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Prefazione

Erano alcuni anni che il Consiglio Direttivo dell’Associazione
aveva in mente di realizzare un manuale specifico per il setto-
re degli scatolifici. Quelli in circolazione, oltre a essere datati,
avevano un forte sbilanciamento verso logiche proprie degli
ondulatori e degli scatolifici integrati, con poca considerazione
delle peculiarita degli scatolifici trasformatori. Grazie allo sfor-
zo di tutte le aziende che hanno finanziato questo. progetto in
virtu della loro adesione all’associazione, questo- manuale ha
finalmente preso forma.

‘Imballaggi in cartone ondulato. Informazioni generali e aspetti
produttivi — linee guida tecniche e .commerciali’ e frutto di un
lavoro corale di un gruppo di aziende associate, che ha messo
a disposizione — a titolo gratuito — la propria competenza e |l
proprio tempo per creare guello che siamo convinti sara uno
strumento molto importante per gli scatolifici e per i loro clienti.
Abbiamo scelto un taglio chiaro e divulgativo, nell’intento di
portare le informazioni essenziali sugli imballaggi in cartone
ondulato presso tutti gli interlocutori interessati, prima di tutto
i clienti-delle vostre aziende. Questo manuale € stato infatti
pensato per essere un facilitatore dei rapporti quotidiani con
gliracquirenti dei vostri imballaggi, sia dal punto di vista pratico
che da quello commerciale e legale.

Nello sviluppo del manuale ci siamo avvalsi della consulenza dei
migliori esperti sulle varie tematiche affrontate, con I'obiettivo
di costruire uno strumento autorevole e aggiornato rispetto a
tutti i piu recenti cambiamenti che hanno riguardato il settore.
Ci auguriamo che possa davvero diventare un punto di riferi-
mento per | diversi aspetti che riguardano il nostro bellissimo
settore.

Andrea Mecarozzi
Presidente
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Il cartone ondulato e gli imballaggi

Il cartone ondulato € un materiale da imballaggio resistente e leggero.
E economico ¢ riciclabile ed & dunque una delle opzioni pit sostenibili
nel mondo degli imballaggi.

La possibilita di stampare sulla sua superficie lo trasforma in un potente
strumento di marketing, mentre la sua versatilita o rende un elemento
insostituibile nell’industria dell'imballaggio contemporanea.

L
1. IL CARTONE ONDULATO: CARATTERISTICHE

La produzione di carta per il cartone ondulato pud avvenire utilizzando fibra vergine o carta riciclata. La
combinazione di politiche ambientali, innovazione tecnologica e domanda del mercato ha guidato I'indu-
stria cartaria italiana verso pratiche sempre piu sostenibili e oggipiu dell’80% della carta per ondulazione
utilizzata in Europa proviene dal macero.

[l cartone ondulato viene creato incollando strati di carta. ondulata (fluting / onda) e fogli piani (liner / co-
pertine) usando una colla a base di amido, spesso derivata da mais o patate. |l liner esterno riveste il lato
superiore dell’onda, fornendo una superficie ideale per la stampa mentre il liner interno & il foglio piano che
riveste I'altro lato dell’onda, completando la struttura ‘a sandwich’ del cartone ondulato e contribuendo
alla resistenza complessiva del cartone.

Le onde

Il cartone ondulato viene classificato in base al numero di strati ondulati o “onde” presenti nella struttura e
alla loro tipologia. Il cartone.a onda singola consiste in un solo strato ondulato incollato tra due fogli piani
e offre leggerezza e una protezione di base. Il cartone ondulato a due onde comprende due strati ondulati
separati da tre fogli tesi e fornisce una resistenza aggiuntiva e una maggiore protezione contro gli urti. Il
cartone ondulato atre onde € composto da tre strati ondulati e quattro fogli piani e offre massima resisten-
za e stabilita. La_ combinazione dei diversi tipi di onde consente di conferire al cartone ondulato proprieta
specifiche per.diverse applicazioni ed esigenze di imballaggio e trasporto.

I
2. LA TRASFORMAZIONE DEL CARTONE ONDULATO IN IMBALLAGGI

Il processo di trasformazione del cartone ondulato in imballaggi comprende diversi passaggi. Il foglio di
cartone ondulato viene tagliato o fustellato secondo le specifiche del design dell’imballaggio. Successiva-
mente, viene piegato e incollato per formare scatole o altri tipi di packaging e viene poi assemblato nella
forma finale, che pud comprendere I'aggiunta di ulteriori elementi come inserti, divisori o altri componenti
per la protezione del prodotto o di design dell’imballaggio. Prima della consegna al cliente viene sottopo-
sto a controlli di qualita.

La fase di stampa € un passaggio cruciale che va oltre la semplice estetica, giocando un ruolo chiave
nel branding e nella comunicazione delle informazioni sul prodotto contenuto nell’imballaggio. La scelta
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della tecnologia di stampa € legata alle tirature, alle caratteristiche delle superfici da stampare e ai costi.
Le tipologie piu comuni sono la stampa flessografica, la piu diffusa grazie alla sua flessibilita e capacita di
stampare su superfici irregolari; la stampa digitale, caratterizzata da alta capacita di personalizzazione e
assenza di costi fissi; la stampa offset, adatta per le esigenze di stampa piu sofisticate con dettagli nitidi e
I'impiego di una vasta gamma di colori.

L
3. LE PRINCIPALI TIPOLOGIE DI IMBALLAGGI IN CARTONE ONDULATO

Il cartone ondulato & una soluzione ideale per numerose esigenze di imballaggio, che sono classificabili in
tre categorie in base alla loro posizione nella catena di distribuzione.

Imballaggio primario: € I'imballaggio che entra direttamente a contatto con il prodotto. Serve principal-
mente a proteggere e conservare il prodotto, oltre a fornire informazioni al consumatore.

Imballaggio secondario o “imballaggio multiplo”: questo imballaggio raggruppa pitrunita di imballaggio
primario, facilitando la movimentazione, il trasporto e lo stoccaggio.

Imballaggio terziario o da trasporto: € I'imballaggio utilizzato per la spedizione o il trasporto di grandi
quantita di prodotti. E in genere molto robusto e progettato per resistere asollecitazioni meccaniche come
urti e cadute.

Gli imballaggi in cartone ondulato vengono di norma consegnati sempre in forma “schiacciata”, ovvero in
forma lineare, per rendere il trasporto piu efficiente. Vengono poi.trasformati in formato tridimensionale al
momento dell’imballo dei prodotti.

Le principali tipologie di imballaggi in cartone

Scatole standard (o americane) - Sono tra le forme piu comuni e versatili di scatole in cartone ondulato.
Composte da un unico pezzo di cartone ondulato con alette superiori e inferiori che si incontrano al centro,
sono facili da assemblare e in genere richiedono colla, nastro o graffette per la chiusura. Il loro utilizzo &
ideale per una vasta gamma di prodotti. Data la loro struttura semplice e il minimo spreco di materiale, le
scatole americane sono una delle opzioni di imballaggio in cartone ondulato piu diffuse ed economiche.

Imballaggi fustellati - Sono imballaggi in cartone ondulato realizzati attraverso un processo di fustellatura
che consente di ottenere forme e design personalizzati. Sono creati utilizzando una fustella (che € essenzial-
mente uno stampo tagliente progettato per tagliare il cartone ondulato in una forma specifica) e la loro forma
puo andare da semplici variazioni delle scatole standard a design complessi con alette, linguette, finestre o
inserti. Gli imballaggi fustellati sono spesso utilizzati per prodotti che richiedono un imballaggio distintivo o
funzionale per specifici prodotti (vassoi, contenitori per pizza da asporto, imballaggi da spedizione, scatole
per il settore dell’elettronica, ecc.).

Espositori - Rientrano nella categoria degliimballaggi anche gli espositori da banco o da pavimento. Sono
solitamente progettati specificamente sulle esigenze del cliente e vengono utilizzati per valorizzare — oltre
che contenere — i prodotti all’interno dei punti vendita.

| componenti interni

Gli imballaggi in cartone ondulato possono includere una serie di componenti interni per proteggere, se-
parare e organizzare i prodotti come alveari, divisori a scomparti, imbottiture. Questi componenti possono
essere sia in cartone ondulato che in altri materiali.



Imballaggi per I’e-commerce

Una categoria sempre piu importante & quella degli imballaggi in cartone ondulato destinati alle vendite
online. Si tratta in genere di imballaggi fustellati che devono essere progettati rispondendo a stretti requi-
siti, quali: una particolare resistenza agli urti; la facilita di apertura; la possibilita di reinserire il prodotto in
caso di reso; la riduzione dell’ingombro al minimo al fine di ottimizzare i costi di spedizione. L’attenzione
agli aspetti di sostenibilita di questa tipologia di imballaggio € particolarmente importante, poiché arrivano
a diretto contatto con un consumatore sempre piu sensibile agli aspetti ambientali.

Imballaggi soggetti a normative specifiche

Alcune tipologie di imballaggi in cartone ondulato sono soggette a normative specifiche al fine di assi-
curare la sicurezza dei consumatori, la salvaguardia dell’ambiente e di preservare I'integrita dei prodotti
contenuti. Tra questi vi sono gli imballaggi destinati al contatto con alimenti;,quelli per il trasporto di merci
o sostanze pericolose e alcune tipologie di imballaggi utilizzati nelle industrie farmaceutica e cosmetica.

4. GUIDA PRATICA ALLA SCELTA DELLIMBALLAGGIO PIU IDONEO ALLE PROPRIE
ESIGENZE DI CONFEZIONAMENTO

La scelta del tipo giusto di imballaggio in cartone ondulato & fondamentale per la protezione del prodotto,
per il controllo dei costi e per le diverse esigenze di branding e marketing.

Ecco i passi principali per definire qual & I'imballaggio che meglio risponde alle proprie necessita.

B Le esigenze del prodotto da imballare
Valutare dimensioni, peso, fragilita'del prodotto aiutera nel definire la tipologia di imballaggio, le carat-
teristiche del cartone ondulato da utilizzare e i componenti interni necessari.

B Le sollecitazioni a cuijsara soggetto I'imballaggio
Valutare le sollecitazioni in termini di accatastamento in magazzino, trasporto, movimentazione e urti.
Considerare le condizioni climatiche e i tempi di conservazione dell'imballaggio.

B Scegliere il tipo di cartone ondulato: numero e tipo di onde
| diversi'tipi-di onda forniscono prestazioni diverse. L’'onda singola & adatta per prodotti leggeri e scatole
piccole. La doppia onda offre una protezione maggiore ed e ideale per numerose tipologie di prodotti,
anche fragili. La tripla onda viene utilizzata per carichi molto pesanti o per imballaggi che richiedono una
extra-protezione. A parita di numero di onde le caratteristiche del cartone ondulato variano ulteriomente
secondo la tipologia di onda: C (media) — B (bassa) — E (micro-onda), ecc.

B Considerare I'uso finale
L'uso finale dell’imballaggio determina non solo i materiali € la struttura dell’imballaggio stesso, ma
anche il design e le esigenze di stampa. Ad esempio, per tutti gli imballaggi che entrano in contatto
con il consumatore finale gli aspetti estetici, quindi stampa e progettazione, avranno un impatto rile-
vante mentre per gliimballaggi secondari o da trasporto il focus sara sulle caratteristiche di protezione
e resistenza.
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B Considerare gli aspetti ambientali

E importante considerare I'impatto ambientale dell'imballaggio e come questo puod essere minimizzato.
Il cartone ondulato € un materiale altamente sostenibile, provenendo in prevalenza dal macero e con
organizzazioni (come FSC e PEFC) a rigida tutela delle foreste da cui proviene la fibra vergine. Si pos-
sono tuttavia considerare una serie di aspetti che rendono piu facilmente riciclabile I'imballaggio in car-
tone ondulato, come I'evitare accoppiamenti con altri materiali o utilizzare rivestimenti o componenti
difficili da separare. Rilevante anche una progettazione dell’imballo mirata a proteggere il prodotto con
la minima quantita di materiale necessario.

B Scegliere la tecnologia di stampa
La stampa flessografica & particolarmente adatta per grandi tirature; la stampa offset & ideale per-una
resa grafica di alta qualita; la stampa digitale si presta per tirature piccole e alte personalizzazioni.

B Pianificare i costi
Valutare il rapporto qualita-prezzo: a volte spendere di piu per un imballaggio di qualita superiore pud
fare risparmiare costi in termini di resi o danni al prodotto. E importante anche la'scelta di un fornitore
affidabile che possa offrire consulenza, tempi di consegna rapidi e un buon-servizio post-vendita.



Caratteristiche tecniche degli imballaggi
in cartone ondulato

I
1. CLASSIFICAZIONE DELLE CARTE

Non ¢ facile classificare in modo semplice e univoco le carte, poiché sul mercato nazionale e internazio-
nale sono disponibili numerose tipologie di carte che spesso hanno nomi specifici sceltiidalle aziende
produttrici.

Per orientarsi, esistono delle standardizzazioni che consentono di confrontare i materiali e avere un lin-
guaggio comune tra attori della filiera (come quella di CEPI ContainerBoard - Confederation of European
Paper Industries che ha definito una classificazione delle carte ampiamente utilizzata in Europa), ma &
anche importante considerare che la reperibilita dei diversi tipi di carte varia da Paese a Paese.

Le carte per copertina (liner) e per ondulazione (fluting) vengono suddivise dal CEPI ContainerBoard innan-
zitutto in base alla loro composizione fibrosa, ovvero carte con prevalenza di fibra vergine o carte a base
di fibre riciclate; queste ultime si suddividono ulteriormente in‘base alle prestazioni di resistenza, e si indi-
viduano con HP (High Performance) le carte riciclate con elevate prestazioni progettate per poter sostituire
le carte in fibra vergine con carte di riciclo mantenendone in‘gran parte le prestazioni.

La suddetta classificazione internazionale & molto dettagliata ed € possibile distinguere un totale di alme-
no 18 sigle/codici diversi per le sole carte avana, itra liner e ondulazioni, senza considerare le copertine
bianche. Per orientarsi si pud schematizzare e semplificare la suddivisione delle carte avana nel seguente
modo:

Carte per copertina avana

K Kraftliner, composti-prevalentemente da fibre vergini

KTL Kraft top liner, a base fibra riciclata con un leggero strato esterno di fibre vergini

HP Liner e TL1 a base fibrariciclata con elevate prestazioni (tipicamente in Italia vengono anche
denominate Uso-Kraft o Kraft-Nazionali)

Testliner a base fibra riciclata (denominate TL2-TL3-TL4) con prestazioni progressivamente
inferiori (identificate dal numero crescente nella sigla)

Carte per ondulazione

S Semichimiche (S1 e S2), composte prevalentemente da fibre vergini

Medium HP a base fibra riciclata con elevate prestazioni (tipicamente in Italia vengono anche
denominate Semichimica-Nazionale o Uso-Semichimica)

Medium a base fibra riciclata con prestazioni inferiori

Medium LWM  a base fibra riciclata con grammatura “leggera” < 100g/m?
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Per completare la panoramica delle tipologie di carte previste da CEPI ContainerBoard occorre aggiungere
anche le carte per copertina bianche:

Carte per copertina bianche Kb e Tb

Si tratta di carte, sia Kraftliner (Kb), sia Testliner (Tb), la cui superficie superiore € costituita da fibre bianche
vergini o riciclate nei rispettivi casi.

Per entrambe queste carte un’importante distinzione va fatta tra quelle patinate e quelle non patinate;
le prime hanno uno strato esterno aggiunto di pigmenti di patina (cariche minerali bianche) che conferi-
scono alla superficie del foglio migliori caratteristiche di lucentezza, grado di bianco, liscio e quindi offrono
caratteristiche per un’eccellente stampabilita. D’altro lato occorre ricordare che, a parita di grammatura, le
carte per copertina bianche a base fibra riciclata, rispetto a quelle avana, garantiscono valori di prestazioni
di resistenza inferiori.

Come si pu0d dedurre la grammatura delle carte non € piu considerata elemento di classificazione per le
varie tipologie di carta; questo perché, come anzidetto, motivi di sostenibilita ambientale ed economici
spingono da anni la progettazione dell’imballo ad essere mirata a proteggere il prodotto con la minima
quantita di materiale necessario.

Il progetto dell'imballaggio passera quindi da una prima scelta della tipologia delle carte secondo il se-
guente schema semplificato:

Fibra Carte per copertine Carte per ondulazione
Vergine Kraftliner Semichimica

Riciclata Liner HP Medium HP

Riciclata Testliner Medium

Successivamente non ci si dovra basare sulle grammature delle singole carte, ma sulle prestazioni com-
plessive del cartone ondulato realizzato ad esempio con 3 o 5 carte; caratteristiche misurabili e controllabili
in termini di qualita, come descritto nel seguito'di questa pubblicazione.

Delle vecchie modalita di definire le caratteristiche tecniche del cartone ondulato in base alle sigle delle
carte (esempio KMT 243) non resta che lindividuazione della tipologia delle carte per copertina Ke T
(rispettivamente per la copertina esterna e interna dell’esempio) mentre, al posto della sigla numerica
(esempio 243), occorrera specificare le prestazioni in termini di resistenza ECT — meglio entrambe le
resistenze di ECT e Scoppio/del cartone ondulato — o in alternativa, o a complemento, aggiungere la
prestazione di BCT della scatola finale.

L
2. TIPOLOGIE DI ONDE E CARATTERISTICHE

| vari tipi di onda sono definiti in base allo spessore che queste conferiranno sostanzialmente al cartone
ondulato; si parla in generale di ‘profilo dell’ondulazione’ riferendosi alla forma dell’onda che ¢ stata creata
nel processo di ondulazione della carta. Il profilo dell’ondulazione € un fattore chiave nel determinare le
proprieta meccaniche e strutturali del cartone ondulato, come la resistenza alla compressione, la rigidita,
la resistenza agli urti e la stampabilita.

Le onde sono classificate principalmente in base a due parametri: altezza e passo; sulla base di questi si
puo inoltre determinare anche un terzo parametro: il coefficiente di ondulazione.

Altezza dell’onda: rappresenta la distanza verticale tra il punto piu alto e il punto piu basso dell’onda.
Viene misurata in millimetri.



Passo dell’onda: ¢é la distanza orizzontale tra due creste consecutive dell’onda. Viene misurato in
millimetri.

Coefficiente di ondulazione: viene ricavato dal rapporto tra la lunghezza della carta da ondulare impie-
gata per ottenere la lunghezza della copertina e la lunghezza della copertina stessa (indica, in pratica, il
consumo di carta da ondulare).

A seconda del profilo impiegato si otterranno vari tipi di onda, che conferiscono al cartone ondulato pro-
prieta specifiche.

Onda Altezza dell’onda (mm.) Passo dell’'onda (mm.)
G inferiore a 0,6 uguale o inferiore 1,8

F compreso tra 0,6 e 1,0 da1,8a2,6

E compresotrai1,0e 1,9 da2,6.a3,5

D compresotrai,9e 2,2 da-3;5a4,8

B compreso tra 2,2 e 3,1 da4,8a6,5

C compreso tra 3,1 e 4,0 da6,5a7,9

A compreso tra4,0e 5,0 da7,9a10,0

K uguale o superiore a 5,0 superiore a 10,0

Le caratteristiche principali dei tipi di onda piu commercializzate sono:

Onda media (C): determina un cartone ondulato con spessore di circa 3,5 - 4,2 mm e coefficiente di
ondulazione 1,36+1,42. Rappresenta un compromesso tra il consumo di carta (prezzo) e la qualita delle
prestazioni (resistenza). Garantisce una buona resistenza sia alla compressione verticale che a quella in
piano, anche se il passo non garantisce la migliore stampabilita.

Onda bassa (B): determina un cartone ondulato con spessore circa 2,5 - 3,3 mm e coefficiente di ondu-
lazione 1,30+1,35. Offre buona resistenza alla compressione in piano ed una buona stampabilita. Il suo
ridotto spessore non favaorisce'la resistenza alla compressione verticale.

Microonda (E): determina un cartone ondulato con spessore circa 1,2 - 2,0 mm e coefficiente di ondula-
zione 1,2+1,25. Eccellente stampabilita grazie alla planarita della copertina assicurata dal passo ridotto,
scarse prestazioni di resistenza a compressione verticale.

Cartone ondulato con 2 onde: per massimizzare entrambe le prestazioni di resistenza e stampabilita
generalmente vengono accoppiate 2 onde con diverso profilo di ondulazione. Gli accoppiamenti piu diffusi
sono i cartoni ondulati tipo BC, con I’onda C interna, per dare spessore e conferire un’ottima resistenza in
verticale, e 'onda B in esterno per assicurare la buona stampabilita; in alternativa un altro accoppiamento
molto diffuso & il cartone ondulato tipo EB con I'onda E in esterno per massimizzare la planarita e quindi la
stampabilita e ottenere comunque una buona resistenza verticale.
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L
3. CLASSI DI PRESTAZIONE DEL CARTONE ONDULATO

Nelle diverse nazioni europee e anche in America sono pubblicati dei regolamenti dove sono definite delle
classi di prestazione del cartone ondulato per ‘misurare’ determinate caratteristiche tecniche essenziali per
garantire poi che I'imballaggio, prodotto con una determinata classe di cartone, sia adeguato a proteggere
al meglio la merce durante il trasporto, la manipolazione e lo stoccaggio.

Per determinare la classe di prestazione, il cartone ondulato deve essere sottoposto a specifiche prove di
laboratorio in grado di caratterizzare il materiale che costituisce gli imballaggi finiti. Le modalita di classifi-
cazione e le prove indicate differiscono tra i vari regolamenti, ma la base comune & di valutare le prestazioni
di resistenza alla compressione verticale (ECT) e la resistenza allo scoppio del cartone.

I
4. LE PRINCIPALI PROVE DI LABORATORIO

Per caratterizzare gli imballaggi in cartone ondulato si pud fare ricorso sia alle prove indicate nei rego-
lamenti di classificazione specifiche del cartone ondulato, sia, in alternativa o a'complemento, di prove
sull’imballaggio finito (compressione della scatola BCT), nonché la verifica di alcuni requisiti delle carte
componenti il cartone ondulato (resistenza all’assorbimento di acqua del liner esterno, grado di bianco) e
la tipologia di carta utilizzata (fibra vergine o riciclata).

Tutte le prove su imballaggi e cartone ondulato devono essere eseguite dopo condizionamento in ambien-
te climatizzato 23°C e 50% U.R. (UNI EN ISO 187).

Di seguito le modalita di campionamento e le principali prove e norme di riferimento.

B Campionamento

Questo metodo stabilisce il procedimento per il campionamento di casse di cartone ondulato (o di un lotto
di cartone ondulato in fogli), allo scopo di ottenere unjinsieme rappresentativo di campioni per prove.

Da ogni lotto deve essere scelto “a caso” un numero di pacchi. Il numero minimo di campioni individuali da
prelevare da ciascun lotto € determinato da una.formula (il minimo in ogni caso sara di 10 e il massimo di 40
campioni). | campioni vengono successivamente ulteriormente selezionati secondo alcune semplici regole,
riposti in condizioni ideali di conservazione (in piano, evitando schiacciamenti, protetti dai raggi del sole,
da liquidi e da ogni altro eventuale-agente che possa danneggiarli o alterarli) e marcati individualmente per
consentire una perfetta identificazione. La metodologia di riferimento € la UNI EN ISO 186 (simile a metodo
FEFCO n.1)

B Resistenza alla compressione a colonna del cartone ondulato (ECT)

Questo metodo misura la capacita di resistenza di una provetta di cartone (100x25 mm) allo schiacciamen-
to quando sottoposta a compressione in verticale. Fornisce risultati che possono essere messi in correla-
zione con la-capacita di una scatola di resistere al peso che deriva dall’impilamento.

Per questa prova viene impiegata una piccola pressa motorizzata del tipo a piani orizzontali paralleli. La
metodologia di riferimento & la UNI EN ISO 3037 (simile a metodo di prova FEFCO n. 8).

B Resistenza allo scoppio del cartone ondulato

La prova serve a determinare la resistenza allo scoppio del cartone ondulato (limitatamente ai tipi a una o
a due onde). Misura, di fatto, la “contenibilita”, intesa come capacita della scatola di contenere il prodotto
proteggendolo sia da forze interne, originate dall’inerzia del prodotto contro le pareti durante la movimen-
tazione, sia dalle aggressioni esterne. Tutto cio affinché la scatola mantenga le deformazioni entro limiti tali
da non pregiudicarne la commercializzazione.



L’apparecchiatura impiegata per questa prova e di tipo idraulico, con comando a motore, che consente di
gonfiare una membrana elastica e creare una pressione ortogonale alla superficie del cartone. La metodo-
logia di riferimento & la UNI EN ISO 2759 (simile a metodo di prova FEFCO n.4).

B Resistenza alla compressione di imballaggi in cartone ondulato (BCT)

Permette di stimare la resistenza alla compressione verticale (BCT) di imballaggi vuoti in cartone ondu-
lato e quindi di correlare tale valore con la resistenza all’accatastamento reale che subiranno gli stessi
imballaggi nei magazzini. L’apparecchiatura impiegata per questa prova € una pressa motorizzata del tipo
a piani paralleli e di dimensioni adeguate a contenere I'intero imballaggio. La metodologia di riferimento &
la UNI EN ISO 12048 (simile a metodo di prova FEFCO n.50).

B Assorbimento d’acqua del cartone ondulato (COBB Test)

La prova di COBB misura la quantita di acqua (in g/m?) assorbita dalle copertine del cartone ondulato
ed € importante per imballaggi destinati all’'uso in condizioni ambientali soggette a sensibili variazioni
delle condizioni atmosferiche, in particolare variazioni di umidita o contatto con acqua. Questa prova
e rilevante anche per identificare fenomeni connessi con i trattamenti superficiali, come la stampa. Un
determinato lato e una determinata area di un campione di cartone ondulato sono sottoposti per un
determinato tempo (tipicamente 60 secondi o 30 minuti per.le carte con un trattamento di “collatura”
elevato) a una colonna d’acqua definita (1 cm). L’assorbimento d’acqua e dedotto dalla differenza dei
pesi ottenuti prima e dopo il contatto con I’acqua. La metodologia di riferimento € la UNI EN ISO 535
(simile a metodo di prova FEFCO n.7).

B Proprieta ottiche del cartone ondulato

Le proprieta ottiche dipendono sostanzialmente dalla proprieta del liner/copertina esterna e tipicamente
si valutano in termini di luminosita riflessa'‘come Grado di bianco (Brightness); il valore € il parametro piu
rilevante per la classificazione della qualita delle carte bianche. Le metodologie di riferimento sono due:
UNI ISO 2470-1 o in alternativa UNLISO 2470-2 che utilizzano sorgenti di luce e angoli di osserva-
zione diversi.

B Permeabilita all’aria

E un test che permette di determinare il flusso di aria che attraversa la carta (anche detto “porosita”).
In particolare il metodo misura il tempo necessario affinché un certo volume d’aria passi attraverso una
superficie. Si tratta di una caratteristica importante data I'influenza della “porosita” della carta nel fun-
zionamento delle linee di montaggio. La misurazione viene effettuata con la metodologia UNI ISO 5336-5
(nota anche.come metodo Gurley).

B Riciclabilita degli imballaggi in carta e cartone

Esistono metodi nazionali e internazionali che descrivono procedure per la valutazione della effettiva
riciclabilita degli imballaggi con dei test di laboratorio; questi metodi simulano le fasi del processo in-
dustriale di lavorazione della carta da riciclare, dallo spappolamento del campione da recuperare alla
produzione del nuovo foglio di carta. | metodi analizzano i principali elementi che determinano la rici-
clabilita di carta e cartone e dei prodotti derivati. La metodologia di riferimento a livello nazionale per
I’esecuzione dei test & la UNI 11743 e per la valutazione dei risultati si utilizza la metodologia Aticelca
501. Esistono altre metodologie similari anche a livello Europeo e Internazionale.



INFORMAZIONI GENERALI E ASPETTI PRODUTTIVI

I cartone ondulato nei processi produttivi
e le tolleranze qualitative

I
1. INTRODUZIONE

Il cartone ondulato € un materiale ‘vivo’. Significa che cambia nel tempo, reagisce e si trasforma in
determinate condizioni ambientali. Inoltre, la materia prima da cui deriva (fibra vergine o macero) non
consente di garantire la produzione a ripetizione di un materiale sempre identico, poiché possono variare
le qualita di partenza, le percentuali di riciclato e altri fattori.

Tutto questo si ripercuote sui processi produttivi e da origine al concetto di ‘tolleranze difabbricazione’,
che considerano tutte le possibili variazioni legate ai processi di produzione degli imballaggi in cartone
ondulato, cercando il giusto equilibrio tra il soddisfacimento delle esigenze dei clienti e la sostenibilita
dei processi produttivi. In questa sezione tratteremo le principali tolleranze qualitative, mentre si rimanda
alla seconda parte di questo manuale per le tolleranze quantitative.

I
2. CONDIZIONI IDEALI DI CONSERVAZIONE

La presenza di umidita ha un’influenza rilevante su tutte le proprieta delle carte; per esempio influisce
in modo negativo sulle resistenze: si pensi che una variazione da 50% a 60% di U.R. nell’atmosfera
comporta un incremento di circa 1% di umidita nella carta e una riduzione di circa I'8% della resistenza
a compressione.

Per una conservazione ottimale i prodotti in‘cartone ondulato dovrebbero essere riposti in magazzini con
temperature trai 5 e i 35°C e un’umidita relativa compresa tra il 30% e il 70%. Sono anche da evitare bru-
sche variazioni dei valori ambientali di‘conservazione e utilizzo.

Il cartone ondulato, essendo costituito da fibre naturali, € un materiale le cui caratteristiche sono soggette
a decadimento fisiologico delle-prestazioni. E pertanto sconsigliato il prolungato stoccaggio degli imballi.

I
3. LE TOLLERANZE DI COLORE DEL CARTONE E DI STAMPA

Colore del cartone

Non € possibile garantire tonalita identiche delle tinte del cartone utilizzato per produrre imballaggi proprio
per la natura di questo materiale, come descritto sopra. Leggere variazioni del colore possono manifestarsi
anche all’interno di uno stesso ordine.

Stampa

Le copertine in carta avana hanno variazioni di tonalita importanti: non & possibile garantire la corretta
tonalita del colore di stampa. E invece possibile garantire la tonalita utilizzando copertine bianche, specie
se in carta Kraft. Se € richiesto il rispetto di una tolleranza colore altamente affidabile, si deve procedere
al controllo strumentale tramite spettrofotometro. | colori per la stampa flessografica su cartone ondulato
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sono normalmente riferiti allo standard Pantone, serie U per le carte opache e serie C esclusivamente per
carte patinate. E possibile stabilire riferimenti anche rispetto a tonalita non Pantone (Customer Color).
La tolleranza di posizione e registro della stampa sull’imballaggio pud essere parametrata, in funzione
delle caratteristiche tecnico-operative a disposizione.

I
4. LE TOLLERANZE STRUTTURALI

Le caratteristiche strutturali principali di imballaggi in cartone ondulato sono riconducibili a:
B BCT: resistenza dell’imballaggio vuoto alla compressione verticale
B ECT: resistenza di una provetta di cartone ondulato alla compressione verticale

B Scoppio: resistenza di una provetta di cartone ondulato sollecitata con una-pressione perpendicolare
alla sua superficie

Per determinare queste caratteristiche sono disponibili metodi di prova ufficiali (ISO e FEFCO) ben detta-
gliati al fine di ottenere risultati il piu possibile riproducibili e confrontabili tra loro; cid nonostante, a causa
della natura intrinseca dei materiali componenti (le carte liner e fluting), non si riesce ad assicurare un’as-
soluta e completa omogeneita delle prestazioni dell’intero lotto o-di piu lotti nel tempo. Per valutare I'entita
della possibile e naturale dispersione di queste ed altre caratteristiche tecniche sono state effettuate prove
comparative tra diversi laboratori qualificati a livello Europeo; da questi “round robin” sono emersi dei dati
che stimano la riproducibilita in termini di dispersione.dei risultati medi delle varie prove (valutabile come
coefficiente di variazione percentuale) e riportati in apposito paragrafo all’interno dei singoli metodi ufficiali.

Per le 3 prove suddette, si € individuato un coefficiente di variazione percentuale, in condizioni di ripro-
ducibilita, di poco meno del 10%; che in pratica significa che una determinata caratteristica, ad esempio
PECT del cartone, viene stimata nella maggioranza dei casi (statisticamente circa il 68%) con valori che
differiscono all’interno di un intervallo del +10%.

In sintesi il coefficiente di variazione percentuale della riproducibilita individua la precisione dei metodi di
prova e di conseguenza determina la tolleranza con cui si possono garantire le caratteristiche dei materiali;
nello specifico per ECT, Scoppio, BCT si puo assumere una tolleranza +10%.
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INFORMAZIONI GENERALI E ASPETTI PRODUTTIVI

Certificazioni e normative

L
1. LE CERTIFICAZIONI DI SOSTENIBILITA

Il settore degli imballaggi in cartone ondulato sta vedendo una crescente diffusione delle certificazioni
ambientali, un segnale dell’interesse dei produttori nel ridurre al minimo I'impatto ambientale delle pro-
prie aziende e dei propri prodotti. Queste le principali certificazioni di sostenibilita del comparto degli
scatolifici

ISO 14001 - Sistema di gestione ambientale

La certificazione ISO 14001 attesta I’adozione volontaria da parte di un’azienda di una struttura gestionale
che integra delle pratiche di gestione ambientale, perseguendo la protezione dell’ambiente, la prevenzione
dell’inquinamento e la riduzione del consumo di energia e risorse. E riconosciuta a‘livello internazionale
come lo standard di riferimento per i sistemi di gestione ambientale. Ottenere la ISO 14001 garantisce
dunque I'impegno dell’azienda verso la sostenibilita ambientale in modo strutturato e secondo standard
riconosciuti a livello internazionale.

LCA - Life Cycle Assessment

Le norme ISO 14040 e ISO 14044 definiscono nel dettaglio i principi, la metodologia e i requisiti per con-
durre uno studio LCA (ciclo di vita di un prodotto o servizio) che serve a quantificare gli impatti ambientali
di un prodotto durante tutte le fasi della sua esistenza. Lo’studio LCA permette di confrontare gli impatti
associati a diverse soluzioni di prodotto e di guidare cosi le scelte progettuali e produttive verso la mas-
sima sostenibilita ambientale. Per gli imballaggi in cartone ondulato si possono ad esempio confrontare
opzioni di accoppiamento con altri materiali, processi produttivi, opzioni di fine vita.

Certificazione PEFC® (Programme for the Endorsement of Forest Certification)

PEFC & uno schema di certificazione'internazionale che assicura la sostenibilita ambientale, sociale ed
economica delle foreste da cui provengono carta e cartone. Tiene, inoltre, traccia dei prodotti forestali in
tutte le fasi della catena di approvvigionamento, fino al prodotto finale, a garanzia che siano escluse fonti
non sostenibili. La certificazione'é indispensabile per poter applicare le etichette PEFC sui prodotti.

Certificazione FSC® (Forest Stewardship Council)

FSC €& uno schema di certificazione internazionale che garantisce una gestione forestale rispettosa di
rigorosi standard ambientali, sociali ed economici. Avere una certificazione FSC garantisce dunque la rin-
tracciabilita-dei materiali provenienti da foreste gestite, da fonti controllate, da materiali di recupero o da un
insieme di queste fonti. La certificazione & indispensabile per poter applicare le etichette FSC sui prodotti.

21



I
2. RICICLABILITA, BIODEGRADABILITA E COMPOSTABILITA

La filiera della carta e cartone si distingue da anni nel panorama del riciclo per i suoi livelli di eccellenza,
con tassi annui che superano 1'80% e che hanno reso il sistema italiano un modello in Europa. Riciclare
carta e cartone € una pratica che comporta numerosi vantaggi a livello economico ed ambientale. Infatti,
la carta che proviene dalla raccolta differenziata pud essere riciclata per molte volte (si & stimato per piu
di 7) prima che le fibre di cellulosa diventino inutilizzabili; cio significa che per almeno 7 volte si pud dar
vita a nuovi manufatti senza dover attingere nuovamente alla materia prima. Il conferimento ideale degli
imballaggi in cartone ondulato & dunque nella frazione ‘carta’ della raccolta differenziata.

Biodegradabilita e compostabilita

| rifiuti biodegradabili sono quei rifiuti soggetti al naturale processo di decomposizione con I'aiuto di mi-
crorganismi come batteri, o funghi.

Il termine compostabile indica un prodotto biodegradabile che — attraverso un{processo e in condizioni
controllate — € in grado di trasformarsi in compost, un fertilizzante naturale ricco di sostanze organiche.
Un rifiuto per essere definito compostabile deve essere inevitabilmente biodegradabile mentre, al contra-
rio, un rifiuto biodegradabile non & necessariamente compostabile (potrebbe, ad esempio, non disintegrar-
si a sufficienza durante un ciclo di compostaggio).

Per attestare la biodegradabilita e la compostabilita dei rifiuti—compresi i rifiuti di imballaggio in cartone
ondulato — al fine di conferirli nella raccolta dei rifiuti organici € necessaria una certificazione conforme
alla UNI EN 13432:2002 “Imballaggi-Requisiti per imballaggi recuperabili mediante compostaggio e bio-
degradazione” rilasciata da un organismo accreditato. Con questa certificazione si ottiene la concessione
all’utilizzo di un logo/marchio di conformita per un periodo di tempo definito.

In Europa si sono introdotti: un marchio concentrato sulla compostabilita secondo lo standard EN 13432
(ASTM D6400) e altri marchi specifici (es. OK'Compost) che precisano il grado di compostabilita in sistemi
di compostaggio municipali e casalinghi:

3. LE PRINCIPALI NORMATIVE CHE REGOLAMENTANO GLI IMBALLAGGI
IN CARTONE ONDULATO

Etichettatura ambientale obbligatoria

Tutti gli imballaggiimmessi al consumo in Italia sono soggetti all’obbligo di una etichettatura ambientale,
stampata o resa disponibile attraverso i canali digitali. | produttori devono riportare la natura dei materiali
di imballaggio ed altre informazioni che hanno la finalita di favorire la gestione corretta del rifiuto derivante
dall'imballaggio.

ASSOCIAZIONE

ITALIANA
SCATOLI FICI
RACCOLTA DIFFERENZIATA CARTA

ATOLA PAP 2
q SCATO 0 v

AGEVOLA LA RACCOLTA
APPIATTISCI LE SCATOLE
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INFORMAZIONI GENERALI E ASPETTI PRODUTTIVI

M.O.C.A. (Materials and Objects in Contact with Food)

Si intende un insieme di disposizioni che si applicano a tutti gli imballaggi che entrano in contatto diretto
con alimenti e che stabiliscono rigorosi requisiti di produzione e processo degli imballaggi al fine di evi-
tare qualunque tipo di contaminazione nociva degli alimenti e garantire la sicurezza del consumatore. Tali
disposizioni possono riguardare in alcuni casi anche gli imballaggi secondari. La normativa & articolata in
due regolamenti europei di riferimento: i regolamenti quadro (CE) N.1935/2004 e (CE) N. 2023/2006 e una
serie di regolamenti e/o legislazioni nazionali che, rispettando le linee generali dei regolamenti europei, si
differenziano in alcuni aspetti attuativi; per I'ltalia il riferimento attuale € il D.M. 21/03/73 con i successivi
aggiornamenti.

R.E.A.C.H.

Il Regolamento (CE) n.1907/2006, cosiddetto R.E.A.C.H. (Registration, Evaluation, Authorization, and Re-
striction of Chemicals) concerne la registrazione, valutazione, autorizzazione e restrizione'delle sostanze
chimiche e prevede la registrazione di tutte le sostanze chimiche prodotte o importate nell’Unione Europea
in quantita maggiori di una tonnellata per anno. Ogni produttore o importatore - anche di imballaggi in
cartone ondulato - che immetta sul mercato articoli contenenti determinate sostanze é tenuto dunque a
seguire specifiche procedure di tracciamento.

Trasporto di merci pericolose

In Europa il trasporto di merci pericolose € regolamentato da diversi accordi, tra cui ADR per la strada, RID
per le ferrovie, IMDG per il mare e ICAO per il trasporto aereo. -Si-tratta di un complesso di disposizioni
tecniche e indicazioni - sottoscritte e recepite in quasi tutta I’'Ue e a livello internazionale - che regolano il
trasporto di merci pericolose a cui devono sottostare anche i-produttori di imballaggi in cartone ondulato
destinati al trasporto di questo tipo di merci per garantire cosi la sicurezza durante la movimentazione di
merci e sostanze pericolose.
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Premessa

|’Associazione ltaliana Scatolifici rappresenta le imprese che operano
sul territorio nazionale nel settore della trasformazione del cartone ondu-
lato in imballaggi destinati a ogni tipo di mercato.

Con le presenti Linee Guida tecniche e commerciali per la fornitura di imballaggi in cartone ondulato I’As-
sociazione intende individuare e definire delle best practices di settore rivolte a tutti al fine di-assicurare
elevati standard tecnici e qualitativi nell’interesse di tutti gli operatori del settore e, in particolare, degli
scatolifici, degli acquirenti di imballaggi e dei consumatori finali.

Tali best practices mirano a: efficientare il rapporto di fornitura di imballaggi in.cartone ondulato e dei
servizi connessi; garantire un’elevata qualita e sicurezza della fornitura di tali.beni e servizi, in conformita
agli standard tecnici di settore; consentire agli acquirenti di imballaggi una scelta commerciale maggior-
mente consapevole e trasparente.

Le presenti Linee Guida, adottate in stretta conformita con la normativa antitrust comunitaria e nazionale
e con le disposizioni del Codice civile, sono rivolte principalmente alle imprese aderenti al’Associazione,
le quali, tuttavia, possono liberamente decidere se aderirvi © meno nella loro piena discrezionalita.

In considerazione dello scopo delle presenti Linee Guida e quindi con I'intento di efficientare il settore,
nonché in ragione della loro natura pubblica e aperta;.inoltre, anche le imprese non aderenti all’Associa-
zione possono decidere di adottare le best practices in esse contenute.

Contratto di vendita

1. Al fine di garantire la certezza nei rapporti negoziali tra le parti, il contratto di vendita tra fornitore e
acquirente di imballaggi (rispettivamente, “Fornitore” e “Acquirente”, nonché, congiuntamente, “Parti”)
puo intendersi generalmente concluso nel luogo di domicilio del Fornitore, a prescindere dal luogo ove
I’'ordinazione sia stata assunta.

2. |l Fornitore puo riservarsi di approvare gli ordini effettuati dall’Acquirente, sia direttamente, sia a mezzo
degli agenti-di vendita o di altri intermediari, mediante I'invio di una conferma d’ordine.

3. Alfine diridurre il rischio di difformita tra quanto previsto nell’ordine effettuato dall’Acquirente e la con-
ferma del Fornitore, € opportuno che I’Acquirente, al ricevimento della conferma d’ordine da parte del
Fornitore, verifichi tutti i dati in essa riportati e comunichi — entro 24 ore — eventuali difformita tra il testo
della conferma d’ordine e quello dell’ordine trasmesso.

4. Alfine di consentire I’adeguata organizzazione degli ordini ricevuti e delle relative spedizioni, € oppor-
tuno che le parti prevedano un termine entro il quale non € piu possibile annullare un ordine, legato
alla data di consegna concordata e accettata da ambo le parti (es. 1 gg se la consegna € entro 5 gg,
3 gg se la consegna € entro 15 gg, 5 gg se la consegna € entro 30 gg, 10 se la consegna € entro 60 gg).
Le scadenze qui indicate si intendono in giorni lavorativi.
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Caratteristiche e dimensioni

1. Per garantire uniformita negli ordini comunicati dall’Acquirente al Fornitore, & opportuno considerare
che lunghezza, larghezza e altezza degli imballaggi in cartone ondulato si intendono quali caratteristiche
dimensionali generalmente riferite alla parte interna dell'imballaggio e dovranno essere indicate
dall’Acquirente al momento dell’ordine.

2. Le dimensioni interne delle casse corrispondono, per lunghezza o larghezza, alla distanza tra due op-
poste pareti a cassa montata, mentre I’altezza corrisponde alla distanza, a cassa chiusa, tra le pareti
interne delle falde che costituiscono la parte superiore e inferiore della cassa.

3. L’Acquirente puo, inoltre, richiedere che gli imballaggi in cartone ondulato rispettino specifiche.dimen-
sioni esterne di ingombro. In questo caso, € opportuno che tale indicazione venga espressamente
indicata e comunicata al momento dell’ordine.

Le tolleranze quantitative di fabbricazione

I
1. TOLLERANZE DIMENSIONALI

Si riferiscono a variazioni accettabili nelle dimensioni dell’imballaggio.

Nelle tabelle che seguono sono state considerate le-principali categorie di imballaggi e i casi ricorrenti,
nell’impossibilita di incasellare tutte le possibili tolleranze dimensionali legate a situazioni specifiche o
poco frequenti.

Le tolleranze espresse nelle tabelle che seguono prendono in esame due dimensioni — lunghezza e lar-
ghezza - poiché viene considerato I'imballaggio steso.

Fogli

Le tolleranze si intendono parallelamente o perpendicolarmente al senso di ondulazione (‘in onda’/’in canna’).

Lunghezza Larghezza
Onda singola Fino a +/-4 mm Fino a +/-4 mm
Onda doppia Fino a +/-4 mm Fino a +/-4 mm
Imballaggi fustellati

Lunghezza Larghezza
Onda singola Fino a +/-4 mm Fino a +/-4 mm
Onda doppia Fino a +/-4 mm Fino a +/-4 mm
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Onda singola

Onda doppia

Spessore

Fino a -0,7 mm

Fino a -1,2 mm

Scatole americane

Onda singola
Onda doppia
Onda tripla

Onda singola
Onda doppia
Onda tripla

Onda singola
Onda doppia
Onda tripla

Onda singola

Lunghezza
Fino a +/- 5 mm
Fino a +/- 9 mm

Fino a +/- 14 mm

Spessore
Finoa- 0,7 mm
Finoa-1,2 mm

Finoa -4 mm

Altezza
Fino a +/- 5 mm
Fino a +/- 9 mm

Fino a'+/-14 mm

Larghezza
Fino a +/- 5 mm
Fino a +/- 9 mm

Fino a +/- 14 mm

Cordonature orizzontali e verticali

Fino a +/- 1,2 mm

Fino a +/- 5 mm

Finoa +/- 10 mm

Profondita della fenditura (slitz)

Finoa +/-5 mm

Finoa +/- 9 mm

Finoa +/-14 mm

Onda doppia

4

=
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Onda tripla

.




Onda singola

Incollatura (stretta o larga)

Finoa +/-5 mm

LINEE GUIDA TECNICHE E COMMERCIALI

Fuori squadra

Finoa +/-5 mm

Onda doppia Finoa +/- 9 mm Finoa +/- 9 mm
Onda tripla Finoa +/- 14 mm Finoa +/- 14 mm
Onda singola Onda doppia Onda tripla
GAP INCOLLATURA GAP INCOLLATURA GAP INCOLLATURA
- +/-5 “r+/-9 M +/-14
Fuori squadra
Onda singola Onda doppia Onda tripla

Onda singola
Onda doppia
Onda tripla

Onda singola

Coda di rondine

D1-D2 (vedi disegni tecnici)
D1-D2/(vedi disegni tecnici)
D1-D2 (vedi disegni tecnici)

Onda doppia

Fino a +/- 7Tmm
Fino a +/- 12mm

Fino a +/- 20mm

Onda tripla
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Espositori

La categoria degli espositori € molto ampia ed eterogenea; € dunque difficile ragionare a livello di standard.
Gli espositori, secondo le tecnologie con cui vengono prodotti, possono avere tolleranze affini agliimballaggi
fustellati o alle scatole americane. Questa tipologia di tolleranza dovrebbe dunque essere gestita, caso per
caso, con accordi diretti tra il fornitore e il cliente, valutando le opportune variabili.

ESEMPI DI DIFETTI TIPICI SU ALCUNE TIPOLOGIE DI SCATOLE

Scatola stretta e alta

B Tende a essere difficile da pareggiare. La coda di rondine & piu accentuata.
B Puo risultare evidente anche lo spostamento altezza scatola.

Scatola bassa e larga

B Tende a presentare problemi nella piega, in particolare sul lato piu lungo.
B [ soggetta a rischio di fuori squadra, legata a problemi nell'introduzione in macchina.
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Scatola quadrata

B Sebbene i lati siano uguali e le falde della stessa altezza, quando si va a chiudere la scatola due falde
tendono a combaciare ¢ le altre due no.
B Questo problema e dovuto allo spessore del cartone, che in piega riduce la lunghezza delle falde.

I
2. TOLLERANZE SULLE QUANTITA

Le tolleranze sulle quantita servono a regolamentare le differenze quantitative (rispetto agli ordini) che sono
legate ai processi produttivi. Le tolleranze riportate nelle seguenti tabelle vengono intese come differenze
in piu 0 in meno su quanto ordinato.

Per imballaggi (scatole o fustellati) con superficie < 0.5 mqg/pz
25% tra 1000 e 2000

12% tra 2.001 e 5.000

7% tra 5.001 e 15.000

5% oltre 15.001

Per imballaggi (scatole o fustellati) con superficie > 0,5 mq/pz e'< 1 mqg/pz
20% tra 1000 e 2000

10% tra 2.001 e 5.000

7% tra 5.001 e 15.000

5% oltre 15.001

Per imballaggi (scatole o fustellati) con superficie = 1 mqg/pz e < 3 mq/pz
15% tra 1000 e 2000

10% tra 2.001 e 5.000

7% tra 5.001 e 15.000

5% oltre 15.001

Per imballaggi (scatole o fustellati) con superficie = 3 mqg/pz
30% tra 500 e 1000

15% tra 10012000

10% tra 2.001 e 5.000

5% oltre 5.001

Nota: le tolleranze produttive sotto alle soglie minime indicate nella tabella dovranno essere concordate tra
cliente e fornitore in fase di ordine.
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Pattuizione del prezzo di vendita

1.

In conformita con la normativa antitrust nazionale ed europea, i prezzi per la fornitura degli imballaggi
in cartone ondulato sono liberamente concordati tra Fornitore e Acquirente. In nessun modo, alcuna
delle previsioni contenute nelle presenti Linee Guida puo intendersi quale condizionamento della piena
liberta delle Parti nel convenire il prezzo e le altre condizioni di vendita. In considerazione degli usi
commerciali, i prezzi pattuiti si intendono al netto di qualsiasi onere, imposta o tassa.

Nel rispetto della liberta negoziale delle parti, il Fornitore pud prevedere che oneri, imposte e tasse di
cui al paragrafo precedente vengano poste a carico dell’Acquirente.

E possibile riservare al Fornitore la facolta di procedere a una revisione proporzionale del prezzo, lad-
dove nelle more dell’esecuzione del contratto si verifichi una delle seguenti situazioni eccezionali:

a. variazioni in aumento o in diminuzione di i) prezzi della manodopera, ii) prezzi delle materie prime e
complementari ovvero iii) tributi incidenti sul prezzo di vendita del prodotto;

b. richieste di anticipazione o proroga del termine di consegna da parte dell’Acquirente rispetto a
quello inizialmente indicato nell’ordine, nei casi in cui la lavorazione dell’ordine debba compiersi duran-
te ore normalmente qualificate come non lavorative (i.e. ore straordinarie, notturne e festive).

Contributo spese impiatti stampa e fustelle

1.

Il Fornitore e I’Acquirente concordano liberamente le rispettive quote di compartecipazione alle spese
relative agli impianti stampa e alle fustelle:

Il Fornitore, tuttavia, puo riservarsi di porre tali spese integralmente a carico dell’Acquirente.

Se non diversamente concordatotra le Parti, gli impianti stampa e le fustelle rimangono di proprieta
esclusiva del Fornitore, il quale, pertanto, non e tenuto a consegnarli e/o restituirli all’Acquirente.

Nel caso di ordini non ripetitivi, salvo diversa pattuizione tra le Parti, il Fornitore & tenuto a conservare
diligentemente gli impianti stampa e le fustelle per un periodo di tempo non superiore ai due anni.

Modalita di confezionamento
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Nel rispetto delle esigenze produttive e organizzative del Fornitore di imballaggi € al fine di garantire
una fornitura che rispecchi le esigenze dell’Acquirente, € opportuno che le modalita di confezionamento
degli imballaggi in cartone ondulato vengano comunicate dal Fornitore all’Acquirente al momento
dell’ordine. Quanto sopra dovra avvenire nel pieno rispetto delle norme di sicurezza previste in materia.

Le Parti saranno libere di accordarsi sulla resa al Fornitore o sulla fatturazione all’Acquirente dei pallet
utilizzati per il trasporto degli imballaggi.
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Termini e modalita di consegna

1.

Per una maggiore certezza nei rapporti di fornitura tra le Parti, i termini e le condizioni di consegna
vengono pattuiti tra il Fornitore e I’Acquirente al momento dell’ordine. Se non altrimenti specificato, il
prezzo pattuito tra le Parti si intende generalmente per merce resa franco destino.

In caso di mancato ritiro di quanto ordinato, trascorsi 90 (novanta) giorni, il Fornitore si riserva la facolta
di addebitare il costo della fornitura e distruggerla a spese dell’Acquirente, salvo il mancato ritiro sia
stato provocato dal Fornitore stesso o da cause di forza maggiore.

Al fine di preservare la qualita della fornitura ed evitare contestazioni da parte dell’Acquirente, € oppor-
tuno considerare che la shelf life dei prodotti in cartone ondulato & pari a circa 12 (dodici) mesi, E altresi
opportuno considerare che le performances meccaniche del prodotto sono garantite per-un periodo
massimo di 6 (sei) mesi dalla consegna, purché siano rispettate le condizioni di stoccaggio in ambiente
asciutto, arieggiato, non esposto a sorgenti luminose dirette e I'imballaggio sia correttamente confe-
zionato. Le caratteristiche funzionali degli imballaggi, invece, possono essere coperte da garanzia per
12 (dodici) mesi dalla consegna.

Per una maggior efficienza nel perfezionamento nel trasporto e nella consegna della fornitura, i termini
di consegna si intendono decorrenti dal giorno di accettazione dell’ordine da parte del Fornitore. Le
Parti possono accordarsi in termini di costi e di trasporto con riguardo a i) le consegne da effettuare
presso terzi e ii) le eventuali specifiche richieste dell’Acquirente. | termini di consegna concordati pos-
sono subire ritardi a causa di forza maggiore.

Reclami

1.

In conformita agli usi commerciali, I’Acquirente dovrebbe comunicare eventuali difetti o difformita
riscontrati al momento della consegna della merce entro il termine massimo di otto giorni.

Contenzioso tecnico

1.

In conformita a quanto previsto dalla normativa FEFCO n. 1 per il campionamento e la ISO 187 per il
condizionamento climatico (23°C +1°C e 50%+2% U.R.), ai fini di possibili contenziosi tecnici insorti
tra Acquirente e Fornitore, si ritiene opportuno considerare come valide e riproducibili esclusivamente
le prove realizzate alla presenza di entrambe le Parti in causa, provenienti dai laboratori di entrambe le
Parti ovvero da laboratori di soggetti terzi, previamente validati da ciascuna delle Parti.
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Foro competente

1. Nel caso in cui entrambe le Parti siano operatori nazionali, si ritiene opportuno che il contratto di
fornitura venga disciplinato dalla legge italiana.

2. Salvo altrimenti pattuito delle Parti, eventuali controversie relative all’esecuzione del contratto di forni-
tura saranno devolute alla competenza territoriale esclusiva del Giudice del luogo in cui il Fornitore ha
il proprio domicilio e dove il contratto si ritiene concluso ai sensi del punto 1 del Contratto di vendita.
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