e mettere 
in forno a microonde o tradizionale senza al-
terazioni e cessioni del materiale cellulosico. Il 
paradigma cui fare riferimento in fase di ricer-
ca e sviluppo sono stati i cartoncini tesi di pesi 
compresi fra 180 e 600 g ed è stata elaborata 



21

STRUMENTI  ANALISI E METODI

una soluzione di pari rigidità longitudinale e tra-
sversale, proprio grazie alle micro-ondulazioni, 
che ha permesso di entrare in competizione con 
vaschette in cartoncino teso fra 500 e 600 g. 
Il nuovo materiale ha un peso di solo 300 g e  
con il 45% di materiale in meno rispetto alle 
vaschette in cartoncino teso. In questo caso il 
vantaggio non è in ordine ad effetti barriera, 
ma alla prevenzione dei rifiuti da imballaggio 
grazie ad un notevole risparmio di materiali. 

Abbinare le bioplastiche
Tornando alle prestazioni di ‘tenuta’, mentre 

i prototipi messi a punto mostravano eccellenti 
proprietà anti-grasso, il deficit era rappresenta-
to dalla tenuta all’umidità: grazie alla collabora-
zione dei produttori di supporti e di macchine 
termoformatrici e piega-incolla si è arrivati alla 
messa a punto di vaschette in grado di tratte-
nere la componente umida dell’alimento grazie 
all’accoppiamento con un materiale bioplastico 
compostabile. 

Nuovi materiali
Da valutare con attenzione è anche la pos-

sibilità di utilizzare imballi e soluzioni in “carta 
erba”: si tratta di aggiungere agli impasti car-
tari della fibra di fieno, che permette di ridurre 
le emissioni di CO2 del 75%, ridurre il consu-
mo d’acqua a soli 2 litri per tonnellata (contro 
i 5.000 litri/t della polpa di cellulosa), diminuire 
del 90% i consumi energetici ed evitare l’impie-
go di prodotti chimici.

Un inedito punto di vista
Mentre vengono condotti test e ricerche ab-

binando materiali diversi in vista dell’obiettivo di 
compostabilità e inseguendo gli effetti barriera, 
è interessante anche esplorare strade completa-
mente differenti: anziché perseguire l’obiettivo 
di una shelf life di 90 giorni, quali vincoli e ri-
cadute da uno scenario differente? È possibile 
immaginare una classe di prodotti che dichiari 
apertamente la freschezza e il consumo veloce 

ed i benefici nutrizionali e organolettici connessi 
a questo status? In questa prospettiva, è priori-
tario lavorare sul packaging oppure sulla logisti-
ca? La provocazione è se abbiamo veramente 
bisogno di prodotti con shelf life così lunghe: 
qual è il prezzo da pagare sul piano ambientale? 
Possiamo immaginare di lasciare al consumato-
re scegliere davanti allo stesso banco frigo due 
prodotti dei quali uno reclama ‘da consumare 
entro 5 giorni’? Perché alcuni paradossi non 
sono poi così lontani: vi sono già oggi materia-
li da imballaggio che al kg costano più dell’ali-
mento contenuto. n



econdo il nuovo Osservatorio men-
sile realizzato da Findomestic in col-
laborazione con Doxa, il 51% di un 
gruppo di 751 intervistati associa 
la sostenibilità a un impegno con-

creto delle aziende per ridurre il loro impatto 
sull'ambiente, il  25% pensa che la sostenibili-
tà sia a tutti gli effetti uno stile di vita sempre 
più diffuso; il 24% rimane scettico: per il 9% 
la sostenibilità è un ideale portato avanti dagli 
ambientalisti, per il 9% si tratta di uno slogan 
utilizzato dalle aziende per vendere di più, per il 
4% si configura come un costo per le imprese e 
per un altro 3% è una moda passeggera.
Secondo il 70% del campione, c’è propensione 
all’acquisto di prodotti di largo consumo soste-
nibili, purché non costino oltre il 10% in più; 
soltanto l’1% è disposto a spendere oltre il 20% 
in più, e il prezzo rimane il principale driver di 
spesa per il 64%. Il 25% dichiara di non potersi 

Rispondono in oltre 750 a un set di domande di Findomestic: realtà 
che si impegnano in ambiente, etica, R&D, condizione dei lavoratori 
e sviluppo del territorio

Chi sono le imprese 
sostenibili?

permettere spese aggiuntive per prodotti ‘verdi’ 
ed etici”.

Le imprese
Le aziende sostenibili sono classificate come 
quelle che si sforzano di ridurre le emissioni e 
l’impatto ambientale (62% con punte del 66% 
tra le donne). Tra gli altri fattori figurano: l’a-
dozione di un codice etico di comportamento 
(28%), dare priorità a ricerca, sviluppo e inno-
vazione (26%), tutelare le condizioni lavorati-
ve dei propri dipendenti (25%), mantenere la 
produzione sul suolo nazionale (23%). Invece, il 
miglioramento della qualità dei prodotti/servizi 
a beneficio dei consumatori vale il 16% di un 
set di risposte multiple, lo sviluppo del territorio 
in cui opera il 15%, la generazione di occupa-
zione il 13%, le informazioni chiare e trasparen-
ti sui prodotti il 12% e sull’operato finanziario 
il 10%.

Le scelte quotidiane
Chi è interessato alla sostenibilità è disposto a 
pagare di più per beni alimentari (29%), inter-
venti di riqualificazione dell’abitazione (13%), 
elettrodomestici e automobili (9%). Il 58% del 
campione dichiara di prestare attenzione alla 
raccolta differenziata, il 42% di ridurre al mini-
mo i consumi, il 23% di limitare riscaldamento e 
condizionamento ove possibile e il 22% cerca di 
ricorrere alla riparazione degli oggetti piuttosto 
che alla loro sostituzione. Il 17% degli intervi-
stati preferisce muoversi a piedi, in bicicletta o 
con i mezzi pubblici (10%), oppure utilizzando 
servizi di car, moto e bike sharing (4%). n
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Nei prossimi anni, per un gran numero di piccole imprese italiane 
sarà inevitabile presidiare i mercati esteri: serviranno dimensioni 
più adeguate e, soprattutto, una maggiore apertura culturale 
dell’azienda verso nuovi manager e giovani

Bello il capitalismo familiare
ma non per l’export

e imprese familiari italiane, in partico-
lare quelle di piccole e medie dimen-
sioni, sono più propense a sviluppare 
la propria internazionalizzazione con 
attività di esportazione dall’Italia, ma è 

ragionevole ritenere che nei prossimi anni sem-
pre più aziende dovranno presidiare i mercati 
internazionali anche con Investimenti Diretti 
all’Estero (FDI), siano essi produttivi, commer-
ciali o di servizio pre e post-vendita. Ciò al fine 
di superare eventuali barriere protezionistiche, 
stare più vicini ai clienti con presenza interna-
zionale, cogliere opportunità di crescita meno 
presenti sul mercato nazionale. I dati dell’Osser-
vatorio AUB su tutte le imprese familiari italiane 
con ricavi superiori a 20 milioni di Euro dimo-
strano con chiarezza che le operazioni di costi-

L
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L’analisi e il punto di vista dell’autore sono di utilità per i costruttori di macchine per l’imballaggio, 
aziende fortemente orientate all’export (oltre l’80% del fatturato) e perlopiù PMI a carattere famigliare.
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tuzione di Investimenti Diretti all’Estero sono 
più frequenti in aziende in cui esista una leader-
ship non familiare o familiare accompagnata da 
un Consiglio di Amministrazione (CdA) aperto 
ad almeno un componente non familiare. Ri-
sulta, quindi, relativamente semplice proporre 
un’azione necessaria: aprire i CdA al contribu-
to di imprenditori, manager e consulenti dotati 
dell’esperienza e del network importanti per 
aiutare l’impresa a realizzare FDI. Ma ciò non 
sarà sufficiente se, nel contempo, le imprese 
non si doteranno anche di processi e sistemi 
utili a far partecipare i CdA alle principali deci-
sioni aziendali. Per raggiungere questo risultato 
occorre, in primis, inserire nella struttura orga-
nizzativa (o sviluppare dall’interno) responsabili 
amministrativi e finanziari (CFO) capaci di colla-
borare con il capo-azienda nella messa a punto 
di budget, piani a tre anni, controlli trimestrali 
sull’avanzamento dei budget e dei piani.

Dimensione dell’impresa 
e sviluppo dell’export

I dati dell’Osservatorio AUB mostrano anche 
che esiste una relazione positiva tra dimensione 
dell’azienda e sviluppo delle attività di esporta-
zione e FDI. Ciò induce a suggerire che le impre-
se familiari continuino i loro percorsi di crescita 
dimensionale. Tali percorsi, per non risultare fo-
rieri di problemi, devono essere impostati con 
grande attenzione agli equilibri finanziari dell’a-
zienda. Alcune (poche) aziende, data la loro 
abbondante generazione di cassa, possono 
permettersi di seguire il percorso di crescita con 
risorse finanziarie provenienti dall’attività azien-
dale. Ma per tutte le altre risulta utile valutare 
l’opzione di aprire il capitale a investitori non 
familiari. Oggi il mercato finanziario mette a 
disposizione degli imprenditori varie soluzioni: 
private equity, family office, club deal, Spac, 
quotazione diretta.

Per poter realizzare queste operazioni le im-
prese devono procedere nella stessa direzione 
di quella prevista per i FDI: far funzionare un 

moderno sistema di governance (per utili sug-
gerimenti, si veda il documento “Principi per il 
governo delle società non quotate a controllo 
familiare. Codice di autodisciplina”), dotarsi di 
ben disegnati processi di budgeting e pianifica-
zione e controllo, aumentare la professionalità 
di tutti i responsabili presenti nella struttura or-
ganizzativa.

Farsi aiutare
Tutte le azioni qui indicate sono difficili, nella 

fase sia decisionale sia realizzativa. Per questo, è 
utile che l’imprenditore possa trovare confronto 
e conforto in organismi indipendenti e anche in 
politiche di supporto. Le associazioni degli im-
prenditori, grazie al loro network, possono svol-
gere bene questo ruolo dotandosi delle ade-
guate competenze. I policy makers, dal canto 
loro, dovrebbero mantenere in vita le agevola-
zioni recentemente messe a punto per i processi 
di quotazione, ma potrebbero anche impostare 
qualche meccanismo cogente che renda dispo-
nibili varie agevolazioni solo a quelle imprese 
dotate di sistemi di governo evoluti.

Nella stessa direzione potrebbero andare an-
che le banche, premiando, nelle loro politiche 
di finanziamento, quelle imprese che, oltre ad 
avere buoni fondamentali economici e finanzia-
ri, si siano dedicate ad azioni di sviluppo della 
governance e della organizzazione aziendale.

Ma forse l’investimento più importante ri-
guarda proprio la cultura dell’imprenditore; la 
formazione rimane il fattore che più di altri può 
far crescere le conoscenze dell’imprenditore sui 
moderni sistemi di gestione. In molti casi, la de-
lega a giovani figli e figlie di imprenditori può 
facilitare la crescita culturale delle aziende. Per 
questo, un ultimo suggerimento. Ancora oggi, 
quasi il 25% delle imprese dell’Osservatorio 
AUB è guidato da imprenditori con più di 70 
anni, mentre sarebbe utile mettere a punto pro-
cessi di collaborazione tra giovani e meno gio-
vani che accelerino i processi di affiancamento 
generazionale e poi di successione. n

Guido Corbetta, 
docente presso il Dipartimento 
di Management e Tecnologia 
dell’Università Bocconi di Milano
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often receive questionings about mainte-
nance costs. Particularly about cost-cut-
ting. Let me try to explain this point a little 
bit better. If you are in a process-oriented 
organization or have not installed a relia-

bility-centric model, chances are you still have 
improvements left to be implemented, it me-
ans both your costs and your service level may 
not be yet at an optimal point. In this case, 
there’s still plenty of work to be done. Once 
we reach this optimal point reducing further 
costs may be tricky, especially because cutting 
costs in maintenance will more likely increase 
costs elsewhere (and sometimes they may not 
be that clear).

Cutting Operational Team in Maintenance may actually add more costs 
in Production than the potential savings

Savings may end up being 
very expensive!

One way to establish a maintenance budget 
target is to use TMC/ERV, in other words, the 
Total Maintenance Costs (people + services + 
spare parts + others) divided by the Estimated 
Replacing Value of the assets (not considering 
depreciation). It is not a perfect method but 
gives a very good starting point.

A rough figure will place the optimal cost 
somewhere between 2% to 2.5% MC/ERV as 
a maintenance budget target (considering as-
set replacement will be done out of CAPEX). 
This ratio may vary little considering machine 
designs, technologies in use and regulations. 
In general terms (there are some valid excep-
tions), companies with numbers above 2.5% 
still can improve towards a more reliability 
centric model and cash out some money whi-
le improving reliability and availability at the 
same time (doing the “right” things).

Companies with numbers below 2% MC/
ERV may appear to be low but is highly likely 
to be experiencing additional costs elsewhe-
re, caused by maintenance issues. Those costs 
may be hidden in sub-optimal OEE, normally 
resulting from either lower performance and/
or excess of machine breakdowns which will 
also affect service levels, yield losses (products 
and packaging materials), quality, energy con-
sumption and rework. They may also be hid-
den in additional CAPEX resulting from a fa-

ster deterioration of the assets. Not to 
mention safety and regulatory risks that 
could eventually result in avoidable acci-
dents. It seems when an accident hap-

pens, people remember the things that were 
left undone, but then it is already too late.

I
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Prosegue su questo numero una serie di contributi di Eduardo Schumann, 
informatico di formazione ma esperto in miglioramenti dell’efficienza 
nella gestione di processi soprattutto industriali per grandi gruppi; oggi, 
è Business Consultant ed è attivo anche nel campo della formazione 
manageriale. 

Eduardo Schumann
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One of the most common targets of cost-
cutting is over time. It kind make sense, most 
of the work should be done during regular 
shift hours. However, there’s a detail here. 
If Maintenance and Production are using the 
same shift hours, the math may not work. 
Maintenance goal is to ensure machines are 
working during production shift hours. Unless 
we have over capacity (which is rare nowa-
days), having preventive routines during pro-
duction shift hours we may avoid over time 
in maintenance but adding much more cost 
on production due to the lack of equipment 

ready to use. How much cost equipment stop-
ped during regular shift hours? How many 
production workers hours are lost? Can we 
meet the demand using normal shift hours? 
In this scenario, cutting Operational Team in 
Maintenance may actually add more costs in 
Production than the potential savings. Savings 
are important. 

The goal should be reaching the lowest su-
stainable maintenance cost while ensuring all 
critical equipment is running properly. Below 
that point, “savings” may end up being very 
expensive.

COM.PACK ha chiesto a Eduardo Schumann di trattare il 
complesso tema “Efficiency in the production and packaging 
process: how to prevent product and packaging waste”.
Su questo numero, la redazione propone il testo integrale 
in inglese per la sua brevità.

Far saving può costarvi molto!
L'articolo si sofferma sui costi nascosti e palesi della manutenzione di impianti. Stabilisce quella che dovrebbe essere 

la regola generale per calcolare il budget della manutenzione, ossia TMC/ERV che significa il rapporto fra il Total Main-
tenance Costs (people + services + spare parts + others) diviso per Estimated Replacing Value of the assets, ossia il va-
lore del patrimonio in asset (macchine e impianti) e che tale rapporto ottimale dà un valore compreso fra il 2 e il 2,5%. 

In altre parole, il costo di manutenzione è visto come percentuale del Valore del Patrimonio (asset, ERV) ed è la mi-
sura di riferimento universale del successo delle prestazioni manutentive.

Il rapporto TMC/ERV informa su come viene gestita la spesa per la manutenzione degli impianti. 
Se i costi di manutenzione valgono il 20% del valore patrimoniale, significa che si spende così tanto in manutenzione 

ogni anno che si può acquistare un impianto completamente nuovo per le operazioni ogni cinque anni. Al 2% del 
valore patrimoniale si è operativi per 50 anni prima che la spesa di manutenzione valga il costo di ottenere un nuovo 
impianto.

Elevati valori di ERV significano impianti e attrezzature molto costose da mantenere e riflettono: 1) prodotti e am-
biente aggressivi, 2) pratiche di manutenzione e funzionamento molto scarse, oppure 3) ci si è dotati di un impianto 
che blocca qualsiasi opzione per gli anni a venire.

Il 3% può essere raggiunto con giusti processi aziendali, strumenti, competenze, conoscenze e spirito all'interno del 
dipartimento di manutenzione.

Il 2% può essere raggiunto quando la produzione e la manutenzione collaborano e iniziano a utilizzare giusti pro-
cessi, sistemi, strumenti, abilità, conoscenze e spirito.

L'1% richiede mentalità e paradigmi totalmente nuovi in tutto il business sul modo di progettare e gestire le opera-
zioni.

Si considerano infine gli aspetti dell'overtime (ore straordinarie) e si suggerisce di bilanciare fra ore straordinarie in 
cui fare manutenzione a impianti di produzione fermi e ore ordinarie, in cui è ancora economicamente vantaggioso 
chiedere un fermo impianto (e quindi una mancata produzione) per degli interventi manutentivi mirati. 
(traduzione a cura di Massimo Zonca, Food Packaging and Process Technologies Expert) n



Ironia su temi di attualità: non eroi, ma problemi e disagi molto diffusi, 
dagli impatti della tecnologia sulla salute al disagio di coppia. 
A quando le tematiche ambientali?

Comics Beer, la birra a puntate 
che racconta con i fumetti
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omic Beer è l’evoluzione nel settore 
della birra del progetto Librottiglia 
lanciato quattro anni fa dall’agen-
zia Reverse Innovation di Milano. 
L’idea di creare un prodotto di con-

sumo bivalente, a doppio contenuto, era partita 
con l’accostamento alla degustazione di vino in 
bottiglia da 375 ml di un breve racconto lette-
rario. Da allora le richieste presso enoteche e 
la vendita on line hanno confermato l’interesse 
di un pubblico alla ricerca di novità e di inediti 
accostamenti, sempre guidati da prodotti, sia 
vinicolo sia letterario, di qualità.

‘Un ‘calco’ di questa felice esperienza nel 
mondo della birra doveva tuttavia tener conto 
di alcuni fattori – spiega Micro Onesti, partner 
di Reverse Innovation – Per differenziarci da Li-
brottiglia e per tener conto anche di una fascia 
di pubblico più giovane e di occasioni di con-
sumo più frequenti, sono state scelte inizial-
mente tre birre artigianali, due chiare tedesche 
ed una rossa irlandese di una realtà artigianale 
senese, accostate non al classico racconto ma 
al fumetto.” 

È stato scelto l’illustratore spagnolo Alberto 
Madrigal, che unisce al suo tratto inconfondi-
bile l’ironia su temi di attualità e con un taglio 
introspettivo: non ci sono eroi nei tre racconti, 
ma problematiche quotidiane, come gli impat-
ti della tecnologia sulla salute mentale e fisica 
piuttosto che i conflitti di coppia sulla gestione 
delle pulizie di casa. Il finale è sempre ironico e 
divertente, ma forse anche perché associato alla 
birra aiuta ad interiorizzare un contenuto che 
non è divagazione o evasione come i classici fu-

C
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metti ma un messaggio che aiuta a migliorare 
sé stessi.

A questa prima edizione ‘tris’, proposta in un 
cluster di cartone, seguiranno altre ‘puntate’, 
con temi anche meno impegnativi e più di diva-
gazione, per incontrare gli interessi di un pub-
blico più giovane. Sicuramente, le tipologie di 
birre e gli stili dei comics non sono limiti al rag-
giungimento di target di fasce di età molto dif-
ferenti fra di loro. Ogni edizione sarà costruita 
in collaborazione con i birrifici artigianali e con 
differenti autori di fumetti, accogliendo even-
tualmente anche richieste di temi particolari op-
pure edizioni speciali su commissione.

Il packaging
Il maggior consumo di birra rispetto al vino, 

ma soprattutto l’esigenza di aver a disposizione 
una maggior superficie per l’illustrazione com-
pleta della storia, ha portato all'individuazione 
di un’etichetta del tipo fix a form stampata in 
digitale su carta lucida, anziché l’etichetta a 
libretto stampata in flexo su carta uso mano 
sperimentata per Librottiglia. Il progetto pre-
vede per ogni edizione tre bottiglie in vetro da 
33 cl con tappo corona classico in un cluster di 
cartoncino, ampliando l’offerta di fumettisti e 
birre. Tuttavia, è possibile acquistare anche una 
sola bottiglia (www.comicbeer.it)

La distribuzione
Per gestire Comic Beer e Librottiglia, insieme 

ad un terzo progetto dedicato al consumo di fino 
in un packaging flessibile (Ideal Liquid Pouch, in 
fase di perfezionamento tecnologico), è stata 
creta l’apposita società Burgot Group:l’obiettivo 
è creare nuovi concept nel settore beverage svi-
luppando progetti e prodotti non convenzionali 
ma partendo da concetti semplici e innovativi al 
tempo stesso. Alla base di questa idea, c’è sem-
pre la volontà di abbinare una bevanda ad un 
contenuto extra: un racconto, un fumetto, un’i-
dentità di territorio. Importante è la selezione 
degli autori dei contenuti, ma soprattutto la pe-

riodicità di acquisto dei prodotti. “Se in edicola 
si va, per esempio, una volta al mese per com-
prare l’edizione fumetto e al supermercato due 
volte al mese per comprare la birra – sottolinea 
Onesti – l’abbinamento dei due prodotti stimo-
la all’acquisto per la periodicità, per il concetto 
di serial del racconto. Però, a questo punto, né 
l’edicola né il supermercato sono gli unici canali 
di vendita, tanto più che la motivazione all’ac-
quisto non è il consumo a tavola ma il momento 
di relax in cui ci si gode la lettura bevendo un 
prodotto di qualità." n
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Il pacchetto di Direttive sull’econo-
mia circolare varato lo scorso apri-
le dal Parlamento Europeo indica 
nell’eco-design uno degli strumen-

ti-principe per ottemperare al dettato 
normativo. 
Comieco, impegnato sul triplice fronte 
della prevenzione, recupero e riciclo, 
ha progettato un worhshop, replica-
bile nel tempo e in altre città d’Italia, 
che aiuta i progettisti ‘principianti’: 
chiunque si trovi alle prime armi nel 
disegnare, valutare o modificare un 
imballaggio cellulosico (che sia un 
imprenditore, un designer junior, il re-
sponsabile di un’attività commerciale 
o di ristorazione, l’addetto alla logisti-
ca), dev’essere in grado di compiere 
le azioni e le scelte di base corrette 
per ridurre pesi, volumi, sprechi e po-
tenziali rifiuti: è infatti il responsabile 
delle quantità immesse sul mercato, 
dei materiali usati, della semplicità di 
fruizione per l’utente finale: si parte 
dall’acquisto del prodotto per arrivare 
alla raccolta differenziata, rammen-
tando che a valle c’è un sistema di 
riciclatori che chiede imballaggi cel-

sione, riduce rischi e tempi, produce 
soluzioni più efficaci in vista dell’obiet-
tivo di un packaging eco-compatibile.
Le linee guida contengono 3 leve 
strategiche e 12 azioni di base: “Ab-
biamo cercato innanzitutto di motiva-
re il pubblico – spiegano in Comieco 
– nell’adottare principi di eco-design 
attraverso un metodo che fin dall’i-
nizio, nelle tre leve strategiche, crea 
una forte motivazione. Alla domanda 
‘Perché dovrei innovare i miei packa-
ging’ le risposte sono tre: perché ri-
sparmio, perché sto un passo avanti 
ai concorrenti, perché miglioro la mia 
immagine.”

Come sfruttare al massimo un fo-
glio?
Nella seconda parte del workshop, i 
gruppi hanno lavorato sui principi te-
orici scegliendo tramite 7 sfide, 7 mo-
menti di ispirazione e 7 esperienze di-
rette con dei packaging. Per esempio, 
una sfida ha riguardato forme e volu-
mi: se da un foglio A4 voglio ottenere 

lulosici a fine vita facili da gestire nei 
processi di riciclo.
Il 17 gennaio scorso si è tenuto il 
primo workshop a Venezia intitolato 
‘Packaging design per principianti 
- Strumenti base per imballaggi in 
carta e cartone’; durato mezza gior-
nata, è stato condotto da New Design 
Vision”, spin off dell’Università IUAV 
di Venezia che si occupa di proget-
tazione per l’innovazione dei prodotti, 
degli artefatti comunicativi e dei servi-
zi per le imprese. 
I partecipanti sono stati divisi in gruppi 
e guidati da un “conduttore” che, ha 
condiviso con i membri le linee guida 
e con l’ausilio delle schede prestam-
pate su normali fogli A4, ha coinvolto i 
partecipanti a mettere in pratica i prin-
cipi teorici. Già in questa prima fase è 
emerso il valore della co-progettazio-
ne: lavorare in gruppo mette insieme 
competenze diverse (marketing, logi-
stica, controllo qualità, R&D, acquisti, 
direzione di stabilimento, commercia-
le) presenti in azienda, amplia la vi-

Un workshop curato da 
Comieco e New design 
Vision, spin off di IUAV,  
diffonde la cultura del 
design come strumento 
di prevenzione e pre-
condizione per lo sviluppo 
dell’economia circolare

Occorre intervenire là
dove nascono gli impatti
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il cilindro più capiente possibile, avrò 
lo stesso volume indipendentemente 
dal lato sul quale arrotolerò il foglio? Il 
volume di un cilindro è dato dall’area 
di base x altezza. Dato che l’area di 
base è pi greco x r2 al quadrato, la 
dimensione del raggio influisce molto 
sul volume (il raggio cresce al qua-
drato mentre l’altezza no). Di conse-
guenza il cilindro più basso sarà più 
capiente.  Valutando in modo istintivo 
la relazione tra volume e superficie di 
un solido, solitamente si commettono 
errori; in questo caso, capita spesso 
che la risposta data sia che il volume 
è uguale mentre così non è: l’errore 
è dato dall’importanza data al pre-
supposto, ovvero che la superficie 
laterale sia uguale. In realtà, la ca-
pienza dei due cilindri è decisamente 
diversa. Quale rapporto tra volume e 
superficie (totale) sarà allora più con-
veniente?

La carta? Può essere un elefante!
Un’altra sfida ha riguardato la resi-
stenza al carico dei materiali cellulo-
sici: “Chi riesce a realizzare il ponte 

più resistente con un solo foglio di 
carta, senza usare altri materiali o 
collanti?”. 
Nella progettazione degli imballaggi 
può essere utile spostarsi dall’abitudi-
ne a valutare le forme da un solo pun-
to di vista per ottenere notevoli van-
taggi nella logistica, con conseguenti 

risparmi di materiali e consumi”. Ecco 
che provando a piegare a soffietto 
un foglio A4 senza utensili e collanti 
si aumenta la capacità di sorreggere 
pesi con la carta, e questa consape-
volezza spingerà il progettista a ricor-
rere, per esempio, ad imballaggi anti-
urto monomateriali.
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COMIECO 

Via Pompeo Litta, 5 - 20122 Milano 
Tel. 02-55024.1
www.comieco.org

Comunicare è coinvolgere
Una delle esperienze ha indicato in 
5 punti le azioni per trasmettere agli 
utenti il valore ambientale dell’inno-
vazione sul packaging. Per evitare 
contraccolpi negativi all’immagine di 
marca, i messaggi devono essere: 
- credibili (basati su dati certi ed ele-

menti provabili)
- rilevanti (dare informazioni su temi 

di effettivo interesse e importanza)
- efficaci (scegliere i contenuti e il 

modo di comunicare in funzione dei 
diversi destinatari)

- differenti (rendere riconoscibile la 
propria strada verso la responsabili-
tà rispetto a quella delle altre azien-
de).

Tecnica Scamper
Sempre nell’ambito delle esperienze, 
il workshop propone di sperimentare 
la tecnica Scamper, basata su 7 do-
mande (se ne possono aggiungere 

altre):
· È possibile sostituire componenti o 
materiali in ottica di riduzione dei ri-
fiuti?
· Si possono fare combinazioni con 
altre cose o funzioni? 
· È possibile adattare le funzioni o l’a-
spetto alle istanze ambientali?
· Si possono modificare dimensioni, 
forma, aspetto visivo per migliorare il 
packaging dal punto di vista ambien-
tale? 
· Si possono stabilire altri impieghi, 
nuovi o combinati che aumentino la 
prevenzione dei rifiuti?
· È possibile ridurre, semplificare o eli-
minare il superfluo? 
· È possibile utilizzare qualche ele-
mento del packaging in modo contra-
rio, capovolgere, rovesciare alcune 
parti? Se si, porta un beneficio in ter-
mini di riduzione dei rifiuti?
Questa Esperienza può considerarsi 
una delle più importanti: innovare un 

imballaggio cellulosico non 
significa solo realizzare 
una soluzione completa-
mente nuova, ma anche 
comporre quanto si è già 
fatto, ma in un modo diffe-
rente.

Valutazioni conclusive
La sperimentazione oltre i 
principi teorici e la dispo-
nibilità al confronto hanno 
ampliato l’orizzonte degli 
strumenti per l’eco-design; 
i partecipanti hanno sco-
perto proprie risorse per-
sonali e il valore non sem-
pre sfruttato già presente 
in azienda, per esempio 
quello della co-progetta-
zione, che ha permesso di 

scoprire che spesso l’innovazione è 
già presente in azienda.
“Abbiamo puntato ad aiutare i parte-
cipanti nel creare imballaggi cellulo-
sici innovativi nella direzione dell’eco-
nomia circolare – sottolinea Comieco 
– ma anche a valorizzare soluzioni in-
novative già presenti sul mercato che, 
opportunamente adattate, consen-
tono di fare prevenzione e favorire il 
riciclo. Il metodo basato sul principio 
della sperimentazione delle regole e 
degli obiettivi si è rivelato come il più 
esauriente ed efficace. Dopo questa 
prima edizione, siamo disponibili a 
replicarlo in altre città italiane e pres-
so gruppi di addetti ai lavori interes-
sati ad iniziare a percorrere la strada 
dell’eco-design.”
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Di bicchieri collassabili ce ne sono diverse ‘edizioni’ 
ma questa ha prestazioni superiori: tecniche ed etiche. 
La sua storia e quella di un movimento

Un bicchiere per promuovere
il gesto del riuso
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l giovane brasiliano Victor Lopes Masca-
renhas, innovation manager presso Sirap 
Group, non smette di fare personale attività 
di progettazione in altri ambiti, sempre del 
packaging, tramite Bolei, studio brasiliano 

fondato insieme alla sua compagna e dedicato 
al design sostenibile. Nel corso dell’ultima edi-
zione del Salone del Mobile di Milano, ha par-
tecipato all’evento Rio+Design per presentare 
il bicchiere collassabile riusabile, simbolo di un 
recente movimento ambientalista nato a Rio 
de Janeiro nel 2015: si tratta di Menos Um Lixo 
(Un Rifiuto in Meno, www.menos1lixo.com.br/) 

I che coinvolge cittadini, aziende, associazioni e 
professionisti accomunati dal desiderio di pre-
venire la formazione di rifiuti, l’abbandono di 
essi, promuovere il riuso e comportamento più 
sostenibili. Il bicchiere-simbolo del Movimento 
è una struttura realizzata in silicone (il corpo) e 
in polipropilene (il coperchio avvitabile ed a te-
nuta) stampati entrambi ad iniezione, utilizzan-
do materie vergini per garantire la compatibilità 
con il contatto alimentare.

Perché avete scelto silicone e PP?
Il nostro primo obiettivo era di ottenere un 

manufatto collassabile trasportabile in borsa, 
in valigia, in uno zaino, che fosse a tenuta per 
quanto riguarda il calore e compatibile con so-
stanze acide come un succo di frutta. Doveva 
essere poi sigillabile con un tappo a vite a te-
nuta, e soprattutto riutilizzabile e lavabile più e 
più volte anche con detergenti aggressivi sen-
za creare dispersione di parti dei due materiali. 

Quindi, dei materiali stabili. Per la morbidezza 
necessaria a realizzare un bicchiere collas-
sabile il silicone è perfetto ma come chiu-

sura ci occorreva un coperchio rigido. I 
due materiali sono separabili, e alla fine 
del loro ciclo di vita possono prendere 
strade differenti, oppure in caso di ne-
cessità essere sostituiti.

Sono stati valutati altri materiali?
Abbiamo pensato anche al PLA per il 

tappo a vite, ma abbiamo incontrato dif-
ficoltà per la questione termica e più che al-

tro anche per il costo: infatti, un’altra variabile 

Col Movimento 
condividiamo 
il desiderio di 
ridurre i rifiuti 
ma anche di 

mostrare alla 
gente che si può, 
con uno sguardo 

diverso, cambiare 
totalmente la 

prospettiva della 
spazzatura: 

perché in natura il 
rifiuto non esiste



che ci ha portati a scegliere questi due materiali 
è stata che il progetto doveva essere prodot-
to totalmente in Brasile, oltre che disegnato in 
Brasile, quindi non potevano farlo stampare, per 
esempio, in Asia, dove ottenere certificazioni di 
alimentarietà è più complesso, dove controllare 
il processo di trattamento delle materie prime 
è difficoltoso. Era già disponibile un bicchiere 
in acciaio, anch’esso collassabile e prodotto in 
Cina: economicamente accettabile ma d’impor-
tazione. Quindi è partito il progetto di un de-
sign alternativo.

Dove si vende e quanto costa? 
Circa 50 reais, pari a 12 euro circa. Si trova in 

molti negozi dedicati ai prodotti per il consumo 
sostenibile e nei 400 punti di vendita della cate-
na in franchising Mundo Verde, specializzata in 
alimentazione naturale.

Come è nato il Movimento e perché ha pun-
tato sul bicchiere riusabile come simbolo 
dei suoi valori? 

Parte tutto da Fe Cortez, una pubblicitaria 
brasiliana che, dopo aver visto un documentario 
che mostrava tanti problemi causati dalle ma-
terie plastiche, ha cominciato a utilizzare le sue 
competenze e contatti per cambiare qualcosa. 
Ha iniziato a pensare a come eliminare i bicchie-
ri di plastica monouso, partendo da quello in 
acciaio. Il bere è un gesto quotidiano e molto 
ripetuto, ovunque, spesso accompagnato con 
una cannuccia, e sui social brasiliani si sta spin-
gendo l’uso di quella in vetro.

Quanti bicchieri sono stati 
venduti fino ad oggi?

Più di 40.000 bicchieri 
in circa un anno e mez-
zo, la produzione è par-
tita nel 2016.

Il vostro studio Bolei 
in che rapporto rima-

ne col Movimento? 
Di reciproca ispirazione: abbiamo sviluppato 

tanti progetti di upcycling, l’approccio che per-
mette di realizzare con prodotti o materiali di 
riciclo manufatti di valore superiore rispetto a 

quello del manufatto di partenza. 
Col Movimento condividiamo 

il desiderio di ridurre i rifiu-
ti ma anche di mostrare 

alla gente che si può, 
con uno sguardo di-
verso, cambiare to-
talmente la prospet-
tiva della spazzatura: 
perché in natura il 
rifiuto non esiste. n
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Il bicchiere-
simbolo del 

Movimento è 
una struttura 
realizzata in 

silicone (il corpo) 
e in polipropilene 

(il coperchio 
avvitabile ed a 

tenuta) stampati 
entrambi 

ad iniezione 
utilizzando 

materie vergini 
per garantire 

la compatibilità 
con il contatto 

alimentare
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l crescente successo dei prodotti cosmetici 
posizionati nell’area genericamente ‘natura-
le’ sembra spiegare un dato tendenziale re-
lativo all’evoluzione nella composizione del 
packaging cosmetico: secondo i risultati di 

un’indagine condotta on line dal Centro Studi di 
Cosmetica Italia, l’associazione nazionale delle 
imprese cosmetiche aderente a Confindustria, 
nel 2016 carta e cartone entravano nella com-
posizione dell’imballaggio per il 32%, mentre 
nel 2018 del 38%. Il calo ha interessato, in pri-
mis le materie plastiche, la cui quota è passata 
in due anni dal 35% al 33%; analoga la reces-
sione di altri materiali: alluminio dal 16% al 14% 
e vetro dal 13% all’11%. La perdita di quota di 
mercato si spiega non già come reale cessione 
di quota ai cellulosici da parte degli altri mate-
riali, quanto piuttosto dal fenomeno di raziona-
lizzazione del packaging primario, al quale però 
ha fatto riscontro un aumento del packaging 
secondario per rafforzare messaggi e contenuti 
nell’area ‘naturale’. Da non sottovalutare che la 
crescita delle vendite on line ha contribuito ad 
aumentare diverse forme di protezione dell’im-
ballaggio e di spedizione basate appunto su car-
ta e cartone. La cosmetica naturale e biologica 
è, infatti, in crescita a livello mondiale in Europa 
e Nord America soprattutto, dove si realizza la 
maggior parte di un mercato stimato a valore in 
oltre 11 miliardi di dollari che cresce ad un tasso 
medio annuo del 5%. Attualmente la principa-
le preoccupazione dei compratori è indirizzata 
verso due aspetti: la riciclabilità del contenitore 
primario e la fonte rinnovabile, o da riciclato, del 
materiale di cui si compone. In realtà, entrambi 
i problemi andrebbero subordinati ad un osta-

Il primo ostacolo da superare non è la scelta del materiale, 
se sia riciclabile o da riciclato, ma il tipo di raccolta differenziata

Cosmetici: la raccolta 
va fatta nei pdv?

I
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APPLICAZIONI 

SPECIALE COSMO & PHARMA

colo normativo: i contenitori cosmetici primari 
possono entrare nelle raccolte differenziate se 
preventivamente svuotati e ripuliti: ma per quel-
li ancora parzialmente pieni? La soluzione mi-
gliore, secondo alcuni, sarebbe quella di istituire 
sistemi di recupero presso i punti di vendita, 
come avviene per le farmacie. Un grande incen-
tivo al riacquisto. n



40

Il Gruppo IMA
al Cosmopack 2019
The IMA Group at Cosmopack 2019

BFB CPH2 - INCARTONATRICE
CPH2 è una macchina incartonatrice con caricamento la-
terale, progettata per lavorare la più ampia gamma di pro-
dotti e materiali utilizzati nell’industria cosmetica e della 
cura della persona. È una macchina altamente efficiente, 
di facile utilizzo e completamente accessibile in ogni suo 
modulo per rispondere alle necessità di un settore sem-
pre più esigente. CPH2 inoltre è progettata per garantire il 
controllo totale in tutte le fasi del processo di serializzazio-
ne. Flessibilità, massima efficienza, accesso e controllo 
totali rendono CPH2 una macchina di nuova generazione.

BFB CPH2 - CASEPACKER
The CPH2 is a medium speed side loading casepacker 
designed to handle the widest range of products and ma-
terials used in personal care industry. The machine has 
been built to maximize efficiency and ease of use in an 
ever increasingly demanding work place, to guarantee 
complete line clearance and to ensure total access to all 
modules. The CPH2 is designed to ensure total control 
throughout all stages of the serialization process. Flexi-
bility, maximum efficiency, total access and total control 
make the CPH2 a casepacker of new generation.

Cosmopack 
pad. 19

stand A10B9
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COMADIS C1060
INTUBETTATRICE AUTOMATICA
Nata per ripetere il successo della straordinaria serie C960-C970, 
la nuova famiglia C1060-C1075 arriva sul mercato forte di una 
notevole ed invidiabile esperienza, con la missione di mantenere 
la propria supremazia nell’ambio della media velocità. La nuova 
serie C1060-C1075 rivendica il ruolo di "quintessenza" dell’affi-
dabilità, dell’ergonomia e della facilità d'uso: questa ricetta per 
il successo rimane inalterata, così come il concetto di "massime 
prestazioni, minimo spazio". 

COMADIS C1060 - AUTOMATIC TUBEFILLER
Born to repeat the success of the extraordinary C960-C970 seri-
es, the new C1060-C1075 family comes to the market with expe-
rience enough to maintain its supremacy in medium speed tube-
filling segment. Thus the new C1060-C1075 series still remains 
the “quintessence” of reliability, ergonomics and ease of use: this 
recipe for success remains unvaried, as well as the concept of 
“top class performance in compact size”. 

COMADIS C735
INTUBETTATRICE SEMIAUTOMATICA
Un’intubettatrice compatta, per utilizzi diversificati. Nonostante le 
ridotte dimensioni ha dimostrato di saper soddisfare anche le più 
esigenti aspettative di produzione. Adatta alla normale produzio-
ne quanto all’utilizzo in laboratorio. È ora disponibile con disposi-
tivo automatico di orientamento tubetti. 

BFB CPH2 - CASEPACKER
The CPH2 is a medium speed side loading casepacker desig-
ned to handle the widest range of products and materials used in 
personal care industry. The machine has been built to maximize 
efficiency and ease of use in an ever increasingly demanding 
work place, to guarantee complete line clearance and to ensure 
total access to all modules. The CPH2 is designed to ensure total 
control throughout all stages of the serialization process. Flexibi-
lity, maximum efficiency, total access and total control make the 
CPH2 a casepacker of new generation.



Valutazione dell’impatto ambientale del packaging cosmetico 
attraverso gli studi di LCA

Cosmetica: materie plastiche,
vetro o alluminio?

egli anni più recenti si è avviata una 
fase di transizione caratterizzata 
da un ripensamento dei modelli 
di business, spinta anche dalla ne-
cessità di ridurre la dipendenza del 

business stesso da risorse tradizionalmente eco-
nomiche, la cui disponibilità è sempre stata ri-
tenuta illimitata. La consapevolezza che, al con-
trario, molte di queste risorse stiano diventando 
sempre più scarse, ha fatto sì che il modello di 
business tradizionale, basato sul modello lineare 
di produzione e consumo cosiddetto “take-ma-
ke-dispose”, fosse messo in discussione. Nuo-
vi modelli di business hanno quindi iniziato ad 
approcciare una logica improntata sulla soste-
nibilità ambientale e a valorizzare la circolarità 
dell’economia, in cui il valore dei prodotti, dei 
materiali e delle risorse è mantenuto quanto 
più a lungo possibile e la produzione di rifiu-
ti è ridotta al minimo. In tale contesto, la Life 
Cycle Assessment riveste un importante ruolo 
nel supportare le scelte operative e strategiche 
delle aziende verso la sostenibilità.

N Importanti spunti di riflessione si deducono 
dai risultati ottenuti da diversi casi studio che 
hanno coinvolto aziende che hanno applicato 
lo strumento LCA a supporto delle strategie di 
impresa nello sviluppo dei prodotti. Al fine di 
fornire informazioni utili alla progettazione e 
riduzione degli impatti del packaging di distri-
buzione di prodotti cosmetici attraverso uno 
studio LCA comparativo, sono state quantifica-
te e comparate le emissioni di CO2 relative alla 
produzione di vasetti per il confezionamento di 
creme in vetro, in HDPE vergine e riciclato e in 
PET vergine e riciclato. Tutti i vasetti selezionati, 
seppur dal peso differente secondo il materiale 
costituente, presentano un'equivalente capacità 
(50ml) e forme molto simili ma non identiche 
(per tale motivo i risultati dello studio sono pu-
ramente indicativi di come i risultati di un’analisi 
LCA può essere utilizzata in fase di progettazio-
ne del prodotto per migliorare le performance 
ambientali del prodotto stesso). 

Come mostrato in figura 1, i maggiori contri-
buti di impatto al cambiamento climatico sono 

42

APPLICAZIONI 

SPECIALE COSMO & PHARMA

GREEN è il Centre for Geography, Resources, Environment, Energy and 
Networks istituito nel 2019 presso L'Università Luigi Bocconi di Milano.
Camilla Facheris, autrice del presente contributo, è Junior Research Fellow

Figura 1. Risultati dell’analisi LCA di differenti tipologie di packaging per cosmetica.
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riferibili al contenitore in vetro: nello specifico, le 
emissioni di CO2 relative alla fase di produzione 
e approvvigionamento delle materie prime sono 
ampiamente superiori per il contenitore in vetro. 
Questa non è un’informazione del tutto sconta-
ta: se si confronta il potenziale di cambiamento 
climatico del vetro (tenuto conto anche della 
lavorazione dello stesso per produrre il manu-
fatto) con i potenziali di altri materiali a parità 
di peso, si nota che le emissioni di CO2 del vetro 
sono nettamente inferiori alle emissioni di CO2 
degli altri materiali; minori anche delle emissioni 
relative al HDPE e PET riciclato (si veda figura 2). 
Le diverse caratteristiche chimico-fisiche del ve-
tro richiedono un maggior quantitativo di mate-
ria prima per produrre un packaging dalle stesse 
funzionalità e per tale motivo, seppur il vetro 

risulta essere un materiale dalle eccellenti per-
formance ambientali, il contributo di impatto al 
cambiamento climatico del contenitore in vetro 
è maggiore dei contributi degli altri contenitori 
selezionati.  

Dal grafico di figura 1 è inoltre possibile no-
tare come il contenitore in PET è preferibile al 
contenitore in HDPE, ma sarebbe ancor più pre-
feribile orientarsi verso contenitori costituiti da 
materiale riciclato (sempre preferendo il PET rici-
clato al HDPE riciclato). Come per il contenitore 
in vetro, tale risultato è però dovuto al maggior 
peso del contenitore in HDPE (25,943 g) rispet-
to allo stesso in PET (13,123 g): se entrambi i 
contenitori fossero dello stesso peso, sarebbe 
più opportuno orientarsi verso l’utilizzo di HDPE 
come indicato dal grafico di figura 2. 

Figura 3. Confronto dei contributi di impatto per la fase di distribuzione.

Figura 2. Confronto degli impatti ambientali di differenti tipologie di materie prime (incluse le lavorazioni 
per produrre il prodotto finito). Importanti spunti 
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I risultati dell’analisi LCA suggeriscono, inol-
tre, che un maggior consumo di materia prima 
per la produzione del packaging determina 
anche un maggior potenziale di impatto nella 
fase di distribuzione (si veda figura 3). Poiché gli 
impatti ambientali della fase di trasporto sono 
calcolati moltiplicando il peso dell’oggetto tra-
sportato per la distanza percorsa, un maggior 
peso dell’oggetto determina un maggior contri-
buto di impatto. Per tale motivo, anche in que-
sto caso al contenitore in vetro sono da preferire 
i contenitori in plastica, o più in generale i con-
tenitori a minor peso.

Ulteriori spunti di riflessione sono forniti da 
un altro caso studio il cui obiettivo era di quanti-
ficare i benefici ambientali ottenibili dalla ripro-
gettazione del prodotto prevedendo l’utilizzo di 
materie prime alternative alla plastica, ossia uti-
lizzando materiali compositi di recupero (Wood 
Plastic Compound).

I risultati dello studio LCA comparativo evi-

denziano che la soluzione innovativa con ma-
teriali compositi di recupero non porta a una si-
gnificativa riduzione degli impatti. Viene infatti 
dimostrato che i maggiori contributi di impatto 
ambientale sono riconducibili all’utilizzo di altri 
materiali costituenti il prodotto non modifica-
ti nel caso studio (principalmente il rame) e al 
consumo di energia elettrica in fase di assem-
blaggio/produzione, anch’esso non modificato 
nel caso studio (si veda figura 4).  

Quest’ultimo caso studio è utile a esem-
plificare come lo strumento scientifico di Life 
Cycle Assessment sia un significativo supporto 
decisionale a disposizione dei manager che – 
in un’ottica di ciclo di vita – vogliano valuta-
re preventivamente l’efficacia potenziale della 
sostenibilità del prodotto e portare alla luce 
eventuali inefficienze e risultati non sospettati 
ma ugualmente utili a indirizzare nel modo più 
efficace possibile le attività di progettazione 
dei prodotti. n

Figura 4. Contributi di impatto al cambiamento climatico 
suddivisi per tipologia di materiale e lavorazione.
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archesini Group, specialista in 
linee e sistemi per il confeziona-
mento farmaceutico e cosme-
tico, presenterà in occasione di 
Cosmopack 2019 a Bologna, dal 

14 al 17 marzo prossimi, una linea per il riem-
pimento e la chiusura di tubi schiacciabili e due 
macchine stand-alone di DUMEK.

La linea cosmetica
Si compone a monte di una riempitrice-chiu-

ditrice automatica lineare Mill 120 con Robovi-
sion, e a valle dell’astucciatrice MA 155, nuova 
nel design delle carterature, del pannello elettri-
co, della pneumatica e che si avvale dell’utilizzo 
di nuova componentistica per rispondere alle 
recenti normative in materia di sicurezza.

Le due macchine DUMEK, presenti nel grande 
stand A9PK presso il padiglione 19 insieme alla 
precedente linea, sono due turboemulsionatori 
Turbo-Mek, il primo per produzioni da labora-
torio, il secondo con capienza da 1.000 litri e 
dedicato alle produzioni industriali. Il brand DU-
MEK è sinonimo internazionale di questa classe 
di macchine; in particolare i turboemulsionatori 
sottovuoto sono progettati per la produzione di 
prodotti liquidi e cremosi come emulsioni (cre-
me e latti), sieri, oli e balsami, gel e lozioni; ver-
sioni speciali di queste macchine sono in grado 
di trattare altri prodotti specifici come make up 
(mascara, fondotinta), tinture per capelli, denti-
frici e fanghi. 

La presenza di Marchesini Group a Cosmo-
pack è soprattutto l’occasione per raccontare 
l’evoluzione della nuova Beauty Division del 
Gruppo, che sorgerà fisicamente poco distan-

Cosmopack è l’occasione per Marchesini Group di raccontare 
l’evoluzione del suo progetto per il comparto

Nuova Business Unit 
nel cosmetico

M
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te dal quartiere generale di Pianoro e radunerà 
al suo interno anche le macchine della stessa 
DUMEK (fatturato 2018 di 5,1 milioni, in cre-
scita del 97% sul 2017). Questa business unit, 
già in funzione, seguirà un mercato in costante 
crescita e destinato ad avere sempre maggiore 
rilevanza nei piani strategici del Gruppo Mar-
chesini. n
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Riciclabilità e riciclati al centro delle attività di R&D 
di uno dei leader internazionali del settore closures & dispensing. 
Attenzione anche al commercio on line

La politica UE 
detta l’agenda alla filiera

aplast, specializzata in dispenser, 
chiusure e dosatori nei settori toile-
try & cosmetics, dà forma e funzio-
ne a liquidi densi, creme e lozioni 
progettando soluzioni per multi-

nazionali e medie imprese in modo innovativo: 
oltre 15 i premi vinti, fra le categorie design e 
ambiente.
Quali sono i fattori che stanno cambiando il 
modo di progettare i sistemi di erogazione 
dei prodotti cosmetici?

Le due ragioni principali nel ripensare i pro-
dotti sono: A) le leggi in Europa sull’abolizione 
della plastica usa e getta dal 2021, e sull’uso 

di sola plastica riciclata dal 2030. 
Questo richiede di pensare alla 
monomaterialità dell’intera con-
fezione nonché all’utilizzo di pla-
stiche post consumo che compli-
cano l’affidabilità di processo per 
la loro incostanza del mix e le in-

feriori caratteristiche meccaniche sul prodotto;
B) il test Amazon Ista6 per l’omologazione 

dei prodotti ordinati via web che richiedono re-
sistenza alla caduta e alle vibrazioni durante il 
trasporto, quindi prestazioni opposte a quelle 
ottenibili con i materiali riciclati di cui sopra.

La sintesi non sarà un risultato semplice e 
genererà anche il ripensamento di ergonomie 
e soluzioni di erogazione. Fortunatamente da 
molti anni progettiamo con la logica della so-
stenibilità: in questo momento abbiamo il por-
tafoglio più ampio di nuove proposte sostenibili 
per le pompe dispenser.
Come sta cambiando la percezione del con-

T sumatore sulla giusta quantità?
L’attenzione a usare solo la giusta quantità 

aumenta la percezione della qualità del prodot-
to e comporta anche la riduzione dello spreco 
a cui eravamo abituati con grandi dispositivi di 
misura o ampie dosi. L’avvento dell’e-commerce 
ha poi accelerato lo sviluppo di soluzioni con-
centrate in cui il costo di una soluzione attiva 
più performante giustifica l’inserimento di siste-
mi di dosaggio più precisi e meno complicati nel 
numero di operazioni da eseguire.
A parità di densità, c’è uno spostamento di 
mercato da flaconi semplici a flaconi con 
dispenser?

Un altro elemento di percezione della quali-
tà da parte del consumatore (anche se relativo) 
è la densità del prodotto, che fa percepire una 
maggiore concentrazione della sostanza attiva.  
Quindi il dispenser, che per sua natura applica 
un processo forzato di aspirazione della dose 
ed erogazione della stessa, è la soluzione an-
che ergonomicamente più semplice all’utilizzo 
del prodotto, con il vantaggio di sviluppare altre 
caratteristiche tipo l’airless per la riduzione di 
conservanti.
Su quali soluzioni sta puntando Taplast sul 
mercato cosmetico internazionale?

Abbiamo sviluppato una nuova generazio-
ne di dispenser monomateriali, producibili con 
materiali riciclabili, spesso anche riducendo il 
numero di componenti per farci trovare pronti 
all’appuntamento della sostenibilità e al contri-
buto alla riduzione della plastica. Poi spetterà ai 
clienti la sentenza sulla convinzione delle nostre 
scelte. n
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iciclata o bioplastica? O entrambe? E con quali 
limiti estetici e funzionali? Il settore cosmetico è 
iper-esigente in fatto di soluzioni eco-compati-
bili. Le risposte sono necessariamente multiple. 
Risponde Capardoni, specialista del settore con 

forte orientamento a fare ricerca e sviluppo nel campo degli 
imballaggi eco-compatibili.

Qual è la vostra risposta alla domanda crescente di 
packaging cosmetico eco-sostenibile?

Capardoni è impegnata da anni nel campo della soste-
nibilità ambientale. In particolare, negli ultimi anni, questo 
percorso ha imposto al nostro reparto R&D la priorità di svi-
luppare:
- Packaging che utilizzino una minore quantità di materiale
- Nuove miscele con materiali alternativi, vedi ad esempio di 

origine vegetale e quindi rinnovabili al posto di quelli da 
fonte fossile non rinnovabile

- Prodotti che contengano plastica riciclata per favorire il ri-
ciclo e evitare l’immissione di nuova plastica

- Una sempre maggiore attenzione al fine vita del packaging 
prodotto per ottenere manufatti sempre più facilmente e 
totalmente riciclabili. 
La sostenibilità è un principio fondamentale non solo per 

i nostri prodotti, ma anche per ottimizzare i nostri processi 
industriali.

Quali tecnologie sfruttate per realizzare imballaggi a 
ridotto impatto ambientale?

Partendo innanzitutto dall’energia per la produzione: i due 
impianti fotovoltaici (2011 e 2016) contribuiscono ad ali-
mentare le linee di stampaggio dal 2011: 283 kW/giorno e 
taglio di 166 tonnellate di CO2 l’anno complessive. Usiamo 
stampaggio a iniezione (IM) e a estrusione+soffiaggio (EBM) 
per realizzare flaconi e chiusure in mono-materiale, che può 
essere di origine vegetale o in plastica riciclata. Abbiamo svi-
luppato prodotti a partire da mix di bioplastiche e plastiche 
riciclate tramite coestrusione, un processo che permette di 
realizzare flaconi a più strati dove quello interno (più o meno 

Occorre mixare risorse e tecnologie per mettere a punto il pack ‘migliore’ 
per uno specifico obiettivo

Soluzioni mirate per l’eco-packaging 

R
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sottile) a contatto con il prodotto può essere plastica vergine 
di origine vegetale, e lo strato esterno in plastica riciclata: ciò 
soddisfa sia la garanzia di materia prima vergine a contatto 
con il prodotto sia il desiderio di ridurre emissioni sfruttando 
materie plastiche biobased.

Quali difficoltà incontrate nel presentare le soluzioni 
eco-compatibili?

Eccesso di definizioni generiche del tipo Green, Eco o “Bio, 
non sempre coerenti e reali, e quindi fuorvianti. I clienti non 
sono ancora ben formati sull’argomento: i terzisti aspettano 
che sia un loro cliente a farne richiesta, mentre i clienti te-
mono di non saper spiegare e giustificare al consumatore un 
costo di packaging green più alto di uno tradizionale.

Mancano ancora cultura di osare e il coraggio di innovare. 
L’uso del riciclato è l’argomento più conosciuto ma l’odore, la 
colorazione e la possibilità di avere solo certificazioni Reach 
e di seconda vita, sono le obiezioni che precludono la pos-
sibilità di proporlo alle aziende alimentari e farmaceutiche.

Il nostro intento è creare consapevolezza nell’uso di packa-
ging da materie prime realmente eco-sostenibili.

Un’altra difficoltà è il fattore estetico: la cosmetica vuo-
le packaging accattivanti, ma che abbiano una resa estetica 
pari alla plastica tradizionale. In generale, cerchiamo di co-
struire con il cliente le soluzioni migliori possibili di volta in 
volta. n

Cosmopack 
pad. 18

stand B20-C19



Herbsardinia e ANFFAS realizzano il primo profumatore biologico 
ceramico per ambienti in Italia basato su essenze biologiche 
esclusivamente sarde

La biodiversità diventa valore

erbsardinia è una piccola azienda di 
prodotti cosmetici biologici certifi-
cati CCPB che ha scelto un packa-
ging il più possibile coerente con la 
prerogativa biologica e sarda alla 

base del valore dei suoi prodotti. 
“Il punto di partenza è stata la grande varietà 

biologica della nostra isola – spiega Luigi De Fra-
ja, titolare di HerbSardinia – La Sardegna vanta 
2.300 specie censite, di cui circa 200 endemi-
che, fra le quali selezioniamo piante ed erbe alla 
base dei prodotti. Per esempio, mirto, elicriso, 
lentischio piuttosto che l’intensissima salvia sar-
da, vengono raccolti a mano, per poi essere tra-
sformati senza ricorrere a SLS o SLES, parabeni, 
colori e profumi artificiali. A quest’alta varietà si 
accompagna un ambiente idrico e atmosferico 
privo di inquinanti e poco antropizzato.”

H

Dare coerenza nel packaging a tale scelta 
produttiva ha significato preferire contenitori 
riciclabili (materie plastiche, vetro e metallo), 
astucci e packaging secondari a base di mate-
rie prime riciclate, un look & feel minimalista 
che mostri il materiale per quello che è, pun-
tando possibilmente a quell’effetto non ela-
borato e spontaneo in sintonia con la natura 
aspra dell’isola.

“Di recente abbiamo cercato di spingerci ol-
tre - racconta De Fraja - Volevamo sottolineare 
ancor di più il concetto della biodiversità: sia 
dell’isola e delle sue ricchezze vegetali, sia dei 
nostri prodotti. Siamo entrati in contatto con il 
mondo della disabilità, che in genere si tende a 
percepire come una diversità. Per realizzare un 
nuovo profumatore per ambienti (auto, armadi, 
casa) serviva un elemento di ceramica che ab-
biamo scelto di far preparare dai ragazzi disabili 
di ANFFAS di Pordenone. Una parte importan-
te del ricavato della vendita delle tre varianti di 
questo nuovo prodotto andrà a loro.” n
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Industria 4.0: al via il progetto
All-Around Innovation 
Nasce la Smart Factory, un ambiente totalmente interconnesso in cui macchine, 
persone e sistemi informativi interagiscono per realizzare prodotti, servizi e 
ambienti di lavoro innovativi

Dal 10 al 12 aprile Marche-
sini Group prenderà parte 
a Pharmintech, l’appunta-
mento domestico dedicato 

all'industria farmaceutica, nutraceuti-
ca, cosmoceutica e delle biotecnolo-
gie. In occasione della fiera, Marche-
sini Group aprirà le porte dell’azienda 
di Pianoro con una Open Factory 
progettata per permettere ai clienti di 
apprezzare da vicino le ultime innova-
zioni tecnologiche del mondo Marche-
sini, soprattutto in ottica Industria 4.0. 

Il mondo del pharma si dà appunta-
mento in Italia
Allo stand Marchesini sarà esposta 
Trackpack, la nuova soluzione all in 
one per la serializzazione, il Tamper 
Evident e l’aggregazione: una mac-
china dal layout compatto - 3,5 metri 

appieno i requisiti imposti dagli Enti 
Regolatori per i prodotti iniettabili e 
anche di dimezzare, rispetto alle so-
luzioni tradizionali, i tempi di lavaggio, 
asciugatura e decontaminazione.  

Open Factory 2019: al via il progetto 
All-Around Innovation
Durante Pharmitech, la fabbrica di Pia-
noro diventerà uno dei centri nevral-
gici della Packaging Valley emiliano-
romagnola. Nei quattro giorni di Open 
Factory i clienti saranno guidati alla 
scoperta dell’attuale stato dell’arte 
delle tecnologie per l’Industria 4.0. 
In particolare, verrà mostrata loro una 
linea per il confezionamento di blister 
su cui, per la prima volta, coesisteran-
no i principali paradigmi della quarta 
rivoluzione tecnologica: dall’intercon-
nessione dei sistemi al machine lear-

di lunghezza per 2,3 metri di larghez-
za - con funzionamento intuitivo che 
permette all’operatore di evitare mol-
te procedure manuali. Stand-alone è 
anche RS1, macchina per l’ispezione 
e test di tenuta di prodotti iniettabili 
targata CMP PHAR.MA S.r.l., azienda 
specializzata nella realizzazione di si-
stemi di ispezione per il mondo farma-
ceutico, entrata a far parte della galas-
sia Marchesini dallo scorso dicembre.
Nel cuore dello stand sarà posiziona-
ta una linea Corima composta dalla 
riempitrice Stery LA dotata di isolato-
re Isol-Air, progettato da Marchesini 
Group, e da Capsy, una ghieratrice ro-
tativa per la chiusura di flaconi S.P.V. 
(Small Parenteral Volume) in ambiente 
sterile. 
Queste macchine formano insieme 
una soluzione in grado di soddisfare 

Pharmintech
pad. 16

stand C26-D25
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ning, fino all’analisi dei big data. Que-
sta linea, il vero punto focale dell’Open 
Factory, sarà formata a monte dalla 
Integra 320 dotata di sistema di ali-
mentazione Valida - che si avvale di 5 
telecamere per un controllo multivisio-
ne di forma, spessore e colore delle 
compresse - e di un sistema di rico-
noscimento del principio attivo NIR 
(Near Infrared System). Sono presenti 
anche un sistema SCADA - che re-
stituisce all’operatore un check com-
pleto dello stato di salute meccanico 
e funzionale della macchina grazie a 
un tracking costante dei parametri di 
qualità - e un sistema di manutenzione 
predittiva in grado di riconoscere ogni 
tipo di errore meccanico e suggerire 
azioni di manutenzione programmata. 
A valle, saranno presenti la BLA 420 
CW - etichettatrice con controllo peso 
che presenta per la prima volta un’e-
tichetta ologramma Sicpa - e l’incar-
tonatrice orizzontale per Track&Trace 
MC 820 TT.
Per la prima volta, grazie al lavoro del 
partner strategico SEA Vision, questa 
linea presenta a bordo un pacchetto 
completo per rispondere alle esigen-
ze dell’Industria 4.0. In particolare: 
1) La macchina si trasforma da si-

stema semi-chiuso a ecosistema 
totalmente aperto, che eroga 
dati dall’interno verso l’esterno (ad 
esempio: i dati di produzione) e ne 
riceve dall’esterno verso l’interno 
(ad esempio: gli ordini di produzio-
ne). Grazie al protocollo OPC UA e 
all’interconnessione delle tecno-
logie, è resa possibile una comuni-
cazione completa non solo all’inter-
no della fabbrica - tra le macchine 
stesse e i sistemi gestionali come 
ERP e MES - ma anche tra le mac-
chine e gli organismi esterni all’a-
zienda (come quelli che erogano i 

codici serializzati da utilizzare). Si 
favorisce in questo modo la connet-
tività a ogni livello. 

2) La creazione, da parte di SEA Vi-
sion, di YUDOO: una software sui-
te avanzata e modulare in cui sono 
state inglobate diverse funzionalità 
suddivise all’interno di pacchetti 
selezionabili dal cliente, a seconda 
delle informazioni richieste. Questa 
piattaforma permette l’analisi e la 
gestione di tutti i dati da e verso 
l’esterno. Il risultato finale è un fra-
mework user friendly che miglio-
rerà la user experience della linea 
e consentirà di possedere uno stru-
mento strategico per la Business 
Intelligence aziendale. YUDOO aiu-
terà a portare in superficie un’enor-
me mole di dati che di solito restano 
nascosti nell’ambiente di produzio-
ne: essi verranno selezionati, inter-
pretati e trasformati in informazioni; 
a loro volta, queste informazioni sa-
ranno usate in vari ambiti, ad esem-
pio per  migliorare la qualità del 
processo produttivo consentendo 
di correggere errori preventivamen-

te o di individuare facilmente le cau-
se dei cali di produzione e portare a 
zero i tempi morti non programmati, 
anticipando le operazioni di manu-
tenzione di routine.
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La Smart Factory diventa realtà
Una volta a regime, queste tecnolo-
gie trasformeranno la fabbrica in una 
Smart Factory: un ambiente total-
mente interconnesso in cui macchine, 
persone e sistemi informativi interagi-
scono per realizzare prodotti, servizi e 
ambienti di lavoro innovativi. L’utilizzo 
combinato di queste informazioni apri-
rà un mondo infinito di opportunità. 
Saperle cogliere è la vera sfida attua-
le del mondo manifatturiero.
I percorsi dell’Open House si snode-
ranno anche attraverso il reparto lo-
gistica e il reparto di prototipazio-
ne rapida, per far toccare con mano 
il potenziamento della produzione e 

dell’organizzazione aziendale. Il re-
parto logistica è oggetto di nuovi inve-
stimenti che consentiranno di aumen-
tare il volume di stoccaggio di 1.500 
metri cubi e far fronte a un aumento 
della capacità produttiva del 20% ri-
spetto a oggi. La riorganizzazione to-
tale dei processi del magazzino sarà 
supportata dalla messa in funzione di 
18 torri di ultima generazione - struttu-
re veloci, flessibili e interamente con-
nesse al gestionale aziendale - e dal 
raddoppio dell’attuale magazzino 
ASRS, un sistema di movimentazione 
automatica ad alta densità di stoccag-
gio che garantisce una perfetta accu-
ratezza inventariale, indipendenza dal 

know-how del perso-
nale e alta qualità nella 
gestione degli articoli. 
I vantaggi di questi 
investimenti si con-
cretizzeranno in una 
riduzione dei tempi di 
messa a punto dei ma-
teriali, velocizzando la 
fase produttiva e ac-
corciando i tempi di 
consegna delle mac-
chine. 

I clienti potranno inol-
tre testare la Manu-

tenzione in Remoto tramite occhiali 
con realtà aumentata: una funziona-
lità che consente di intervenire diretta-
mente dalla sede su macchine instal-
late presso gli stabilimenti dei clienti, 
di interagire con l’operatore in loco e 
dare istruzioni in tempo reale. Grazie 
a questa tecnologia, gli interventi di 
manutenzione diventeranno più rapi-
di, efficienti e risolutivi. 
Questa tecnologia farà il paio con la 
virtual room installata nella sede di 
Pianoro, che permetterà di navigare in 
un ambiente virtuale che simula quello 
della macchina in costruzione.
Infine, il 10 aprile è fissata la presen-
tazione del 4° Rapporto di Sosteni-
bilità del Gruppo, che quest’anno si 
avvarrà della prefazione scritta dal 
Rettore dell’Università di Bologna 
Francesco Ubertini e dell’intervento 
del Professor Stefano Zamagni. 
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Fra le tendenze per le soluzioni dedicate ai prodotti da banco, la 
necessità di aumentare il più possibile lo spazio per la comunicazione

Espositori: la realtà
‘aumentata’ per gli OTC

Design è specializzata nella 
produzione di espositori da 
terra e da banco, durevoli e 
non, in particolare nei settori 
della cosmetica e della farma-

ceutica. Progetta e produce soluzioni sia mono-
materiali (in carta e cartoncino) sia in materiali 
misti (cellulosici e plastici), questi ultimi caratte-
rizzati da una maggior durata nel tempo.

Quale tendenza prevale oggi nell’esposi-
tore farmaceutico?

Si cerca di realizzarli i più compatti possibili, 
perché i banchi di farmacie e parafarmacie sono 
sempre più affollati. C’è da dire che il fenome-
no interessa anche il canale delle profumerie 
che spesso vivono logiche di merchandising 
molto simili. Il numero delle confezioni offerte 
dall’espositore tende a diminuire, a diventare 
piccolo: a volte ci è capitato di mostrare una 
sola confezione, un campione. La necessità è 
quella di dare spazio ed enfasi ai contenuti del-
la comunicazione: la scorta è dietro il banco, 
l’espositore deve soltanto annunciare il prodot-
to. Più raro l’espositore da terra da ¼ di pallet 
per quelle farmacie di grandi dimensioni.

Quali tendenze a livello di materiali?
Il cartone si riconferma materiale d’eccel-

lenza per la versatilità ai vari progetti ma so-
prattutto per la sua economicità: permette di 
cambiare frequentemente la comunicazione, 
di ristampare più volte la forma dell’espositore 
modificando i contenuti e quindi di fare cam-
pagne più ravvicinate nel tempo. Anche nel 
farmaco da banco valgono logiche analoghe a 

P- quelle del prodotto di lar-
go consumo e il pubblico 
cerca le novità: il prodotto 
a volte è il medesimo, ma 
le varianti di gusto, come 
nel caso dei digestivi, sti-
molano il riacquisto.

Quali sono i criteri più 
importanti e vincolanti 
che ricevete dai com-
mittenti?

In genere riceviamo i 
rendering già messi a pun-
to dalle case farmaceutiche, che contengono 
idee: non sono progetti direttamente realiz-
zabili, hanno bisogno di adattamenti e modi-
fiche: il dimensionamento corretto rispetto al 
rendering e al tipo di punti di vendita è il primo 
aspetto, il secondo è sicuramente il più ampio 
spazio disponibile per la comunicazione.

Quali elementi rendono preferibile un 
atelier per il merchandising farmaceuti-
co?

Esperienza lunga nel tempo e specializzazio-
ne; poi, l’esperienza diretta nella produzione 
delle fustelle, la capacità di capire fin da subito 
quali sono gli spazi che si possono gestire con 
un prodotto, ed infine se una figura è realmen-
te realizzabile: a volte alcuni uffici grafici pro-
pongono sagome complesse che in cartotecni-
ca non sempre si possono realizzare. In sintesi, 
è l’analisi preventiva di fattibilità e la padronan-
za degli strumenti di fustellatura e taglio. n
www.pdesign-it.com



Oltre a ridurre il consumo di materiali rigidi per l’imballaggio 
secondario, può supplire a eventuali carenze di quello primario 
e tutelare l’integrità e l’efficacia del prodotto

Flowpack, una risorsa in più
per la sicurezza

pecializzata in linee complesse ad 
alta e media velocità, ma anche in 
piccoli sistemi flessibili per proget-
ti speciali, Cavanna di Prato Sesia 
(NO) ha accumulato in oltre 60 anni 

di impianti installati nel mondo conoscenze e 
competenze sul flowpack applicato a varie tipo-
logie di prodotti food e non food. 
Quali sono i principali vantaggi di ricorso al 
flowpack nel settore farmaceutico?

In generale il flowpack garantisce una barriera 
fisica che protegge il dispositivo medico contro 

gli urti e contro l’azione 
di agenti atmosferici qua-
li luce, umidità ecc. che 
possono potenzialmente 

danneggiarlo. In alcuni casi poi (per esempio 
blister) l’utilizzo del flowpack consente di pro-
durre i blister stessi con materiali meno costosi.
Qual è oggi la diffusione di questa tecnolo-
gia nel settore pharma e per quali prodotti 
è particolarmente adatta?

L’utilizzo del flowpack dipende molto dal tipo 
di prodotto, dalla qualità dell’incarto primario e 
dalle condizioni climatiche e, in generale, è sem-
pre più usato per prodotti delicati e ad alto va-
lore unitario (inalatori, fialette, BFS cards ecc.). 
Vale la pena poi ricordare che in alcune zone del 
mondo (per esempio in Asia) è molto diffuso il 
confezionamento in flowpack dei blister, sia per 
ragioni climatiche sia per la qualità inferiore dei 
materiali usati per l’incarto primario che quindi 
risulta meno “protettivo”.
Ci sono limiti e vincoli da considerare?

Potenzialmente ogni dispositivo medico può 

S essere confezionato in flowpack senza partico-
lari problemi. Bisogna comunque considerare 
che la macchina flowpack va integrata all’inter-
no di linee di produzione che normalmente non 
la prevedono e possono quindi nascere proble-
mi di spazio e lay-out. Anche la velocità di con-
fezionamento può essere limitata dalle esigenze 
di tenuta del pacchetto e dallo spessore normal-
mente elevato dei materiali d’incarto utilizzati 
nel settore farmaceutico.

Quali tecnologie avete sviluppato per au-
mentare la sicurezza in questo tipo di con-
fezionamento?

In questo settore gli sforzi maggiori sono 
orientati a raggiungere velocità sempre più 
elevate garantendo nel contempo la massima 
protezione del dispositivo da confezionare e la 
massima ermeticità del pacchetto. Cavanna uti-
lizza ormai da anni soluzioni che vanno in que-
sta direzione quali:
• Tecnologia ad ultrasuoni sia per la saldatura 

longitudinale sia per quelle trasversali.
• Macchine facilmente integrabili con i principa-

li dispositivi tipici del settore farmaceutico (eti-
chettatrici, dispenser di leaflets e bustine dis-
seccanti, sistemi di controllo a visione, ecc.).

• Macchine equipaggiate con unità di saldatu-
ra speciali per garantire la massima ermeticità 
dei pacchetti.

• Fornitura di tutta la documentazione e delle 
certificazioni richieste dal settore farmaceuti-
co.

• Estrema velocità nei cambi formato ed acces-
sibilità per la manutenzione. n
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Alle confezionatrici di ultima generazione il compito di fare di più con meno

Monodose, sicuro e sostenibile

l monodose riduce i consumi di plastica e 
previene i rifiuti da imballaggio, garanten-
do integrità di prodotto. Omag opera con 
macchine ad alte prestazioni e fa attività di 
R&D anche su eco-materiali.

Quali sono i fattori che alimentano la do-
manda di soluzioni monodose nel settore 
pharma-cosmetico?

Le monodosi costituiscono da sempre una 
delle soluzioni meno costose dal punto di vista 
dei macchinari, dei materiali e della gestione. 
La domanda è sempre stata crescente in questi 
ultimi anni perché consente risparmio e flessi-
bilità. Negli ultimi 10 anni, ad esempio, tutte le 
aziende farmaceutiche hanno progressivamen-
te aumentato il ricorso allo Stick-Pack, mono-
dose saldato su 3 lati che, rispetto alla classica 
bustina, consente di risparmiare l’utilizzo del 
materiale plastico d’incarto a volte anche oltre 
il 15%, una riduzione più che mai di attualità. 
Omag oggi ha investito molto su questa tecno-
logia in termini di qualità e controllo per garan-
tire gli standard di sicurezza richiesti in settori 
così delicati come il pharma e il cosmetico.

Quali progetti di R&D sono in corso? Su 
quali aspetti?

Oltre alla sicurezza, la ricerca della perfezione 
delle prestazioni, l’efficienza, il facile accesso, 
la semplicità e sicurezza nella pulizia e manu-
tenzione. Oggi uno dei nostri progetti più im-
portanti è l’assistenza post-vendita: costruiamo 
macchine intelligenti che, ovunque si trovino 
nel mondo, possiamo controllare, sia per i para-
metri di funzionamento, sia per eventuali ano-
malie per assicurare una produzione continua 
per evitare quei fermi macchina che fanno au-
mentare i costi industriali. Il secondo progetto 
riguarda la realtà aumentata e la connettività in 

I
chiave Industria 4.0, sostenuta da collaborazio-
ni con importanti università italiane.

Nell’ambito pharma, i clienti che scelgono 
monodose flessibili, da che tipo di vantaggi 
tecnici propri di OMAG sono attratti?

In generale siamo scelti per flessibilità e facile 
accessibilità ai componenti; nell’ambito phar-
ma è essenziale garantire velocità nei cambi 
formato, pulizia, cambi lotto e manutenzione. 
Puntiamo moIto a un design compatto, che 
consenta l’installazione in spazi limitati e nel 
settore pharma l’impatto sul layout è uno dei 
criteri prioritari nella scelta. Ci contraddistin-
gue anche un software che mette in rete le 
confezionatrici con il dominio aziendale: ciò 
semplifica lo scambio dei dati, il log-in di ogni 
utente tramite password, e garantisce la trac-
ciabilità di tutte le informazioni legate alla pro-
duzione.

Ritenete che in cosmetica i vostri mono-
dose possano costituire una risposta alle 
crescenti richieste di soluzioni eco-compa-
tibili?

Negli ultimi anni Omag ha investito nel set-
tore: la nostra tecnologia risponde in pieno alla 
domanda di perfezione e qualità delle confe-
zioni monodose. Stiamo perfezionando nuovi 
sistemi di saldatura su materiali innovativi eco-
compatibili. n
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Antares Vision è leader mon-
diale nei sistemi di ispezio-
ne visiva, nelle soluzioni di 
tracciatura e nella gestione 

intelligente dei dati per alcuni fra i più 
settori industriali più esigenti al mon-
do. In queste tecnologie, che sono 
alla base dello sviluppo della connes-
sione e del dialogo digitale fra pro-
cessi, prodotti e persone (IoT), Anta-
res Vision ha investito in hardware e 

Tecnologie innovative 
per la sicurezza del prodotto 
e la trasparenza della supply chain

La serializzazione offre una gestione più puntuale 
e veloce dei richiami di prodotto e un reale 
monitoraggio della filiera con la geolocalizzazione. 
Concreti i vantaggi in termini di ottimizzazione dei 
processi produttivi e degli impegni di magazzino

software creando eccellenze globali 
come il primo sistema di ispezione 
integrato sulle macchine di confezio-
namento dei farmaci realizzato con 
telecamere intelligenti, il primo im-
pianto di serializzazione certificato in 
Europa e il primo modulo compatto di 
tracciatura al mondo. 

L’azienda ha conosciuto fin ad ora 
una crescita senza sosta: sei filiali 

estere  (USA, Germania, Francia, 
Brasile, Corea del Sud, India), un 
centro dedicato allo sviluppo softwa-
re nell’ambito della Computer Vision 
e dell’Intelligenza Artificiale aperto a 
fine 2017 a Galway in Irlanda, una 
presenza in oltre 60 Paesi (con una 
forza lavoro che supera globalmente 
le 500 unità, di cui oltre il 60% laure-
ati), grazie a partnership strette con 
importanti realtà locali, una produzio-
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ne al 100% italiana con 3 stabilimenti 
a Travagliato (l’headquarter di An-
tares Vision in provincia di Brescia), 
Aprilia (Latina) e Parma (stabilimento 
interamente dedicato alle macchine 
automatiche di ispezione e al control-
lo di qualità dei prodotti farmaceuti-
ci). Tutto questo e molto altro: con 20 
anni di esperienza nelle tecnologie di 
visione, Antares Vision è fornitore di 
9 delle 20 principali aziende farma-
ceutiche mondiali, con oltre 25.000 
sistemi d’ispezione che assicurano 
ogni giorno la sicurezza e la qualità 
del prodotto e oltre 2.000 linee di se-
rializzazione installate in tutto il mon-
do che garantiscono la tracciatura in 
tutta la filiera distributiva di oltre 5 mi-
liardi di prodotti.

In questo ambito, Antares Vision è 
in grado di offrire la soluzione più 
completa e flessibile al mondo, sia in 
ambito hardware che software. «At-
traverso le nostre soluzioni di traccia-
tura, sia a livello di linee produttive 

che di sistemi informativi, è possibile 
contrastare la contraffazione dei pro-
dotti – commenta Emidio Zorzella, 
CEO di Antares Vision –, garan-
tendo il processo di protezione dei 
prodotti durante il loro ciclo di vita. In 
quest’ottica le soluzioni di tracciatura, 
in particolare la serializzazione, iden-

tificano la singola unità prodotta che 
viene identificata, seguita e verificata 
nel suo percorso dalla produzione al 
paziente finale».

La richiesta di sicurezza e di traspa-
renza per i prodotti immessi sul mer-
cato, infatti, sta crescendo in modo 

esponenziale e sta riguardan-
do numerosi settori industria-
li. E Antares Vision, dopo la 
crescita internazionale come 
leader nei sistemi di ispezione 
visiva e soluzioni di tracciatu-
ra, sta mettendo a disposizio-
ne dei settori industriali più 
esigenti il proprio expertise e 
il proprio know-how tecnolo-
gico per una tracciabilità ad 
elevato valore aggiunto che 
può portare benefici e vantag-
gi considerevoli all’azienda e 
alla filiera nel suo complesso. 
«Le imprese sono sempre più 
consapevoli che la tracciabili-
tà, definita dal Decreto Legi-
slativo 15 settembre 2017 n. 
145 e dal precedente Regola-

Massimo Bonardi ed Emidio Zorzella.
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mento (CE) 178/2002, offre l’opportu-
nità di garantire una certa sicurezza 
del prodotto e la trasparenza del suo 
percorso nella filiera e dell’origine del-
le materie prime – continua Zorzella 
–. Il concetto di tracciabilità si con-
cretizza soprattutto nel fornire infor-
mazioni sull’origine del prodotto, che 
permettono di conoscerne il percorso 
dalla produzione al consumo. Oggi, 
la grande sfida è entrare in un nuovo 
paradigma, dove la parola chiave è 
serializzazione: significa tracciare il 
singolo prodotto, creando una “carta 
d’identità” per ciascuna unità»

La serializzazione, quindi l’identifica-
zione della singola unità, consente 
una gestione più puntuale e veloce 
dei richiami di prodotto a fronte di 
criticità e un reale monitoraggio della 

filiera attraverso una geolo-
calizzazione in tempo reale. 
Concreti sono i vantaggi in 
termini di ottimizzazione dei 
processi produttivi e degli 
impegni di magazzino. A 
livello di infrastruttura IT e 
scambio di dati, la genera-
zione e la gestione di questi 
dati seriali offre la possibili-
tà di relazione diretta con i 
propri stakeholder: le infor-
mazioni su ciò che è stato 
prodotto e spedito possono 
essere trasferite o messe in 
condivisione attraverso piat-
taforme software che metto-
no in comunicazione tra loro 
i vari livelli aziendali e gli sta-
keholders della catena di-
stributiva. E si aprono infini-
te possibilità di dialogo con 
il consumatore, che diventa 
protagonista consapevole 

delle sue scelte, con la possibilità 
di verificare l’origine del prodotto e 
di esprimere la sua opinione. Que-
sta strada è già in corso d’opera in 
alcuni settori, come il farmaceutico, 
dove il problema della contraffazione 
e della sicurezza del paziente ha por-
tato all’entrata in vigore (il 9 febbraio 
scorso) di una Direttiva Europea che 
impone soluzioni di tracciatura attra-
verso la serializzazione.

Proprio i sistemi per la tracciatura 
delle confezioni installati negli stabili-
menti delle principali case farmaceu-
tiche del mondo stanno diventando 
un biglietto da visita sempre più inte-
ressante per le crescenti richieste di 
tracciabilità e sicurezza di altri settori. 
Come ad esempio quello degli ali-
menti o delle bevande. «La sensibi-
lità del mondo che ci piace definire 
“extra-pharma” verso le soluzioni di 
tracciatura è in costante aumento 
– analizza Massimo Bonardi, Ma-
naging and Technical Director di 
Antares Vision –. Sappiamo che i si-
stemi Track & Trace sono stati appli-
cati finora soprattutto alla serializza-
zione farmaceutica, anche alla luce 
dei regolamenti nazionali che la stan-
no rendendo obbligatoria in diversi 
Paesi, ma sono destinati ad assume-
re una crescente rilevanza anche in 
altri mercati, come ad esempio quello 
alimentare. Crediamo infatti che, an-
che in assenza di una normativa che 
imponga la serializzazione nel food 
packaging, questo settore adotterà 
gradualmente delle regole standard 
per la tracciatura». 
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vetri, plastiche, metalli, rivestimenti polime-
rici sono molto più importanti e richiedono 
pre-trattamenti.” 

Saviola ha creato sistemi automatici di pu-
lizia, separazione e conseguente riciclo di 
tipo solo meccanico, privo di processi chimici; 
oggi il volume giornaliero medio è di 5.000 
t di rifiuti legnosi trattati, pari a 20.000 m3, 
sottratti alle discariche. “Questa tecnologia – 
prosegue Valdinoci –produce materia prima 
per il pannello truciolare ma, grazie appunto 
alla fabbrica nella fabbrica, per esempio pro-
duce anche circa 15.000 tonnellate all’anno 
di ferro recuperato dai rifiuti legnosi. 

I cicli virtuosi
Quindi, i ricavi della vendita dei materiali 

recuperati servono anche per coprire i costi 
di manutenzione e usura degli impianti di 
pretrattamento. Con queste materie prime, e 
con l’aiuto di colle che aggregano i frammen-
ti, nasce il pannello truciolare. Colla significa 
chimica, chimica significa costanti investi-
menti in R&D che da una parte producono 
soluzioni con impatti ed emissioni sempre 
più ridotte, dall’altra producono altre idee da 
agganciare al sistema di imprese esistenti nel 
gruppo e ad imprese presenti sul mercato.

Si ritorna sui campi
“Studiare le colle in Sadepan ci ha portato 

a formulare concimi chimici innovativi – rac-
conta il direttore generale del gruppo – Si 
tratta del brevetto Sazolene, un prodotto a 
rilascio controllato che cede in modo diver-
sificato i suoi componenti. I primi utilizza-

ruppo Mauro Saviola, nato nel 
1963 a Viadana (MN) come azien-
da di produzione di pannelli in 
legno truciolare, può essere con-
siderato un esempio concreto di 

‘manifattura’ basata sui principi dell’econo-
mia circolare. 

Oggi forte di 1.412 dipendenti, 600 milioni 
di fatturato, 9 aziende e 13 siti produttivi, ha 
trasformato il legno di riciclo in arrivo dalle 
raccolte differenziate nel punto di partenza 
di un sistema integrato di aziende che for-
niscono prodotti e servizi sul libero mercato 
ma anche alle proprie aziende, e di recente 
prodotti ricavati dall’economia del legno, del 
pannello truciolare e dei suoi componenti in 
settori nuovi. Il tutto puntando sempre alla 
riduzione degli impatti, al riciclo, alla valoriz-
zazione delle risorse del territorio. 

La fabbrica nella fabbrica
È il principale punto di forza rispetto ai 

concorrenti: “Le nostre materie prime non 
sono scarti e sfridi di segheria – spiega Ro-

bert Valdinoci, di-
rettore generale del 
gruppo – ma rifiuti, 
non sempre ‘puliti’: 
nel caso dei rifiuti da 
imballaggio la parte 
non legnosa si limita 
agli elementi di giun-
zione, ma nel caso di 
mobili e cucine, infis-
si e porte, per esem-
pio, le componenti di 

G
Il caso di un gruppo che produce materiali, componenti e prodotti finiti 
per l’industria del mobile partendo dal riciclo del legno ma non solo

Recycling, Upcycling e
Circular Economy
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tori sono stati i campi da golf statunitensi, 
che hanno sostituito con un solo prodotto i 
trattamenti multipli. Questa diversificazione 
è nata dalle materie prime: trattate secondo 
un determinato processo danno origine alle 
colle, secondo un altro appunto al nuovo Sa-
zolene.”

Il tannino e le sue virtù
Il gruppo controlla uno stabilimento a Radico-

fani (SI), in Toscana, dove fino a qualche tempo 
fa si trattava il legno di castagno vergine, in-
dispensabile per realizzare materia prima utile 
ai pannelli del tipo MDF. “L’alto contenuto di 
tannino – precisa Valdinoci – ci ha portati a svi-
luppare un impianto che, anziché avviare subi-
to il cippato direttamente agli stabilimenti che 
producono MDF, estraeva, secondo un determi-
nato processo termico, il tannino, un composto 
che non serve all’MDF, ma è molto prezioso alla 
concia delle pelli: anche a quelle pelli che entra-
no nel ciclo produttivo di una parte del mondo 
dell’arredo: i mobili imbottiti.”

Inoltre, si è scoperto che il tannino è un’alter-
nativa naturale agli antibiotici e da qui è nata 
una linea di prodotti per la zootecnica con du-
plice effetto: farmaco naturale ad effetto astrin-
gente, che riduce la quantità di deiezioni, fra le 
cause di infezioni che poi richiedono antibiotici. 
Oggi, il sito toscano ha cessato di produrre MDF 

e si occupa solo del 
tannino e dei prodotti 
derivati dal cippato di 
legno vergine.

L’ultima evoluzione
Quindi, i prodotti 

intermedi non desti-
nati al ciclo del pan-
nello, ma destinati ad 
altre applicazioni e 
ad altri mercati, sono 
diventati la base per 
una nuova divisione: 

oltre alla business unit chimica con Sadepan, ol-
tre a quella dedicata al pannello truciolare con 
Saviola e alla b. u. Composad nel settore dei 
mobili in kit per grandi catene distributive, nel-
le ultime settimane è nata Saviolife, la b.u. dei 
prodotti innovativi per agricoltura, zootecnica e 
pelletteria. Il gruppo si configura così come un 
sistema planetario aperto all’esterno, che punta 
prima a vendere sul mercato, poi a rifornire le 
sue aziende con prodotti e servizi forniti diret-
tamente da altre sue aziende, le quali attingono 
sia dal riciclo sia dalla trasformazione di preva-
lenti risorse rinnovabili, valorizzando tutti i com-
ponenti estraibili di queste risorse e azzerando 
scarti e sprechi. n

Il gruppo si 
configura così 

come un sistema 
planetario aperto 
all’esterno, che 

punta prima 
a vendere sul 
mercato, poi 
a rifornire le 
sue aziende 

con prodotti e 
servizi forniti 

direttamente da 
altre sue aziende
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Biotec è qualità tecnica costante,  
prestazione elevata,  
conformità alle normative 

Biotec è capacità produttiva  
e servizio per i mercati  
internazionali
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