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Dal solvente all’acqua per Inca: 
un passaggio semplice e di qualità

L’opinione dell’utilizzatore

Christian Minelle

1 - Una panoramica di 
prodotti a cui si appli-
cano i tappi della Inca.

L’azienda

Chi di noi non ha mai 
osservato gli sfavillanti 
espositori di cosmetici e 
profumi nei negozi spe-
cializzati o nei grandi 
centri commerciali? Ori, 
argenti, effetti speculari 
che appagano gli occhi 
e attirano l’attenzione del 
cliente (fig. 1). Alle spalle 
di questo business, in cui 
l’immagine è il pilastro 
fondante, ci sono aziende 
di altissima professionali-
tà che stampano, lavano 
e finiscono quelle confe-
zioni che giocano un ruo-
lo importantissimo per le 
maggiori case produttrici 
di profumi e cosmetici.
Tra queste aziende si di-
stingue la Inca Packaging, 
nata intorno agli anni 
‘40, specializzata nella 
produzione di packaging 
in metallo e plastica. 
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2 – Lo stabilimento di Porto Val-
travaglia (Varese, Italia).

3 – Uno dei reparti in cui vengo-
no stampati i pezzi metallici e di 
plastica.

Affacciata sul lago Mag-
giore tra i comuni di La-
veno e Luino (Varese, 
Italia), la Inca (fig. 2) 
occupa una superficie di 
24 mila m², con 260 di-
pendenti, e produce una 
media di 45 milioni di 
pezzi anno (riferendosi 

ai soli articoli in metallo, 
a cui si aggiungono poi i 
pezzi in plastica), e sod-
disfa una clientela di alto 
livello, italiana e interna-
zionale.
Ci accoglie Felice Coletta, 
responsabile del reparto 
tranceria e lavaggio.

«Produciamo, laviamo e 
consegnamo principal-
mente tappi in metallo e 
plastica per cosmetica e 
profumeria. Iniziamo dal-
la costruzione degli stam-
pi – spiega Felice Coletta 
– e almeno una parte la 
produciamo internamen-
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5 – La scelta dell’azienda ha 
mantenuto gli altissimi standard 
di qualità richiesti dalla clientela.

4 – Felice Coletta (a destra), con 
Marco Ballo (Sts).

te, nella nostra officina.  
Tranciamo, stampiamo, 
puliamo e laviamo i pezzi 
e ne curiamo la finitura 
galvanica per ottenere ef-
fetti oro, argento, ma an-
che colorazioni speciali e 
satinatura, insomma for-
niamo al cliente un ser-
vizio completo, adattato 
alle specifiche esigenze 

di ciascuno (fig. 3)».

Una scelta decisa

L’azienda ha sempre la-
vorato con impianti di la-
vaggio con solvente cloru-
rato. Nel corso del 2007 
ha voluto affrontare il 
doppio problema dell’im-

patto ambienta-
le e della ridu-
zione dei costi 
di processo. Il 
rispetto ambien-
tale, dal punto 
di vista esterno 
significa ridur-
re le occasioni 
di emissioni di 
COV, dal punto 
di vista interno 
significa far la-
vorare i propri 
dipendenti in 
un ambiente più 
salubre e sicuro. 
Tutto ciò si deve 

comunque sposare con 
una redditività dal pun-
to di vista economico, e 
visto anche il momento 
economico che stiamo 
vivendo, il risparmio è di 
grande importanza.
«Attraverso le pagine di 
Lavaggio Industriale ab-
biamo conosciuto le pro-
poste alternative alle pro-
blematiche di lavaggio 
che la tecnologia mette 
oggi a disposizione. In 
particolare – prosegue 
Felice Coletta – abbia-
mo voluto approfondire i 
sistemi nanotecnologici, 
e siamo andati a visita-
re la Sts per sottoporre 
il nostro problema e i 
nostri obbiettivi. Da quel 
momento è nata una 
proficua collaborazione 
che procede da un anno 
(fig.4)»

«Dove ci  sono proble-
matiche ambientali da 
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6 –L’impianto di lavaggio con i 
cesti portapezzi pronti per essere 
lavati.

risolvere, dove c’è ricerca 
di risparmio nella fase di 
lavaggio, noi della Sts ci 
siamo sempre» sottoli-
nea Marco Ballo, il qua-
le, insieme alla riduzione 
dell’impatto ambientale e 
dei costi delle fasi di la-
vaggio, ha affrontato un 
problema ulteriore: nel 
mercato in cui opera la 
Inca l’aspetto del pezzo 
finito è importantissimo. 
I suoi clienti, ormai abi-
tuati ad un prodotto di 
alta qualità e lucentezza, 
non si sarebbero accon-
tentati di risultati inferiori 
a quelli ottenuti nel corso 
degli anni (fig. 5).
La Sts ha pertanto propo-
sto alla Inca una soluzio-
ne completa:

- l’impianto (Aquaroll, 
fig.6), un sistema pro-
gettato per il lavaggio, il 
risciacquo e l’asciugatura 
di particolari metallici; 
- il prodotto (RollClean 
CH-805), una soluzione 
concentrata a base ac-
quosa, nanotecnologica, 
progettata nel rispetto 
dell’ambiente per elimi-
nare diversi tipi di conta-
minanti dalle superfici di 
pezzi di metallo, ferroso e 
non ferroso. 

Il processo

Marco Ballo ci ha descrit-
to il processo di lavaggio 
ora in uso alla Inca. L’im-
pianto è costituito da un 

sistema di lavaggio idro-
cinetico rotazionale, che 
comprende cioè fasi di 
immersione e spruzzo (co-
stante), sia nello stadio di 
lavaggio sia di  risciacquo. 
Il processo infatti prevede 
l’immersione dei pezzi 
nella soluzione acquosa e 
li lava a spruzzo, per mez-
zo di ugelli, durante il ri-
empimento della camera 
di processo. Immersione e 
spruzzo si ripetono diver-
se volte nel corso dell’in-
tero lavaggio. Lavaggio e 
risciacqui avvengono a 
80 °C, utilizzando sempre 
in acqua demineralizzata, 
per evitare ogni possibile 
impronta di calcare che 
potrebbe verificarsi usan-
do acqua di rete.
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8 – Il cestello portapezzi pronto 
per essere inserito nel tamburo.

7 – Il semplice pannello di con-
trollo gestisce e controlla i cicli 
di lavaggio.

Dato l’impiego di un pro-
dotto nanotecnologico 
di lavaggio, la fase di ri-
sciacquo risulta utile solo 
per alcuni supporti, tutta-
via la scelta dell’azienda 
di mantenere comunque i 
risciacqui indica la volon-
tà di ottenere con certez-
za una brillantezza quasi 
speculare.
Il ciclo di lavoro si svi-
luppa in 6 fasi distinte e 
ha una durata di circa 7 
min.

I tempi di lavorazione 
hanno soddisfatto molto 
Felice Coletta, “perchè il 
processo con il preceden-
te sistema a solvente era 
più lungo: la macchina 
che utilizzavamo aveva 
il vantaggio di poter cari-
care 4 cestelli alla volta 
anziché 1 solo, ma no-
nostante questo il tem-
po medio del ciclo era 
di 25 min. Il sistema a 
base acquosa attuale è 
molto più rapido, di fatto 
annullando la diversa ca-
pacità produttiva rispet-
to al sistema a solventi 
precedente, tenuto conto 
anche che la macchina a 
solvente richiedeva tempi 
aggiuntivi di distillazione, 
per separare l’olio e altri 
contaminanti dal solvente 
stesso».

Le fasi del processo at-
tuale sono le seguenti 
(fig. 7):

- lavaggio a immersione: 
una volta caricato il cesto 

portapezzi (fig. 8) nel tam-
buro rotante all’interno 
della camera di processo, 
gli ugelli di spruzzo lava-
no e riempiono la camera 
stessa con la soluzione di 
lavaggio, fino alla metà 
del tamburo, che ruota. 
Sia la quantità di soluzio-
ne di lavaggio, sia quella 
successiva di acqua di 
risciacquo sono sempre 
monitorate da una sonda 
che ne controlla il livello
- drenaggio della soluzio-
ne di lavaggio: la solu-
zione viene trasferita nel 
serbatoio di lavaggio, per 
un periodo minimo pro-
grammabile
- risciacqui ad immersio-
ne: la pompa di proces-
so si aziona di nuovo e 
l’acqua di risciacquo de-
mineralizzata riempie la 
camera di processo fino 
a raggiungere la metà del 
tamburo (fig. 9), posto in 
rotazione
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10 – Il disoleatore che serve l’im-
pianto e rimette in circolo la solu-
zione acquosa pulita.

9 – Il tamburo, cuore di tutto il 
processo di lavaggio.

- drenaggio dell’acqua 
di risciacquo: l’acqua di 
lavaggio viene trasferita 
nuovamente nel suo ser-
batoio
- ciclo di asciugatura: 
l’aria è soffiata nella ca-
mera di processo median-
te un potente soffiante, 

passando attraverso un 
riscaldatore. Il tamburo 
ruota per tutta la durata 
del ciclo
- asciugatura sottovuo-
to: una pompa a pistoni 
aspira tutta l’aria con-
tenuta all’interno della 
camera di processo con 

una depressione pari a 
60 m³/min, fino ad arri-
vare a un vuoto assoluto 
di 15 mbar. L’aria aspira-
ta, ricca d’umidità, viene 
inviata a un filtro deumi-
dificatore.
L’impianto è servito da un 
disoleatore (fig. 10) attra-
verso cui la soluzione vie-
ne ricircolata in continuo 
nel sistema.

Eccetto alcuni pezzi che 
necessitano di ulteriori 
lavorazioni meccaniche, i 
componenti escono dalla 
macchina praticamente 
pronti (fig. 11) per la de-
posizione galvanica, op-
pure subiscono una puli-
tura meccanica con paste 
speciali e ruote di cotone. 
Le paste vengono rapida-
mente eliminate dai pezzi 
grazie a vasche di prela-
vaggio con una soluzione 
a base di soda. 
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11 – I pezzi escono dalla mac-
china pronti per la deposizione 

galvanica.

L’innovazione 
nanotecnologica

La scelta va verso una di-
rezione molto importante, 
una via che dalle pagine 
di LI indichiamo ormai da 
tempo: il lavaggio nanotec-
nologico.
Innovare significa portare 
dei miglioramenti senza 
però perdere gli standard 
qualitativi, anzi andando 
ad accrescere risparmio, 
produttività e cura per l’am-
biente in cui viviamo. L’in-
novazione nanotecnologica, 
infatti:
- riduce l’impatto ambien-
tale e, di norma, elimina 
la necessità di trattamento 
delle acque di processo, 
una volta separati i conta-
minanti dalle acque reflue
- riduce i consumi energe-
tici in virtù della maggior 
efficacia
- aumenta la produttività, 

perchè riduce i tempi nei 
vari processi di lavaggio.
La clientela della Inca non 
ha individuato alcuna dimi-
nuzione degli standard qua-
litativi forniti, e l’azienda ne 
ha avuto notevoli vantaggi 
in termini di risparmio, si-
curezza, rispetto dell’am-
biente. 
La Sts è pioniera nel settore 
del lavaggio nanotecnolo-
gico e i suoi laboratori già 
producono 3 tipologie di 
prodotto (RollClean), per 
applicazioni generali e an-
tiossidanti e su leghe leg-
gere.
Nello specifico, il prodotto 
impiegato da Inca (RollCle-
an CH-805) si utilizza su le-
ghe leggere a una tempera-
tura che va dai 40 ai 90 °C 
e, oltre all’efficacia pulente, 
offre dei vantaggi non indif-
ferenti come la non danno-
sità per l’ozono e l’ambiente 
in genere. Non occorrono 
permessi per  l’emissione di 

COV e ha una tossicità, una 
infiammabilità e una reatti-
vità pari a 0.

Conclusione

La sostituzione del vecchio 
impianto a solvente con 
questa soluzione acqua/
prodotto nanotecnologico è 
stata, per l’azienda visitata, 
una scelta responsabile per 
migliorare l’ambiente la-
vorativo e preservare l’am-
biente in generale, ma dalla 
collaborazione con Sts ne è 
scaturita anche un’effica-
cia produttiva che ha dato 
piena soddisfazione. Il pas-
so dai solventi ai prodotti 
nanotecnologici non è più 
grande come poteva appa-
rire un tempo, oggi è solo 
questione di decidere e sta-
re dalla parte del risparmio 
e dell’ambiente.
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