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Ricerca, qualita e tecnologie
al servizio del colore

Dal 1971 Vanetti produce masterbatch, biomasterbatch e
additivi per la colorazione di tutte le resine termoplastiche
nei diversi settori di applicazione. Tecnologia degli impianti
e attenzione a materie prime di qualita garantiscono ele-
vate prestazioni nell’utilizzo dei masterbatch. La certifica-
zione ISO 9001:2008 garantisce la qualita dei suoi prodotti.
| tecnici di laboratorio, con moderni strumenti d’analisi, in-
dividuano le migliori materie prime da utilizzare in produzio-
ne. Ogni masterbatch & corredato da certificato d’analisi,
scheda tecnica, scheda di sicurezza e certificazione d’ido-
neita allo specifico uso, oltre alle letture spettrofotometri-
che diriferimento.

Con un’attenzione da sempre rivolta ai prodotti ecocom-
patibili, Vanetti ha recentemente progettato i Biomasterba-
tches (marchio registrato), che nascono grazie all’analisi in
laboratorio della struttura molecolare dei materiali biode-

78 MENO CALORE CON IL "COOL BLACK”
79 SULLO SCOOTER PIEGHEVOLE CON LA PA 6 DI SOLVAY

80 DAL LAMINATO AL COMPONENTE gradabili e alla verifica delle specifiche proprieta chimiche;
86 INNOVAZIONE PREMIATA NEI COMPOSITI creati per poter rispettare I'ambiente senza rinunciare alla
90  INFLUENZA DELLA TEMPERATURA bellezza e alla naturalita del colore.

SULLE CARATTERISTICHE MECCANICHE DEI LAMINATI L’'azienda dichiara inoltre che i polimeri biodegradabili co-
93 RUOTE IN CFRP lorati con i propri Biomasterbatches costituiscono un pro-

dotto finito pienamente conforme alla normativa UNI EN
13432. | Biomasterbatches a base biodegradabile vengono
oggi utilizzati in diversi settori, dagli shopper all'imballag-
gio, fino ai prodotti piu tecnici.

Oltre ai masterbatch e ai Biomasterbatches, Vanetti for-
nisce alla propria clientela un servizio a 360° in materia di
trasformazione delle materie plastiche. Gli additivi sono
elementi che, inseriti nel materiale plastico durante la pro-

93 STAMPANTE 3D - LA PRIMA PER FIBRE IN CARBONIO
93 COVER A PROVA DI PROIETTILE

duzione di un prodotto finito, integrano gli aspetti mole-

95 I RUBRICHE & VARIE colari di base dando vita a un prodotto nuovo con carat-

95 NOTIZIARO UNPLAST teristiche tecniche specifiche secondo le esigenze del
trasformatore.

= FROGENT B CRH Lo sviluppo di questi prodotti (masterbatch, Biomaster-

97 BIBLIOTECNICA batches, additivi) e la messa a punto di nuove formulazioni

98  NOTIZIARIO SPE ITALIA rappresentano un punto diforza di Vanetti. La societa sara

100 LA PLASTICA COME MOTORE presente all’evento internazionale Plast 2015 (5-9 maggio,

PER LO SVILUPPO DELL’AUTOMOTIVE Fiera Milano) e i suoi tecnici saranno lieti di ricevere i vi-
101 ESPOSIZIONI E FIERE sitatori presso il padiglione 9, stand 131/132, corsia C/D,
per mostrare loro le nuove proposte. Nel frattempo, per
ricevere ulteriori informazioni € possibile visitare il sito
www.vanettimaster.com

102 CONFERENZA SUL MERCATO GLOBALE DEL PVC
102 CORSIE CONVEGNI
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EDITORIALE

#PRIDEANDPREJUDICE

Mi stavo apprestando a scrivere I'usuale editoriale di
fine anno/inizio anno nuovo (in cui avrei tracciato un
primo bilancio sul2014 e formulato “fervidivotiaugu-
rali” per il 2015) quando mi & giunta un’e-mail che ha

forse salvato i lettori dalle solite banalita e frasi fatte.

Il mittente, il professor Marco Fortis, economista, vicepresidente di
Fondazione Edison, docente dell’'Universita Cattolica di Milano e
non ultimo - sono certo me lo concedera - amico di Assocomaplast
(i suoi interventi sono ormai da diversi anni un “must” alle nostre
assemblee generali), mi chiedeva di rilanciare attraverso i nostri ca-
nali ’hashtag “#prideandprejudice”.

Di che cosa si tratta?

Sul finire del 2014 & stata pubblicata sul sito del Ministero del’Economia e delle Finanze (ma nei
primi giorni del 2015 anche su quello del Ministero dello Sviluppo Economico) una presentazione in
formato PDF (liberamente scaricabile, in lingua italiana e inglese), denominata appunto “#pridean-
dprejudice”, attraverso cui si vogliono sfatare alcuni luoghi comuni sull’economia del nostro Paese.
Non vi voglio anticipare i contenuti, cosi vi costringo a visionare le slide in questione!

Battute a parte, si tratta soprattutto di concetti che il professor Fortis ripete alle nostre assemblee
da anni e che sono stati riportati recentemente anche su questa rivista (vedi MacPlas 342).
L’ltalia paga la mancanza di una corretta comunicazione, verso I'estero in particolare.

Noi che lavoriamo con gli stranieri lo sappiamo bene: il nostro Paese, tanto apprezzato per
I'arte, la moda e la cucina, non sfugge a un certo tipo di cliché, a luoghi comuni che la stampa
internazionale non manca mai di sottolineare (un capitolo a parte andrebbe aperto poi sulla
nostra spiccata attitudine all’autolesionismo: spesso i primi a parlare male dell’ltalia siamo noi,
mentre sull’esterno tedeschi e francesi fanno sempre quadrato, blocco comune).

Ecco quindi la mossa di orgoglio per combattere il pregiudizio.

Che bello sarebbe se #prideandprejudice diventasse “virale”.

Da parte mia, ho cercato di dare il massimo risalto a questa iniziativa.

Se gli imprenditori italiani inviassero ai loro clienti (soprattutto esteri) la presentazione in que-
stione, tutti ne gioveremmo e forniremmo cosi un’immagine differente dell’ltalia rispetto ai soliti
stereotipi. Un’immagine certamente migliore.

Forse & un sogno, ma a pensarci bene non € cosi irrealizzabile.

Buon 2015 a tutti!

Mario Maggiani, direttore di Assocomaplast
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AN INDUSTRIAL
RENAISSANCE IN EUROPE..
LET'S MAKE IT HAPPEN"
ERA IL TEMA PRINCIPALE
DELLA CONFERENZA
POLY TALK, ORGANIZZATA
DA PLASTICSEUROPE

A BRUXELLESIL 4 ES
NOVEMBRE 2014. LE OPINIONI
DI JEREMY RIFKIN, JAMES
WOUDHUYSEN E DI'ALTRI
IMPORTANTI SPEAKER
INTERVENUTI ALLEVENTO

DI RICCARDO AMPOLLINI

| convegno PolyTalk ha riunito oltre 300

personalita di alto profilo provenienti dalla

politica, dall'industria, dal mondo scien-
tifico e accademico per discutere di come
il settore materie plastiche sia in grado di
supportare I'economia nella sua totalita
e contribuire ad aumentare il PIL europeo
portandolo dall’attuale 15,3% al 20% entro
il 2020. Nel suo discorso introduttivo, Patri-
ck Thomas (presidente di PlasticsEurope e
CEO di Bayer MaterialScience) ha dichiara-
to: “Se crediamo davvero in una reindustria-
lizzazione europea, tutti i settori (chimica,
automotive, edilizia ecc.) devono lavorare

10

POLYTALK 2014

LA RINASCITA
INDUSTRIALE
PARTE DA
BRUXELLES

insieme per raggiungere questo obiettivo e
non solo I'industria delle materie plastiche”.
Anche per questo, il 4 novembre 'associa-
zione ha lanciato il “Manifesto per la com-
petitivita dell’industria plastica” (vedi box a
pag. 18), in collaborazione con EuPC (Euro-
pean Plastics Converters).

“Lindustria delle materie plastiche e un pila-
stro strategico del comparto manifatturiero
del Vecchio Continente, con un’elevatissi-
ma capacita d’'innovazione e un'importan-
te effetto moltiplicatore in altri settori chiave
dell’economia. Siamo determinati a investi-
re nel futuro dell’'Europa e a lavorare con i

politici e con gl altri attori principali per met-
tere a punto una roadmap indirizzata alla
crescita sostenibile dell'industria europea
delle materie plastiche”, ha aggiunto Tho-
mas.

Decine le presentazioni che si sono alter-
nate a PolyTalk ed & naturalmente impos-
sibile citarle tutte in questo articolo. Oltre a
riportare in sintesi i concetti espressi nelle
prime due, di Jeremy Rifkin e James Wou-
dhuysen, € comunque doveroso accenna-
re almeno ai temi piu interessanti discussi
durante I'evento, organizzato quest’anno in
forma di dibattito suddiviso in piu sessioni.

MACPLAS n. 344 - Dicembre 2014/Gennaio 2015



L’ECONOMIA DEL FUTURO SECONDO RIFKIN
Polytalk si & aperto con I'entusiasta presen-
tazione del noto economista e futurologo sta-
tunitense Jeremy Rifkin, il quale ha descritto
con vari esempi la sua “Zero Marginal Cost
Society”, titolo anche del suo ultimo libro.

Un nuovo sistema economico sta emergendo
a livello globale, basato su quelle che Rifkin
ha definito Collaborative Commons (Comuni-
ta Collaborative). Si tratta del primo di que-
sto genere a evolversi dai tempi dell’esordio
di capitalismo e socialismo, nei primi anni del
XIX secolo, e sta gia trasformando la vita eco-
nomica di tutti i giorni. Il meccanismo di atti-
vazione di questo nuovo paradigma economi-
o si basa proprio sul “costo marginale zero”.
“Durante le lezioni di economia si insegna a
ridurre i costi marginali al minimo per ottene-
re il massimo del guadagno. Ma, negli odier-
ni mercati basati sulla competitivita, si stanno
abbattendo cosi tanto i costi che moltissimi
beni e servizi stanno diventando praticamen-
te gratuiti, abbondanti e non piu soggetti alle
forze dei mercati”, afferma Rifkin.

Il fenomeno “zero marginal cost” ha gia provo-
cato il caos nei settori dei beni d’informazio-
ne (industria discografica, intrattenimento ed
editoria: libri, periodici, quotidiani), dato che -
a partire dal 1999, con I'esempio di Napster
- milioni di consumatori si sono trasformati in
“prosumer” (sintesi di produttore e consuma-
tore) e hanno iniziato a produrre e a condivi-
dere a costo zero la propria musica, i propri
video, le notizie e gli e-book gratuiti, bypassan-
do il tradizionale mercato capitalistico.

E i medesimo fenomeno sta iniziando ora a ri-
modellare i paradigmi energetici, manifatturieri
ed educativi. Per esempio, sebbene i costi fis-
si delle tecnologie solari ed eoliche siano ab-
bastanza sostenuti, il costo per la “cattura” di
ogni unita d’energia € basso, se si prescinde
dai succitati costi fissi. Inoltre, migliaia di ama-
tori stanno gia producendo i propri prodotti tra-
mite le tecnologie di stampa 3D, i software i-
beri e open source ¢ la plastica riciclata a fare
da materia prima, portando i costi marginali
quasi a zero. Nel frattempo, piu di 6 milioni di
studenti partecipano a corsi online di dimen-
sioni mai viste prima, gratis e di alto livello; si
tratta di esempi di produzione a costo vicino
allo zero, che perd pud anche portare a ritorni
importanti se tali servizi vengono venduti a un
prezzo interessante.

Ora, quindi, il fenomeno “zero marginal cost”
sta invadendo il mondo reale dei beni e dei
servizi fisici e sara guidato, nel’ambito di una
vera e propria “terza rivoluzione industriale”,
dai nuovi mezzi di comunicazione, traspor-
to ed energia, e soprattutto dall'lnternet of

MACPLAS n. 344 - Dicembre 2014/Gennaio 2015

Things (loT, oppure, in italiano, Internet delle
cose), in grado di collegare tutti e tre questi
ambiti.

“LloT consentira a milioni di persone di pro-
durre e condividere la propria energia elettrica
green, prodotti stampati in 3D e molti altri beni
fisici a costo zero, proprio come & accaduto
con i beni d’'informazione. Le Comunita Col-
laborative costituiscono il nuovo paradigma
economico che accompagnera l'infrastruttu-
ra dell’loT e potremmo osservare il passaggio
dal “valore di scambio” della societa capitali-
sta al “valore condivisibile” delle Collaborative
Commons, con la transizione delle generazio-
ni pit giovani dal concetto di proprieta a quel-
lo di accesso”, spiega Rifkin.

Oggi piu di 11 miliardi di sensori sono applicati
a risorse naturali, linee di produzione, reti elet-
triche, network logistici e processi di riciclo, e
impiantati in case, uffici, negozi e veicoli. En-
tro il 2020 si prevede che ameno 50 miliardi
di sensori saranno connessi al’Internet delle
Cose, immettendo immani quantita di dati.

37 milioni di edifici negli Stati Uniti sono gia
dotati di misuratori e sensori connessi all’'loT,
fornendo informazioni in tempo reale sull’uti-
lizzo e sulla variazione dei prezzi dell’elettrici-
ta. In futuro cid permettera alle persone che vi
abitano o vi lavorano di programmare softwa-
re che li escluderanno dalla rete di distribu-
zione quando i prezzi raggiungeranno i livel-
li massimi, in modo da alimentare tali edifici

<

OPINIONI'A CONFRONTO

solo con propria energia verde (solare o eo-
lica) e condividere i surplus con i vicini. Uno
studio condotto da General Electric stima
che gli avanzamenti nella produttivita garantiti
dall'loT potrebbero interessare meta dell’eco-
nomia mondiale entro il 2025.

Ma come funzionera questa economia della
condivisione quando milioni di persone po-
tranno produrre e distribuire beni e servizi a
costo quasi nullo? La risposta sta nella so-
cieta civile, che si compone anche di organiz-
zazioni non profit. | guadagni di queste ultime
sono cresciuti con un robusto tasso del 41%
dal 2000 al 2010: piu del doppio della cresci-
ta del PIL statunitense nello stesso periodo.
Come accennato, anche la stampa 3D va nel-
la direzione di una riduzione dei costi di pro-
duzione e ne € un esempio pratico “Strati”,
la prima auto elettrica stampata quasi intera-
mente in 3D da Local Motors (Arizona) in base
al progetto di un designer italiano.

Un’altra curiosita citata da Rifkin riguardo all’e-
conomia della condivisione & la seguente: en-
tro i prossimi 25 anni sara normale il car sha-
ring e anomalo essere proprietari di un auto.
Infatti, milioni di persone usano gia siti di social
media, network di ridistribuzione, servizi di no-
leggio e cooperative per condividere non solo
automobili, ma anche case, vestiti, attrezzi,
giocattoli e altri oggetti a costo marginale bas-
so 0 quasi nullo, minando i gia stretti margini
di profitto delle imprese dell’'economia reale.

Siamo testimoni della nascita di una
nuova economia ibrida, in parte capitalistica

e in parte basata sulle Comunita Collaborative >>

ity
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GERD = Gross Domestic Expenditure on R&D (spese nazionali in ricerca e sviluppo)
GDP = Gross Domestic Product (Prodotto Interno Lordo)

Fig. 1 - Intensita dell’lR&D nei paesi OCSE (OECD in inglese) e in altre economie
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TAB. 1- PRINCIPALI SETTORI (2000 AZIENDE) PER INTENSITA DELL'R&D NEL 2013 (%)
SETTORE UE USA GIAPPONE MONDO
(527 AZIENDE) (658) (353)
Banche 1,8 - - 2,0
Telecomunicazioni fisse 1,5 1,1 2,5 1,7
Prodotti alimentari 1,5 0,9 1,5 1,3
Produttori Oil & Gas 0,3 0,3 0,2 0,3
Totale 40 industrie 2,6 49 3,5 3,2

Fonte: Commissione Europea (The 2013 EU Industrial R&D Investment Scoreboard)

Questa economia della condivisione ha gua-
dagni annui previsti di 3,5 miliardi di dollari.

Il fenomeno del costo marginale zero ha il suo
maggior impatto nel mercato del lavoro, dove
fabbriche e uffici privi di manodopera umana,
servizi di vendita online e logistica e network
di trasporto automatizzati crescono di giorno
in giorno. Non sorprende, quindi, che i nuovi
sbocchi occupazionali si vadano orientando
sempre pit verso campi tendenti al non pro-
fit e al miglioramento della coesione sociale.
“Siamo testimoni della nascita di una nuova
economia ibrida - in parte capitalistica e in
parte basata sulle Comunita Collaborative -
che trasformera la nostra vita economica ne-
gli anni a venire”, sottolinea Rifkin. “Per quan-
to riguarda il sistema capitalista, & probabile
che rimarremo in sua compagnia per molto
tempo ancora, ma sara relegato a un ruolo
piu circoscritto, primariamente in qualita di
aggregatore di servizi per i network”,

JAMES WOUDHUYSEN

E LA PAURA DI INNOVARE

La presentazione futuristica di Rifkin & stata
pero criticata in parte nella successiva relazio-
ne dal titolo “Il futuro dell'innovazione nell’U-
nione Europea” di James Woudhuysen, pro-
fessore di Forecasting and Innovation presso
I'Universita De Montfort di Leicester (Regno
Unito). Woudhuysen ha esordito affermando
che “le persone ripetono il mantra che le risor-
se si stanno esaurendo, sebbene ne vengano
scoperte ogni giorno di nuove (vedi shale gas
e shale oil, ndr). Dobbiamo solo trovare utilizzi
pitl innovativi per queste risorse. E questa &
una delle cose che l'industria plastica sa far
bene; quindi & giusto che se ne parli”.

“La gente vede la salvezza in un’economia
circolare, quando le tendenze puntano in-
vece verso un‘economia verticale, stagnan-
te e finanziarizzata”, prosegue il professore.
“La tecnologia pare oggi essere ridotta solo
all'lT e allinnovazione ecosostenibile. | progres-
si riguardanti nuovi materiali, tessuti, tecnologia
delle condutture, trasporto, energia ed edilizia
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sono gia piu lenti del necessario. | robot non
vengono prodotti nelle quantita in cui dovrebbe-
ro. Lingegneria genetica & solamente agli inizi.

| budget che aziende e nazioni dedicano
al’lR&D sono spesso troppo ridotti, come
quelli per la nascente nuova “carbon infra-
structure” europea. Per superare la stasi post
2008, i burocrati dovrebbero iniziare a vede-
re il carbonio come un’opportunita (e quale
materia prima, ndr) e non come un problema
(emissioni nocive). Cio che dobbiamo affron-
tare & quindi una grave “emergenza innova-
zione” nella UE, come aveva dichiarato gia nel
2010 Maire Geoghegan-Quinn (Commissario
europeo per Ricerca, Scienza e Innovazione).
La Cina ci ha gia superato in termini di “inten-
sita di R&D” e la Corea investe ancora di piu
(vedi figura 1). Un certo numero di aziende
europee sta attualmente guidando il mondo
in termini di “intensita di R&D” ma se si guar-
da alla situazione dell'industria chimica, ci
troviamo molto al di sotto rispetto a Stati Uniti
e Giappone. E analizzando gli investimenti in
ricerca di banche, societa di telecomunica-
zione, produttori di alimentari e specialmen-
te produttori di gas e petrolio, si pud notare
che, in Europa, ogni 1000 dollari guadagnati,

James Woudhuysen & professore di
Forecasting and Innovation presso I'Universita
De Montfort di Leicester (Regno Unito)

aziende come Shell o BP ne spendono solo
3 pensando al proprio futuro (tabella 1).

Ma I'Europa ha anche un altro problema:
sempre piu investimenti vengono indirizza-
ti verso le banche per societa non finanzia-
rie (negli Usa accade pit 0 meno lo stesso).
Quindi non stiamo mettendo denaro nei la-
boratori, ma piuttosto nelle banche!”
“Ritengo, pero, che la pit grande barriera
allinnovazione in Europa non sia costituita
da finanza, leggi e regolamenti”, afferma il
professore. “E la cultura della paura, la pre-
ferenza culturale per i divieti, che pare supe-
rare addirittura la legislazione nel tendere a
rallentare il ritmo del cambiamento tecnolo-
gico. Cosi, in Europa (ed & cio che ho verifi-
cato anche nella Commissione UE) pare che
ogni cosa debba essere fermata per pensare
al pianeta, come per esempio: i sacchetti di
plastica, le nanotecnologie, l'intelligenza arti-
ficiale, i combustibili fossili, i treni ad alta ve-
locita ecc. In Regno Unito costruiamo solo
8 miglia al’anno di nuove strade importan-
ti e c'e gente che pensa che possano dan-
neggiare il pianeta! Si, certo, non si dovrebbe
perforare e utilizzare il fracking ovunque per
estrarre gas e petrolio da scisto. Ma da que-
sto ad affermare che non dovrebbe essere
fatto per niente... & retrogrado!”

E James Woudhuysen sottolinea che ovunque
ci sia da costruire utility (tubi, connessioni, iso-
lamenti ecc.), per le strade e per le altre in-
frastrutture, interviene I'industria della plastica.
Lo stesso vale per I'edilizia, dove I'isolamen-
to delle abitazioni per il risparmio energetico
rappresenta davvero un business importante
per il settore. E cid che & successo, per esem-
pio, in Cina (figura 2), dove nel 2008, dopo il
terremoto del Sichuan, in sole 6 settimane e
stato connesso con tubi per acqua, gas ed
elettricita pit di 1 milione di prefabbricati a ele-
vato risparmio energetico (isolati con polistire-
ne), con annessi ospedali e scuole. E in soli 15
giorni, grazie a 200 lavoratori, & stato realiz-
zato a Hunan un hotel di 30 piani di tipo BSB
(Broad Sustainable Building).

‘Anche in Europa avremmo bisogno di abi-
tazioni e hotel del genere, modulari, isolati e
con pannelli fotovoltaici integrati”, continua
Woudhuysen. “Forse non mi piacerebbe abi-
tare Ii, ma sta di fatto che questa ¢ la direzio-
ne intrapresa in varie parti del mondo, dove
si stanno progettando addirittura megacon-
domini che si sviluppano verso l'alto, come
lo Sky City One cinese (sempre di tipo BSB),
alto oltre 800 m. E si sta gia pensando a grat-
tacieli simili di altezza fino a 2 km!

Occorre quindi un nuovo modo di pensare
allinnovazione. Avremmo bisogno di quella

MACPLAS n. 344 - Dicembre 2014/Gennaio 2015



In foto, da sinistra: James Woudhuysen,
Hanane Taidi (direttore comunicazione
di PlasticsEurope) e Jeremy Rifkin in un
momento di dibattito

che in Germania chiamano “kulturkampf” per
I'innovazione”. Woudhuysen & quindi passa-
to a illustrare le sue previsioni per lo sviluppo
dellattivita manifatturiera in Europa. In contra-
sto con Jeremy Rifkin ha dichiarato che “Una
regola vitale che I'industria delle materie plasti-
che (e non solo quella) deve ben tener presen-
te &: tecnologia e innovazione non sono solo
Information Technology e Internet”. Ha citato,
per esempio, I'enorme sviluppo - gia comin-
ciato - dell'industria della robotica e di quella
dei droni (spesso prodotti con stampanti 3D),
di dimensioni sempre piu ridotte e sempre piu
intelligenti, applicati gia in moltissimi campi
inimmaginabili fino a qualche anno fa. Nel 2013
sono stati circa 180 mila i robot industriali ven-
duti nel mondo e si prevede che nel 2014 tale
cifra salga a 200 mila unita/anno (Fonte: IFR).
Non si sta assistendo alla rivoluzione tanto te-
muta per la perdita di posti di lavoro ed & un
dato di fatto che I'automazione € sempre piu
presente in ogni ambito dell'industria.

In Cina Amazon ha sperimentato la consegna
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di libri e altri pacchi tramite droni e prevede
che cio avra un notevole impatto sul servizio
ai clienti. Accade pero che negli Stati Uniti I'u-
so di droni sia fuori legge per vari motivi e ad-
dirittura che ambientalisti fanatici non consen-
tano I'uso di droni alimentati con combustibili
fossili (non tutti, infatti, possiedono ancora
batterie abbastanza potenti per funzionare
elettricamente). Vi sono quindi sia ostacoli le-
gali che culturali che bloccano lo sviluppo di
queste tecnologie, almeno negli Usa.

Accade qualcosa di simile anche per le auto

La tecnologia pare oggi essere ridotta solo
all'lT e allinnovazione ecosostenibile.

| progressi riguardanti nuovi materiali, tessuti,

tecnologia delle condutture, trasporto,
energia ed edilizia sono pid lenti del necessario

>>

Fig. 2 - Nel 2008, in Sichuan (Cina), piu di 1 milione di prefabbricati green & stato connesso con tubi
per acqua, gas ed elettricita in sole 6 settimane
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senza guidatore: Google e Toyota sono gia
sulla buona strada per introdurle sul merca-
to in grandi quantita, ma per molto tempo
saranno solo “un extra” e non sostituiranno
quelle tradizionali. Questo soprattutto per-
ché trovano forti oppositori nelle compagnie

di assicurazione e in quei gruppi contrari alla

mobilita con auto in ogni sua forma.

In questi esempi internet e I''T non sono quin-

di cosi significativi per lo sviluppo della tec-

nologia, sebbene lo siano per esempio nello

sviluppo della realta virtuale e della cosiddet-
ta visualizzazione “immersiva”, di cui si pre-
vede ampia applicazione in futuro, ad esem-
pio nelle cabine di pilotaggio di vari veicoli.

Sempre riguardo alla produzione manifattu-

riera, € in atto un’incredibile rivoluzione gui-

data da materiali davvero innovativi, quali:

1. tessuti autopulenti (grazie alle nanotecno-
logie), gia usati sull’Airbus A350

2. compositi rinforzati con fibre di carbonio
(presenti, ad esempio, nel corpo della nuo-
va BMW i3)

3. componenti medicali per implantologia
stampati in 3D (in PEEK e altri tecnopo-
limeri)

4. nanotubi di carbonio (CNT), ad esem-
pio per circuiti elettrici flessibili (‘Ecco un
casoin cuiI'lT pud contribuire allo sviluppo
dell'industria plastica”)

5. grafene, resistente, rigido e conduttivo

6. lo stampaggio automatizzato di quasi tut-
ti i materiali su quasi qualsiasi tipo di altro
materiale

7. superfici funzionalizzate (“Sebbene alcune
élite temano anche la stampa 3D”)

8. cattura e immagazzinaggio del carbonio e
della CO,

9. bioraffinerie

10. nuovi biocarburanti, combinati con l'a-

gricoltura intensiva (per esempio: tratta-
mento degli scarti di lignina per la pro-
duzione di prodotti chimici “bio-based” e
biomateriali).
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“Vorrei quindi che gli operatori dell'industria
chimica e delle materie plastiche parlassero
soprattutto delle incredibili potenzialita e ap-
plicazioni di questi materiali innovativi”, con-
clude il professor Woudhuysen. “E visto che i
progetti citati muovono gia milioni di dollari, non
stiamo forse parlando di una nuova “economia
del carbonio” - perché sarebbe troppo - ma si-
curamente di una nuova “infrastruttura basata
sul carbonio”, che non andrebbe visto come un
problema, ma come un’opportunita, come gia
accennato. Tutti questi settori si potrebbero di-
mostrare molto dinamici se noi mettessimo fi-
nalmente in discussione le obiezioni ufficiali € i
dogmi politici e migliorassimo la nostra visione
dei dati scientifici e tecnologici”.

LE OPINIONI DI PATEL E GLI ALTRI TEMI
DISCUSSI A POLYTALK

Criticando apertamente Jeremy Rifkin, Bob
Patel (vicepresidente per I'Europa della divi-
sione Olefine e poliolefine di LyondellBasell),
ha detto che “sarebbe meglio parlare innan-
zi tutto del nostro periodo storico e fare pre-
visioni al massimo per i prossimi 5-10 anni,
piuttosto che ipotizzare cosa accadra tra 20-
25 anni”. Patel ha poi citato o studio di The
European House - Ambrosetti (vedi sempre

box a pag. 18) e in particolare I'effetto mol-
tiplicatore del nostro settore, pari a 2,38: un
incremento di 100 euro di PIL allinterno del-
la filiera della plastica genera un aumento di
238 euro di PIL nellintera economia italiana.
E per ogni posto di lavoro creato nel nostro
settore ne vengono prodotti ben tre nell'eco-
nomia allargata. Tale studio, commissionato
in primis da PlasticsEurope, Assocomaplast,
Federazione Gomma Plastica e Corepla,
¢ stato illustrato in sintesi da Paolo Savona
(professore universitario e Ministro dell’lndu-
stria nel Governo Ciampi) e citato pit volte nel
corso della due giorni di Bruxelles (per una
sintesi vedi anche MacPlas 337 e 338).
Durante i vari dibattiti, tutti i partecipanti si
sono detti favorevoli allinnovazione come
punto di partenza per il rilancio dellindustria
europea di settore. Ma, accennando al 50°
anniversario del premio Nobel a Giulio Natta
per I'invenzione del polipropilene, Patel ha di-
chiarato che “se non c’e produzione in Euro-
pa, si rischia di perdere anche I'R&D e quindi
la capacita di innovare”.

Fatto confermato dalla relazione di Frank
Kuijpers, vicepresidente Global Licensing
& Technology di Sabic, il quale ha mostrato
come, mentre nel 2001 Europa e Stati Uniti la

Bhavesh V. (Bob) Patel, vicepresidente per
I'Europa della divisione Olefine e poliolefine
di LyondellBasell

facevano da padroni per numero di brevetti,
0ggi un terzo dei brevetti approvati € cinese.
Parlando di regolamenti e normative Patel ha
poi aggiunto che “l politici europei devono
quindi chiedersi se vogliono vedere I'Europa
servita dalle importazioni estere oppure agire in
modo diverso”, per esempio riducendo e ren-
dendo piu stabili le norme e i regolamenti nel
Vecchio Continente, come richiesto da piu par-
ti e anche da alcuni relatori di PolyTalk.

Daniele Ferrari, CEO di Versalis, ad esempio,
ha affermato: “Non ci piace chiudere siti pro-
duttivi in Europa. Amo invece particolarmente
la biochimica perché ¢ in grado di creare op-
portunita all'interno di un’economia circolare”.

Foto di gruppo a PolyTalk. In alto, da sinistra: Carlo Bartolucci (senior advisor per gli affari istituzionali UE presso ExxonMobil); Patrick Thomas
(presidente di PlasticsEurope e CEO di Bayer MaterialScience); Bertrand Piccard (inventore e pilota, insieme ad André Borschberg, del Solar Impulse,
il primo aereo in grado di volare unicamente grazie all’energia fotovoltaica) con - in mano - la mascotte del riciclo “Captain Busta”; Karl-H. Foerster
(direttore generale di PlasticsEurope); Tom Debusschere (CEO di Deceuninck e membro del comitato direttivo di EuPC). In basso, sempre da sinistra:
Martina Dlabajova (vicepresidente del Comitato per il controllo budget del Parlamento Europeo), Ingrid Verschueren (responsabile della divisione
Packaging e legal director in EuPC) e Hanane Taidi (direttore comunicazione di PlasticsEurope)
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Lo stand di Bayer MaterialScience nella parte
espositiva di PolyTalk

Concezione, quella di un’economia circolare,
ribadita anche da Karl Falkenberg (direttore
generale DG Ambiente della Commissione Eu-
ropea), secondo il quale “se ben regolati con
normative ad hoc, la gestione dei rifiuti e il rici-
clo possono rappresentare un’enorme risorsa
per 'economia e la competitivita europee”.

Falkenberg ha riconosciuto che I'Europa & in
svantaggio nei confronti di altre regioni del
mondo in materia di accesso alle risorse,

Masterbatch
personalizzati

Soluzioni LUVOBATCH®:

additivi per film, processing aids

www.luvobatch.com

Agenti espandenti, ritardanti di fiamma,

ma ha sostenuto che “dobbiamo far si che
la nostra debolezza diventi la nostra forza.
L'unico modo per mantenere un’industria
competitiva in Europa & produrre beni e ser-
vizi in una maniera piu efficiente (risparmian-
do energia e risorse) e pensare in termini di
economia circolare”.

Mentre vi € stato quindi accordo sugli obietti-
vi futuri verso un’economia circolare e a bas-
se emissioni, un certo numero di relatori si &
mostrato perd preoccupato che tali obietti-
vi possano distogliere I'attenzione dalla ne-
cessita di misure urgenti per garantire la so-
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pravvivenza dell'industria europea nel breve
termine. Secondo Jim Ratcliffe, CEO di Ine-
os: “Dobbiamo avere un approccio misurato.
Non possiamo sacrificare le nostre industrie
mentre perseguiamo altri obiettivi. LEuropa
deve sviluppare fonti energetiche competiti-
ve, altrimenti le conseguenze potrebbero es-
sere enormi. Gi sono letteralmente in gioco
milioni di posti di lavoro”.

Altri argomenti correlati discussi a PolyTalk
2014 includevano: le prospettive dello sfrutta-
mento del gas di scisto (shale gas) in Europa;
sfide e opportunita per il riciclo di materie pla-
stiche; i potenziali benefici della convergenza
normativa nel TTIP (Partenariato transatlantico
per il commercio e gli investimenti); I'aiuto alle
universita per fornire ai laureati le competenze
effettivamente necessarie per le imprese.

La conferenza ha inoltre fornito un’istanta-
nea di alcune delle innovazioni piu interes-
santi sviluppate dall'industria delle materie
plastiche in Europa, dalle attrezzature ad
alte prestazioni per sport invernali (inter-
vento della societa Salomon) allinnovativa
tecnologia per catturare la GO, e riutilizzar-
la come materia prima per la produzione di
poliuretano flessibile (relazione di Bayer Ma-
terialScience). =

Soluzioni masterbatch personalizzate in base alle vostre esigenze!

Distribuzioni:

Synergist® per sistemi ritardanti di fiamma

Tel +39 02 9644 6411 | EMail info@lehvoss.it

LUVOBATCH

Masterbatch Siloxan®, nucleazione beta per PP

LEHVOSS

Italia

MACPLAS n. 344 - Dicembre 2014/Gennaio 2015

15




STRONGER
TOGETHER

AMUT + AMUT COMI marcano una meta,

pronte a vincere insieme la partita.
Fai squadra con le nostre tecnologie
complementari per la plastica:

ESTRUSIONE + TERMOFORMATURA

'I - ‘}' e YRR , | ",\ ' ;:
4 viaspeuiamo \ 2 -

§plasi | \

5 | NG

Sequici su hm ‘ Contatti: AMUT S.p.A. Contatti: AMUT COMI S.p.A.
9 +39.0321.6641 | info@amut.it +39.0381.20016 | info@amutcomi.it
www.amut.it Www.amutcomi.it




INTERVISTA A KARL-H. FOERSTER

CREARE "LEGAMI CHIMICF
LUNGO TUTTA LA FILIERA

LEIHA ASSUNTO L'INCARICO DI
DIRETTORE GENERALE DI
PLASTICSEUROPE CIRCA UN ANNO FA.
QUALI SONO I PILASTRI FONDAMENTALI
SU CUI SIBASA LA SUA STRATEGIA

PER LA GESTIONE DELL'ASSOCIAZIONE
NEL CORSO DEI PROSSIMI ANNI?

Karl-H. Foerster: Il primo pilastro fondamenta-
le e rappresentato dalla struttura unica dell’as-
sociazione. Essa rappresenta la base da cui par-
tiremo per promuovere i nostri servizi in qualita
di associazione di settore realmente europea,
dotata di una rete internazionale che consente
di implementare una serie di programmi e divul-
gare messaggi coerenti (volti alla diffusione del-
la “cultura della plastica”, ndr) in tutto il Vecchio
Continente. Si tratta senza dubbio di un vantag-
gio significativo. Un secondo pilastro della no-
stra strategia & costituito dal costante dialogo
con i principali protagonisti. In breve puntiamo
a coinvolgere, a livello europeo, il mondo politi-
co, i media e gli altri interlocutori. Il nostro inten-
to e quello di continuare a intrattenere rapporti
con le istituzioni nazionali ed europee, al fine di
garantire decisioni fondate su dati e informazioni
corrette. Una comunicazione efficace verso tut-
ti i protagonisti fornira infatti alla societa civile le
informazioni necessarie a promuovere la consa-
pevolezza e a eliminare le incomprensioni.

Il terzo pilastro consiste nella solidita dei nostri

MACPLAS n. 344 - Dicembre 2014/Gennaio 2015

rapporti interni. Come risulta evidente, I'autore-
volezza stessa di PlasticsEurope affonda le sue
radici nelle relazioni fra i membri che la compon-
gono. Siamo un’organizzazione forte perché
rappresentiamo e siamo sostenuti dalla maggior
parte dei produttori europei di materie plastiche.
Questi solidi rapporti associativi ¢i forniscono
il sostegno di cui abbiamo bisogno per imple-
mentare i programmi e le iniziative necessari a
promuovere il nostro settore.

COME DESCRIVEREBBE LA VOSTRA
COLLABORAZIONE CON EUPC?

KF: Abbiamo gia stabilito, a livello nazionale, nu-
merose partnership con i trasformatori di tutta
Europa. Naturalmente, il pubblico e il mondo po-
litico ¢i considerano “I'industria delle materie pla-
stiche”, senza alcuna distinzione tra produttori,
trasformatori e riciclatori. Per costoro, esiste un
unico settore delle materie plastiche... e in fondo
non sbagliano. La diffusione di messaggi univoci
rende le nostre comunicazioni piu efficaci e au-
torevoli. Un concetto sottolineato anche duran-
te le sessioni di PolyTalk: spesso I'industria pre-
senta una struttura comunicativa frammentaria
quando si tratta di questioni minori e di difficile
comprensione. Per questo motivo, intendiamo
assolutamente espandere questa fruttuosa col-
laborazione a un livello europeo, come dimostra
in maniera eccellente la conferenza stampa con-

MARKETING

DIRETTORE GENERALE DI
PLASTICSEUROPE DAL PRIMO
OTTOBRE 2013, KARL-H.
FOERSTER PUO VANTARE
UNESPERIENZA TRENTENNALE
NEL SETTORE CHIMICO E
DELLE MATERIE PLASTICHE.
LA REDAZIONE DI MACPLAS
LO HA INCONTRATO IN
OCCASIONE DI POLYTALK 2014
E GLIHA POSTO ALCUNE
DOMANDE SULLASSOCIAZIONE
E SULLINDUSTRIA CHE
RAPPRESENTA

DI RICCARDO AMPOLLINI

giunta proposta quest’anno durante I'apertura di
PolyTalk, che ha visto il lancio del “Manifesto per
la competitivita dell'industria europea delle ma-
terie plastiche” (vedi box di pagina 18, ndr).

AVETE IN PROGRAMMA ATTIVITA

SIMILI ANCHE CON LE ASSOCIAZIONI

DEI COSTRUTTORI DI MACCHINE?

KF: Abbiamo in corso collaborazioni con il
settore delle macchine in differenti aree d’Eu-
ropa. Ne € un ottimo esempio lo stand con-
giunto “Messe Special Exhibition”, che propo-
niamo ormai da anni in occasione della fiera K
di Dusseldorf, in collaborazione con le associa-
zioni dei trasformatori e dei costruttori tedeschi.
Inoltre, lavoriamo regolarmente insieme per dif-
fondere articoli, comunicati stampa e studi. (E il
caso, ad esempio, del recente studio condotto
da European-House Ambrosetti, commissio-

Foerster
risponde alle
domande dei

part ti
k
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nato congiuntamente da diverse associazioni,
ndr). Tali rapporti di collaborazione confermano
i “legami chimici” che ci legano a varie organiz-
zazioni lungo l'intera filiera. Quindi, se conside-
riamo l'industria delle materie plastiche come
un unico grande gruppo, possiamo individua-
re diversi obiettivi comuni, che appaiono visibili
Su una scala piti ampia: una prospettiva fon-

to, quindi una maggiore incidenza del riciclo non
rappresenta necessariamente una minaccia per
I'industria dei polimeri. Al contrario, laddove il ri-
ciclo abbia senso a livello economico e ambien-
tale, dovrebbe rimanere I'opzione privilegiata
per la gestione dei rifiuti plastici.

IN RIFERIMENTO ALLE ULTIME SESSIONI

Prima di diventare direttore generale di PlasticsEurope,
Karl-H. Foerster € stato amministratore delegato del gruppo
greco Neochimiki e vicepresidente di PolymerLatex. Ha inoltre
lavorato venti anni in Basf in differenti posizioni dirigenziali

DI POLYTALK, IL REGOLAMENTO REACH
E ALTRE NORME EUROPEE VENGONO
IMPLEMENTATI ALLO SCOPO DI EVITARE

damentale per gli operatori del settore materie
plastiche, nonché per I'industria stessa, anche
per quanto riguarda i rapporti con il mondo po-

litico, con i media e con il pubblico.

IL 28 E 29 APRILE 2015, A ROMA,
PLASTICSEUROPE ORGANIZZERA

LA DODICESIMA EDIZIONE DI IDENTIPLAST,
IL CONVEGNO INTERNAZIONALE SUL
RECUPERO E IL RICICLO DELLE MATERIE
PLASTICHE. | PRODUTTORI DI POLIMERI
CREDONO DAVVERO NEL RICICLO?
RICICLARE DI PIU SIGNIFICHEREBBE
PROBABILMENTE VENDERE MENO
POLIMERI VERGINI..

KF: Non si tratta di una questione commercia-
le, ma del nostro futuro. Il riciclo delle materie
plastiche rappresenta un obiettivo ineludibile nel
quadro di un’Europa efficiente dal punto di vi-
sta delle risorse. E parte integrante dell'industria
delle materie plastiche e svolge un ruolo deter-
minante affinché il settore e i suoi prodotti ven-
gano accettati dal vasto pubblico sul lungo pe-
riodo. | modelli commerciali si evolvono e nuovi
prodotti continuano a essere lanciati sul merca-

Un manifesto per la competitivita in Europa

DANNI ALLA SALUTE E ALL’AMBIENTE.
PERO SPESSO RICHIEDONO SPESE NON
SOSTENIBILI DA ALCUNE AZIENDE
CHIMICHE. ALL'ATTO PRATICO, E MEGLIO
PERDERE POSTI DI LAVORO O RENDERE

| REGOLAMENTI MENQ RIGIDI?

KF: Siamo impegnati a rafforzare il ruolo del set-
tore attraverso I'incremento della sua quota di
PIL fino al 20% del totale. Cio significa piu inve-
stimenti e piu posti di lavoro. Tuttavia, per rag-
giungere questo obiettivo, occorre creare deter-
minate condizioni. | prodotti plastici europei si
collocano attualmente al’avanguardia in termini
di sostenibilita, che viene misurata con il meto-
do della valutazione del ciclo di vita (Life Cycle
Assessment), considerato sempre pill spesso
uno strumento fondamentale per determinare
I'impatto ambientale di un prodotto. A tale pro-
posito, noi sosteniamo la legislazione europea in
quanto strumento essenziale al fine di garantire
un terreno di confronto uniforme. Cio di cui ab-
biamo bisogno & un quadro normativo coerente

e prevedibile, che garantisca un ambiente sicuro
entro cui operare investimenti. Un aspetto che
sfortunatamente manca in Europa, al momen-
to, e che dobbiamo portare urgentemente all’at-
tenzione del mondo politico. Il nostro principale
obiettivo consiste nel garantire all'industria eu-
ropea un terreno uniforme di confronto con la
concorrenza. Sappiamo, infatti, che i prodotti da
inserire sul mercato, se fabbricati in Europa, ri-
spettano con ogni probabilita i requisiti piti rigidi
in materia di efficienza delle risorse e vengono
prodotti con emissioni minime di gas serra. Nel
caso in cui queste attivita produttive vengano
spostate in altre parti del mondo, dobbiamo as-
sicurare il rispetto di standard ambientali, sanita-
ri, di sicurezza ed etici altrettanto elevati.

COME PROCEDE L’INIZIATIVA

DI PLASTICSEURGPE "ZERO PLASTICS
TO LANDFILL*"?

KF: Possiamo dirci soddisfatti dei trend positivi
registrati nel corso degli ultimi anni. | rifiuti pla-
stici smaltiti ogni anno nelle discariche europee
diminuiscono in misura sempre maggiore. Tut-
tavia, il nostro traguardo & ancora lontano. Ad

Agire insieme per una crescita sostenibile

0ggi, in Europa, sono 9,6 milioni le tonnellate di
rifiuti plastici che ogni anno vengono ancora in-
viate in discarica. Un dato che corrisponde a cir-
ca 8 miliardi di euro annui per i 28 stati membri
della UE pit Norvegia e Svizzera, se consideria-
mo la percentuale di combustibile fossile con-
tenuta in questi materiali plastici. Cid non crea
solo una serie di problemi a livello ambientale,
ma comporta uno spreco di risorse preziose.

Il nostro obiettivo, dunque, ¢ di vietare lo smal-
timento in discarica in tutti i paesi europei en-
tro il 2020. Un traguardo che pero non sembra
ancora raggiungibile: gli enti regolatori indica-
no infatti come data definitiva il 2025, in modo
tale da riuscire a integrare i nuovi stati membri
che avranno bisogno di piti tempo per opera-
re i necessari investimenti. Lindustria europea
delle materie plastiche continuera comunque
a concentrare i propri sforzi nell'iniziativa “Zero
Plastics to Landfill”; un obiettivo che, per essere
raggiunto, richiede un allineamento totale con la
Commissione europea. Il

Il 4 novembre, primo giorno di PolyTalk, PlasticsEurope ed EuPC (I'associazione dei trasformatori
europei di materie plastiche) hanno lanciato il “Manifesto sulla competitivita dell'industria plastica
in Europa” invitando i responsabili politici del’UE a sostenere il settore delle materie plastiche, un
comparto chiave dell’economia europea, con un saldo commerciale positivo di 18 miliardi di euro.
Con 1 brevetto presentato ogni 25 - tra il 2003 e il 2012 - & anche uno dei primi cinque settori piu
innovativi nell’UE. E un pilastro dell'industria manifatturiera europea e ha un effetto a cascata sugli
altri settori strategici del sistema economico. Un recente studio realizzato da The European-House
Ambrosetti ne ha analizzato il potenziale impatto a livello italiano
ed europeo. | risultati mostrano un effetto moltiplicatore di 2,38 e
in Italia il comparto e un driver di crescita per I'intero Paese: 100
euro di PIL nel settore della plastica producono ben 238 euro di PIL
nell’economia nazionale; per ogni nuovo posto di lavoro nel setto-
re della plastica se ne creano circa 3 (tra diretti, indiretti e indotti) |
nell’economia allargata. Michael Kundel, presidente di EuPC e CEO
di Renolit, ha ricordato che “I'industria europea delle materie plasti-
che impiega oltre 1,4 milioni di persone che operano in circa 62000
aziende, creando un fatturato complessivo di oltre 300 miliardi di
euro all’anno. Il sostegno dei politici europei € fondamentale per in-
dirizzare la crescita economica, creare opportunita di lavoro di alta
qualita e contribuire sempre piu al benessere in Europa”. i
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La preCiSione e importantE! Produzione in serie con una precisione pari o
superiore a 0,01 mm. Non e straordinario? Precisione ed eccellenza: tali caratteristiche si ottengono
solo con una tecnologia di stampaggio ad iniezione tecnologicamente all’avanguardia ed economi-
camente remunerativa. Ma attenzione! Troverete tale efficienza di produzione solo presso la nostra

societa. ARBURG per uno stampaggio ad iniezione efficiente!
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OLTRE ALLE IDEE, PER CREARE U\VAZENDA SERVGNG
| GAPITALI GRAZIE AD AFl, QUINDL A SUPPORTO  +
DELLE START UP VERRANNO COINVOLTE TUTTE
QUELLE SOCIETA E ORGANIZZAZIONI, COME VENTURESSES
CAPITALIST E BUSINESE, ANGEL, IN GRADO DI == .
SUPPORTARE FINANZIARIAMENTE LE NUQVE IMPRESE

CHE ADERIRANNG ALJPROGETTO STARTPLAST

AIFI E LA COLLABORAZIONE PER IL PROGETTO START PLAST

FINANZIARE LE
GIOVANI IMPRESE

ata nel maggio del 1986, I'Associazio-
N ne Italiana del Private Equity e del Ven-

ture Capital (AlFI) & cresciuta nel cor-
so degli anni e ha diversificato molto le proprie
attivita includendo, a partire dal 2014, anche
la rappresentanza dei
fondi di minibond.
Lattivita che Alifi svol-
ge quotidianamente
si realizza: verso l'e-
sterno, attraverso la
gestione dei rappor-
ti con il mondo istitu-

Innocenzo Cipolletta,
presidente di Alifi,

di UBS ltalia SIM,
dell’Universita di
Trento e del Fondo
[taliano d’Investimento.
E inoltre pubblicista

e commentatore
economico di
quotidiani, oltre ad
aver firmato diversi
articoli scientifici e libri
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zionale, fondamentale poiché si tratta della
prima esigenza dei propri soci, e con il lavo-
ro dell'ufficio studi, autorevole e utilizzato poi
anche dal mondo finanziario per rappresen-
tare I'ltalia in questo settore; verso l'interno,
con il compito di fare da raccordo tra le isti-
tuzioni e i soci, di comunicare tutte le vicen-
de e le informazioni utili alla vita dei fondi che
operano nel nostro Paese.

['associazione, pero, fa altro ancora: fin dal-
la fondazione, ha lavorato per lo sviluppo e
la crescita di interesse verso Iattivita d'in-
vestimento nel capitale di rischio in imprese
non quotate, allo scopo di farle crescere e
renderle piu forti e competitive e operando
affinché si creasse e crescesse nel tempo
un’attenzione sempre maggiore verso que-
sto mondo. Ecco perché Aifi ha deciso di
aderire al progetto Start Plast che si propone
di creare un terreno fertile per lanciare nuovi
progetti e permettere di far incontrare tutti i
soggetti fondamentali e interessati al mondo
delle start up, dando cosi un segnale positi-
vo che anche in Italia, nonostante il momento

delicato, esiste la possibilita di fare impresa e
di partire con nuove iniziative.

“E siccome si parla di start up”, commenta
Innocenzo Cipolletta, presidente di Aifi, “¢
inevitabile pensare ai giovani. Ecco allora che
I'idea che Start Plast collabori con I'incubato-
re tecnologico Comonext per selezionare 50
progetti che siano sostenibili e che abbiano
attinenza con il mondo della plastica & affine
alla cultura che Aifi ha diffuso in questi anni.
Per far nascere un'azienda, servono idee e
capitali e I'associazione pud dare il proprio
contributo mettendo a conoscenza delle ini-
ziative in corso e creando terreno fertile af-
finché idee e capitali possano incontrarsi in
questo progetto. E in ltalia ¢’e gran bisogno
di iniziative di questo genere”.

“In collaborazione con Comonext, si € deciso
di selezionare fino a un massimo di 50 start
up, non solo costruttori di macchine e attrez-
zature per la lavorazione di materie plastiche
e gomma, ma anche trasformatori, creatori
di software dedicati alla gestione delle mac-
chine e dei processi eccetera”, ha dichiara-
to Mario Maggiani, amministratore delegato
di Promaplast, la societa che organizza Plast
2015 (Milano, 5-9 maggio 2015).

I vantaggio per le imprese selezionate & dato
dalla possibilita di esporre a titolo gratuito i
propri progetti in un'area dedicata interna a
Plast 2015, ben riconoscibile grazie al logo
Start Plast. Inoltre non mancheranno i centri
di ricerca e il mondo universitario, che colla-
borano in modo continuativo con la manife-
stazione.
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| CAPITALI SONO POCHI MA RIMANE ALTO
L'INTERESSE PER LE START UP

Le start up, ovvero quegli investimenti fina-
lizzati allavvio di un’attivita imprenditoriale,
rientrano in un ambito piu grande di opera-
zioni definite di venture capital (operazioni di
investimento in capitale di rischio realizzate
da operatori professionisti e finalizzate alla re-
alizzazione di operazioni di “early stage” ed
“expansion”) nel quale si trovano anche i co-
siddetti “seed” (investimenti nelle primissime
fasi di sperimentazione dell'idea d'impresa).

Il direttore
generale di
Aifi, Anna
Gervasoni

| dati del primo semestre 2014 evidenziano
come questo mercato sia ancora piccolo.
Solo 54 operazioni di finanziamento per un
totale di 17 milioni di euro nei primi sei mesi
dellanno. Nel 2013 tale settore valeva 81
milioni di euro e le operazioni erano il triplo.
“Certo, occorre attendere i dati di fine 2014
per tirare le somme, ma un calo & innegabi-
le. Da quest’anno poi non ¢ piu attivo il fon-
do HT per il mezzogiorno che aveva iniettato
nelle start up capitali per tutto il 2013”, avver-
te Cipolletta, che cosi prosegue: “Le Sgr che
hanno operato con questi fondi sono state
in grado di realizzare, dal 2009 al 2013, 54
operazioni, sono stati investiti oltre 80 milioni
e fino ad ora sono stati creati oltre 700 posti
di lavoro. Nel 2014, senza il fondo HT, il com-
parto & in calo, segno che dimostra come
questi strumenti siano un polmone vitale per
questo settore”.

C’e comunque necessita di fondi che operino
nel venture capital; gli investitori privati sono
ancora pochi e possiedono pochi capitali. |
dati confermano il boom degli investimen-
ti seed (finanziamenti di piccolo taglio, fino a
50-100 mila euro), ma il rischio & quello di ve-
dere il falimento di molte di queste start up
nane. Troppo fragili per resistere in assenza

La sede dell'incubatore
tecnologico Comonext,
a Lomazzo (Como)

di investimenti di supporto o di una risposta
reattiva del mercato.

“Nel 2013 solo 81 milioni di euro riguardava-
no investimenti early stage. In parole pove-
re, i finanziamenti per le start up sono tornati
ai livelli del 2011. Di buono c¢’¢ la sensazio-
ne che, anche grazie a iniziative come Start
Plast, la domanda e l'interesse per le start up
non siano diminuiti. Molti sono i segnali che
dicono che non si respira aria di crisi. Occor-
re quindi rimboccarsi le maniche e lavora-
re per permettere a chi ha le idee di entra-
re in contatto con chi ha i capitali per partire
e realizzare progetti che diano crescita, oc-
cupazione e diventino esempi di eccellenza
per I'ltalia”, conclude il presidente di Aifi. mm

Abbiamo lavorato
per farvi stampare
con le macchine

piu veloci al mondo.

Presse ad iniezione totalmente elettriche

Toshiba Machine Serie ECSX da 30a 1800 T

Il futuro dello stampaggio ad iniezione é gia iniziato.

TOSHIBA MACHINE

EPF automation

Via Langhe 24 | Carru (CN) | kalia

+39 017375106

www.epfautomation.com
info@epfautomation.com
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Lo stiro simultaneo
guadagna terreno nei BOPA

Sin dal 1970, quando si sviluppo la produzione di film poliammidi-
co biorientato (BOPA), lo stiro sequenziale a due stadi e diventa-
to la tecnologia piu usata per la produzione di questo tipo di film.
Peraltro, negli ultimi anni, per la fabbricazione di prodotti finali &
emersa la necessita di film con proprieta maggiormente bilanciate
e la tecnologia di stiro simultaneo biassiale sembra essere I'uni-
ca in grado di soddisfare tale necessita. Questa & una delle mag-
giori conclusioni dell’ultimo rapporto di PCI Films Consulting sul
mercato globale da 1,1 miliardi di dollari dei film BOPA nel perio-
do 2013-2018. L'autore del rapporto, Simon King, osserva: “Nell’o-
dierno mercato del film BOPA, gli utilizzatori ci hanno riferito che
un film bilanciato con una migliore stabilita dimensionale e una mi-
nore tendenza al ritiro risulta particolarmente importante per alcuni
tipi di applicazione. Non sorprende, quindi, che durante i prossimi
5 anni la maggior parte delle nuove linee produttive di BOPA che
verranno installate sara basata sulla tecnologia di stiro simultaneo,
in grado di soddisfare le necessita tecniche di queste applicazioni
di alta gamma”. Durante i primi tempi la tecnologia per la produzio-
ne di film BOPA fu sviluppata e brevettata da un piccolo numero di
societa giapponesi che utilizzavano sia I'estrusione di film in bol-
la sia quella simultanea e alcune tecniche di stiro. Ma fu soltanto
quando si svilupparono i processi di produzione in serie basati su
linee di stiro sequenziale a due stadi, che consentono grandi volu-
mi produttivi e bassi costi, che I'industria globale del film BOPA co-
mincio la sua rapida espansione nel campo degli imballaggi flessi-
bili. Il recente emergere di settori in forte crescita, come quello del
packaging alimentare e farmaceutico, ha generato nuove richieste
tecniche per i film, che sono state realmente soddisfatte solo dai
prodotti estrusi su linee a orientazione simultanea. Secondo PCl,
nel 2013 il mercato globale ha consumato 230 mila tonnellate di
BOPA e nei prossimi cinque anni si prevede che la domanda cre-
sca di ulteriori 60 mila tonnellate. Una parte significativa di questa
crescita proverra da utilizzi emergenti, che richiederanno film con
proprieta piu bilanciate. In risposta alla crescente domanda dei
clienti, i produttori di film stanno investendo in nuove linee di orien-
tazione simultanea biassiale con una tale velocita che il PCI stima
che nel 2018 il 25% della capacita produttiva globale di BOPA uti-
lizzera questo tipo di tecnologia, rispetto al solo 16% nel 2013. =

PRODUZIONE MONDIALE DI FILM BOPA NEL 2013,
SUDDIVISA PER TECNOLOGIA D’ESTRUSIONE

Estrusione Estrusione
con stiro sequenziale a
simultaneo . due stadi
(16%) ll R - A (13%)

Estrusione
film soffiato

(11%) . : j y o
Fonte: PCI Films Consulting / Fonti industriali
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Masterbatch

Un mercato da 121 miliardi
di dollari entro il 2019

L'ultimo rapporto stilato da Market-
sandMarkets (M&M) sui trend glo-
bali e le previsioni fino al 2019 per
il mercato dei masterbatch, secon-
do la loro tipologia e applicazione,
rivela come il principale segmento
di applicazione sia rappresentato
dallimballaggio, mentre le tipologie
piu richieste siano quelle colorate.
Secondo le previsioni, I'incremento
del consumo di materie plastiche
nellindustria automobilistica € de-
stinato a produrre un effetto positi-
vo sul mercato dei masterbatch nel
corso del prossimo quinguennio.
Come gia accennato, quelli colorati
dominano il mercato, in termini sia
di volume che di valore. | produttori
dellindustria alimentare attribuisco-
no sempre maggiore importanza
all'aspetto estetico dell'imballaggio
e optano per masterbatch colorati
personalizzati allo scopo di cattu-
rare I'attenzione dei consumatori.
L'avento di tecnologie innovative
quali gliimballaggi antiossidanti, re-
sistenti ai raggi UV, termoresisten-
ti, antimicrobici e anticondensa,
inoltre, hanno incrementato consi-
derevolmente, negli ultimi anni,
I'impiego di additivi in forma di
masterbatch.

In base ai pronostici formulati da
M&M, la domanda globale di ma-
sterbatch raggiungera quota 12,1
miliardi di dollari entro il 2019: una
crescita trainata dal rapido e co-
stante sviluppo dei paesi dell’A-
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sia-Pacifico e latinoamericani, oltre
che dal forte consolidamento dei
mercati di Stati Uniti ed Europa Oc-
cidentale. L'area europea si confer-
ma il principale mercato di distribu-
zione dei masterbatch, seguita dal
Nord America, mentre la regione
Asia-Pacifico sembra destinata a
diventare un’area di espansione di
primo piano, grazie alla rapida evo-
luzione nella trasformazione delle
materie plastiche e alla necessita di
elevare gli standard di produzione:
una situazione che ha peraltro con-
tribuito a incrementare la doman-
da di masterbatch. Gli imballaggi
si aggiudicano il titolo di principa-
le mercato di destinazione dei ma-
sterbatch, con una quota che nel
2013 si ¢ attestata al 40% circa
in termini di volume, in particola-
re per quanto riguarda applicazio-
ni quali: fusti, contenitori, casse
per trasporto e per bottiglie, film,
film tecnici, chiusure e bottiglie. A
trainare il consumo di masterba-
tch & principalmente la crescen-
te domanda dei paesi emergenti,
in combinazione con la sempre
maggiore propensione dei consu-
matori a optare per le formulazioni
coloranti avanzate. Tra le aziende
che, grazie a nuovi sviluppi e al-
tre attivita strategiche, si sono ag-
giudicate un ruolo di leadership
nel settore figurano: Americhem,
Ampacet, Basf, Cabot, Clariant,
PolyOne e Schulman. mm
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Altri paesi dell’Europa Orientale

Altri paesi dell’Europa Occidentale

Paesi scandinavi

Polietileni lineari e metallocenici

L'Innovazione traina
la ripresa dei film in PE

La nota societa di consulenza AMI (Applied Market Information) ha da poco
pubblicato la decima edizione della “Directory of Polyethylene Film Extru-
ders in Europe”, un elenco delle aziende europee produttrici di film in po-
lietilene che, nella versione aggiornata, include 100 nuovi stabilimenti pro-
duttivi: un segnale che rivela come I'industria si stia finalmente riprendendo
dopo i duri colpi inflitti dalla crisi finanziaria mondiale. La recessione ha visto
la produzione di film in polietilene contrarsi del 10% nel periodo 2008-2009;
da allora, sebbene al mercato manchi ancora aimeno mezzo milione di ton-
nellate per tornare ai livelli raggiunti nel 2007 all’apice del suo sviluppo, la
domanda difilm ha intrapreso un percorso di lenta ma costante risalita. Tut-
tavia, puo risultare fuorviante prendere in considerazione unicamente il peso
(t) i film prodotto. Fra i successi che costellano la storia di quest’industria,
infatti, spicca I'alleggerimento dei manufatti, ottenuto grazie allimpiego di
polimeri lineari e metallocenici che consentono di fabbricare film pit sottili e,
al contempo, piu resistenti. Nel 2013, per la prima volta in assoluto, il con-
sumo di gradi di LDPE lineari e metallocenici ha superato 'impiego di quel-
li tradizionali. Un trend che sembra destinato a progredire: secondo AM,
I'utiizzo di materiali metallocenici in questo segmento continuera ad au-

Commercio estero di macchine italiane

Preconsuntivo prudenziale

Lelaborazione di Assocomaplast dei dati Istat di
commercio estero relativi al periodo gennaio-set-
tembre 2014, a confronto con il medesimo pe-
riodo del 2013, conferma la tenuta di entrambi i
flussi, gia registrata nei mesi precedenti. Infatti, le
esportazioni hanno registrato un 4% abbondante
di crescita, mentre gli acquisti dall’estero risultano
in ascesa di oltre il 7%. Tale scenario comporta an-
| che un consolidamento (+3%) del saldo gia ampia-
\ mente positivo della bilancia commerciale. Occorre
pero sottolineare come il positivo andamento delle
esportazioni abbia perso negli ultimi mesi parte del
proprio slancio. D'altra parte, non sembra emerge-
re tra gli operatori del settore un sentimento di fidu-
cia nella ripresa del mercato interno. Pertanto, una
valutazione prudenziale da parte di Assocomaplast ipotizza un bilancio di
fine anno sostanziamente in linea con quello del 2013. Va ricordato peraltro
che anche la Germania, alla luce soprattutto dei rallentati flussi di commer-
cio estero, ha recentemente rivisto al ribasso le previsioni a consuntivo del
2014, in termini di produzione. Tornando alle statistiche italiane riferite al pe-
riodo gennaio-settembre, a livello di macroaree di sbocco si evidenzia 'au-
mento del 4,5% delle esportazioni verso I'Europa fino a quota 1,13 miliardi
di euro. I mercati dell'Unione Europea hanno assorbito I'80% di tale valore.
I continente americano, nel suo insieme, ha evidenziato un altrettanto po-
sitivo andamento ma tale risultato & essenzialmente riconducibile all’ottimo
trend delle vendite verso gli Stati Uniti e il Messico, con un incremento vici-
no al 20%. La progressione pit sostenuta in assoluto si € verificata per le
esportazioni dirette verso i mercati asiatici, che sono aumentate del 7,4%.
Frena anche I'export settoriale verso I'Africa e I'Oceania. Il
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Nel 2013 sono state
prodotte in Europa

7,4 milioni

di tonnellate di film
in polietilene, oltre

Polonia

Spagna
un terzo delle quali
Benelux . . .
in Italia e Germania.
Regno Unito
Italia

Germania

Fonte: Applied Market Information

Francia

400 600 800 1000 1200 1400

mentare a un ritmo superiore di 3 0 4 punti percentuali rispetto al resto
del settore, a mano a mano che gli operatori svilupperanno nuovi prodotti
basati su questo tipo di polimeri, i quali sembrano soddisfare megilio le esi-
genze dei consumatori. Questo spiega anche i rapidi ritmi di crescita che
caratterizzano la produzione di film estensibili e termoretraibili. Nel 2013,
ben un milione di tonnellate di polietilene ¢ stato destinato alla produzione
di ciascuna di queste due tipologie di film, utilizzate per proteggere merci e
prodotti durante il trasporto. Lelenco stilato da AMI evidenzia I'importanza
di questo segmento: il 52% degli impianti, infatti, appare impegnato nella
fabbricazione di film estensibili o termoretraibili per 'imballaggio di merci o
I'avvolgimento di pallet. Tale trend si riflette in tutti i paesi europei, prima fra
tutti la Germania, dove il 61% dei siti di estrusione & dedicato alla realizza-
zione di film estensibili e termoretraibili. Uno dei maggiori impianti per la pro-
duzione di film estensibili a livello europeo, situato a Schkopau, in Germa-
nia, appartiene al leader del comparto, il gruppo italiano Manuli Stretch. mm

Opportunita di collaborazione

Piccola azienda del Nord Italia

ope(ante nel settore della compoundazione delle materie
plastiche, dei concentrati di additivi e dei polimeri tecnici
con pgrticolare vocazione e successo in prodotti ,
di nicchia, omologati in molti casi secondo standard
europei e internazionali,

valuta collaborazioni di vario tipo
con aziende del settore

[l know-how tecnico, il portafoglio prodotti
ele magchine di produzione (medio-piccole e flessibili)
che I'§Z|enQa possiede possono ragionevolmente offrire
una sinergia positiva in collaborazione con un’azienda
che abbia una capacita produttiva di volumi
medio-grandi e un servizio vendite pitl strutturato.

_ L'azienda ipotizza anche forme
di collaborazione limitata a una sinergia
nell’attivita commerciale.

e

Le segnalazioni di interesse di massima devono
) [_)ervenire a Claudio Celata,
amministratore delegato di Cesap
(c.celata@cesap.com),

che assicura in proposito

la massima riservatezza.
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SISTRI

Nuove indicazion
dal Ministero dellAmbiente

del’Ambiente ha convocato una riunio-
ne in materia di Sistri (il Sistema di con-
trollo della tracciabilita dei rifiuti, nato nel
2009 su iniziativa dello stesso Ministero),
a cui Assorimap ha partecipato in virtu

| n data 13 novembre 2014 il Ministero

dell’affiliazione con Confimi Impresa (Con-

federazione dell'industria manifatturiera
italiana e dellimpresa privata).

Sono stati affrontati in via di primo dibattito
i temi posti all'ordine del giorno (interope-
rabilita software gestionali; cancellazione
soggetti non obbligati), ma con I'impegno
delle parti a produrre osservazioni in me-
rito. Sul tema piu concreto dell'applica-
zione del Sistri, il Ministero ha comunicato
che I'Aula della Camera ha approvato un
emendamento al testo del Collegato Am-
bientale che proroga al 31 dicembre 2015
le sanzioni per le inadempienze alla disci-
plina Sistri.

Tale previsione, qualora confermata dal
Senato, supera la problematica del pa-
gamento del contributo 2014 per il quale
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i mondo delle associazioni datoriali aveva
gia dato indicazione di non procedere. In
effetti si pud considerare il Sistri in fase di
revisione, ipotesi confermata dal fatto che
entro il 1° luglio 2015 il Ministero deve indi-
re un nuovo bando di gara per la gestione
del sistema, in luogo della societa Selex.

ASSOCIAZIONE
NAZIONALE RICICLATORI
E RIGENERATORI

DI MATERIE PLASTICHE

A CURA DI WALTER REGIS

f 2 )
o3

NOTIZIARIO
ASSORIMAP

POLIECO - MODIFICHE AL CAMPO
D’APPLICAZIONE: RIENTRANO I BENI

IN PE D’ORIGINE INDUSTRIALE

La Legge n. 164 dell’11 novembre 2014 ha
convertito in legge, con modificazioni, il DL n.
133 del 12 settembre 2014, recante misure ur-
genti per I'apertura dei cantieri, la realizzazio-
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NOTIZIARIO
ASSORIMAP §

ne delle opere pubbliche, la digitalizzazione del
paese, la semplificazione burocratica, I'emer-
genza del dissesto idrogeologico e per la ripre-
sa delle attivita produttive (Sblocca ltalia).
In particolare il comma 12 dell’articolo 35 del
testo di legge in questione determina nuove
prescrizioni inerenti la disciplina Polieco (Con-
sorzio nazionale per il riciclaggio dei rifiuti dei
beni a base di polietilene) per la gestione dei ri-
fiuti in PE, come segue:

e abrogazione del comma 2 dell’articolo 234
che, nella riscrittura operata dal Decre-
to Competitivita (Legge 11 agosto 2014, n.
116), aveva ridotto il campo di applicazione
principalmente ai rifiuti di beni in polietilene
provenienti dalle attivita agricole;

* modulazione del contributo in relazione alla
percentuale di polietilene contenente il bene
soggetto alle disposizioni di cui trattasi e alla
durata dello stesso.

In sostanza si ritorna fin da subito, per i sogget-
ti obbligati, ante 11 agosto 2014 (quindi anche
per i beni in PE di produzione industriale) e in at-
tesa di specifiche delibere del consorzio per la
differenziazione del contributo Polieco.

NORMATIVA EUROPEA SUIRIFIUTI

Il Consiglio dei ministri dell’ambiente, svoltosi a
Lussemburgo il 28 ottobre 2014, ¢ stato pre-
sieduto dal Ministro italiano dell’ Ambiente Gian
Luca Galletti. La gestione dei rifiuti, la revisione
delle direttive correlate e gli obiettivi di recupero
sono stati alcuni dei temi all’ordine del giorno.
Per quanto riguarda i rifiuti, i ministri hanno svol-
to un primo dibattito pubblico di orientamento
Su una proposta legislativa di direttiva di modifica
che disciplina la gestione di diversi tipi di rifiuti. L'o-
biettivo della proposta & di migliorare la gestione
dei rifiuti nell’'Unione Europea, al fine di protegge-
re la qualita del’ambiente, assicurando un’utiliz-
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zazione accorta e razionale delle risorse naturali.
Preoccupante la mancanza di una seria volonta
acompiere una svolta decisa verso nuovi asset-
ti e strumenti che possano consentire il perse-
guimento dei nuovi obiettivi green: la preoccu-
pazione nasce dal report dei lavori, che recita: ‘|
ministri hanno tuttavia espresso perplessita sul
livello di ambizione della proposta, chiedendo
obiettivi realistici e raggiungibili in materia di riu-
tilizzo, riciclaggio e messa in discarica”.

STATUTO TIPO DEI CONSORZI

DI FILIERA CONAI

In merito al ricorso di fonte Corepla (Consorzio
nazionale per la raccolta, il riciclaggio e il recu-
pero degli imballaggi in plastica) contro il Mini-
stero dell’Ambiente e il Ministero dello Sviluppo
Economico, lo scorso 10 ottobre il TAR del La-
zio ha depositato la sentenza in cui si rigetta il
citato ricorso che versava su alcune disposizio-
ni dello Statuto Tipo dei consorzi di filiera Conai,
approvato con Decreto 26 aprile 2013.

Lo Statuto Tipo ritorna cosi operativo e con ef-
fetti di legge dopo la nota sospensiva conces-
sa nel luglio 2013, con obbligo immediato per i
consorzi diadeguare, con i necessari aggiorna-
menti, le proprie disposizioni statutarie.

Alcune delle disposizioni che dovranno esse-
re rimodulate riguardano, per esempio, le ca-
tegorie accreditate a esprimere la presidenza,
le quote in assemblea, il numero dei consiglie-
ri. Assorimap, che & rappresentata attualmente
al’interno del Consiglio di Amministrazione, au-
spica al piti presto la ripresa dei normali rapporti
istituzionali e della massima chiarezza sulle arti-
colazioni consortili, per una sempre piu ottimiz-
zata funzione di raccolta e recupero di Corepla.

IL MERCATO DEL RECUPERO
Da quasi due anni Assorimap collabora con la
Commissione prezzi della Camera di Commer-
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cio di Milano per la quotazione dei principali
materiali plastici riciclati (MPS: Materie Prime
Seconde), con importanti volumi di scambio
annui (tra le 25 mila e le 100 mila t/anno): RPET
(scaglie clear/azzurro/multicolore), LDPE (gra-
nulo per fim colorato/neutro, granulo per
stampaggio nero), HDPE (granulo per stam-
paggio nero ed estrusione nero), PP (granulo
omopolimero/copolimero nero e omopolimero
neutro), PS (granulo antiurto nero), ABS (gra-
nulo nero). | prezzi di tali MPS stanno tenendo
con lieve flessione in quest’ultimo trimestre del
2014, nonostante la crisi industriale del Paese;
fattori critici sono il crollo dei prezzi del vergine
e un sistema nazionale non predisposto a otti-
mizzare il riciclo: dalla mancata progettazione
ecosostenibile degli imballaggi alla mancan-
za di un mercato ad hoc per i prodotti riciclati,
anche se le disposizioni presenti nel Collega-
to Ambientale alla Legge di Stabilita 2014 mo-
strano segnali di una nuova volonta e attenzio-
ne verso una reale green economy.

SITO ASSORIMAP

II' nuovo sito di Assorimap, www.assorimap.it,
& stato rinnovato nei contenuti e nella grafica.
E previsto uno spazio per una reale interatti-
vita con I'utenza, anche al fine di far crescere
quella necessaria affezione e maggiore cultura
verso i temi del riciclo.

Per una maggiore visibilita delle realta im-
prenditoriali del riciclo, anche non associate,
& possibile richiedere I'inserimento del proprio
banner aziendale sul sito dell’associazione. i

ASSORIMAP - Associazione nazionale
riciclatori e rigeneratori di materie plastiche
Via Livenza, 7 - 00198 Roma

Tel: +39 06 83772547

E-mail: info@assorimap.it
WWW.3SS0rimap.it
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r impianti di rigenerazione con esirusore

: Mod. ES 160/54D doppio degasaggio
Per il recupero film HDPE - LDPE - PP -
PS espanso - umidila 7%
Produzione 900/1200 Kg/h
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E LA PLASTICA

www.bdplast.com
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RAGGIUNGI LA PERFEZIONE NEL TUO PROCESSO DI ESTRUSIONE.

La frequenza di sostituzione dei filtri e sulla qualita, ma anche sulla velocita
fondamentale per raggiungere il massimo grado e sul costo dell'intero processo.

di pulizia dei polimeri plastici. Le modalita di ILnostro PALLINO é raggiungere l'eccellenza
sostituzione e la tipologia di macchina utilizzata nella semplicita, dare ad ogni cliente la SUA
per questa attivita incidono non solo macchina, curandone ogni dettaglio.

BD PLAST:

SISTEMI DI FILTRAGGIO,
DEVIAZIONE E CONVOGLIO POLIMERI




DA ECOMONDO 2014

GLI INGREDIENTI \
DELLA SOSTENIBILITA

EDIZIONE RECORD DELLEXPO SULLA GREEN ECONOMY, TENUTOSI A RIMINI DAL 5 ALL8 NOVEMBRE
2014: 10M44 VISITATORI (+8,6% SUL 2013) E 1200 ESPOSITORI. IL NUOVO ACCORDO ANCI-CONAI,
PRESENTATO IN TALE OCCASIONE, PREVEDE CORRISPET TIVI ECONOMICI PIU ELEVATI E UN NUOVO

PIANO PER IL TERRITORIO

A CURA DI RICCARDO AMPOLLINI

MACPLAS n. 344 - Dicembre 2014/Gennaio 2015

www.greenstyle.it

egnali impattanti da Rimini Fiera:
Spiu innovazione, piu internazio-

nalizzazione, piu lavoro. Nel se-
gno della green economy. Le giorna-
te riminesi hanno proposto, su sedici
padiglioni, 1200 aziende articolate fra
i saloni Ecomondo (dedicato al recu-
pero e al riuso di materia ed energia),
Key Energy (energia rinnovabile ed ef-
ficienza energetica), Key Wind (ener-
gia eolica), H2R (mobilita sostenibile),
Cooperambiente (sistema coop per

[l Ministro del’Ambiente Gian Luca
Galletti inaugura Ecomondo 2014

I'ambiente) e Condominio Eco (solu-
zioni e servizi per gli immobili).

Le quattro giornate dedicate al sistema
ambiente, con i saloni inaugurati dal Mi-
nistro del’ Ambiente Gian Luca Gallet-
ti, hanno testimoniato concretamente
il nuovo paradigma di sviluppo, che ha
fondamenta solide grazie a un sistema
industriale maturo e competitivo. Pron-
to a proporsi su scala internazionale in
sinergia con Fimai Ecomondo Brasile,
che nel 2015 si svolgera a San Paolo.
II'segno positivo, record nei 18 anni di
“saloni ambientali” di Rimini Fiera, 1o
si ritrova nei numeri: 101144 visitato-
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Nuovo accordo Anci-Conai 2014-2019

Corrispettivi economici pid elevati
e un NuUovo piano per il territorio

Presentata il 7 novembre a Ecomondo la quarta edizione dell’Accordo di Programma
Quadro Anci-Conai che regolera, per il quinquennio 2014-2019, I'entita dei corrispettivi
da riconoscere ai Comuni convenzionati per i “maggiori oneri” della raccolta differenziata
dei rifiuti di imballaggio. La nuova intesa conferma i principi fondanti che la caratterizza-
no: & uno strumento volontario per i Comuni, che possono scegliere se aderire e conferire
i propri rifiuti di imballaggio ai consorzi di filiera, oppure destinarli altrove.

Inoltre, Conai ha confermato la garanzia di ritiro su tutto il territorio nazionale dei rifiuti
che i Comuni conferiscono in ogni parte d’ltalia, anche una volta raggiunti gli obiettivi
di riciclo e recupero, riconoscendo interamente i corrispettivi previsti. Viene confermata
anche la priorita della raccolta differenziata di qualita, quale condizione indispensabile
per il successivo avvio a riciclo.

Rimane inalterata I'impostazione strutturale dei precedenti accordi: i Comuni che rac-
colgono i rifiuti d’imballaggio di acciaio, alluminio, carta, legno, plastica e vetro in forma
differenziata possono, direttamente o tramite un soggetto terzo da essi delegato, sotto-
scrivere le convenzioni Anci-Conai con i singoli consorzi di filiera e conferire loro i rifiuti
di imballaggio raccolti; i Consorzi li ritirano, li avviano a riciclo e riconoscono ai Comuni i
corrispettivi per i maggiori oneri sostenuti per la raccolta differenziata. Aumentano anche
i corrispettivi economici riconosciuti ai Comuni per il conferimento della raccolta diffe-
renziata dei rifiuti d’imballaggio: nel nuovo accordo, infatti, & stato pattuito un incremento
complessivo dei corrispettivi economici unitari pari al 17%, aumento che riguarda tutti i
materiali, con particolare rilievo per la filiera vetro, dove i contributi sono aumentati del
20%. Di tutto questo si e parlato alla presenza di Roberto De Santis (presidente Conai),
Luigi Spagnolli (presidente Commissione Ambiente Anci), Filippo Bernocchi (Delegato
Anci Energia e Rifiuti) e Giorgio Quagliuolo, presidente di Corepla e capo delegazione
Conai. Sul tema economico € importante ricordare il nuovo piano per il territorio e il
maggior impegno a carico di Conai per le attivita a sostegno dello sviluppo della raccol-
ta differenziata finalizzata al riciclo dei materiali. Ulteriori caratteristiche riguardano una
maggior attenzione al monitoraggio dei flussi di materiale conferiti ai consorzi di filiera e
la revisione di alcune procedure di verifica della qualita dei conferimenti, al fine di garan-
tire la maggior tutela dei convenzionati. Novita anche negli allegati tecnici, tra cui quella
introdotta dall’Allegato imballaggi “Plastica”, che abbandona il sistema di erogazione dei
corrispettivi in funzione delle fasce di qualita, prevedendo che il corrispettivo sia eroga-
to in funzione dell’effettivo contenuto di rifiuti di imballaggi in plastica nella raccolta. s

Esempio virtuoso, in un solo anno il Comune di Cosenza € arrivato a superare la media del
Mezzogiorno (28,9%) e quella nazionale (42,3%), separando correttamente il 62,08% dei rifiuti. Il
punto di svolta ¢ stato il protocollo d’intesa tra il Comune e Conai, grazie al quale ¢ stato redatto

un nuovo piano industriale in chiave di maggiore efficienza ed efficacia della raccolta differenziata
urbana, con un nuovo servizio porta a porta, maggiore formazione del personale addetto alla raccolta
e attenzione alla fase di comunicazione e informazione, anche all'interno di alcuni istituti scolastici
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ri (+8,6% sul 2013). Di rilievo la componente
estera, con operatori provenienti da 86 paesi,
dei quali 30 d’oltreoceano. 350 i buyer presen-
ti in fiera, con la Turchia come area geografica
pit rappresentata, sequita dai paesi balcanici e
dal Nord Africa. E poi Russia, Bulgaria, Roma-
nia, Sud America, Polonia.

La Citta Sostenibile si conferma uno dei conte-
nuti qualificanti di Ecomondo. Allestito su 6000
metri quadri, lo spazio progettato da Rimini
Fiera ha presentato un modello ideale di citta
sostenibile mostrando soluzioni, tecnologie e
progetti che consentono di migliorare la qualita
di vita del cittadino e favorire lo sviluppo dei ter-
ritori in chiave sostenibile ed efficiente.

Una piattaforma di “social networking” per dif-
fondere la sostenibilita; un sistema innovativo
di raccolta e riciclo degli scarti agricoli; una
bottiglia realizzata con piu del’80% di vetro
riciclato e con un peso ridotto nonostante la
personalizzazione (145 g), che la rendono alta-
mente efficiente in termini di impatto ambien-
tale. Questi i prodotti realizzati da tre aziende
della green economy made in Italy che hanno
vinto il premio istituito per il sesto anno conse-
cutivo dalla Fondazione per lo Sviluppo Soste-
nibile e da Ecomondo, con I'adesione del Pre-
sidente della Repubblica.

| contenuti dell'unico percorso possibile per
imboccare la ripresa economica sono emer-
si sia dagli Stati generali della green economy
sia dal programma scientifico di Ecomondo e
di Key Energy, nel quale svariati relatori hanno
trasmesso la quota di concreta disponibilita di
opportunita, finanziamenti, conoscenze e tec-
nologie. Ai lavori € pervenuto anche il saluto del
Presidente Giorgio Napolitano.

STATI GENERALI DELLA GREEN
ECONOMY: L'ECONOMIA VERDE
SIRIMETTE IN MOTO

Promossi dal Ministero del’Ambiente e dal
Consiglio nazionale della green economy (for-
mato da 67 organizzazioni di imprese green),
con il supporto tecnico della Fondazione per
lo Sviluppo Sostenibile, durante le prime due
giornate di Ecomondo si sono svolti gli Stati
generali della green economy, dedicati a “Lo
sviluppo delle imprese della green economy
per uscire dalla crisi italiana”. Questo appunta-
mento “verde” annuale riunisce tutto il mondo
dell’economia verde per elaborare nuove pro-
poste da indirizzare al Governo e nello stesso
tempo intende dare voce alle proposte delle
imprese di settore per uscire dalla crisi italiana.
Nella prima giornata € intervenuto il Ministro
del’Ambiente Gian Luca Galletti, a cui hanno
fatto seguito interventi di rappresentati di isti-
tuzioni e organizzazioni europee. La seconda
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Proposte di svilvppo defta Green Ecomin,
per contribuire a lar uscre Fikyia daa

www.greenreport.it

“Gli Stati generali del 2014”, ha detto Edo Ronchi, presidente del Consiglio nazionale della green
economy e della Fondazione per lo Sviluppo Sostenibile, “lanciano un messaggio al Governo:
I’economia verde ¢ la via maestra per uscire dalla crisi. Attenzione a non subire solo le emergenze,
ma occorre alzare la testa, guardare cosa fanno i paesi piu avanzati. Per aprire nuove strade, &

necessario rottamare le vecchie idee di sviluppo”

giornata ha visto poi I'intervento del Ministro
del Lavoro Giuliano Poletti. Si sono svolte an-
che sessioni tematiche di approfondimento e
consultazione, con oltre 100 relatori e 2000
partecipanti, tra i quali rappresentanti istituzio-
nali, imprese e organizzazioni di imprese, mon-
do della ricerca e associazioni.

Nell'indagine, elaborata dalla Fondazione per
lo Sviluppo Sostenibile, a cui & dedicato il ter-
z0 capitolo del Rapporto Fondazione-Enea
“Le imprese della green economy”, sono sta-
ti coinvolti 437 imprenditori di tutti i settori piu
rappresentativi dell’economia verde. Dalla ri-
cerca emerge che oltre il 90% delle imprese
della green economy & convinto che la produ-
zione in direzione green possa contribuire alla

ripresa. Gli imprenditori stanno cominciando a
fare squadra su idee e convinzioni condivise: la
crisi economica puo essere superata innovan-
do, differenziando e puntando su produzioni e
consumi in direzione green.

“| numeri mostrano”, ha dichiarato il Ministro
Galletti, “che le uniche aziende che hanno te-
nuto nella crisi economica, sono quelle della
green economy. Sono cresciute in fatturato
e in occupazione”. Infatti, nonostante la crisi
mondiale, 'industria verde ha continuato a cre-
scere: secondo I'Unido, nel 2005 il giro d’affari
globale era di 990 miliardi di euro in sei setto-
ri green (efficienza energetica, gestione soste-
nibile delle risorse idriche, mobilita sostenibile,
energia, uso efficiente dei materiali, gestione

INTAREMA® X%

The new system generation from EREMA.

Self-service. Redefined.

€COESAVE

dei rifiuti e riciclo), ma si stima che nel 2020
sara piu che raddoppiato arrivando a circa
2200 miliardi di euro. Oggi in Italia (fonte: Flash
Eurobarometer 381), il 25% delle aziende fino
a 250 dipendenti offre prodotti e servizi eco e
un altro 7% intende offrirli nei prossimi 3 anni
(sono il 33% in Germania, il 31% nel Regno
Unito, i1 30% in Francia e il 34% negli Usa).
Prendendo, poi, alcuni settori della green eco-
nomy & evidente come sia stretto il rapporto
ecologia-economia. Uno studio della Fonda-
zione Enel e del Politecnico di Milano ha sti-
mato, con interventi di efficienza energetica, un
potenziale di risparmi sui consumi finali fino a
25 Mtep (milioni di tonnellate equivalenti di pe-
trolio) al 2020, corrispondenti a -72 Mt equiva-
lenti di emissioni di CO,, un giro d'affari di 64
miliardi e 460 mila posti di lavoro. In un altro
settore, quello deirifiuti, dal 2008 al 2012 le im-
prese sono cresciute del 12% e gli addetti del
19% (sono 128439). Arrivando al 70% diriciclo
e con I'abbattimento del 5% dei rifiuti urbani
awiati in discarica, si creerebbero in Italia ulte-
riori 30 mila posti di lavoro, si risparmierebbero
4 miliardi nei costi di gestione e si avrebbero
benefici ambientali valutabili in 3 miliardi.

E non basta, una gestione corretta porterebbe
benefici al portafoglio dei cittadini. Passando,

coungter
current’

Reaching perfect pellet quality at the press of a button: the new
INTAREMA® features the intelligent Smart Start operating
concept, bringing together production efficiency and remarkably
straight-forward operation. This is all about usability. Including
an ergonomic touchscreen, practical recipe management and

automated standby mode.

CHOOSE THE NUMBER ONE.
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infatti - nelle citta tra i 50 e i 150 mila abitan-
ti - da una raccolta differenziata del 20-40% a
una di oltre il 60%, la bolletta annua dei rifiuti si
abbatterebbe del 31%.

L'IMPORTANZA DELLA FILIERA

DEL RICICLO NELLA CRESCITA
DELL’'OCCUPAZIONE

La vera sfida per lo sviluppo economico e occu-
pazionale del Paese viene dalla green economy.
E quanto sostiene Conai nello studio “Ricadu-
te occupazionali ed economiche nello sviluppo
della filiera del riciclo dei rifiuti urbani”, presen-
tato il 5 novembre nell'ambito degli Stati Gene-
rali della Green Economy. Lo studio realizzato
da Conai, in collaborazione con Althesys, valu-
ta quali ricadute occupazionali ed economiche
per il nostro Paese si possano conseguire con
il raggiungimento degli obiettivi europei al 2020,
che fissano al 50% il riciclo dei rifiuti urbani.

“La normativa europea sui rifiuti”, ha affermato
Walter Facciotto, direttore generale di Conai, “ha
fissato obiettivi pil ambiziosi rispetto al passato
che, a nostro awiso, potranno essere raggiunti
solo attraverso lo sviluppo della green economy.
In particolare cio significa realizzare una piti mar-
cata industrializzazione della filiera italiana del
waste management: dalle economie di scala,
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agli investimenti in infrastrutture, fino allo svilup-
po dell'innovazione e della ricerca”.

Ad oggi, la situazione italiana nella gestione dei
rifiuti urbani & ancora eterogenea. A livello Pa-
ese circa un terzo dei rifiuti urbani & awviato a
riciclo e il ricorso alla discarica supera di poco
il 40%: al Nord viene conferito in discarica solo
il 22% dei rifiuti a fronte del 60% delle Regioni
del Sud. Lo studio di Conai elabora due pos-
sibili scenari. Il primo
& definito teorico e
prevede il raggiungi-
mento del 50% del
riciclo dei rifiuti ur-
bani nelle tre macro
aree Nord, Centro
e Sud e il conse-
guente sostanziale
superamento del
ricorso alla discari-
ca. Il secondo sce-
nario, definito pru-
dente, tiene conto
delle attuali differenti
situazioni e ipotizza
il raggiungimento di
un tasso medio na-
zionale di riciclo dei
rifiuti urbani al 50%,
con punte mini-
me al 40% e punte
massime al 61%. In
questo scenario, |l
conferimento in di-
scarica si ridurrebbe
di 4 milioni di tonnel-
late, ovvero - rispet-
to al 2013 - del 20%
al Centro Sud e del
10% al Nord.

full electric

GLI EFFETTI SULL'OCCUPAZIONE

E SULL’ECONOMIA

Nello scenario prudente, gli addetti aggiunti-
vi (occupazione diretta e indiretta) della filiera
del riciclo (raccolta differenziata, trasporto,
selezione e riciclo al netto dell'occupazione
persa in altri settori, come per esempio le
discariche) sarebbero circa 76400, cui si an-
drebbero ad aggiungere ulteriori 12600 po-
sti creati dalla nuova necessaria infrastrut-
tura impiantistica, per un totale di 89000
nuovi posti di lavoro. Gli effetti occupazionali
sarebbero piu evidenti al Centro e al Sud,
grazie al solo decollo della raccolta diffe-
renziata, mentre al Nord il maggiore impatto
occupazionale si avrebbe nellimplementa-
zione dellindustria del riciclo.
L'occupazione non & 'unico fattore a benefi-
ciare della diffusione e del rafforzamento dei
sistemi di gestione integrata dei rifiuti. Sem-
pre nello scenario prudente, il volume d’af-
fari incrementale della filiera (raccolta diffe-
renziata, trasporto, selezione, produzione
di semilavorati per il riciclo, compostaggio,
termovalorizzazione ecc.) & valutato pari a
circa 6,2 miliardi di euro, gli investimenti in
infrastrutture in 1,7 miliardi, mentre il valore
aggiunto generato da tali attivita sarebbe di
2,3 miliardi.

Rilevanti potranno essere i benefici eco-
nomici netti, cioe la differenza tra i bene-
fici generati dal sistema Conai e i costi. Un
precedente studio di Althesys, infatti, valu-
tava che, per la sola filiera del riciclo degli
imballaggi da rifiuti urbani, dal 1998 al 2012
i benefici netti erano pari a circa 12,7 mi-
liardi di euro.

Nel 2015 le fiere della green economy sa-
ranno a Rimini Fiera da martedi 3 a venerdi
6 novembre. i
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Un’idea tutta italiana

I depuratore a tappi riciclati

E stato inaugurato quest’anno a Novara “Hordeum”, il
primo birrificio che sfrutta un originale sistema di depu-
razione realizzato dalla start-up Eco-Sistemi, presente
anch’essa a Ecomondo 2014. Il dispositivo si basa su
una macchina di piccole dimensioni, la RCBR (Rotating
Cell Biofilm Reactor), che rimuove la sostanza organica
degli scarti contenente sia carbonio sia azoto. Lidea ori-
ginale, economica ed ecologica, & stata quella di utiliz-
zare per il depuratore semplici tappi in plastica riciclati
piuttosto che costosi dispositivi. Le quattro tipologie di
birre (bionda, ambrata, weiss e strong ale) che il birrificio
Hordeum produce ogni giorno sviluppano 5,5 metri cubi
di refluo di produzione, il cui carico inquinante & assimi-
labile a quello di una piccola comunita (circa 300 abitan-
ti). Per il sistema del birrificio sono stati impiegati 430 kg
di tappi, il cui acquisto ha permesso di donare denaro a
opere benefiche del Trentino. Inoltre, grazie all’utilizzo di
un solo motore elettrico, il mini impianto ha consumi li-
mitatissimi, intorno a 1,2-1,5 kWh, equivalenti a circa un
decimo dei consumi di un impianto tradizionale.
Nata nel 2013 come spin-off accademico dell’Univer-
sita di Pavia, Eco-Sistemi &€ una start-up tecnologica
con sede presso il “Progetto Manifattura” di Rovere-
to (Trento), hub della green economy. E composta da
L = T quattro soci: Dario Savini
3] (biologo), Sergio Modene-
se (chimico), Aniello Espo-
sito (impiantista) e Anna
Occhipinti (biologa), oltre
a due giovani ingegneri
chimici, Antonino Espo-
§ sito e Alice Durazzi. mm
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Accordo di collaborazione

Ecovio distribuito
in Italia da Arcoplex

Il polimero biodegradabile ecovio di Basf sara commercializzato in Italia da Arcoplex Trading,
societa attiva nella distribuzione di materie plastiche con sede a Pontirolo Nuovo, in provincia
di Bergamo. L'accordo si riferisce, in particolare, ai gradi destinati all'estrusione, mentre Basf
manterra aperto anche un canale di distribuzione diretta. “Con ecovio stiamo ampliando il no-
stro portafoglio, guardando con particolare attenzione alla sostenibilita e puntando al segmento
di mercato piu alto”, ha dichiarato Giacomo Scanzi, amministratore delegato di Arcoplex. “Con
Arcoplex vogliamo aumentare la presenza sul mercato e la nostra vicinanza ai clienti, per meglio
rispondere alle loro necessita e, piti in generale, alla domanda in Italia”, ha commentato Jirgen
Keck, direttore vendite europeo delle plastiche speciali di Basf.

Le caratteristiche tecniche e la versatilita d’uso della bioplastica compostabile ecovio sono state
presentate nel corso di Ecomondo 2014. Particolarmente robusto ed elastico, ecovio viene utiliz-
zato per la realizzazione dei sacchetti per la gestione dei rifiuti organici. Grazie alla sua eccellente
resistenza all'acqua evita la fuoriuscita di liquidi e perdite anti-igieniche. Ma non solo. In linea
con il nuovo “Decreto Competitivita” entrato in vigore quest’anno in Italia,
che stabilisce I'applicazione di severe sanzioni per la commercializzazione
di shopper in plastica non compostabili, con ecovio vengono prodotti an-
che sacchetti per la spesa, caratterizzati da una “doppia vita”. Dopo averli
usati per i propri acquisti, & possibile riutilizzarli in modo efficace per la rac- -
colta dell'umido domestico. Alla fine, il sacchetto e il suo contenuto possono -
essere trasformati in acqua, CO, e compost prezioso per 'ambiente. Oltre
a rispondere agli standard internazionali per il compostaggio, incluso
quello domestico, ecovio risulta certificato biodegradabile in suolo. In-
fatti, & perfetto per la realizzazione di film per la pacciamatura usatiin
agricoltura e nel giardinaggio. Le applicazioni di ecovio riguarda-
no anche il settore dell'imballaggio dei prodotti alimentari. mm

Realizzato parzialmente con materie prime
da fonti rinnovabili, il polimero ecovio &
completamente compostabile e rappresenta
la soluzione ideale per la produzione di
diversi manufatti e non solo dei gia noti
sacchetti per la gestione dei rifiuti organici

“Per noi di Basf € importante collaborare e innovare, insieme ai nostri clienti e partner, per contribuire a un
futuro sostenibile”, afferma Daniel Campo, responsabile sales & regional market development di Basf per
I'ltalia e la Grecia. “Lo abbiamo fatto anche a Ecomondo presentando al mercato italiano la versatilita e le
peformancetecniche del nostro prodotto diriferimento per le plastiche biodegradabilie compostabili: ecovio”

SCREWS AnD
.  BARRELS
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| biomateriali Novamont in scena a Ecomondo

Dal piatto compostabile termoresistente (ambia colore

alle soluzioni per I'agricoltura al volo con

Ultra Purge!

Messo a punto con un nuovo grado di biopolimero prodotto da No-
vamont, il piatto compostabile termoresistente completa la linea della
famiglia di bioplastiche Mater-Bi per il settore del Foodservice, com-
prendente piatti, bicchieri, posate, ciotole, contenitori monoporzione,
cannucce, coppette e palette gelato, che possono essere raccolti con
lo scarto organico e awviati al compostaggio in digestione anaerobica,
riducendo la produzione di rifiuti indifferenziati e abbattendo significati-
vamente I'emissione di gas a effetto serra. Ad alto contenuto di mate-
riale rinnovabile, compostabili, approvate per il contatto con gli alimenti
Oltre ai piatti compostabiii € CON performance di produttivita in stampaggio del tutto simili a quelle
termoresistenti (in foto), ~ del polipropilene, le nuove bioplastiche della famiglia Mater-Bi hanno
trale altre applicazioni  aperto importantissime opportunita, con la possibilita di sviluppare so-
dei nuovi biomateriall |, zionj ancora pits sostenibili e che garantiscono performance meccani-
Novamont in mostra a . . ' )
. e che, termomeccaniche, produttive ed estetiche assolutamente innova-
Ecomondo vi erano: film , i i . ) o
per imballaggi alimentari,  tVe- L'elevata termoresistenza (fino a 100°C) si coniuga a caratteristiche
anche in atmosfera Meccaniche superiori, aspetto gradevole e performance di compostag-
modificata; teli trasparenti  gio secondo lo standard internazionale EN 13432 estremamente veloci.
per pacciamatura; capsule noltre, messa a punto da Graziani Packaging, impresa romagnola da
per il caffé; biolubrificanti . ) Lo ) )
. . decenni leader nel settore dellimballaggio alimentare e industriale, Ma-
per macchine agricole e ) . . i ) ; )
motori marini; sacchi perla  9ICNet € una rete estrusa in Mater-Bi. Ideale per il confezionamento di
raccolta differenziata della ~ frutta e verdura fresca, anch’essa e smaltibile direttamente con il rifiuto
frazione organica  umido per essere poi awiata al compostaggio.

RadiciGroup agli Stati Generali della Green Economy 2014
Impronta ambientale di prodotto

Intervenuto agli Stati Generali della Green Economy 2014, RadiciGroup ha portato
la propria esperienza nell’lambito della sperimentazione dell'impronta ambientale di
prodotto (PEF), calcolata in base a una metodologia introdotta nel 2013 dalla Com-
missione Europea. Nel luglio 2013, infatti, Radici Chimica - parte di RadiciGroup - ave-
va siglato un accordo volontario con il Ministero del’Ambiente italiano, per valutare,
misurare e quantificare, utilizzando la metodologia PEF, la riduzione dell'impatto am-
bientale della poliammide 6.6 e dei suoi intermedi, ottenuta a seguito della realizza-
zione di impianti per I'abbattimento delle emissioni presso lo stabilimento di Novara.
Nella sua presentazione Stefano Alini, corporate quality manager di RadiciGroup,
ha riportato alcuni dei principali risultati della sperimentazione PEF: “Le modi-
fiche impiantistiche realizzate all'interno di Radici Chimica, sugli impianti per la
produzione di acido nitrico e acido adipico,
hanno portato a una riduzione significativa
delle emissioni di gas a effetto serra (GHG).
Confrontando i valori del 2011 con quelli re-
gistrati nel 2014, parliamo di una riduzione
di GHG pari al 63% nel caso del nitrico e del
33% per quanto riguarda I'adipico. Ma I'ap-
proccio PEF consente di evidenziare i mi-
glioramenti significativi anche di altri indica-
tori, come l'acidificazione, I'eutrofizzazione
terrestre o la formazione di ozono fotochi-
mico e dimostrare che non ci sono stati im-
patti negativi su altre matrici ambientali”. =

(ontattated per un campione gratuito

ULTRA
PURGE

Don’t just purge... ULTRA PURGE!™

Tel.0131/836136
www.ultrapurge.com
info@ultrapurge.com

Stefano Alini, corporate quality
manager di RadiciGroup 37
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LINEE DI TRASFORMAZIONE

EDI;’ESTRUSIONE DEL FUTURO
E UN PROCESSO STABILE

ESTRUSIONE DEL FUTURO E

IL NOME CHE L'AUTORE HA
DATO A UNA STRATEGIA DI
PRODUZIONE DEI PROFILI, MAI
USATA PRIMA DEL 2008, PER
DISTINGUERLA DALLA TECNICA
USATA NELL'ES TRUSIONE
TRADIZIONALE.

TALE STRATEGIA E DESCRITTA
IN DIVERSI ARTICOLI
DELL’AUTORE NEL SUO SITO
WWWMIANIMARIOIT

DI MARIO MIANI

MACPLAS n. 344 - Dicembre 2014/Gennaio 2015

tata di recente al Cesap, il centro di for-

mazione e assistenza tecnica per le im-
prese del settore materie plastiche con sede
a Verdellino-Zingonia (Bergamo) - pud essere
definita la “strategia” di conduzione degli im-
pianti di estrusione dei profili plastici finalizzata
alla produzione, in condizioni assolutamente
stabili, di qualsiasi profilo con qualsiasi im-
pianto e qualsiasi miscela polimerica, dallav-
viamento sino alla fine della produzione.
Si tratta di una strategia di produzione mol-
to diversa da quella “tradizionale”, che non
¢ in grado di garantire la stabilizzazione del
processo di produzione e che non puo es-
sere definita una strategia, ma soltanto una
“tecnica”.
La tecnica attualmente usata € un modo di
condurre la produzione che ha come fine la
produzione di un profilo il pit possibile uguale
a quello prodotto la volta precedente. In prati-

I—j estrusione del futuro, o “EdF” - presen-

cala conduzione ¢ statica e non propone nes-
suna innovazione.

Una innovazione incontestabile ¢ la conduzio-
ne secondo la strategia “EdF”, che garantisce
una diminuzione del costo del prodotto e che
puo realizzarsi solo per l'intuizione di un tecni-
co che casualmente si accorge che cambian-
do la modalita di conduzione si ottiene un ri-
sparmio di energia e quindi una diminuzione
degli scarti e un aumento della velocita della
linea a parita di qualita del prodotto.

E quanto mi & successo nel 2009 in un’azien-
da che produceva fili di poliestere ricoperti di
PVC colorato per produrre tessuti ornamenta-
li. Stavo cercando di trovare il modo di aumen-
tare la resistenza alla degradazione del PVC,
causata dai raggi solari, e ho scoperto un
know how che contemporaneamente diminu-
iva I'energia consumata dal motore dell’estru-
sore e faceva aumentare la velocita della linea
a parita di giri della vite. Era nata I'EdF!

39
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LINEE DI TRASFORMAZIONE

LA STRATEGIA EDF

La strategia & per definizione il modo origina-
le che si sceglie per raggiungere un traguar-
do ben preciso. In questo caso il traguardo
& il controllo della qualita dell’estruso agendo
sulle condizioni di processo del complesso di
estrusione.

Come si pud vedere sia con la tecnica tra-
dizionale che con la strategia EdF le linee di
produzione vengono condotte in modo da ot-
tenere per ciascun profilo una portata “Q” e la
qualita del profilo “desiderata”, ma mentre la
tecnica tradizionale ¢ statica in quanto preve-
de di produrre il profilo con le condizioni di la-
voro della volta precedente, I'EJF prevede di
ottenere la stessa qualita eliminando gli scar-
ti di produzione e possibilmente diminuendo
il costo del prodotto, fino a raggiungere una

TECNOMATIC

40

condizione ottimale stabile che garantisce un
profilo della stessa qualita, ma a un costo in-
feriore.

La strategia dell’EdF, infatti, prevede di otte-
nere, a ogni awiamento della produzione, il
profilo della stessa qualita precedente, ma
con una produzione ogni volta maggiore del-
la precedente fino a raggiungere la massima
portata con quella linea, con quella filiera (se-
zione del profilo) e con quella materia prima.
La strategia EdF prevede che venga avviata la
linea alle condizioni di lavoro tradizionali e con
la qualita desiderata dal cliente.
Successivamente si registrano le condizioni di
produzione (portata “Q”, giri vite/min “N”, pres-
sione “P”, temperatura del fuso “TF") e pos-
sibilmente I'energia consumata in “kWh” e si
mantengono costanti per tutta la produzione.

STABILIZZAZIONE DELLESTRUSIONE
Per stabilizzazione dell’estrusione si intende la
tecnica che garantisce la costanza della por-
tata e della qualita dell’estruso di un deter-
minato “complesso di estrusione” che estru-
de un determinato “polimero” a determinate
“condizioni di lavoro”.

Per stabilizzare la produzione di un profilo &
indispensabile trovare la condizione di estru-
sione che garantisca che, dall'inizio alla fine
della produzione, il polimero fuso esca dalla
filiera a portata “Q” costante e a viscosita “n”
costante. E indispensabile mantenere costan-
te la portata e la viscosita perché la qualita del
profilo dipende da queste due variabili.
Questa ¢ la condizione necessaria per produrre
un profilo di qualita costante, ossia di sezione e
caratteristiche fisico-meccaniche costanti.

Tale condizione & necessaria perché la mate-
ria prima, per produrre un qualsiasi profilo con
materiale termoplastico, & il polimero fuso che
esce dallafiliera di un complesso di estrusione
(estrusore-testa) a una determinata viscosita,
0ssia a una determinata temperatura.

STABILIZZAZIONE DELLA PRESSIONE

Per avere una portata “Q” stabile all’'uscita del-
la filiera & necessario che sia costante la quan-
tita, in peso, di polimero che entra nella vite,
che ruota a un determinato numero di giri co-
stante. Questa, perd, non & una condizione
sufficiente perché rimanga costante la qualita
del fuso, ossia la viscosita n del fuso.

Infatti, per la legge di Poiseuille (P = K:n-Q),
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solo se la viscosita n rimane costante durante
I'estrusione, a portata costante, sara costan-
te anche la pressione P alla fine della vite. Ma
come si deve condurre il complesso di estru-
sione perché n rimanga costante?

Dato che la pressione sul fuso alla fine della vite
(ossia all'entrata nella filiera) sara costante solo
se rimane costante 'energia fornita dal motore
per estrudere la quantita Q di fuso, sara ne-
cessario che durante la produzione, a giri vite
costanti, imangano costanti sia la portata che
la temperatura del fuso (ossia, la viscosita n del
fuso, che & la qualita di qualsiasi liquido e in
questo caso del polimero che viene estruso dal
complesso di estrusione)!

E allora?

Purtroppo alimentare un estrusore con una
quantita costante della miscela polimerica,
che diventera un profilo di sezione costante,
non e un‘operazione facile. Anzi, € cosi diffici-
le che molti conduttori di linee di produzione
di profili ritengono che la variazione di porta-
ta durante l'estrusione sia una caratteristica
non eliminabile di molte linee di estrusione.
Pochi sanno che le variazioni di portata sono
imputabili a cause ben precise, che sono eli-
minabili, e che quindi qualsiasi instabilita di
portata e eliminabile in quanto il processo
di estrusione e un processo assolutamente
stabile (vedi volume dal titolo “Lestrusione
con parole mie”, paragrafo 3.4) e ogni varia-
zione ha una causa che puo essere elimina-
ta e, cosi facendo, si elimina il difetto.

Z0ONA 1

La prima zona di riscaldamento, che ho de-
nominato Zona 1, e confina con la bocchetta
di alimentazione, & una zona critica per qua-
si tutti gli estrusori, in quanto in questa zona
il polimero decide la portata/giro e quindi la
qualita dell’estruso. In particolare, con i cilin-
dri di diametro inferiore a 100 mm, la quantita
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che entra nei primi filetti pud variare sensibil-

mente nel tempo durante la produzione a giri

costanti. Vediamo perché.

Condizione normale di lavoro della Zona 1:

- temperatura del cilindro, superiore alla tem-
peratura di fusione del polimero

- giri vite costanti

- velocita di taglio y costante

- temperatura del fuso, che lubrifica la parete
e frena il granulo, uguale alla temperatura
del cilindro.

Analizziamo ora la dinamica dell'azione di ro-
tazione della vite sul polimero che si trova a
contatto con la superficie “S”. Poiché la por-
tata Q dipende dalla superficie “S” del cilin-
dro che e a contatto con il polimero solido
entrante, a seconda della temperatura di “S”
si avra una diversa velocita di avanzamento.

In particolare, aumentando la temperatura
della Zona 1 aumenta la temperatura del fuso
che aderisce al cilindro. Laumento di tempe-

r

ratura fa diminuire la viscosita n dell’anello di
fuso che si trova nello spazio cilindrico tra il
cilindro e il diametro esterno della vite e, quin-
di, diminuisce lo sforzo di taglio T del fuso che
frena il granulo che si trova nel filetto.

Stante che la quantita di granulo che avanza
¢ identica in tutte le sezioni dell'estrusore, la
diminuzione della frenata del granulo in rota-
zione fa aumentare la quantita di granulo che
ruota nella sezione di alimentazione e conse-
guentemente diminuisce la componente del-
la velocita di avanzamento (la spinta).

Come conseguenza della diminuzione di velo-
cita di avanzamento si ha un aumento del tem-
po di permanenza del polimero (solido e fuso)
che si trova tra i filetti della vite. Aumentando |l
tempo di permanenza a giri costanti, che vuol
dire a velocita di taglio costante e sforzo di ta-
glio costante, si ha come conseguenza che la
stessa quantita di energia (KWh) viene fornita
al polimero per un tempo maggiore e quindi il
fuso esce piu caldo dall’estrusore.

Essendo la situazione descritta assoluta-
mente normale per qualsiasi estrusore & im-
possibile garantire la costanza di portata a
giri costanti quando, nel tempo, cambia la
temperatura della Zona 1.

Possiamo quindi affermare che alimentando
la vite “a bocca piena” con polimero solido
avente peso specifico apparente costante:
la portata e costante solo se la tempera-
tura della zona 1 & stabilmente costante.
E owvio che alimentando il polimero con un
dosatore gravimetrico e con la vite affamata
non si hanno né variazioni di portata né di
temperatura del fuso (n), che sara influen-
zata, solo impercettibilmente, dai giri della
vite impostati.

E altrettanto ovvio che, anche con i dosatori
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gravimetrici, quando il PSA (Peso Specifico
Apparente) del solido varia & impossibile avere
la portata e la qualita del fuso costanti quan-
do si alimenta la vite a bocca piena perché si
avranno sempre delle variazioni, pit 0 meno
accettabili, a seconda del “Programma di re-
golazione della portata” adottato dal fornitore.
Si avra invece un’ottima regolazione della por-
tata usando una pompa dosatrice e non usan-
do il regolatore di pressione (che cambia i giri
vite), ma intervenendo manualmente su se-
gnalazione di un allarme regolato sulla “pres-
sione media letta” (+ 5 bar = + 0,5% kg/h).

Chi conosce cosa subisce il polimero durante
I'avanzamento lungo la vite & in grado di mante-
nere la portata e la qualita del fuso costanti, os-
sia viscosita n costante. Sul manuale di estru-
sione “LEstrusione con parole mie” si trovano
tutte le tecniche necessarie per usare la stra-
tegia EdF.

LLa mia conclusione & che tutte le “regolazioni
di portata” sono una concausa delle variazioni
di portata degli impianti che le usano!

Perché?

Perché le “regolazioni” di portata Q vengono
fatte variando i giri della vite e variare i giri vite €
una evidente causa di variazione della portata

“Q” e della qualita "n” del fuso.

Per questa ragione il passaggio dall'estrusio-
ne tradizionale al'EdF prevede I'eliminazione di
tutte le regolazioni inutili comprese molte “re-
golazioni di temperatura” sia per risparmiare
energia che per diminuire i costi delle linee di
estrusione dei profili. Questo vale per qualsiasi
profilo e qualsiasi materia prima.
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LA STRATEGIA EDF
La strategia della quale parlo all'inizio di que-
sto articolo non ¢ altro che I'applicazione si-
stematica delle leggi della fisica, e in partico-
lare della reologia, che ciinsegna le leggi del
flusso per eliminare le cause di instabilita che
si manifestano durante qualsiasi produzione
di profili. Instabilita che sono causate dalle
condizioni di marcia che sono quasi costanti,
dalle condizioni ambientali nelle quali avviene
I'estrusione ecc.

Se accogliamo I'affermazione galileiana che
le leggi della fisica sono “Leggi del Creato”,
possiamo affermare senza timore di essere
smentiti che I'estrusione € un processo as-
solutamente stabile. Infatti il polimero fluisce
e rifluisce nel cilindro dell'estrusore e fluisce
lungo il percorso che va dalla fine della vite
sino all'uscita dalla filiera seguendo la Legge
di Poiseuille rispettando le leggi di “azione e
reazione” e di “causa ed effetto”, che ci per-
mettono di dire che I'estrusione € un proces-
S0 assolutamente stabile.

Nella conferenza che ho tenuto al Cesap e
successivamente nel Convegno di Reolo-
gia a Capri in onore del professor Acierno,
per presentare I'EAF ho seguito la definizio-
ne data da David Mills della Legge di Cau-
sa - Effetto e ho dato la seguente definizio-
ne del processo di estrusione:
“Tutto quello che succede in
un estrusore & conseguen-
te al fatto che l'estrusione &
un processo che avviene in

un complesso di estrusione insegna che

quando la vite ruota all'interno del cilindro e
nell’estrusore viene introdotto un materiale
che viene sottoposto dalla vite a un insieme
indefinito di forze che lo spingono, allo sta-
to fluido, attraverso una sequenza di condotti
(valvola o testa) che si trova dopo la vite”.

Linsieme delle condizioni alle quali avvie-
ne questo fenomeno, che ¢ la Causa, pro-
duce un fluido che ha una Qualita Invaria-
bile, che & I'Effetto.

La Qualita invariabile dell’estruso, che &
I'Effetto dell'insieme di condizioni (forze e
ambiente) che agiscono sul polimero du-
rante I'estrusione, € la Viscosita del poli-
mero fuso che esce dalla filiera.

Dato che il fuso che esce dalla filiera & la ma-
teria prima per produrre il profilo, che duran-
te il raffreddamento diventa un profilo di se-
zione costante, avere la “Qualita invariabile
dell’estruso” significa produrre un profilo
di qualita invariabile, ossia di sezione e pro-
prieta fisico-meccaniche costanti.

Detto questo, si deduce che, dato che gli
esseri umani, come tali, sono imperfetti, an-
che i complessi di estrusione che costru-
iamo sono solo quasi perfetti, la tecnica di
conduzione e quasi perfetta, la materia pri-
ma & quasi uniforme, 'ambiente nel quale si
effettua I'estrusione & quasi sempre lo stes-
so ecc. Ci troviamo cosi costretti a eliminare
questi “quasi” che sono la causa delle insta-
bilita di portata “Q” e di qualita dell'estruso,
ossia del fuso che esce dalla filiera.

LEdF, applicando le leggi della fisica e della
reologia, ha la presunzione di eliminare tut-
te le cause di instabilita. La “strategia” della
quale parlo nei miei articoli sul’'EdF non & al-
tro che l'applicazione delle leggi che la scien-
za dell'estrusione suggerisce di applicare per
eliminare le instabilita e quindi avvicinarci alla
perfezione che, purtroppo, & solo divina.

L'EDF IN ESTREMA SINTES

La reologia applicata all’estrusione

effettuando I'estrusione a giri vite costanti

ed

ed

essendo I'estrusione un processo stabile
durante tutta I'estrusione
la qualita dell’estruso rimane costante

essendo I'estruso la materia prima del profilo
ne consegue che
la qualita del profilo sara assolutamente costante
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TRE DIVISIONI CONSENTONO OGGI ALL'AZIENDA BERGAMASCA DI FORNIRE Al CLIENTI UN SERVIZIO
COMPLETO. OGNUNA DI ESSE E* DOTATA DI UN REPARTO DI RICERCA E SVILUPPO, CHE OPERA ALLINSEGNA
DELLINNOVAZIONE TECNOLOGICA E DI PRODOTTO PER COGLIERE E ASSECONDARE IL CAMBIAMENTO

UN "MODELLO” DI VERSATILITA

Fondata nel 1976 da Pierino Persico come
modelleria del legno, Persico e diventa in po-
chi anni una delle aziende piu preparate e
complete nel panorama italiano del settore:
nel 1979 nasce la Divisione Automotive, per
la produzione di stampi in alluminio e acciaio
e soluzioni per 'industria automobilistica, cui
si aggiunge nel 1984 la Divisione Rotomoul-
ding, per la costruzione di stampi in alluminio
e impianti completi per lo stampaggio rotazio-
nale. Un crescente sviluppo nell’ottica del ser-

vizio completo da fornire al cliente, che oggi si
awale anche del reparto Engineering, attual-
mente dedicato per lo pit allo sviluppo della
macchina Leonardo per lo stampaggio rota-
zionale, caratterizzata da un ciclo completa-
mente automatizzato.

Un percorso parallelo viene intrapreso nel
mondo della nautica, dove la societa si affac-
cia nel 1988 partendo dalla costruzione dei
modelli e degli stampi per imbarcazioni da
diporto. Anche in questo settore la Divisione
Marine € in grado, oggi, di affiancare, segui-
re e realizzare progetti completi per il settore
nautico, partendo dal design fino alla costru-
zione dell'imbarcazione, specializzandosi ne-
gli ultimi anni, anche in seguito alla crisi del
comparto della nautica da diporto, nella pro-
duzione di imbarcazioni da regata.

Ogni divisione del gruppo ha un proprio repar-
to dedicato alla ricerca e allo sviluppo, capa-
ce di soddisfare i clienti con innovazioni tec-

Sull'innovativo sistema Eco-cut sviluppato da Persico
per il taglio automatico dei rivestimenti interni per
autovetture sono installati due robot antropomorfi
ABB modello IRB 2400/16

nologiche utilizzate per migliorare i prodotti,
crearne di nuovi e ottimizzare sia i processi
di produzione sia le macchine € le linee di au-
tomazione, ognuno attrezzato per effettuare il
collaudo degli stampi e, se necessario, pro-
durre una preserie dei pezzi.

In questi anni di crisi, I'azienda ha aumen-
tato il proprio fatturato in media del 15-20%
allanno, grazie sia alla sua competitivita, che
le consente di accettare le sfide odierne del
mercato, che richiedono progetti da realizzare
in tempi stretti, al minore costo e con presta-
zioni sempre piu elevate, sia alla spinta all'in-
ternazionalizzazione, che la vede impegna-
ta ormai in tutto il mondo e, in particolare, in
Cina e negli Stati Uniti con due filiali dirette.

INNOVAZIONE APPLICATA ALLO SVILUPPO
Un modello di business che si basa sul legame
con il territorio, sulla condivisione dei progetti
e sulla collaborazione con i clienti e, soprat-
tutto, sull'innovazione applicata allo sviluppo
di nuovi prodotti per cogliere e assecondare
il cambiamento.

In questo contesto specifico s'inserisce Eco-
cut, un innovativo sistema di taglio automati-
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co dei rivestimenti interni per autovetture, nato
dalla riflessione sulla complessita del proces-
so di lavorazione in linea dei padiglioni (ossia
il rivestimento del tetto interno all'abitacolo) in
funzione dell’allestimento prenotato dal cliente,
che richiede un’attrezzatura con caratteristiche
particolari: alta flessibilita in tempo reale, com-
pattezza, pulizia della lavorazione.

Con I'obiettivo di realizzare un processo otti-
male ¢ stata scelta la tecnologia del taglio a
lama oscillante ad alta frequenza, che permette
di soddisfare tutte le esigenze: si tratta, infatti,
di un attrezzo molto compatto, che utilizza per
il funzionamento solo aria compressa. Questa
scelta ha consentito di creare una macchina
che, in spazi molto ristretti, € caratterizzata da
un processo pulito, dalla possibilita di modifi-
care la lavorazione in tempi estremamente bre-
vi, da una elevata connettivita col sistema infor-
matico di fabbrica, da costi relativamente bassi
e dalla riutilizzabilita delle attrezzature.

Installata presso un importante produttore di au-
tovetture a livello europeo, la macchina ¢ in gra-
do di tagliare i padiglioni di sei modelli di vetture
diverse, ognuno dei quali presenta differenti ver-
sioni, con un tempo ciclo di un minuto a pezzo,
modificando versione e tipo di taglio in 7 secondi,
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ricevendo in tempo reale le informazioni su tipo
e versione da lavorare direttamente dal sistema
informatico di gestione della produzione.

UNA COLLABORAZIONE PROFICUA

Per questo tipo di processo € assolutamente
necessario poter disporre di una precisa pro-
grammazione fuori linea per la messa a pun-
to dell'attrezzatura di taglio, che possa esse-
re poi trasferita con la massima accuratezza
ai due robot antropomorfi ABB IRB 2400/16,
con la funzione Absolute Accuracy, installati
sulla macchina. Questa parte del progetto e
stata affrontata insieme ad ABB utilizzando il
programma RobotStudio, in grado di soddi-
sfare completamente le esigenze del cliente.
Una collaborazione efficace e mirata, con il
vantaggio di poter disporre di un centro di ricer-
ca e sviluppo che ha supportato i tecnici dell’a-
zienda in questo progetto. La fase molto impor-
tante e delicata che riguarda I'automatismo e il
modo di trasferire i percorsi di lavoro dei robot
¢ stata sviluppata congiuntamente e il fatto di
poter contare su un gruppo di tecnici ABB di
alto profilo, in grado di recepire in breve tem-
po le esigenze e di fornire le soluzioni ottimali, &
stato senz’altro uno dei fattori del successo del

'iene Es-l Numru arrivo

e

Pierino Persico ha fondato Persico nel 1976, come
modelleria del legno. Oggi I'azienda si articola
in tre divisioni: Automotive, Rotomoulding e Marine

progetto. Persico continua a investire in questo
prodotto, cercando di innovarlo continuamen-
te: tra breve sara pronta un’evoluzione (che sara
oggetto di brevetto, in particolare per cio che
riguarda il sistema di taglio) nell’ottica di rende-
re ancora piu semplice la manutenzione della
testa, oltre che piu affidabile e utilizzabile la
macchina anche in altri contesti. =l
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NUOVA SEDE PER CMS

UNIMPRESA AL SERVIZIO
DELLE IMPRESE

I 10 ottobre CMS Industries ha inaugura-

to ufficialmente la propria nuova (e adesso

unica) sede di Zogno, in provincia di Ber-
gamo, dove sono state riunite tutte le attivi-
ta ingegneristiche e produttive dell'azienda,
che possono contare cosi su una struttura
di oltre 30 mila metri quadrati di superficie.
Alla cerimonia erano presenti; tutto il mana-
gement aziendale, le autorita politiche e reli-
giose locali e gli inviati della stampa tecnica
ed economica.
Il nuovo quartier generale si presenta come
una struttura moderna, realizzata secondo
criteri costruttivi allavanguardia, che hanno
permesso di ottenere spazi lavorativi ecoso-
stenibili e di qualita per i circa 500 dipendenti
che attualmente compongono la forza lavoro
dell'azienda. La nuova sede rappresenta un
elemento strategico per confermarsi ai vertici
mondiali nella produzione di centri di lavoro
multiasse, di termoformatrici e di sistemi di
taglio a getto d’acqua, che trovano applica-
zione in svariati settori ad alto tasso tecnolo-
gico, quali I'aerospaziale, I'automobilistico, il
nautico, il meccanico ecc.

UNA SCELTA IN CONTROTENDENZA

Con questo importante investimento CMS
ha voluto valorizzare il legame con il territorio
delle proprie origini, rimarcando il suo ruolo
di essenziale realta imprenditoriale e occu-
pazionale per la Valle Brembana e per l'inte-
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ra economia bergamasca. Una scelta signi-
ficativa e in controtendenza, che ha evitato
delocalizzazioni e ha privilegiato la strada di
restare presenti nel proprio contesto econo-
mico e sociale, mantenendo gli stabilimenti
produttivi in Italia. Una decisione concordata
e condivisa con SCM Group, che dal 2002
detiene il 51% delle quote societarie di CMS,
credendo fin da subito nella validita del pro-
getto del nuovo polo industriale e ravvisan-
dovi un elemento in grado di conferire forza
all'intero gruppo, per consentirgli di crescere
ulteriormente sui mercati gia presidiati e con-
solidati, cosi come su quelli emergenti.
L'ampliamento dello stabilimento era “in can-
tiere” dalla meta degli Anni Novanta e nel frat-
tempo, frenato dalla burocrazia, aveva portato
I'azienda ad aprire un’altra unita produttiva a
Levate, sempre in provincia di Bergamo. Qui,
alla fine del 2013, circa 180 persone erano ad-
dette alla costruzione di termoformatrici, siste-
mi di taglio a getto d’acqua e centri di lavoro
per marmo e vetro. L'unificazione delle attivita
offre vantaggi in termini non solo di efficienza
produttiva, bensi anche commerciali, poiché
permette di mostrare ai clienti in modo chiaro
e completo l'intera attivita aziendale. A que-
sto contribuisce adesso anche la disponibilita
di una “super showroom” dove gli ospiti pro-
venienti da tutto il mondo possono prendere
visione dell'intera gamma di offerta di CMS.
“Linaugurazione del nostro polo industriale

INAUGURATA A ZOGNO LA NUOVA
STRUTTURA, DOVE SONO STATE
RAGGRUPPATE TUTTE LE ATTIVITA
DELL'AZIENDA. SI REALIZZA UN
PROGETTO AVVIATO ALLA META
DEGLI ANNINOVANTA, CHE OGGI
APPARE IN CONTROTENDENZA, MA
CHE CONSIDERA IL RADICAMENTO
AL TERRITORIO DI ORIGINE UN
FATTORE DI FORZA E DI CRESCITA
NAZIONALE E INTERNAZIONALE

DI LUCA MEI

avviene mentre I'azienda sta ottenendo risul-
tati molto positivi. Il nostro fatturato del 2008,
precedente alla crisi economica mondiale, &
stato non solo raggiunto ma ampiamente su-
perato. Siamo passati dai 90 milioni di euro di
quell’anno a sfiorare la soglia dei 100 milioni
attesi per il 2014. La nostra crescita prose-

Marco Aceti (in alto) e Davide Masnada,

rispettivamente presidente e direttore generale di CMS

Industries, durante i loro discorsi inaugurali
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CMS si propone come partner per lavorazioni
accurate o seriali su materie plastiche:
termoformatura, rifilatura, realizzazione di
modelli e stampi

gue e si incrementa e nel 2016 contiamo di
superare i 100 milioni, con una percentuale di
aumento a due cifre. Risultati, questi, frutto di
un sistema azienda ben rodato e della sem-
pre maggiore operativita sui mercati interna-
zionali, grazie anche a quattro filiali nel mon-
do, di cui una negli Stati Uniti”, ha dichiarato il
direttore generale Davide Masnada.

QUARANTACINQUE ANNI DI STORIA

CMS Industries e nata nel 1969 per iniziativa
di Pietro Aceti, che, fino alla recente scom-
parsa, né é stato presidente. Carica oggi
ricoperta dal figlio Marco, il quale nel suo
discorso inaugurale ha ricordato piu volte
l'opera e la visione imprenditoriale lungimi-
rante del padre. La sua attivita si articola

nella costruzione di macchine e attrezzatu-
re per la lavorazione di plastica e materia-
li compositi, legno, pietra, vetro, metallo e
alluminio attraverso tre divisioni: CMS (im-
pianti per la lavorazione di plastica e mate-
riali compositi, leghe leggere e legno), Tec-
nocut (sistemi per il taglio a getto d’acqua)
e Brembana (impianti per la lavorazione di
pietra e vetro).

Il suo modello imprenditoriale si basa su fun-
zioni di ricerca e sviluppo intese come una
parte integrante della propria attivita, tanto
¢ vero che in azienda non esiste un vero
reparto a esse dedicato,
poiché sono ritenute una
condizione diffusa e ap-
plicata a qualsiasi fase
del processo produtti-
VO € a ogni commessa.
Tutte le macchine ven-
gono realizzate integral-
mente e testate presso il
proprio stabilimento con
un’estrema cura dei det-
tagli, a garanzia di ele-
vati rendimenti operativi,
massima affidabilita e fa-
cilita di gestione.

rroneé
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Realta da sempre di respiro internazionale
per scelta e per vocazione, oggi CMS rea-
lizza circa il 77% del proprio fatturato grazie
alle esportazioni (40% Europa, 20% Ame-
rica, 12% Estremo Oriente e 5% resto del
mondo) e pud contare su quattro filiali diret-
te (Stati Uniti, Regno Unito, Francia e Ger-
mania) e oltre 200 distributori nel mondo.
Negli ultimi anni il fatturato & costantemente
cresciuto, passando dai 76 milioni di euro
del 2010 ai 96 milioni del 2012, testimonian-
do uno sviluppo positivo anche in fasi eco-
nomicamente complesse.

Da sinistra, Marco Aceti,

Linda Gemmani (amministratore delegato)
e Davide Masnada al taglio del nastro

del nuovo stabilimento

olso

(ato

T GRAFE sostiene i vincitori del premio
Thueringer Kreativ-Radar.
www.bykaim.de
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ISOLAMENTO A CAPPOTTO DEGLI EDIFICI

UESTIONE
DI BLOCCHIERE

i scrive EPS e si legge edilizia: oggi
S uno dei settori applicativi principa-

li di tale materiale, dove viene uti-
lizzato prevalentemente per Iisolamento
termico, in particolare con la tecnica del
cappotto. Questa applicazione prevede il
rivestimento delle pareti esterne degli edi-
fici, anche datati e senza modificarne le
condizioni abitative interne, con lastre in
EPS bianche o nere. Per ottenerle i mate-
riali di ultima generazione possono esse-
re abbinati alla grafite, cosi da innalzarne il
coefficiente diisolamento. La caratteristica
principale che le lastre impiegate nell’iso-
lamento a cappotto devono possedere e
rappresentata dalla planarita, in assenza
della quale la posa diventa difficoltosa, im-
precisa e piu onerosa (per applicarle sono
necessari maggiori quantitativi di colle e
malte di rasatura). In altre parole, le lastre
che presentano deformazioni o inarcature
superiori @ minimi tollerati vengono nella
maggior parte dei casi reinviate al produt-
tore e, pertanto, costituiscono un costoso
“scarto di produzione”.
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L'impegno dei costruttori di macchine per la la-
vorazione del’EPS, come Nuova Idropress, €
quindi quello di fornire soluzioni che consenta-
no di produrre lastre adatte a tale impiego. In
questi termini, fa notare il costruttore con sede
a Ciano d’Enza di Canossa (Reggio Emilia),
I'attenzione non va posta solo sulla macchina
da taglio, bensi anche sulla blocchiera che for-
ma il blocco da cui poi saranno ricavate le la-
stre, che, anzi, rappresenta forse la parte piu
impegnativa nello sviluppo degli impianti. Pro-
prio per questo gli sviluppi piu recenti dell’a-
zienda si sono indirizzati verso la massimizza-
zione delle prestazioni e I'ottimizzazione delle
dimensioni delle blocchiere: piu il blocco ¢ di
grandi dimensioni piu risulta idoneo all’otteni-
mento delle lastre e soprattutto riduce i costi di
trasformazione.

Specializzata nella progettazione e nella realiz-
zazione di blocchiere da oltre 40 anni, Nuova
Idropress ha lavorato molto sul miglioramento
del controllo del processo di vaporizzazione e
del vuoto allinterno delle macchine, per otte-
nere blocchi con un livello di uniformita elevato,
garanzia per la necessaria planarita delle lastre.

GLI SVILUPPI RECENTI

DI NUOVA IDROPRESS S

SONO CONCENTRATI SUL
MIGLIORAMENTO DEL
CONTROLLO DEL PROCESSO

DI VAPORIZZAZIONE E DEL
VUOTO ALLINTERNO DELLE
BLOCCHIERE. IN UN MOMENTO
DI CRISI GENERALIZZATA
DELL'EDILIZIA, L'ISOLAMENTO
A CAPPOTTO RAPPRESENTA
OGGI UNA SORTA DI ANCORA DI
SALVEZZA PER | PRODUT TORI
DI LASTRE IN EPS E PER |
COSTRUTTORI DI IMPIANTI PER
OTTENERLE

DI LUCA MEI

Quest'ultima risulta tanto pit difficile da ottenere
quanto pit alto deve essere lo spessore delle la-
stre. Dai 20 ai 50 mm le deformazioni risultano
minime, mentre sono pill accentuate con spes-
sori da 100 a 150 mm. Questa valutazione ha
portato a un’evoluzione delle macchine tenen-
do conto anche del fatto che piu lo spessore &
elevato piu scarti si generano nel taglio dei bloc-
chi, che, quindi, devono essere prodotti secon-
do misure multiple tali da minimizzarli, risultando
di conseguenza sempre piu grandi.

BLOCCHIERE VERTICALI

L'azienda € in grado di realizzare blocchie-
re per la produzione di blocchi di oltre due
metri di profondita, a fronte di uno standard
di mercato che si attesta a circa 1,2-1,3 me-
tri. Lausilio di valvole proporzionali a control-
lo elettronico consente di ottimizzare la va-
porizzazione, aspetto di primaria importanza
nella produzione dei blocchi, che hanno per-
messo di abbattere i consumi di vapore (a re-
gime la macchina con vuoto non consuma
piu di 7-8 kg di vapore/m?), 'umidita residua

Scambiatori vuoto a secco

MACPLAS n. 344 - Dicembre 2014/Gennaio 2015



nei blocchi (@l massimo 3-4%) e le dimensio-
ni dellimpianto del vuoto, garantendo un piu
razionale bilancio energetico. La minima va-
riazione di densita allinterno del blocco, il ri-
dotto consumo di vapore e il minor vuoto, oltre
a garantire un minore costo energetico, per-
mettono di ottenere blocchi con meno ten-
sioni interne, che, conseguentemente, avvan-
taggiano il produttore, consentendo di ridurre
notevolmente i tempi di stagionatura dei bloc-
chi prima del taglio in lastre senza che ne ri-
senta la planarita.

Laccelerazione dei movimenti meccanici
e idraulici (delle valvole del materiale, della
porta, della parete posteriore, degli espulso-
ri dei blocchi e del piano mobile) della mac-
china ha consentito di portare la produttivita
anche fino a 25 blocchi/ora nel caso di den-
sita medio-basse. Il controllo automatico del-
la densita permette di ottenere blocchi della
dimensione richiesta con la densita deside-
rata, appunto. A ogni ciclo, il sistema calcola
in automatico la densita del materiale in arrivo
alla macchina e ne effettua la correzione pri-
ma di stampare il blocco. Questo consente di
produrre serie di blocchi di densita costante,
compensando le eventuali differenze dovute
al materiale pre-espanso o alla stratificazione,

che puo avere luogo nei silos di stoccaggio.

Al fine di ottimizzare la produzione di blocchi
della misura richiesta, diminuendo gli scarti e
incrementando la flessibilita, € stata svilup-
pata una macchina “a doppia regolazione”,
nella quale & possibile variare (da PC) sia la
profondita sia I'altezza dello stampo in modo
continuo (millimetro per millimetro) e pratica-
mente senza gradini (solamente 2 mm alla
base del blocco) in tutte le facce del blocco.

VUOTO SENZ'ACQUA

II'vuoto a secco permette alla blocchiera di
non consumare acqua. In pratica tale siste-
ma, ottenuto ridisegnando completamente il
principio di funzionamento del vuoto in bloc-
chiera, continua a utilizzare le pompe standard
ad anello liquido per le quali I'acqua riscaldata
viene raffreddata in un circuito chiuso con uno
scambiatore di calore ad aria, che non neces-
sita di alcuna acqua di reintegro; ma soprat-
tutto prevede la sostituzione del condensatore
ad acqua tradizionale con uno scambiatore a
secco nel quale i gas caldi vengono raffreddati
e condensati mediate una ventilazione forzata.
Tutto cio permette allimpianto di funziona-
re senza nessuna torre di raffreddamento e
senza dover integrare acqua fresca nel cir-

cuito. Inoltre, I'impianto risulta semplificato, i
costi del’acqua evaporata e degli additivi chi-
mici necessari per mantenere pulito il circuito
dellacqua vengono eliminati, i livelli di vuo-
to molto “spinto” in blocchiera, fino a -0,80
bar, possono essere ottenuti senza “sovra-
dimensionare” I'impianto di raffreddamento
e nel periodo invernale & possibile sfruttare
I'aria calda prodotta dagli scambiatori per ri-
scaldare 'ambiente di lavoro o la zona silos.
II'vuoto spinto consente inoltre di ottenere
blocchi maggiormente stabilizzati riducendo
i tempi di stagionatura in magazzino; 'assen-
za di un condensatore ad acqua fa si che I'u-
midita residua nei blocchi si abbassi notevol-
mente, permettendo di aumentare le velocita
in fase di taglio. =

TURBOMISCELATORI
Fino a 1500 It di capacita.

IMPIANTI COMPLETI

per la preparazione dei compound di PVC
e resine termoplastiche in genere.

TURBOMISCELATORI'®' MACCHINE'PER'STAMPRGGIO ROTAZIONALE DI MATERIE PLASTICH

CACCIA ENGINEERING S.r.l.

ino a 35.000 litri di capacita

e S ——

- VIA U. GIORDANO, 1/13 (CASCINA ELISA) - 21017 SAMARATE (VA) ITALY

TEL. +39.0331.707070 - FAX +39.0331.234021 / +39.0331.234567 - E-mail: info@cacciaeng.it - http://www.cacciaeng.com
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Estrusori per tubi in PE e PP

Prestazioni elevate, ma ridotti consumi energetici

Gli estrusori Zephyr di Tecnoma-
tic rappresentano I'evoluzione
degli estrusori L/D 37 della serie
gearless Zeus e della serie Vega
e fissano nuovi concetti per I'e-
strusione del tubo. A poco piu di
un anno dalla loro presentazione
alla fiera K di DUsseldorf, in Ger-
mania, sono stati forniti e testati
numerosi di questi estrusori con
eccellenti risultati.

Progettata dagli specialisti dell'a-
zienda di Azzano San Paolo (Ber-
gamo), la nuova serie di estrusori
L/D 40 propone un vasto numero
di soluzioni innovative, distinguen-
dosi cosi nettamente nell’ambito
della tecnologia di produzione del
tubo. L'obiettivo del nuovo pro-
getto & stato quello di aumentare
la produttivita, mantenendo una
temperatura piu bassa della mas-
sa fusa e riducendo cosi i consu-
mi energetici.

I risultato si € ottenuto grazie all'a-
dozione di una bussola di alimen-
tazione a spirale scanalata e a
ulteriori miglioramenti nella proget-
tazione della vite di plastificazione.
La nuova bussola di alimentazione

assicura un minore frizionamento
del materiale normalmente gene-
rato durante il suo trasporto, con
conseguente aumento della pro-
duttivita specifica e totale. Lulte-
riore sviluppo del disegno della
vite ha aumentato i parametri di
torsione di coppia e di taglio, in-
crementando la produttivita con
un processo d’estrusione a mino-
re temperatura di massa.

A completamento della configu-
razione e per soddisfare i requi-
siti di efficienza produttiva,

le macchine sono state
equipaggiate con motori
di tipo torque o con mo-
tori raffreddati ad acqua
(in questo caso il riduttore
€ a uno o due passaggi di
riduzione), gestiti da com-
patti azionamenti a inver-
ter, anch’essi raffreddati ad
acqua. Queste soluzioni,
combinate con le caratte-
ristiche meccaniche, as-
sicurano: eccezionali livel-
i di consumo energetico,
rumorosita inferiore a 74
dB, minori tempi di lavoro

SUPERSINCRO

IMPIANTO DN PESATLIARA AUTOMATICS

PER

RFESCOOLE, COMPOLUNDS E MASTER-BATCHES
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per le operazioni di manutenzio-
ne, maggiore efficienza all'interno
dei campi di velocita e carico, piu
rapida risposta dinamica.

[estrusore prevede inoltre moduli
per il costante controllo dell’ener-
gia elettrica consumata e per il cal-
colo dei costi di produzione. Il ri-
sultato sul campo mostra il trend
di evoluzione del’estrusione del
tubo, che ha comportato la ridu-
zione del diametro dell’estrusore,

I'allungamento della vite e I'utilizzo
di un motore di potenza inferiore,
assicurando la stessa portata a
una condizione d’efficienza ener-
getica migliore. Il confronto tra un
estrusore gearless 60.37 e il nuovo
Zephyr 60.40 mostra chiaramente
i vantaggi conseguiti da quest’ul-
tima nuova soluzione. Gli estruso-
ri Zephyr sono proposti in quattro
diametri di vite, per una produttivi-
ta massima di 1700 kg/ora. sl

Estrusore Zephyr 60
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Fornitura Union nel Sud ltalia

Linea per foglia in PP

Una nuova linea completa per la
coestrusione di foglie in polipro-
pilene & stata commissionata re-
centemente a Union da un tra-
sformatore del sud ltalia. La linea e
destinata alla produzione di foglia
per l'imballaggio alimentare con
larghezza di 950 mm e spessore
variabile da 0,3 a 1,5 mm, a una
capacita oraria di oltre 1000 kg.

Limpianto comprende due estru-
sori monovite  opportunamente
configurati per assicurare un’ot-
tima miscelazione e una elevata
produttivita. Rientrano nelle dota-
zioni anche: cambiafiltri automatici
a doppia piastra senza interruzio-

ne di flusso; calandra Fl inclinata a
45 gradi con dispositivo cross-axis
e controllo di spessore Essair per
ottenere una foglia con planarita
ottimale e spessore uniforme; av-
volgitori automatici e dispositivi per
la completa automazione del pro-
cesso. Tuttii componenti sono stati
ottimizzati al fine di migliorare I'effi-
cienza produttiva, ridurre il consu-
mo energetico e prolungare la vita
in esercizio della linea. La gestione
¢ affidata a un PLC e supervisiona-
ta da un PC con pannello di con-
trollo intuitivo e interattivo per faci-
litarne I'utilizzo anche da parte di
operatori non specializzati. mm

Scientex si affida a Reifenhduser
Alla conquista del mercato dei fim CPP

Due linee per la produzione di film CPP a 5 strati destinate alla realizza-
zione di pellicole laminate e metallizzabili saranno fornite da Reifenhauser
Cast Sheet Coating, societa del gruppo Reifenhduser, a Scientex Great
Wall, trasformatore malese che intende entrare in tale settore produttivo.
| due impianti appartengono alla serie Midex e sono equipaggiati con
componenti quali il blocco di alimentazione Reicofeed 2.1. Consentono
di ottenere eccellenti qualita di prodotto e tolleranze di spessore e di re-
golare la distribuzione di spessore durante la produzione. Progettate per
realizzare film di larghezza netta fino a 3250 mm e raggiungere una ca-
pacita di 1288 kg/ora, ciascuna linea produce circa 300 metri al minuto
di pellicola. L'Asia rappresenta un importante mercato per il gruppo Rei-
fenhduser, dove la sola Reifenhéuser Cast Sheet Coating € riuscita a in-
stallare oltre 15 impianti negli ultimi 18 mesi. Su queste basi la forza ven-
dite locale e stata recentemente rafforzata e la struttura di Reifenh&user
China ¢ stata ampliata per ottimizzare il supporto ai clienti attraverso un
proprio staff di vendita e servizi. i

Linea Midex a 5 strati
per la produzione
di film laminato e
metallizzabile
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SPA
Injection Moulding Machines

Non Standard

Technology

for Thermoplastics and Rubber

s
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STRUCTURAL FOAM - CO-INJECTION - RECYCLNG - MOUIDING ON INSERT
MULTI-STATION PRODUCTION CELL - MULTICOLOR - MICROMOULDING
RESIN CORKS - FOOTWEAR DIVISION - SOLD AND LQUID SILCONE - RUBBER

Da sempre progettiamo e realizziamo i nostri impianti in ltalia,
preservando e valorizzando l'eccellenza tecnologica e la qualita
che contraddistinguono il "Made in ltaly".

Non Standard Technology significa per Presma offrire sistemi
di produzione progettati su misura, totalmente realizzati dai
nostri tecnici e da selezionati partner italiani, con tecnologie
allavanguardia che rispettano lambiente e assicurano le migliori
condizioni di favoro.

Madclin|itaty,

1B 09 22B21

Via delle Industrie, 8/10 - 21040 Torba di Gornate Olona (VA) - ltaly
Tel. +39.0331.811611  info@presma.it www.presma.it
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Anniversario e nuova macchina

Estrusore
per Il recupero
a caldo

Nel 2014 Exact ha festeggiato quarant’an-
ni di attivita e, per I'occasione, ha lanciato
il nuovo estrusore E-15, con cui ha am-
pliato la propria gamma di prodotto intro-
ducendo un sistema per il recupero a cal-
do. Adatto al recupero sia in linea a ciclo
chiuso (rfili di film termoplastici in LDPE,
LLDPE, mLLDPE, HDPE ed EVA e di film
barriera contenenti coPA ed EVOH) sia
fuori linea (bobine di film di scarto), tale
sistema ¢ dotato di convogliatore e dispo-
sitivo di alimentazione dei rifili con traino a
due rulli motorizzati, posizionati sopra la

Coestrusione in bolla

Strati barriera espansi

Il costruttore canadese di linee per la produzione di film,
foglie e lastre Macro Engineering & Technology ha intro-
dotto nei propri impianti per la coestrusione in bolla la
possibilita di espandere mediante gas i singoli strati dei
film barriera. | sistemi per la coestrusione di film in bolla
proposti dal costruttore consentono di realizzare film a
elevato effetto barriera con strutture fino a 11 strati con
larghezza di 3 metri, utilizzati generalmente per I'imbal-
laggio alimentare e medicale.

L'espansione dei singoli strati consente ai trasformatori
di realizzare un’ampia gamma di prodotti “manipolando”
le diverse combinazioni di strati espansi. Inoltre, per-
mette di ridurre il peso dell’estruso, cosi da diminuire il
consumo di materia prima, e di conferire al film caratte-
ristiche favorevoli, quali proprieta di isolamento termi-
co e acustico e opacita, senza I'impiego di cariche. In
precedenza, Macro aveva gia introdotto la possibilita di
espandere i singoli strati anche sulle proprie linee cast
per film barriera. =

Scansione

al microscopio
elettronico di un

film barriera coestruso
con due strati espansi

52

bocca dell'estrusore, per evita-
re l'utilizzo di costosi e rumoro-
si dispositivi ad aria con effetto
Venturi.

Il granulo ottenuto viene raffred-
dato ad aria tramite un sistema
ditrasporto a chiocciola, con svi-
luppo a spirale di circa 10 metri
lineari, risulta omogeneo e pre-
senta un peso specifico appa-
rente simile a quello del granulo
vergine, facimente modificabile
agendo sulla velocita del taglio.
Il design della vite & stato svilup-
pato principalmente con lo sco-
po di trasformare i rifili in granuli
senza eccesso di calore. La vite
consente di raggiungere la tem-
peratura di fusione in modo gra-
duale, evitando di degradare il
prodotto attraverso il ciclo di ri-
scaldamento. Lestrusore rag-
giunge produzioni da 5 a 75 kg/
ora, con velocita di linea fino a
200 metri al minuto.

Tra i componenti principali del
sistema rientra un traino di tra-
scinamento formato da rulli di
schiacciamento a elevata resi-
stenza, adatti a compattare il rifi-
lo ed eliminare le pulsazioni della
vite. Troviamo poi un inseguitore
di velocita dotato di un rullo bal-
lerino, che compensa la differen-
za divelocita tra lalinea e il traino
ditrascinamento fino a un massi-

Il nuovo estrusore E-15 & adatto al recupero sia in linea a ciclo chiuso ‘
(rifili di film termoplastici in LDPE, LLDPE, mLLDPE, HDPE ed EVA
e difilm barriera contenenti coPA ed EVOH) sia fuori linea (bobine di film di scarto)

mo del 10%, cosi da mantenere
sempre in tensione i rifili prove-
nienti dall'avvolgitore. Un senso-
re segnala I'eventuale mancan-
za di materiale e ferma la vite,
dando il consenso alla riparten-
za solo quando rileva la ripresa
dell'alimentazione del rifilo. Lali-
mentazione omogenea della vite
& garantita da un convogliatore
e il rifilo viene introdotto dall'alto
attraverso carrucole guida rifili.
La linea presenta tre zone di ter-
moregolazione, due delle quali a
doppio intervento (riscaldamento
e raffreddamento).

La vite di estrusione nitrurata ad
alta resistenza ¢ idonea alla la-
vorazione di un'ampia gamma
di materiali grazie a un profilo
innovativo. La fluidita del mate-
riale viene controllata da un tra-
sduttore di pressione. Un disco
di rottura posizionato alla fine
della vite protegge la filiera da
eventuali sovrapressioni che po-
trebbero danneggiarla, mentre il
dispositivo di taglio in testa pud
essere configurato a due o quat-
tro lame rotanti. Completano le
dotazioni componenti di eleva-
ta qualita, tra cui azionamen-
ti e touchscreen Omron, motori
elettrici Siemens, vite e canotto
di costruttori di primo piano nei
rispettivi settori. mm
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Convegno su mercato e tecnologie

I'WPC riprende slancio

Cio che accade nella lavora-
zione delle materie plastiche in
generale, si riscontra anche in
quella dei compositi legno-pla-
stica (WPC): i costi del ma-
teriale arrivano a coprire fino
all’'80% di quelli complessivi
di produzione. Al fine di ridurre
tali costi, sta crescendo il nu-
mero di applicazioni coestruse
e sta aumentando la richiesta
di cariche a basso costo, quali
lolla di riso, cariche minerali o
fibre riciclate. Allo stesso tem-
po sta crescendo la richiesta
di soluzioni a basso consumo
energetico, in particolare per
cio che riguarda le linee prin-
cipali per la produzione di pro-
fili per pavimentazioni ester-
ne, e di macchine che offrano
contemporaneamente elevata
resa e qualita. In questo caso,
i profili cavi consentono di ri-
durre il consumo di materiale,
mentre I'uso di materiali ricicla-
ti permette di contenere i costi
della materia prima.

Tutti questi aspetti sono stati
affrontati al convegno sull’in-
dustria dei WPC organizzato
da AMI (Applied Market Infor-
mation) a Vienna dal 3 al 5 no-
vembre, dove sono state pro-
poste varie relazioni da parte

di operatori del settore e dimo-
strazioni pratiche grazie a linee
di battenfeld-cincinnati.

[l costruttore austriaco, in col-
laborazione con la societa bel-
ga Beologic, ha messo in fun-
zione due linee complete per la
produzione di altrettanti profili,
uno cavo in PVC caricato per il
50% con lolla di riso e altro in
biopoliestere.

La prima linea, dotata di un
estrusore bivite parallelo fibe-
rEX 93-34 D, sviluppato ap-
positamente per la lavorazio-
ne di WPC, ha raggiunto una
capacita produttiva di 380 kg/
ora, prestazione pari a quella
ottenibile nella produzione di
profili in PVC. La seconda li-
nea, piu piccola, dotata di un
estrusore monovite alpha 45,
ha raggiunto invece una pro-
duttivita di 40 kg/ora. | mate-
riali lavorati sono stati forniti da
Beologic, societa specializza-
ta nella produzione di mesco-
le di WPC. Quelle di PVC-lolla
di riso non solo costituiscono
un’alternativa a basso costo,
ma la lolla offre il vantaggio
di non contenere lignina e, di
conseguenza, i prodotti finiti
scoloriscono molto piu lenta-
mente.

Circa 120 operatori di settore hanno assistito alle dimostrazioni pratiche
offerte da battenfeld-cincinnati con due linee di estrusione complete
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The most advanced
Gearboxes for

SINGLE-SCREW
Extruders

ZPE series

ZPE1 for high revolutions
ZPE2 for medium revolutions

ZPE3 for medium & low revolutions
with U version for compact installations

www.zambello.it

Since 1957, made in Italy

Zambello Riduttori srl - Headquarter

Via Alessandro Manzoni, 46 - 20020 Magnago - VA
Tel +39 0331 307616 - Fax +39 0331 309577
info@zambello.it

Zambello Riduttori 2 srl

Via Polesana per Rovigo, 28 - 45026 Lendinara - RO
Tel +39 0425 600843 - Fax +39 0425 641276
info@zambello2.it
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SISTEMI PER LO STAMPAGGIO A INIEZIONE

L “MADE IN VALLE D'AOSTA®
CHE PIACE A LIVELLO GLOBALE

157 DIPENDENTI NELLO STABILIMENTO PRODUT TIVO DI PONT-SAINT-MARTIN, CHE SI SVILUPPA PER 11000
METRI QUADRATI, 48 PAESI AL MONDO DOVE SONO INSTALLATI I SISTEMI D'INIEZIONE ITALIANI A CANALE
CALDO, PIU DI 10 MILA ARTICOLI GESTITI IN MAGAZZINI AUTOMATICI VERTICALI UNA DIVISIONE R&D

IMPEGNATA NELL'ULTERIORE MINIATURIZZAZIONE DEI SISTEMI D'INIEZIONE... QUESTE SONO SOLO ALCUNE
DELLE PECULIARITA DI THERMOPLAY

DI ANGELO GRASSI
E RICCARDO AMPOLLINI

f¢ | | nostro preconsuntivo 2014 indica a chiare lettere un incremento di METT '| 1
fatturato del 15% rispetto al 2013. Il che - in linea con la “mission” 'L L t "E*‘ ;
aziendale - significa che stiamo creando valore per i nostri lavoratori . - i - —d
. T . . . o - i ._'_ "~
e per i nostri clienti. Attenzione, perd, che a tale risultato ci siamo arrivati : ™
producendo il 25% in piu rispetto all’anno precedente: dettaglio per nul- i Y 4 1

la trascurabile”. Queste le parole d’esordio di Roberto Enrietti, CEO della
societa Thermoplay di Pont-Saint-Martin (Aosta) - specializzata nella pro-
gettazione e nella produzione di sistemi per lo stampaggio a iniezione di
materie plastiche - che fanno da preludio all'introduzione di alcune recenti i
criticita di mercato. |' "£ .
“anno scorso abbiamo assistito alla comparsa di concorrenti, sovente ita- -
liani, i quali pensano che il “prezzaccio”, e non la tecnologia, sia la strategia . = ‘i
vincente nel mondo della costruzione stampi”, ha infatti subito puntualiz-

zato il CEO dell’azienda valdostana. “E vero che “chimere” del genere non - . . .

L ) ) ) In foto, da sinistra, Maria Teresa Pomesano (responsabile marketing),
sono una novita nel nostro comparto - come in altri settori, naturaimente 5 45 Bosonetto (responsabile R&D), Davide Albertazzi (global sales
- ma & anche vero che ogni qual volta si materializza un messaggio del tipo  director) e Roberto Enrietti (CEO), davanti alla teca contenente un
“svendere un prodotto pur di far girare gli impianti del fabbricante”, si va  piccolo campionario dei manufatti stampati a iniezione grazie ai
sempre incontro a brutti guai”. sistemi Thermoplay
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Sistemi gi
inieziope a
ofifale caldo
Multicavita, per
alti volumi di
produzione

Di solito, poi, i clienti capiscono - magari pa-
gandone loro stessi lo scotto - che il “prezzac-
cio” non basta a dare la competitivita di cui
necessitano, mentre innovazione di prodotto,
qualita e servizio sono i veri strumenti in grado
di mantenere un certo gap rispetto alla propria
concorrenza. Ed & cosi che la “chimera” del
prezzo basso si ridimensiona di colpo, per ap-
parire cio che € in realta: un sogno falso. La
questione € che, nel frattempo, alcune com-
messe sono andate perse. E questo & un fatto!
“Nonostante le turbative pocanzi menziona-
te, alla fine del 2014 siamo arrivati al milione
e mezzo di euro investiti in nuovi macchinari
(in prevalenza centri di lavoro CNC, automa-
zione, infrastrutture), in logistica integrata (leg-
gasi un magazzino automatizzato a sviluppo
verticale per parti finite e semilavorate), come
anche in infrastrutture per i reparti produttivi.
A quest’ultimo proposito penso al nuovo im-

Centri a controllo numerico di varie tipologie

e la presenza di personale qualificato
garantiscono oggi elevati volumi di produzione
assicurando la versatilita necessaria

AUSILIARI E COMPONENT!

portante sistema per il filtraggio e il ricondizio-
namento delle emulsioni oleose e delle acque
reflue, ma non solo”, spiega con giusto orgo-
glio Roberto Enrietti.

IDENTIKIT DELLAZIENDA VALDOSTANA

Come gia accennato, Thermoplay & una so-
cieta specializzata nello sviluppo, nella pro-
gettazione, nella produzione, nella fornitura
e nella gestione dell'assistenza post vendita
di sistemi per lo stampaggio a iniezione del-
le materie plastiche. Sorta nel 1995, in virtu
del know-how specialistico maturato in que-
sti primi due decenni d’attivita, I'azienda ha
sviluppato una gamma completa di sistemi
per I'iniezione: siano essi standard o speciali.
Sistemi adatti a molteplici applicazioni, qua-
li 'iniezione simultanea di due o piu materiali
plastici, I'applicazione in grandi stampi, multi-
cavita, a flusso libero e otturati eccetera.

C’é poi da dire che, oltre a “lavorare spalla a
spalla” con i costruttori italiani di stampi, anno
dopo anno Thermoplay ha incrementato - e
tuttora sta incrementando - le collaborazio-
ni a livello globale. | suoi sistemi d’iniezione

a canale caldo sono infatti utilizzati da at-
trezzerie di 48 paesi ubicati nei vari conti-
nenti. Attrezzerie che possono contare sul
supporto di una efficace ed efficiente rete di
assistenza diretta Thermoplay, che privile-
gia la soluzione della presenza di personale
specializzato sul territorio del cliente. Giu-
sto per citare alcune nazioni in cui tale stra-
tegia & gia una realta consolidata, troviamo:
Francia, Germania, Regno Unito, Portogal-
lo, Nuova Zelanda, Nord Africa, Stati Uniti,
Brasile, Cina e India.
“Il buon successo nell’utilizzo dei nostri si-
stemi d’iniezione a canali caldi dipende mol-
to dalla perfetta intesa con i costruttori degli
stampi”, interviene Davide Albertazzi, global
sales director in Thermoplay. “Quando poi
Si parla di stampi particolarmente complicati
e articolati quali, ad esempio, quelli per I'au-
tomotive, gli stampisti che realizzano questi
oggetti complessi sono aziende ben struttu-
rate... e poche al mondo. Si tratta di impre-
se che operano prevalentemente vicino agli
stabilimenti produttivi delle primarie case au-
tomobilistiche e che spesso rappresentano i
nostri pitl importanti end user”.
“Le recenti aperture di uffici Thermoplay in
Cina e India non fanno altro che perseguire la
filosofia della vicinanza al cliente”, aggiunge la
responsabile marketing Maria Teresa Pome-
sano. “In tal modo, risulta molto piu agevole
la collaborazione tra i nostri tecnici e quelli de-
gli end user del comparto automotive, ma an-
che del packaging, del medicale, del bianco...
e non solo. Comparti, questi ultimi, dove gli
stampi multicavita la fanno da padroni e dove
Thermoplay ha maturato negli anni un’espe-
rienza importante. Aggiungo, poi, che sappia-
mo esserci importanti end user anche in Rus-
sia, con i quali abbiamo avuto contatti prima
del conflitto militare in Ucraina. Contatti che,
purtroppo, rimangono per ora in standby”.
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PECULIARITA E VANTAGGI

DEI SISTEMI A CANALI CALDI

La letteratura tecnica in materia di prestazioni
degli stampi non perde occasione per ribadi-
re quanto troppo spesso i tempi di raffredda-
mento della stampata siano determinati dalle
dimensioni delle materozze che - per owie ra-
gioni - presentano spessori considerevoli ri-
spetto alle geometrie dei prodotti stessi. In al-
tre parole, negli stampi tradizionali il tempo di
raffreddamento delle materozze & solitamente
superiore a quello del pezzo. E gli addetti ai
lavori ben sanno quanto influisca il tempo di
raffreddamento sul ciclo complessivo di stam-
paggio e, quindi, sui costi di produzione. Gia
da questo primo aspetto si comprende I'entita

Il nuovo monougello a otturazione messo a punto
da Thermoplay ¢ stato studiato per contenere

gli ingombri, in modo da facilitare I'installazione
all'interno dello stampo e mantenere allo stesso
tempo un bilanciamento ottimale del flusso di
materiale plastico. Infatti, al suo interno, & provvisto
di quattro canali di discesa che ripartiscono il flusso
di materiale plastico in modo omogeneo e uniforme
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del beneficio insito nell’eliminare le materozze
utilizzando, appunto, I'iniezione a canale cal-
do. Non ¢ poi da sottovalutare I'aspetto eco-
logico del non produrre materozza, evitando il
non sempre possibile, difficile e costoso riciclo.
Da notare che con i sistemi a canale caldo an-
che il tempo d'iniezione subisce una riduzione,
in quanto il volume complessivo della materia
prima & oggettivamente inferiore. Senza I'osta-
colo delle materozze, i tempi di apertura e chiu-
sura degli stampi ne guadagnano, come pure
I'estrazione dei particolari stampati. Con un
pezzo che nasce gia senza materozze ¢ infatti
pit agevole I'utilizzo dei sistemi robotizzati per
la sua estrazione dallo stampo, ma anche per |l
deposito e per il successivo confezionamento.
Senza scordare che con i sistemi d'iniezione a
canale caldo si ha il vantaggio di eliminare dra-
sticamente i processi di ripresa e finitura; un al-
tro costo di fabbricazione che scompare.
“Nonostante per i costruttori di stampi I'utiliz-
70 dei sistemi a canali caldi comporti un co-
sto maggiore rispetto a uno stampo che ne &
sprowvisto, tale soluzione offre la concreta pos-
sibilita - per il loro cliente, owiamente - di ridurre
sensibilmente il costo di produzione, anche nel
breve/medio termine”, puntualizza Guido Boso-
netto, responsabile R&D in Thermoplay. “Ridu-
zione di costi che si ottiene non solo in virtu dei
consumi di materia prima - inferiori rispetto a un
processo senza canali caldi - ma anche grazie
al risparmio energetico che accompagna I'utiliz-
z0 dei nostri dispositivi. Di fatto, non viene spre-
cata I'energia per stampare le maggiori quantita
di polimero necessarie per creare le materozze.
Inoltre, le pressioni di mantenimento sono limi-
tate ai pezzi e anche la riduzione dei tempi di
ciclo incide sul consumo energetico”.

“Detto ciod, una delle sfide piu attuali riguarda
I'ulteriore miniaturizzazione dei nostri sistemi”,
prosegue Bosonetto. “Ridurre gli ingombri dei
canali caldi significa semplificare le operazioni

Il sistema di movimentazione a piastra degli ugelli
a otturazione abbina i vantaggi offerti dai semplici
azionamenti a tavolino (piastra mobile) a quelli dei
dispositivi tradizionali. Lingombro ridotto di questo
sistema e del relativo azionamento (meccanico o

elettrico) permette di ridurre gli interassi tra le cavita
dello stampo, pur mantenendo inalterati i vantaggi dei

dispositivi di movimentazione utilizzati oggi

di manutenzione degli stampi stessi, ma signi-
fica anche favorire la funzionalita degli stampi
durante la produzione. Parallelamente a que-
sta sfida volta a miniaturizzare i nostri compo-
nenti, stiamo entrando - direi da un paio di anni
a questa parte - sempre pit nel contesto degli
stampi di grandi dimensioni. A tale proposito
abbiamo realizzato una linea ad hoc di iniettori
awvitati direttamente sulla camera calda, e non
pill posizionati a rasamento: il tutto, tra I'altro,
con un solo otturatore.

Insomma: I'evoluzione che stiamo vivendo al
fianco dei nostri clienti & considerevole e mi
piace anche pensare che - un giorno non tan-
to lontano - riusciremo ad applicare cablaggi
wireless tra canali caldi, stampo e pressa, al
posto delle attuali connessioni fisiche”.

DALLA RICHIESTA AL DISEGNO 3D

IN SOLI 10 MINUTI

Come gia specificato, il buon successo dei
sistemi d’iniezione a canale caldo dipende
molto dalla stretta collaborazione tra il co-
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struttore dei canali stessi e i costruttori degli
stampi. E cio vale fin dalle prime battute del
progetto di uno stampo che & sovente un'o-
pera unica, irripetibile, e che quindi richiede
sempre analisi molto personalizzate. Per ren-
dere piu celeri queste prime fasi di ingegne-
rizzazione di uno stampo, i ricercatori Ther-
moplay hanno messo a punto un software
che permette di realizzare in tempi molto bre-
vi i disegni 3D dell'applicazione, garantendo
la perfetta compatibilita con lo stampo preso
in esame di volta in volta.

“Si tratta di un software esclusivo che per-
mette al cliente, attraverso il nostro sito inter-
net e imputando facilimente i pochi dati ne-
cessari, di ricevere un’offerta e/o un disegno
preliminare”, spiega Bosonetto. “Prima che si
mettesse a punto questo software i dati del
cliente andavano fisicamente all’ufficio tecni-
co che, mediamente in 3-4 giorni, sviluppava
un disegno 3D con tutte le specifiche per I'in-
serimento dei nostri sistemi nello stampo del
cliente. Ora, il software genera in automatico
la stessa risposta che prima forniva I'ufficio
tecnico, ma... in soli 5-10 minuti dall'input!
Una variabile di tempo, quest’ultima, legata
unicamente alla velocita della linea internet di
cui e dotato lo stampista.

E da notare che lo stesso software lega poi
quel disegno a un codice a barre che - una
volta acquisita la commessa - va direttamente
sui centri di lavoro CNC generando, sempre
in automatico, il ciclo di asportazione trucio-
lo. Quindi, dall'ordine alla macchina utensile
il tempo & letteralmente “zero” e, oltretutto,
stiamo lavorando ulteriormente a quel softwa-
re per aggiungere ancora altre funzioni”.

Ugelli avvitati-al canale
caldo per lo stampaggio
di parti di grandi
dimensioni
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UNA CORALE GESTIONE STRATEGICA

DELL'IMPRESA

In questo contesto prettamente manifattu-

riero, si indica di norma come “strategia”

quellinsieme di scelte e azioni, ritenute piu

idonee in relazione alle risorse e ai mezzi di-

sponibili, attraverso le quali 'impresa perse-

gue una posizione di leadership in conformita
alla sua missione prefissata.

Strategico & quindi cid che produce conse-

guenze importanti per I'impresa, cio che ne in-

veste l'intera struttura, cid che produce i sSuoi
effetti nel medio/lungo periodo in termini sia

di competitivita sia di redditivita. Il processo

di gestione strategica & poi solitamente effet-

tuato per gradi: & infatti necessario analizzare

I'ambiente e il mercato in cui I'impresa opera,

individuare le minacce e le opportunita, quin-

di stabilire gli obiettivi di fondo da perseguire

e definire 'orientamento strategico generale.

Di fatto, le strategie d’impresa si dividono in

“competitive” e “sociali”:

e competitive; quando sono tese ad acquisi-
re una posizione di leadership, cercando la
massima coerenza tra I'atteggiamento da
assumere nei confronti del mercato e i van-
taggi competitivi ricercati;

e sociali: quando sono volte a ottenere dalle
forze economiche, politiche e sociali i con-
sensi, le risorse e gli appoggi necessari per
attuare le strategie competitive prescelte;
comprendono tutte le attivita finalizzate sia
a favorire i rapporti con il personale dipen-
dente sia a ottenere un giudizio etico posi-
tivo da parte della collettivita e/o dei suoi
gruppo pill rappresentativi.

Hanno gia illustrato gli aspetti relativi alle
strategie competitive di Thermoplay Rober-
to Enrietti (leggasi il milione e mezzo di euro
investiti per il rinnovamento di macchinari e
magazzino), Davide Albertazzi e Maria Te-
resa Pomesano (la vicinanza agli end user e
limplementazione dell’export) e Guido Bo-
sonetto (la progressiva miniaturizzazione dei
sistemi d’iniezione a canale caldo, i sistemi
ad hoc per gli stampi di grandi dimensioni, il
software che genera in automatico i disegni
3D richiesti dagli stampisti).

Riguardo alle strategie sociali, invece, il diret-
tore generale Roberto Bertone ha cosi riferi-
to: “In Valle D’Aosta I'ambiente viene giusta-
mente messo in primo piano e questa e una
delle caratteristiche che la contraddistinguo-
no. Lagricoltura e il turismo, infatti, sono qui
risorse fondamentali. In quanto azienda ma-
nifatturiera che opera all'interno di queste lo-
giche, da sempre tutti i nostri liquidi di lavag-
gio pavimenti, piuttosto che tutte le emulsioni

oleose, venivano smaltiti integralmente. E, at-
tenzione, smaltivamo, come rifiuti pericolosi e
non, circa 80 mila litri di liquidi all'anno, con i
costi che € ben facile ipotizzare.

Detto questo, dopo un’analisi in termini di co-
sti/benefici, Thermoplay ha deciso di dotarsi
di un impianto per I'evaporazione sotto vuoto
che, lavorando a 30°C, separa tutto cio che
& acqua da cio che non lo &, concentrandolo
al fine di generare una morchia che - quella si
- dobbiamo poi ancora smaltire. Ma oggi par-
liamo di soli 6-7000 litri all’anno di morchia da
smaltire, contro i gia citati 80 mila litri di prima.
L'acqua filtrata, invece, viene trasferita in un
impianto biologico che si trova sempre all'in-
terno dell'azienda, dal quale fuoriesce priva
di odori e senza batteri. Quest'acqua depu-
rata viene da noi nuovamente utilizzata sia in
produzione, sulle macchine utensili, sia per
il lavaggio dei pavimenti. Ergo... Thermoplay
€ un’azienda che punta a “emissioni zero”!".
Sempre in termini di strategie sociali, I'azien-
da valdostana ha inoltre realizzato un impian-
to fotovoltaico in grado di generare 199 kW di
energia, interamente utilizzata per i suoi vari
fini produttivi.

| PUNTI DI FORZA DI THERMOPLAY...

IN BREVE

In chiusura, volendo sintetizzare i punti di for-

za dei prodotti che la societa di Pont-Saint-

Martin & in grado di offrire al costruttore di

stampi, si possono citare:

e forte propensione verso ricerca e sviluppo;

e servizio capillare e velocita;

e disponibilita di parti di ricambio;

e uso di moderni procedimenti di simulazione;

e supporto ai clienti dal disegno dell'offerta
fino alla messa in funzione dello stampo,
mediante una rete mondiale di tecnici;

e redazione di documentazione costruttiva
completa di un canale caldo, entro tempi
brevissimi;

e soluzioni speciali customizzate;

e rispetto delllambiente ed ecologia.

“La somma di tutti questi benefici non la-
scia spazio alcuno a dubbi sull’efficacia che
un sistema d'iniezione di qualita puo offrire
in termini di incremento produttivo. Senza
scordare che Thermoplay puo fornire una
gamma di ugelli credo unica al mondo e,
dettaglio non da poco, che il personale in
azienda e positivo, punta in alto e crede fer-
mamente nel vantaggio di concepire e fab-
bricare in Italia i propri sistemi”, sintetizza in
chiusura Roberto Enrietti, con una dimo-
strazione di fiducia nel futuro che molto puo
insegnare. M
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Piu cfficienza energetica.
Grazie a ENGEL ecodrive & Co.

Piu liberta.
In termini di stampi e automazione.
Grazie alla versione senza colonne di ENGEL victory.
Utile per ridurre gliingombori.

Piu scelta.
Grazie allampia gamma di tecnologie disponibile.
Per qualsiasi tonnellaggio.
Dai modelli idraulici a quelll completamente elettrici.

Piu esperienza.
Grazie a un know-how
accumulato in 40 anni.
3.000 presse prodotte.

ENGEL combimelt.

Piu colori. Piu materiali. Piu possibilita. ENGEL combimelt. La tecnologia multi-
componente completa per tutte le macchine ENGEL. A prescindere dal numero
delle unita di iniezione: due, tre, quattro, cinque o addirittura sei. Disponibile in
una vasta gamma di configurazioni possibili, i secondo iniettore pud essere laterale,
verticale, sovrapposto, parallelo orizzontale, e combi M. Per piccoli, medi o grandi
tonnellaggi. Con sistemi di azionamento idraulici o elettrici o ibridi. In grado di
garantire la massima efficienza energetica. E con una competenza nelle presse
multicomponente compatte accumulata in 40 anni di esperienza.

Ad esempio ENGEL victory senza colonne — anche in versione ibrida e-victory con
iniezione elettrica — offre la possibilita di montare tavole rotanti o stampi di grandi
dimensioni su macchine relativamente piu piccole. La ENGEL duo combi M o la
tutta elettrica ENGEL e-motion cube hanno una tavola rotante a “cubo” ad asse
verticale posta nel basamento della macchina.

Insomma: ENGEL combimelt rappresenta la migliore tecnologia multicomponente
disponibile. Per produrre di piu, meglio, a minori costi.

ENGEL ITALIA S.r.l. | Via Rovereto, 11 | 20871 Vimercate (MB) | tel: 039 62 56 61 be the first.
fax: 039 685 14 49 | e-mail: info.it@engel.at | www.engelglobal.com/it
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ITIB Machinery International with mis expenence of mora than 50

years can supply extrusion lines for the production of single and double
wall corrugated pipes in PE, PP PVC, PA, BEViA and othar tharmoplastic

materals starting from 4.5 mm LD, up 1o 1200 mm 0.0..
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FONDATA NEL 1949 IN
GERMANIA, OGGI CON
SEDE IN SVIZZERA E
DAL 2014 PRESENTE
NEL NOSTRO PAESE
CON UNA FILIALE
DIRETTA, LEISTER E
SPECIALIZZATA NELLA
COSTRUZIONE D
APPARECCHIATURE
PER LA SALDATURA DI
MATERIE PLASTICHE.
TANTE LE SOLUZIONI
PROPOSTE PER
APPLICAZIONI IN VARI
SETTORI INDUSTRIALI

DI LUCA MEI

DALLA SVIZZERA AL MONDO

UNA SALDATURA
CHE DURA DA
OLTRE SESSANTANNI

pecializzata nella costruzione di ap-
S parecchiature per la saldatura di ma-

terie plastiche, Leister, societa sviz-
zera presente in ltalia dal 2014 con la filiale
diretta Leister Technologies Italia, annove-
ra tra i propri prodotti di punta apparec-
chi manuali ad aria calda, saldatrici auto-
matiche ed estrusori manuali. Tali prodotti,
grazie alla disponibilita di varie versioni,
permettono di saldare praticamente tutti i
tipi di materiali in diverse forme di lavorati

e semilavorati. }1
. . +
LA PRESENZA IN ITALIA - i
La filiale italiana nasce ufficialmente alla : J
fine del 2013 rilevando il ramo di attivita _ Apparecchio mafluale

dallo storico distributore Mohwinckel. Due B o=

sono gli ambiti di attivita, uno strettamen-

della serie Jriac ST
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te legato alle materie plastiche e l'altro che
fa riferimento, piu in generale, agli impian-
ti industriali e che rappresenta il principale
mercato di sbocco dei riscaldatori ad aria
calda. Nel settore materie plastiche le ap-
parecchiature della societa possono tro-
vare impiego in svariate applicazioni, dalla
saldatura di lastre a quella di tubazioni, fino

Dal 1949 a oggi
Presenza mondiale e tre marchi

AUSILIARI E COMPONENT!

alla produzione di vasche per lavorazioni
galvaniche, passando per applicazioni tipi-
che dell'ingegneria civile, quali la saldatura
di manti sintetici di impermeabilizzazione.
“Lobiettivo & ambizioso: consolidare la po-
sizione di Leister come partner ideale dei
trasformatori di materie plastiche ope-
ranti nei settori legati alla saldatura.

Gli ingredienti ¢i sono tutti: una
gamma prodotti completa
e sempre all'avanguardia
grazie ai costanti inve-
stimenti in ricerca e svi-
luppo, realizzata anco-

ra in Svizzera al 100%,
quindi con una qualita sen-
za paragoni, un vasto know-how
accumulato in sessant’anni di attivita e,
ultimo ma non meno importante, un team
italiano di persone competenti e appassio-
nate al loro lavoro”, ha commentato Pao-
lo Possa, direttore di Leister Technologies
[talia.

MOLTE SOLUZIONI

PER TANTE APPLICAZIONI

La casistica delle situazioni dove gli appa-
recchi Leister possono essere impiegati
per la saldatura delle materie plastiche &
ampia. Lapplicazione principale pud es-
sere rintracciata nella realizzazione di tor-
ri di lavaggio fumi, vasche e serbatoi, so-
prattutto grazie alla qualita, all'affidabilita e
alla maneggevolezza dei saldatori e degli
estrusori manuali. La gamma di saldatori
manuali, Diode, Welding Pen e Triac, offre
al trasformatore una scelta estremamente
vasta in termini di comfort di utilizzo, di ca-
pacita di gestione dei parametri di lavoro e
di adattabilita alla specifica applicazione.

Paolo Possa, direttore di
Leister Technologies ltalia

Leister Elektro-Geratebau viene fondata da Karl Leister a Solingen, in Germania, nel
1949 e nel 1977 trasferisce il suo quartier generale in Svizzera, dove ancora oggi
vengono realizzati tutti i propri prodotti. La societa attualmente conta su 12 sediin 9
paesi (oltre che in Svizzera, anche in Belgio, Cina, Germania, Giappone, India, Italia,
Paesi Bassi e Stati Uniti) e raggruppa tre marchi:

e | eister Technologies, che da sempre identifica gli apparecchi per la saldatura di

materiali termpoplastici

e Axetris, che nel 1998 avvia lo sviluppo e la produzione di componenti microtecnici

quali sensori ottici ed elettronici

¢ Weldy, fondata nel 2013, che commercializza soffianti ad aria calda e apparecchi
per la saldatura di materiali plastici per i mercati emergenti.
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Estrusore
manuale
Weldplast S1

Lo stesso pud essere detto per la gam-
ma di estrusori manuali (strumenti simili
ai comuni trapani domestici, per forma e
dimensioni) capaci di processare i mate-
riali plastici piu diffusi, PE, PP, PVC, PA,
e di garantire portate da 0,2 a 6 kg/ora.
In questo ambito, recentemente & stato
presentato I'ultimo nato nella famiglia degli
estrusori, il Weldplast S1, progettato per
garantire il massimo delle prestazioni an-
che nelle condizioni pit gravose di utilizzo
grazie al motore brushless della soffiante.
In grado di regolare in modo continuo e
separatamente la temperatura dell’aria e
di plastificazione, il suo campo di appli-
cazione ideale si rintraccia nella saldatu-
ra di lastre con spessore da 4 a 12 mm.
E completo di display multifunzione per il
controllo dei parametri di saldatura e offre
un’ergonomia studiata nei minimi dettagli
per facilitare il lavoro all’'operatore.

Tra le applicazioni piu interessanti rientra
anche lo smaterozzamento di articoli a
valle dei processi di iniezione o di soffiag-
gio per mezzo di apparecchi ad aria calda.
La possibilita di regolare la temperatura e
il flusso di aria in un campo molto ampio
permette di valutarne I'impiego in configu-
razione sia manuale sia abbinata a robot
manipolatori.

Da oltre 15 anni la casa madre offre ai
propri clienti anche sistemi di saldatu-
ra che si basano su tecnologia laser, a
fianco delle piu tradizionali tecnologie di
saldatura della plastica, aria calda e cu-
neo. In questo caso, infatti, si tratta ge-
neralmente di macchine per applicazioni
molto specifiche in settori che richiedo-
no un’attenzione dedicata come quello
automobilistico, medicale o farmaceuti-
co. .
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La nostra storia
e la nostra esperienza,

FANNO LA DIFFERENZA

La passione per il nostro lavoro vi garantisce impianti di miscelazione
di altissima qualita fatti su misura per voi.

!

COMBIMIX-HC Miscelatore tipo TRM e Raffreddatore Orizzontale tipo HEC per PVC
dry blending, powder coatings e applicazioni speciali.

plasi©mec

Excellence in Mixing

PLAS MEC S.R.L. Mixing Technologies
Via Europa, 79 - 21015 Lonate Pozzolo (VA) - Italy - Tel. +39.0331.301648 - comm@plasmec.it
plasmec.it
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Bicchieratrici e taglierine

Soluzioni performanti e rispettose dellambiente

Per la bicchieratura dei tubi Sica
ha recentemente messo a pun-
to le macchine modello Unibell1
200 JRE e modello Everbell4
200 PSP. La prima consiste in
una bicchieratrice dotata di forno
IR-SW a onde corte e si carat-
terizza per il movimento elettro-

meccanico del carrello di forma-
tura e la completa eliminazione
delle guide idrauliche anche con
il sistema Rieber (completamen-
te pneumatico).

Una vite senza fine € connes-
sa al motore brushless di ultima
generazione con inverter e per-

BOBINE DI TUBO IN XPE

IL PRIMO AVVOLGITORE
NON SI' SCORDA MA

Particolare
dell’avvolgitore
automatico
serie TR

Un importante produttore tedesco di tubi in XPE, dopo aver
acquistato da FB Balzanelli un avvolgitore automatico della
serie TR nel 2013, ha recentemente sostituito tre suoi vec-
chi avvolgitori con altrettanti modelli TR1400. Il costruttore
riferisce che tale modello, specificamente sviluppato per i
tubi in XPE, sta riscuotendo consensi soprattutto in Ger-
mania, appunto, e che, piu in generale, i propri sistemi per
I'automazione del fine linea stanno raccogliendo buoni ri-
sultati sul mercato europeo, dove il numero delle installa-
zioni risulta in crescita.

La serie TR di avvolgitori automatici, la prima a essere svi-
luppata in casa FB Balzanelli, oggi si rivela affidabile e per-
formante, garantendo una riduzione dei costi e un notevole
incremento della produttivita. Proprio grazie alle sue ca-
ratteristiche generali e alla sua flessibilita, che consente
di realizzare una vasta gamma di bobine, si & dimostrata
la soluzione proposta dall’azienda maggiormente adottata
dai produttori di tubi in XPE. Tra le sue dotazioni rientra-
no anche motori brushless, riduttori epicicloidali e legatore
“fast” di quarta generazione. m
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mette un posizionamento veloce
e preciso del tampone in anello
chiuso. Ne deriva un’elevata ef-
ficienza meccanica (fino al 70%)
e un livello di rumore estrema-
mente basso. Questa soluzione
permette una significativa ridu-
zione del fabbisogno di acqua,
dato che non vi & l'esigenza di
raffreddare I'olio, e I'assenza di
movimenti idraulici si traduce in
una minore manutenzione ordi-
naria. Sia il sistema di riscalda-
mento sia l'implementazione del-
la guida del carrello di formatura
incrementano l'efficienza ener-
getica della macchina, che utiliz-
za energia solo se strettamente
richiesto durante la fase diriscal-
damento del tubo e per il movi-
mento del carrello, garantendo
un pit veloce ritorno dellinve-
stimento, una maggiore com-
petitivita e un maggiore rispetto
dell’ambiente.

La bicchieratrice Everbell4 200
PSP, completamente ripensa-
ta e modernizzata, presenta va-
rie peculiarita innovative tra cui:
riscaldamento del tubo in forno
singolo IR-SW; movimento elet-
tromeccanico del tampone e
della flangia, che assicura un’ele-
vata velocita e un posizionamen-
to accurato delle attrezzature di
bicchieratura; una facile selezio-
ne dei parametri di processo dal
pannello di controllo; un’alta ef-

Bicchieratrice
modello Unibell1 -
200 JRE

L |

ficienza energetica; un livello di
rumore ridotto; un’alta affidabili-
ta del sistema. La funzione PSP
(Profilo Bicchiere Permanente)
garantisce la ripetitivita del pro-
cesso e assicura la forma del
bicchiere nel tempo.

Tra le macchine recentemente
sviluppate dal costruttore figu-
rano anche le taglierine model-
lo TRK/C 2500 e modello TRS
160W. La TRK/C 2500 consente
il taglio in linea di tubi in PE con
diametro e spessore rispettiva-
mente fino a 2500 mm e 180 mm
senza produzione di truciolo.
Viene proposta come soluzione
ideale ai problemi e agli incon-
venienti legati alla produzione di
polvere e trucioli. I modello TRS
160W, invece, & stato specifica-
mente progettato e realizzato per
tagliare e smussare in linea di
estrusione tubi in PVC e PP con
diametro esterno da 32 a 160
mm (ma puod essere implemen-
tata per trattare tubi con diame-
tro esterno fino a 500 mm) senza
rimozione di materiale. Qualsiasi
sistema di aspirazione e di rici-
clo risulta pertanto superfluo e
si ottengono tubi con un'eleva-
ta qualita dello smusso e pron-
ti per essere riscaldati in fase di
bicchieratura. Lintero apparato
richiede una ridotta manuten-
zione e 'ambiente di lavoro resta
pit pulito. mm
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MANODIPRESA
GIMATIC

LA SOLUZIONE
COMPLETA!

www.gimatic.com

Gimatic, leader nel settore della
automazione, € l'azienda in grado
di offrire la gamma di prodotti piu
completa al mondo nel settore
delle materie plastiche.

ConIlsuo EOAT, (End-of-Arm !T'-..._

Tooling) fornisce una soluzione .‘::’.:'.‘.!;":.“}:;“‘:’rf.f.“ 'f:i
PL A S T 1 € §

—

ideale per lestrazione di pezzi L=
stampati. GIMATIC S.r.l - Via Enzo Ferrari, 2/4

_ o _ _ 25030 Roncadelle - Brescia - ltalia
scopri tutti i prodotti Plastics su T. +39 030 2584655 - F. +39 030 2583886
www.gimatic.com/plastics. sales(dgimatic.com - www.gimatic.com
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Per |a granulazione a immersione

Filtraggio a tamburo

per I'acqua di processo

II' nuovo sistema di filtraggio
dell'acqua di processo Optigon
¢ stato sviluppato da Nordson
BKG per ridurre i consumi ener-
getici nella granulazione a im-
mersione. Presentato a Fakuma
2104, grazie a una concezione
innovativa del sistema di elimina-
zione delle impurita e delle parti-
celle fini dall'acqua di processo,
tale sistema riduce fino a oltre
i 90% i consumi specifici del-
la fase di filtraggio e del 10-17%
quelli complessivi per la granula-
zione.

Optigon non utilizza filtri separati
per I'eliminazione delle impurita e
delle particelle fini, che nei siste-
mi standard richiedono I'impiego
di un’apposita pompa idraulica

secondaria, in quanto il filtrag-
gio e completamente affidato
al filtro a tamburo Polygon, con
maglie da 70 micron, piu piccole
di quelle da 150 micron utilizza-
te nei sistemi tradizionali. Il tam-
buro, azionato da un motorino,
ruota nell’acqua che viene fatta
circolare attraverso il sistema di
granulazione dalla pompa idrau-
lica principale. Il sistema di filtrag-
gio e progettato in modo che le
impurita e le particelle fini restino
intrappolate nel tamburo prima di
essere scaricate in una vasca di
raccolta esterna all'impianto.

Eliminando la pompa seconda-
ria, il sistema consuma 1440 kW
al’anno (riferiti a 8000 ore di fun-
zionamento), rispetto ai 44000 e
ai 98480 kW dei sistemi Opti-Li-
ne e Poly-Line, sviluppati sem-

Sistema di filtraggio Optigon completo (da sinistra) di: filtro a tamburo
Polygon e serbatoio dell’acqua, essiccatore centrifugo dei granuli e
scambiatore di calore a piastre

pre da Nordson BKG. Poiché
normalmente i consumi per |l
filtraggio dell'acqua sono pari al
10-17% dei consumi energetici
complessivi della granulazione
a immersione, il risparmio ener-
getico reso possibile dal sistema
Optigon si avvicina praticamente
a tale valore.

Come optional sono disponibi-
li anche: lisolamento completo
dellimpianto idrico, per impedi-

re la perdita di calore verso I'am-
biente di lavoro, che funge anche
da protezione per gli operatori
dal contatto con parti calde; I'i-
solamento delle flange riscaldan-
ti della testa piana, per garantire
un profilo di temperatura unifor-
me nei canali di flusso e il man-
tenimento del calore nella testa
stessa, con un risparmio ener-
getico del 30% rispetto a quelle
standard. =

Essiccatori a ruota segmentata

Prestazioni elevate
risparmiando energia

Tra i prodotti presentati da Wittmann a Fakuma 2014 figurava il nuovo essiccatore
a ruota segmentata Aton plus, che, caratterizzato da un nuovo design e da una
nuova interfaccia operatore, ha ampliato la gamma di dispositivi Drymax. Il nuo-
vo display touch consente di visualizzare tutti i parametri di essiccazione e rende
facile la navigazione grazie a un menu grafico. Inoltre, consente di visualizzare e
controllare anche il caricatore di materiale Feedmax S3 net di ultima generazione,
eliminando le frequenti “arrampicate” sulla macchina di processo, a tutto vantag-
gio della sicurezza.
Un timer settimanale per controllare gli avviamenti e gli spegnimenti automatici
dell’essiccatore permette di ridurre il consumo di energia. A questo contribuisco-
no anche I'ottimizzazione della fase di rigenerazione, attraverso quello che ¢ sta-
to denominato processo a triplo risparmio, e la selezione automatica del metodo
di essiccazione, grazie alla funzione EcoMode. Un confronto con gli essiccatori
a ruota convenzionali ha mostrato che I'uso di Aton plus consente di risparmiare
fino al 48% di energia.
Il filtro puo essere raggiunto facilmente dall’esterno, mentre il cambio del setac-
! cio molecolare risulta estremamente semplice dopo aver sollevato il coperchio. E
. sufficiente sostituire solo il riempitivo e non I'intera ruota segmentata. Il disposi-
f tivo & disponibile anche in versione Aton basic, entrambi offerti in taglie differenti
con capacita dell’aria di essiccazione di 30, 70 o 120 m®/ora per rese fino a circa
70 kg/ora di materiale. =

v

Essiccatore
aruota segmentata
modello Aton plus F70

=
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Processi e imballaggio

Cerniera di sicurezza
e rulliere modulari

La cerniera con interruttore multiplo integra-
to (CFSW) e le nuove rulliere Eleroll sono tra
le soluzioni messe a punto piu recentemen-
te da Elesa, societa che produce componenti
normalizzati in plastica e metallo per I'industria
meccanica.

Le rulliere Eleroll vengono proposte come
soluzione ideale per realizzare, agevolmen-
te e in tempi ridotti, piani di scorrimento o di
contenimento per diversi settori applicativi.
Gli elementi di scorrimento sono disponibili
a rulli (RLT-U), in tecnopolimero nero a base
poliammidica o in poliuretano termoplastico
grigio antigraffio, per la movimentazione di
materiali delicati, o a sfere (RLS-U), in tecno-
polimero bianco a base acetalica, ideali per la
movimentazione omnidirezionale.
["assemblaggio dei componenti negli appositi
profili in alluminio anodizzato € particolarmente
agevole grazie alla speciale sezione del profilo
stesso, che ne rende possibile I'incastro senza
viti o altri elementi di fissaggio. Gli attriti sono
ridotti al minimo, a tutto vantaggio della scorre-
volezza, della silenziosita e della manutenzione.
La cerniera CFSW ¢ invece un dispositivo di
sicurezza che, in caso di apertura accidenta-
le di porte, carter o sportelli, € in grado di in-
terrompere il circuito di alimentazione, assicu-
rando la massima protezione per gli operatori.
E realizzata in tecnopolimero nero ad alta ri-
gidita, autoestinguente e resistente a solventi,
oli, grassi e altri agenti chimici, che garantisce
il doppio isolamento dei circuiti interni, senza
necessita di messa a terra. E dotata di per-
no di rotazione, ottenuto in tecnopolimero a
base poliammidica rinforzato con fibra di vetro,
e di interruttore con quattro contatti elettrici a
commutazione lenta a doppia interruzione, di
forma Zb. Particolarmente compatta, facile e
semplice da montare, la cerniera trova applica-
zione nei piu diffusi profili in alluminio. Pud es-
sere sottoposta a lavaggi frequenti e, pertanto,
utilizzata in ogni ambiente dove sia richiesto un
elevato grado di pulizia e igiene. =

Elementi

arulli delle
nuove rulliere
Eleroll
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FORMAZIONE TECNICA

E CONSULENZA SPECIALISTICA,
PER AGGIORNARSI

E COMPETERE CON SUCCESSO

Alle imprese che producono per conto proprio o per ferzi e a quelle che uti-
lizzano articoli e componentistica in materie p|osfiche e gomma, CESAP
offre dal 1983 un ampio e originale programma di corsi-brevi di formazione
tecnica, che possono esser progettati su misura e possono aver luogo nei re-
parti produttivi o negli uffici tecnici delle stesse imprese interessate.

Inoltre, CESAP offre un supporto specialistico e personalizzato per la pro-
gettazione e la verifica applicativa di manufatti in materie plastiche e gomma,
grazie anche al proprio laboratorio tecnologico che utilizza un'ampia
gamma di macchine e apparecchiature di prova su materiali e prodotti.

Il tutto per offrire a chi produce o utilizza manufatti in plastica e gomma un
supporto tecnico qualificato per ottimizzare le modalité di produzione e per
scegliere materiali e compound appropriati per ogni specifica applicazione.

Nel sito internet www.cesap.com & riportato e aggiornato il programma
dei corsi, con I'elenco dei docenti specialisti che collaborano con CESAP e
le referenze con i nominativi delle centinaia di imprese italiane che hanno

fruito e utilizzano i servizi di formazione e di consulenza tecnica.

In larga misura i corsi di formazione sono finanziabili grazie ai vari fondi di
categoria e CESAP collabora con le imprese per facilitare, nel miglior e piv
agevole modo possibile, I'utilizzo dei finanziamenti disponibili.

Infine, va sottolineato che le imprese aderenti ad alcune associazioni territo-
riali e di categoria che fanno parte della compagine sociale di CESAP, frui-
scono di sconti sul tariffario dei corsi di formazione.

PER INFORMAZIONI:

Tel 035 884600 - Fax 035 884431
www.cesap.com - info@cesap.com

CESAP srl consortile I
Via Vienna, 56 - 24040 Verdellino - Zingonia (BG)
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Per laboratorio e compound

Sistena di controllo
compatto per ['estrusione

Sviluppato da Gefran per le linee di estrusione da la-
boratorio e per compound, il nuovo sistema di con-
trollo compatto eXtru+ si presenta immediatamente
pronto all'uso, completamente programmabile e do-
tato di funzioni tecnologiche avanzate. Il processo di
estrusione delle materie plastiche richiede flessibilita,
precisione ed efficienza. Attraverso il nuovo sistema &
possibile controllare, visualizzare e gestire tutto il pro-
€ess0 in maniera estremamente semplice ed efficace.
La soluzione, inoltre, rappresenta una risposta alla
crescente domanda di efficienza nella gestione del-
la termoregolazione. Le funzioni di gestione efficiente
ed economica dell’'energia, legate a un corretto uti-
lizzo delle zone di termoregolazione in fase di awia-
mento e durante il mantenimento, si integrano al me-
glio con una diagnostica estremamente avanzata e
con la possibilita di “remotazione” del sistema attra-
verso differenti servizi attivabili sulla porta Ethernet.

La flessibilita della soluzione € assicurata dall'adozione

Per impianti e linee di estrusione

Il nuovo sistema di controllo
compatto eXtru+ si presenta
pronto all’uso, completamente
programmabile e dotato di
funzioni tecnologiche avanzate

di un protocollo di comunicazione aperto e standard,
quale CANopen, che permette di integrare prodotti di
terze parti, e anche attraverso la possibilita di modifica-
re in parte o totalmente I'applicazione fornita a corre-
do del sistema. La precisone del controllo, in particolar
modo della termoregolazione, € assicurata dal potente
PLC che gestisce tutti i cicli di regolazione, la sincroniz-
zazione dei motori, gli allarmi e la pressione del fuso,
archiviando dati e allarmi per il controllo qualita. Infine,
I'utilizzo di un display da 7 poliici e una grafica intuitiva
rendono immediato e semplice I'uso del sistema.

I software applicativo fornito con il sistema € stato
verificato, testato e documentato in tutti i suoi aspet-
ti e si basa su tecnologie di programmazione stan-
dard (IEC61131-3). Copre tutte le tipiche necessi-
ta degli estrusori ed é nel contempo, laddove fosse
necessario, personalizzabile sia nella sezione grafi-
ca che nel codice PLC. Il time-to-market & estrema-
mente ridotto e le personalizzazioni rapide e facili. i

Pid di semplici sisterni di controllo

Tra i sistemi di controllo lanciati ultimamente da
Syncro per gli impianti e le linee di estrusione, Flyer,
anello di raffreddamento ad aria ad alte prestazioni
per film in bolla, presenta un design che include un
innovativo sistema di doppio controllo del profilo,
sulla base di volume e temperatura. L’anello di raf-
freddamento garantisce una correzione nell’ordine
del’80% dell'errore di profilo rispetto al valore ini-
ziale, mentre un triplo stabilizzatore assicura rese
maggiori con una stabilita migliorata della bolla.

Linnovativo sistema di misurazione ottica Op-
tylayer, in grado di funzionare in sincronia con il
dispositivo di misurazione Combyscan, invece, si
basa sulla tecnologia Near Infra Red. Questo sen-
sore si rivela particolarmente utile per i trasforma-
tori che devono monitorare in linea i singoli strati di
strutture complesse con proprieta barriera. Viene
proposto anche il sistema di misurazione capaciti-

Il 3|stema*d'r mlsurazmne capacitivo
tatto Skvimex:

>NZa COI

e basato sud
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VO senza contatto Skymex, basato su due sensori
capacitivi che lavorano contemporaneamente e un
cuscino d’aria controllato. Il dispositivo pud essere
installato sulla nuova unita rotante eaSYroto 360,
con funzionamento in continuo a 360°.

Di recente una linea per I'estrusione di fim soffia-
to di Dolci Bielloni (il nuovo nome assunto dalla so-
cieta dopo la fusione con Bielloni Converting) & stata
equipaggiata con i dispositivi Flyer e Optimex, altro
sistema di misurazione ottica dello spessore senza
contatto sviluppato da Syncro, e con un apparato di
dosaggio (ulteriore campo di specializ-
zazione della societa) di tipo gravime-
trico con funzionamento in continuo a
perdita di peso Sydos, dotato di siste-
ma di supervisione Syntrol e di con-
trollo Syibc. Tale linea ¢ stata equipag-
giata anche con la tecnologia BMec
(consociata di Syncro): una gabbia di
calibrazione primaria e secondaria in-
sieme a un sistema di traino oscillan-
te. Una linea cast di Colines, invece,
¢ stata dotata di scanner ottico Opty-
scan. Infine, una versione speciale del
miscelatore eaSYbatch per materiali
da trattare ad alte temperature ¢ stato
installato su una linea da laboratorio di
Reifenhduser e su una di SML. =
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Stampaggio ottimizzato

Licenza di..
riempire

Con un claim che si ispira dichia-
ratamente al bondiano “licenza di
uccidere”, Priamus ha rilanciato,
in occasione di Fakuma 2014, la
propria competenza ed esperien-
za nella messa a punto di sistemi
in grado di ottimizzare lo stam-
paggio a iniezione. A tale scopo,
FillControl & uno strumento pro-
posto per documentare, per mo-
nitorare e per controllare il pro-
cesso di stampaggio a iniezione
in funzione dell'applicazione.

Tale strumento si basa sui reali dati
di processo misurati nello stam-
po. I momento in cui il fronte del-
la massa fusa attraversa il sensore
viene automaticamente rilevato dal
sistema e con questa informazio-
ne € possibile determinare la vi-
scosita del materiale, aprire e chiu-
dere appropriatamente gli ugelli e
controllare il comportamento dello
stampo per evitare la formazione di
bave. Con il nuovo software User
Management qualsiasi applicazio-
ne puod essere configurata indivi-
dualmente per ciascun addetto. In
questo modo si previene la modifi-
ca senza autorizzazione dei para-
metri impostati e qualsiasi modifi-
ca viene registrata e riassunta in un
apposito protocollo. Infine, i dati re-
gistrati possono essere esportati in
vari formati, tra cui xls, per essere
elaborati in un secondo tempo. M
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FillControl & uno strumento multifunzione
e fruibile a piu livelli di competenza per

ottimizzare il processo di stampaggio a iniezione
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ROLL-FLEX

Ridefiniamo IL futuro

Flessibilita totale 1 - 2 piste;
saldatura di fondo e a doppia
piattina con passaggio
dall’una all’altra a macchina
in movimento senza alcun
intervento dell operatore

Possibilita di eseguire
sacco soffiettato, sacco a
stella, sacco con saldatura
antigoccia, piega a “C”,
doppio monopiegatore

Svolgitore fettuccia con
cambio automatico

Regolazione con

precisione micrometrica
servocomandata, della
profondita del pretaglio,
direttamente da monitor con
macchina in movimento

Avvolgitore automatico
arevolver NO STOP ad 1
0 2 piste completamente
indipendenti con doppi
servomotori

N.4 stazioni di avvolgimento/
aspi per ogni pista, che
svolgono ciascuno in
contemporanea le 4 fasi

di avvolgimento, strappo
pretaglio, nastratura ed
estrazione rotolo

N.25 cambi rotolo al minuto
completi di nastratura

Ergonomica con terminale
operatore pensile orientabile
con interfaccia touch screen
a colori

Grazie alla nostra tecnologia

DRAW-TAPE

innovativa tutti i nostri modelli di
termosaldatrici sono in grado di
processare film biodegradabili

plast



SUPERFLEXOL

8 COLORI

Superflexol 8
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SUPERFLEXOL _i=

8 COLORI GEARLESS

Grazie alla nostra tecnologia

rexoowision FILIPPINIG PAGANINI P ) ool s

processare film biodegradabili
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STUDIOSERVICE

| POLIMERI ESPANSI - PRIMA PARTE

I po

stirene espanso

NOTIZIARIO
CESAP

CENTRO SVILUPPO

APPLICAZIONI PLASTICHE

DI CLAUDIO CELATA
E DAMIANO PIACENTINI

e

| POLIMERI ESPANDIBILI - POLISTIRENE (PS), POLIPROPILENE (PP) E POLIURETANO (PU) - SONO
AMPIAMENTE USATI PER | LORO VANTAGGI TIPICI, TECNICI E COMMERCIALL: BASSO COSTO PER

UNITA DI VOLUME, BASSA CONDUTTIVITA TERMICA, ELEVATA RESISTENZA SPECIFICA, ECCELLENTE
ISOLAMENTO ACUSTICO E TERMICO, ELEVATA CAPACITA DI ASSORBIRE L'ENERGIA ASSOCIATA AGLI URT!

essere effettuata mediante due differen-

ti processi. Si puo introdurre un agente
espandente nel PS in fase di polimerizzazione
(solitamente si tratta di pentano, un idrocarburo
che bolle a pressione e temperatura ambien-
te); in questa fase & possibile aggiungere altri
additivi per migliorare le caratteristiche del ma-
nufatto (per esempio la sua resistenza al fuo-
co). Il materiale, cosi come viene fornito all’in-
dustria utilizzatrice, si presenta sottoforma di
perle dall’aspetto vetroso, di varia granulome-
tria (0,3-2,8 mm) a seconda degli impieghi a cui
& destinato. La produzione dei semilavorati e
dei manufatti finali avviene in tre stadi principali:
1. Pre-espansione: le perle di PS vengono
pre-espanse per mezzo di vapore a una tem-
peratura che, in generale, & superiore ai 90°C.

In questo passaggio, a causa della vaporiz-
zazione dell'agente espandente, le perle si ri-
gonfiano assumendo un volume fino a 20-50
volte quello iniziale. Si forma quindi, all'interno
delle perle, una struttura a celle chiuse, fon-
damentale per impieghi soprattutto nel’am-
bito degli isolanti termici. Il grado di espan-
sione, che in generale dipende dal tempo di
mantenimento all'interno del pre-espansore,

|_a produzione di polistirene espanso pud
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determina le caratteristiche fisiche e la massa
volumica apparente del manufatto.

2. Maturazione: le perle pre-espanse vengono
stabilizzate per un dato periodo all'interno di
sili arieggiati. Grazie al raffreddamento, i resi-
dui di espandente e di vapore acqueo con-
densano all'interno delle celle. La depressio-
ne che viene quindi a crearsi € compensata
dall'aria che si diffonde all'interno delle celle,
rendendo cosi possibile la stabilita necessa-
ria per la fase successiva.

3. Lavorazione: le perle pre-espanse e stabiliz-
zate vengono trasformate in manufatti o se-
milavorati. Il polistirene espanso sinterizzato
(EPS) in commercio ha generaimente massa
volumica compresa fra 10 e 40 kg/m?.

In alternativa, I'agente espandente e gli altri
additivi vengono aggiunti in una trafila, che i
mescola al polimero fuso e li estrude attraver-
so una filiera, di solito in forma di lastra piana
o di tubo, che immediatamente si espande e,
raffreddandosi, si irrigidisce nella sua forma
espansa (XPS estruso).

Vantaggi
Le lastre e gli altri manufatti in EPS sono leggeri

e di conseguenza offrono, tra I'altro, una grande
capacita di galleggiamento che non diminuisce
nemmeno dopo una lunga immersione in acqua,
a dimostrazione del fatto che le sue celle sono
sostanzialmente chiuse e impermeabili.

L'EPS e generalmente di colore bianco, la sua
struttura ¢ rigida, ma tenace, quindi non ha la
tendenza, come del resto altri materiali espansi,
a sbriciolarsi. E atossico e inodore, non produce
emissioni e non da problemi a contatto con la
pelle, & privo di valori nutritivi per funghi e batteri
o altri microrganismi e per questo trova impiego
anche nel settore alimentare.

Ma, come noto, uno dei principali vantaggi
dell’EPS & la sua bassa condulttivita termica, che
lo rende uno dei materiali piti usati per I'isola-
mento termico nell’edilizia e nella tecnica frigori-
fera. Questo deriva dal fatto che & composto per
i1 96-98% da aria, chiusa in celle che impedisco-
no moti convettivi, sicché la trasmissione di ca-
lore pud avvenire solo per conduzione e irraggia-
mento. Poiché aria all'interno & in equilibrio con
quella esterna, le caratteristiche termiche non
variano nel tempo. Tale espanso non da proble-
mi a contatto con I'acqua, che non lo scioglie,
né penetra al suo interno, se non nei residui tra
le perle espanse. LEPS ha un’interessante pe-
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culiarita in caso di compressione: fino al 3% di
deformazione presenta un comportamento ela-
stico, dopodiché si deforma plasticamente senza
arrivare a rottura fino al 10%. In generale, si pud
considerare valida la regola secondo cui il modu-
lo elastico a trazione sia il triplo di quello a com-
pressione, mentre quello di taglio il doppio. Nel-
le sollecitazioni di lunga durata questo espanso
subisce una deformazione pressoché costante.
Nonostante il comportamento fragile del poli-
stirene, I'EPS viene utilizzato negli imballaggi in
quanto in grado di assorbire gli urti. Ha un’otti-
ma resistenza a vibrazioni e scuotimenti in fun-
zione del suo comportamento elastico tenace.
Senza sollecitazioni, 'EPS & in grado di sop-
portare temperature fino a 95-100°C; le carat-
teristiche meccaniche possono considerarsi
costanti fino a -200°C, in quanto il materiale
non subisce transizioni di fase.

Resiste bene ad agenti chimici quali: sali, solu-
zioni alcaline, acidi inorganici diluiti e concen-
trati, saponi e alcoli. E anche compatibile con
colle acriliche, colori ad acqua e poliuretano.
Non marcisce e non ammuffisce, non rappre-
senta alcun pericolo per la salute, non da pro-
blemi di inquinamento di falde e, in generale,
non crea pericoli per I'ambiente; non contie-
ne CFC né HCFC ed é riciclabile. Anche sotto
sollecitazione, i manufatti in EPS non presen-
tano problemi di invecchiamento. Infine, va ri-
cordato che le caratteristiche elettriche di que-
sto espanso si awicinano a quelle dell’aria, che
costituisce la maggior parte del suo volume.

Svantaggi

Il controllo del processo di pre-espansione non
& semplice e pud creare celle troppo grandi,
determinando quindi un’insufficiente capacita
di saldatura all’atto dello stampaggio. Inoltre, i
vuoti residui fra le perle possono compromet-
tere le proprieta meccaniche e anche annullare
I'impermeabilita all'acqua. | problemi di sinte-
rizzazione possono dipendere da moltissime
cause e quindi si consiglia I'acquisto di espan-
si di prima qualita per evitare problemi durante
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il processo di trasformazione. Un altro proble-
ma, sempre legato alla fase di pre-espansione,
¢ la presenza allinterno dello stesso manufatto
di parti con caratteristiche differenti. Inoltre, nel
caso in cui il materiale espanso sia sottoposto a
temperature molto basse o molto alte & neces-
sario tenere sotto controllo la sua espansione
termica. Va rimarcato che il materiale subisce
un ritiro iniziale nelle prime 24 ore e succes-
sivamente, a causa degli assestamenti delle
composizioni di gas nelle celle e delle tensioni
interne, le sue dimensioni possono variare per
un periodo fino a 2 mesi. Un altro svantaggio
& rappresentato dal fatto che, sotto carico, la
sua temperatura di applicazione scende in ma-
niera considerevole, anche di 25°C. L’EPS non
¢ resistente alla maggior parte dei composti
organici, come: benzina, gasolio, idrocarburi
aromatici, eteri, esteri, chetoni e ammine.
Infine, & un materiale combustibile e decompone
a 230-260°C con emissione di vapori infiamma-
bili, sebbene I'ignizione avwenga a 450-500°C;
la fiamma si diffonde facilmente all'interno dell’e-
Spanso in presenza di ossigeno; questo owia-
mente non awviene nel caso siano stati integrati
nella matrice specifici additivi antifiamma.

Applicazioni

Tutte le principali esigenze di isolamento termico
nell’edilizia possono essere soddisfatte dal po-
listirene espanso, ricordando comunque che &
sempre bene utilizzare materiali con additivi anti-
fiamma. | pannelli di EPS ottenuti da blocco, ter-
MOCOmMpresso O estruso, presentano un valore
di conducibilta termica A (lambda) variabile. Per
I'EPS va da 0,032 a 0,042 W/m°K, mentre per
I'’XPS va da 0,028 a 0,036 W/m°K.

Questo espanso ¢ utilizzato anche per produrre:
casseforme a perdere, cassonetti per awolgibi-
li, lastre con armatura incorporata, elementi iso-
lanti sottotegola, condotte d’aria, coppelle per
impiantistica, sottofondi stradali, drenaggi, mal-
te leggere, mattoni alveolari. Per la sua rigidita e
trasparenza e anche utilizzato nell'imballaggio di
frutta e verdura e nella produzione di particola-
ri isolanti per elettrodomestici.
Per migliorare la coibentazio-
ne termica di edifici nuovi o
da ristrutturare e ridurre signi-
ficativamente I'emissione di
CO,, alcuni grandi produttori
di polistirene hanno messo a
punto espansi additivati con
grafite. L'aggiunta di tale ad-

Il polistirene espanso € in
grado di soddisfare tutte

le principali esigenze di
isolamento termico in edilizia
(Foto: Poliespanso)

ditivo, conferisce al manufatto un colore grigio
che permette di riflettere I'irradiamento di calore
come uno specchio, riducendo in tal modo la
dispersione di calore negli edifici. In questa ver-
sione speciale, la conducibilita termica (lambda)
& di circa 0,031 W/m°K; rispetto al classico EPS
di colore bianco, si ottiene inoltre il vantaggio di
un aumento del 20% circa della capacita isolan-
te. Il polistirene espanso ha un comportamento
analogo alle lane di vetro e minerali.

Gli estrusi presentano un basso assorbimento
idrico, pertanto vengono utilizzati dove I'isolante
va posizionato al di sopra della membrana imper-
meabilizzante (per esempio: copertura rovescia).

Tecnologie di trasformazione

I processo piu usato per 'EPS & lo stampaggio
di blocchi, con il successivo taglio in lastre. Le
perle pre-espanse vengono introdotte in oppor-
tuni stampi (blocchiere) parallelepipedi, prowvisti
di fori su tutti i lati per permettere 'accesso del
vapore. Successivamente, le perle sottoposte di
nuovo all’azione di vapore saturo alla temperatura
di 110-120°C, scaldandosi rigonfiano, diventano
appiccicose e si saldano tra loro (sinterizzazione)
per effetto della pressione interna, fino a forma-
re un blocco omogeneo. Dopo un breve periodo
di raffreddamento i blocchi vengono messi in un
deposito per un tempo che varia da qualche gior-
no fino a un massimo di 2 mesi, per far in modo
che il blocco raggiunga la stabilita necessaria, pri-
ma del suo taglio in lastre o altre forme. Un al-
tro processo per la produzione di singole lastre
o di altri manufatti & lo stampaggio con apposite
macchine automatiche, che consentono di otte-
nere forme non piane e di evitare cosi successive
lavorazioni. Un terzo processo di trasformazione
¢ lo stampaggio in continuo: la sinterizzazione
del’EPS si svolge allinterno di due nastri mobili
di acciaio, all'uscita dei quali le lastre vengono rifi-
late e tagliate alla lunghezza desiderata.

In altri processi continui le perle pre-espanse
vengono fatte avanzare a tratti attraverso una
testa con apposita geometria, mentre awiene
la sinterizzazione, ottenendo cosi profilati vari.
Per la produzione di lastre per isolamento acu-
stico, i blocchi o le singole lastre vengono com-
pressi fino a 1/3 dello spessore originario e
lasciati espandere di nuovo, ottenendo un’ela-
sticita piu favorevole per I'impiego nei solai gal-
leggianti, per I'isolamento di rumori da calpestio.
Per la produzione di lastre per drenaggio, le
perle espanse del diametro 7-10 mm sono
unite fra loro soltanto nei punti di contat-
to mediante una saldatura di estensione,
piu limitata, grazie a speciali collanti; le la-
stre presentano cosi unelevata porosita,
che permette la permeabilita in relazione alla
quantita di acqua richiesta. mm
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CORSI
E SEMINARI

il CESAP

fa . CENTRO SVILUPPO
APPLICAZIONI-PLASTICHE

S
o s B
DI SEGUITO ETTORI
L PROGRAMMA PROVVISORIO DEI
CORSI E DEI SEMINARI DI CARAT TERE
TECNICO-PRATICO (SUDDIVISI PER
ARGOMENTO) CHE SI SVOLGERANNO
NEL 2014-2015 AL CESAP DI
VVERDELLINO-ZINGONIA (BERGAMO)

m Stampaggio a iniezione

22 gennaio - Tolleranze dimensionali dei
manufatti nello stampaggio a iniezione:
distorsioni e ritiri

31 gennaio - Corso pratico di stampaggio: alcune
nozioniediverse esercitazioniabordomacchina
5-6 febbraio - Prezzi, costi e margini nella
produzione di un manufatto stampato a iniezione
18-20 febbraio - Stampaggio a iniezione:
conoscenze di base, con I'ausilio di prove pratiche
19 febbraio - In mould assembling:
tecnologia e potenzialita applicative

m Stampi

17 febbraio - Manutenzione degli stampi

a iniezione: preventiva, programmata e
straordinaria

11-12 marzo - Stampi per iniezione: funzioni
meccaniche di base

m Estrusione

24-26 febbraio - “’Estrusione del futuro” come
ottimizzare la produzione di film, lastre e tubi
10 marzo - Principi fondamentali del processo
di estrusione (linee guida di sola teoria)

m Materie prime e laboratorio

10 febbraio - Principali famiglie di polimeri
termoplastici: vantaggi, svantaggi e principali
applicazioni

12 febbraio - Le poliammidi: come orientarsi
nella scelta

3 marzo - Degradazione dei polimeri:
modifica nel tempo delle proprieta

5 marzo - Nozioni di base sui polimeri per
addetti allattivita commerciale

17-18 marzo - Approfondimenti sulle gomme
termoplastiche: criteri di scelta e modalita
applicative

25-26 marzo - Le principali prove di
laboratorio e I'interpretazione dei risultati

31 marzo - Materiali compositi termoindurenti

(BMC, SMC): proprieta, utilizzi e tecnologie di
trasformazione

m Progettazione e
ingegnerizzazione

28-29 gennaio - Criteri essenziali ed errori tipici
di progettazione di un manufatto in plastica
24 marzo - Criteri di scelta delle materie plastiche
per la produzione di imballaggi per cosmetici

m Costi industriali
e programmazione
della produzione

18-19 marzo - Programmazione e controllo
della produzione in un’azienda del settore
materie plastiche

Oltre ai corsi svolti nella propria sede, Cesap
organizza corsi aziendali in base a specifici
programmi concordati con le imprese. Il centro

offre anche assistenza nella certificazione e prove di
laboratorio sui manufatti. Per ulteriori informazioni e
quotazioni per servizi e consulenze “su misura” gli
interessati possono: telefonare (035 884600), inviare
un fax (035 884431) o una e-mail (info@cesap.com),
oppure consultare il sito www.cesap.com

CESAP - CENTRO SVILUPPQ
APPLICAZIONI PLASTICHE

Via Vienna, 56

24040 Verdelino-Zingonia (Bergamo)

Tel: +39 035 884600 - Fax: +39 035 884431
E-mail: info@cesap.com - www.cesap.com

Question
tecniche

EVITARE | SEGNI CIRCOLARI

SUI MANUFATTI STAMPATI

Su alcuni particolari che stampiamo a inie-
Zzione notiamo la presenza di segni circolari
e non riusciamo a individuarne [l'origine e le
modalita operative per eliminarli. Quali sono
i vostri suggerimenti in merito?

La presenza di segni circolari sulla superficie
dei manufatti pud essere dovuta a cause dif-
ferenti. Talvolta il difetto pud essere confuso
con il risucchio, che invece & dovuto alla con-
trazione volumetrica del materiale in fase di raf-
freddamento quando non € compensata con
I'aggiunta di altro materiale. Altre volte, pud
apparire come una diversa brillantezza super-
ficiale, dovuta, per esempio, a temperature non
uniformi della cavita, oppure a nervature non di-
mensionate correttamente. In altre circostanze,
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SPAZIO RISERVATO ALLE DOMANDE PERVENUTE DAILETTORI SU
PROBLEMATICHE RELATIVE ALLA LAVORAZIONE DEI POLIMERI.

LE RISPOSTE VENGONO FORNITE DAGLI ESPERTI DEL CESAR INVITIAMO
I LETTORI A INDIRIZZARE LE DOMANDE DIRETTAMENTE A INFO@RCESAR
COM OPPURE ALLA NOSTRA REDAZIONE (MACPLAS@MACPLASIT)

i segni sono imputabili agli estrattori, se opera-
no quando il materiale non ha ancora raggiun-
to la temperatura di solidificazione (crosta fred-
da). Se si escludono le motivazioni di cui sopra,
la difettosita superficiale & imputabile alla pre-
senza di lubrificanti che trafilano dalle spine di
estrazione fino sulla figura del pezzo. Tali lubrifi-
canti hanno lo scopo di facilitare lo scorrimento
delle spine di estrazione per evitarne il grippag-
gio, in modo che il pezzo possa essere estrat-
to facilmente, senza dover aumentare le pres-
sioni d’estrazione. Va rimarcato che se il difetto
¢ ben visibile il pezzo va scartato per ragioni
estetiche e il problema ¢ risolto soltanto con
un’incidenza negativa sul numero di pezzi va-
lidi prodotti. Invece, nei casi in cui il segno non
puo esser rilevato visivamente, i danni possono
essere ancora piu gravi. Infatti, la presenza di

lubrificanti pud determinare la rottura dei parti-
colari stampati, soprattutto nel caso di materiali
amorfi (PC, ABS, PPO ecc.). Per evitare questi
inconvenienti & bene adottare rivestimenti su-
perficiali antiusura e antigrippaggio per le par-
ti metalliche sottoposte a scorrimenti dinamici.
Tali rivestimenti si ottengono con la deposizione
di film sottili sottovuoto con la tecnica PECVD
(Plasma Enhanced Chemical Vapour Deposi-
tion), che rappresenta I'evoluzione della PVD
(Physical Vapour Deposition). Nella PECVD il
composto necessario per il rivestimento e con-
tenuto allinterno di un gas/vapore, che viene
reso disponibile dal’azione del plasma. Nello
specifico, per stampi e componenti per la la-
vorazione delle materie plastiche, il rivestimento
piu adatto, da applicare con le tecniche di cui
sopra, ¢ il DLC (Diamond Like Carbon). mm
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ATERIBBIE L GAZIONT SRS

UN NUOVO BRAND EUROPEQ

#J..

‘| Marco Piana,
irettore tecnico

qli Aipe, vicino al
nuovo logo airpop
(Foto:;_Ricéardo
g IAmpollini)

LEPS DIVENTA AIRPOP

NONOSTANTE LE ECCELLENTI PROPRIETA MECCANICHE E ISOLANTI, IL POLISTIRENE ESPANSO
NON VIENE SEMPRE PERCEPITO COME INNOVATIVO E MODERNO ED E NOTO CON NOMI E BRAND
VERAMENTE MOLTO DIFFERENTI TRA LORO. PARTENDO DA QUESTE CONSIDERAZIONI EUMEPS,
L"’ASSOCIAZIONE DEI PRODUT TORI EUROPEI DI POLISTIRENE ESPANSO, HA DECISO DI CREARE

IL NUOVO MARCHIO REGISTRATO AIRPOR LANCIATO UNITAMENTE ALLO SLOGAN "ENGINEERED AR

A CURA DI RICCARDO AMPOLLINI

n Europa I'EPS & conosciuto con diver-

si nomi e dizioni: polistirolo, polistirene,

polistirene espanso, styropor, styrofoam
ecc. Ed & un materiale non sempre perce-
pito come innovativo e moderno, pur posse-
dendo eccellenti caratteristiche meccaniche
e isolanti. Ma ora I'industria del’EPS & orgo-
gliosa di presentare un nuovo brand unico
per 'EPS a livello globale: airpop - enginee-
red air (marchio registrato da Eumeps, 'asso-
ciazione dei produttori europei di manufatti in
polistirene espanso).
Un nome facile da pronunciare e da ricor-
dare, familiare e non tecnico, che richiama
immediatamente la prima e fondamentale
caratteristica dell’'EPS, ossia il fatto che & re-
alizzato al 98% di aria “ingegnerizzata”, con
conseguenti benefici per 'uomo e per I'am-
biente. Solo una piccola frazione, infatti, &
realizzata in materiale sintetico e si espande
fino a 50 volte il proprio volume.
|deato dallagenzia Ogilvy & Mather di Fran-
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coforte su commissione di Eumeps, il brand
“airpop - enginereed air” & stato presentato
a livello globale lo scorso maggio, nel corso
della fiera Interpack di Disseldorf, ed & stato
introdotto in Italia con un incontro organizza-
to da Aipe (Associazione italiana polistirene
espanso) al Palazzo delle Stelline di Milano,
il 4 dicembre.

airpop protegge tutto cio che ha necessita
di essere protetto: le teste dei nostri figli, i te-
levisori, il pesce fresco e migliaia di altri pro-
dotti. Con airpop si ottengono anche edifici
isolati sostenibili oltre che accessibili, attra-
verso la riduzione dei costi dei materiali, del
peso, delle emissioni di CO, e dei costi di ri-
scaldamento. airpop rappresenta in Europa
un comparto industriale di circa 600 piccole
e medie aziende che trasformano 1,3 milioni
di tonnellate di materia prima per realizzare
prodotti airpop nei due principali settori ap-
plicativi, edilizia e imballaggio.

“Questa non & solo 'occasione per presenta-

Un’immagine della nuova campagna di comunicazione
relativa al lancio del brand europeo airpop, in cui I'ironico

slogan recita “Dobbiamo confessarlo: dal 1952 la nostra
industria non vi ha venduto altro che aria”
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re il brand airpop, ma anche per festeggiare
i trent’anni di Aipe. E proprio airpop puo es-
sere uno strumento per rilanciare I'mmagine
del polistirene e darci delle possibilita in piu”,
ha esordito Luca Zappelli, presidente di Aipe,
aprendo 'incontro del 4 dicembre.

Dopo i suoi saluti di rito e quelli di Marco Pia-
na, direttore tecnico di Aipe, la parola & pas-
sata ad Annette Schaefer, responsabile del
marchio airpop presso la segreteria di Eu-
meps, divisione Power Parts. Nella sua pre-
sentazione, dal titolo “Programmi e strategie
per la divulgazione di airpop”, ha citato in-
nanzi tutto uno degli slogan principali della
nuova campagna di comunicazione airpop:
“The smartest way to engineer air” (Il modo
piu intelligente di ingegnerizzare I'aria). Uno
slogan ripreso anche nella seconda parte del
brand, cioe “engineered air”, la quale ricor-
da che, nonostante sia composto per il 98%
di aria, airpop & un prodotto hi-tech, cioé ad
alta tecnologia.

All'agenzia Ogilvy & Mather di Francoforte
stato affidato il compito di cercare un nuovo
brand, tramite anche un’analisi del mercato
e un'indagine con interviste ai consumatori.
Liniziativa € ambiziosa perché intende modi-
ficare completamene I'immagine tradizionale
dell’EPS, coinvolgendo, con un’azione tran-
sfrontaliera, i suoi produttori, trasformatori e
utilizzatori e le associazioni nazionali che se
ne occupano. La campagna di comunica-
zione per l'airpop si focalizzera sui concetti
di leggerezza, protezione, sicurezza, facili-
ta di lavorazione, ridotto impatto ambienta-
le e risparmio economico. | primi messaggi
pubblicitari, su evidenti sfondi colorati, sono

Attivita e collaborazioni

Aipe in Europa

dedicati proprio ai vari settori industriali d’ap-
plicazione dellEPS: protezione/sicurezza,
medicale, elettrodomestici ecc. La strategia
di “branding” mira, per esempio, a creare una
Airpop Community e a sfruttare i mezzi di co-
municazione B2B e B2C.
Tredici aziende italiane hanno gia siglato I'ac-
cordo di licenza con Aipe per utilizzare il mar-
chio. “Lindustria dovrebbe utilizzare questo
marchio come si fa con altri prodotti in licen-
za, come per esempio quelli di Microsoft. Eu-
meps ¢ titolare del brand airpop - engineered
air, pero ha gia autorizzato le 12 associazioni
europee nazionali, tra cui Aipe, a utilizzarlo
gratuitamente. Anche 'associazione del’EPS
giapponese ha chiesto di utilizzarlo gratuita-
mente ed & in corso una trattativa in proposi-
to”, ha dichiarato Annette Schaefer.
Interessanti anche i successivi interventi di
Giulio Ceppi (Total Tool), “Lingegnerizzazione
dellaria”, e Alessandro Marangoni (Althesys):
“Limpatto economico di un marchio unico”. Il
primo si & focalizzato simpaticamente sull’u-
0 “ingegnerizzato” dellaria, dallimmensa-
mente grande (“I'aria piu cara € stata quella
utilizzata per mandare sulla luna gli astronau-
ti del’Apollo 11: € costata ben 7 miliardi di
dollari, 790 per ogni loro respiro!”) allinfinita-
mente piccolo (nanotecnologie e addirittura
filamenti fotovoltaici), citando ovviamente al-
cune delle piu recenti e innovative applica-
zioni nel mondo dei polimeri e degli espansi.
Marangoni ha invece citato i pro e i contro
dell'utilizzo di un marchio unico aziendale
0 collettivo (come pud essere airpop), con
alcune case-history e mostrando le poten-
zialita di una buona campagna di lancio e

Dal bicchiere alla cornice

La lunga vita dellEPS

Sul canale YouTube di Aipe é stato linkato il video
“Recycling Polystyrene and Expanded Polystyre-
ne” (www.youtube.com/user/epsaipe) in cui Todd
Sutton, giornalista americano, indaga l'intero per-
corso che porta un bicchiere in polistirene a di-
ventare una cornice per quadri e foto: dalla rac-
colta e dalla suddivisione per tipologia di rifiuto
(manuale o automatica), ai processi di lavorazio-
ne e trasformazione in nuovo prodotto. Il video &
prodotto dalla Dart Container Corporation, multinazio-
nale con sede nel Michigan e specializzata in prodot-
ti monouso per il food, in collaborazione con Moore
Recycling Associates, che da oltre 25 anni si occu-
pa di riciclo degli imballaggi, soprattutto in materiale
plastico. Le conclusioni di questa interessante inda-
gine sottolineano come il
PS e I'EPS siano materia-
li altamente riciclabili, an-
che attraverso programmi
di raccolta differenziata
porta a porta, e come la
domanda da parte dei
produttori che impiega- !
no materiale riciclato per
realizzare nuovi prodotti
superi, negli Stati Uniti, la
corrente offerta. mm

di cosiddetto “branding”. In chiusura dell'in-
contro, Clara Guarnieri (professionista indi-
pendente nel campo del marketing e della
pubblicita) ha completato la presentazione di
Annette Schaefer illustrando piu in dettaglio
alcuni aspetti della campagna di comunica-
zione per il lancio di airpop, che coincide,
come gia accennato, con il trentesimo anni-
versario di Aipe. s

L'associazione rappresenta il comparto del’EPS non solo all’in-
terno dei confini nazionali ma anche a livello europeo, svolgen-
do la propria attivita su piu fronti. Innanzitutto Aipe & parte attiva
del network europeo che fa capo a EUMEPS (European manu-
facturers of expanded polystyrene), organizzazione fondata nel
1989 per sostenere e promuovere I'industria europea dell’EPS at-
traverso le varie associazioni nazionali. Eumeps é divisa in due
gruppi di lavoro che riflettono le due principali applicazioni del
materiale: “Construction” per I'edilizia e “Power Parts” per I'im-
ballaggio. Aipe prende parte agli incontri istituzionali di Eumeps
e direttamente nei gruppi di lavoro attraverso il supporto di due
delegati: Luca Saccardi (vicepresidente Aipe - Edilizia) nel gruppo
Construction e Alberto Nicoli (vicepresidente Aipe - Imballaggio)
in Power Parts. L'associazione partecipa poi ai tavoli di norma-
zione italiani ed europei, UNI (Ente Nazionale di Normazione) e
CEN (Comitato Europeo di Normazione), attraverso il suo diretto-
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La presentazione di Annette Schaefer di Eumeps (Foto: Aipe, realizzata
da Michela Albert)

re tecnico Marco Piana. In particolare prende parte al TC 88 (Co-
mitato tecnico materiali isolanti) nei Gruppi di lavoro WG 4 (spe-
cifico sul’EPS) e WG 18 (sull’Etics). Infine I'associazione italiana
polistirene espanso & rappresentata all'interno di PlasticsEurope,
portavoce ufficiale dei produttori europei di materie plastiche, at-
traverso Luisa Lavagnini (vicepresidente di Aipe) in collaborazio-
ne con Gilberto Frigerio. Le tre collaborazioni consentono di far
valere a livello europeo la voce dell’industria italiana del’EPS. i

75



1l

MATERIALI E APPLICAZIONI

MASTERBATCH E COMPOUND

UNA "NUGVA VITA" PER |
POLIMERI POST INDUS TRIALI

=

"I‘L

-

| COMPOUND RIGENERATI DI' VEPLASTIC SONO PRODOT TI TECNICI INNOVATIVI, IN GRADO DI UNIRE
CARATTERISTICHE FISICO-MECCANICHE E TERMICHE MOLTO SIMILI A QUELLE DEL POLIMERO VERGINE A
UN'OTTIMA STABILITA DIMENSIONALE. L'AZIENDA RIESCE COSI A DARE NUOVA VITA Al POLIMERI POST
INDUSTRIALI FORNENDO UN CONTRIBUTO REALE ALLE RICHEESTE DI SOSTENIBILITA AMBIENTALE
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plastic”. Questo slogan sottintende il fatto che c’e

un’intera azienda dietro quello che potrebbe essere
percepito solo come un bene d’impiego piuttosto comune.
Un’azienda che ha saputo innanzitutto comprendere che “I'in-
novazione & 'argomento centrale della prosperita economica”
(Michael E. Porter, professore alla Harvard Business School).
Questo & il pensiero costante che ha dominato durante i qua-
rant’anni d’esperienza imprenditoriale della famiglia Vezzari.
Nonostante la lunga esperienza vissuta, nulla dello spirito ori-
ginale si & perso e lo sguardo al “nuovo” costituisce sempre la
molla capace di fornire I'energia giusta per il successo.
Per aiutare a conoscere meglio Veplastic si puo innanzitutto
accennare al suo avvio imprenditoriale, avvenuto negli Anni
Settanta, come societa artigiana dedita alla rigenerazione e
alla compoundazione di materie plastiche. A quel tempo si
viveva un‘atmosfera di ardente passione per il lavoro, che
ha potuto progressivamente trasformare una piccola realta
domestica in un'azienda di riferimento per il mercato delle
materie plastiche.
Oggi, dopo quarant’anni, Veplastic produce compound a
base poliolefinica su propria formulazione ed € in grado di ga-
rantire produzioni elevate con standard di logistica e di qualita

(¢ N on chiamarlo solo compound. E un compound Ve-

fortemente competitivi. E veramente ampia la disponibilita di
formulazioni specifiche (“tailor made”) per gli impieghi in stam-
paggio a iniezione ed estrusione, nel campo di: casalinghi, ar-
redamento indoor e outdoor, articoli per I'edilizia, automotive.
Nel sito operativo di Vergiate (Varese) la capacita produttiva
complessiva attuale si attesta su livelli superiori alle 180 ton-
nellate/giorno e la societa e in grado di garantire, dal primo
all'ultimo chilogrammo, qualita del prodotto e tempestivita e
prontezza nella consegna.

Facendo memoria del fatto che “quando un’istituzione, orga-
nizzazione, 0 nazione, perde la sua capacita di suscitare ele-
vate prestazioni personali, i suoi grandi giorni sono finiti” (John
W. Gardner), Veplastic si € mossa nella qualificazione profes-
sionale e nel consolidamento delle competenze di tutte le per-
sone che operano al suo interno.

Quest’atteggiamento ¢ stato in grado si sostenere le moltepli-
ci sfide tecniche che il mercato continua incessantemente a
porre, nello sforzo di migliorare le prestazioni e di contenere i
costi. Da qui sono nate intere generazioni di prodotti rigenerati
adatti ad applicazioni speciali, composti da polimeri poliolefi-
nici con cariche di varia natura, capaci di coniugare I'estetica e
le proprieta tecniche anche in presenza di tolleranze ristrette,
spesso richieste nei capitolati di fornitura.
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COMPOUND RIGENERATI, COADIUVANTI
DI PROCESSO E BIOPOLIMERI

Il compound rigenerato & un articolo tecnico su
cui Veplastic innova sin dai primordi e, al di la
di opinioni pregiudiziali, rappresenta un’oppor-
tunita di scelta per i trasformatori ed ¢ in grado
di unire caratteristiche fisico-meccaniche e ter-
miche molto simili a quelle del polimero vergine
a un’ottima stabilita dimensionale. Anche per le
applicazioni pit esigenti, grazie a componenti
formulativi particolari, & possibile fornire una ri-
sposta soddisfacente e concorrenziale; in par-
ticolare, opportuni trattamenti possono anche
garantire miglioramenti nell’aspetto estetico dei
pezzi finiti. Veplastic riesce cosi a dare nuova
vita ai polimeri post industriali fornendo un con-
tributo reale e fattivo alle richieste di sostenibi-
lita ambientale che vogliono lo sviluppo senza
lo spreco di risorse che non sono rinnovabili.
Ultimi nati nel vasto mondo dei compound Ve-
plastic, e fiore allocchiello della vasta gam-
ma di prodotti realizzati, sono Master LV e
Vebio. Il primo & un additivo speciale, appo-
sitamente studiato per il ciclo produttivo di
materiali come LLDPE, HDPE e resine me-
talloceniche che richiedono la certificazione
al contatto con gli alimenti. Sono gia presen-
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ti applicazioni nei fim soffiati,

nei film cast, nell’estrusione

di tubi e lastre, nello stam-

paggio, nel soffiaggio ecc.

Questo prodotto si comporta

come un coadiuvante di pro-

€esso (processing aid) e viene

formulato, per esempio, per

migliorare la lavorabilita delle

poliolefine nell’estrusione di

film. La sua caratteristica prin-

cipale & quella di agire rivestendo la superficie

interna dei componenti (cilindro, testa) della li-

nea di estrusione e/o0 dello stampo riducendo

cosi I'attrito tra il polimero e il metallo. | principali

vantaggi del Master LV sono:

e riduzione o eliminazione dell’effetto “melt
fracture”;

e miglioramento dell’aspetto superficiale, della
purezza e della brillantezza;

e riduzione dei consumi energetici e della tem-
peratura di fusione;

e incremento della portata;

e migliore trasparenza e migliori caratteristiche
meccaniche;

e riduzione dell’odore tipico degli additivi conte-
nenti PEG (polietilenglicole).

Master LV si comporta come un coadiuvante di processo ed &
formulabile, per esempio, per migliorare la lavorabilita delle poliolefine
nell’estrusione di film e sacchetti

II'compound Vebio e realizzato invece sulla
base di un biopolimero (compostabile secon-
do la norma UNI'EN 13432) con dispersione di
componenti inorganici. Questo compound rap-
presenta anche I'ingresso dell’azienda in un al-
tro dei segmenti di mercato legati alla ricerca di
prestazioni che salvaguardino la sostenibilita e,
in quest’ottica, incontra nuovamente 1o spirito
originario declinandolo sotto un diverso aspet-
to. Oggi I'azienda e condotta in prima persona
da Claudio Vezzari, che in una fattiva e con-
tinuativa presenza, sostenuta dalla passione,
rinnova ogni giorno la tradizione nelle idee inno-
vative che vengono sperimentate nei laboratori
dedicati messi a disposizione per ogni esigenza
dei trasformatori di materie plastiche. mm
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Polimeri ad alte prestazioni

TPU DA FONTI
RINNOVABILI

Il gruppo Coim ha lanciato recen-
temente la nuova serie di poliure-
tani termoplastici (TPU) Laripur
RS, basata su materie prime da
fonti rinnovabili. Il centro di ricer-
ca e sviluppo, che si trova presso
la sede della societa a Offanengo
(Cremona), ha concentrato infat-
ti la propria attivita sulla messa
a punto di poliuretani termopla-
stici che combinassero il piu alto
contenuto possibile di materie
prime derivate da fonti rinnovabi-
li e proprieta fisico-meccaniche
eccellenti. Questa combinazione
rende la gamma Laripur RS ide-
ale per la produzione di articoli
ad alte prestazioni e allo stesso
tempo risponde alla crescente ri-
chiesta di materiali sostenibili da
parte degli utilizzatori finali. La
famiglia dei Laripur RS compren-
de un ampio portafoglio di pro-
dotti con caratteristiche diver-
sificate, che permette di coprire
tutte le applicazioni tradizionali
dei TPU. Infine, & lavorabile con
le principali tecnologie di trasfor-
mazione dei polimeri.

/8

Additivi antiblocking
Contro I'adesione tra fim

Due nuovi additivi sono stati messi a punto da Viba
contro il fenomeno del “blocking”, ossia I'adesione
tra loro di pit film in materiale plastico, che ne rende
difficile la separazione. Si pensa che si verifichi a cau-
sa di quella che in chimica € conosciuta come forza
di Van der Waals, ossia la forza attrattiva o repulsiva
tra molecole, chiamata cosi in onore dello studioso
olandese premio Nobel per la fisica che per primo la
rilevd nel XIX secolo. 'adesione tra i due strati del
film provoca una forte resistenza allo scorrimento e
al distaccamento; da qui la necessita di utilizzare ad-
ditivi antiblocking che possano facilitare la separazio-
ne. Le silici naturali ottenute dalle rocce sedimentarie
sono da sempre utilizzate come agenti antiblocking,
grazie alla loro struttura che ricorda una microsco-
pica spugna (o una piccolissima pietra pomice) ca-
pace di favorire il distaccamento tra parti che ten-
dono ad aderire. Viene a crearsi, infatti, una serie di
rugosita superficiali che riducono i punti di contat-
to tra i film. Tuttavia la silice naturale ha un’efficacia
antiblocking inferiore rispetto a quella sintetica ed &
caratterizzata dalla presenza di impurita. Per questi
motivi si preferisce la silice sintetica. A tal proposito,
i laboratori Viba hanno formulato gli additivi Vibatan
PE Antiblocking 03946 e 04251, adatti all'estrusio-
ne di film poliolefinici, anche di spessore molto ridot-
to. Entrambi risultano idonei a sostituire masterbatch
contenenti silice naturale che possono facimente

Masterbatch K

Meno calore
con Il “cool »
black”
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Confronto tra I'effetto antiblocking della silice naturale e
degli additivi Vibatan PE Antiblocking 03946 (in basso)

e Vibatan PE Antiblocking 04251 su un film di LDPE con
spessore pari a 70 micron (CoF = coefficiente di frizione)

creare effetti indesiderati, come la riduzione delle pro-
prieta ottiche o I'assorbimento eccessivo di coaddi-
tivi, limitando cosi la loro efficacia. Il loro utilizzo evita
questi inconvenienti, pur garantendo la formazione di
microrugosita sulla superficie del film, riducendo dra-
sticamente le aree di contatto e conferendo cosi un
ottimo effetto antiblocking, a percentuali di utilizzo in-
feriori rispetto ai masterbatch con silice naturale. En-
trambi i prodotti sono idonei per la produzione di im-
balli a contatto con alimenti. mm

Masterbatch

In occasione dell'ultima edizione
della fiera Fakuma di Friedrichsha-
fen, Grafe ha presentato una com-
binazione di coloranti con cui si
riduce significativamente il riscalda-
mento delle superfici di poliammi-
de o PET dovuto all'assorbimento
di calore da parte dei colori con-
tenenti particolato carbonioso. Un
effetto denominato “cool black”. Il
know-how tecnico necessario per
sviluppare questo prodotto si basa
sul lavoro pluriennale degli speciali-
sti di Grafe nel settore delle formu-
le fotoselettive per tetti in poliolefi-
ne e PET. La soluzione viene offerta

come masterbatch e conferisce ai
manufatti in plastica e ai fili in PA o
PET una colorazione scura o nera.
Questa colorazione apposita, tut-
tavia, assicura che passi solo la
parte della radiazione termica (nel-
la regione del vicino infrarosso o
NIR) al di sopra dei 700 nm. I ri-
sultato & convincente: la diminu-
zione dell'assorbimento di calore
fa si che la superficie del prodot-
to risulti molto piu piacevole e fre-
sca. Grazie alla tolleranza chimica
dei coloranti utilizzati nella PA e nel
PET, gli specialisti di Grafe sono in
grado di offrire anche una formula

neri prodotti da Grafe

alternativa per il PP con lo stesso
effetto. Questo prodotto si rivolge
ai produttori di tessuti e altri semila-
vorati in fili sintetici, che desiderano
valutare un’alternativa pit semplice
ed economica agli attuali prodotti
“cool black”. Il campo di applica-
zione spazia dai prodotti tessili in-
telligenti, alle coperture, ai tappe-
tini e ai rivestimenti in tessuto per
i sedili nel settore automobilistico,
nonché al’arredamento degli inter-
ni di edifici con un irraggiamento di
calore elevato. mm

MACPLAS n. 344 - Dicembre 2014/Gennaio 2015



SLS di poliammide caricata con sfere di vetro

Sullo scooter pieghevole
con la PA 6 di Solvay

Si chiama Bud-e ed & stato presentato da Solvay in occasione del Chal-
lenge Bibendum 2014 tenutosi a Chengdu, in Cina, il 12 novembre. Si
tratta di uno scooter leggero e pieghevole realizzato dalla societa fran-
cese Kleefer appositamente per la mobilita intermodale in aree urbane. E
le sue parti carenate sono state realizzate utilizzando, per la prima volta
nel settore, la sinterizzazione laser selettiva (SLS) di poliammide 6 cari-
cata con sfere di vetro della gamma Sinterline Technyl di Solvay. Questa
tecnologia consente di realizzare componenti funzionali, offre una mag-
giore liberta nella progettazione e assicura significativi risparmi di peso e
di costi, rispetto all'utilizzo di materiali alternativi come I'alluminio. Prima
del processo SLS, i componenti sono stati ottimizzati con I'MMI Technyl
Design per la modellazione multiscala e I'analisi strutturale.

La societa Kleefer, con sede a Lione, sviluppa e commercializza veicoli
elettrici leggeri e innovativi per il mercato della mobilita urbana e ha la-
vorato in partnership con Solvay fin dalla sua costituzione, due anni fa.
“Bud-e ¢ il risultato di un approccio alla prototipazione avanzata e alle
piccole serie per realizzare un nuovo concetto di scooter attento al’am-
biente, che pud dare un contributo essenziale alla mobilita personale nel-
le nostre citta sempre pit congestionate, in ogni parte del mondo”, ha af-
fermato Antoine Cirier, CEO di Kleefer. “I prodotti Sinterline si sono rivelati
ideali per la validazione di modelli 3D e di simulazioni al computer, grazie
alla possibilita di ottenere in tempi brevissimi prototipi funzionali affidabili e
paragonabili, per caratteristiche prestazionali e finitura superficiale, al pro-
dotto finale. | gradi additivati con sfere di vetro possiedono i requisiti ideali
per una produzione a costi competitivi di pezzi in tirature medio-piccole”,
ha aggiunto Dominique Giannotta, program leader di Solvay Engineering
Plastics per i prodotti Sinterline. Lo scooter Bud-e & dotato di un blocco
batterie al litio estraibile plug-in, che pud essere ricaricato in due ore e for-
nisce un’autonomia di guida di 20 km a una velocita fino a 25 km/h. Do-
tato di motore installato sul mozzo anteriore, pneumatici antiforatura e di
un sistema di frenata affidabile, si apre e si ripiega in pochissimo tempo.
E il primo dei “personal transporter” previsti da Kleefer che utilizzeranno le
poliammidi ad alte prestazioni di Solvay ed e in commercio dal 2015. i

=n9

| componenti della carenatura dello scooter elettrico Bud-e utilizzano
poliammidi additivate con sfere di vetro della gamma Sinterline Technyl
di Solvay Engineering Plastics (Foto: Kleefer, France)
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e International Conference
@ 0n Bio-based Materials

_4 13-15 April 2015, Maternushaus, Cologne, Germany

PROGRAMME: HIGHLIGHTS OF EUROPEAN AND ASIAN
LEADING COUNTRIES IN BIO-BASED ECONOMY
1st Day (13 April 2015): Policy and Industry

e Policy and markets
e Commercial biorefineries
* Innovation Award “Bio-based Material of the Year 2015”

2" Day (14 April 2015): Industry

e Biopolymers and building blocks
e Bio-based 3D printing
e Microplastics in the environment: Sources, impacts and solutions

3" Day (15 April 2015): Start-Ups
e Start-ups with partners

Entrance Fee
Conference incl. Catering, plus 19 % VAT

1t Day 2" Day 3 Day
13 April 2015 14 April 2015 15 April 2015
475 € 425 € 400 €
775 €
725 €

950 € (+ exhibition booth if desired - limited offer)

Contact

Organiser Dominik Vogt
=8 Exhibition, Partners,
Media partners, Sponsors
Institute. Ll +49 (0)2233 4814-49

o dominik.vogt@nova-institut.de
www.nova-institute.eu

www.bio-based.eu/conference
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TERMOPLASTICI RINFORZATI CON FIBRE DI VETRO CONTINUE

Dal laminato al componente

GRAZIE ALLENORME POTENZIALE CHE OFFRONO NEL CAMPO DELLA COSTRUZIONE LEGGERA E DEL RICICLO, LE RESINE
TERMOPLASTICHE RINFORZATE CON FIBRE DI' VETRO CONTINUE SI STANNO AFFERMANDO RAPIDAMENTE. | LAMINATI
TERMOPLASTICI SONO DESTINATI A SOSTITURE I METALLIIN UN NUMERO CRESCENTE DI APPLICAZIONI, SOPRATTUTTO
NELL'AUTOMOTIVE, GRAZE ALLE OTTIME PROPRIETA MECCANICHE E ALL'ECCELLENTE LAVORABILITA NELLO
STAMPAGGIO A INIEZIONE. BASF OFFRE ORA UN NUOVO PACCHETTO DI PRODOT Tl CHE NON INCLUDE SOLTANTO MATERIALI
PERSONALIZZABILI, MA ANCHE SERVIZI COMPLETI PER LA SIMULAZIONE, LA LAVORAZIONE E IL COLLAUDO DEI PEZZI

DI TOBIAS PFEFFERKORN, REINHARD JAKOBI, ANDREAS NIXFOR*

struzione leggera, soprattutto nel set-

tore mobilita, apre ai tecnopolimeri un
ampio ventaglio di possibilita applicative nella
produzione di parti semistrutturali e struttu-
rali. Questi componenti richiedono proprieta
meccaniche sempre piu elevate, che le sole
plastiche rinforzate con fibre di vetro corte e
lunghe non sono piu in grado di fornire. | ter-
moplastici rinforzati con fibre continue, fino-
ra utilizzati ad esempio nella produzione di
attrezzature sportive e nel settore aerospa-
ziale, offrono proprieta meccaniche ottima-
li e una migliore capacita di assorbimento
dell’energia. Ma la diffusione industriale di
questi ultimi dipendera dalla possibilita di

| ) orientamento del mercato verso la co-

80

@ Pressa per stampaggio
ainiezione

@ Robot a sei assi

® Cornice di bloccaggio
inserto

@ Alimentatore
del laminato

® Stazione di carico
automatizzata

® Caricamento manuale

@ Stazione
di riscaldamento

Fig. 1 - Cella di
produzione pilota per la
manifattura di campioni
di compositi
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implementare processi di la- Proprieta Ultralaminate Ultratape Ultratape Ultramid Ultramid
vorazione economici, con cicli | (Unita di misura) | BSWG13 WR01 | BSWG12UDO01 | B3WC12UD02 | B3WG12 COM B3ZG7 COM
brevi simili a quelii dello stam- | TessutoTwil2/2 |  Nastro CF Nastro CF PAG-GF35
paggio a iniezione, soprattut- | Caratteristiche |- g g o/ up, up, PAG-GF60 | modificato per
to nel settore automobilistico, prodotto P/P 66 P/P 60 P/P 60 resistenza agli urt
caratterizzato da volumi ele-
vati ed enormi pressioni sui Densita 182 172 1.46 1792 138
prezzi. E qui entrano in gioco (g/em?) Y ‘ ’ , !
gli straordinari vantaggi offerti
dai compositi fibrorinforzati a Modulo 29 33 102 20 9,3
matrice termoplastica rispetto atrazione (GFa)
a quelli con matrice termoin- ]
durente. | primi si dimostrano Reglstenza 450 770 1800 250 145

o . N a trazione (MPa)
superiori anche in termini di ri-

parabilita e riciclabilita.

UNA PIATTAFORMA DI SVILUPPO
COMPLETA

| processi di produzione su larga scala ade-
guati alle resine termoplastiche rinforzate
con fibre continue rappresentano una sfi-
da particolare per molti operatori del set-
tore. Per questo motivo, nella propria sede
di Ludwigshafen (Germania), Basf ha de-
ciso di espandere le attivita dedicate ai
tecnopolimeri, introducendo un metodo
completamente nuovo. Oltre alla gamma
tradizionale di tecnopolimeri termoplastici
rinforzati con fibre corte e lunghe, I'azien-
da ha di recente avviato la produzione di
laminati e manufatti nastriformi rinforzati
con fibre continue. Con il nome commer-
ciale Ultracom, la societa offre un’ampia
gamma di semilavorati rinforzati con fi-
bre continue, che include compositi op-
portunamente adattati al sovrastampag-
gio e tutti i servizi di supporto necessari.
| componenti di base del sistema Ultracom
sono: laminati termoplastici, tessuti in fibra
di vetro (Ultralaminate) e nastri unidirezio-
nali (UD) in fibre di vetro e di carbonio (Ultra-
tape), impregnati di poliammide (PA). | ma-
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teriali per il sovrastampaggio della gamma
Ultramid (PA) sono stati appositamente svi-
luppati per I'impiego di questi semilavorati
(tabella 1). Dal punto di vista commerciale,
in genere I'uso dei semilavorati diventa in-
teressante solo se abbinato al processo di
stampaggio a iniezione tradizionale (figura
1). Con questo metodo, le fibre continue
vengono utilizzate soltanto in punti speci-
fici predefiniti, dove si richiede un rinforzo
meccanico elevato. Funzioni aggiuntive,
come per esempio scanalature ed elemen-
ti di raccordo, possono essere incorpora-
te nel componente tramite il compound per
il sovrastampaggio. | nuovi Ultramid COM
assicurano un legante ottimale e la trasmis-
sione del carico ai prodotti semilavorati.

LAVORAZIONE PIU PRECISA

IN CELLA DI PRODUZIONE

Dopo la personalizzazione del laminato
mediante taglio con getto d’acqua, sega-
tura e fresatura, taglio laser o a ultrasuoni,
i fustellati vengono introdotti nel processo
da un alimentatore. Durante la fase di ta-
glio € importante evitare la delaminazione,

Tab 1 - Proprieta della gamma Ultracom: prodotti semilavorati e compound

le bave o i bordi seghettati e i danni termi-
ci localizzati ai bordi. E inoltre necessario
scegliere con cura i coadiuvanti tecnologici
(processing aid) per evitare di inibire I'ade-
sione del compound di sovrastampaggio.

La presa accurata e il posizionamento pre-
ciso del laminato nella cornice di bloccag-
gio sono operazioni di importanza fon-
damentale per mantenere una posizione
costante nello stampo senza dover ricorre-
re a sensori costosi. Una soluzione sempli-
ce ma ingegnosa ¢ I'assetto inclinato dell'a-
limentatore del laminato. In questo modo,
le ventose a soffietto possono afferrare
diverse forme di laminato e trasferirle alla
stazione di carico in modo riproducibile (fi-
gura 2, a sinistra) senza l'aiuto di sensori.
La cornice di serraggio & divisa in due parti
e stringe il laminato tramite gruppi di mol-
le accoppiate, dal momento in cui questo
viene inserito lateralmente nella stazione di
carico al momento dell'apertura attiva del-
lo stampo. Grazie all'incastro preciso del
laminato nella struttura, l'ulteriore mani-
polazione allo stato fuso risulta molto piu
semplice e la posizione del laminato nello
stampo ¢ definita in modo netto e preciso.
Lincastro sicuro permette inoltre al robot
di eseguire movimenti rapidi senza dan-
neggiare il laminato. Lo svantaggio & che
il laminato viene riscaldato in modo inade-
guato nei punti di serraggio. Questi punti
devono pertanto essere ridotti in un modo
ben definito, affinché il laminato sia fissato
saldamente alla struttura, senza compro-
metterne la formatura nello stampo. Una
seconda stazione di carico consente l'e-
ventuale alimentazione manuale dell'inser-
to, favorendo una maggiore flessibilita di
lavorazione con materiali e laminati diversi.

Fig. 2 - Alimentatore, stazione di caricamento
e stampo nella cella di produzione
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| laminati sono riscaldati da un sistema a in-
frarossi a onde medie, prodotto dall’azien-
da svizzera Krelus. Il sistema, ottimizzato in
base allassorbimento IR dei polimeri, con-
sente un riscaldamento rapido e a basso
consumo energetico per circa 20-25 se-
condi a una temperatura di circa 260°C.
Per mantenere una temperatura omogenea
ed evitare i problemi causati per esempio
dalle correnti convettive, il laminato viene
posizionato orizzontalmente in un forno a
camera, chiuso e termicamente isolato, e
riscaldato su entrambi i lati. La misurazio-
ne e il controllo della temperatura sui due
lati, superiore e inferiore, viene effettuata da
pirometri appositamente installati. Un’ade-
guata regolazione della potenza delle zone
di riscaldamento evita il surriscaldamento e
i conseguenti danni superficiali localizzati
sul materiale.

Occorre prestare particolare attenzione al
successivo percorso di trasferimento del
laminato riscaldato, dal forno allo stampo.
Prove di “pull-off” specifiche mostrano I'ef-
fetto deitempi ditale trasferimento sulla resi-
stenza allo strappo del legame tra il lamina-
to e il materiale di sovrastampaggio (figura
3). Per questo motivo, il tempo di trasferi-
mento deve essere mantenuto il pil possi-
bile breve e riproducibile. Con un pirometro
aggiuntivo, integrato nella pinza, & possibi-
le controllare la temperatura del laminato
durante il trasferimento e fare in modo che
le temperature degli inserti siano costanti.

STAMPO FLESSIBILE

PER IL CAMPIONE DIMOSTRATIVO

La cornice di bloccaggio viene posizio-
nata nello stampo tramite guide installate

Resistenza (%)
B
|

o 4 |

» 10 15
Tempo di trasferimento [s]

Fig. 3 - Determinazione della resistenza allo
strappo come funzione del tempo di trasferimento
in una prova di trazione

sul semistampo mobile. Quando lo stampo
si chiude, la cornice si apre con precisio-
ne per mezzo di pemi e rilascia il laminato
per il draping (formatura che rende il pezzo
piegato in modo simile a un drappo). Fab-
bricato da Georg Kaufmann Formenbau (fi-
gura 2, a destra), lo stampo & un elemen-
to fondamentale del processo Ultracom ed
& stato progettato per offrire un’eccellen-
te flessibilita. Grazie agli inserti intercam-
biabili, ai perni di centratura modificabili e
allimpiego dei bordi di taglio, & possibile
adeguare diverse geometrie e spessori di
laminato ed esaminare i limiti di formatura.
Tramite un sistema a canali caldi con ugelli
di chiusura a sei aghi, apribili separatamente
attraverso un sistema di regolazione in ca-
scata, e possibile iniettare in modo selettivo
nelle singole aree dei componenti. Questo
stampo & quindi adatto anche a compound
rinforzati con fibre lunghe e altamente riem-

Sostegno a U con nervature

Diverse transizioni
di spessore
nervatura/parete
del laminato

e materiale

di sovrastampaggio

Diversi profili
di bordo
sovrastampato

“Punti di cucitura”
attraverso cui il
materiale viene iniettato

Area di nervature
per analisi
specifiche sulla
resistenza

Fori di montaggio
formati mediante
foratura/dispiegatura
del fascio di fibre

Nervatura
di rinforzo
(alternativa)

Area componente: 360 x 360 mm?
Altezza: 45 mm
Spessore del laminato: 1,5 mm

Fig. 4 - Campione dimostrativo con le proprie funzioni
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piti, come Ultramid Structure. E inoltre dota-
to di un sistema di sensori completo per la
misurazione della pressione e della tempe-
ratura dei componenti nelle loro diverse po-
sizioni. La pressa a iniezione idraulica utiliz-
zata (KM 300 1400C2, con forza di chiusura
di 3000 kN) e del costruttore Krauss Maffei.

CAMPIONE DIMOSTRATIVO

DOTATO DI 20 FUNZIONI

Il draping del laminato serve a formare il
sostegno visibile al centro del campio-
ne dimostrativo (vedi sempre immagine in
apertura articolo), prima del sovrastam-
paggio degli altri elementi funzionali. Nel
complesso, con il campione multifunzio-
nale da 360x360 mm2 e dotato di circa 20
singole funzioni (figura 4), € possibile simu-
lare molti dei problemi tipici e delle carat-
teristiche della produzione dei compositi.
Oltre al sostegno con profilo a U scanalato,
le caratteristiche del componente includo-
no una serie di nervature per analisi speci-
fiche sulla resistenza agli urti, varie transi-
zioni di spessore nervatura/parete, diverse
tra il laminato e il materiale di sovrastam-
paggio, e “punti di cucitura”, ovvero, pun-
ti attraverso cui il materiale viene iniettato
per mezzo di sezioni trasversali variabili.
Per una produzione economica che non ri-
chiede alcuna fase di finitura post stampag-
gio, come la rifilatura dei bordi, & necessaria
una chiusura di alta precisione del bordo del
laminato formato. Per questo motivo, il sovra-
stampaggio presenta diverse varianti: con so-
vrapposizione su un lato, su entrambi i lati o,
nella configurazione decentrata, come super-
ficie di montaggio per i componenti adiacenti
di un assieme.

Per fissare il laminato nella variante sovra-
stampata su entrambi i lati, nella zona dei
bordi sono state integrate alcune barre di
contenimento. La progettazione del lungo
canale di flusso periferico si ¢ rivelata una
vera sfida. Lo scopo era raggiungere il ri-
empimento completo di tutta la zona peri-
ferica, incluse le aree sovrapposte da 0,6
mm, con il grado Ultramid BS3WG12 COM,
rinforzato con fibre di vetro con percen-
tuale in peso del 60%. Per vincere tale sfi-
da, non ¢ stato simulato solo il draping,
ma anche il successivo riempimento con
il materiale di sovrastampaggio (vedi sem-
pre immagine d’apertura), i punti d’iniezio-
ne e la sequenza di apertura degli ugelli di
chiusura ad aghi ottimizzati.

Per quanto riguarda il riempimento con Ul-
tramid B3WG12 COM, le pressioni richie-
ste non superano di molto quelle del gra-
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Fig. 6 - Riduzione del 50% del
tempo di ciclo con parallelizzazione
delle fasi del processo

do B3ZG7 COM rinforzato al
35% e modificato/caricato per
resistere agli urti. Infine, sono
stati incorporati nel componen-
te gli elementi di montaggio tipi-
ci, come i fori circolari di diverso
diametro, che possono essere
creati dispiegando la matassa di
fibre durante il draping o, in se-
guito, perforando direttamente |l
pezzo nello stampo.

Nella prima opzione, gli aghi si

. . Chiusura dello stampo/
spostano in avanti durante la draping del laminato

chiusura dello stampo e perfo-
rano il laminato, spostando le fi-
bre lateralmente. Una tomogra-
fia computerizzata (scansione
TC) del componente durante le
prove interne ha mostrato la prova evidente
del successo di questa opzione di perfora-
zione, che svolge un'azione piu delicata sulle
fibre. La scansione rappresenta un riferimen-
to che consente di perfezionare rapidamente
i movimenti degli aghi (figura 5).

Il robot a sei assi rimuove quindi il compo-
nente completamente formato e sovrastam-
pato e la cornice vuota dalla parte fissa dello
stampo. La cornice di serraggio € cosi pronta
per essere ricaricata con un nuovo laminato.
Se il processo viene eseguito con un gra-
do elevato di parallelizzazione, vengono
utilizzate tre cornici contemporaneamen-
te. Mentre la prima cornice si trova nella
pressa a iniezione, la seconda sostiene il
laminato nel forno a infrarossi e la terza
viene ricaricata dal robot (figura 6). In que-

L] P
 Fase di iniezione

- Fasi di raffreddamento
e dosaggio

IApertura dello stampo

Rimozione della parte finita
e della cornice

&

Caricamento della cornice
di bloccaggio

~ Trasferimento della cornice
alla stazione girevole

sto modo ¢ possibile raggiungere tempi di
ciclo inferiori al minuto, I'equivalente di un
processo di stampaggio a iniezione stan-
dard. E stato quindi soddisfatto un requi-
sito fondamentale per I'adozione di questo
processo nella produzione su larga scala.

SEMPLIFICAZIONE

DEI PROCESSI DI DRAPING

Valutare la “drappeggiabilita” del laminato Ultra-
com nella formatura di un sostegno a U & rela-
tivamente semplice, ma i componenti con ge-
ometrie di draping pil complesse, soprattutto
asimmetriche, presentano problematiche molto
piu serie nella progettazione di una parte, come
il retro del sedile posteriore realizzato con Ultra-
laminate illustrato in figura 7.

E quindi importante sapere con certezza, gia in

Apf)oggio della parte finita e trasferimento
' della cornice alla stazione di carico

01 o

Ultratape GF-PA6

Ultratape GF-PA6
Struttura a strati quasi isotropici

Ultratape GF-PA6
Struttura a strati unidirezionali (UD)
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Cornice 1

Trasferimento della cornice ;
al forno a infrarossi | Cornice 2
Riscaldamento a infrarossi .

. ) f== Cornice 3
Trasferimento della cornice
allo stampo
Fase di mantenimento —_

della temperatura

fase progettuale, se il draping senza pieghe e
fattibile. Nella fase successiva € pertanto neces-
sario stabilire i requisiti geometrici del laminato.
La “drappeggiabilita” e la geometria di fustella-
tura del laminato influiscono in modo cruciale
sulla progettazione complessiva dei processi e
dello stampo, per esempio sul posizionamento
corretto degli aghi e dei perni di centratura.

Un tipico elemento del design che & importan-
te a livello pratico per il rinforzo dei componenti
piatti riguarda le ondulature e le nervature di rin-
forzo. Nello stampo di prova di Ultracom € stata
quindi incorporata una nervatura a un angolo di
30° rispetto alla direzione di alimentazione del
laminato. Grazie a questa disposizione decen-
trata, € possibile rilevare i potenziali dislocamen-
ti delle fibre nei singoli strati del laminato Ultra-
com da 1,5 mm di spessore. Come illustrato in
figura 8, e possibile formare una nervatura da
70 mm x 20 mm, di precisione e qualita elevate.
Oltre a essere valutata visivamente, I'orientazio-
ne delle fibre & stata anche analizzata con la
tomografia computerizzata e confrontata con
la simulazione del draping nell'area del com-
ponente. Lelevata corrispondenza tra le orien-
tazioni delle fibre misurate e quelle basate sul-
la simulazione rappresenta un riferimento che
consente di formulare previsioni molto accurate
sulle proprieta meccaniche dei componenti rin-
forzati con fibre continue.

La seconda geometria di prova selezionata
¢ stata quella di un sostegno con profilo a L
asimmetrico, con il lato corto leggermente an-
golato all'estremita. | gradi di draping piu eleva-

Fig. 5 - Scansione TC dei fori di montaggio in
diversi materiali
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ti, i bordi affilati e i raggi ridotti rappresentano
problematiche specifiche per il laminato qui for-
mato, che tuttavia possono essere tranquilla-
mente risolte con risultati puliti e privi di pieghe
utilizzando la variante Ultralaminate (figura 9).
Oltre al draping, un altro obiettivo da raggiun-
gere nella realizzazione del sostegno a L era
la finitura di un bordo rettangolare che, come
per il sostegno dritto, potesse essere sovra-
stampata tutto intorno con un ampio bordo di
5 mm. Facendo riferimento ai dati del laminato
ottenuti con la simulazione del draping, € stato
possibile implementare questa geometria con
successo, senza noiose fasi iterative. Questa
previsione affidabile, anche in caso di proces-
si di draping complessi, € un vantaggio chiave
offerto dallo strumento di simulazione Ultrasim,
che consente di evitare molteplici modifiche alla
geometria della cornice di bloccaggio e danni ai
bordi di taglio, grazie al sovradimensionamento
localizzato dei laminati.

Scansione TC

A destra:
sovrapposizione

_+ discansione TC e
simulazione del draping

Fig. 9 - Campione dimostrativo con sostegno a L
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LAVORAZIONE DI ULTRATAPE E MAT

IN FIBRA NATURALE

Oltre alla manipolazione, alla formatura
(draping) e al sovrastampaggio di tessuti
impregnati, sono spesso interessanti anche
le possibilita applicative dei nastri rinforzati
in modo unidirezionale. | due prodotti semi-
lavorati rinforzati con fibre continue svolgo-
no diverse funzioni nel componente. Men-
tre i laminati termoplastici sono piu adatti a
grandi componenti ibridi sottoposti a solle-
citazioni quasi isotropiche, i nastri UD sono
ideali per il rinforzo, localizzato e ottimizzato
per la trazione, di componenti riempiti con
fibre di vetro corte e stampati a iniezione. In
questo campo ¢ infatti possibile sfruttare al
massimo il vantaggio dell'orientazione sen-
za ondulazione che i caratterizza. Le fibre
non si deformano ulteriormente, come nei
laminati con tessuto, e possono seguire il
percorso di carico in modo specifico.:

A destra:
fustellati di laminato

(giallo: determinato in modo sperimentale;
rosso: ottimizzato tramite simulazione)

Fig. 7 - Retro di sedile posteriore come esempio
di geometria di formatura (draping) complessa. Il
pezzo & prodotto da Johnson Controls

Gli inserti con nastro possono essere rea-
lizzati in forme molto diverse e le difficolta
di manipolazione variano in base alla strut-
tura a strati. Per sviluppare le competenze
anche in questo campo, le strutture dei na-
stri sono state lavorate nella cella di pro-
duzione Ultracom e quindi descritte. Sono
stati utilizzati fogli omogenei con orienta-
zioni delle fibre di 0° e 90° e combinazio-
ni simmetriche di 0% +45°% 90°. Durante il
riscaldamento a infrarossi e la successi-
va formatura, le strutture Ultratape hanno
sempre mantenuto la stabilita. E stato inol-
tre possibile sovrastampare senza separa-
re gli strati del nastro (figure 5, a destra,
e foto di apertura). Le strutture combina-
te hanno naturalmente una stabilita supe-
riore, mentre i nastri UD possono risultare
parzialmente spostati dalla pressione d'i-
niezione. Ancora una volta, oltre alla sele-
zione attenta della struttura del nastro, &
consigliabile determinare con Ultrasim i mi-
gliori punti d’iniezione e i parametri ideali di
stampaggio.

Altri materiali, come i non tessuti termo-
plastici ibridi rinforzati con fibra natura-
le e trattati con l'agente legante Acrodur,
posSsSONO essere pressati e sovrastampati
in un unico processo nella nuova cella di
produzione. In questo modo sara possibile
produrre a basso costo componenti pron-
ti all’'uso, multifunzionali e con nuove pro-
prieta di peso, aspetto e riciclabilita.

In conclusione, si pud affermare che nel-
la produzione di componenti realizzati con
compositi complessi, 'immediata disponi-
bilita di processi automatizzati & di fonda-
mentale importanza ai fini di una concreta
penetrazione del mercato. La nuova cel-
la di produzione rappresenta pertanto un
elemento chiave per lo sviluppo dei com-
positi ad alta efficienza. mm

“Divisione Engineering Plastics Europe di Basf
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fare qualsiasi cosa.
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nche quest'anno AVK (’associazio-
A ne tedesca dei plastici rinforzati) ha

assegnato i tradizionali premi all'in-
novazione in occasione della conferenza in-
ternazionale annuale sui termoindurenti e sui
compositi, organizzata a Dusseldorf il 6 e 7
ottobre, quale preludio alla mostra Compo-
sites Europe (7-9 ottobre). | riconoscimenti
sono stati attribuiti in tre categorie (Prodotti e
Applicazioni, Processi e Metodi di Lavorazio-
ne, Scienza e Ricerca), alle quali si & aggiunta
per il terzo anno una sezione speciale riser-
vata alle imprese trasformatrici di FRP (Fibre
Reinforced Plastics) che dimostrano partico-
lare eccellenza a livello aziendale.

PROTEZIONE ANTIURTO

Tra le applicazioni innovative il primo premio
¢ stato assegnato all'lVW (Institut fir verbun-
dwerkstoffe - Istituto per i materiali composi-
ti) di Kaiserslautern e al suo partner Stadco
Saarlouis per lo sviluppo di una protezio-
ne antiurto (denominata “crash muffin”) sta-
bile al disassamento. In futuro I'mpiego di
questo ammortizzatore, studiato inizialmen-
te per l'industria dell’auto, potra essere este-
so anche allaeronautica e all'imballaggio.
Il componente viene realizzato partendo da una
lastra termoplastica rinforzata con fibre con-
tinue, sottoposta a un processo di formatura
monofase che richiede un investimento mode-

sto e non implica ulteriori operazioni di giunzio-
ne e assemblaggio. Occorrono pochi secon-
di per produrre una lastra corrugata (figura 1)
che garantisce buona stabilita a carichi e urti
laterali, favorita dal fronte antiurto autostabiliz-
zante, con resistenza meccanica progressiva.
Attualmente gran parte delle auto utilizza pro-
tezioni antiurto metalliche, non solo per moti-
vi di costo ma anche per la tecnica di mon-
taggio relativamente semplice richiesta per
integrarle. Tuttavia i componenti in CFRP
(Carbon Fibre Reinforced Plastics) utilizza-
ti in tale applicazione sono notevolmente
piu leggeri rispetto ai concorrenti in metallo.
La nuova protezione si basa su un materiale
a elevato assorbimento d’energia, che sfrutta
le proprieta di un composito rinforzato con fi-
bre continue (di vario tipo) con geometria tri-
dimensionale. Inoltre il nuovo ammortizzatore
conferisce valore aggiunto sia nell’autostabi-
lizzazione sia nella stabilita al disassamento e
alla deformazione in caso d’impatto (figura 2).
Strutture antiurto vengono gia utilizzate nei vei-
coli di fascia alta, ma questo nuovo sviluppo
estendera tale prerogativa anche alle auto-
vetture di costo medio-basso. La protezione
in composito migliora inoltre la sostenibilita,
data la maggiore leggerezza (-30%) rispetto
alle strutture metalliche, che contribuisce a ri-
durre le emissioni inquinanti. Tuttavia lo scopo
principale del componente ¢ il miglioramento
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della sicurezza passiva nelle auto, per ridurre
il rischio di danni ai passeggeri in caso d'in-
cidente. Puo essere prodotto con I'impiego
di matrici termoplastiche, biomatrici e fibre
naturali e riciclato al termine della vita utile.

STAMPAGGIO E FORMATURA

Nella categoria riservata ai processi e ai me-
todi innovativi il primo premio & stato asse-
gnato a NEM (New Era Materials) e al suo
partner LSZ (Leichtbau-Zentrum Sachsen),
che hanno sviluppato due processi, deno-
minati rispettivamente  RPM  (Resin - Pow-
der Moulding) e TSF (Thermoset Sheet For-
ming), per la produzione di strutture ad alte
prestazioni in  composito  termoindurente
mediante I'mpiego di attrezzature sempli-
ci e con tempi di ciclo molto brevi (figura 3).
| due processi, strettamente correlati, sono
basati sul'impiego di resine epossidiche mo-
dificate, che si presentano compatte a tempe-
ratura ambiente e offrono proprieta di lavora-
zione tipiche dei termoplastici grazie all'uso di
additivi speciali. A seconda del processo adot-
tato, le resine vengono lavorate inizialmente
sottoforma di polvere o di lastre semilavorate
con rinforzo di fibre continue, la cui matrice po-
limerica, appena riscaldata, fonde favorendo la
lavorazione successiva. Con ['ulteriore aumen-
to della temperatura la resina polimerizza rapi-
damente, evitando quindi costose operazioni
di dosaggio e iniezione.

| due processi offrono diversi vantaggi legati a
semplicita di lavorazione, tecnologia degli im-
pianti, bassi tempi di ciclo ed elevata versatilita
delle resine, che possono per esempio essere
adattate per applicazioni antifiamma median-
te I'impiego di additivi specifici. Entrambi sono
gia stati presi in considerazione per produzioni
in serie ed e imminente I'awio della fabbrica-
zione di componenti per I'industria ferroviaria
mediante il processo TSF.

Gli investimenti richiesti per macchine e at-
trezzature sono minimi e il costo dei materiali
& paragonabile a quello di altri compositi. Inol-
tre & possibile progettare su misura le singo-
le proprieta meccaniche, chimiche e termiche

Fig. 2 - Proprieta della protezione antiurto (crash muffin) sottoposta a crash test

di materiali e prodotti in funzione delle esigen-
ze specifiche, ottenendo notevoli riduzioni nel
consumo d’energia e nei tempi di ciclo.

PREFORMATURA AUTOMATIZZATA

II' primo premio nella categoria riservata a
scienza e ricerca & andato all'lTM (Institut fir
textilmaschinen und textile hochleistungswer-
kstofftechnik - Istituto delle macchine e dei
materiali tessili a elevate prestazioni), operante
nel’ambito dell’Universita Tecnologica di Dre-
sda, e al suo partner Daimler per lo sviluppo
di un sistema di preformatura totalmente auto-
matizzato per realizzare componenti di geome-
tria molto complessa su larga scala (figura 4).
Denominato Tailored Drape, il sistema puo es-
sere adattato alle esigenze di componenti di-
versi, influendo sull’orientazione delle fibre di
rinforzo durante il draping (formatura “a drap-
po”) ed eliminando cosi difetti macroscopici
(come pieghe e distorsioni) nei semilavorati.

La sfida principale era costituita dalla realizza-
zione del sistema di guida dei materiali specifici
per i singoli strati. Infatti, i processi attualmente
disponibili sono in grado di eliminare i difetti,
ma nel contempo ne incrementano altri dovuti

allattrito tra i singoli strati durante il draping.

I nuovo sistema risolve il problema con I'impie-
go di lamine metalliche attive con piezo-cera-
miche integrate, che vengono interposte tra i
materiali di rinforzo stratificati durante il draping
(figura 5). Lattrezzo superiore, guidato attraver-
so una delle aperture, forma gli strati su quello
inferiore. Fin dalla zona periferica & quindi pos-
sibile esercitare una forza di ritenzione specifi-
ca per ogni singolo strato (usando un trasdut-
tore piezo-legante) e inoltre ridurre I'attrito tra
gli strati stimolando un’oscillazione periodica.
Tutto cio permette di produrre preforme esenti
da difetti, migliorandone sensibilmente la qua-
lita. l nuovo metodo favorisce anche il control-
lo attivo dell’orientazione delle cuciture nelle
preforme, per ottenerne un alineamento piu
preciso nel componente. | controlli di proces-
S0 sono supportati da simulazioni di formatura
con modelli specifici per ogni materiale.

Fin dalle prime fasi di sviluppo i ricercatori si
sono concentrati sulla garanzia che il sistema
di guida potesse essere implementato a basso
costo nelle macchine formatrici esistenti e ma-
novrato dalla zona periferica. Inoltre il proces-
so offre vantaggi nella manipolazione di strati
singoli e multipli e nella fase successiva di ta-

Fig. 3 - Processi RPM e TSF: a seconda del processo adottato, le resine vengono lavorate inizialmente sottoforma di polvere (A.S.SET-Powder, a sinistra)
o di lastre semilavorate con rinforzo di fibre continue (A.S.SET-Sheets, a destra). Riscaldata, la matrice polimerica fonde favorendo la lavorazione successiva
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glio delle preforme. Le lamine metalliche inter-
medie garantiscono l'insensibilita del proces-
so alle variazioni termiche. Il nuovo sistema &
gia stato adottato nella produzione in serie di
un segmento complesso del portellone di una
Mercedes Benz, ottenendo tempi di ciclo infe-
riori a 5 minuti e riducendo del 40% la quota
di scarti. Ulteriori risparmi d’energia sono pre-
visti nella manipolazione dei tessuti, dato che
il nuovo metodo & dotato di sistemi di presa
a pinze con largo impiego di aria compressa.

ECCELLENZA AZIENDALE

Nella sezione speciale riservata alle aziende
trasformatrici di FRP, il premio & stato assegna-
to a OKE Group, specializzato in stampaggio
a iniezione, estrusione e tecnologie dei plastici
rinforzati con fibre. Nella gestione delle risorse

Fig. 4 - Pezzo realizzato
dall’'lTM grazie al sistema Tailored Drape

umane la societa ha cre-
ato un ambiente di lavoro
speciale, essendo consa-
pevole che questo pud
stimolare nei dipendenti
la creativita e il coraggio
necessari per esplorare
diverse forme di oppor-
tunita, offrendo varieta di
obiettivi e un incoraggia-
mento costante.

[Uazienda ha predisposto

Fig. 5 - Il nuovo sistema Tailored Drape impiega lamine metalliche

attive con piezo-ceramiche integrate, che vengono interposte tra i

un programma articolato
di benefici per i dipenden-
ti: una palestra e attivita sportive collaterali; un
nido d’infanzia a disposizione del personale
con figli piccoli; un ristorante aziendale con am-
pia scelta di piatti. Un altro punto fondamentale
& rappresentato dall'intenso programma di cor-
si di formazione e sviluppo professionale offerti
ai dipendenti, i quali vengono istruiti sulle vec-
chie e nuove tecnologie. Sono previsti corsi di
competenze professionali (soft skill) e di soste-
gno speciale ai colleghi pit giovani.

"azienda promuove sotto varie forme lo spi-
rito innovativo, per esempio invitando i dipen-
denti a sviluppare idee per nuovi prodotti, che
vengono generate e proposte in workshop

materiali di rinforzo stratificati durante il draping

da gruppi di colleghi provenienti dalle diver-
se aree operative. Un esempio di tale sinergia
tra reparti mirata all'innovazione & una doga in
FRP, sviluppata in alternativa a stecche in le-
gno e realizzata mediante pultrusione. La so-
cieta ha elaborato un programma continuo di
incentivi per i dipendenti che contribuiscono
all'ottimizzazione con nuove idee. Ovviamen-
te la massima sicurezza sul lavoro & parte in-
tegrante della filosofia aziendale, cosi come la
sostenibilita & una priorita che si riflette, per
esempio, nei processi di lavorazione mirati a
ridurre il consumo di risorse e a proteggere
I'ambiente. mm
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CONGRESSO SULLA MECCANICA ITALIANA - SECONDA PARTE

INfluenza della temperatura sulle
caratteristiche meccaniche del laminati

Wikipedia - SIMON WHITE

PROSEGUE LA PRESENTAZIONE, INIZIATA SULLO SCORSO NUMERQ DI MACPLAS, DEI LAVORI PIU
INTERESSANTI ILLUSTRATI DURANTE LA TERZA EDIZIONE DEL CONGRESSO NAZIONALE DEL
COORDINAMENTO DELLA MECCANICA ITALIANA, TENUTOSI A NAPOLI TRA GIUGNO E LUGLIO 2014

DI LUCA CARRINO*

laminati compositi vengono spesso realizzati

in spessori sottili, owero inferiori ai 5 mm, e

per tale motivo i parametri dei cicli di cura for-
niti nelle schede tecniche sono ottimizzati pro-
prio per questi spessori. In alcune circostanze,
pero, & necessario realizzare laminati a spes-
sore elevato per applicazioni strutturali; in tal
caso il ciclo fornito dalla scheda tecnica non &
adatto, in quanto potrebbe far insorgere nel la-
minato dei picchi di temperatura, che possono
compromettere I'integrita strutturale del prodot-
to. Obiettivo del lavoro “Influenza dei picchi eso-
termici sulle proprieta meccaniche di laminati a
spessore elevato” era quello di quantificare, me-
diante attivita numerico/sperimentali, sia I'entita
di tali picchi sia I'effetto che questi hanno sulle
proprieta meccaniche del materiale. Provenienti
dal’Universita degli Studi di Cassino e dal Parco
Tecnologico del Lazio Meridionale, i diversi au-
tori del lavoro (C. Bellini, W. Polini, L. Sorrentino,
N. Bonora, L. Esposito) hanno valutato infatti gli
effetti che il surriscaldamento dovuto all’esoter-

90

mia esercita sulla resistenza strutturale dei lami-
nati compositi a matrice polimerica.

L’IMPORTANZA DELLA FASE

DI POLIMERIZZAZIONE

Le prove di caratterizzazione meccanica hanno
mostrato come il valore della resistenza a taglio
interlaminare diminuisca all’aumentare del picco
esotermico generato; nello specifico, i laminati
sottoposti a cicli termici piu severi, che simula-
no le esotermie dovute alle reazioni cinetiche nei
laminati a spessore elevato, presentano una re-
sistenza a taglio di circa il 20% inferiore rispetto
a quelli sottoposti a un ciclo termico standard.
Nella produzione di componenti in materiale
composito polimerico, la fase di polimerizzazio-
ne, e in particolare il ciclo di cura, € di fonda-
mentale importanza: da questa dipende l'inte-
grita e la resistenza del prodotto finito; pertanto,
il ciclo di polimerizzazione deve essere pensato
€ messo a punto con la massima attenzione, al
fine di limitare i costosi scarti di produzione e di

scongiurare pericolose rotture in esercizio. Un
ciclo di cura errato pud comportare, tra le varie
problematiche, I'insorgere di picchi di tempera-
tura, detti anche picchi esotermici, che possono
far degradare la matrice oppure possono ridurre
le proprieta meccaniche del componente.

PROGETTARE IL CICLO TERMICO

PIU ADEGUATO

| picchi esotermici sono dovuti alla combinazio-
ne di due concause: la produzione di energia
termica da parte della reazione di polimerizza-
zione, che & di natura esotermica, e la scarsa
conducibilita della resina presente nel materiale
composito. Questi due fattori determinano un
accumulo di calore all'interno del laminato, fa-
cendone quindi innalzare la temperatura. Que-
sto fenomeno & tanto pil evidente quanto piu
& elevato lo spessore del laminato, in quanto
I'effetto di isolamento termico da parte della
matrice & accentuato dallo spessore; inoltre, la
quantita di resina che reagisce e maggiore.
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Fig. 2 - Andamento
dello sforzo di taglio

In letteratura sono presenti numerosi lavori volti
alla determinazione del ciclo di cura da un pun-
to di vista termochimico o termomeccanico |,
ma pochi hanno valutato I'effetto sulle proprieta
strutturali dei laminati. | fornitori del materiale
grezzo (prepreg) indicano alcuni cicli termici ot-
timali per la cura, ma tali cicli sono adatti per i
laminati a spessore sottile, owero inferiore a 5
mm, in quanto la maggior parte della produzione
industriale interessa proprio questa tipologia di
laminati. Le notevoli proprieta dei materiali com-
positi, pero, fanno si che questi vengano impie-
gati anche in applicazioni strutturali, adottate so-
prattutto in ambito aerospaziale. Nasce, quindi,
la necessita di produrre laminati a spessore ele-
vato. Se tali laminati venissero curati applican-
do un ciclo termico progettato per laminati sottili
potrebbero sorgere picchi esotermici abbastan-
za elevati da rendere il prodotto non piti idoneo
all'utilizzo.Lo studio di tale fenomeno e parti-
colarmente complesso in quanto nei laminati
a spessore elevato tale esotermia si manifesta
principalmente nella zona centrale, determinan-
do quindi una diversa distribuzione termica nello
spessore del laminato. In studi realizzati prece-
dentemente per analizzare le criticita indotte nel-
la zona centrale dei laminati sono state eseguite
operazioni di fresatura sul laminato spesso, cosi
da eliminare la variabilita della temperatura lungo
lo spessore; tale operazione, tuttavia, intaccan-
do le fibre superficiali, introduce un altro fattore di
danneggiamento che pud influire sulla resistenza
strutturale dei laminati stessi. Come accennato,
I'obiettivo del lavoro presentato a Napoli era per-
tanto quello di rilevare I'entita di tali picchi e, in
particolar modo, di valutare I'influenza che essi
hanno sulla proprieta strutturali del prodotto fi-
nito, eliminando la fase di fresatura dei lamina-
ti mediante un nuovo approccio metodologico.

LE FASIDELLA VALUTAZIONE

Tramite un software FEM (metodo a elementi fi-
niti), che ha consentito di implementare appositi
modelli termochimici, il primo step €& stato quello
di valutare la temperatura massima raggiunta in
laminati di diverso spessore curati tutti con il ci-
clo nominale consigliato dalla scheda tecnica del
prepreg, idoneo per laminati a spessore sottile.
["andamento della temperatura durante I'intero
ciclo di cura & stato valutato in diversi punti del
laminato, ponendo particolare attenzione a quel-
lo relativo alla zona centrale, che normalmente fa
registrare la temperatura piu alta.

In seguito, diversi laminati a spessore sotti-
le sono stati curati sottoponendoli, mediante
un’attrezzatura appositamente progettata, a cicli
termici aventi lo stesso andamento delle tempe-
rature registrate nelle zone centrali dei laminati
simulati nello step precedente. In questo modo &
stato possibile effettuare i test strutturali su pro-
vini a spessore sottile eliminando sia la disunifor-
mita termica che si registrerebbe all’interno di un
laminato a spessore elevato sia I'operazione di
fresatura. Infine, in conformita con la normativa
ASTM D2344, sono state eseguite prove a taglio
interlaminare con lo scopo di valutare gli effetti

Fig. 1 - Andamento della temperatura lungo lo spessore per il laminato da 40 mm
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del picco esotermico sul comportamento strut-
turale del laminato stesso. Dopo aver determi-
nato la temperatura massima raggiungibile du-
rante il processo, & stata valutata I'influenza che
tale temperatura esercita sulla resistenza struttu-
rale dei laminati. A tale scopo € stato strutturato
un piano sperimentale che prevede di realizzare
e testare provini sottili, da 6 mm di spessore, cu-
rati con un’apposita attrezzatura in grado d’in-
durre nei laminati sottili lo stesso picco esotermi-
co registrato in quelli spessi. Si & quindi deciso
di effettuare i test strutturali su provini a spesso-
re sottile anziché elevato, per eliminare I'influen-
za della diversa distribuzione della temperatura
allinterno del laminato. Infatti, come si pud no-
tare dalla figura 1, relativa alle temperature regi-
strate a diversi livelli lungo lo spessore del lami-
nato da 40 mm, si pud osservare che solamente
la zona centrale € sottoposta alle temperature
piu elevate, mentre le zone esterne non subi-
scono incrementi di temperatura cosi elevati. Di
conseguenza, gli strati pit esterni non subisco-
no il danneggiamento subito da quelli centrali.

| RISULTATI DEI TEST

A TAGLIO INTERLAMINARE

La valutazione dell'influenza del picco esotermi-
co sulla resistenza meccanica del laminato che
I'ha subito ¢ stata effettuata mediante test a ta-
glio interlaminare, secondo la normativa ASTM
D2344. E stata scelta questa tipologia di prova
in quanto va a determinare la bonta del’'incol-
laggio delle lamine e, di conseguenza, la quali-
ta della resina a valle del ciclo di cura. Questo
test consiste in una prova di flessione a tre punti,
con un interasse tra gli appoggi pari a 4 volte
lo spessore del laminato: in tal modo il provino
si comporta come una trave tozza, andando a
massimizzare gli sforzi di taglio tra le lamine e a
minimizzare le tensioni normali. Dai test & stato
possibile ricavare lo sforzo massimo di taglio tra-
mite la relazione:

-
4bt

nella quale P & il carico applicato, mentre b e t
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sono rispettivamente la larghezza e lo
spessore del provino.

In figura 2 sono riportati gli andamenti del-
lo sforzo di taglio in funzione della corsa
della traversa, mediati per ogni tipologia di
provino. Sinota che il provino A, che ha su-
bito il ciclo meno gravoso, fa registrare la
resistenza massima a taglio, mentre quello
C, sottoposto al ciclo con il picco esotermi-
co maggiore, & quello che resiste di meno.
Si osserva, inoltre, che il modulo di taglio
interlaminare dell’ultimo provino & piu bas-
so di quello degli altri, dimostrando ulte-
riormente che il surriscaldamento dovuto al
picco esotermico influenza negativamente
la risposta meccanica del materiale.

Nella tabella 1 si pud poi osservare che i
valori di resistenza massima a taglio rela-
tivi al provino C presentano un coefficien-

te di variazione maggiore rispetto agli altri
due, denotando quindi anche una minore
ripetibilita imputabile al raggiungimento di
temperature troppo alte. Si determina infine
che il picco di 130°C comporta una dimi-
nuzione della resistenza a taglio dell’8,3%,
mentre la temperatura di 160°C fa diminui-
re la resistenza fino al 18,3%.

CONCLUSIONI

Nel presente lavoro, in conclusione, ¢ stata
condotta un’attivita numerico/sperimenta-
le per valutare gli effetti che il surriscalda-
mento dovuto allesotermia, causata della
reazione che avviene durante il processo
di cura, esercita sulla resistenza strutturale
di laminati compositi a matrice polimerica.
Sono state effettuate delle simulazioni nu-
meriche per determinare I'entita del picco

Provino Media Deviazione Coefficente Dlgel::lza
[MPa] standard [MPa] | % di variazione | . "’
riferimento
44,79 104 133 .
4108 1,64 4,00 8.3
36,60 4,24 11,59 183

Tab. 1 - Resistenza massima a taglio interlaminare

in funzione dello spessore, simulando lami-
nati spessi da 5 mm a 40 mm. Nei lami-
nati a spessore elevato I'esotermia & con-
centrata nella zona centrale, determinando,
quindi, una disuniformita termica lungo lo
spessore che pud essere eliminata me-
diante un'opportuna fase di fresatura. Tale
operazione determinerebbe pero la rottura
delle fibre superficiali, introducendo un altro
fattore di danneggiamento che puo influire
sulla resistenza strutturale dei laminati stes-
si. Sono stati quindi curati alcuni laminati di
spessore pari a 6 mm applicando agli stes-
si, tramite un’attrezzatura appositamente
progettata, i cicli termici che sono stati regi-
strati numericamente al centro dei laminati
a spessore elevato: in tal modo il materiale
ha subito lo stesso shock termico che si ve-
rifica nel cuore dei laminati spessi. | provi-
ni cosi ottenuti sono stati sottoposti a una
prova a taglio interlaminare; dai test effet-
tuati si evince che un picco di 40°C com-
porta una diminuzione della resistenza a ta-
glio dell’8,3%, mentre un picco di 70°C del
18,3%. mm
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IN BREVE

Ricerca e sviluppo

Ruote in CFRP

Negli ultimi anni la diffusione dei
materiali  compositi nel setto-
re automobilistico & aumentata
esponenzialmente e sempre piu
oggetti, prima realizzati con ma-
teriali classici, vengono oggi fab-
bricati in composito. Presto toc-
chera anche alle ruote. La nota
casa automobilistica BMW ha
infatti annunciato che nel giro di
due anni potra fornire ruote in-
teramente in materiale plastico
rinforzato con fibre di carbonio
(CFRP). | vantaggi, sulla carta,
sono innegabili: pesano il 35% in
meno di un cerchio in lega, ma
anche il 25% in meno rispetto ad

che impiegano ancora il metallo
per le razze. La tecnologia della
fibra di carbonio & gia attualmen-
te presente in altri modelli BMW,
come le “hi-tech” i3 e i8, ma an-
che le sportive M3, M4 e M6, per
componenti strutturali come tet-
to o supporti degli scudi. Pros-
simamente, altri modelli BMW e
Mini  adotteranno  componenti
addirittura in CFRP riciclato, per
telaio, strumentazioni o ruote di
scorta. | primi modelli di ruote
in composito saranno destinati
a modelli BMW di nicchia, ma ci
sono tutte le premesse per una
futura diffusione anche su auto

La stampante 3D
MarkForged Mark One

Stampante 30D

La prima per fibre in carbonio

Le stampanti 3D, che negli ultimi anni si stanno diffonden-
do sempre di piu, utilizzano una tecnologia che consente di
creare oggetti tridimensionali partendo da un modello 3D re-
alizzato al computer. Sfruttandole & possibile, attraverso la
sovrapposizione ordinata degli strati di polimeri condensati,
realizzare oggetti di ogni genere e forma. Da quando sono
state realizzate, pero, le stampanti di questo tipo, hanno po-
tuto modellare esclusivamente materiali plastici.

A cambiare le cose ci ha pensato Gregory Mark, un dipenden-
te della Aeromotions che, avendo bisogno di alcuni compo-

nenti in composito per un progetto a cui stava lavorando, ha
pensato di produrli da solo e, per farlo, ha progettato e realiz-
zato MarkForged Mark One, la prima stampante tridimensio-
nale in grado di lavorare con le fibre di carbonio.

Il prototipo & stato mostrato pubblicamente al SolidWorks
World 2014 di San Diego: € in grado di stampare oggetti che
sono 20 volte piu rigidi e 5 volte piu resistenti rispetto a quelli
realizzati con i filamenti in ABS (generalmente adoperati nelle
stampanti 3D). Il nuovo sistema potrebbe essere adoperato
anche in medicina, per la stampa di protesi. Mark One potra
anche usare fibre di vetro, di poliammide o di altri termopla-
stici, materiali che si vanno ad aggiungere alle alternative pla-
stiche gia in uso. m

altri tipi di ruote in commercio, meno esclusive.

Un primo esempio di cerchio BMW
in composito rinforzato con fibre di carbonio

Telefoni cellulari
Cover a prova di proiettile

I moderni telefonini sono ormai un puro concentrato di tecnologie. Un solo
piccolo oggetto € oggi computer, navigatore, telecamera, televisore e tan-
to altro. Ma sembra che piu i cellulari diventino sofisticati e piu aumenti la
loro fragilita; la robustezza che caratterizzava i modelli del passato sembra
ormai persa. Non rimane che proteggere i nostri apparecchi con una cover,
in modo da limitare i danni di urti e cadute. Una delle piti recenti proposte
in tal senso viene da Proporta, azienda nota per I'accessoristica nel campo
della telefonia mobile e dei dispositivi portatili, che ha recentemente lancia-
to una cover per iPhone veramente estrema, tanto da essere a prova di
proiettile. Grazie all'impiego dei materiali compositi, la Carbon Fibre (que-
sto il nome della “super cover”) promette di poter resistere a spari di fucile
fino a una distanza di 18 metri. Nel video ufficiale di presentazione del pro-
dotto si vede infatti la cover sotto gli spari di un fucile. La custodia si dan-
neggia, ma non lascia passare nessun elemento che possa danneggiare
il telefono. La copertura esterna della Carbon Fibre & realizzata in pelle di
montone, mentre all'interno si trova il piccolo pannello in composito rinfor-
zato con fibra di carbonio, la cui resistenza & circa cinque volte maggiore
di quella dell’acciaio, ma con due terzi del peso. i

La custodia super resistente
Carbon Fibre, sviluppata da Proporta
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LAVORI IN CORSO

A novembre si é parlato di.

SALDATURA DIMATERIE PLASTICHE

Alla riunione del 4 novembre del CEN TC 249/
WG16 “Thermoplastic welding” si & ripreso il WI
00249838 “Plastics welding supervisor - Task,
responsabilities, knowledge, skills and compe-
tence” ultimandolo dopo la discussione dei com-
menti del DIN e di quelli inglesi e italiani, espressi
in riunione. Si & stabilito di trasmetterlo alla segre-
teria del CEN TC 249 per I'inchiesta CEN.
Anche il documento sulle WPS “Plastics - Wel-
ding of thermoplastics - Specification of welding
procedures” & stato completato dopo la discus-
sione di una serie di commenti per la trasmissio-
ne alla segreteria del CEN TC 249 “Plastics”. La

PLASTICA NARDON
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forma di pubblicazione per I'inchiesta CEN del
documento sara oggetto di una decisione del
CEN TC 249, che, nell'ultima riunione di Comi-
tato Tecnico del 28 ottobre, ha raccomandato la
redazione di un TS rispetto a un TR, come de-
ciso nelle precedenti riunioni del WG16. Il grup-
po di lavoro ha quindi rivisto il testo per la revi-
sione della EN 13000-1 “Non destructive testing
of welded joints of thermoplastics semi-finished
products - Part 1: Visual examinations” di cui
sara chiesto I'awio della registrazione al Wi una
volta chiarita la forma di pubblicazione del WI
sulle WPS, citato nella nuova bozza di revisio-
ne. Si & infine definito un programma di lavori fra
i delegati presenti per ristrutturare la EN 14728
“Imperfections in thermoplastic welds — Classifi-
cation” secondo i prospetti riferiti alle tecnologie
di saldatura e le indicazione dei numeri di classi-
ficazione, della designazione, della descrizione e
dei disegni di riferimento. Il gruppo di studio UNI
CT 039 SC5 GL2 “Procedimenti tecnologici”
della sottocommissione mista SC25 “Saldatura
delle Materie Plastiche” (UNI Saldature/Uniplast)
si e riunito il 5 novembre per discutere la revi-
sione della UNI 10520:2009 “Saldatura di ma-
terie plastiche - Saldatura a elementi termici per

contatto - Saldatura di giunti a testa di tubi e/o
raccordi in polietilene per il trasporto di gas com-
bustibili, di acqua e di altri fluidi in pressione”,
che attualmente fa riferimento ai procedimenti
a singola e duplice pressione di saldatura. Nel-
la 1SO 21307:2011 “Plastics pipes and fittings -
Butt fusion jointing procedures for polyethylene
(PE) pipes and fittings used in the costruction of
gas and water distribution” e nella sua revisione
in corso nella ISO TC 138/SC4/WG6 “Butt fu-
sion procedures” € stata evidenziata I'introduzio-
ne di un terzo metodo con raffreddamento piu
rapido, denominato “single high-pressure fusion
jointing pressure procedure”, largamente diffuso
negli Usa, in Australia e in Asia per la saldatura di
tubazioni di grosso spessore. | membri del GL2
esamineranno I'applicazione della nuova proce-
dura in relazione alle condizioni climatiche italia-
ne che hanno una rilevante influenza sul raffred-
damento degli elementi da saldare e valuteranno
le modifiche che dovrebbero essere introdotte
per adeguare le saldatrici alla nuova procedura.

TUBAZIONIIN POLIETILENE
II'gruppo di studio “Posa in opera e collau-
do di sistemi di tubazioni di polietilene per il
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trasporto di liquidi in pressione”, riunitosi il 7
novembre nell'ambito dello studio per la revi-
sione della relativa UNI 11149:2005, ha ripre-
so il paragrafo inerente alla progettazione di
una condotta e I'effetto delle sovrappressioni
occasionali e frequenti. Si sono esaminati i
punti del DM 1985-12-12 “Norme tecniche re-
lative alle tubazioni”, che ne danno indicazio-
ne, e quelli corrispondenti agli argomenti del-
la EN 805 “Water supply. Requirements for
systems and components outside buildings”.
E stato deciso, inoltre, di effettuare un esame
pit approfondito sui metodi attualmente piu
impiegati per il calcolo statico delle tubazioni
interrate, sulla base dei quali sono stati rea-
lizzati anche i software di calcolo attualmente
utilizzati.

QUALITA DEL PET

Il 13 novembre il gruppo ad hoc AHG Metodi
di prova del GL “Qualita del PET” ha discusso
alcuni metodi di analisi inerenti alle classi di non
conformita dei parametri chimici per i polimeri
destinati alla produzione di bottiglie per acque
minerali naturali, di sorgente e destinate al con-
SUMO umano, riguardanti la determinazione dei
VOC (Volatile Organic Compounds) e dei VOX
(Halogenated Volatile Organic Compounds). Si
& definita una procedura per la macinazione e
I'analisi mediante HS-GS MS SIM, da inserire
in una nuova appendice alla bozza di revisione
della UNI 11127 “Condizionamento alimentare
- Requisiti degli imballaggi primari di PET desti-
nati a contenere bevande”. La discussione del-
la revisione del testo principale e delle Appen-
dici UNI 11127 di quest'ultima e stata portata a
termine dal GL UNI “Qualita del PET”, riunitosi
il 27 novembre. Un gruppo ristretto revisionera
il testo prima dellinchiesta interna alla sotto-
commissione “Condizionamento alimentare”.

SACCHIIN PLASTICA PER RIFIUTI

La riunione del gruppo di lavoro CEN TC 261/
SC5/WG26 del 18 novembre si & focalizza-
ta prevalentemente sulla discussione del-
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la revisione della EN 13592:2003+A1:2007/
AC:2008, “Plastics sacks for household wa-
ste collection - Types, requirements and test
methods”. Si sono discussi anche i risulta-
ti dell'inchiesta CEN TC 261 “Draft Decision
N013/2014 on NWI Biodegradable and com-
postable sacks for the collection of the orga-
nic fraction of municipal solid waste - Types,
requirements and test methods”, basato sul-
la UNI 11451:2012, “Sacchi biodegradabili e
compostabili per la raccolta della frazione or-
ganica dei rifiuti solidi urbani - Tipi, requisiti e
metodi di prova”. Poiché la richiesta di NWI &
stata respinta, sono state avanzate proposte
per includere nella revisione anche i sacchi
biodegradabili e compostabili.

SISTEMI DI TUBAZIONI

II'18 novembre il CEN TC 155/WG16 “Pla-
stics piping systems - Systems for hot and
cold water applications” ha deciso che le
parti 7 “Assessment of conformity” delle
ISO 15874 (PP), 15875 (XPE), 15876 (PB) e
15877 (PVC-C) saranno trasmesse al CEN
per inchiesta. Sara inoltre domandata I'inchie-
sta per NWI per la revisione del CEN ISO TS
22391-7 “Plastics piping systems for hot and
cold water installations - Polyethylene of rai-
sed temperature resistance (PE-RT) - Part 7:
Guidance for the assessment of conformity”.
La revisione del CEN TS 21003-7 “Multi-
layer piping systems for hot and cold water
installations inside buildings - Part 7: Gui-
dance for the assessment of conformity”, in
fase di completamento in uno specifico AHG
per i tubi multistrato, sara trasmessa a tutto
i WG16 per la relativa discussione alla pros-
sima riunione prevista. Prima di quest’ultima,
inoltre, saranno preparate: una proposta di
emendamento per includere anche il PVC-C
nella ISO 210083 e una proposta per la revisio-
ne (PWI) delle ISO 15876-1, -2, -3, -5.

Si e discusso quindi delle proposte di emenda-
mento alle EN ISO 15874 Parte 2: Tubi, Parte
3: Raccordi e Parte 5: Idoneita allimpiego del
sistema, per estendere le dimensioni dei siste-
mi di tubazioni ai grandi diametri. Sono stati
evidenziati esempi di installazioni gia esistenti
per tubazioni in PP di grandi dimensioni e, poi-
ché tuttii sistemi di tubazioni per acqua calda e
fredda sono stati revisionati insieme, I'emenda-
mento per i grandi diametri fino a 250 mm sara
incluso in tutte le norme di prodotto.

Inoltre, e stato costituito 'AHG “PP big di-
mensions”. Infine, la Spagna ha presentato
una proposta di emendamento per la EN ISO
15874-2 sulla resistenza all’urto, utilizzando la
ISO 11173 “Thermoplastics pipes - Determina-
tion of resistance to external blows - Staircase

method” invece che la ISO 9854, poiché sono
state riscontrate variazioni nelle prove con i due
metodi per alcuni SDR e quelle eseguite con il
primo hanno dato risultati pit accurati.

FILM PER AGRICOLTURA

Alla riunione del gruppo di lavoro CEN TC
249/WGT “Thermoplastic film for use in agri-
colture” del 20 novembre & stata ripresa la
discussione su alcuni punti e prospetti della
bozza del prEN 13655 “Plastics - Thermo-
plastic mulching films for use in agricultu-
re and horticulture, recoverable after use -
Requirements and test methods, conditions
for installation, use and removal (revision EN
13655:2002)". In particolare sono state rivi-
ste le proprieta meccaniche per i film neri
con spessori > 20 um e per quelli riflettenti
con spessori > 25 um, oltre ai valori di tra-
smissione relativa della luce per gli spessori
del primo tipo e di riflettenza solare per quel-
li del secondo tipo.

II'paragrafo sulla durata dei film per pac-
ciamatura e l'appendice sulle correlazio-
ni empiriche fra durate per invecchiamento
artificiale e per esposizione naturale sono
stati ridefiniti, cosi come quello sul servizio
in vita, sulle condizioni per I'installazione, I'u-
S0 € la rimozione.

Sono stati quindi discussi i commenti sul-
la bozza del prEN 14932 “Plastics - Stretch
thermoplastic films for wrapping bales - Re-
quirements and test methods, conditions for
installation, use and removal (revisione EN
14932:2006)” sulla durata, la permeabilita
all'ossigeno, la determinazione dell’adesio-
ne, la trasmittanza luminosa e le istruzioni
per l'installazione. mm
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Progetti di norma

Riportiamo qui di seguito I'elenco dei progetti di norma ISO e CEN
inviati in inchiesta pubblica nel mese di novembre 2014 per il settore
materie plastiche e gomma. Ulteriori informazioni riguardanti le mate-
rie plastiche possono essere richieste a Uniplast - Tel.. 02 23996541 -
Fax: 02 23996542 - E-mail: segreteria@uniplast.info

ISO TC 61 (Plastics)
61 FDIS 16012 - Plastics - Determination of linear dimensions of test
specimens

ISO TC 138 (Plastics pipes, fittings

and valves for the transport of fluids)

138 FDIS 6259-3 - Thermoplastics pipes - Determination of tensile
properties - Part 3: Polyolefin pipes

138 FDIS 3501 - Plastics piping systems - Mechanical joints between
fittings and pressure pipes - Test method for resistance to pull-out
under constant longitudinal force

1381S0 4427-1:2007 FDAM 1 - Plastics piping systems - Polyethylene
(PE) pipes and fittings for water supply - Part 1: General amendment
1: Melt mass-flow rate (MFR) for PE 80 and PE 100

ISO TC 138 SC6 N6669 New work item proposal on plastics piping
systems for drainage and sewerage without pressure - Non-circu-
lar pipes and joints made of glass-reinforced thermosetting plastics

(GRP) based on unsaturated polyester resins (UP) - Dimensions, re-
quirements and tests

CEN TC 33 (Doors, windows, shutters, building hardware
and curtain walling)

CEN TC 33 prEN 12207 rev (2014) - Windows and doors - Air per-
meability - Classification

CEN TC155 (Plastic piping systems and ducting systems)
155prEN 12200-1 - Plastics rainwater piping systems for above
ground external use - Unplasticized poly(vinyl chloride) (PVC-U) -
Part 1: Specifications for pipes, fittings and the system

155FprEN ISO 3501 - Plastics piping systems - Mechanical joints
between fittings and pressure pipes - Test method for resistance
to pull-out under constant longitudinal force (ISO/FDIS 3501:2014)
CEN TC155 N4163 - CEN TS 15223 for CIB 2014-10-18 Draft DEC
1120

CEN TC 249 (Plastics)

249prEN 16465 - Plastics - Methods for the calibration of
black-standard and white-standard thermometers and black-pa-
nel and white-panel thermometers for use in natural and artificial
weathering

BIBLIOTECNICA

m Dieci lezioni di finanza d'impresa

m Come finanziare l'impresa

] E il titolo del volume scritto da Anna Gervasoni,
professore di Economia e gestione delle impresse
presso I'Universita Carlo Cattaneo e direttore
generale di AIFI (vedi articolo di pag. 20, ndr), che,
grazie allo stile e al taglio didattico, consente di
costruire una panoramica completa e integrata
7L della gestione finanziaria di un’impresa, attraverso

DIEC) LEZIONI

i TINANE &
1 IMPRESA

E - diecilezioni aventi per oggetto i cardini della finanza
= X , - § . X .
e aziendale. Lanalisi della dinamica finanziaria

— costituisce il punto di partenza per addentrarsi,
poi, nelle decisioni di breve termine, con particolare riferimento alla
gestione del capitale circolante e della tesoreria. Vlengono poi approfonditi,
successivamente: la relazione che interviene tra rischio e rendimento,
due variabili fondamentali in questo campo; il tema del costo del capitale;
il concetto di struttura finanziaria e, in particolare, I'utilizzo e le implicazioni
della leva finanziaria. Attraverso I'analisi dei criteri di valutazione, si prendono
successivamente in esame i processi decisionali di investimento e di
finanziamento, nonché gli strumenti per la gestione dell'incertezza, al fine
di fornire una guida corretta e operativa relativa alle decisioni di medio-lungo
termine. Il concetto e le metodologie di valutazione d’azienda e le operazioni
di finanza straordinaria - in particolare fusioni, acquisizioni e interventi di
riassetto societario - costituiscono le tematiche fondamentali della parte
conclusiva del volume. Il testo risulta essere cosi un utile strumento per
studenti, imprenditori e professionisti interessati a disporre di una guida agile
e completa a supporto delle decisioni di finanza ordinaria e straordinaria.

Anna Gervasoni

DIECI LEZIONI DI FINANZA D’IMPRESA
(GueriniNEXT - www.guerininext.it -
ISBN 978-88-6896-019-3 - 24 euro)

MACPLAS n. 344 - Dicembre 2014/Gennaio 2015

ultimi anni il sistema economico-
finanziario ha vissuto e sta tuttora vivendo un
periodo di grande discontinuita, a seguito
delle crisi economiche e finanziarie che hanno
contraddistinto la seconda meta degli anni
duemila. In questo contesto le imprese si sono
trovate ad affrontare un momento difficile, conle
problematiche del sistema bancario che hanno
determinato un inasprimento delle condizioni
di accesso al credito. Cio risulta ancora piu
accentuato nel nostro Paese, dove le aziende, nella maggior parte
dei casi di piccola e media dimensione, sono fortemente legate al
finanziamento delle banche.

Dall’altro lato, tuttavia, si osserva lo sviluppo di fonti di finanziamento
alternative, che possono ricoprire una valenza fondamentale nei
prossimi anni. Queste forme, peraltro, non sono in antitesi a quelle
di natura bancaria, ma possono ricoprire un ruolo complementare
e addizionale a supporto del tessuto industriale. “Come finanziare
I'impresa”, manuale scritto da Anna Gervasoni ed edito da
GueriniNEXT, nasce per dare risposte e strumenti utili nell’analisi e
nella valutazione delle fonti di finanziamento alternative al credito
bancario. Con I'obiettivo di trovare un corretto bilanciamento tra
banca e mercato e tra capitale di rischio e capitale di debito, si
presenta una panoramica dei principali strumenti non bancari che
possono essere utilizzati dall'impresa.

= Negli

COBAL FM AR RS
i PMFRERE

Anna Gervasoni

COME FINANZIARE L’IMPRESA
(GueriniNEXT - www.guerininext.it -
ISBN 978-88-6896-020-9 - 28 euro)
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Guardando al 201715

LANCIATA UFFICIALMENTE “THE CHAIN®
Si chiama “The Chain” la nuova piattaforma
online sviluppata da SPE ed & concepita
come strumento per incrementare e favo-
rire le possibilita di interazione fra i membri
dell’associazione. Si tratta di uno strumen-
to strutturato per consentire gli scambi di
informazioni e di esperienze, le discussioni
su tematiche di interesse, la ricerca di dati
o, semplicemente, la connessione costan-
te con gli altri membri.

Alcune sezioni (fra cui SPE ltalia) e divisioni
sono state selezionate per il lancio iniziale
e la sua fruizione, progressivamente este-
sa a tutti i membri in fasi successive fino al
completamento dell’azione, effettuato entro
il primo gennaio 2015.

The Chain offre la possibilita di accedere a
svariati forum (“Places”) nei quali si possono
porre domande, offrire consulenze o sempli-
cemente rimanere aggiornati sulle tematiche
di proprio interesse. “Tech Talk”, per esem-
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pio, € un Place gia attivo nel quale i membri
possono scambiarsi informazioni allinterno
di un ambiente moderato.

Per gli SPE Committee Members e per di
SPE Leaders sono disponibili funzionalita ag-
giuntive, allo scopo di facilitare la partecipa-
zione in remoto a riunioni ed eventi, nonché
di favorire lo scambio di idee e di proposte
sull'organizzazione dell'associazione. Linter-
faccia utilizzata offre inoltre facilita di consul-
tazione da qualsiasi tipo di dispositivo mobile.

A NPE 2015 OPPORTUNITA

PER LE START UP

Per le start up operanti nel settore del-
le materie plastiche in cerca di una vetri-
na verso la grande industria, sicuramente
NPE 2015 (in programma a Orlando, in Flo-
rida, dal 23 al 27 marzo) rappresenta una
grande opportunita. SPI (The Plastics Indu-
stry Trade Association), organizzatrice della
fiera americana e da qualche anno al fianco

La nuova piattaforma di SPE &€ concepita

per incrementare e favorire le interazioni fra i
membri dell’associazione attraverso lo scambio
di informazioni ed esperienze, le discussioni su
temi d’interesse e la ricerca di dati
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di SPE nella divulgazione della conoscenza
tecnico-scientifica nel settore, ha deciso di
proporre, all'interno dell’evento che si svolge
con cadenza triennale, un nuovo spazio inti-
tolato “NPE 2015 Start up Garage”.

In partnership con la societa Startup.Direc-
tory, verranno individuate dodici start up a
cui verra offerta la possibilita di disporre di
spazi espositivi allinterno dell'evento. Le
dodici societa verranno selezionate fra quel-
le in grado di rispondere ai requisiti posti da
SPI nellapposito bando di partecipazione,
gia disponibile online dal 21 novembre 2014.
| requisiti basilari sono rappresentati dalla
mancanza di commercializzazione dei pro-
pri prodotti prima del primo gennaio 2013 e,
ovviamente, dalla presenza o dall’utilizzo di
materiali polimerici nei propri manufatti.
Liniziativa riflette 'incredibile proliferazione di
nuove realta, start up appunto, oggi operanti
nel mercato, che, secondo Brad Williams di
SPI, rappresentano un fenomeno da cogliere
e sviluppare visto il potenziale impatto per la
crescita del settore industriale.

A tale proposito Gerard Eldering, fonda-
tore di Startup.Directory, ha sottolineato
la grande opportunita relazionale messa
a disposizione delle realta emergenti, che
avranno la possibilita di incontrare, all'in-

Convegno a Padova

Antec 2015 si svolgera presso I'hotel Courtyard Marriott di Bruxelles I8 e il 9 settembre 2015

terno di uno stesso evento, centinaia di
potenziali clienti, investitori, distributori e
partner.

AL VIA | LAVORI PER ANTEC 2015

Si svolgera I'8 e il 9 settembre 2015 a Bru-
xelles la prossima edizione della conferen-
za tecnico-scientifica Antec. Ricevera il te-
stimone dalla precedente edizione svoltasi
nel luglio 2013 a Lione, che, con oltre 150

Tecnologie e tecniche analitiche

per | polimeri

Il 3 dicembre, presso il centro con-
ferenze della Camera di Commercio
di Padova, SPE lItalia ha organizza-
to, in collaborazione con le aziende
Thermo Fisher Scientific e TA Instru-
ments e con I'Universita di Padova,
un convegno intitolato “Tecnolo-

gie e tecniche analitiche innovative
nel settore dei materiali polimerici”.
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Dopo i saluti di Michele Modesti, del
dipartimento di Ingegneria industria-
le dell’Universita di Padova e presi-
dente di SPE ltalia, sono stati pre-
sentati i seguenti cinque interventi:
“Tecnologie innovative per la produ-
zione di corpi cavi” (Fabrizio Chini,
Réchling Automotive); “Deformula-
zione: tecniche accoppiate GC FT-IR
e TGA FT-IR (Barbara Bravo, Ther-
mo Fisher Scientific); “Studio del-
le proprieta degli elastomeri in fase
di vulcanizzazione tramite reologia”
(Marco Coletti, TA Instruments); “Un
approccio rivoluzionario alla micro-
scopia Raman imaging” (Maurizio
Rocchia, Thermo Fisher Scientific);
“Potenzialita del grafene nel setto-
re delle materie platiche (Alessandra
Lorenzetti, dipartimento di Ingegne-
ria industriale dell’Universita di Pa-
dova). m

interventi e partecipanti provenienti da 28
paesi, € stata uno dei principali eventi nel
suo genere in Europa in quell’anno.

Nelle aspettative degli organizzatori, An-
tec 2015 dovrebbe incrementare i risulta-
ti ottenuti a Lione, riproponendo interven-
ti a largo raggio su varie tematiche, quali:
compositi e nanocompositi; polimeri per
I'industria automobilistica; tecnologie per
I'estrusione; innovazione e stampa 3D; po-
limeri per applicazioni medicali.

Come di consueto, in aggiunta alle presen-
tazioni selezionate dal comitato scientifico,
la conferenza offrira anche la possibilita,
all'interno di un apposito spazio espositivo,
di interagire con le aziende che vorranno
presentare i propri prodotti e sviluppi. mm

SPE ITALIA -

SOCIETY OF PLASTICS ENGINEERS
/o Dipartimento di Ingegneria Industriale
dell'Universita di Padova

Via Marzolo, 9 - 35131 Padova

Tel: +39 049 8275541 -

Fax: +39 049 8275555

E-mail: 4speitalia@gmail.com
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SALONE INTERNAZIONALE DELLE MATERIE PLASTICHE E DELLA GOMMA

MILANO 5-8 maggio

Tre aree tematiche nella pit grande
fiera per materie plastiche e gomma
i uropa nel 2015
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A Guangzhou

La plastica come motore

per lo sviluppo dellautomotive

Visitatori di Chinaplas osservano un componente auto realizzato per Mercedes
con materiali plastici di DSM

Efficienza, ecosostenibilita, sicu-
rezza e intelligenza digitale rappre-
sentano le tendenze chiave nell'in-
dustria automobilistica, sebbene
I'alleggerimento delle strutture sia in
questo momento al centro dell’at-
tenzione. Le materie plastiche e i
compositi non contribuiscono solo
alla riduzione del peso, ma permet-
tono un’elevata liberta progettuale,
aiutando molti OEM a differenzia-
re meglio i propri prodotti. Utilizza-
ti inizialmente per gli accessori in-
terni, i polimeri sono stati destinati
recentemente anche alla carrozze-
ria e alle parti strutturali del veicolo,
grazie alla loro leggerezza, al'inat-
taccabilita dalla ruggine, alla resi-
stenza all'urto e alle caratteristiche
che facilitano la progettazione. Una
ricerca indica che per ogni 10% di
riduzione del peso, il consumo di
carburante si riduce del 6-8%. Al-
cuni materiali emergenti, come ad
esempio i polimeri rinforzati con fi-
bre di carbonio, il cui peso & solo la
meta di quello dell'acciaio e il 30%
dell'alluminio, possiedono ottime
capacita di assorbimento dell’ener-
gia e di resistenza allimpatto. Quin-
di sostituiranno presto molti com-
ponenti in metallo e manterranno
una posizione d’eccellenza in que-
sto settore. Su altri fronti, i finestri-
ni in policarbonato possono ridurre
di 3,4 kg il peso totale; i collettori
stampati a iniezione possono resi-
stere a impieghi prolungati a tem-
perature d’esercizio fino a 220°C e
a pressioni elevate; il paraurti air-fil-

led (letteralmente riempito d’aria) in
TPU pud avere una compressione
massima di 20 mm; una molla per
sospensioni in materiale plastico
rinforzato con fibre di vetro puo ri-
durre il peso del telaio, permetten-
do una guida piu agevole e mino-
ri vibrazioni del veicolo. Sta inoltre
prendendo piede un nuovo bio-
composito: PLA nanoclay. Infine, i
produttori di componenti auto ini-
ziano ad adottare una recente tec-
nologia di stampaggio a iniezione: il
processo Mucell, che produce ap-
punto un espanso microcellulare.
Un fluido (es.: gas) attraversa la pla-
stica fusa per formare una struttu-
ra a celle minuscola e uniforme che
consente di ridurre il peso dell'auto
e il consumo di materiale, accorcia-
re i cicli di stampaggio senza com-
promettere la resistenza meccanica
dei pezzi. Oltre 3100 societa prove-
nienti da 39 paesi e regioni mostre-
ranno le loro tecnologie e soluzioni
pit innovative a Chinaplas (Guan-
gzhou, 20-23 maggio 2015). Sono
attesi circa 120 mila buyer di set-
tore provenienti da 130 paesi € nel
2014 il salone ha attratto svariate
societa prestigiose dell'automotive
e importanti associazioni industria-
li, quali: Yanfeng, Brose, Huf, Zhen-
gzhou Yutong, Minth, Hyundai Mo-
bis, Yapp, Ningbo Shuanglin, IHA,
Faway Injection Technology Asso-
ciation, Anhui Automobile Industry
Association, The Guangzhou Au-
tomobile Industry Association, per
nominarne solo alcune. mm
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ESPOSIZIONI E FIERE

m 20715

27-30 gennaio - Interplastica (Mosca, Russia)

4-6 febbraio - Compotec (Carrara, ltalia)

5-10 febbraio - Plastindia (Ahmedabad, India)

1-3 marzo - Saudi Plastics & Petrochem (Jeddah, Arabia Saudita)
10-12 marzo - JEC Composites (Parigi, Francia)
10-14 marzo - Koplas (Seoul, Corea del Sud)

10-14 marzo - Intermold Korea (Seoul, Corea del Sud)
23-27 marzo - NPE (Orlando, Stati Uniti)

26-28 marzo — Mecspe (Parma, ltalia)

22-23 aprile - Affidabilita & Tecnologie (Torino, Italia)
28-30 aprile - Plast Print Pack Nigeria (Lagos, Nigeria)
4-8 maggio - Feiplastic (San Paolo, Brasile)

5-9 maggio - Plast 2015 (Milano, Italia)

19-21 maggio - Plast-Ex (Toronto, Canada)

19-23 maggio - Ipack-Ima (Milano, ltalia)

20-23 maggio - Chinaplas (Guangzhou, Cina)

26-29 maggio - Plastpol (Kielce, Polonia)

3-6 giugno - Plast Expo (Casablanca, Marocco)
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Parma, 12-14 maggio 2015
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29 giugno - 2 luglio - DKT (Norimberga, Germania)

23-25 luglio - Plastics Vietnam (Ho Chi Minh City, Vietnam)

30 luglio-2 agosto - M’SIA-Plas (Kuala Lumpur, Malesia)
26-29 agosto - Tiprex (Bangkok, Tailandia)

31 agosto - 2 settembre - PU China (Guangzhou, Cina)
22-24 settembre - Composites Europe (Stoccarda, Germania)
6-9 ottobre - Euromold (DUsseldord, Germania)

13-17 ottobre - Fakuma (Friedrichshafen, Germania)

4-6 novembre - Fullplast (Santiago, Cile)

18-21 novembre - Plastics & Rubber Indonesia (Jakarta, Indonesia)
24-27 novembre - Formnext (Francoforte, Germania)

27-30 novembre - Indplas (Kolkata, India)

m 2016

10-13 gennaio - Plastivision Arabia (Sharja, Arabia Saudita)

18-21 gennaio - Saudi Plastics & Petrochem (Riyadh, Arabia Saudita)
1-3 marzo - Plastics & Rubber Vietnam (Ho Chi Minh City, Vietnam)
19-26 ottobre - K2016 (Dusseldorf, Germania)

Efficienza
el produttivita

kautomazione.per |'industria
ti aspetta in fiera

Prodotti e Soluzioni

Sistemi e componenti di azionamento
Infrastrutture meccaniche

Sensori

Tecnologia di controllo

IPC

Software-industriale

Tecnologia di interfacciamento

Dispositivi di commutazione in bassa tensione
Dispesitivi di interfagccia uomo-macchina (HIVII)
Comunicazione industriale

Formazione e consulenza

System Integrator

.‘
B messe frankfurt
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CORSI E CONVEGNI

add

m Austria

mRegno Unito

m Stati Uniti

17-19 febbraio 2015 - Vienna: Conferenza
ed esposizione internazionale su protezione
delle tubazioni, tecniche di rivestimento,
materiali e mercati - AMI
(www.amiplastics-na.com)

27-29 aprile 2015 - Vienna: Plastic Pouches -
AMI (www.amiplastics-na.com)

m Francia

11-12 marzo 2015 - Lione: World Elastomers
Summit - ACI (www.wplgroup.com)

mGermania

14-16 aprile 2015 - Londra: Tubi in
materialeplastico nelle infrastrutture - AMI
(www.amiplastics-na.com)

22-24 settembre - Londra: Field Joint
Coating - AMI (www.amiplastics-na.com)

m Singapore

9-11 marzo 2015 - Singapore: Masterbatch
Asia - AMI (www.amiplastics-na.com)

17-19 marzo 2015 - Singapore: Film per
imballaggi speciali - AMI (www.amiplastics-na.com

m 5pagna

9-12 febbraio 2015 - Miami: Conferenza

Rise & N3M su scienza, ricerca e innovazione
nel campo dei tessuti sintetici tecnici e delle
nanofibre - Inda (www.inda.org)

22-25 febbraio 2015 - Houston: International
Polyolefins Conference - SPE (www.4spe.org)
23-25 febbraio 2015 - Head Island, South
Carolina: Leadership Conference and Inda
Annual Meeting, con professionisti dell’industria
dei nontessuti - Inda (www.inda.org)

23-25 marzo 2015 - Orlando: Antec Orlando -
SPE (www.antecspe.org)

m Turchia

3-5 marzo 2015 - Colonia: Cables - AMI
(www.amiplastics-na.com)

16-18 marzo 2015 - Colonia: PVC
Formulation 2015 - AMI
(www.amiplastics-na.com)

18-19 marzo 2015 - Colonia: Chimica
sostenibile dei polimeri - AMI
(www.amiplastics-na.com)

14-16 aprile 2015 - Colonia: Stretch &
Shrink Film - AMI (www.amiplastics-na.com)
21-23 aprile 2015 - Colonia: Compounding
world congress 2015 - AMI
(www.amiplastics-na.com)

9-11 giugno 2015 - Berlino: Innovazioni
nelle chiusure in plastica - AMI
(www.amiplastics-na.com)

9-11 giugno 2015 - Colonia: Masterbatch
2015 - AMI (www.amiplastics-na.com)
18-20 maggio 2015 - Amburgo: Polymer
Sourcing & Distribution - AMI
(www.amiplastics-na.com

21-26 giugno 2015 - Dresda: EPF 2015 -
European Polymer Congress
(www.epf2015.0rg - www.aim.it)

mltalia

29-30 aprile 2015 - Roma: Identiplast,
122 Conferenza internazionale sul recupero
e il riciclo di materie plastiche -
PlasticsEurope (www.identiplast.eu)
20-22 maggio 2015 - Riva del Garda:
Simposio internazionale “Frontiers in
Polymer Science” - AIM ed Elsevier
(www.frontiersinpolymerscience.com)
24-28 maggio 2015 - Gargnano: Eupoc
2015, convegno sui materiali polimerici
conduttivi - AIM ed EPF
(www.dcci.unipi.it/eupoc2015)
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23-25 febbraio 2015 - Barcellona:
European Additives & Colours Conference -
SPE (www.4spe.org)

9-13 marzo 2015 - Sitges (Barcellona):
Conferenza internazionale sui nanomateriali
e sui materiali multifunzionali e ibridi -
Elsevier (www.hybridmaterialsconference.com)

In Turchia

28 aprile 2015 - Gaziantep: ChemOrbis Annual
Polyolefins Conference - ChemOrbis (http://
turkeypo.chemorbisevents.com/)

8 settembre 2015 - Istanbul: ChemOrbis
Turkey Annual Petrochemicals Conference -
ChemOrbis
(http://turkey.chemorbisevents.com/)

Conferenza sul mercato globale del PVC

Dopo il grande successo della prima conferenza annuale sul PVC in Turchia, organizzata da
ChemOrbis - che ha avuto luogo a Istanbul lo scorso anno con una presenza di 130 profes-
sionisti - il network turco dell’industria delle materie plastiche si sta preparando alla seconda
edizione dell’evento. Il 12 febbraio, il meeting, che durera un giorno, vedra I’alternarsi di pre-
sentazioni informative e discorsi che affronteranno i temi elencati nel programma di attivita
dei maggiori produttori di polimeri e agenti di vendita mondiali. Verra anche illustrato un qua-
dro dettagliato della domanda e dell’offerta e dell’indice dei prezzi delle materie prime. Anali-
si degli alcali del cloro, tendenze negli impianti a monte della trasformazione e problemi legati
alle materie prime, tendenze di mercato dei profili in PVC, analisi e valutazione delle applica-
zioni del PVC nel settore dellimballaggio e nel riciclo sono solo alcuni degli argomenti che
verranno affrontati. Oltre alle presentazioni, la conferenza avra momenti e opportunita di rela-
zioni “one on one”, per lo scambio di informazioni, con lo scopo di realizzare nuovi rapporti di
collaborazione e ottimizzare il tempo per incontrare i propri clienti. E possibile diventare spon-
sor dell’evento per guadagnare una maggiore visibilita ed esporre i propri prodotti e servizi. Si
tratta di un ottimo veicolo per le aziende che potranno mettere in vetrina il loro marchio. All’e-
vento sono attesi oltre 200 imprenditori, amministratori delegati, addetti ai lavori, responsabi-
li commerciali, acquisti e marketing delle pit importanti societa, a livello mondiale, che pro-
ducono PVC, materie
plastiche in generale,
agenti e distributori. mm

Un momento
dell’ultima edizione
della conferenza
annuale sul PVC

di ChemOrbis Turchia,
tenutasi a Istanbul

il 20 febbraio 2014
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A tutti i nostri Partner piu fedeli...

brazie
della fiducia!
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PERFECTION IN AUTOMATION

www hr-autormation.com




PAVONE SISTEMI:

SISTEMI DI PESATURA DAL 1363

v/ Sistemi di pesatura e dosaggio. i Pavane Sistem|
v Indicatori e trasmettitori di peso, disponibili Sy
anche ATEX, con certificazioni (a richiesta)
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v/ Celle di carico (e relativi accessori):

standard e su misura.
Disponibili anche per Alta Temperatura,
e con certificazione ATEX, a richiesta:
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65023 —
disponibile anche ...._

CB 004 per alte temperature 460

/ Piattaforme di pesatura: standard e su misura.

Mettiamo a disposizione dei nostri Clienti:

e rapidita nelle consegne grazie al nostro stock super fornito
e offerta customizzata in base alle esigenze

¢ consulenza pre e post vendita

e servizio assistenza/intervento operativo in Italia
e nel Mondo grazie ad una equipe di tecnici specializzati!

Via dei Chiosi, 18 - 20873 Cavenago Brianza (MB) ITALIA P S ' '
Ph: +39 2 95339165 (6 linee) - Fax: +39 2 9501252 a V 0 n e I S t e m I
e-mail: pavone@pavonesistemi.it - www.pavonesistemi.it pesatura e lettronica industriale



