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1. INTRODUZIONE: IL PACKAGING

Prima di addentrarci su questioni strettamente cartarie, riguardanti la carta nel “flexible
packaging”, € opportuno riportare alcune notizie generali inerente il settore, per avere un
quadro sull’interesse, sulle potenzialita e sulle sfide del mercato.

1.1 UN PO’ DI STORIA

La conservazione del cibo é una necessita che ha accompagnato I’uomo nella sua storia. Nel
tempo, ai piu antichi metodi di salatura ed essiccatura, se ne sono aggiunti altri che
prevedono I’aggiunta di sostanze, come il grasso o lo zucchero, utili ad ostacolare lo
sviluppo di funghi e batteri decomponenti. Dalla seconda meta del 700, con i primi
esperimenti di sterilizzazione, cominciarono ad assumere importanza i contenitori per i cibi
da conservare.

Dall’iniziale vetro si passo al metallo ferroso stagnato e poi all’alluminio piu leggero.

La prima scatoletta di carne vide la luce negli Stati Uniti nel 1860. In Italia, il pioniere fu
Francesco Cirio che inizio, nel 1875, la produzione industriale di conserve in scatole
metalliche sigillate. Dallo stabilimento Cirio uscirono i primi piselli in scatola italiani,
sequiti poi da altri legumi, pomodoro, frutta e altri generi.

Nel secolo scorso furono messi a punto altri sistemi di conservazione: sul fronte del freddo
furono perfezionate la refrigerazione, la congelazione e la surgelazione, con la messa a
punto di materiali e contenitori idonei. Il calore venne utilizzato per la sterilizzazione, per la
pastorizzazione di un’ampia gamma di alimenti a partire dal latte, proprio per il quale venne
inventata la confezione a base di carta con la forma a tetraedro, per finire al vino e alla birra.
Un altro tipo di conservazione si € sviluppata, inoltre, grazie alla tecnologia sottovuoto o
con gas inerte e con il ricorso di conservanti chimici. Per ogni sistema €& sorta di
conseguenza di volta in volta I’esigenza, per gli operatori del settore imballaggio, di
ricercare materiali pit adatti per garantire i migliori risultati riguardo a qualita e salubrita
degli alimenti conservati.

1.2 COS’E IL PACKAGING?

E un termine inglese che indica genericamente sia I’imballaggio che le attivitd concernenti
I’operazione di confezionamento dei prodotti.
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La lingua italiana non dispone di un analogo termine e utilizza il termine “imballaggio” per
indicare qualsiasi involucro usato per racchiudervi e proteggere la merce da spedire o
trasportare, e il termine “condizionamento” per indicare le operazioni di confezionamento.
A livello normativo esiste una definizione di legge, stabilita a livello comunitario e recepita
in Italia dal Dlgs 22/1997 e poi dal Dlgs 152/2006 art.218. Essa suddivide gli imballaggi
nelle tre categorie seguenti.

1) Imballaggio primario (per la vendita): si intende I’imballaggio concepito per
costituire, nel punto di vendita, un’unita di vendita per il consumatore finale.

2) Imballaggio secondario (multiplo): si intende I’imballaggio concepito in modo da
costituire, nel punto di vendita, il raggruppamento di un certo numero di unita di
vendita. Questo puo essere venduto come tale al consumatore finale o servire per
facilitare il rifornimento degli scaffali nel punto di vendita.

3) Imballaggio terziario (per il trasporto): si intende I’'imballaggio concepito in modo da
facilitare la manipolazione e il trasporto di un certo numero di unita di vendita
oppure di imballaggi multipli per evitare la loro manipolazione e i danni connessi con
il trasporto.

Da questa classificazione comprendiamo che I’imballaggio di vendita che maneggiamo
quotidianamente in quanto consumatori, costituisce solo una parte dell’universo degli
imballaggi.

1.3 IL PACKAGING ALIMENTARE

E un sistema che si preoccupa di disporre gli alimenti per il trasporto, la distribuzione, la
conservazione, la vendita e I’utilizzo finale.

La complessa operazione di porre un alimento in un contenitore che sia idoneo per la sua
conservazione e distribuzione, & una operazione fondamentale nel ciclo di preparazione e
commercializzazione di ogni prodotto alimentare ed e di fondamentale importanza per gli
operatori dell’industria alimentare, delle imprese di distribuzione e per i consumatori finali
del prodotto confezionato.

Il settore alimentare assorbe circa il 42% della produzione complessiva degli imballaggi e,
se a questo si aggiunge il 23% del settore bevande, si capisce la sua importanza.

Le previsioni sono altresi in crescita considerando lo sviluppo del settore dei cibi pronti
preconfezionati.

Parallelamente a questa espansione quantitativa, il comparto deve affrontare altre sfide
legate alla qualita: gli standard sempre piu elevati richiesti dai consumatori, la continua
diversificazione della domanda orientata ad alimenti con elevate garanzie di sicurezza simili
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agli alimenti naturali, I’apertura dei mercati con la conseguente moltiplicazione dell’offerta
e I’apertura di nuove problematiche legate alla sicurezza: il tutto tenendo conto anche
dell’impatto ambientale del packaging.

1.4 A CHE COSA SERVE IL PACKAGING ALIMENTARE

In linea generale I’imballaggio e chiamato a svolgere la funzione di racchiudere, proteggere,
spostare, conservare, suddividere, compattare, spedire, distribuire i prodotti.
Nel caso specifico di alimenti, le principali funzioni possono essere cosi delineate:
e contenere adeguatamente il prodotto alimentare,
e proteggere I’alimento da danni meccanici,
e rappresentare una adeguata barriera a gas e vapori,
e prevenire o ritardare la degradazione biologica,
e prevenire o ritardare la degradazione fisica,
¢ facilitare la movimentazione e il magazzinaggio,
e presentare il prodotto in forma attraente,
e rappresentare una opportunita di informazione,
e consentire I’identificazione sicura del prodotto,
e essere degradabile o facilmente riciclabile.

Nello specifico, possiamo analizzare le seguenti funzioni.

1.4.1 Protezione / Sicurezza

L’imballaggio deve isolare la merce annullando o riducendo al minimo la possibilita di
contatto del prodotto con I’esterno.

Si tratta di una protezione nei due sensi (dall’esterno verso I’interno e viceversa) perché
bisogna anche evitare che la merce danneggi o inquini I’ambiente esterno circostante.

I requisiti di protezione e sicurezza sono quelli piu facilmente percepiti e apprezzati dal
consumatore.

1.4.2 Conservazione/Durata

L’imballaggio ha come suo compito principale di spostare nel tempo il consumo del
prodotto e garantire che dal luogo di produzione, a volte molto lontano, al luogo di
consumo, le caratteristiche specifiche del prodotto non cambino.

Tale esigenza e particolarmente sentita nei prodotti di largo consumo e nel settore
alimentare dove il prodotto deve rispondere a norme igienico-sanitarie sempre piu rigorose.
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Soprattutto per i prodotti piu deperibili le aziende dedicano una grande attenzione alla shelf-
life (vita utile sullo scaffale), sperimentandola a diverse temperature e condizioni di luce per
verificare quale tipo di imballaggio garantisca un piu lungo mantenimento del prodotto.

1.4.3 Comodita d’uso
Un altro requisito di un imballaggio e rappresentato dalla sua capacita di offrire servizi
aggiuntivi di funzionalita e di piacevolezza, facilitando il trasporto, la manipolazione, 1’uso
del prodotto.
Basti pensare a questi aspetti:

e grandi confezioni risparmio,

e piccole unita monodose,

e contenitori dove é possibile bere o mangiare,

e imballaggi miscelatori che uniscono piu prodotti prima del consumo,

e contenitori idonei al freezer, al forno a microonde o al forno tradizionale,

e contenitore piacevole al tatto e gradevole alla vista,

e resistente e leggero e di facile trasportabilita,

o di facile apertura e con la possibilita di richiusura,

e adatto agli scaffali dei negozi e a quelli della cucina di casa.

1.4.4 Promozione del prodotto

Lo sviluppo del marketing ha condotto a considerare con sempre maggiore attenzione
I’imballaggio come portavoce delle caratteristiche intrinseche del prodotto.

La confezione non comunica solo I’oggettivita del contenuto (merceologica, quantita, modo
d’uso, additivi, scadenza) ma assolve anche ad una comunicazione simbolica tra produttore
e consumatore sulle risposte che il prodotto € in grado di dare.

Un ruolo fondamentale € svolto dal fattore estetico che, tramite stimoli sensoriali, consente
al consumatore di ricevere determinati messaggi.

La confezione puo evocare atmosfere e sensazioni (freschezza, genuinita, raffinatezza,
esclusivita e cosi via), puo rassicurare (riproduzione del prodotto o trasparenza), puo
introdurre elementi di maggiore economicita (formato famiglia, sconti, operazioni speciali,
premi associati all’acquisto).

Attraverso I’imballaggio il prodotto si caratterizza, si differenzia dagli altri e concentra su di
sé I’attenzione dell’acquirente.

Il messaggio € determinante per catturare I’acquirente: la forma, il materiale, la grafica i
colori, nome e marca (opportunamente bilanciati fra loro) faranno percepire che il prodotto
risponde alle esigenze del consumatore.
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La forma dell’imballaggio e altresi fondamentale; molte volte un prodotto viene
riconosciuto da lontano per la forma dell’imballaggio ancora prima che dalla sua etichetta.
Scrivendo queste cose mi rendo perfettamente conto della loro veridicita in quanto uno degli
obiettivi piu importanti nella produzione di carte patinate per il packaging & proprio quello
di garantire un buon risultato di stampa senza il quale I’'imballo non assolverebbe ad uno dei
suoi scopi fondamentali.

1.4.5 Informazione

All’imballaggio € preposta, infine, una indispensabile funzione informativa che mira a
tutelare il cliente. Confezioni ed etichette devono fornire indicazioni chiare che garantiscano
il consumatore in termini di qualita e sicurezza di quanto acquista (quantita del contenuto e
dei singoli componenti, modalita di conservazione, durata, identificazione del produttore)
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2. | MATERIALI

Per la produzione di imballaggi a contatto con alimenti possono venire utilizzati, anche a
seconda del tipo di alimento:

e Vetro

¢ legno e sughero

o metalli e leghe

e carta, cartoncino, cartone

e ceramica

e materie plastiche

e gomme

e prodotti tessili

Tutti questi materiali devono garantire:

e che non avvengano fenomeni di cessione di sostanze all’alimento con cui vengono in
contatto. La legge impone limiti massimi globali o talvolta specifici, cioé riferiti al
singolo componente, entro cui la cessione 0 migrazione & accettabile;

e che non vi siano modificazioni sfavorevoli delle caratteristiche organolettiche
dell’alimento (odore, sapore, colore);

e di fungere da barriera nei confronti di microorganismi, di sostanze chimiche o di gas
(aria), anche in funzione dei fattori essenziali per la corretta conservazione di quel
tipo di alimento: se & importante I’assenza di luce il contenitore dovra schermarla, se
e richiesta I’assenza di ossigeno il contenitore sara impermeabile ai gas, e cosi via.

2.1 MATERIE PLASTICHE

Dir0 qualche cosa solo in riferimento alle materie plastiche in quanto questi materiali, oltre
ad essere utilizzati da soli, sono molto spesso associati alla carta o ai cartoncini con i quali
vengono accoppiati.

Le materie plastiche hanno come materia prima di partenza la virgin nafta (frazione del
petrolio) o del gas naturale.

Vengono prodotti dei monomeri che sono le sostanze di partenza per produrre le plastiche.
Le reazioni sono reazioni di polimerizzazione con le quali molte molecole di monomero si
uniscono fra loro per formare catene lunghe (polimero).
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A tale base polimerica si aggiungono poi svariate sostanze (additivi) in funzione della
destinazione d’uso della materia plastica.

Tali sostanze posso essere plastificanti, coloranti, antiossidanti, lubrificanti etc.

Le plastiche si classificano con il sistema SPI (Society Plastics Industry), che consiste in un
triangolo contenente un numero. Ad ogni numero € associato un tipo di plastica e questa
catalogazione é utilizzata anche a livello comunitario per la raccolta e lo smaltimento o
riciclaggio differenziato dei vari tipi di plastica.

Sono cinque le materie plastiche piu utilizzate nel settore degli imballaggi:

PE (politene): polimeri derivati dall’etilene, caratterizzati da una buona permeabilita
al vapore, requisiti meccanici elevati, flessibilita nella lavorazione, bassa tossicita. E
la famiglia di polimeri piu usata nel packaging moderno, soprattutto nel settore
alimentare, sia sotto forma di imballaggi rigidi che flessibili.

PET (polietilentereftalato): questo polimero e stato usato inizialmente nel campo
delle fibre sintetiche e solo successivamente nel campo degli imballaggi, attraverso la
produzione di bottiglie per bevande e contenitori trasparenti.

Il PET si presenta in forme diverse: A-PET, trasparente ma con scarsa resistenza
termica;

C-PET, resistente sia alla surgelazione (-40°C) che al riscaldamento in forno
tradizionale (200 °C), inodore, insapore, igienico, con proprieta di barriera all’acqua,
all’ossigeno e all’anidride carbonica. Il PET biorientato, piu rigido degli altri e con
un’elevata resistenza, € particolarmente adatto all’imbottigliamento di bevande
gassate.

PVC (cloruro di polivinile): insieme al gemello PCDC (cloruro di polivinilidene)
viene usato principalmente nella produzione di flaconi per la sua maggior
impermeabilita al vapore acqueo e all’ossigeno. Trasparente, con ottime proprieta
meccaniche e con costi decisamente bassi.

PS (polistirene): & usato principalmente per imballaggi protettivi soprattutto per le
sue qualita elastiche. Inodore e poco permeabile all’acqua, € caratterizzato anche da
un’elevata fragilita ed una bassa resistenza al calore.

PP (polipropilene): si tratta di un polimero particolarmente leggero, atossico,
impermeabile e con una buona trasparenza, resistente ai fenomeni di corrosione
chimica. Queste qualita hanno consentito un suo ampio uso negli imballaggi destinati
a generi alimentari.

Possiamo anche combinare due monomeri diversi e ottenere un copolimero. Citiamo,
fra questi, i copolimeri EVOH (etilene-alcool polivinilico) che combinano le
proprieta dell’alcool polivinilico (ottima barriera ai gas ma scarsa all’acqua) e del
polietilene (ottima barriera all’acqua e scarsa ai gas).
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L’EVOH é usato molto nell’imballaggio di alimenti deperibili o inserito come strato
intermedio nei prodotti poliaccoppiati.

Sono abbastanza diffusi anche i biopolimeri, prodotti di sintesi ricavati da sostanze
vegetali, come ad esempio il granoturco. | vantaggi, in questo caso, sono legati al
fatto di utilizzare materie prime sia da fonti rinnovabili, sia nel ciclo di produzione-
smaltimento a minor impatto ambientale. Sono prodotti biodegradabili, hanno ancora
degli svantaggi rispetto alle altre materie plastiche in termini di: costo, permeabilita
al vapore e resistenza. Il loro indice di gradimento sta comunque aumentando
significativamente.

Uno di questi & il Mater-Bi, costituito da amido di mais allo stato naturale
opportunamente trattato e mischiato con altri polimeri e additivi sintetici, derivati dal
petrolio, ma con legami chimici che ne rendono le molecole biodegradabili.

Altri prodotti interessanti sono i polimeri dell’ Acido polilattico (PLA), una molecola
che si ottiene dalla fermentazione degli amidi. Con questi materiali vengono prodotti
sacchetti, piatti e bicchieri usa e getta, pacchi per I’imballaggio alimentare,
imballaggi per surgelati (ottima resistenza alle basse temperature)

2.2 LA CARTA

La materia prima cartacea accomuna, in realta, diverse famiglie merceologiche
nell’universo del packaging. Le classificheremo secondo cinque tipologie diverse:

Carta e cartoncino kraft (in tedesco = forza) caratterizzati da una forte resistenza
determinata dal tipo di cellulose impiegate (fibra lunga) e dal loro processo di
produzione (cellulose alla soda)

Cartoni ondulati che contengono al loro interno un foglio pieghettato che forma
I’onda. | cartoni ondulati, rigidi o morbidi, vengono impiegati sia come imballaggio
primario, sia come imballaggi secondari.

Cartoncini per astucci: sono generalmente utilizzati per imballaggi secondari oppure
per confezioni primarie che svolgono pero funzioni di contenimento e di protezione
meccanica. Il cartoncino viene spesso accoppiato con film plastici come il polietilene
e, al prodotto, possono essere richiesti capacita di barriera agli oli o grassi oppure
capacita di andare nei freezer con alimenti congelati e di poter essere utilizzati
direttamente nei forni per scaldare I’alimento.

Carta e cartoni metallizzati o per accoppiamento con film di alluminio o per
metallizzazione diretta in camere sottovuoto in presenza di vapori di alluminio.
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e Questi prodotti trovano largo impiego per prodotti surgelati e per gelati.

Gli imballaggi di carta, se utilizzati da soli, si caratterizzano per:
e costi contenuti,
o flessibilita,
o facilita di stampa,
e leggerezza,
e riciclabilit,
e biodegradabilita,
e scarsa o0 nulla barriera a gas e vapori,
e scarsa resistenza all’umido,
e debolezza meccanica.

2.3 1 POLIACCOPPIATI

Carta, alluminio, polietilene, polipropilene, polistirene, nylon possono dare vita a prodotti
poliaccoppiati. Questi contenitori sono leader in alcuni settori specifici di mercato (basti
pensare ai contenitori del latte, del vino, dei succhi di frutta).

Alcuni prodotti poliaccoppiati prevedono la messa insieme anche di sette strati.

Fra i piu conosciuti ricordiamo il TETRAPACK che ha due settori di utilizzo:

e contenitori per alimenti conservati e distribuiti senza utilizzare il ciclo del freddo
(per tale scopo si utilizza carta e politene);

e contenitori che devono essere refrigerati a lunga conservazione (in questo caso si usa
carta, politene e alluminio). La carta conferisce forza e rigidita, il politene trattiene i
liquidi e crea una barriera contro i microorganismi, I’alluminio garantisce una
efficace protezione contro I’aria, luce e altre contaminazioni che potrebbero
deteriorare il prodotto.
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3. IMBALLAGGIO FLESSIBILE

Diamo alcune notizie riguardo a questo importante settore del packaging e nel quale
rientreranno poi anche le carte monopatinate prodotte per I’imballaggio flessibile.
Ai giorni nostri e difficile immaginare di acquistare prodotti non confezionati, anche in
campo alimentare.
L’ imballaggio flessibile & ormai parte della nostra quotidianita, quasi la meta dei prodotti
alimentari che acquistiamo e infatti confezionata con questa tipologia di imballaggio.
Una definizione rigorosa, anche se poco diffusa, definisce I'imballaggio flessibile come un
qualsiasi contenitore di qualsiasi forma e dimensione la cui atmosfera interna, per la natura
del materiale costituente, ha una pressione totale uguale a quella atmosferica anche se
perfettamente ermetico.
L’imballaggio flessibile si pud quindi adattare a variazioni di pressione esterna potendosi
comprimere o dilatare.
Altra possibilita di definire un imballaggio flessibile é di affermare che e quello la cui forma
e il cui profilo sono, dopo il riempimento e la chiusura, significativamente influenzati dal
prodotto contenuto che & in grado di deformarli.
A nostro avviso queste due definizioni non si adattano bene a quelli che sono imballaggi
prodotti con cartoni che meglio si inseriscono nel comparto degli imballaggi rigidi o
semirigidi, pur rientrando nella prima definizione di imballaggio flessibile.
Non rientrano nella categoria degli imballaggi flessibili: i film estensibili e termoretraibili
usati negli imballaggi secondari, i sacchetti da asporto (buste della spesa), le buste neutre
sigillabili (sacchetti per congelare), le pellicole plastiche e il foglio di alluminio per uso
domestico e i poliaccoppiati a base di carta e cartone usati nell’imballaggio di prodotti
liquidi (es. Tetra pack).
Sebbene il settore non sia univocamente definito, non vi e dubbio che tutti riferiscono a
guesto comparto I’uso di imballaggi di carta, di pellicole plastiche monomateriali e di
strutture composite ottenute per estrusione o per laminazione di materiali diversi: carta-film
plastici, carta-film- alluminio, carta-film metallizzato.
Altra tendenza é quella di sostituire gli imballi rigidi con quelli flessibili e questo per tutta
una serie di motivi:

e minor peso della confezione;

e infrangibilita della confezione;

e richiudibile e pratico;

e possibilita di avere tagli diversi per evitare sprechi alimentari;

e minor costo nei trasporti;
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e minor costo energetico di produzione;

e minor costo del materiale;

e minor ingombro del vuoto in magazzino;

e piu efficace promozione del prodotto;

e possibilita di produrre il contenitore all’atto del riempimento;

e possibilita di realizzare, riempire e chiudere I’imballaggio in un’unica operazione,
con conseguenti risparmi economici, di tempo, di controllo.
Questa sequenza e indicata internazionalmente con la sigla FFS (form fill seal)

La scelta dei materiali specifici impiegati viene determinata in funzione delle proprieta e
delle esigenze specifiche che I’imballo deve soddisfare, con particolare riferimento alla
deperibilita e alla conservabilita (shelf life) del prodotto.
L’imballo flessibile non si limita comunque solo al comparto alimentare, ma anche a
prodotti per I’igiene personale, per la pulizia della casa e prodotti farmaceutici.
In virtu di questo, le forme e le tipologie sono molto numerose e differenziate.
L’ imballaggio flessibile € sostenibile per la sua stessa natura, la sua leggerezza comporta:
e minor quantita di energia per la sua realizzazione e quindi inferiori emissioni di gas
serra,
e minor peso e quindi minor peso di trasporto e di stoccaggio del prodotto
confezionato,
e minor peso e volume in fase di smaltimento, se diventa rifiuto.
Quindi abbiamo complessivamente un impatto ambientale inferiore rispetto a imballaggi
alternativi anche riciclabili.
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Nel 2015 il 70% dell’imballaggio mondiale era rappresentato da quello flessibile ed € in
costante crescita. Questo andamento positivo del comparto sara supportato da fattori chiave
quali il miglioramento delle proprieta barriera, le innovazioni tecnologiche apportate ai film
estensibili a parete sottile e la riduzione degli scarti. Inoltre, le prestazioni superiori delle
sigillature e dell’isolamento termico rendono le confezioni sempre piu attraenti per il
consumatore finale.

Questo tipo di imballaggio rappresenta una porzione significativa del settore nel suo
complesso e, grazie alla sua praticita, tale segmento di mercato é destinata ad ampliarsi. Il
cambiamento delle abitudini e dello stile di vita delle popolazioni ha certamente contribuito
alla crescita del mercato dell’imballaggio flessibile alimentare (soprattutto per i latticini)
che, nel 2015, ha generato un fatturato di oltre 85 miliardi di dollari (150 miliardi il valore
complessivo del mercato dell’imballaggio flessibile). A cio vanno aggiunti la necessita di
conservare meglio i cibi sotto il profilo sia della durata che della contaminazione batterica.
Altro fattore propulsivo per il comparto packaging & I’ormai diffusissima propensione ad
acquistare online (soprattutto cosmetici, prodotti per la cura della persona e beni di
consumo), da cui deriva la necessita di trasportare in sicurezza le merci.

L%, Flexible Packaging Market size, by application, 2013-2024 {USD Billion]

Solo le cosiddette buste “autosostenenti” (stand up pouches) - gettonate da produttori e
consumatori per via delle ottime caratteristiche barriera, i bassi costi e il ridotto consumo di
materia prima. Sempre in questi dati sono evidenziate buone prospettive anche per le buste
“cuscinetto” (pillow pouches), con un tasso di crescita annuo del 4%.

Anche molte cartiere gia produttrici di carte per il packaging hanno beneficiato, in questi
ultimi anni, di questo trend positivo del settore.

Anche cartiere gia produttrici di carte per I’imballaggio flessibile hanno sentito in minor
misura, 0 per niente, la crisi generale dell’industria cartaria delle carte grafiche.
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Molte altre cartiere, produttrici di carte patinate per editoria, hanno invece considerato
I’ipotesi di riconvertire la loro produzione e di produrre carte o cartoncini naturali, bipatinati
0 monopatinati, per I’imballaggio rigido o flessibile.
Cosi e successo anche per alcune macchine del gruppo Mosaico, societa che fa capo alla
societa Burgo Group.
Queste riconversioni produttive hanno richiesto a volte rifacimenti di parte delle macchine
da carta, mentre a volte il passaggio é stato fatto gradualmente senza interventi massicci
sugli impianti; il tutto comunque non € stato, in ogni caso, una cosa semplice, in
considerazione anche del fatto che le grammature delle carte destinate all’imballaggio
flessibile sono decisamente piu basse rispetto a quelle delle carte grafiche e questo
abbassamento delle grammature di produzione comporta sicuramente:

e settaggi diversi delle macchine continue

e una sensibilita da acquisire da parte del personale di macchina

e un’attenta valutazione dei costi per le velocita e le produttivita inferiori
Oltre a molti altri aspetti di scelta materie prime e additivi.

4. NORMATIVE

Fra gli aspetti importanti e per niente marginali dei produttori di carte per il contatto con
alimenti, sono da considerare gli aspetti normativi di legge, le materie prime da utilizzare
per la produzione di queste carte e tutte le certificazioni necessarie per poter lavorare in
guesto ambito.

Generalmente quasi tutte le cartiere hanno una certificazione legata alla qualita (ISO 9001.:
2015) che é appunto lo standard internazionale per la GESTIONE DELLA QUALITA’ e
che ha come scopo principale:

e perseguire la soddisfazione dei clienti in merito ai servizi e ai prodotti forniti,

e miglioramento continuo delle prestazioni aziendali che diventa, nel tempo,

miglioramento dei beni forniti.

Queste certificazioni consentono di gestire consapevolmente I’efficacia e I’efficienza del
proprio processo produttivo attraverso:

e laconoscenza, la gestione e il monitoraggio dei processi,

e la capacita di coinvolgere le risorse umane,
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e la centralita del ruolo dell’Alta Direzione Aziendale,
e la capacita di misurare le proprie prestazioni ed il grado di raggiungimento degli
obiettivi (non conformita analisi del contesto / rischio).

4.1 NORMATIVE EUROPEE E NAZIONALI

In ambito legislativo, i produttori di carte alimentari devono rispettare i seguenti
Regolamenti Europei:
e regolamento (CE) 1935/2004 (Materiali e oggetti destinati a venire a contatto con
prodotti alimentari)
e regolamento (CE) 2023/2006 (Buone pratiche di fabbricazione)
e regolamento (CE) 10/2001 e s.m.i. (per le carte politenate e accoppiate a materiali
plastici)

e leggi Nazionali:
e decreto Ministeriale 21 Marzo 1973 e successive modifiche
e DPR777/82es.m.i.
e D. Lgs. nr29 del 10/02/2017

Il Regolamento Europeo 1935/2004 stabilisce i requisiti che devono rispettare i prodotti
idonei al contatto con alimenti e disciplina vari settori fra cui Carta e Cartone.
| concetti base sono:

e gli imballi non devono contenere prodotti pericolosi per la salute;

e non devono modificare in modo inaccettabile la composizione dell’alimento;

e non devono alterare le caratteristiche organolettiche dell’alimento;

e i materiali e gli oggetti devono essere accompagnati da una dichiarazione di
conformita alle norme vigenti, dimostrata da documentazione di supporto
appropriata (analisi chimiche, con prove di cessione, compostabilita,
biodegradabilita);

e la rintracciabilita del prodotto € garantita in tutte le fasi del processo produttivo
(La gestione della qualita secondo la norma ISO 9001 é di supporto a questo
aspetto).
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4.2 GMP

Il Regolamento Europeo 2023/2006 &€ conosciuto come il regolamento delle “GMP”.
GMP é I’acronimo di Good Manufactoring Praticase = Buone pratiche di fabbricazione.
Questo regolamento si applica a tutti coloro che producono imballi per alimenti e a tutte le
fasi di produzione, trasformazione e distribuzione di materiali e oggetti destinati al contatto
alimentare.
In altre parole, ogni fase di produzione deve essere realizzata in ambito GMP.
Questo regolamento € in vigore dal 1 Agosto 2008 e le sue indicazioni, in quanto
regolamento europeo, devono essere obbligatoriamente seguite da tutti gli stati membri della
comunita
| concetti base sono:
1. e preferibile, anche se non e strettamente necessario, che le aziende abbiano un
sistema di assicurazione della qualita.
2. le aziende devono dimostrare di essere conformi alle normative specifiche previste
dalla GMP (registrazioni, modulistica, analisi del prodotto, rintracciabilita etc.)
3. si deve assicurare che quanto prodotto e costantemente controllato, per garantire tutti
I punti in materia di rispetto della composizione e delle caratteristiche organolettiche
del prodotto.

Senza addentrarci molto nel tema GMP, ci sembra comunque interessante sottolineare che
la normativa pone molta attenzione alle possibili fonti di inquinamento del prodotto, della
carta nel nostro caso specifico.
Le possibili fonti e tipi di contaminazione di una carta destinata al contatto con alimenti
possono essere di diversa natura e li possiamo distinguere in:

e contaminanti fisici;

e contaminanti biologici;

e contaminanti chimici.

Alcuni esempi di contaminati fisici: vetri, materiali fragili, schegge di legno, puntine
metalliche, lame non intere dei coltelli a scatto, ecc.

Se accade un incidente che coinvolga un corpo estraneo, si deve bonificare I’area sotto il
controllo di una persona designata. Dopo la pulizia deve essere compilato un modulo
documentale di rilascio.

| materiali di uso personale (zainetti, borse etc.) non possono essere tenuti in prossimita
delle aree produttive, gli edifici e le apparecchiature devono essere puliti per rimuovere
polvere, ragnatele, detriti etc.

Stefano Brazzale — Produzione di carte monopatinate per I’imballaggio flessibile- 17



Per evitare le contaminazioni chimiche, le sostanze chimiche, i lubrificanti, i prodotti per la
pulizia devono essere identificati e conservati in aree predefinite. | detergenti che possono
determinare contaminazione sensoriale non si possono utilizzare (preferire saponi neutri).
L’aria compressa che entra in contatto con il prodotto deve essere opportunamente filtrata e
I lubrificanti che possono entrare in contatto con il prodotto devono essere di grado idoneo
all’utilizzo previsto.

Per evitare le contaminazioni biologiche devono essere adottate misure di controllo nelle
aree di fabbricazione e immagazzinaggio per impedire la contaminazione da parte di
roditori, insetti volanti e striscianti, uccelli e altri infestanti (Pest Control)

Si devono adottare misure efficaci affinché gli infestanti non entrino nei locali (porte e
portoni chiusi, zanzariere alle finestre, trappole per insetti e lampade killer etc.)

| prodotti, i materiali e i veicoli in entrata e in uscita devono essere opportunamente
controllati.

Nel caso di un’infestazione, devono essere prese misure efficaci secondo procedure scritte e
note.

Altrettanto normati sono i comportamenti dei dipendenti, tra cui: consumare i cibi
strettamente nelle aree di ristoro, lavarsi le mani dopo aver mangiato o aver usato i servizi,
fumare esclusivamente nelle aree fumo consentite, indossare indumenti di lavoro che
devono essere tenuti in armadietti separati dagli abiti civili.

Tutte queste attenzioni e molte altre danno il senso di quale impegno venga richiesto al
produttore di carte alimentari e quanto onerosi siano gli adeguamenti degli stabilimenti a
queste tipologie produttive.

Nello stesso tempo anche alle persone che lavorano in tutti i reparti della fabbrica, non solo
quelli legati alla produzione, viene chiesto un salto di qualita e un adeguamento
comportamentale alla nuova realta produttiva.

4.3 NORMATIVA ITALIANA

Vale la pena di dire due parole anche sulla normativa italiana che regola la produzione delle
carte alimentari con il decreto ministeriale del 21 marzo 1973 e con le successive modifiche.
Questo decreto contiene disposizioni specifiche per materiali quali plastiche, gomma,
cellulosa rigenerata, carta e cartone, vetro e acciaio.
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Il decreto si poggia su tre principi base:
e usare solo materiali presenti nella Lista Positiva;
e garantire I’idoneita e la conformita tramite certificazione;
e garantire I’Etichettatura e la Tracciabilita dei prodotti.

Questo decreto punta molto I’attenzione sulle materie prime utilizzate per la produzione
dell’imballaggio ed e molto piu specifico della normativa europea, avendo al suo interno il
settore dedicato alla carta e cartone in cui sono dettagliate tutte le sostanze ammesse, i test
di migrazione e la documentazione di supporto da avere a disposizione.

Allego una piccola parte della lista dei prodotti utilizzabili nella produzione delle carte
alimentari.

Alcool polivinilico Non per alimenti per i quali sia prevista una
prova di migrazione con i simulanti A, B, C
Alginati ¢ mannogalattani : ;
Ig‘ u-o & i Organopolisilossani con gruppi
Amidi ¢ fecole, nativi o modificati, ot o e
metilici e/o fenilici

loro eteri e loro esteri dell'acido
losforico, ad esclusione di quelli
modificati con acido borico

Polietilenglicole Con peso molecolare superiore a 200 ed esente
da mono ¢ dietilenglicol

Anidridi di cadi grassi da C12 a Polipropilenglicole Con peso molecolare superiore a 200
C24 ¢ loro sali di alluminio, Resina poliammidica - Come agente di ritenzione e flocculante in
magnesio, calcio, sodio e potassio c|!ld(l|‘ilh'l\.‘ﬁ ottenuta da acido qllilll(ilfl non \.llp\‘l"l(\l'C a020%e comunque
Cere microcristalline ¢ paralfine Aventi i requisiti di purezza indicati nell'Allegato adipico, dietilentriammina soltanto per carte e cartoni destinati al contatto
IV, Sez. 4, Punto 1. biscloridrina e dimetilammina con alimenti per i quali non ¢ prevista prova di
(D.M. 18.6.79) migrazione. Deve rispondere al saggio, di cui

Cloruri di calcio e di sodio s

Colofonia, tallolio raffinato ¢ loro all'Allegato 1V, Sezione 3°, Punto 2 del D.M.
CHL Se—— SE e 21.3.73

derivati con acido maleico efo 21.3.7:

fumarico Resina poliammidica-epicloridrica Per il trattamento di carte ¢ cartoni, in quantita
I T

Copolimero di stirene ¢ anidride Al massimo 0,5%. Deve essere esente da ottenuta da acido adipico, non superiore a 0,25% se aggiunta al foglio come
maleica (D.M. 18.6.79) monomeri. Le carte e i cartoni cosi trattati dictilentriammina ¢ epicloridrina  agente di ritenzione ¢ flocculante, in quantita non
(D.M. 18.6.79) superiore a 1,5% se aggiunta alla polpa

devono rispondere alle norme previste nel titolo

11, capo I del D.M. 21.3.73 cellulosica per migliorare la resistenza

: k . " o = all'umidita; in ogni caso purché il prodotto finito
Copolimero perfluoroalchilacrilato per il trattamento di carte ¢ cartoni in quantita - § : ki 3 o
i 1o 0.5% 1/ risponda alle norme previste nel titolo 11, capo I
non superiore allo 0,5% p/p ;
I hdad del D.M. 21.3.73 in particolare non ceda

Eteri della cellulosa epicloridrina ¢ corrisponda ai saggi indicati

Gilicerina
Olio di vasellina Aventi i requisiti di purezza indicati nell'Allegato
IV, Sez. 4, Punto 2

Stefano Brazzale — Produzione di carte monopatinate per I’imballaggio flessibile- 19




5. PRODUZIONE DI UNA CARTA
MONOPATINATA PER L’IMBALLAGGIO
FLESSIBILE

Entrero adesso in un ambito piu propriamente cartario, parlando di due tipologie di carta di
buon interesse per I’imballaggio flessibile. In particolare vedremo due carte monopatinate
una da 40 grammi/mq e una da 60 grammi, cercando di mettere in rilievo le loro peculiarita.
Qui sotto é riportata I’immagine della macchina continua che produce queste carte

Le analizzero nei loro aspetti piu importanti, mettendole a confronto e giustificando le scelte
produttive fatte al fine di ottenere un prodotto all’altezza delle aspettative.
| punti saranno:

e impasto, mix fibroso e altri additivi;

e tavola piana, sistemazione per queste produzioni;

e trattamenti superficiali di patinatura e formulazioni patina impiegate.

Un’ultima parte sara poi dedicata alle aspettative dei mercati e alle nuove sfide per le carte
destinate all’imballaggio flessibile.

Ho bisogno di fare alcune premesse iniziali:
¢ le monopatinate per I’imballaggio flessibile sono generalmente utilizzate dopo essere
state accoppiate con film plastici;
e sono carte di sola cellulosa e i fogliacci utilizzati sono del loro stesso tipo;
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e |a patinatura e la calandratura fa perdere caratteristiche meccaniche a queste carte
rispetto alle naturali di pari grammatura;

e la contropartita e di avere un risultato di stampa bello e accattivante e in precedenza
abbiamo detto che il marketing € particolarmente attento a questo aspetto;

e vengono generalmente stampate in rotocalco, ma anche la flessografia ne utilizza
interessanti quantita. Dei due tipi che tratteremo in questa relazione, il 40 gr/mq é
stampato in flessografia, mentre il 60 gr/mq € per stampa rotocalco.

Mettiamo a confronto i due impasti e giustifichiamone le differenze

5.1 CARTE A CONFRONTO

Grammatura carta patinata 40 Grammatura carta patinata 60
Grammatura supporto 30 Grammatura supporto 42,5
Pretrattamento patinatura 1 Pretrattamento patinatura 4
Patina su un solo lato 9 Patina su un solo lato 13,5
Mix fibroso % Mix fibroso %
F. Lunga A (Pino) Scandinava 40 F. Lunga A (Pino) Scandinava 34
F. Lunga C ( Mix Conifere) 26 F. Lunga C ( Mix Conifere) 17
F. corta ( Betulla) 21 F. corta ( Betulla) 14
F. corta (Eucalipto) 13 F. corta (Eucalipto) 35
Fogliacci patinati del tipo 25 Fogliacci patinati del tipo 40
Altri additivi riferiti alla produzione Altri additivi riferiti alla produzione
Amido cationico in massa 1% Amido cationico in massa 1%
Collatura con ASA 0,2% Collatura con ASA 0,2%
Ritentivo qb Ritentivo gb
PAC qb PAC gb
Antischiuma qb Antischiuma gb
Cellulosa raffinata al Conflo 25-28 °SR Cellulosa raffinata al Conflo 20-23 °SR
Cellulosa raffinata al DD34 40-42 °SR Cellulosa raffinata al DD34 34-37 °SR
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Le maggiori differenze riguardano il mix fibroso e i gradi di raffinazione.

Come si vede dai dati riportati, nel supporto (carta base) da 30 grammi, la percentuale di
fibra lunga é del 66%, la corta del 34% e i fogliacci sono proporzionati in ragione del 25%
rispetto alla fibra.

La cellulosa e lavorata a 40-42 ° SR.

Nel supporto da 42,5 gr/mq, relativo ad un finale di 60 gr/mq, la percentuale di FL scende al
51 %, la corta sale al 49% e i fogliacci proporzionati sono al 40%.

Il tutto ha una sua logica se pensiamo che, allo scendere della grammatura, per mantenere
una buona macchinabilita, deve aumentare la quantita di fibra lunga, fibra che garantisce
una maggior resistenza al foglio e carichi di rottura piu alti.

Nel contempo il maggior grado di raffinazione dell’impasto leggero trova giustificazione
nel bisogno di chiudere il foglio e nel limitate la presenza di pineholes (punti spillo) che
aumentano al diminuire della grammatura.

5.1.1 TEST DI LABORATORIO

La presenza dei punti spillo si puo visualizzare con un opportuno test di laboratorio (vedi
foto).

Il test prevede di stendere una soluzione in acqua di un colore nero flessografico sulla carta
con un testimone bianco sotto: questo campione riceve i punti di colore che passano
attraverso i punti spillo del foglio da analizzare.

La presenza dei punti spillo non costituisce un grande problema nel caso in cui la carta sia
politenata prima del suo utilizzo, possono invece essere inaccettabili nel caso in cui la carta
venga trattata con adesivi o altre soluzioni direttamente sul retro, per I’ovvio motivo che
questi passano attraverso il foglio e possono incollare le spire di carta fra loro.
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5.2 MATERIE FIBROSE

La scelta dei tipi di cellulosa nelle famiglie delle fibre lunghe e corte & una cosa altrettanto
importante.

La patinatura non contribuisce alle caratteristiche meccaniche del foglio che sono delegate
al contesto fibroso. La scelta delle fibre e il loro grado di lavorazione sono condizioni
importanti per ottenere le caratteristiche fisiche volute.

Tutte le cellulose del gruppo utilizzate negli Stabilimenti vengono analizzate, raffinate in
laboratorio a diversi gradi shopper e sui foglietti vengono fatte tutte le determinazioni di
interesse.

Tutti questi valori sono a disposizione in un data base; cio ci permette di scegliere, fra le
cellulose a disposizione, quelle con le caratteristiche opportune per ogni tipologia.

°SR
PFI -
0 2000 4000 6000 8000 10000 Scoppio kPamZ/g |
Enopine Supreme 16 19 22 26 36 44 Enopine Supreme 1,36 4,98 6,02 6,48 6,61
Soedra Green 70Z 14 17 20 24 26 33 Soedra Green 70Z 1,40 3,93 5,34 5,81 6,14
Soedra Green 85Z 16 18 24 32 46 60 Soedra Green 852 1,28 4,49 5,58 5,92 6,30
Soedra Green T 14 16 21 28 39 50 Soedra Green T 1,45 4,48 5,56 6,07 6,38
Orion fogli 15 19 23 30 39 49 Orion fogli 1,46 4,19 5,06 5,52 5,75
Orion flash 15 20 24 33 41 48 Orion flash 1,15 4,22 5,33 544 5,10
Tarascon 15 18 22 28 36 46 Tarascon 1,36 4,54 5,23 5,62 5,87
Soedra Blue 15 19 22 30 37 50 Soedra Blue 1,80 3,95 5,20 5,20 5,15
Tensile ix Nm/g | Opacita %
Enopine Supreme 25,15 65,33 77,65 82,33 87,32 86,00 Enopine Supreme 73,89 67,55 65,30 64,30 63,08
Soedra Green 70Z 23,35 56,46 72,30 80,52 78,31 86,96 Soedra Green 70Z 75,60 71,70 69,20 69,30 69,30
Soedra Green 85Z 22,37 61,59 72,88 78,40 83,07 87,96 Soedra Green 85Z 69,97 65,95 63,54 62,42 60,40
Soedra Green T 22,03 57,22 74,22 79,49 84,09 83,28 Soedra Green T 70,68 65,05 63,17 60,20 60,70
Orion fogli 23,71 59,14 69,74 76,56 81,30 83,81 Orion fogli 74,33 68,85 65,82 64,59 62,92
Orion flash 17,77 64,40 65,62 77,22 82,11 83,98 Orion flash 71,19 65,51 64,07 62,23 62,78
Tarascon 23,87 61,71 74,13 79,49 83,56 84,26 Tarascon 73,84 67,52 64,87 63,13 61,94
Soedra Blue 24,06 57,08 72,86 74,32 81,84 87,55 Soedra Blue 71,79 63,47 61,92 60,68 58,76
Tear ix MNm2/g | ‘ Bianco %
Enopine Supreme 17,53 14,93 13,08 12,78 12,44 12,68 Enopine Supreme 86,55 84,62 83,87 83,54 83,10
Soedra Green 70Z 20,27 22,15 17,61 16,66 16,07 15,93 Soedra Green 70Z 69,10 66,90 66,10 65,10 64,90
Soedra Green 85Z 18,93 17,87 14,77 13,65 12,80 12,02 Soedra Green 85Z 85,95 84,38 83,73 83,35 82,68
Soedra Green T 21,13 19,15 16,10 14,73 13,83 13,30 Soedra Green T 87,29 85,89 85,38 84,93 84,67
Orion fogli 21,38 16,59 14,08 12,77 11,72 11,66 Orion fogli 86,65 85,23 84,39 83,94 83,58
Orion flash 17,85 16,95 14,08 12,95 12,43 11,93 Orion flash 87,20 85,82 85,10 84,88 84,32
Tarascon 18,66 24,42 15,33 14,03 13,68 16,65 Tarascon 85,60 83,59 82,64 82,08 81,77
Soedra Blue 20,15 14,02 12,09 11,49 10,91 10,90 Soedra Blue 87,05 85,50 85,35 85,00 84,75

6,98
621
6,53
6,70
5,87
6,03
6,10
5,35

62,31
67,60
59,22
59,92
62,14
59,63
60,68
57,89

82,89
64,70
82,65
84,47
83,41
84,15
81,57
84,60
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5.3 VARIABILI PRODUTTIVE

Ritorniamo ancora per un momento alla formazione, alla chiusura del foglio e al modo di
evitare la presenza dei punti spillo.
Abbiamo detto che il problema si presenta nelle grammature piu basse, nel nostro caso per
grammature inferiori ai 40 gr/mq del supporto (ricordo che indichiamo con supporto il
foglio di cellulosa prima della patinatura).
Diversi fattori influenzano la presenza dei punti spillo:

e mix fibroso,

e grado di raffinazione (aumentano al diminuire dei °SR),

¢ tipo di fogliacci (solitamente del tipo e quindi patinati),

e percentuale di fogliacci (all’aumentare aumentano i punti spillo),

e modalita di drenaggio sulla tavola piana.

Per quanto riguarda il grado di raffinazione dell’impasto esso ha dei limiti. In altre parole,
spingere molto la raffinazione (aumento dei gradi shopper) é possibile se compatibile con
altre condizioni di impianto:

e potenzialita di raffinazione (numero raffinatori a disposizione),

e capacita di drenaggio sulla tela di formazione (lunghezza della tela e sistemi

drenanti),

e situazione della zona “feltri umidi” (numero di feltri, lunghezza dei tiri liberi),

e seccheria (numero cilindri essiccatori e temperature),

e pope di macchina (tipo).

Legati al grado di raffinazione ci sono i restringimenti del foglio nella parte dei feltri umidi
e in seccheria, con formazione di grinzature specialmente sui bordi del foglio in presenza di
passaggi lunghi fra un feltro umido e un altro che, per I'appunto, lasciano il foglio libero di
restringersi liberamente nella fase di asciugamento.

5.4 TELA DI FORMAZIONE

Sulla tela di formazione ci sono molte cosa da fare per ottimizzare il drenaggio dell’acqua
attraverso la tela stessa e per evitare che ci siano delle fasi in cui il foglio in formazione “si
svuoti” troppo violentemente, o che i foils piu lontani dalla cassa d’afflusso possano mettere
nuovamente in attivita I’impasto dopo una fase di riposo compromettendone la chiusura e
anche la formazione.
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Con I’aiuto dei fornitori delle tele, possiamo tracciare delle curve di drenaggio e di
conseguenza delle curve di consistenza.
Possiamo poi cambiare le condizioni di drenaggio inserendo arcfoil/hydrofoil di diversa
geometria con angoli di lavoro diversi, cambiare le condizioni di lavoro dei vacufoil
spostando il vuoto lungo la tavola piana e verificare con curve di drenaggio il risultato sulla
carta delle variazioni eseguite.
Possiamo anche lavorare sul labbro della cassa d’afflusso spostando la caduta del getto sul
forming board o facendogli saltare quasi completamente questo primo elemento di
drenaggio e formazione del foglio.
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Non mi addentrero ulteriormente in questo argomento, ma lo scopo era di dare un’idea di
quale importante lavoro di affinamento si pud fare sulla tavola piana al fine di migliore le
caratteristiche del foglio, non solo per quanto riguarda la sua chiusura, ma anche
relativamente alla sua formazione e alla sua quadratura legata, questa, alla disposizione

delle fibre nella carta.
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6. PATINATURA

La macchina continua che produce le tipologie di carta oggetto della tesi, € una continua con
la patinatrice in linea.

La zona patinatura ha una film press come prima stazione e, successivamente, due lame bent
blade (lame liscianti).

Immagini allegate.

Nelle monopatinate per imballaggio flessibile, trattiamo tutti e due i lati nella film press e
patiniamo su una sola testa in una delle due BB (patina finale/patina top), I’altra testa di
patinatura rimane aperta.

Nella film press, i trattamenti sui due lati possono essere anche differenti a seconda delle
grammature prodotte: possiamo avere un trattamento con una soluzione di amido su
entrambi i cilindri per le grammature piu basse (fino a 50 gr/m?) oppure patina su un
cilindro e amido sull’altro nelle grammature superiori.

La patina e ovviamente sullo stesso lato dove viene applicata poi la patina finale con la lama
ed é da considerarsi una prepatinatura del foglio.
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6.1 FORMULAZIONI PATINA

Grammatura carta patinata

Grammatura supporto
Pretrattamento SS1 e SS2
Patina su un solo lato

Formulazione SS Amido per patine/superficie

Collante acrilico

Ottico

Antischiuma
Soluzione al 10%
Patina BB2 Caolino fine
Carbonato fine
PVA
Lattice acrilico
Ottico
Stearato
Reticolante
Nuanzanti

Secco preparazione  70-71 %
Viscosita cps 900-1100
pH 9-9,5

60%

40
0.5
13,5
1,5
0.5
0,5
q.b.

Grammatura carta patinata 60

Grammatura supporto 42,5
Pretrattamento SS1 e SS2 1+3
Patina su un solo lato 13,5

Formulazione SS1

Amido per patine/superficie
Collante acrilico

Antischiuma
Formulazione SS2  Carbonato medio/fine 100%
Lattice acrilico 9,5
Nuanzanti q.b.
Secco preparazione  50-55 %
Viscosita cps 200-500
pH 9-9,5
Patina BB2 Caolino delaminato 90%
Carbonato fine 10
Lattice acrilico 10,5
Stearato 1.5
Nuanzanti g.b.
Secco preparazione  65-68 %
Viscosita cps 200-400
pH 9-9,5

Diamo la spiegazione delle formulazioni patina adottate.
| criteri base per la scelta formulativa sono dettati dai punti enunciati anche in precedenza:

e politenatura della carta
e tipo di stampa

¢ risultato di stampa e impatto visivo
e caratteristiche patina alle sollecitazioni in fase di utilizzo
e caratteristiche ottiche finali della carta (lucido e grado di bianco)
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Tutte queste due tipologie vengono politenate, con diverse quantita di PE, prima del loro
utilizzo; non ci sara pertanto un contatto diretto fra carta e alimento.

In ogni caso nelle carte monopatinate per I’imballaggio flessibile, & preferibile evitare
I’impiego degli shiancanti ottici e questo sia nelle patine che nella carta base.

La tipologia da 40 gr/mq e normalmente stampata in flessografia. Il suo utilizzo principale &
per realizzare le bustine di zucchero monodose da bar.

La carta viene politenata sul retro con 9-10 gr/mq di PE (per estrusione) e il politene servira
per termo-chiudere le bustine e per proteggere dall’umidita lo zucchero contenuto.

Il retro, praticamente senza nessun trattamento a parte una piccola quantita di amido,
garantisce un sicuro ancoraggio del film plastico durante I’estrusione.

6.1.1 40 gr/m?: formulazioni patina SS

1. Nella film press applichiamo solo una soluzione di amido, la grammatura del
supporto e gia bassa da consentirci una applicazione minima.

2. Assieme all’amido c¢’é comungue un collante acrilico per superficie. La sua funzione
e di aiutare la collatura in massa e garantire un maggior galleggiamento della patina
(i grammi applicati non sono molti); il tutto é finalizzato poi ad ottenere un lucido
migliore dopo calandratura.

3. Assieme all’amido, in questo caso, ¢’é anche del candeggiante ottico. La finalita é di
ottenere un buon punto di bianco che, considerato I’utilizzo finale della carta
(contenere zucchero), é una caratteristica gradita.

6.1.2 40 gr/m?: formulazioni patina BB

1. | pigmenti utilizzati sono un mix di caolino e carbonato, pigmenti fini per garantire il
massimo lucido della carta dopo calandratura.

2. Anche la patina finale ha una importante quantita di ottico, per le ragioni dette sopra.

3. Il lattice utilizzato e un lattice acrilico, consigliato per gli imballi alimentari in quanto
meno odoroso e meno predisposto a conferire odori agli alimenti per la natura dei
suoi monomeri di partenza e per il processo di produzione.

4. La quantita di legante é rilevante (quantita per stampa offset) per resistere alle
sollecitazioni degli inchiostri di una stampa flessografica.

5. La presenza del lattice si giustifica sia ai fini della stampa, sia per garantire una
maggior resistenza della patina all’operazione di termosaldatura delle bustine.
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6.

Lo stearato di calcio ha la funzione di minimizzare gli spolveri nella calandratura e
quindi ridurre il deposito di polvere sulle presse di calandra con perdita di lucido
carta.

Vediamo adesso il 60 gr/m?

Anche in questo caso la carta e politenata per estrusione e con quantita variabili di politene
da 15 a 25 gr/m? a seconda degli utilizzi ed e destinata sempre alla realizzazione di buste
contenenti polveri, farine, preparati etc.

La stampa in questo caso € esclusivamente rotocalcografica.

6.1.3 60 gr/m?: formulazioni patina SS

1.

Nella film press abbiamo la possibilita di differenziare i trattamenti, cioe di mettere
la soluzione di amido su un cilindro (retro della monopatinata) e una patina con la
funzione di prepatina.

Questa prepatina ha una formulazione semplice e serve per chiudere il supporto e
permettere alla patina successiva di rimanere in superficie.

Abbiamo ancora un lattice acrilico per I’alimentarieta e I’assenza di ottico.

6.1.4 60 gr/m?: formulazioni patina BB

1.

| pigmenti utilizzati sono un mix con una forte percentuale di un caolino piu
grossolano e delaminato, adatto per ottenere una superficie ad alti valori di liscio
necessari per la stampabilita rotocalco.

Il carbonato presente serve a migliorare la reologia della patina ed evitare la presenza
di righe di lama, anche se la sua presenza compromette parzialmente e solo
marginalmente la stampabilita.
Anche la patina finale € priva di ottico.

Il lattice utilizzato & un lattice acrilico per i motivi sopra riportati; la sua percentuale
e un compromesso fra piu cose:
- resistenza della patina alle successive lavorazioni (politenatura, termosaldatura)
- stampabilita della carta (all’aumentare del legante peggiora)
- sollecitazioni nel processo di stampa (tiro della matrice stampante)

| primi due punti giustificano una percentuale elevata di lattice rispetto a carte che devono
solamente essere stampate con un sistema rotocalco.
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A volte, per aumentare le caratteristiche di resistenza della patina senza aumentare la
quantita di lattice, si possono mettere altri leganti/coleganti come ad esempio le proteine
vegetali.
5. Lo stearato di calcio &, in queste patine a base di caolino, particolarmente indicato
per evitare gli spolveri.
6. Non secondario, per quanto riguarda la stampabilita della carta, & I’apporto patina: un
apporto maggiore garantisce una stampabilita migliore.
7. Come conseguenza, i buoni risultati di stampa sulle grammature piu basse sono quelli
piu difficili da ottenere al crescere della grammatura carta e, di conseguenza, potendo
aumentare le quantita di patina applicata, la stampabilita migliora

6.1.5 Test di laboratorio

Il laboratorio controllo qualita ha un test (Helio Test) per valutare la stampabilita della carta
in rotocalco.

L’ apparecchio utilizzato & lo stesso che si usa per valutare lo strappo IGT delle carte.
L apparecchio si pud equipaggiare con un sistema di applicazione di un colore opportuno
che inchiostra una rotellina con delle cellette di diversa profondita e densita.

Una volta riempite queste cellette, una striscia di carta viene stampata per contatto con la
rotellina.

Si valuta poi il risultato contando i primi 20 punti mancanti dall’inizio del trasferimento e
misurando i centimetri corrispondenti.

La pressione e la velocita (costante) di rotazione del settore di trasferimento dalla rotellina
alla carta sono parametri variabili da specificare.

Vedi immagini allegate.

6.1.6 Tipo di stampa

Le formulazioni patina adottate tengono conto del sistema di stampa utilizzato.

Senza entrare troppo nei dettagli delle tecniche di stampa, ricordiamo comunque che la
stampa flessografica e la stampa rotocalco sono due sistemi di stampa diretta (da matrice
stampante a carta).

La prima utilizza per il trasferimento dei tessuti gommati, mentre la stampa rotocalco ha una
matrice stampante rigida.

Queste differenze determinano la scelta dei pigmenti e anche alle quantita di lattice
impiegate nelle patine per tener conto delle diverse sollecitazioni da parte degli inchiostri
sulla carta.
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Per quanto concerne i pigmenti utilizzati nelle patine, il sistema flessografico non necessita
di superfici particolarmente lisce in quanto la forma flessibile pud adattarsi alla superficie
della carta.

Pertanto anche se il liscio della carta non € molto alto, avroO ugualmente un buon
trasferimento del colore sul foglio e questo giustifica I’'uso nella formulazione patina di
pigmenti fini (lucido alto) e nel contempo I’impiego di una quantita di carbonato notevole.
La presenza del carbonato (prodotto nazionale) implica anche I’utilizzo di un pigmento di
minor costo rispetto ai caolini (prodotti di importazione)

Nella carta per stampa rotocalco devo necessariamente privilegiare il liscio della carta in
quanto la matrice stampante essendo rigida non ha alcuna possibilita di adattarsi alle
irregolarita superficiali del foglio.

In questo caso utilizzo pertanto una elevata quantita di caolino con un buon fattore di forma
in grado di garantire gradi di liscio elevati.

Allego una tabella dei pigmenti attualmente in uso e che giustificano, per dimensioni
particellari e rapporto di forma, le scelte fatte nelle formulazioni viste sopra.
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CAOLINI E CARBONATI UTILIZZATI

Provenienza  Grado di %<2 Rapporto
Bianco micron di forma

Capim NP(secondario) Brasile 89 80 25
Capim RG(scarto) Brasile 86,5 55 25
Paraglaze (secondario) Brasile 88,5 92 15-20
Camcoat(primario) Germania est 80 80 30-35
Intrafill I(primario) Cornovaglia 83 67-70 20
Hydrocarb 99 Italia 93 99
Hydrocarb 90 Italia 94 90
Hydrocarb 75 Italia 94 75
Hydrocarb 60 Italia 94 60
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/. ALLESTIMENTO BOBINE

Un altro aspetto non marginale per un regolare utilizzo delle carte monopatinate per
I’imballaggio flessibile, é la planarita delle bobine.
Abbiamo detto che le tecniche con le quali queste carte vengono stampate sono la
flessografia e la rotocalco, quindi stampa da bobina.
Un corretto controllo del profilo di grammatura e di spessore & un fattore importante per
evitare sbandieramenti della carta in ingresso alle macchine da stampa.
Profili irregolari possono determinare:

1. fuori registro dei soggetti realizzati;

2. formazione di pieghe o di cordonature;

3. scarti da parte del cliente e conseguenti reclami.

Nel caso delle carte politenate sia il supporto cartaceo sia I’applicazione del film possono
essere causa della scarsa planarita del rotolo.

In genere, in mancanza di una responsabilita certa, nel caso di reclami ci si divide la
responsabilita al 50% fra il produttore della carta e chi ha applicato il film.
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8. CARTE PER IMBALLAGGIO FLESSIBILE
CON TRATTAMENTI SPECIFICI

8.1 TRATTAMENTO OLEOFOBICO

Le carte monopatinate per I’imballaggio flessibile, ma anche le carte naturali o le
monolucide, possono essere trattate con composti florurati per conferire al prodotto una
resistenza ai grasso/olii, e dare quindi caratteristiche di oleofobicita.

Questi trattamenti si possono rendere necessari anche in presenza di una politenatura della
carta per garantire una maggior barriera ai grassi, in quanto i film di politene non
garantiscono una barriera completa e quindi anche la carta deve contribuire a realizzarla.
Questi composti florurati hanno subito negli anni notevole restrizioni sul loro uso. Il
prodotto storico Scotch Band e sparito dal mercato in brevissimo tempo sull’ipotesi di una
sua pericolosita per la salute umana. Il buco lasciato da questo prodotto e stato poi in parte
colmato con altri prodotti sempre legati alla chimica del fluoro che, a loro volta, hanno
subito continue restrizioni relativamente alla lunghezza della catena idrocarburica.

| prodotti attualmente utilizzati sono dei C6 e dei C4, ma la tendenza é richiedere dei C2;
sottolineo che la loro performance diminuisce al decrescere della lunghezza della catena e
per tanto gli alti valori di KIT TEST (test per verificare il grado di oleofobicita scala da 0 a
12) non sono attualmente piu raggiungibili).

L ’aspettativa e che questi prodotti vengano comunque, in un vicino futuro, messi al bando
completamente come si e gia verificato nei paesi del nord Europa.

8.2 TRATTAMENTO PER OLI MINERALI

Altro argomento di notevole interesse, che riguarda I’imballaggio in genere ma anche il
settore dell’imballaggio flessibile, é la presenza dei MOAH e MOSH, sui quali vale la pena
di soffermarci maggiormente.

Con MO vengono indicati i “Mineral Oil = Oli Minerali “ che, nello specifico, sono delle
catene a base di carbonio, ossigeno, idrogeno e altri componenti diversi.

Vengono distinti in due tipologie diverse:
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e MOSH (Mineral Oil Saturated Hydrocarbons) che rappresentano la categoria degli
idrocarburi alifatici saturi (alcani lineari o ramificati, cicloalcani con sostituenti
alchilici)

e MOAH (Mineral Oil Aromatics Hydrocarbons) che rappresentano gli idrocarburi con
da 1 a 4 anelli aromatici. Questi costituiscono un gruppo molto piu grande di
composti e sono considerati molto piu critici per la salute umana, potendo includere
anche idrocarburi aromatici policiclici (PAH) ad oggi classificati come possibili
sostanze cancerogene.

Dove troviamo maggiormente la presenza dei MOAH e MOWS nel settore alimentare?
Recenti studi condotti dal BfR (Istituto Federale Tedesco per la valutazione del Rischio),
hanno dimostrato che tali composti si trovano in alcuni elementi imballati che hanno un
contatto diretto o indiretto con il cartone fabbricato utilizzando fibre di carta riciclata.
Quindi la causa primaria di cessione é attribuibile all’imballo secondario dove la normativa,
sia comunitaria che nazionale, non si e ancora espressa in modo esauriente.

I motivo principale e che, nelle fibre riciclate, c’eé sempre la presenza di inchiostri stampa e
di composti chimici, e I’asciugamento degli inchiostri nei processi di stampa si basa
sull’assorbimento dell’olio utilizzato nel processo e veicolato nella carta. Non ci sono
comungue ancora specifiche norme a livello comunitario che definiscono limiti critici per i
MO.

I1 16 gennaio 2017, la commissione europea ha emanato la raccomandazione (UE) 2017/84
relativa al monitoraggio degli idrocarburi degli oli minerali nei prodotti alimentari, nei
materiali e negli oggetti destinati a venire a contatto con prodotti alimentari (MOCA).

Nella raccomandazione sono definite le modalita di campionamento e, qualora siano rilevati
MO negli alimenti, si deve procedere ad ulteriori accertamenti negli stabilimenti alimentari
per determinare I’eventuale fonte o le eventuali fonti.

Questo chiama in causa in modo indiretto il Regolamento (CE) 2003/2006 delle GMP
(buone pratiche di fabbricazione).

Attualmente, non ci sono normative UE ufficiali che definiscono i livelli minimi e massimi
accettati per MOSH e MOHA.. Comungue si possono considerare fonti ufficiali alcuni valori
di riferimento come quelli definiti dal JECFA (joint FAO/WHO Committee on Food
Additivites) che ha stabilito come riferimento un valore di ADI (Accettable Daily Intake=
Quantita Assimilabile Giornaliera) pari a 0,01 mg/Kg.

Altre raccomandazioni mettono dei limiti sul contenuto:

- 0,6 mg/Kg di alimento contenuto di MOSH)

- 0,15 mg/Kg di alimento (migrazione di MOAH).
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8.3 EVOLUZIONE DEI TRATTAMENTI

Quanto detto in precedenza, riguardo alle carte oleo resistenti e agli oli minerali, ha delle
implicazioni anche sulle carte monopatinate per I’imballaggio flessibile.

L’industria cartaria sta cercando soluzioni produttive per realizzare carte resistenti ai grassi
senza I’impiego dei composti fluorurati e, nel contempo, il mercato sta chiedendo delle carte
monopatinate in grado di offrire una barriera agli oli minerali.

E certo che una carta di pura cellulosa monopatinata, e probabilmente anche politenata, non
avra al suo interno la presenza di oli minerali e quindi di per sé questo imballo & del tutto
sicuro per I’alimento che dovra contenere.

Il problema potrebbe arrivare, pero, dall’imballo secondario che potrebbe contenere degli
MO; importante é che questi trovino una barriera prima di arrivare all’alimento.

Una possibilita & barrierare con un opportuno trattamento la parte interna della scatola di
cartone o realizzare la barriera sull’imballo primario, per I’appunto la monopatinata
utilizzata per questo scopo.

Anche per le barriere ai grassi i piu grandi player dell’industria chimica per carta stanno
offrendo trattamenti che filmano in superficie e garantiscono una resistenza al passaggio
degli oli (KIT TEST).

Anche il nostro stabilimento ha fatto un notevole lavoro di laboratorio e qualche
sperimentazione industriale in entrambe i comparti.

I limiti di questi trattamenti sono al momento legati ai seguenti aspetti:

1. Sono trattamenti che devono filmare in superficie e per fare questo le quantita
applicate sono considerevoli (4-8 gr/mq)

2. Garantiscono le barriere in piano, ma hanno dei limiti nel momento in cui il foglio
viene piegato. Nella piega si perde la barriera, a differenza di quanto accade quando
si utilizzano i composti fluorurati.

3. Sono prodotti che, per la loro natura filmante, hanno rammollimenti a temperature
non alte e quindi non devono venire in contatto con cilindri a temperature superiori
ai 50-60 °C nelle fasi successive di applicazione e di asciugamento.

4. Attualmente, viste le quantita necessarie per realizzare le barriere, anche se molto
meno costose dei fluorurati, hanno delle incidenze sul costo carta piu alta dei
prodotti tradizionali.
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9. CONCLUSIONE

Concludo affermando che il mondo dell’imballaggio flessibile e della sua carta &
particolarmente vivo ed attivo, sia per le quantita da produrre sia per le nuove richieste che
gli vengono rivolte.

Con questo lavoro spero di avervi offerto un quadro generale di questo settore e, nello

specifico, di avervi illustrato le problematiche e gli sviluppi relativi alle carte patinate per
I’imballaggio flessibile.
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