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ECO-SOSTENIBILITA

IMBALLAGGIO

Pack nel rispetto
dell’ambiente

Un recente convegno ha fatto il punto della situazione sulla stampa
flessografica. Si tratta di un ottimo momento di partenza per riflettere
sui nuovi scenari che riguardano packaging sempre meno inquinanti.

di Lorenzo Capitani

% Approfondimenti: Percorso di lettura:
www.largoconsumo.info/052007 /PL-0507-
002.pdf (Imballaggio di prodotto)
www.largoconsumo.info/102009/PL-1009-
009.pdf (Etica e imprese nel largo consumo)

0 scorso 16 giungo si & tenuto a
I Milano il convegno “Go Green
with Flexo”, un’importante occa-
sione per fare il punto sulla situa-
zione della stampa flessografica e sco-
prire che questa tecnica si pone come
una scelta che, senza sacrificare I'aspetto
qualitativo (sempre piu vicino a quello
dell’offset), consente notevole risparmio
energetico e offre la possibilita di ottene-
re un packaging sempre piu leggero e
meno ingombrante, oltre che riciclabile.
Un tema, questo, di primaria importanza
in ogni riflessione sull’ecologia. Come &
noto, infatt, il packaging ¢ uno dei com-
parti che pil incidono nella produzione
di rifiuti solidi urbani (circa il 50%) ed &
quindi uno dei settori di intervento cru-
ciali nelle politiche ambientali. Il packa-
ging leggero e flessibile — pensiamo alle
shrink sleeves — permette un notevole ri-
sparmio in termini di materia prima uti-
lizzata e di consumo energetico: per fare
qualche esempio, nel campo delle be-
vande, una confezione in alluminio fles-
sibile consuma meta dell’energia e pro-
duce un quarto dell’emissione di CO, ri-
spetto a una bottiglia in vetro, Pet 0 a
una lattina; una confezione di caffe fles-
sibile consuma un quarto dell’energia e
produce un quarto dell’emissione di
CO, rispetto al barattolo in banda sta-
gnata o al vasetto di vetro.

E la tecnica d’elezione per la stampa
del packaging flessibile & proprio la fles-
sografia, ovvero una tipologia di stampa
rotativa diretta che usa, per inchiostrare
il supporto, cliché di gomma o materiali
fotopolimerici. Fondamentali sono poi i
cilindri anilox, rulli d’acciaio o ceramici
la cui superficie & suddivisa in cellette,
che servono a inchiostrare il cliché. Le
recenti innovazioni tecnologiche hanno
reso la flessografia estremamente com-

petitiva dal punto di vista dell’impatto
ambientale. Significativo al riguardo lo
studio che Dupont ha presentato al con-
vegno “Go Green with Flexo”, ovvero la
comparazione tra stampa flessografica e
rotocalcografica per la produzione di im-
ballaggi stampati su supporto plastico.
Sia per quanto riguarda 1’emissione di
CO, sia per quanto riguarda il consumo
energetico, la flessografia si dimostra piti
efficiente di circa il 50%. Se 1 milione di
m?2 di supporto plastico stampato in ro-
tocalcografica producono quasi 400 ton-
nellate di gas serra, la stessa superficie
stampata in flessografia ne produce me-
no di 200: esattamente la meta. Cio che ¢
importante ¢ che il processo flessografi-
co sia standardizzato: cio consente di ri-
durre i tempi di avviamento e messa a
punto della macchina, con conseguente
minore spreco di materiali di supporto e
di consumo. A questo scopo I’ Atif (As-
sociazione dei tecnici flessografici italia-
ni) ha pubblicato delle utili Linee guida.

La responsabilita sociale d’impresa sta
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diventando sempre pill importante, un
fattore in grado di influenzare la scelta
del consumatore. «Il paradigma econo-
mico sta cambiando. Bisogna capire co-
me — sostiene Paolo Ricotti, ex top ma-
nager di aziende quali Perugina Nestlé,
gruppo Heineken Italia e gruppo Coin,
e ora presidente e fondatore della onlus
Planet Life Economy Foundation, im-
pegnata nel rendere possibile il connubio
tra profitto d’impresa e sviluppo sosteni-
bile —. Chi non lo capisce restera indietro
perché la competitivita si gioca anche
nella sostenibilita». Si spinge anche oltre
Enrico Vogogna, amministratore dele-
gato di Windmoller & Holscher Italia-
na, produttrice di macchine da stampa,
quando afferma che «non bisogna aspet-
tare di essere costretti dal mercato a fare
scelte in nome della sicurezza, dell’am-
biente, della salute, ma bisogna giocare
d’anticipo». Anche Carl Ottersen, di-
rettore commerciale di Simec Group,
che produce fra I'altro i rulli di anilox,
conferma che ormai «c’e un elemento di
pressione da parte del cliente finale, le
cui scelte non sono dettate solamente da
motivi economici». Le aziende di oggi e
di domani, insomma, per risultare vin-
centi devono puntare soprattutto sul “va-
lore aggiunto”, dato anche dalla sosteni-
bilita ambientale e sociale. E la produ-
zione di imballaggi, anche nella perce-
zione del consumatore finale, si puo ri-
velare un fattore cruciale in quanto, con-
tinua sempre Ricotti, «riveste un ruolo
fondamentale all’interno dell’evoluzione
degli stili di consumo». Vediamo ora co-
me, pill nel dettaglio, si puo intervenire
nell’ambito della flessografia per una
stampa pitt eco-compatibile.

La fase di prestampa si rivela fonda-
mentale per ottenere risultati di qualita da
un lato, ma anche per ridurre i rifiuti. Le
soluzioni di software oggi disponibili sul
mercato per calcolare retini e percentuali
di coperture degli inchiostri, infatti, aiuta-
no molto nel senso del risparmio e della
sostenibilita (per esempio il retino con-
centrico per etichette prodotto da
EskoArtwork, che permette di ottenere
la corretta tonalita con un notevole rispar-
mio di inchiostro, o I'innovativo sistema
Hd Flexo, sempre di EskoArtwork, che
con la sua definizione fino a 4000 dpi
consente di ottenere risultati di elevata
qualita con salti tonali morbidi, dettagli
nitidi, colori brillanti e intensi come nel
design originale, del tutto paragonabili a
quelli di una buona rotocalcografia). Altri
software consentono di ottimizzare il
piazzamento del packaging sul foglio o
I'inchiostrazione dei rulli anilox, ridu-
cendo i tempi di avviamento e, di con- p
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seguenza, lo scarto di materiale. Assai
interessanti, poi, 1 sistemi per la progetta-
zione di imballi in termoretraibile ed eti-
chette wrap-around, che da un lato otti-
mizzano 'uso di spazi e materaili, dal-
I’altro migliorano la comunicazione del
brand in quanto sono in grado di calco-
lare preventivamente, con simulazioni
computerizzate, la deformazione che si
avra sull’immagine con il riscaldamento
della pellicola, e di effettuare quindi le
opportune correzioni. Le etichette wrap-
around, shrink sleeve e stretch, spesso
usate per le multiconfezioni, sono un ti-
pico caso di stampa flessografica e sono
un settore di particolare importanza
quando si parla di imballaggi eco-soste-
nibili perché, sostituendo imballi tradi-
zionali in vetro o cartone con pellicole
leggere e di plastiche riciclabili, consen-
tono di ridurre in maniera significativa il
volume dei rifiuti solidi urbani. Per
esempio, lo studio effettuato su una
multi confezione di tre barattoli di chili
pronto ha dimostrato che, rispetto alla
scatola in cartoncino, la confezione in
sleeve termoretraibile consuma il 35%
di energia in meno e pesa solo il 19%.
Altri vantaggi delle etichette termore-
traibili che le rendono particolarmente
appetibili per il marketing delle aziende
sono I’ampia superficie che lasciano di-
sponibile per visualizzare il brand o co-
municare, la liberta grafica che consen-
tono, la convenienza economica, la faci-
lita di riciclaggio (sono molto semplici
da separare dal resto della confezione) e
la difficolta di manomissione. Di contro
richiedono dei designer particolarmente
creativi e tenaci, capaci di immaginare il
risultato del loro lavoro in 3D (il design
“piatto” non funziona), comprese le ine-
vitabili deformazioni date dalla termo-
retrazione e le differenze di intensita
cromatica nelle aree pitt 0 meno “stira-
te”. Per non parlare del fatto che la tra-
sparenza del materiale, soprattutto dove
molto esteso, puo fare apparire la grafi-
"a della confezione sottostante, con ine-
vitabili e poco estetiche sovrapposizio-
ni. Tutto ¢id fino a poco tempo fa impo-
neva la stampa di molte prove e la pro-
duzione di mock-up fisici, con allunga-
mento dei tempi e spreco di materiali. I
software che permettono di creare dei
veri e propri prototipi virtuali tridimen-
sionali risolvono questi problemi, soddi-
sfacendo da un lato il brand owner, che
vede rispettata I’integrita del proprio
marchio, dall’altro i designer, che pos-
sono sbrigliare la propria creativita, infi-
ne lo stampatore, al quale viene assicu-
rata la fattibilita del progetto.

Anche i macchinari di nuova genera-

zione sono decisamente pit eco-friendly
rispetto a quelli in uso in passato. Negli
ultimi vent’anni sono stati fatti enormi
progressi sia nell’ambito del consumo
energetico sia per quanto riguarda I'im-
piego di sostanze, soprattutto solventi,
nocive. Con i motori sincroni, per esem-
pio, che permettono I azionamento diret-
to senza ingranaggi intermedi, una mac-
china prodotta oggi consuma cirea il
60% di energia in meno rispetto a un
modello di una decina d’anni fa. Le tec-
nologie piu sofisticate e precise, inoltre,
consentono messe a punto rapide, con
conseguente riduzione degli scarti di ma-
teriale impiegati durante 1’avviamento.
Stesso discorso vale per i rulli di anilox:
quelli pit recenti, come lo Sleeve Anilox
Gold di Simec, sono prodotti con sistemi
che riducono I'utilizzo di materie prime
inquinanti (per esempio colle), hanno
una vita utile pilt lunga e, una volta di-
smessi, sono rigenerati per produrre altri
rulli. Le nuove tipologie di incisione del-
le cellette inchiostranti, poi, permettono
di migliorarne ’efficienza con un rispar-
mio di inchiostro di circa il 30% e una
minore esigenza di operazioni di lavag-
gio. La pulizia avviene senza solventi o
sostanze aggressive, ma con semplice bi-
carbonato di sodio.

MATERIALI
DI CONSUMO

Molto importante nell’ambito di un
flusso produttivo il pit possibile eco-
compatibile € il controllo esercitato sui
materiali di consumo. Dei rulli anilox
abbiamo gia parlato; per quanto riguarda
invece i cliché, un grande passo avanti e
stato fatto con il passaggio dalla gomma
ai polimeri con incisione digitale, fino
alla sostituzione delle matrici tradiziona-
li con le sleeve. In questo campo ¢ all’a-
vanguardia Dupont, che produce un tipo
di lastre a tecnologia termica, le Cyrel
Fast. Comparate con le tradizionali lastre
a solvente, permettono una riduzione
delle emissioni di gas serra di circa il
52%, con risparmio energetico del 63%.
L’impatto ambientale ¢ ridotto non solo
perché manca ovviamente tutto il ciclo
di produzione e smaltimento del solven-
te, ma anche perché non ¢& necessario al-
cun forno per I'essiccamento (operazio-
ne che consuma molta energia) o sistema
di distillazione; inoltre le condizioni di
lavoro sono migliorate dall’assenza di
sostanze maleodoranti, il che permette
anche di installare gli impianti vicino al-
le zone residenziali. Le caratteristiche
positive del Cyrel Fast (e della flessogra-

100 LARGO CONSUMO n. 12/2010

Ritaglio stampa

ad wuso esclusivo

del destinatario,

non riproducibile.

www.ecostampa.it

068864

Planet Life Economy Foundation



Mensile [| Data 12-2010
Pagina 99/102
Foglio 3 f 4

IMBALLAGGIO

fia in generale) sono cosi riassunte da
Julien Ivars, packaging purchasing ma-
nager di Entremont: «Grazie al proces-
so flessografico e al Cyrel Fast abbiamo
tre vantaggi chiave: riduzione dei costi,
maggiore flessibilita per il nostro proces-
s0 industriale (risparmio di tempo, nes-
sun cilindro da cambiare per ogni pro-
mozione) e un impatto positivo per la no-
stra politica di sviluppo sostenibile: pro-
gettiamo infatti di risparmiare oltre 900
tonnellate di CO,».

Per quanto riguarda gli inchiostri, in-
vece, va detto che per la stampa su sup-
porto sintetico (ovvero per gli shopper
dei supermercati, tanto per fare un
esempio) sono stati fino a oggi usati in-
chiostri con solventi a base poliammidi-
ca, molto brillanti, o a base nitro, termo-
resistenti oltre che brillanti. I nuovi in-
chiostri a base acqua sono oggi in grado
di competere con quelli a base solvente,
offrendo prestazioni analoghe in termini
di brillantezza, rapida asciugatura, resi-
stenza meccanica e stabilita in stampa.
Molto interessante al proposito la pre-
sentazione, al convegno “GoGreen with
Flexo™, della serie Idrostar di Superco-
lor, un’azienda del gruppo Samor.
Questi inchiostri all’acqua, certificati
OK compost, hanno inoltre il vantaggio
di non essere infiammabili e anche per
la pulizia dell’impianto non richiedono
I’uso di sostanze chimiche ma semplice-
mente di acqua. Soprattutto si riveleran-
no preziosi quando, dal primo gennaio
2011, entrera in vigore il divieto di com-
mercializzazione dei sacchetti per la
spesa di plastica non biodegradabili: con
gli inchiostri Idrostar, infatti, & possibile
decorare gli shopper rispettando le nor-
mative in fatto di biodegradabilita, di-
sintegrabilita, assenza di effetti negativi
sull’operazione di compostaggio e as-
senza di metalli pesanti.

E quando si richiede un prodotto piu
ricercato? Che si tratti di una scatola o
di un sacchetto, spessissimo la scelta
del creativo che intenda suggerire un’i-
dea di lusso, di preziosita, di rarita ¢
quella della stampa a caldo. Si tratta del
trasferimento di un grafismo riprodotto
su un cliché attraverso un nastro colora-
to: la stampa avviene per un’azione sa-
pientemente combinata di calore e pres-
sione. Esistono ricchi campionari di co-
lori, ma i nastri piu utilizzati sono gli ori
e gli argenti, costituiti da una pellicola
in poliestere sulla quale sono spalmati
strati sottili di diverse lacche con fun-
zioni di pigmentazione, metallizzazio-
ne, protettiva. E un materiale ecologi-
co? E il processo di applicazione che
impatto ambientale ha? Jana Kokrha-

" Inchiostri: cambio di rotta “green”

Fino a poco tempo fa “inchiostro” era sinonimo di sostanza chimica e
inquinante. Oggi non piil, grazie alla sensibilita crescente dei produttori di in-
chiostri per le tematic}le ambientali, certo stimolati anche dalle sempre piit ri-
gorose normative legate soprattutto alla stampa di imballi per alimenti, un set-
tore di considerevole peso sia per Toffset sia per la flessografia, oltre che dalla
crescente sensibilizzazione dell'opinione pubblica: il caso del latte per Iinfan-
zia allITX che nel 2005 ha portato al ritiro in tutta Europa di migliaia di con-
fezioni di prodotto ha fatto scuola. Delle due componenti principali degli in-
chiostri — i pigmenti e i leganti, o solventi —, la prima & stata sostituita abba-
stanza facilmente con composti di origine naturale; pit complesso si & presen-
tato il passaggio dai solventi minerali a base di idrocarburi a quelli vegetali o
addirittura allacqua, anche perché i derivati del petrolio, estremamente vola-
tili, consentivano perfomlance migliuri in termini di assorbimento da parte
del supporto e velocita di asciugatura. Risolti pero alcuni dei problemi tecnici,
ormai tutti i grandi produttori di inchiostri hanno nei loro cataloghi serie a ba-
se vegetale, spesso certificate, nelle quali gli idrocarburi hanno ceduto il posto
a olio di lino e di soia. Vanno ricordate — oltre agli inchiostri Idrostar di Super-
color citati nell’articolo — la serie Earth di Sun Chemical (che oltre ai colori
di quadricromia offre anche dei Pantone eco-friendly) e la Mga di Huber,
progettata specificamente per il packaging alimentare, con bassissime percen-
tuali di migrazione del colore e assenza di odori. Insomma, la gamma & davve-
ro ampia (ci sono anche tinte fluorescenti o metallizzate) e le prestazioni para-
gonabili ormai a quelle degli inchiostri tradizionali, con la possibilita di stam-
pare su qualsiasi supporto cartaceo, dalla patinata al cartoncino, ma anche su
%aminati o materie plastiche. Anzi, essendo gli inchiostri vegetali piti lucidi di
quelli tradizionali, a volte si pud anche evitare la fase di verniciatura, costosa e
inquinante (oltre al consumo di energia va considerato I'impiego di un com-
posto chimico). E la bella notizia & che questi inchiostri vegetali non incidono,
se non in minima parte, sul costo finale del prodotto, sia perché di poco pint
costosi di quelli tradizionali. sia perché sul conto economico finale della pro-

duzione di un packaging la voce inchiostro & comunque sempre minima.

nek, amministratore delegato di Luxo-
ro, rappresentante in Italia dei prodotti
del leader mondiale nella produzione di
nastri per caldo, I’americana Kurz, ri-
corda che, per non incidere sulla ricicla-
bilita complessiva dell’imballaggio (per
esempio repulping di carta e cartonci-
no), la foglia d’oro della decorazione a
caldo non deve superare lo 0,06% del
peso del supporto. Sembra poco, ma e
in realta tantissimo se si considera che
lo spessore della foglia non supera i 3
micron. La pellicola di poliestere che
sorregge la foglia & poi perfettamente
riciclabile. Per quanto riguarda, invece,
il processo applicativo della decorazio-
ne a caldo, per essere ecocompatibile
questo deve avvenire in determinate
condizioni, ovvero a secco, senza |’uti-
lizzo di solventi e con procedimenti
conseguentemente inodore.

UNA CASE HISTORY
INTERESSANTE

La stampa flessografica si dimostra
cosi alleata di primo piano per la produ-

LARGO CONSUMO n. 12/2010

zione di imballaggi eco-sostenibili. Un
esempio molto interessante ¢ rappresen-
tato dalla biobottle recentemente propo-
sta da Acqua Sant’Anna (gruppo Ber-
tone), riconoscibile dal pubblico perché
caratterizzata da un delicato colore ver-
de. Non & certo questo, pero, cio che la
contraddistingue dalle numerose botti-
glie in Pet, bensi 1’essere prodotta con
una plastica ottenuta al 100% da mate-
rie vegetali e non da idrocarburi, stam-
pata poi, etichetta compresa, in flesso-
grafia, con inchiostri all’acqua. Un otti-
mo esempio di quel nuovo slogan “dal-
la culla alla culla” che, al posto del vec-
chio “dalla culla alla tomba”, identifica
i nuovi processi produttivi nei quali nul-
la va buttato, ma ogni prodotto diventa
materia prima di un nuovo ciclo grazie
alle operazioni di raccolta e riciclaggio.
Nel caso delle biobottle, il materiale po-
trebbe per esempio essere tranquilla-
mente gettato con i rifiuti della frazione
umida, e quindi avviato al compostag-
gio. Tuttavia, né la cultura del consuma-
tore finale né la normativa della raccolta
rifiuti rendono questa soluzione facil-
mente attuabile, per cui le biobottle »
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