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che consente la raccolta e la
restituzione gratuita all’azien-
da delle cartucce usate per
ridurne l’impatto ambientale.
La seconda area prevede un
controllo responsabile verso
l’ambiente a tutti i livelli della
produzione: dall’energia con-
sumata per ogni singolo pro-
dotto, al packaging, fino ai
materiali utilizzati per la co-
struzione degli impianti di la-
vorazione. Sul piano della cit-
tadinanza, Lexmark collabora
con le comunità locali per pre-
venire l’inquinamento delle
risorse naturali. In Italia parte-
cipa ai progetti ambientali
promossi da LifeGate, ‘Im-
patto Zero’, per la riduzione e
la compensazione delle emis-
sioni di anidride carbonica
nell’atmosfera, e  ‘LifeGate
Energy’ per l’utilizzo di fonti
rinnovabili.
Per quanto riguarda la diretti-
va RoHS, negli ultimi tre anni
Lexmark ha riprogettato pro-
dotti e processi al fine di  assi-
curarsi che ogni aspetto fosse
conforme ai requisiti fissati
dall’Unione Europea. 
“La direttiva RoHS ha impe-
gnato al 100% i produttori del-
le apparecchiature; sono stati
dunque gli stessi vendor ad
incontrare e superare le mag-
giori difficoltà e Lexmark è sta-
ta una delle prime aziende a
raggiungere gli obiettivi ri-

chiesti. Ad oggi nessuno dei
nostri prodotti, presente nei
magazzini dei distributori, è
difforme dalla direttiva RoHS”.
Lexmark aveva già eliminato
l’utilizzo di sostanze dannose
come il difeniletere polibro-
murato (PBDE) e il bifenile
polibromurato (PBB) alla fine
degli anni Novanta, preferen-
do l’impiego di materiali alter-
nativi al posto di cromo esava-
lente e piombo. Come la mag-
gior parte dei produttori, an-
che  Lexmark utilizzava per tut-
ti i metalli un rivestimento di
conversione a base di cromato
di zinco - contenente cromo
esavalente - per i vantaggi che
questa tecnica fornisce in ter-
mini di resistenza alla corro-
sione. Tutti i componenti pro-
dotti con questi metalli, inclu-
si telai e viti, sono stati sosti-
tuiti con metalli alternativi e
collaudati per verificarne l’af-
fidabilità. I team Lexmark re-
sponsabili della supply chain e
dello sviluppo materiali han-
no collaborato con i fornitori
esterni per ottenere alternati-
ve affidabili e appropriate ai
materiali rivestiti di cromo
esavalente. Nel caso del piom-
bo, le saldature e le rifiniture
dei circuiti stampati sono sta-
te riprogettate ricorrendo a
versioni prive di questo mate-
riale. Infine, i team responsa-

C i sono aziende  per
le quali l’impegno
in favore dell’am-
biente  supera il

semplice rispetto delle diretti-
ve comunitarie  RAEE e RoHS.
E’ il caso di Lexmark, gruppo
leader internazionale nelle
soluzioni per la stampa.
“Da noi l’impegno  per uno svi-
luppo del business che vada di
pari passo con un rapporto
armonico con l’ambiente e la
comunità in cui opera è da
tempo una priorità” – spiega
Pietro Renda, SMB & Marke-
ting Director di Lexmark Inte-
rnational srl. 
In azienda vige il principio del-
le “4R” - Ridurre, Riutilizzare,
Riciclare, Recuperare - secon-
do il quale ogni attività di pro-
duzione punta al minimo im-
patto ambientale e alla ridu-
zione dei consumi, al recupe-
ro e al riciclo degli scarti e dei
prodotti usati, alla scelta di
materie prime riciclabili e age-
volmente smaltibili, se non
addirittura riconvertibili in
energia durante le fasi di smal-
timento. Questo approccio co-
involge tutti i reparti produtti-
vi dell’azienda e si traduce in

un puntiglioso rispetto degli
standard internazionali in
materia di protezione ambien-
tale. Lexmark ha conseguito le
certificazioni ISO 9002 e ISO
14001 ed è pienamente con-
forme ai parametri della
Direttive UE sui rifiuti tecnolo-
gici, RAEE, e sull’uso di sostan-
ze dannose, RoHS. 
Per dare un concreto supporto
alle direttive RAEE in Italia, l’a-
zienda sostiene il progetto
EcoR’It,  volto a definire un si-
stema più efficiente ed avan-
zato per il recupero e lo smal-
timento dei rifiuti, ottimizzan-
do il riciclo dei materiali e dei
componenti. A livello globale
ha poi attivato numerosi pro-
grammi per supportare le co-
munità locali e l’ambiente. In
particolare, promuove diretta-
mente il progetto Lexmark En-
vironmental Program (LEP),
un piano strategico che com-
prende e coordina tutte le atti-
vità messe in atto dall’azienda
a livello mondiale. Il LEP viene
declinato in tre aree fonda-
mentali: gestione delle risorse,
gestione del prodotto e citta-
dinanza. 
La prima area ha come punta
di eccellenza il Lexmark Car-
tridge Collection Program,
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bili della qualità dei prodotti
hanno sviluppato nuovi test
per verificare l’affidabilità del-
le nuove procedure metallur-
giche. 
“Le finalità del nostro pro-
gramma RoHS superano i pa-
rametri fissati dalla direttiva:
Lexmark non si limita, infatti,
ad ottenere la conformità nei
Paesi Europei, ma ha esteso il
progetto a tutti i prodotti a livel-
lo mondiale. Abbiamo com-
piuto numerosi passi avanti
per raggiungere questo tra-
guardo e il management ese-
cutivo ha sostenuto l’iniziativa
formando un team interdisci-
plinare per l’implementazio-
ne della direttiva RoHS. Diver-
se persone hanno contribuito
alla realizzazione del pro-
gramma, proponendo idee e
soluzioni innovative relative
allo sviluppo dei prodotti, alla
produzione, alla qualità, alla
logistica, alla gestione finan-
ziaria, al marketing, ai servizi,
agli affari pubblici e alle que-
stioni ambientali”.
È evidente come molte di que-
ste attività abbiano coinvolto
a pieno anche le aziende for-
nitrici.
“Tutti i nostri fornitori sono
stati ovviamente valutati e
visitati più volte dai nostri cen-
tri di sviluppo e produzione
per verificare l’effettiva ade-
renza alla normativa. Abbia-
mo ridefinito le modalità tec-
niche di costruzione dei pro-
dotti e i materiali che doveva-
no venire utilizzati ed è stata
richiesta ai fornitori una nuo-
va certificazione sulla base di
nuove specifiche dettate dal-
l’azienda. 
I prodotti poi sono stati testati
da laboratori indipendenti e,
infine, certificati”.
Il bilancio di questa  esperien-
za ‘nell’ambiente’ è  positivo
sotto vari aspetti.
“I valori e l’impegno che stia-

mo cercando di trasferire sia
all’interno che all’esterno del-
l’azienda sono recepiti positi-
vamente e stanno generando
nuove iniziative e collabora-
zioni che contribuiscono a
sostenere i programmi di tute-
la dell’ambiente. Sopratutto in
Lexmark Italia il programma
ambientale fa parte della no-
stra vita lavorativa quotidiana.
Abbiamo programmi di recu-
pero cartucce esauste per i
nostri clienti (molti utenti fi-
nali pagano cifre esose per
smaltire i toner, con noi il ser-
vizio è gratis!); organizziamo
corsi interni per i dipendenti
con l’obiettivo di creare consa-
pevolezza e condivisione delle
responsabilità (per es. utiliz-
ziamo il più possibile la carta
riciclata).
Spesso è capitato che alcune
aziende, soprattutto nel setto-
re bancario, abbiano scelto di
adottare i prodotti Lexmark
proprio in virtù del nostro
impegno per la tutela del ‘ver-
de’. Le nostre vendite di toner
e stampanti sono sempre ac-
compagnate dalla fornitura al
cliente di scatoloni verdi (an-
che belli da vedere) per il recu-
pero delle cartucce vuote. I
nostri prodotti sono realizzati
e configurati per far rispar-
miare agli utilizzatori carta e
energia elettrica. I nostri pro-
grammi di gestione documen-
tale facilitano l’archiviazione
ottica e il print on demand
(meno spreco di carta)”.
Affinché l’impegno ambienta-
le dei vendor venga  compreso
e maggiomente ripagato dal
business, “ciò che resta ancora
da realizzare è una migliore
comunicazione verso l’utiliz-
zatore, che deve avere visibili-
tà degli sforzi delle aziende sia
in relazione all’attività di ricer-
ca e sviluppo sia rispetto all’im-
pegno per la salvaguardia del-
l’ambiente. Troppe volte i con-
fronti si fanno ancora e soltan-
to sul prezzo del prodotto”.
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