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ECOLOGIA E CARTA
IL PROBLEMA DEI COMPOSTI CLORO-ORGANICI E LA SERIE ECOIRIS

Nell’ultimo decennio i fattori ambientali sono diventati sempre
pitt importanti per il comportamento e per lo sviluppo dell’impresa

industriale.

L’impresa & sempre pid vincolata da fattori sociali e dalla
consapevolezza che il suo sviluppo avvenga in modo compatibile con
l’ambiente.

Si & creato e si sviluppera ancor piu negli anni Novanta uno
scenario nel quale, accanto a fattori economici e competitivi di
tipo tradizionale, cresceranno di importanza gquelli di tipo socio~-
ambientale, con 1 loro vincoli, le loro opportunita e la loro
indeterminatezza.

Proviamo ad accennare ad alcune caratteristiche 1legate alle
problematiche ambientali:

- le problematiche ambientali sono relativamente giovani e
contengono una forte componente emotiva;

- sono una conseguenza dell’aumentata diffidenza nei confronti
della tecnologia e dell’industria;

- enfatizzazione dei problemi ambientali da parte dei mass-media;
- diminuita credibilita dell’industria:
- proliferazione delle leggi e regolamenti in materia ambientale;

- carenze e disfunzioni nelle strutture amministrative preposte ai
controlli in materia ambientale;

- Evoluzione dei movimenti ambientalisti da movimenti di opinioni
a movimenti politici;

(1) INTRODUZIONE AL SETTORE CARTARIO

I1 rapporto tra la carta e le problematiche ambientalli &
estremamente complesso e articolato, la produzione di prodotti
cartacei nel 1990 & stata di poco inferiore ai 240 milioni di ton.
L’energia, l‘acqua e le materie prime per la produzione di questi
prodotti cartacei sono enormi: 1l’impatto ambientale di questo
settore industriale & cosi ampio e diffuso con pochi esempi nella
vita delle societa industrializzate e in via di sviluppo.



Gli aspetti economici del settore sono ugualmente impressionanti:
il giro di affari & vicino ai 60 miliardi di dollari e le persone
direttamente impiegate nella produzione e nella trasformazione di
gquesto prodotto sono superiori nel mondo al 3 milioni.

TABELLA 1 Produzione annua di carta e cartone suddivisa per
aree geografiche e politiche (1930)
1990
= PRODUZIONE MONDIALE 239
DI CARTA (10° ton)
- PAELESI INDUSTRIALIZZATI {A) 197
ECONOMIA DI MERCATO
- PAESI IN VIA SVILUPPO {(B) 27
- PAEST ECONOMIA PIANIFICATA (C) 15

CENTRALMENTE

fonte: PPI (Pulp & Paper International)

Paesi ad economia pianificata

Paesi in via di sviluppo

Paesi industtializzati

Fig.n® |

fig. 1 : produzione mondiale di carta suddivisa per aree geografi-
che e socio-politiche

Contrariamente alla tendenza degli altri settori industriali, e
come si pud notare dalla tabella sovraesposta, la produzione di
carta & ancora concentrata nei paesi industrializzati.
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Pur essendo ritenuto un prodotto a basso valore aggiunto e cosl
comune da essere considerato povero, viene ancorfoggi prodotto per
1782 % della produzione totale mondiale nei paesi considerati

Cl

avanzati. .
La spiegazione di questo fenomeno & che questo settore richiede

notevoli investimenti conseguenti all’evoluzione costante del
macchinari usati nei processi produttivi, la tradizione,
l’organizzazione industriale e 1lfutilizzo di personale altamente
qualificato in grado di gestire una tecnologia sempre pil avanzata

e informatizzata.

TABELLA 2 PRODUZIONE MONDIALE DI CARTA E CARTONE DIVISA PER
TIPOLOGIE DI PRODOTTI (milioni di ton.)
- PRODUZIONE MONDIALE DI 234
CARTA E CARTONE (1990)
= CARTA DA GIORNALE 33 14.1 %
- CARTA DA STAMPA E SCRIVERE 67 28.6 %
- IMBALLO 88 37.6 %
= ALTRE TIPOLOGIE 46 19.7 %

fonte: PPI .
: Giornale
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Imballo

suddivisione della produzione mondiale di carta e cartone
(1990) in tipologie di prodotti.

fig. 2

lLa TABELLA 2 mostra come la carta ed il cartone vengano in gran
parte assorbiti dal settore dellsa trasformazione.
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PRODUZIONE EUROPEA DI CARTA E CARTONE (1990)

GERMANIA(esclusa DDR)

FINLANDIA

SVEZTIA
GRAN BRETAGNA

SPAGNA
PORTOGALLO
DANIMARCA

FRANCIA
ITALIA
AUSTRIA
OLANDA
NORVEGIA
SVIZZERA
BELGIO
GRECTA
IRLANDA
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TABELLA 4 PRODUZIONE MONDIALE DI CELLULOSA PER TIPOLOGIE DI
PRODOTTO (1989/1990)

CELLULOSA ALTRI

TOTALE CHIMICA MECCANICA TIPI

1990 1990 1990 1990

PRODUZIONE MONDIALE DI 161 118 36 7
CELLULOSA (10%ton)

EUROPA OCC. 32 20 11 1

EUROPA EST 12 8 3 1

NORD AMERICA 81 62 17 2

AMERICA LATINA 7 5 1 1

ASIA 24 19 3 2

ALTRI 5 3 1 1

fonte: PPI
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Fig. 4: Produzione mondiale di cellulosa per tipologie di prodotto

La produzione di fibre cellulosiche & ancora adesso prevalentenen-
te rivolta all’ottenimento di pasta chimica (73%), ma si prevede
che in prossimo futuro sara dato spazio alla produzione di paste
ad alta resa come la CTMP e la TMP.



La produzione & concentrata nei paesi del Norxrd Europa e del Nord
America (USA e CANADA) grazie sopratutto alla grande disponibilita
di territori da dedicare a questo utilizzo.

Si prevede che fra circa 10 anni il Sud America diventera il paese
con il pit alto sviluppo nella produzione di cellulosa

Vediamo di descrivere brevemente la situazione italiana.

TABELLA 5 BILANCIA COMMERCIALE ITALIANA DEL SETTORE ANNI 1989~
1990 (dati in 1000 ton)
1989 1990

imp. esp. saldo imp. esp. saldo
PASTE PER CARTE 2181 75 =2106 2130 78 ~=2052
(CELLULOSA)
CARTA DA MACERO 922 3 - 919 748 7 = 741
CARTE E CARTONI 2492 1374 -1118 2760 1407 -1353
TOTALE 5595 1452 -4143 5638 1492 =4146

fonte: INSTAT

La bilancia dei pagamenti registra un forte passivo sia per
1/importazione della cellulosa e sia per 1’/importazione diretta di
prodotti finiti (carta e cartone).

TABELLA 6 PRODUZIONE DI CARTA E CARTONI IN ITALIA NEGLI ANNI
1989 E 1990 (migliaia di ton)

1989 1990
PRODUZIONE 5.640 5.582
CARTA DA GIORNALE 252 233
CARTA DA STAMPA E SCRIVERE 2.283 2.242
IMBALLO 2.690 2.673
ALTRE TIPOLOGIE 415 434

fonte: INSTAT
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fig. 5: produzione italiana di carta e cartone (1990) suddivisa
per tipologie.



(2) PRINCIPALI PROBLEMI ECOLOGICI CAUSATI DALL‘INDUSTRIA DELLA
CARTA [ DELLA CELLULOSA.

(a) PATRIMONIO FORESTALE E GESTIONE DEL TERRITORIO

- Il problema principale riguardante il patrimonio forestale e
la piantagione di specie non native (es. Eucaliptus in Spagna e
Portogallo, e di conifere nel Regno Unito).

Questo sistema, evidentemente molto vantaggioso per le cartiere
sotto vari aspetti, basato sulla distruzione dell’ecosistena
preesistente ed il reimboschimento di vaste aree con una sola
specie di piante & causa di ben prevedibili danni al territorio
comparabili a guelli provocati dalle monocolture.

Nella Penisola Iberica sono in atto delle campagne contro le
piantagioni di eucalipto: queste dimostrazioni sono destinate a
diffondersi in tutta 17Europa con possibili boicottaggl nei con-
fronti di quei prodotti cartacei contenenti cellulosa provenien-

te da questo tipo di piante;

- L’impiego non controllato delle tecniche biogenetiche per la se-
lezione di specie ad alta resa in cellulosa e con minore conte-
nuto di lignina, che tendano a massimizzare la produzione di
cellulosa potrebbe, se non controllate e sperimentate oppor-
tunamente, causare danni non immediatamente quantificabili e

prevedibili per l‘’ambiente.

-~ I1 problema delle piogge acide, la cui origine viene erroneamen-
te imputata all’inquinamento provocato dalla produzione carta-
ria, & un’altra causa di distruzione delle foreste soprattutto
nel Centro Europa.
anche il problema della deforestazione viene Jgeneralmente impu-
tato alla produzione della carta.

L’opinione pubblica non & stata informata sufficentemente che
una buona e redditizia pratica della silvicultura (wood mana-
gement) migliora 1‘/ambiente forestale e che in questo momento
vengono piantati pit alberi di quanti non ne vengano tagliati
(es.: nelle foreste della MoDo in Finlandia per ogni albero
abbattuto ne vengono piantati due).

Alla mentalita di deforestazione selvaggia si & sostituita quel-
la, pit produttiva ed economicamente vantaggiosa, di mantenimen-
to o addirittura incremento del atrimonio forestale come risorsa
naturale.

Nella prima meta del secolo il fabbisogno di cellulosa per la
produzione di carta ha contribuito al depauperamento del patri-
monio forestale del nostro pianeta.

Negli ultimi decenni, almeno nei paesi piu industrializzati, il
trend ha invertito gquesta tendenza tanto che le superfici bo-
schive in Europa, Nord America ed Estremo Oriente sono notevol-
mente aumentate.

Per fare un esempio, la disponibilitd di legname in Svezia
(dove la meta della superficie totale del paese & dedicata
all’industria forestale) sara nel 2000 quasi il doppio di
quella disponibile agli inizi di questo secolo.



(b) PRODUZIONE DELLA CARTA E DELLA CELLULOSA

L’industria cartaria utilizza notevoli guantita di risorse
naturali e materie prime, non sempre indispensabili.

Oottimizzando l/’efficienza delle macchine e dei cicli produttivi,
limitando 1l7utilizzo dei composti chimici o sostituendone alcuni
con altri meno inguinanti, probabilmente si ridurrebbero i1 costi e
si limiterebbe il problema ecologico.

In particolare si potrebbe agire:

- L’impiego di enormi quantita di acqua fresca pud essere arginato
con una progressiva chiusura del ciclo delle acque.

- Ottimizzazione dei processi di produzione di energia.

— Abbattimento delle emissioni gassose (anidride solforosa, ossidi
di azoto, particolato, odore).

- Diminuzione del carico inquinante degli scarichi liquidi conte-
nenti solidi sospesi e sostanze organiche poco degradabill.

- Eliminazione dei composti cloro-organici provenienti dalle acque
usate nei processi di sbianca della cellulosa e presenti nella
carta (attuale e grave & il problema della presenza di diossine

in carta).

- Limitazione nell’uso di sostanze chimiche e additivi non sempre
indispensabili nella produzione della carta (es. candeggianti
ottici).

- Migliore wutilizzo del legno tramite la diffusione del sistemi

TMP e CTMP per la produzione della cellulosa.

I vantaggi ambientali derivanti dall’alta utilizzazione del le-
gno con bassi 1livelli di sbianca potrebbero controbilanciare la
minore qualita della carta prodotta con fibre di legno.

(c) USO DELLA CARTA

I problemi ecologici legati all‘utilizzo della carta sono
molteplici e riguardano sia il consumo che lo smaltimento od il

recupero.

I prodotti cartacei possono essere riciclati per produrre carte
con minori qualita delle precedenti o© comungue poOsSSONO essere

facilmente smaltiti.

- Un problema ecologico di carattere generale & il consumo elevato

e talvolta inutile di prodotti e risorse causato dal consu-
mismo.
Questa spinta al consumo & sl il motore trainante dell’econonia,
migliora, almeno in parte, il livello di vita di tutti noi, a
scapito perd dell’aspetto ecologico. Si tratta di trovare un
compromesso tra consumo smisurato e sviluppo economico.



- Molti prodotti ritenuti inquinanti (es. sacchetti di polietile-

ne, imballagyli e confézioni varie) potrebbero essere sostituiti
con prodotti cartacei di simili caratteristiche.
In tal senso una legge entrata in vigore nel dicembre scorso in
Germania impone a produttori, trasformatori e commercianti 17uso
di imballaggi riciclabili per favorire il riutilizzo della carta
e degli altri materiali impiegati in questo settore.

- Da non dimenticare & il problema del sovraccarico delle disca-
riche e degli inceneritori di rifiuti solidi urbani. La maggior
parte della carta non utilizzata viene accumulata nelle disca-
riche.

Questo si traduce in un doppioc onere per la societad: il costo di
smaltimento della carta ed 1l costo superiore per le aziende do-
vuto dall’acquisto di materia prima vergine.

Avendo a disposizione una maggiore gquantita di fibre di riciclo,
il taglio dei boschi sarebbe meno esasperato e risolverebbe al-
tri problemi gia accennati.

- Nonostante l’utilizzo del macero come materia prima risolva sva-
riati problemi, non sono da dimenticare gli inconvenienti
causati da questo processo produttivo.

La lavorazione del macero & causa di inquinamento delle acque in
fase di disinchiostrazione, datc sia dai composti chimici usati
che dagli inchiostri presenti nella carta.

La carta come oggi la conosciamo, costituita principalmente di
fibre di cellulosa, & stata il primo e piu diffuso manufatto della
storia umana nato come risultato di una attivita di riciclaggio.

Mentre il papiro derivava da una pianta acquatica che cresceva
abbondante lungo le rive del fiume Nilo e la pergamena veniva
fatta dalle pelli degli animali (agnelli, capre e vitelli), la
carta fatta dagli arabi e dagli europei utilizzava esclusivamente
gli scarti delle botteghe tessili, i cordami usati delle navi e

gli stracci.
Nel medioevo la principale materia prima erano gli stracci.

La colla, indispensabile per poter fissare 1’inchiostro sulla
superficie del foglio impedendogli di sbavare, si otteneva per
bollitura prolungata dei residui del pellame da concia (carniccio)
altrimenti del tutto inutilizzabili. :

Prodotta per centinaia di anni con materiali di recupero, la carta
era in qualche maniera contingentata dalla mancanza di materie
prime che consentiva di tenerne artificiosamente alto il prezzo e
contenerne i consumi. :

La situazione odierna & invece diversa: ogni giorno montagne di
giornali, riviste, elenchi telefonici, involucri vengono consumati
ed eliminati: 1’avvento dell’informatica, c¢he preannunciava la
morte della carta, ha svolto, almeno fino a gquesto momento, un
effetto contrario dilatandone 1 consumi.

Il consumo pro-capite all’anno di carta ha superato 1 320 kg in
USA, 1 210 nella CEE e i 120 in Italia.

10



..........
eeeee




T 1limiti all‘utilizzo di paste ottenute usando il macero come
materia prima sono dati dalle caratteristiche molto modeste della
carta che ne risulta e nonostante sia utilizzabile per fabbricare
svariati prodotti , incorre in severe limitazionli (es. non pud
essere utilizzata nella produzione dell’imballaggio per alimenti o
per carte a lunga conservazione).

La stampabilita & modesta per 1l colore e la superficie, inoltre
le fibre possono essere riciclate solo per un numero limitato di
volte.

Viene utilizzata, pressoché esclusivamente, nella fabbricazione
della carta da giornale, dei cartoni da imballo e delle gualita
meno pregiate del "tissue".

L’impiego della carta riciclata per usi grafici e di stampa & poco
diffuso e limitato a gquelle situazioni in cui si intende dare
testimonianza di un particolare impegno ambientalista.

Restano poi i problemi dello smaltimento dei fanghi di disinchio-
strazione e del depurazione delle acque di scarico.

(d) IMMAGINE ESTERNA

Negli ultimi anni 1‘immagine di un’azienda & legata sl alla
qualita dei prodotti che immette nel nercato, ma soprattutto al
suo impegno ecologico.

Un‘azienda impegnata nel campo ecologico & ben vista dall’opinione
ubblica e pud sfruttare questo fattore per un migliore

inserimento nel mercato.
T1 mercato infatti & molto influenzato dalle problematiche

ambientali e un impresa od un settore industriale preso di mira
dalle associazioni ambientaliste di certo avra notevoli difficolta
se non modifica la propria politica.

I movimenti ambientalisti pit sensibili, Greenpeace in testa,
stanno dirigendo 1la loro attenzione e la 1loro capacita di
mobilitazione gia da qualche anno verso un altro tipo di
problematica della carta: la protezione dell’ambiente verso quei
rischi che derivano dal processo di fabbricazione della cellulosa,
dall’abuso del consumo di carta e dall’impiego di prodotti chimici
in carta.

Questi movimenti hanno un grosso potere di sensibilizzazione
dell’opinione pubblica e soprattutto nell’ultimo decennio hanno
condizionato il mercato e spinto l/approvazione di leggi sia a
livello di Comunita Economica Europea che di singoli paesi.

Paese trainante in questo campo & la Germania dove i problemi sSONO
particolarmente sentiti e 1’opinione pubblica notevolmente
coinvolta.

La legislazione tedesca & il punto di riferimento anche per gli
altri paesi europei. ‘

A causa o grazie a questi movimenti ecologisti 1/immagine di
un’azienda & sempre pid legata al suo impegno ambientalista oltre
che alla qualita dei suoi prodotti e servizi.

Il rispetto delle norme ecologiche pud essere sfruttato per un
nigliore inserimento nel mercato, sta di fatto che un impegno 1in
tal senso pud essere sfruttato come pubblicita.

12



(e) COMPOSTI CLORO-ORGANICI E CARTA

La causa delle vivaci contestazioni da parte degli ecologisti
verso il settore cartario (Greenpeace in testa) & stata il
rilevamento di tracce di diossina nei prodotti cartari, in
particolare nei pannolini e nei contenitori per alimenti (es.
latte).

lLa rimozione del cloro e dei suvi derivati dal processi di sbianca
della cellulosa hanno permesso di ridurre sensibilmente 1la
formazione di diossina e degli altri composti cloro-organici.
Questa sostanza (in realta si tratta di 75 composti chimici
diversi) si forma anche in processi diversi dal settore cartario
(incenerimento dei rifiuti solidi urbani, combustione dei derivati
del petrolio, combustione del legno e delle foreste) e si trova
ormai dispersa e diffusa nell’ambiente.

Inoltre, & rilevabile in guantita molto piccole data 1’estrema
sensibilita delle moderne strumentazioni analitiche.

La «classe delle sostanze generalmente chiamate DIOSSINE e
costituita da 75 composti, tra i gquali il pit tristemente famoso &
i1 2,3,7,8-tetracloro-p-~dibenzodiossina (2,3,7,8=TCDD) protago-
nista della tragedia di Seveso.

Questo sostanza chimica & stata associata dal pubblico e dai mezzi
di comunicazione al composto pill pericoloso della serie per la
salute dell’uomo.

Cle s

Ct

2,3,7.8-TCDD

2,3,78-TCDF

fig. 7: formula chimica dei diossine e del dibenzofurani.

13



Alcuni movimenti ecologici stanno mettendo lfaccento sui possibili
rischi che comporta il rilascio di quantitd infinitesinme di TCDD
(TetraCloro dibenzodiossine) e DBF (dibenzofurani) ed in tal senso
i1 loro obbiettivo & l’eliminazione di tutti i composti organici
clorurati (0X) dagli scarichi di sbianca della cellulosa e delle

cartiere.

gi +tratta di una sfida dalle enormi implicazioni economiche e
tecnologiche.

cambiare del tutto il processo di sbianca significa riconvertire
radicalmente impianti molto costosi e sopratutto passare da una
tecnologia watura collaudata ed estremamente efficiente a nuovi
processl assai meno sperimentati.

Anche se questo valore non pud essere considerato 17indice di una
eventuale nocivita o descrivere da solo 1/impatto ambientale
dell’industria cartaria, serve comunque come mezzo di valutazione
del processo dell’imbianchimento per quanto riguarda 1’uso del
cloro e dei suoi derivati e dell’efficienza degli impianti di
depurazione delle acque di scarico.

TABELLA 8 : QUANTITA‘ DI COMPOSTIA CLORO-ORGANICI IN kg PRODOTTI
PER TONNELLATA DI CELLULOSA IN FUNZIONE DELL’AGENTE

SBIANCANTE UTILIZZATO (kg/ton).

kg OX
CLORO (Cl,) > 5
IPOCLORITO (OCl™) > 2
DIOSSIDO DI CLORO (ClO,) > 0.8
PEROSSIDO DI IDROGENO %Hzoz) < 0.02
< 0.02

OSSIGENO (0p)

E' stata elaborata una formula che, correla la quantita e il tipo
di agenti sbiancanti impiegato con la guantita di composti cloro-
organici (espressi come A0OX) c¢he si formano e vanno a depositarsi

nelle acque di scarico:

AOX = 0.1*(C+D/5)

dove AO0X = kg/t di composti cloro-organici
estratti dalle acque di scarico

C = kg/t di cloro gas (Clj)
impiegati nella sbianca
D = kg/t di diossido di cloro (ClOjy)

impiegati nella sbianca

I nuovi processi alternativi all‘uso del cloro e dei suoi derivati
non riescono, ancora, a garantire un grado di bianco elevato cone

quello ottenuto con il cloro.

La sperimentazione sta utilizzando 1l’ossigeno per la
delignificazione e ozono e acqua ossigenata per la sbianca.

I1 risultato & una pasta di buona qualita, piuttosto costosa (+
circa 10%) e di un colore leggermente avoriato, sinile a gquello
della cellulosa naturale di cotone.

Le acque reflue non contengono OX. (composti cloro-organici).
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I composti cloro-organici presenti in carta sono ritenuti una
delle cause della scarsa conservazione della carta nel tempo
prodotta negli ultimi 150 anni.

Interagendo con i raggi UV, gli atomi di cloro formano radicali
liberi che provocano reazioni di ossidazione della carta e causano
la formazione di acido cloridrico che degrada le fibre della
cellulosa idrolizzandola.

Anche se la formazione di diossina non & il problema principale
dato dalla sbianca, occorre sottolineare che & stata quella che ha
attirato 1‘attenzione dell’opinione pubblica sulla gravita dei
conposti cloro-organici provenienti dalla sbianca della cellulosa.
I composti cloro-organici hanno nei confronti della carta una
forte affinitd e pertanto non possono migrare facilmente.

La caratteristica peggiore & data dall’accumulano nel fegato e nei
tessuti adiposi dell’uomo e degli animali.

Allo stato attuale, nella sbianca della cellulosa al solfato l’uso
del cloro elementare (Cl,) e dei suoi derivati non pud essere
eliminato completamente senza alterare la gualita della pasta
ottenuta {cone il grado di bianco, pulizia, opacita,
caratteristiche fisico-meccaniche) anche se numerose fabbriche di
cellulosa stanno sperimentando dei processi alternativi: per la
prima meta del 1993 & prevista una limitata disponibilita di
cellulosa al solfato bianchita senza composti del cloro e di
qualita accettabile.

in un tempo relativamente breve (3-4 anni) in molte fabbriche di
cellulosa & stato possibile sostituire (al prezzo di grandi
ristrutturazioni e di investimenti dell‘ordine delle centinaia di
milioni di dollari) fino all’80 % dell’uso del cloro elementare
con ossigeno e biossido di cloro (Cl03), come per esenpio in

canada e in Svegia.
La sostituzione totale del cloro elementare, causa prima &

rincipale della formazione di composti cloro-organici, & ancora
in questa tipologia di cellulosa problematica ma non impossibile.

Nel caso delle paste al solfito la situazione & molto diversa in
quanto la pasta greggia di cellulosa @ pitt bianca e richiede
condizioni di sbianca meno drastiche: il cloro & ormai stato quasi
completanente sostituito a favore del biossido di cloro e di
ossidanti meno inguinanti come 1l‘ossigeno, il perossido d’idrogeno
(acqua ossigenata) e 1/0zono.

Ma perché viene utilizzato il cloro e i suol composti nella

fabbricazione della cellulosa?
Questi agenti sbiancanti servono a purificare e rendere bianca la

cellulosa dopo il passaggio della cottura dai residui della
lignina e delle altre sostanze costituenti il legno c¢he la
rendono, in funzione del tipo di legno e del processo utilizzato,

colore marrone.
Reagendo con la lignina e con le altre sostanze, il cloro, ma
anche i suoi derivati, formano dei composti molto complessi che

vengono generalmente chiamati composti cloro-organici (OX}.

Uno dei problemi di maggior peso & dato dal fatto che i composti
clorurati (inorganici ma anche organici) sono ubiguitari e sono
ormai diffusi in tutto l’ambiente.
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I composti organici alogenati presenti nell’industria cartaria
sono prevalentemente costituiti da composti di cloro: solo poche:
sostanze organiche sono a base di bromo (come alcuni battericidi e
antilimo) o di fluoro (sostanze per rendere la carta grasso
resistente come i polimeri fluorocarburici).

Le acque sotterranee e superficiali utilizzate nel ciclo
produttivo possono essere inquinate da composti organici e
inorganici del cloro (come i solventi clorurati) o derivare dal
tratfamento di sterilizzazione delle acgue in entrata allo
stabilimento fatto impiegando ipoclorito di sodio (NaOCl) e
frequente in quelle cartiere che utilizzano le acque superficiali.

Alcuni additivi, 1le cui sostanze attive sono costituite da
composto organo-alogenati, contribuiscono all’ingquinamento della

carta, dei residui, delle acque e delle emissioni.
L’inquinamento maggiore & gquello causato dalle sostanze che

impartiscono la resistenza ad umnido basati su resine
epicloridiniche.

Gia da molto tempo @& possibile determinare analiticamente le
singole sostanze di questo gruppo (quelle identificate si contano
a migliaia) con tecniche @i laboratorio molto sofisticate e

costose.

Il metodo sviluppato dalle industrie produttrici di cellulosa, e
ancora oggi il pin diffuso, si basa sull’assorbimento da parte del
carbone attivo dei composti organici alogenati contenuti nelle

soluzioni acquose.
La grandezza ottenuta si chiama AOX. ed & possibile solo per

soluzioni acquose.

I1 wvalore AOX non fa nessuna distinzione tra le varie sostanze
organiche clorurate presenti nelle acque di scarico O 1n carta (ne
sono state identificate migliaia) ma ne sa solo 1l totale.

Questo valore non pud essere considerato l/indice di una eventuale
nocivita o descrivere da solo 1/impatto ambientale dell’industria
cartaria, serve comungue come nezzo di valutazione del processo
dell’imbianchimento per quanto riguarda l’uso del cloro e dei suoi
derivati e dell‘efficienza degli impianti di depurazione delle

acque di scarico.
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(f) LEGISLAZIONE

A conclusione della prima parte e prima di introdurre Ila
successiva, mi @& sembrato opportuno elencare la siltuazione
legislativa di alcuni importanti paesi produttori di carta e

cellulosa.

ITALIA

La legislazione italiana in materia di scarichi delle acque (legge
Merli) non prevede la determinazione dei composti cloro-organici.
Solo per la potabilitad delle acgue vengono determinati i composti
organici clorurati (esclusi i pesticidi) che devono essere
inferiori a 30 ppb (microgrammi/litro}.

Non sono previste variazioni della situazione legislativa nel
corrente anno (1992).

GERMANTA

In questo paese, che in fatto di legislazione e sensibilita
ecologica & all’avanguardia in Europa e spesso precorre i tempi e
le tendenze, sono previste 4 categorie di prodotti:

CHLORFRET

carte esenti da composti cloro-organici e prodotte con cellulose
bianchite senza lfutilizzo del cloro e dei suoi derivati.

Gli scarichi delle fabbriche di cellulosa e delle cartiere devono

essere uguali a 0 kg AOX/ton.

ELEMENTARCHLORFREIE PAPIERE
carte prodotte con cellulose il cui processo di sbianca ha dato
luogo a emissioni di AOX < 0.8 Kg/ton cellulosa e la cartiera a =<

0.27 kg/ton di carta.

CHLORARME PAPIERE

carte prodotte con cellulose il cul processo di sbianca ha dato
origine a limitate emissioni di composti cloro-organici.

La fabbrica di cellulosa deve scaricare con £ 2.4 Kkg/ton e la
cartiera a < 0.8 kg/ton carta prodotta.

CHLORHALTIGE PAPIERE
carte prodotte con cellulosa bianchita con cloro. La produzione dai
AOX/ton @i cellulosa pud arrivare fino a 8 kg e la cartiera puo

scaricare fino a 2,7 kg/ton carta di AOX;

Per quanto riguarda le acque di scarico & possibile scaricare fino
a 1 kg/ton di cellulosa (Dicembre 1990): per chi supera questo
limite sono previste sanzioni economiche (tassa ecologica) fino
alla chiusura degli stabilimenti.
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SVEZIA

Questo paese & allineato alle posizioni tedesche.
Attualmente le carte in Svezia sono classificate, in via non

ufficiale, in tre categorie:

i chlorine-free paper: carte prodotte con cellulose bianchite
e che causano scarichi di AOX inferiori a 0.1 kg per tonnel-
lata di cellulosa. Di fatto & permesso solo l’impiego di mo-
deste guantita di diossido di cloro;

ii carte contenenti una piccola gquantitad di composti organici
del cloro. I1 limite degli scarichi delle fabbriche di
cellulosa & fissato in 1 kg di AOX per tonnellata di cellu-

losa fino al 1991, in 0,5 kg di AOX per ton di cellulosa fino
al 1993 e in 0.1 kg AOX per ton di cellulosa per il 1995:

iii carte contenenti composti cloro-organici: non ci sono linmiti
Per quanto riguarda gli scarichi acquosi, sono previsti 1 seqguenti

limiti : 1,8 kg/ton AOX (1990), 1,0 kg/ton (1995) e 0,5 kg/ton
(199? non ancora determinata}.

NORVEGIA

Per questo paese, nelle acque di scarico sono stati posti guesti
limiti: 4.0 kg/ton AOX (1992), 2,5 kg/ton (1993) e 2,0 kg/ton

(1994).

FINLANDIA
E’ previsto per il 1994 il limite negli scarichi di 1,4 kg/ton AOX

CANADA

Per le acque di scarico sono previste queste limitazioni: 2,5
kg/ton A0X (199%2) e 1,5 kg/ton (1993=-1994).

In Francia, Gran Bretagna, Spagna e Portogallo la situazione e
simile a quella italiana.

EUROPA

Allo stato attuale non sono previste legislazioni partigolari
anche se la legislazione della Germania fara da guida e
riferimento per ogni futuro intervento della Comunita Europea.
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(3) GRUPPO FAVINI

11 GRUPPO FAVINI & costituito da tre aziende: la CARTIERA FAVINT,
la CARTOTECNICA FAVINI e la FAVINI S.r.1l.

La Cartiera Favini S.p.A. & un’azienda di grandi tradizioni (ha
pith di 250 anni, e da ben ottantacingue & di proprieta della
famiglia Favini), situata a Rossano Veneto in provincia di
Vicenza. :

E/ molto conosciuta livello europeo come produttrice di carte di
elevata qualita, bianche e colorate, da stampa, da scrivere e per

usi grafici.

La Cartotecnica Favini S.p.A. trasforma la materia prima carta in
prodotto finito di largo consumo per la scuola, per lfufficio, per

usi grafici.

La FAVINI S.r.l. funge da capogruppo.

PRODUZIONE ANNUA DELLA CARTIERA FAVINI S.P.A.
1989 1990 1991 1992

PRODUZIONE CARTA (ton) 21000 22000 23000 23000(*)
PRODUZIONE CARTE CHLORINE-FREE (ton) 0 10 50 450(%)

(*) previsione

La quantita di carta Cl-free prodotta & ancora molto bassa (0.2%
sulla produzione nel 1991 e 2% per il 1992) e non si prevede per
1’anno in corso uno sviluppo significativo.

Negli ultimi mesi del 1989 sono state messe a disposizione del
settore cartario italiano le prime cellulose bianchite senza
composti del cloro: si trattava di cellulose con un grado di
bianco molto pill basse delle normali cellulose chimiche bianchite
(78% ISO contro un 90% ISO) e un livello di pulizia inferiore che
perd hanno attirato l’attenzione dell’azienda.

La Cartiera Favini ha valutato industrialmente queste cellulose
chlorine~free: I prodotti ottenuti risultavano avere un grado di
bianco molto basso e caratteristiche fisico-meccaniche

insoddisfacenti.

La decisione di mettere a magazzino una serie colorata & nata
dall’esigenza di continuare nella tradizione della Favini cone
produttrice di carte colorate e di presentare un prodotto
diversificato rispetto a quanto presente nel mercato.
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Si & posta l’attenzione anche agli altri ausiliari (sopratutto
collanti e coloranti) impiegati nella produzione della carta:
alcuni di questi prodotti contenevano un livello cosl elevato di
composti cloro-organici che, anche se messi in quantitad molto
piccole (inferiori allo 0.1%), erano in grado di alterare
completamente i dati analitici delle carte esaminate da appositi

centri specializzati europei. ‘
Verso la meta del 1991 & stata completata la serie denominata

ECOIRIS, sono cominciate le prime vendite e sono stati realizzati
i primi prodotti trasformati dalla Cartotecnica Favini.

Ci sono alcune considerazioni da fare :

- La Serie ECOIRIS costituisce un prodotto nuovo che presenta le
carte chlorine-free in modo originale;

- Lo sviluppo di gquesta serie ha portato ad un effetto indotto
contribuendo:

1) ad un consolidamentc e conservazione del prodotti tradizio-
nali in un periodo in cui il mercato & caratterizzato da

forti tensioni recessionistiche;

2) ad una incentivazione della ricerca e dellc sviluppo di
nuovi prodotti che si inseriscano in un‘ottica di vrispetto
dell’ambiente e di sfruttamento di risorse alternative (ad es.
fibrille di mais, carta con le alghe);

- le linee ecologiche hanno un indotto positivo sull’immagine
dell’azienda; '

- coinvolgimento dell’intera azienda (dal reparto produttivo ai
commerciali) su tematiche ecologiche.

FONTI DI APPROVVIGIONAMENTO

CELLULOSE

Attualmente c¢i sono almeno 7 paesi produttori di cellulose
chlorine~-free (TCF=totally-chlorine-free). Queste fabbriche sono
dislocate in Canada, Svezia, Finlandia, Germania, Svizzera,

Norvegia e Spagna.
La disponibilitd di cellulosa chimica bianchita & attualmente pari
a circa 3.300.000 tonnellate (pari al 3% dell’intera produzione

mondiale) (APPENDICE 3).

A medio termine quindi, la disponibilitd di queste materie prime
dovrebbe essere, per una cartiera di piccole dimensioni come la

Favini, garantita. e ias
Per il momento, data la limitata disponibilita, non sono possibilil

accordi di fornitura superiori ad un anno.
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Queste cellulose attualmente hanno un costo equivalente sul
mercato superiore di circa il 10% rispetto a quelle fatte con

tecnologia tradizionale.

AUSILIART

In particolare per i collanti e i coloranti, nel mercato sono
reperibili prodotti adeguati a questa materia prima.
Alcune grandi case di coloranti, es. la Sandoz, stanno per

lanciare sul mercato una serie di pigmenti colorati esenti da
composti cloro-organici in sintonia con queste nuove esigenze.

T motivi che hanno condotto l‘azienda alla produzione di guesta
serie ecologica denominata ECOIRIS sono molteplici:

~ produrre un nuovo prodotto in sintonia con le nuove esigenze
del mercato europeo;

- 1l’esigenza di immettere nel mercato una carta ecologica di-
versa da quelle della concorrenza che in genere si basano
sull’impiego del riciclato;

- ricerca di nuovi sbocchi di mercato in presenza di una situa-
zione recessiva del settore;

- miglioramento dell’immagine dell’azienda;

- prospettive future interessanti per questo tipo di prodotti.

Il Gruppo Favini ha lanciato dei prodotti finiti, carta da
fotocopie, quaderni e blocchi: il target & rivolto sopratutto al
settore scolastico.

Per quanto riguarda i prodotti di cartiera lo sbocco principale e
rappresentato dal mercato tedesco e, in parte, da quello italiano
della stampa offset.

lLa serie ottenuta & stata sottoposta a rigorosi controlli
analitici da parte di un importante e prestigioso centro di
ricerca cartaria tedesco (ISEGA) e da parte di un laboratorio
italiano SGS ECOLOGIA di Padova.

Entrambi i laboratori hanno certificato un contenuto di composti
cloro-organici (espressi come AOX) inferiore ai 25 mg/kg (ppm).

Parecchioc tempo & stato dedicato dai tecnici dell’azienda e
dell’SGS ECOLOGIA di Padova alla messa a punto di un metodo
analitico semplificato per la determinazione del composti cloro-
organici (0X.): & stata inoltrata domanda di finanziamento per

1’innovazione tecnologica al Ministero dell’Industria.
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(4) CONCLUSIONI

(1) con la norma di "chi inquina paga" i consumatori continueranno
ad essere quelli a pagare.
Questo da ai consumatori la liberta di scegliere di acquistare
da aziende considerate ecologiche e di rifiutare i prodotti di
quelle aziende considerate inquinanti.

(2) C’2 bisogno di un sistema di etichettatura europea per la car-
ta e i prodotti stampati che specifichi tutti i vari criteri
ecologici specificando il contenuto, il processo di produzio-
ne, l7utilizzo di altri materiali, dell’energia, dell’acqua,
1/inquinamento causato dal processo di produzione, dallo
smaltimento dei fanghi; '

(3) abbandono del Cloro gas (Cl,) come agente sbiancante da parte
dell’industria cartaria: i —consumatori dovranno accettare, in
questa prima fase, delle carte con un grado di bianco inferio-
re a quelle in uso attualmente;

(4). i consumatori dovranno rendersi conto che la carta & prodotta

con una materia prima naturale e rinnovabile.
La carta & un prodotto riciclabile e biodegradabile, & un

prodotto poco costoso se usata come supporto per 1’informazio-
ne;

(5) 1l7industria cartaria cura le risorse forestali. Una foresta in
bugna crescita serve a consumare l’anidride carbonica e con-
tribuisce a ridurre l’effetto serra;

(6) urge una legislazione comune a tutti i paesi industrializzati
in materia di scarichi delle acque e delle emissioni, sull’uso
del cloro e suoi derivati come agente di sbianca nell’in-
dustria della cellulosa;

APPENDICE 1: aspetti storici del problena

A differenza di altre problematiche ecologiche, esiste una data
precisa che individua 1’inizio del problema e il nome della
persona che involontariamente lo ha causato: il 1774 e il chimico
svedese SCHEELE.

Le fibre vegetali in uso nel medioevo e nel rinascimento nella
fabbricazione della carta (lino, canapa, cotone) venivano
decolorate attraverso una bollitura con una soluzione alcalina
(ceneri di legno con alto contenuto di CaCO3) e con l’esposizione
alla luce del sole. :

Tn questo modo, utilizzando questi scarti sbianchiti provenienti
dalle botteghe artigiane e dalla raccolta dei cenciaioli, si
otteneva una carta bianca leggermente colorata di giallo.

Tra la bollitura nella miscela alcalina e il lavaggio finale, gli
stracci venivano esposti al sole : in queste condizioni le
sostanze coloranti naturali si  decoloravano lentamente e
gradualmente fino a diventare bianche.
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L’imbianchimento all‘aria aperta ebbe una grande diffusione
nell’Olanda dove esistevano grandi pianure e lunghe ore di luce
solare nelle stagioni primaverili ed estive, ma richiedevano
lunghi periodi di esposizione (fino a qualche nese).

Nel 1774 il chimico svedese Carl Wilhem SCHEELE scopri il cloro
(Cl,) e dopo poco tempo si accorse che questa sostanza aveva una
energica azione sbiancante nei confronti delle sostanze coloranti
delle fibre vegetali: questo processo doveva essere eseguito con
attenzione perché, specie se usato in eccesso, 1l cloro aveva una
profonda azione degradante sulle stoffe finite.

Per la prima volta nella sua storia, probabilmente, 1/uomo
sintetizzé, involontariamente, composti organici clorurati (OX. =
Organic Halogens Compounds) simili alla diossina.

Nel 1789 fu impiegato per la prima volta dal chimico francese
Berthollet come agente sbiancante su stracci scadenti e colorati
ottenendo una carta bianca.

Per ovviare al problema dato dall’azione degradante del cloro
sulle fibre vegetali, il cloro veniva fatto gorgogliare e
assorbito da una soluzione satura di carbonato di potassio: questa
soluzione veniva preparata a Javelle, vicino a Parigi, ed era nota
come "acgua di Javelle".

La via dell’utilizzo del cloro nel settore cartario era stata
aperta.

Poiché il <cloro & un composto gassoso instabile e melto
aggressivo, vedi il suo impiego nella I Guerra Mondiale come gas
tossico, venivano preparate delle soluzioni stabilizzate con vari
conposti chimici.

Una analoga soluzione imbiancante, nota come “lfacqua di
Labarragque", dal nome del suo inventore, si otteneva facendo
gorgogliare del cloro in una soluzione di carbonato di sodio o di
soda caustica.

Tutte queste soluzioni dovevano essere preparate sul posto stesso
dell’uso a causa dei problemi di trasporto.

Nel 1799 il chimico scozzese Charles Tennant brevetto il sistema
di adsorbire il cloro su ossido di calcio: ottenne cosl una
polvere stabile che poteva venire imballata in barili di legno e
spedita in tutta Europa e in America.

Questi materiali per la sbianca venivano usati diffusamente fino
alla fine del secolo scorso dall’industria cartaria e tesslle,
gquando si comincid a usare direttamente 11 cloro, ottenuto cone

sottoprodotto della fabbricazione della soda, e i suoi derivati
(principalmente gli ipocloriti e il biossido di cloro).

Il cloro reagisce facilmente con la lignina presente nel legno per
dare dei composti organici clorurati molto complessi denominati
genericamente clorolignine e acido cloridrico che viene
rapidamente neutralizzato per impedire la sua azione degradante
sulla cellulosa.

Il processo pid diffuso fino alla meta di questo secolo nei paesi
industrializzati e ancora in uso in quelli a minore livello
tecnologico (Paesi dell’Est e del Terzo Mondo) & quello della
sbianca a pil stadi con cloro in cui la pasta di cellulosa viene
fatta reagire con quantita limitate di cloro gas.
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La clorolignina presente nella pasta della cellulosa & solubile in
alcali e viene estratta con una soluzione di soda caustica.

La pasta, lavata con acqua contiene ancora piccole percentuali di
lignina e sostanze colorate che vengono allontanate con un altro
stadio di sbianca: =i ottiene cosi una cellulosa molto bianca
simile a quella di elevata qualita proveniente dal cotone.

La sbianca pud essere ripetuta 1in sequenza: si utilizzano le
lettere iniziali delle singole operazioni.

Per esempic la sequenza di lettere C-E-H-D-A indica la sequenza di
clorazione (Chloration), estrazione (Extraction), trattamento con
ipoclorito (Hypochlorite), trattamento con biossido di cloro
(chlorine Dioxide) e acidificazione (Acidification).

Ora perd sotto la spinta dei probleni ecologici causatil
dall’utilizzo del cloro e dei suoi derivati, principalmente
formazione di composti organici clorurati (OX) si sono studiate
alternative a gquesti agenti sbiancanti: 1 perossidi, tra i quali
principalmente l’acqua ossigenata (HyO35) 1fozono (03) e
l’ossigeno (0j).

APPENDICE 2 : cronologia dell’intervento dei movimenti ecologisti

Esiste anche un momento che segna 1’interessamento di vasti strati
dell’opinione pubblica del problema ad opera principalmente del
movimento GREENPEACE.

Occorre sottolineare che le fabbriche di cellulosa avevano posto
attenzione al problema fin dagli anni ‘70 e che i primi
investimenti per le modifiche dei cicli tecnologici dei processi
di sbianca risalgono alla meta degli anni ‘80.

Nel 1989 la rivista GREENPEACE NACHRICHTEN, organo ufficiale della
sezione tedesco-occidentale di Greenpeace & stata stampata su
carta fabbricata con cellulosa bianchita senza cloro e suol
derivati immediatamente imitata dalle edizioni scandinave e
americane. _

Questo esempio & stato seguito anche da numerose sezioni nazionali
del WWF e dalle principali riviste ambientaliste europee come il
mensile tedesco NATUR e 1l’inglese GREEN MAGAZINE.

A gennaio 1991 il prestigioso settimanale tedesco DER SPIGEL ha
stampato su carta offset bianchita senza «c¢loro un suo
supplenento.

Nel marzo 1991, Greenpeace ha provocatoriamente diffuso "DAS
PLAGIAT" (il plagio) un finto numero di Der Spigel per dimostrare
che con carta senza il cloro si potrebbe stampare 17intero
settimanale sulle stesse rotative usate normalmente e con una resa
di stampa simile a quella della carta tradizionale sbiancata con
cloro e con un modesto aggravio di spesa.

I1 numero di maggio 1991 della rivista LA NUOVA ECOLOGIA, organo
ufficiale dei movimenti ecologici italiani, ha wutilizzato una
carta svedese sbiancata senza composti organici del cloro con
buona resa di stampa abbandonando il supporto di carta riciclata:
il problema dei composti cloro-organici entrava finalmente di

dominio pubblico anche in Italia.
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APPENDICE 3 : disponibilita di cellulose Chlorine-free. (6)

TCF = Totally-chlorine-free cellulosa bianchita senza l‘uso del

cloro e dei suol derivati.
Il contenuto di composti cloro-organici (espresso come

AOX)

nella cellulosa e negli effluenti di scarico & molto basso

(<10 mg/kg).

ECF = Elementally-chlorine~free Cellulosa bianchita senza 1’uso
di cloro gas ma impiegando dei suol derivati (principalmente

il biossido di cloro).

I1 contenuto di composti cloro-organici (espresso come AOX)
in cellulosa e negli effluenti di scarico & molto pill basso
di guello presente in cellulose bianchite con il cloro

(mediamente in carta ci sono circa 50-80 mg/kg di AOX

e la

produzione di AOX per kg di cellulosa prodotta e pari a

circa 0,5 kg/ton).

AOX = Adsorbable Organic halogen compounds {Composti organici

alogenati adsorbili).

AZIENDE PRODUTTRICI DI CELLULOSA TCF (Totally-Chlorine-Free)

NORVEGIA Borregaard Industries 160.000
Norske Skog 385.000
SVEZIA Aspa Bruk 115.000
Wargoens Bruk 15.000
MoDo Paper 240.000
Sodra Cell 1.080.000
Stora Cell 600.000
Stora Papyrus 40.000
Sunila 100.000
CANADA Althoville Pulp 120.000
SVIZZERA Cellulose Attisholz 70,000
SPAGNA ENCE 170.000
GERMANIA Holtzmann Papier 40.000
Schwabische Zellstoff 40.000
FINLANDIA Metsa-Botnia 100.000

I1 totale della cellulosa chimica bianchita disponibile & pari a
3.300.000 ton. Questa disponibilita & destinata a raddoppiare nei

prossimi due anni.
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AVINI ECOLOGICA

Il complesso sistema dellEcologia e dell'Ambiente ha assunto nel
tempo, per la FAVINI, uniimportanza sempre piu rilevante, fino a con-
dizionare fortemente in senso positivo le proprie politiche produttive, di
controllo e di sviluppo.

La qualificazione ambientale sitraduce in un processo che coinvoige
tutta la FAVINI e l'intero ciclo di vita dei suoi prodotti.

Nel settore di propria competenza, produzione di CARTONCINI E
CARTE NATURAL! FINI E FINISSIME, DI ELEVATA QUALITA'
Bianchissime e Coloratissime, la FAVINI considera I'ecologia uno degli
aspetti importanti della qualita totale.

Le carte FAVINI sono prodotte con materie prime di origine naturale e
sono riciclabili, con un orientamento preciso verso la qualita e la
preservazione dell'ambiente. Vengono utilizzate esclusivamente cellu-
lose provenienti da piantagioni, non da foreste vergini.

Particolare attenzione & rivolta agli interessi ecologico-ambientali
dell'utilizzatore terminale, del trasformatore e dello smaltitore.

Le carte FAVINI saranno sempre piu pure, pit naturali, e pertanto an-
che qualitativamente sempre migliori.

La FAVINI, nella sua Ricerca e Sviluppo, collabora con importanti centri
di ricerca privati e pubblici per la realizzazione di cartoncini e carte
ecologiche. '

Collabora con la NOVAMONT, societa del gruppo FERRUZZI - MON-
TEDISON, alla messa a punto di carte contenenti it Chart-Bi, fibra ot-
tenuta dal chicco del grano di mais. /| mais impiega infatti mesi a ripro-
dursi, menire la cellulosa si ottiene da alberi d'afto fusto con un ciclo
di vita pluriennale; inoltre la produzione di fibra d'amido richiede con-
sumi di energia e di prodotti chimici notevolmente inferiori.

Collabora inoltre con ENEA - Ente per le nuove tecnologie, 'energia
e l'ambiente - e SGS ECOLOGIA - Centro di analisi e’ ricerche
ambientali - per lo studio della recuperabilita in carta delle alghe
inquinanti.

Nel'ambito di questa sensibilizzazione ecologico-ambientale la FAVINI
promuove la sua prima serie ecologica: ECOIRIS.



ECOLOGIA AZIENDALE FAVIN

Con riferimento alla concezione degli antichi naturalisti che riassume-
vano in quattro elementi (acqua, terra, aria e fuoco) i principi da cui
derivano tutte le cose, si rappresentano nei seguenti diagrammi i risul-
tati e gli obiettivi a breve termine dell'ecologia aziendale FAVINI.

ACQUA TERRA
Quantita annua di acqua utilizzata Fanghi annui prodotti
m Tons
2.000.000 1000
1.500.000 750 ;
1.000.000 500
5000004 | e 250 |
o
1987 1990 1993 1987 1990 1993
ARIA FUOCO
Riduzione di alberi utilizzati= Consumo di energia per Kg di
% aria migliore %, carta prodotta
100 100
751 75 |
50 50
25 ] : 25

1985 1990 1995 1985 1990 199



SERIEEC

Carta Naturale Ecologica esente da cloro-derivati organici "Chlorine
compounds free", studiata per soddisfare gli aspetti ecologici dell'uti-
lizzatore.

Viene prodotta a pH neutro, & esente da acidita libera, ha elevata con-
servabilita nel tempo, & perfettamente biodegradabile e riciclabile.

Gli impasti sono e sclusivamente a base di cellulose dichiarate "chlorine
compounds free" e certificate dai piu qualificati produttori mondiali.

Amidi, minerali, ed ausiliari impiegati, sono certificati "produced without
chlorine organic compounds”,

Le tinte omogenee e brillanti, sono ottenute con una nuova efficace tec-
nica di colorazione; elevate sono le resistenze ad acqua, luce, solventi.

La finitura supetficiale, la stabilita dimensionale e la buona stampabilita la

rendono idonea per lavori grafici, cartotecnici, meccanografici e per la
trasformazione.

UTILIZZI

Stampa Lavori pubblicitari, inserti, listini, rubriche, edizioni,
agende, volantini, calendari, moduli e modulistica.

Cartotecnica e Buste, lettere, risguardi, accoppiamenti, rivestimenti
trasformazione etichette, ecc.

A fine catalogo sono riportate le “Certificazioni chlorine free” sulla carta,
rilasciate alla Favini da laboratori qualificali e autorizzati.



Standards pronti a magazzino

Grammatura: g/m? 80 80
Formati: cm 70x100 61x86
Fibra libera libera
Impacco a fogli 250 250
Peso indicativo per risma da 500 fogli:Kg 29 21
Risme per paltet: n°® 25 25
Peso indicativo per pallet: Kg 720 525
Altezza pallets 150 + 165 cm

Colori: Biancospino, Magnolia, Girasole, Lunaria, Glicine, Ortensia,
Fiordaliso, Germogtio.

Produzioni speciali

Grammature producibili: da 70 a 450 g/m=2
Allestimenti in bobine e formati stesi
Formati speciali in grammature e colori standard: min. 3000 Kg, tolleranza £10%

PM3 -Formato massimo di macchina: 248 cm
lotto minimo di produzione Kg 10.000, tolleranza +10 %

PM1 -Formato massimo di macchina: 158 cm
fotto minimo di produzione Kg 5.000, tolleranza +10 %
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ISEGA - Forschungs-
und Untersuchungs-
Gesellschaft mbH
Aschaffenburg

Auftragsnungner: 1998/2 u. 4

Auftraggeber:

Untersuchung von Papiermustern auf OX-Gehalt

8750 Aschaffenburg, Zeppelinstralie 3
Telelon 060 21 /4 30 03,
Telefax 06021 1460891, Postiach 329

1991--11-07
Analytik

Krdmer
hii/fi

Cartiera Favini S.P.A., Rossano Veneto/Italien

Die Bestimmung erfolgte in Analogie zur DIN 38 414 -5 18.

Ergebnisse:

Probe 1 (biancospino): nicht nachweisbar
Probe 2 (ortensia):

Probe 3 (lunaria): nicht nachweisbar
Probe 4 (magnolia): nicht nachweishar
Probe 5 (germoglio): nicht nachweisbar
Probe & (glicine): nicht nachweisbar
Probe 7 (fiordaliso): nicht nachweishar
Probe 8 (girasole): nicht nachweisbar
Beurteilung

AN AN ANA

20 mg/kKg
25,9 my/kyg
20 mg/kg
20 mg /Ky
20 mg/kg
20 mg/kg
20 m™g/kg
20 mg/kg

Aufgrund des OX-Gehaltes kdnnen die angegebenen Papierqualitédten ge-
miB den vorgelegten Proben als chlorfrei gebleicht eingestuft werden.

{Dr. a)

-

(Krédmer)
Staatlich gepriifte und
zugelassene Lebensmittel-
chemikerin

Geschélistihrer: Dr. Ralph Derra - Handelsregister: Aschaffenburg HRB 3329



ECOIOgla CONTROLLI E STUD! AMBIENTAL!

Spett.le

CARTIERA FAVINI SPA

Via Cartiera, 21

36028 ROSSANO VENETO VI

Rapp. Tecnico n. 16205

villafranca P.na, 12.07.91

Oggetto: Analisi carta chlorine-free

Rapporto di analisi

Le analisi eseguite sui n.8 campioni di fabbricazione della
carta della serie generale "ECQIRIS", pervenuta al
laboratorio in data 23.04.91, d&i cui alla ns. accettazione
n. 18373, hanno dato un valore medio inferiore a 25 ppm di
sostanze organiche clorurate (AOX ed EOX) espresse come Cl
(cloro}, pertanto le suddette carte possono  essere
dichiarate chlorine~free.

Il Direttore

MEMBRI DEL GAUPPO $QS (SQCIETE GENERALE DE SURVEILLANCE}

SGS ECOLOGIA sd - Capitale Seciale L. 9.500.000.000 iv. - C.C.LAA. Milano 1317998 - Tnbunale Milano 296436 - P. IVA 03787120154
Sede Legate: Via G. Goza, 1/A - 20129 Milano - Tel. (02} 73831 - Teiex 322202 SGSORY | - Fax: (02) 7333202

1- 38010 Villafranca {(PD)

Via Campodoro, 29

Tel. (049} 9050013

Fax [049) 9050065 - Tlx 432283

7 110095 Grugliasco (TO}
Strada del Gerbido, 49

Ter. (011) 7801647

Fax (013) 784740 - Tlx 226180

Laborsatori:
~
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