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La gestione degli imballaggi e dei rifiuti di imballaggio è disciplinata
dal D.lgs. 152/2006

1. PREVENIRNE E RIDURNE L’IMPATTO SULL’AMBIENTE ED
ASSICURARE UN ELEVATO LIVELLO DI TUTELA DELL’AMBIENTE

2. GARANTIRE IL FUNZIONAMENTO DEL MERCATO
3. EVITARE DISCRIMINAZIONI NEI CONFRONTI DEI PRODOTTI

IMPORTATI
4. PREVENIRE L’INSORGERE DI OSTACOLI AGLI SCAMBI E

DISTORSIONI ALLA CONCORRENZA
5. GARANTIRE IL MASSIMO RENDIMENTO POSSIBILE DEGLI

IMBALLAGGI E DEI RIFIUTI DI IMBALLAGGIO.



Il D.lgs. 152/2006 si applica a tutti gli imballaggi (primari, secondari o
terziari) immessi sul mercato e a tutti i rifiuti d’imballaggio, utilizzati o
scartati d, qualunque siano i materiali che li compongono (legno,
plastica, carta,ecc.).

I soggetti cui il decreto si rivolge sono:

1. I PRODUTTORI, CIOÈ I FORNITORI DI MATERIALI DI IMBALLAGGIO, I
FABBRICANTI, I TRASFORMATORI E GLI IMPORTATORI DI
IMBALLAGGI VUOTI E DI MATERIALI DI IMBALLAGGIO

2. GLI UTILIZZATORI, I COMMERCIANTI E I DISTRIBUTORI (DI
IMBALLAGGI E DI QUALSIASI TIPO DI MERCE IMBALLATA)

3. GLI ADDETTI AL RIEMPIMENTO, GLI UTENTI DI IMBALLAGGI E GLI
IMPORTATORI DI MERCI IMBALLATE.



Il Consorzio Nazionale Imballaggi (CONAI) è un consorzio privato, senza scopo
di lucro, istituito dal D.lgs. 152/2006, in recepimento della normativa europea in
materia. Conta oltre 1.400.000 iscritti e la sua finalità è di attuare un sistema di
gestione integrato basato sul recupero e sul riciclo dei rifiuti da imballaggio.
Il CONAI si integra con le attività di sei consorzi di filiera, cui aderiscono i 
produttori e gli importatori di imballaggi e/o di materie prime impiegate per la 
produzione di imballaggi: 

1. COMIECO per gli imballaggi a base cellulosica in genere
2. RILEGNO per il legno
3. CO.RE.PLA per la plastica
4. CONSORZIO NAZIONALE ACCIAIO 
5. CIAL per l’alluminio 
6. CO.RE.VE per il vetro.



I PRODUTTORI e gli UTILIZZATORI di imballaggi devono conseguire precisi
obiettivi di RICICLAGGIO E DI RECUPERO dei rifiuti da imballaggio

Per raggiungere tali obiettivi, è necessario lavorare in un’ottica di prevenzione.
In particolare, il D.lgs. 152/2006 individua 2 tipologie di prevenzione:

• PREVENZIONE QUANTITATIVA, che consiste nel ridurre la quantità in peso
e/o in volume dei materiali utilizzati negli imballaggi, con conseguente
riduzione dei rifiuti da essi prodotti e della materia prima prelevata alla fonte.

• PREVENZIONE QUALITATIVA, che consiste nel ridurre la pericolosità dei
rifiuti prodotti in termini di nocività per l’ambiente sia delle materie prime e
delle sostanze utilizzate nell’imballaggio, sia delle varie fasi del suo ciclo di
vita (produzione, commercializzazione, distribuzione, utilizzo e gestione post-
consumo).



In particolare, l’art. 13 della Direttiva impone agli Stati membri di 
adottare “opportune misure affinché gli utenti di imballaggi, compresi 
in particolare i consumatori, ottengano informazioni necessarie circa: 

• i SISTEMI di restituzione, raccolta e di recupero disponibili
• il loro ruolo nel processo di riutilizzazione, di recupero e riciclaggio
degli imballaggi e dei rifiuti di imballaggio
• il SIGNIFICATO dei marchi apposti sugli imballaggi quali si 
presentano sul mercato



Non esiste un obbligo cogente di etichettatura ambientale per i
materiali di imballaggio da parte degli operatori del settore (siano essi
produttori o utilizzatori).

L’etichettatura ambientale rimane una scelta volontaria, ma se gli
operatori decidono di apporre un simbolo o un’etichetta
sull’imballaggio, devono utilizzare il sistema di identificazione



IL REGOLAMENTO CE 1935/2004 RAPPRESENTA LA NORMA
QUADRO DELL’UNIONE EUROPEA NEL SETTORE DEI
MATERIALI ED OGGETTI DESTINATI A VENIRE A CONTATTO
CON I PRODOTTI ALIMENTARI, CONVENZIONALMENTE
DEFINITI MCA, MATERIALI A CONTATTO CON ALIMENTI
DALL’INGLESE FOOD CONTACT MATERIALS



Nel Regolamento (CE) N. 1935/2004, l’articolo 3 recita che “I
materiali e gli oggetti, compresi i materiali e gli oggetti attivi e
intelligenti, devono essere prodotti conformemente alle buone
pratiche di fabbricazione affinché, in condizioni d’impiego
normali o prevedibili, essi non trasferiscano ai prodotti
alimentari componenti in quantità tale da: costituire un pericolo
per la salute umana, comportare una modifica inaccettabile
della composizione dei prodotti alimentari o comportare un
deterioramento delle loro caratteristiche organolettiche



I materiali o i contenitori a contatto con gli alimenti devono essere
prodotti con sostanze che rispondano ai requisiti indicati all’art. 3 del
Regolamento CE 1935/2004.

Attualmente a livello comunitario gli elenchi di sostanze autorizzate
per le materie plastiche rispondono alla seguente suddivisione:
• lista di monomeri e di altre sostanze di partenza
• lista di additivi.
La lista riportata nella Direttiva 2002/72/CE e nei suoi
emendamenti indica le specifiche o le restrizioni eventualmente
presenti per le singole sostanze o per gruppi di sostanze.



Nel caso dei materiali attivi e intelligenti l’elenco comunitario viene
composto a seguito delle richieste e delle valutazioni da parte
dell’EFSA. In attesa dell’adozione della LISTA POSITIVA “le sostanze
attive rilasciate devono essere autorizzate ed utilizzate nel pieno
rispetto della normativa comunitaria riguardante i prodotti alimentari e
devono essere conformi al Regolamento CE 1935/2004 nonché, se
del caso, alle sue misure di esecuzione.



I RISCHI DEL PACKAGING ALIMENTARE PER IL 
CONSUMATORE 

L’imballaggio per alimenti deve essere idoneo allo scopo per cui è 
stato realizzato. Deve in sostanza possedere:  

• IDONEITÀ FUNZIONALE 
• IDONEITÀ ALIMENTARE 

Tra le due idoneità può non esservi alcuna relazione e dunque sono 
separate le relative responsabilità. 



IDONEITÀ FUNZIONALE 
- per la conservazione 
- per l’impiego 
- per il trasporto
- per la presentazione 

Responsabilità dell’utilizzatore

Responsabilità del produttore
dell’imballaggio e del fornitore
delle materie prime
microbiologiche e sensoriali

IDONEITÀ ALIMENTARE 
(sicurezza) 
- garanzia igienica 
- assenza di contaminazioni 

chimiche  



Aspetti legislativi I materiali e gli oggetti a contatto con i prodotti 
alimentari devono essere prodotti conformemente alle buone pratiche 
di fabbricazione. 
In nessun caso essi devono trasferire ai prodotti alimentari componenti 
in quantità tale da:
• costituire un pericolo per la salute umana; 
• comportare una modifica inaccettabile della composizione dei prodotti 
alimentari; 
• comportare un deterioramento delle loro caratteristiche 
organolettiche. 
Laddove i materiali e gli oggetti «attivi» comportino modifiche della 
composizione o delle caratteristiche organolettiche dei prodotti 
alimentari, tali modifiche devono rispettare le disposizioni della Direttiva 
89/107/CEE sugli additivi e/o le eventuali disposizioni nazionali



La normativa determina le regole di carattere generale circa l’idoneità
alimentare di un oggetto destinato al contatto con gli alimenti.

Materiali il cui impiego a contatto con gli alimenti è proibito o in attesa
di regolamentazione

Per i materiali e gli imballaggi autorizzati l’idoneità alimentare è
sempre subordinata alla conformità di composizione (idoneità di
costituzione) e, per molti, al rispetto dei limiti di migrazione



Conformità di composizione 

La normativa prevede:
-rispetto delle liste positive: un materiale a contatto con gli alimenti 

deve essere prodotto utilizzando solo ingredienti e materie prime 
conosciuti, sicuri ed elencati in apposite liste (D.M. 21.3.1973). 

-limitazioni di impiego: concentrazioni massime impiegabili o
l’esclusione per certi usi



IL SISTEMA ALIMENTO-IMBALLAGGIO È UN 
SISTEMA A TRE COMPONENTI

ALIMENTO, IMBALLAGGIO, AMBIENTE.





Imballaggio/Alimento fenomeni di 
migrazione o cessione



Alimento/Imballaggio 
assorbimento di componenti 
idrofobici degli alimenti 
come le vitamine e gli aromi



Alimento/Ambiente
la perdita di 
componenti volatili 
preziosi per le
caratteristiche 
sensoriali del 
prodotto



Ambiente/Alimento 
contaminazione ambientale 
(chimica e biologica)



Ambiente/Imballaggio
fattori ambientali (luce, 
aria, micro e macro 
organismi) dannosi per 
l’imballagio



Imballaggio/ambiente 
smaltimento rifiuti



Imballaggio/Alimento fenomeni 
dimigrazione o cessione

Alimento/Ambiente
la perdita di 
componenti volatili 
preziosi per le
caratteristiche 
sensoriali del 
prodotto

Ambiente/Alimento 
contaminazione ambientale 
(chimica e biologica)

Imballaggio/ambiente 
smaltimento rifiuti

Ambiente/Imballaggio
fattori ambientali (luce, 
aria, micro e macro 
organismi) dannosi per 
l’imballagio

Alimento/Imballaggio 
assorbimento di componenti 
idrofobici degli alimenti 
come le vitamine e gli aromi



Nel campo DELL’IMBALLAGGIO ALIMENTARE il termine
migrazione descrive un fenomeno di contaminazione degli
alimenti per effetto di un trasferimento di massa dal materiale
d’imballaggio all’alimento in contatto.

Tale fenomeno interessa tutti i tipi di materiali d’imballaggio ed è
sempre più frequente per il maggior l'impiego di materiali
sintetici e meno inerti (es.: materie plastiche). La migrazione può
rappresentare un pericolo per la salute umana perché le
sostanze che si trasferiscono dal materiale all’alimento possono
essere tossiche; tuttavia il pericolo è correlato alla specifica
tossicità dei migranti, all’entità della migrazione e
all’esposizione alimentare.



IL CONCETTO DI MIGRAZIONE IL TRASFERIMENTO
(PASSAGGIO O CESSIONE) DI SOSTANZE DAL
MATERIALE, DALL’IMBALLAGGIO O DAL CONTENITORE
ALL’ALIMENTO VIENE DENOMINATO MIGRAZIONE.



GLOBALE, che consiste nella valutazione della QUANTITÀ DI
SOSTANZE EVENTUALMENTE CEDUTE. In tale migrazione non
avviene alcuna identificazione del materiale. Il limite europeo massimo
(OML) per le materie plastiche è di 60 mg di sostanze cedute per ogni
kg di prodotto alimentare. In Italia, il DM 21/03/1973 fissa il limite
massimo di 50 mg/kg per le altre tipologie di materiali. I valori riferiti
all’unità di superficie sono rispettivamente 10 mg/dm2 e 8 mg/dm2



SPECIFICA, con cui si intende la QUANTITÀ MASSIMA
AUTORIZZATA (LMS) DI UNA SOSTANZA SPECIFICA che può
migrare nel prodotto alimentare; da alcuni anni i valori vengono stabiliti
in base a studi tossicologici effettuati dal Comitato scientifico del cibo
dell’EFSA. Per determinare la quantità massima autorizzata, il
Comitato prende come riferimento l’assunzione giornaliera da parte di
una persona (di peso corporeo pari a 60 kg) di 1 kg di alimento
confezionato o contenuto in un materiale in cui è presente la sostanza
in esame.



I parametri utilizzati per determinare la pericolosità della
migrazione sono influenzati da molti fattori, ad esempio
l’esposizione alimentare al migrante dipende dal:

 TIPO DI ALIMENTO CONFEZIONATO,

 NATURA DEL MATERIALE D’IMBALLAGGIO,

 DALL’USO DELL’IMBALLAGGIO

 CONSUMO DI ALIMENTO.



Le 3 componenti (alimento, imballaggio, ambiente) possono
interagire tra di loro danno luogo a un trasferimento di sostanze,
dette migranti, da una fase all’altra.

Tra l’alimento e l’imballaggio si possono verificare 2 tipi di
interazione, di verso opposto: le componenti dell’alimento possono
migrare nel materiale d’imballaggio e, viceversa, le componenti del
materiale d’imballaggio possono migrare nell’alimento.

IL MECCANISMO DI MIGRAZIONE 



un componente
dell'alimento migra
nell'imballaggio
(frequentemente la
componente grassa) e
nello strato del
materiale modificato
dalla migrazione
negativa la diffusività
aumenta consentendo il
trasferimento di massa.

+



il migrante affiora sulla superficie
del materiale e quindi si trasferisce
nell’alimento

-



Mentre il primo fenomeno, detto

migrazione “NEGATIVA”, ha

conseguenze solo sul piano estetico,

organolettico e nutrizionale (ad esempio

l’assorbimento di vitamine liposolubili da

parte delle materie plastiche) il secondo

fenomeno, detto migrazione

“POSITIVA”, può rappresentare un

pericolo per la sicurezza del

consumatore (ad esempio la migrazione

di additivi tossici dai materiali plastici).

-

+



Il fenomeno della migrazione è influenzato da numerose variabili che,
per semplicità, possono essere riassunte in 4 diverse categorie:

1. CARATTERISTICHE DEL MIGRANTE
2. CARATTERISTICHE DEL   MATERIALE D’IMBALLAGGIO
3. CARATTERISTICHE DELL’ALIMENTO A CONTATTO
4. CONDIZIONI D’USO DELL’IMBALLAGGIO

FATTORI CHE INFLUENZANO LA MIGRAZIONE 



Il trasferimento dei migranti dal materiale d’imballaggio all’alimento in contatto
è correlato principalmente dalla CONCENTRAZIONE e dalla SOLUBILITÀ.
Per la descrizione del fenomeno è considerata la concentrazione, ovvero la
massa di migrante presente in un certo volume (superficie di contatto per
spessore), perché la migrazione non dipende solo dalla quantità di migrante
ma anche dallo spazio in cui esso si trova.
Dalla formula della concentrazione (massa/volume) è possibile ricavare che la
migrazione è direttamente proporzionale alla massa di migrante e
inversamente proporzionale al volume dell’imballaggio.

CARATTERISTICHE DEL MIGRANTE



Tuttavia, nel tempo la concentrazione di migrante nell’imballaggio
diminuisce e aumenta nell’alimento, fino al raggiungimento di un
equilibrio. Quindi, per un corretta determinazione della migrazione è
necessario prendere in considerazione sia la concentrazione
nell’imballaggio sia la concentrazione nell’alimento e il tempo di
contatto tra le due fasi

CARATTERISTICHE DEL MIGRANTE



Un'altra variabile molto importante è la SOLUBILITÀ del migrante nel
materiale e nell’alimento, ovvero l’affinità per l’una o per l’altra fase.
Se il migrante è più solubile nell’alimento si spartisce bene all’interno e
la migrazione è facilitata, d’altra parte, se il migrante è più solubile nel
materiale, nell’alimento si spartisce male e la migrazione è ritardata.
Questo dimostra perché il problema della contaminazione è più serio
negli alimenti grassi che in quelli acquosi: la maggior parte degli
additivi e dei contaminanti sono solubili nei grassi e quindi la loro
migrazione in questo tipo di alimenti è più veloce.

CARATTERISTICHE DEL MIGRANTE



L’imballaggio influenza il fenomeno della migrazione con le proprie
caratteristiche, sia intrinseche che estrinseche. Le prime riguardano la
natura e la struttura molecolare del materiale e sono, ad esempio, la
polarità, che influenza l’affinità con il migrante o la cristallinità, che
determina il movimento del migrante. Le seconde, invece, considerano
la configurazione dell’imballaggio, in particolare la SUPERFICIE, lo
SPESSORE e la FORMA.
Il trasferimento di migrante è un fenomeno superficiale e dunque,
all’aumentare della superficie dell’imballaggio aumenta la quantità di
alimento che può essere contaminata.

CARATTERISTICHE DELL’IMBALLAGGIO



Generalmente la superficie dell’imballaggio è rapportata al volume di
alimento (rapporto superficie/volume) in quanto, a parità di superficie,
la concentrazione del migrante raggiunta nell’alimento dipende dal
suo volume. Di conseguenza incidono sulla migrazione anche le
dimensioni e il formato dell’imballaggio.
La forma simmetrica, ad esempio, consente un basso rapporto
superficie/volume, ovvero un elevato volume di alimento per unità di
superficie d’imballaggio e quindi una minore migrazione. Le piccole
confezioni o le pellicole, invece, determinano un alto rapporto
superficie/volume, ovvero ridotte quantità di alimento in contatto con
un’elevata superficie di materiale e quindi una maggior migrazione.
Anche lo spessore dell’imballaggio incide sul fenomeno: all’aumentare
di questo la velocità di migrazione diminuisce.

CARATTERISTICHE DELL’IMBALLAGGIO



Tuttavia, diversi studi hanno dimostrato che la velocità raggiunge un
valore costante da un determinato spessore in avanti. Questo è stato
definito come lo spessore limitante, ed è stata provata la sua
variazione con la natura del polimero. Ad esempio, nei polimeri
poliolefinici, diminuisce nell’ordine da LDPE HDPE PP.

CARATTERISTICHE DELL’IMBALLAGGIOCARATTERISTICHE DELL’IMBALLAGGIO



Per consentire il passaggio del migrante l’alimento non deve essere
solo a contatto con il materiale, ma anche interagire con esso. Ad
esempio, per la frutta fresca intera o per i prodotti alimentari secchi il
problema della migrazione non è preso in considerazione dalla
normativa data la ridotta capacità estrattiva.
Le principali caratteristiche che influenzano la capacità estrattiva di
un alimento sono il contenuto di grassi, che conferisce una
maggiore affinità per le sostanze lipofile (es.:la pellicola di PVC non
può essere utilizzata a contatto di cibi grassi per il rilascio di
plastificanti) , l’attività dell’acqua (Aw), ovvero la quantità di acqua
disponibile per le sostanze idrofile, il pH (es.: il foglio d’alluminio non
può essere utilizzato a contatto di cibi acidi per il rilascio del metallo)
e la polarità.

CARATTERISTICHE DELL’ALIMENTO A CONTATTO



Per definire in modo corretto il fenomeno della migrazione è
importante considerare anche le condizioni del PROCESSO DI
PRODUZIONE e le CONDIZIONI DI DISTRIBUZIONE,
STOCCAGGIO e UTILIZZO DEL MATERIALE e dell’imballaggio.
Tra i fattori che incidono sul trasferimento dei migranti il più rilevante
è la TEMPERATURA perché è direttamente proporzionale
all’entropia (grandezza che misura lo stato disordine di un sistema),
ovvero al fenomeno che guida la migrazione. Per questo motivo,
nella scelta del materiale d’imballaggio, è necessario considerare il
metodo di conservazione scelto per l’alimento: se l’alimento è
trattato termicamente deve resistere alle alte temperature e se è
stoccato in cella frigorifera deve resistere alle basse.

CONDIZIONI D’USO DELL’IMBALLAGGIO



Ad esempio la pellicola in PVC non può essere utilizzata per la
cottura in forno o a contatto con cibi caldi. Altri fattori ambientali da
considerare sono la pressione, l’umidità, le radiazioni luminose e
l’ossigeno che, degradando il materiale possono favorire la
migrazione di sostanze sconosciute o non desiderate. Particolare
attenzione è da prestare alle radiazioni ionizzanti (raggi X,
radiazioni β e raggi γ) utilizzate per sterilizzare alcuni materiali.
Queste possono determinare sulla macromolecola una
frammentazione, che aumenta il rischio di migrazione o una
reticolazione che, invece, conferisce una maggior compattezza e
una minor tendenza alla cessione

CONDIZIONI D’USO DELL’IMBALLAGGIO



I migranti possono essere suddivisi in 3 categorie:

• ADDITIVI: sostanze aggiunte al materiale per modificarne le
caratteristiche o per favorire una particolare funzione ). I più comuni
sono i plastificanti, gli antiossidanti, gli stabilizzanti della luce e gli
stabilizzanti termici.
• RESIDUI: sostanze che residuano nel materiale per un’incompleta
reazione, o costituenti minori delle materie prime che il processo di
produzione non allontana completamente. Un tipico esempio è il
cloruro di vinile monomero utilizzato per la produzione del PVC.
• PRODOTTI DI NEO-FORMAZIONE: sostanze che si originano dalla
decomposizione spontanea del materiale, o durante le operazioni di
produzione, o derivano da reazioni tra costituenti del materiale o degli
additivi



MECCANISMI DI MIGRAZIONE

La cessione avviene con modalità diverse in funzione delle
caratteristiche del migrante, della matrice che lo contiene, della fase
a contatto e alle volte identifica tre categorie di materiali

• Non migrazione
contaminazione accidentale dell’alimento, può avvenire per cause
diverse: abrasione, sollecitazioni meccaniche, scadimento del
materiale, corrosione ecc. Non è un fenomeno diffusivo, è casuale
ed imprevedibile ma non infrequente.



MECCANISMI DI MIGRAZIONE

Migrazione spontanea:

(materiali per i quali il fenomeno di migrazione è in una certa misura inevitabile). Riguarda il 
trasferimento di migranti volatili e con alta velocità di diffusione nel 
materiale di condizionamento ed è il tipico meccanismo delle 
contaminazioni sensoriali.
Il fenomeno di migrazione può interessare entrambe le facce
dell'imballaggio (verso l'alimento e verso l'ambiente) e non richiede
un contatto tra materiale ed alimento. L'entità della contaminazione
alimentare è determinata dalla temperatura, dalla velocità di
diffusione e dalla solubilità del migrante nell'alimento ed il fenomeno
è descrivibile con le leggi della diffusione.

È condizionato da temperatura, velocità di diffusione e solubilità del migrante
nell’alimento.



MECCANISMI DI MIGRAZIONE

Migrazione spontanea:

È condizionato da temperatura, velocità di diffusione e solubilità
del migrante nell’alimento.

Es. pesche in cassette di cartono frigo-conservate: l’aroma delle
pesche portate a temperatura ambiente si confondeva con l’odore
di cartone.



• Migrazione per contatto (“leaching”):
migranti solubili nell’alimento ma non volatili. È sempre necessario un

contatto tra alimento e imballaggio. Nel caso di sostanze molto diffusive
il migrante affiora sulla superficie del materiale e si dissolve
nell’alimento. Nel caso di sostanze poco diffusive avviene prima una
migrazione negativa: un componente dell’alimento (grasso) migra
nell’imballaggio e nello strato del materiale modificato dalla migrazione
negativa la diffusività aumenta consentendo il trasferimento di sostanze
dall’imballaggio all’alimento

MECCANISMI DI MIGRAZIONE



Le norme di legge che disciplinano la produzione e l’utilizzo degli
imballaggi alimentari rappresentano uno strumento sicuro di tutela per
il consumatore. Tuttavia, le interazioni tra alimenti ed imballaggi
rappresentano eventi sostanzialmente ineliminabili, inevitabilmente
associati all’operazione di condizionamento.
Il rischio per il consumatore connesso con tali eventi può essere
considerato molto modesto, in quanto le disposizioni di legge, se
osservate e fatte osservare, assicurano ampi margini di sicurezza
garantiti da una prudenziale sovrastima del fenomeno di
trasferimento di massa di potenziali migranti.



Capacità di un materiale di
rispondere alle esigenze
dell’alimento da confezionare.
Accordo con i fornitori
disciplinato da normative
volontarie (UNI)

Attiene alla sicurezza 
alimentare, normativa 
cogente

IDONEITÀ FUNZIONALE IDONEITÀ ALIMENTARE





Le norme di carattere generale circa L'IDONEITÀ ALIMENTARE di un
oggetto destinato al contatto con gli alimenti, discendono in Italia
dall'art. 11 della legge 283 del 30.4.1962 e sono state ulteriormente
dettagliate e chiarite nel DPR 777 del 28.10.1982 (attuazione della
direttiva CEE 76/893) e nel DL 108 del 25.1.1992 (attuazione della
direttiva CEE 89/109).

Per i materiali non ancora compiutamente disciplinati, si applicano solo
le norme di carattere generale (D.L.108), mentre per quelli
esplicitamente autorizzati, l'idoneità alimentare di un "oggetto“ destinato
al contatto con gli alimenti deriva sempre dalla conformità di
composizione (idoneità di costituzione) e, per molti, anche dal rispetto
dei limiti di migrazione (globale e specifica).





CONFORMITÀ DI COMPOSIZIONE

Per poter essere utilizzato a contatto con gli alimenti, qualsiasi materiale
tra quelli disciplinati dalla legge, deve essere prodotto utilizzando solo
ingredienti e materie prime conosciuti, ritenuti sicuri ed elencati in
apposite liste.
Il produttore di packaging dovrà tutelarsi richiedendo una dichiarazione
di conformità alle liste positive di ciò che utilizza per la fabbricazione
degli imballaggi.
Per l'introduzione nelle liste positive di un qualsiasi nuovo componente,
è obbligatorio presentare all'Autorità sanitaria una ampia serie di
informazioni che consentano di valutarne l'idoneità al contato con gli
alimenti ed, eventualmente, autorizzarne l'uso.



Le informazioni riguardano:

1. l'identità della sostanza (nomi chimici, formule, purezza, ecc.);
2. proprietà chimiche e stabilità;
3. impiego (funzione tecnologica, materiali in cui è previsto l'uso e

rispettive concentrazioni);
4. informazioni sull'autorizzazione concessa da diversi paesi;
5. dati sulla migrazione;
6. dati tossicologici (studi di mutagenesei, test di aberrazioni cromosomiche, studi

sull'assorbimento, sulla riproduzione, sulla teratogenesi, tossicità a lungo termine, ed altri);

CONFORMITÀ DI COMPOSIZIONE



IDONEITÀ SENSORIALE

1. Le caratteristiche sensoriali degli alimenti si modificano nel tempo per molte
ragioni diverse ma, certamente, l’interazione con i materiali di
confezionamento è una delle cause più frequenti.

2. Attualmente mancano normative specifiche di riferimento.

Bisogna inoltre considerare che spesso le concentrazioni di migranti che
modificano negativamente il quadro sensoriale di un prodotto sono molto basse
e di molto inferiori ai limiti di migrazione globale ammessi.
Ne derivano notevoli difficoltà di controllo e i fenomeni di contaminazione 
sensoriale portano a numerosi contenziosi tra le aziende fornitrici e quelle 
utilizzatrici di imballaggi.



norme volontarie e procedure standardizzate per valutare l’impatto 
sensoriale di materiali e contenitori

UNI 10192 descrive una serie di procedure per valutare l’idoneità organolettica
di imballaggi primari destinati al confezionamento degli alimenti. In questo caso
si tratta di procedure di valutazione sensoriali (test olfattivi e gustativi) condotti
su alimenti o loro simulanti posti a contatto con gli imballaggi da valutare ma si
stanno diffondendo anche metodi strumentali per la ricerca di specifici migranti

IDONEITÀ SENSORIALE



ETICHETTATURA POSITIVA



I MATERIALI POLIMERICI TRADIZIONALMENTE 
IMPIEGATI NEL PACKAGING ALIMENTARE   



POLIETILENE AD ALTA DENSITÀ (HDPE)

POLISTIRENE (PS)

POLIETILENE TEREFTALATO (PET)

POLIPROPILENE (PP)

POLIETILENE A BASSA DENSITÀ (LDPE)

POLIVINILCLORURO (PVC)

SOURCE: COREPLA 1999

MATERIALI A BASSO IMPATTO AMBIENTALE, DA FONTI RINNOVABILI

PLA, PBS, PBAT





I materiali più utilizzati nelle industrie per il confezionamento MAP sono
il POLIETILENE ed il POLIPROPILENE. Questi due materiali sono in
possesso di molte delle proprietà sopra riportate che sono ricercate in
un materiale per l’imballaggio.
In particolare si distinguono per

– flessibilità,
– resistenza,
– leggerezza,
– Stabilità all’umidità,
– resistenza chimica,
– facilità di lavorazione
– ed, inoltre, ben si adattano al riciclo e riutilizzo.



L’LDPE dall’inglese low-
densitypolyethylene, è il materiale più
semplice e più economico prodotto dalla
polimerizzazione dell’etilene. Per questo
motivo è il materiale più comunemente
usato per le pellicole. LDPE è
sufficientemente trasparente ed offre una
buona barriera al vapore acqueo, ma è
scarsamente efficiente nel caso dell’O2,
CO2 e molti composti volatili.

POLIETILENE A BASSA DENSITÀ (LDPE)



LLDPE è un materiale morbido, flessibile,
con un aspetto opaco. A parità di densità e
di spessore, LLDPE offre una resistenza
maggiore agli urti, alla perforazione ed
all’allungamento, ed una maggiore forza di
trazione rispetto a LDPE. Al pari del LDPE,
il LLDPE offre una buona barriera al
vapore acqueo, ma non altrettanto nel
caso di O2, CO2 e molti composti
volatili.

POLIETILENE LINEARE A BASSA DENSITÀ (LLDPE)



HDPE dall’inglese high-
densitypolyethylene, è un polimero
lineare di etilene, prodotto a temperature
e pressioni simili a quelle utilizzate per
LLDPE. Questo tipo di pellicola, tuttavia,
risulta essere meno trasparente e più
rigida rispetto ai film di LDPE, anche
se mantiene una flessibilità appezzabile,
in oltre offre una buona barriera al
vapore acqueo, ma non altrettanto nel
caso di O2, CO2

POLIETILENE AD ALTA DENSITÀ (HDPE)



Il polipropilene (o polipropene) è un polimero di
addizione lineare di propilene. Si differenza dall’HDPE
principalmente per la resistenza meccanica, più
elevata rispetto all’HDPE. Il PP risulta pertanto più
duro e più trasparente dei materiali in polietilene. Il
PP ha, inoltre, una buona resistenza agli agenti chimici
ed offre un’efficace barriera al vapore acqueo. Il suo
punto di fusione elevato lo rende adatto per
applicazioni dove è richiesta anche una resistenza
termica, come nel caso del confezionamento di
preparazioni gastronomiche.

POLIPROPILENE (PP) 



Il poliestere più comunemente usato nel packaging
degli alimenti è il PET. E’ comunemente utilizzato in
forma bi-orientata e ha ottime proprietà meccaniche
e di trasparenza. Esso fornisce inoltre una buona
barriera ai gas, quali O2 e CO2, al vapore acqueo
e, soprattutto, alla diffusione di odori. La
proprietà di film-barriera può essere migliorata
mediante rivestimento con polivinildencloruro
(PVDC). La coestrusione con il PVDC viene spesso
effettuata per fornire una maggiore resistenza al
calore, consentendo ai film di tollerare temperature
notevolmente alte per brevi periodi di tempo.

POLIESTERI (PET) POLIETILENE TEREFTALATO (PET) 



Il PVC puro è un materiale rigido, ma se
miscelato, anche in proporzioni elevate, a
composti inorganici ed a prodotti plastificanti ed
altri additivi è in grado di produrre film
trasparenti resistenti e flessibili garantisce la
miglior conservazione degli alimenti grazie ad
una elevata memoria elastica, che permette al
film di aderire al prodotto, all’adesività che
facilità una sigillabilità ottimale e alla
permeabilità all’ossigeno che permette ai
prodotti di respirare.

CLORURO DI POLIVINILE (PVC) 



L’etilene-alcool vinilico è un copolimero di
etilene ed alcool vinilico. Esso offre un’ottima
barriera all’ossigeno ed alla diffusione di
odori. Questo copolimero presenta un’ottima
impermeabilità, proteggendo l’alimento dagli
effetti dell’umidità che ne riduce fortemente la
qualità nutrizionale ed organolettica. Per
questo viene spesso utilizzato come strato
intermedio all’interno di strutture multistrato a
base di poliolefine (PE o PP) poco sensibili
all’umidità

ETILENE VINILE ALCOOL (EVOH)



I film di nylon sono utilizzati per applicazioni particolari nel
packaging, dove le prestazioni richieste giustificano il costo
relativamente elevato di questo materiale. I film di nylon hanno
eccellenti proprietà meccaniche e termiche, che si traducono in
un’elevata resistenza ed in eccellenti performance alle alte
temperature. I film di nylon, inoltre, forniscono un’eccellente
barriera alla diffusione degli odori ed una buona barriera
all’ossigeno. Tali film, costituiscono invece una scarsa barriera
al vapore acqueo e, generalmente, hanno una tendenza a
perdere le funzioni protettive quando vengono esposti ad
elevati tassi di umidità. Per il loro costo relativamente
elevato, spesso vengono coestrusi con altre materie plastiche

POLIAMMIDE (NYLON) 



FILM PLASTICI MULTISTRATO 
In molti casi, la migliore combinazione delle caratteristiche
d’imballaggio ed il costo più basso si ottiene utilizzando
una combinazione di materiali. Pertanto, pellicole di
imballaggio in plastica sono spesso combinate tra loro o
con altri materiali come carta o alluminio attraverso
processi quali rivestimento, laminazione, coestrusione

Film biodegradabili Abbinare la tecnologia MAP all’uso di materiali biodegradabili
consente di ridurre i problemi di smaltimento delle confezioni. Gli imballaggi
costituiscono infatti circa il 20% dei rifiuti solidi urbani. Risulta pertanto evidente la
difficoltà di gestire quantità sempre crescenti, di rifiuti generati dagli imballaggi.



Tra i materiali di imballaggio biodegradabili stanno affermandosi
sempre più i biopolimeri, prodotti di sintesi ricavati da sostanze
vegetali, come ad esempio il granoturco, o da altre fonti naturali,
animali o microbiche. I vantaggi ecologici consistono sia nell’utilizzo di
materie prime rinnovabili sia nel ciclo di produzione-smaltimento a
minor impatto ambientale. Come materiale di imballaggio
biodegradabile, i biopolimeri garantiscono una decomposizione fisica,
chimica, termica o biologica. La sfida di questi materiali sta nel
riuscire a garantire le prestazioni offerte dai materiali tradizionali e
contemporaneamente riuscire a contenere i costi della produzione
e dello smaltimento. Fra le prestazioni da ottimizzare rientrano anche
quelle relative alla loro stabilità termica alle alte temperature, per
evitare il rilascio di sostanze indesiderate nell’alimento

BIOPOLIMERI



LE PRINCIPALI CATEGORIE DI BIOPOLIMERI PER IL
CONFEZIONAMENTO MAP SONO LE SEGUENTI

Polimeri direttamente estratti da materiale naturale. Alcuni esempi sono
i polisaccaridi (come amido e cellulosa) e le proteine (come caseina e
glutine). Appartengono a questa famiglia amidi, cellulose, pectine,
gomme di guar, alginati, carragenani, xantano di cui l’industria
alimentare ne utilizza più di 70.000 tonnellate/anno come addensanti,
stabilizzanti e gelificanti. Un esempio molto conosciuto è il Mater-Bi,
prodotto a partire da amido allo stato naturale, opportunamente
trattato e mescolato (in proporzione del 50-60%) con altri polimeri e
additivi sintetici, derivati essenzialmente dal petrolio, ma con legami
chimici che ne rendono le molecole biodegradabili



Un ottimo esempio è l’acido polilattico (PLA), un biopoliestere
polimerizzato a partire da monomeri di acido lattico. I monomeri a loro
volta vengono prodotti tramite fermentazione di carboidrati contenuti
nelle derrate alimentari.

POLIMERI PRODOTTI TRAMITE SINTESI CHIMICA A 
PARTIRE DA MONOMERI BIOLOGICI E RINNOVABILI. 







Nel caso delle CASSETTE DI LEGNO PER PRODOTTI
ORTOFRUTTICOLI, esse vengono vendute e utilizzate in un circuito
commerciale di produttori di cassette, aziende agricole, grossisti e centri di
distribuzione, vendita al dettaglio (grande distribuzione, negozi, mercati).

a) USO DEL SIMBOLO O DICITURA “PER ALIMENTI” O DICITURA
SPECIFICA (es. per ortofrutta) poiché le cassette non sono destinate ad
essere utilizzate dal consumatore finale, ma da personale facente parte del
suddetto circuito, il simbolo o le diciture non devono essere obbligatoriamente
presenti sulla cassetta stessa, ma possono anche essere indicati sulla
documentazione commerciale o tecnica correlata alla cassetta Tuttavia, al fine
di una pronta identificazione e qualificazione dell’idoneità all’uso alimentare
e in considerazione della semplicità dell’operazione, non risulta eccessiva la
pratica dell’apposizione del simbolo “per alimenti”;



b) INSERIMENTO DI ISTRUZIONI D’USO AL
CONSUMATORE/UTILIZZATORE la finalità di tale informazione, richiesta in
generale dal Regolamento (CE) 1935/2004 per tutti i materiali, è che
l’utilizzatore del prodotto finito disponga di tutte le informazioni necessarie,
fornite dal produttore, affinché l’uso del prodotto stesso, a contatto diretto con
alimenti, non costituisca un rischio per il consumatore dal punto di vista della
SICUREZZA ALIMENTARE.

In considerazione dell’impiego delle cassette, si ritiene che in presenza di una
chiara destinazione di impiego (per ortofrutta) nei documenti di vendita o nei
capitolati di fornitura non siano necessarie particolari indicazioni aggiuntive per
il consumatore. Nel caso degli utilizzatori (aziende ortofrutticole), ove
opportuno, possono essere fornite indicazioni sulla corretta movimentazione e
stoccaggio delle cassette. Le indicazioni dovrebbero essere specificate nella
documentazione pertinente (es. contratti, capitolati o accordi di fornitura, ecc.);



c) IDENTIFICAZIONE DEL PRODUTTORE DELL’OGGETTO

La legge impone che il produttore sia noto e che sia indicato.

La finalità è che sia individuata l’azienda che immette in commercio la
cassetta. In tal caso l’immissione in commercio è la vendita ad un distributore
all’ingrosso di cassette o all’industria ortofrutticola. Considerando che le
cassette vengono riempite dall’industria ortofrutticola, tale individuazione
viene delegata proprio all’industria ortofrutticola stessa che stampiglia sulla
cassetta il proprio logo o, più frequentemente, applica etichette in carta con le
proprie denominazioni e immagini pubblicitarie. In tale caso, è l’industria
ortofrutticola che, tramite il proprio numero di lotto, dovrebbe permettere di
risalire al lotto di cassette utilizzate o almeno al produttore delle cassette
utilizzate. È buona prassi che il produttore di cassette metta a disposizione un
codice di rintracciabilità visibile sulla cassetta o su etichette apposte sulla
cassetta stessa.







Tra le questioni da risolvere che hanno un evidente impatto sia a
livello funzionale sia ambientale ed economico vi sono, da un lato,
l’ottimizzazione del rapporto tra resistenza strutturale, impilabilità
e quantità di materiale usato e, dall’altro, la gestione della
conservazione dei prodotti durante le fasi di immagazzinamento e
trasporto



Trovare una soluzione che garantisca una buona circolazione
dell’aria in tutte le direzioni all’interno delle celle frigorifere
permette di ottenere raffreddamento ed aerazione con un
minor consumo di energia e, allo stesso tempo, di
aumentare la shelf life del prodotto allontanando il pericolo
di deterioramento.





MILLA®
Vassoio autoportante con geometria ottagonale e fessure per la circolazione dell’aria. 
Disponibile in diverse misure: cm 30×20, 24×16, 20×15, 40×30, 50×30, 60×40



UNO DEI PROBLEMI MAGGIORI 
NEGLI IMBALLI DI CARTONE 

ONDULATO È QUELLO DELLA 
RESISTENZA AL CARICO 

VERTICALE



MAGGIORE RESISTENZA devo aggiungere materia sulle
testate del vassoio che sono l’elemento portante
dell’imballaggio”, COMPORTA LA SCELTA DI UN
CARTONE PIÙ ROBUSTO per tutta la struttura con
conseguente aumento di materiale anche sul fondo del
vassoio, dove non servirebbe.



I clienti richiedono VASSOI SEMPRE PIÙ APERTI per
mostrare meglio il prodotto contenuto e FACILITARE ED
AUTOMATIZZARE LE OPERAZIONI DI RIEMPIMENTO,
ma questo contrasta con le esigenze di resistenza. A tutto
ciò si aggiungono le necessità di aerazione del prodotto che
diventano sempre più importanti anche in considerazione
del fatto che il mercato porta a servire clienti sempre più
lontani



NO-CRUSH ottiene il brevetto definitivo ‘03
(comprendente il macchinario per l’assemblaggio
automatico)

La soluzione proposta dal settore R&D è stata
quella di dividere la:
…PARTE STRUTTURALE
(responsabile della resistenza al carico verticale)

..dalla..PARTE DELL’IMBALLAGGIO
(che serve per contenere ed esporre il prodotto)



IL SISTEMA NO-CRUSH 
REALIZZATO 
ASSOCIANDO AD UN 
VASSOIO TRADIZIONALE 
UNA COPPIA DI RINFORZI 
DI TESTATA



RINFORZI DI TESTATA -
OVVERO DUE FASCE IN 
CARTONE ONDULATO - CHE 
GARANTISCONO ELEVATE 
PRESTAZIONI DI 
RESISTENZA A 
COMPRESSIONE CON 
COSTI CONTENUTI

QUESTO TIPO DI SOLUZIONE
GARANTISCE UNA
PROTEZIONE ADEGUATA DEI
PRODOTTI, ANCHE NELLE
CONDIZIONI PIÙ GRAVOSE DI
TRASPORTO E STOCCAGGIO
IN CELLA FRIGORIFERA.



Il grande pregio di questa soluzione è
dato dalla sua flessibilità: GLI
INSERTI POSSONO ESSERE
APPLICATI A DIVERSI TIPI DI
VASSOI e possono essere realizzati
in onda singola oppure, in caso di
viaggi particolarmente lunghi e
gravosi, in onda doppia consentendo
così di modulare prestazioni e costi in
funzione delle reali esigenze del
momento.



A parità di materia prima utilizzata si ottiene una maggiore
resistenza verticale all’accatastamento (+ 30/50%) a parità di
resistenza a compressione si ottiene un risparmio di materia
prima (-7/14%).



SE IL SISTEMA NO-CRUSH GARANTISCE GRANDE
RESISTENZA STRUTTURALE, NON RISOLVE PERÒ QUEGLI
ASPETTI CONNESSI ALL’AERAZIONE DEL PRODOTTO
GARANTITI DAL MILLA PERCHÉ LE TESTATE DEI VASSOI
RESTANO PIENE.

L’obiettivo è stato quello di avere un VASSOIO che garantisca la
capacità di RESISTENZA AL CARICO VERTICALE senza
aumentare la quantità di materiale usato, “APRENDO” al
contempo le testate del vassoio per consentire i necessari livelli
di aerazione anche lungo la direzione longitudinale.



Viene progettato un imballo
denominato ESA NO-CRUSH
che, attraverso l’utilizzo di particolari
rinforzi angolari, questa volta in
CARTONE MULTISTRATO,
consente ad un tradizionale vassoio
di “moltiplicare” le sue
caratteristiche di resistenza
meccanica al punto tale da
consentire di rinunciare in parte al
contributo offerto dalle testate del
vassoio, permettendone così la loro
“APERTURA” mediante la
creazione di opportune finestrature



COMPARAZIONE TRA 
ESA NO-CRUSH E VASSOIO TRADIZIONALE



L'ESIGENZA DI STANDARDIZZAZIONE DI ZESPRI TROVA 
RISPOSTA NELLE SOLUZIONI DI IMBALLAGGIO 

GHELFI ONDULATI



Il tipico formato di imballaggio utilizzato in Nuova Zelanda è il
cartone con le alette. Con l'Italia come primo fornitore di kiwi
dell'emisfero Nord e partner strategico di Zespri, occorreva
trovare una soluzione di confezionamento del tutto analoga a
quella neozelandese



IMBALLAGGIO DALLA 
CLASSICA FORMA “A 
BAULETTO” DOTATA DI 
INSERTI RINFORZANTI E 
ALETTE, INCORPORATE 
NELLA STRUTTURA PER 
CONFERIRE UNA MAGGIORE 
RESISTENZA, IN 
PARTICOLARE ALLA 
COMPRESSIONE E 
GARANTIRE NEL CONTEMPO 
UNA MAGGIORE STABILITÀ 
DELL’INTERO PALLET



LE SPECIFICHE TECNICHE FORNITE DA ZESPRI INCLUDEVANO: 
1) UN IMBALLO PIÙ RESISTENTE, 
2) CON ALETTE INCORPORATE, 
3) IN GRADO DI RESISTERE SENZA DANNEGGIARSI ALLA 
COMPRESSIONE 
4) CHE INCREMENTASSE LA STABILITÀ DELL'INTERO PALLET.

bancale di bauletti a marchio Zespri 
(mis. unitaria 50x30x6,7



Bauletti prodotti per Zespri nelle misure 50x30x6,7 e 40x30x12



GHELFI ha realizzato in collaborazione con SACMI PACKAGING 
una macchina in grado di assemblare le cassette partendo dal 
cartone aperto e aprirne le alette….e procedere con l'inserimento nel 
bauletto del sacchetto di plastica protettiva che contiene i frutti.



https://youtu.be/atnt_No6gW0https://youtu.be/6cxMr4mWGlY



https://www.brcbookshop.com/p/2151/
brc-global-standard-for-packaging-
and-packaging-materials-issue-5-it-
free-pdf






