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Spunti di attenzione...

Primo piano
L’ormai consueto “giro di opinioni” che
apre la rivista in questo numero si sof-
ferma su un argomento di primaria im-
portanza per il futuro dell’industria
settoriale (ma anche di molte altre): il
rapporto tra formazione professionale e
istruzione scolastica e universitaria.
Nella stessa rubrica del marketing viene
pubblicato il resoconto delle assemblee
annuali di Assocomaplast e Federazione
Gomma Plastica e quello di un conve-
gno sul mercato internazionale dei po-
limeri.
Nella sezione plastica e ambiente, oltre
al Notiziario Assorimap, viene pubblicata
la prima parte di un articolo di fonte ac-
cademica sugli eco-compositi polime-
rici biodegradabili e viene dato spazio
all’analisi dei dati relativi al recupero e
riciclo in Italia nel 2010.
Nella rubrica delle macchine viene pub-
blicata una rassegna relativa ad alcune
tecnologie per la produzione di mobili e
complementi d’arredo in plastica. Sullo
stesso campo applicativo si focalizza
anche un articolo della rubrica materiali
e applicazioni, nella quale trovano spa-
zio inoltre la terza puntata della serie
dedicata alla progettazione di manufatti
in materiali plastici e un articolo tecnico
di fonte aziendale sul comportamento
molecolare del polistirene nella termo-
formatura e nel soffiaggio. Come di
consueto, questa rubrica si chiude con
il Notiziario dei Compositi, nel quale
viene pubblicata un’intervista a Luigi
Giamundo, presidente in carica di EPTA,
l’associazione europea della pultru-
sione.

Nel corso dell'assemblea annuale di Assocomaplast sono stati diffusi i
dati Istat relativi al commercio estero di macchine per materie plasti-
che e gomma nel primo trimestre 2011 e il confronto con l'analogo
periodo del 2010 sembra confermare il consolidamento della ripresa,
iniziata verso la metà dello scorso anno. Si tratta di una crescita a due
cifre che, soprattutto all'export, evidenzia una maggiore consistenza
(+24%), fino a sfiorare i 500 milioni di euro; le importazioni si sono
fermate appena sotto i 130 milioni, facendo registrare un incremento
del 12%.
L'analisi delle principali tipologie di macchine mostra la persistente
progressione (+27%) delle esportazioni di estrusori, che rappresen-
tano una quota considerevole sul totale, ma anche le macchine a inie-
zione, che peraltro avevano evidenziato una maggiore contrazione
durante il picco massimo della crisi, hanno registrato un sensibile mi-
glioramento. Bene anche le vendite all'estero di termoformatrici, più
che triplicate.
Uno sguardo alla geografia dell'export mostra la Germania ancora sal-
damente al primo posto nella classifica dei principali mercati di sbocco,
mentre nelle posizioni successive si sono verificati alcuni importanti
avvicendamenti: infatti la Cina, con quasi 42 milioni (erano meno di 27
un anno prima), supera abbondantemente la Francia (poco meno di
32). Balzo in avanti anche per gli Stati Uniti, ora al quarto posto con
circa 25 milioni (19 nel primo quarto 2010), seguiti da Polonia (+60%),
India (+133%, fino a oltre 20 milioni) e Brasile (+103%, anche in que-
sto caso il valore supera i 20 milioni).
La più recente indagine congiunturale svolta da Assocomaplast tra i
propri associati evidenzia ancora un sentimento piuttosto positivo per
quanto riguarda il fatturato nel primo semestre dell'anno in corso e la
relativa quota export, rispettivamente in crescita per il 48 e il 45% delle
aziende rispondenti.

La foto in copertina - riprodotta anche qui accanto - mostra alcune
sedie in metacrilato prodotte da Kartell e vuole richiamare l’attenzione
sull’argomento che svolge il ruolo di filo conduttore nelle due rassegne
monografiche pubblicate su questo numero in due rubriche diverse ed
entrambe dedicate alla produzione di mobili e complementi d’arredo
in plastica. I contenuti delle due rassegne mettono chiaramente in mo-
stra come in questo ambito i materiali sintetici stiano acquisendo quote
di mercato sempre più consistenti, andando ad affiancare (e spesso a
sostituire) i materiali tradizionali grazie a una serie di proprietà e pre-
stazioni che offrono ai designer una libertà di progettazione quasi illi-
mitata.
I complementi d’arredo in plastica, rispetto a quelli tradizionali, sono
spesso più economici, in genere molto più leggeri e possono quasi
sempre essere facilmente smontati e rimontati. Dal minor peso e in-
gombro derivano costi di spedizione e di consegna decisamente infe-
riori. Protagonista indiscussa in questo contesto è la sedia, quasi
sempre stampata a iniezione con svariate finiture ed effetti cromatici.

Crescita in doppia cifra
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Opinioni a confronto

L’industria italiana trasformatrice di ma-
terie plastiche in Europa è seconda solo
alla Germania e presenta una forte voca-
zione all’esportazione. Considerando
tutta la filiera e l’indotto, la formazione di
tecnologi e operatori specializzati risulta
quindi fondamentale per assicurare qua-
lità e competitività.
Nell’ordinamento scolastico precedente
a quello attuale esistevano tre istituti tec-
nici industriali - a Varese, Ascoli Piceno e
Rivoli (Torino) - con un “indirizzo in ma-
terie plastiche”. Con la recente riforma
scolastica gli indirizzi degli istituti tecnici
sono stati ridotti da oltre 100 a circa una 
decina e tra quelli cancellati figura anche
la specializzazione materie plastiche, che 
inoltre non è più prevista come percorso
autonomo ma come particolare opzione 

dell’indirizzo meccanico-meccatronico.
Tutto ciò rende necessario un deciso
cambio di rotta nella formazione dei gio-
vani e nella creazione di specifiche 
competenze settoriali. L’Associazione To-
rinese delle Materie Plastiche (attiva nel-
l’ambito dell’Unione Industriale di Torino),
con il sostegno della Federazione
Gomma Plastica, ha proposto al Mini-
stero dell’Istruzione un nuovo piano di
studio e di quadro orario scolastico, che
dovrebbe consentire di declinare al me-
glio i temi inerenti alla lavorazione dei
polimeri all’interno del corso base mec-
canico.
Tale piano prevede, all’interno delle
1.683 ore totali nell’arco del triennio del
corso base meccanico, 297 ore di chi-
mica dei polimeri e che nella materia di

disegno e progettazione sia trattata la
progettazione di stampi, mentre le tec-
nologie di trasformazione sono incluse
nella tecnologia meccanica di processo
e di prodotto. Il fatto che l’indirizzo di ma-
terie plastiche sia divenuto una opzione
di quello base di meccanica-meccatro-
nica potrebbe rappresentare un’occa-
sione per una più ampia diffusione di
questa specializzazione, percependola
come aggiuntiva per il titolo di studio in
meccanica, più “forte” dal punto di vista
di immagine e diffusione.
Dal canto suo la Federazione Gomma
Plastica sta avviando - in collaborazione
con la stessa Associazione Torinese delle
Materie Plastiche e con l’associazione
Patrizia Rizzi, sempre di Torino - un cen-
simento nazionale teso a definire il qua-
dro dell’offerta formativa universitaria e
delle attività di ricerca relative ai polimeri
presenti negli atenei italiani.
Per allargare lo sguardo sulla formazione
professionale rivolta all’industria delle
materie plastiche, abbiamo sottoposto al-
cune domande ai portavoce di università,
associazioni di categoria e centri di for-
mazione, raccogliendo commenti e opi-
nioni che delineano il quadro attuale e
illustrano le principali iniziative in atto in
tale ambito. Lasciamo la parola agli in-
tervistati, che ringraziamo per la cortese
disponibilità.

Formazione
a livello universitario

Ai docenti di vari atenei abbiamo subito
chiesto come può essere definito il livello
attuale della formazione professionale uni-
versitaria nel settore delle materie plasti-
che in Italia.

Secondo Roberto Frassine (Politecnico di
Milano, Dipartimento di chimica, materiali
e ingegneria chimica) l'offerta formativa
universitaria nel settore delle materie pla-
stiche si è notevolmente ridotta negli ultimi
anni per effetto delle diverse "riforme"
messe in campo dai governi con l'intento
di introdurre regole di razionalizzazione del-
l'impiego delle risorse. Regole che si sono
purtroppo tradotte in tagli di spesa indiffe-
renziati piuttosto che nell'incentivazione
delle attività strategiche per il paese.
Pertanto i corsi di laurea attivi a livello na-
zionale nel settore dell'ingegneria che pre-
sentino contenuti importanti di cultura delle
materie plastiche si possono contare oggi 
sulle dita di una mano. I corsi di ingegneria

dei materiali, un tempo attivi in numerosi
atenei distribuiti su tutto il territorio nazio-
nale, sono oggi presenti soltanto in 4 sedi:
Politecnico di Milano (laurea e laurea ma-
gistrale) Università di Trento, Università di
Brescia e Università di Messina (solo lau-
rea magistrale).

Francesco Paolo La Mantia (Università
di Palermo, Dipartimento di ingegneria chi-
mica dei processi e dei materiali) evidenzia
come la formazione nel settore materie pla-
stiche in Italia - non comprendendo, in que-
sto contesto, quella parte che si occupa
della sintesi di tali materiali -  non è uni-
forme né omogenea poiché i corsi su que-
sto argomento non sono obbligatori
nell'offerta formativa di nessuna classe, ma
dipendono soltanto dalla presenza nelle
singoli sede di docenti che si occupano di
ricerca in tale campo. 
In queste sedi il livello si può considerare
certamente buono, anche se non omoge-
neo, e assolutamente compatibile con la ri-
chiesta di professionalità proveniente dal
mondo industriale.

Marino Quaresimin (Università di Padova,
Dipartimento di tecnica e gestione dei si-
stemi industriali), con riferimento al proprio
ateneo ma anche ad altri dei quali ha po-
tuto verificare i piani di studio, ritiene che
vengano fornite buone basi in termini di svi-
luppo e formulazione di materiali cosi come
in relazione ai processi tecnologici di tra-
sformazione dei materiali polimerici.
Sono invece da potenziare in modo signifi-
cativo i percorsi formativi orientati allo svi-
luppo di prodotto e alle metodologie
progettuali. Manca infatti una tradizione
culturale consolidata in merito alla proget-
tazione avanzata di componenti strutturali
in materiale plastico e composito, come te-
stimoniato dalle frequenti richieste di sup-
porto e collaborazione che vengono
avanzate dalle aziende del territorio.

A livello nazionale - afferma Michele Mo-
desti (Università di Padova, Dipartimento
processi chimici dell’ingegneria) - oltre al-
l’ateneo padovano, diversi prestigiosi cen-
tri quali Politecnico di Milano e di Torino
nonché le Università di Pisa, Napoli e  Pa-

Istruzione
e formazione 
professionale



lermo (solo per citarne alcune) svolgono un
ruolo importante nella formazione a a vari
livelli, a partire da corsi specifici all’interno
dei percorsi di laurea magistrale e specia-
listica sino ad arrivare all’alta formazione
con master e dottorati di ricerca finalizzati
all’ottenimento di figure professionali spe-
cializzate e di alto profilo.

L’offerta formativa delle università italiane
si articola su quattro livelli - specifica Luigi
Carrino (Università di Napoli, Dipartimento
di ingegneria dei materiali e della produ-
zione): laurea (3 anni), laurea specialistica
(3+2), master (di primo e secondo livello) e
dottorato di ricerca. Generalmente i corsi di
laurea formano profili professionali con
buone conoscenze, ma con capacità limi-
tate rispetto all’impiego immediato nei posti
di lavoro. Esiste cioè un rilevante problema
di disallineamento tra contenuti dei corsi
universitari e necessità delle imprese.
Su questo tema c’è molto da fare, ma un
modo rapido per affrontarlo potrebbe es-
sere quello di incoraggiare e finanziare ma-
ster di primo e secondo livello con contenuti
concordati tra accademia e imprese. Tali
master dovrebbero anche fare posto a con-
tenuti di tipo “trasversale” come, per esem-
pio, il project management, la tutela della
proprietà intellettuale ecc.

Non ritiene di avere conoscenze così ampie
sul territorio italiano Giancarlo Locati
(Università Carlo Cattaneo LIUC di Castel-
lanza-Varese, facoltà di ingegneria), che
non azzarda giudizi generali. Per quello che
conosce, riferisce che ci sono università
che forniscono un’ottima preparazione so-
prattutto collegata ai percorsi di studio di
ingegneria dei materiali, in particolare Po-
litecnico di Milano, Università di Brescia (In-
gegneria) e Università di Trento (Ingegneria).
In questi anni hanno fatto sforzi notevoli per
offrire, a fianco dei corsi scientifici tradizio-
nali, corsi applicativi sulle tecnologie, più
vicini alle esigenze dell’industria. L’augurio
è che possano continuare, anche se le esi-
genze di bilancio hanno portato, in anni re-
centi, a una riduzione drastica dei corsi di

studio.
Per la qualità della proposta merita una ci-
tazione anche il master di Alessandria, or-
ganizzato da Proplast in collaborazione con
il Politecnico di Torino, che ha avuto ottimi
riscontri dalle aziende. Anche in questo
caso l’augurio è che l’esperienza acquisita
non vada perduta, nonostante il Politecnico
abbia ricondotto alla sede centrale tutte le
attività di didattica istituzionale che avevano
sede ad Alessandria. Quanto alla LIUC,
viene segnalata la proposta (unica in Italia)
di affiancare le tematiche tecniche a quelle
gestionali.

Con la seconda domanda abbiamo voluto
capire come s’inquadri l’attività “normale”
dei rispettivi atenei in tale contesto.

Il Politecnico di Milano ha attivato il corso di
laurea in ingegneria dei materiali intorno
alla metà degli anni Ottanta - informa Ro-
berto Frassine - e da sempre uno degli
orientamenti più importanti è stato quello
legato alle materie plastiche, anche in virtù
della tradizione di eccellenza nella ricerca
che per il Politecnico trae origine dalle sco-
perte di Giulio Natta negli anni Cinquanta.
Verso la fine degli anni Novanta è stato in-
trodotto un intero orientamento professio-
nale in ingegneria dei materiali polimerici,
con più di 70 crediti formativi specifici per
il settore. Questa iniziativa è stata pro-
mossa e sostenuta finanziariamente da un
gruppo di aziende e associazioni e ha co-
stituito un banco di prova molto innovativo
per una didattica universitaria più aperta al-
l'interazione con il mondo industriale. 
Negli ultimi 4 anni il corso di laurea è stato
ancora una volta rinnovato in contenuti e
modalità: sono state introdotte (per la prima
volta in Italia) le nanotecnologie e il progetto
formativo è stato focalizzato non più sol-
tanto sui primi 3 anni ma sull'intero per-
corso di studio di 5 anni. Nel primo livello (3
anni) del corso di laurea in ingegneria dei
materiali e delle nanotecnologie agli allievi
sono impartiti ben 35 crediti di insegna-

menti specifici nel settore dei materiali po-
limerici. Nei 2 anni successivi, durante il
corso di laurea magistrale in Materials En-
gineering and Nanotechnology (completa-
mente in lingua inglese), sono resi
disponibili altri 35 crediti di corsi speciali-
stici nel settore delle materie plastiche più
20 crediti per il lavoro di tesi, con un totale
di 90 crediti complessivi.
Questa offerta formativa è senz'altro tra le
più complete oggi disponibili, non solo in
Italia, per il settore dell'ingegneria delle ma-
terie plastiche.

Come già evidenziato, per Francesco Paolo
La Mantia l'attività di formazione in questo
settore è dovuta alla presenza di ricercatori
che, però, nello stesso comparto discipli-
nare devono coprire altre esigenze forma-
tive obbligatorie. Inoltre la riduzione dovuta
alle nuove norme ha implicato la chiusura
di molti corsi.
Attualmente è attivo un corso di tecnologia
dei polimeri, obbligatorio per la laurea ma-
gistrale in ingegneria chimica, e diversi ar-
gomenti del settore polimerico sono sparsi
in materie nei corsi di laurea in ingegneria
energetica, civile, edile, ambientale.

Marino Quaresimin segnala che i materiali
polimerici e i compositi a matrice polime-
rica vengono trattati nel corso di laurea
triennale in ingegneria meccanica e mec-
catronica e nella relativa laurea magistrale
in ingegneria dell'innovazione del prodotto,
attivi presso la sede di Vicenza, nel corso
di laurea triennale in ingegneria dei pro-
cessi industriali e dei materiali e nella rela-
tiva laurea magistrale di ingegneria dei
materiali e, infine, nell'orientamento pro-
getto e fabbricazione con i materiali poli-
merici della laurea magistrale in ingegneria
meccanica.
Con riferimento ai corsi presso la sede di
Vicenza, l'attività orientata ai materiali po-
limerici e compositi è significativa: il per-
corso formativo è caratterizzato dai corsi di
scienza e tecnologia dei materiali (laurea
triennale), di tecnologia dei materiali e di
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progettazione con materiali compositi (lau-
rea magistrale). Quindi al termine del per-
corso formativo di primo e secondo livello il
bagaglio culturale nell'ambito dei materiali
polimerici e dei compositi è rilevante, con
competenze specifiche su struttura, formu-
lazione, processi di trasformazione, pro-
prietà meccaniche e metodologie di
calcolo.

L’Università di Padova propone anzitutto in-
segnamenti specifici su processi e mate-
riali polimerici all’interno del percorso di
laurea sia in chimica industriale sia in in-
gegneria meccanica, chimica e dei mate-
riali - riferisce Michele Modesti. A livello di
laurea magistrale non esistono interi indi-
rizzi specifici sulle materie plastiche ma
solo un’insieme di esami specialistici.
Come già sottolineato, esistono però per-
corsi di alta formazione quali, per esempio,
il dottorato di ricerca che, successivamente
al conseguimento della laurea magistrale,
si articola in un percorso di tre anni nei
quali lo studente si inserisce gradualmente
nell’ambito della ricerca scientifica orien-
tata al contesto sia accademico sia indu-
striale. 
Proprio quest’anno la Regione Veneto ha
stipulato un accordo con l’Università di Pa-
dova per bandire alcuni posti di dottorato di
ricerca in alto apprendistato, in cui
l’azienda assume un neolaureato per 4
anni (con tutta una serie di vantaggi fiscali)

e gli permette di fare il dottorato in azienda
e università, mentre la formazione è de-
mandata a quest’ultima. I dottorati di ri-
cerca possono essere (come accade
sovente) anche finanziati da aziende su
temi vincolati che, nel corso di questo pe-
riodo, possono formare una risorsa dal-
l’elevato profilo tecnico da assorbire
successivamente nel contesto aziendale.
Sempre più i regolamenti si stanno orien-
tando in modo che il dottorato offra la pos-
sibilità agli studenti di muoversi in contesti
internazionali. Per l’industria si tratta quindi
di un vero e proprio investimento sul capi-
tale umano nonché di una possibilità per
entrare in contatto con l’ambiente universi-
tario, che rappresenta il bacino ideale per
condividere e sviluppare idee innovative
che troppo spesso rischiano altrimenti di ri-
manere irrealizzate.

Presso l’Università di Napoli - riferisce Luigi
Carrino - esiste una consolidata scuola su
materiali polimerici e compositi. Il forte le-
game di questa scuola con il territorio e le
imprese ha consentito, rispetto ad altri set-
tori, di realizzare iniziative di formazione
molto apprezzate nelle imprese. La pre-
senza sul territorio regionale di un sistema
industriale aeronautico molto forte ha con-
tribuito a mantenere alta e qualificata la do-
manda di ingegneri specialisti sia nei
materiali sia nelle tecnologie.

Il percorso di ingegneria gestionale propo-
sto dalla LIUC prevede da sempre - afferma
Giancarlo Locati - l’attivazione di due inse-
gnamenti in cui si parla di materie plasti-
che: uno in applicazioni industriali, materie
plastiche e gomme, al terzo anno della lau-
rea in ingegneria gestionale; uno di chimica
organica e dei polimeri, inserito nel per-
corso di eccellenza in chimica industriale,
nella laurea magistrale.
Il peso di questi corsi è certamente limitato,
ma occorre considerare che la LIUC offre
una laurea in ingegneria gestionale e non
altre tipologie di ingegneria. Ciò comporta
un mix tra la parte tecnologica e quella eco-
nomica e gestionale. Un tentativo originale
che cerca di rispondere alle esigenze delle
aziende del settore, anche alla luce delle
profonde trasformazioni in atto.
Vengono però sottolineati tre aspetti quali-
ficanti per l’offerta formativa della LIUC. Gli
insegnamenti sono forniti da specialisti pro-
venienti dal mondo industriale e questo ga-
rantisce un approccio pragmatico,
applicativo e “di prima mano” nella rappre-
sentazione dei processi industriali.
In secondo luogo, l’inserimento dei corsi
sulle materie plastiche in un più ampio con-
testo di corsi gestionali fornisce una pano-
ramica più allargata della pura visione
tecnico-scientifica dei materiali e delle tec-

nologie, in modo che sia più facile affron-
tare temi quali riciclo, sicurezza delle mac-
chine, efficienza gestionale, “lean
production” ecc.
Infine la tesi con cui gli studenti chiudono il
primo ciclo è svolta di regola come stage
presso una azienda esterna. L’esperienza
mostra chiaramente che la collaborazione è
fruttuosa sia per gli allievi sia per le
aziende: i primi si trovano ad applicare con-
cetti teorici acquisiti sui banchi e ad af-
frontare le prime difficoltà di inserimento in
una realtà industriale, le seconde si trovano
a disporre per qualche mese di un collabo-
ratore intelligente e motivato che può sem-
pre far riferimento al tutor universitario per
l’analisi e la soluzione di problemi com-
plessi.

Abbiamo poi chiesto quali iniziative speciali
siano state promosse dagli atenei e con
quali risultati.

A partire dal prossimo anno accademico -
anticipa Roberto Frassine - all’interno del
corso di laurea in Materials Engineering
and Nanotechnology sarà attivo un corso
da 5 crediti dal titolo Advances in Polymer
Science and Engineering, tenuto da esperti
internazionali su temi di forte attualità per la
ricerca e l'innovazione tecnologica nel
mondo delle materie plastiche. I docenti
cambieranno di anno in anno e la didattica
avrà una modalità seminariale e intensiva. 
Questa sperimentazione sarà possibile gra-
zie al supporto di aziende e associazioni di
settore, che aiuteranno a sostenere i costi,
e l’augurio è che questa iniziativa possa co-
stituire un'opportunità per rilanciare dialogo
e collaborazione tra industria e università.
Se questa sperimentazione riscuoterà l'in-
teresse del mondo produttivo, il prossimo
passo potrebbe essere l'attivazione di un
master di secondo livello in ingegneria delle
materie plastiche.

Francesco Paolo La Mantia segnala che,
nell'ambito delle “altre attività formative”
previste dalla vigente normativa, sono stati
organizzati cicli di attività in laboratorio per
far conoscere i materiali plastici agli stu-
denti dei due livelli. Ciò ha incrementato il
numero di studenti che svolgono tesi su ar-
gomenti inerenti alle materie plastiche.

In collaborazione con VenetoNanoptech, il
distretto veneto delle nanotecnologie - rife-
risce Marino Quaresimin - è in fase d’isti-
tuzione, presso la sede di Vicenza, il
laboratorio NanoComp, centro di compe-
tenze per studio, sviluppo e applicazione di
compositi e nanocompositi a matrice poli-
merica. La missione principale del centro è
quella di costituire l’elemento di collega-
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mento tra gli ambienti della ricerca scienti-
fica e dell’applicazione industriale, svilup-
pando nuovi materiali, caratterizzando
quelli esistenti e realizzando metodologie
integrate di produzione e progettazione per
componenti in materiale composito nano-
modificato.
Al momento il centro si avvale di due ricer-
catori ma a breve termine è previsto un po-
tenziamento dell'organico e uno sviluppo
della parte strumentale che si basa attual-
mente sull'utilizzo sinergico delle attrezza-
ture già disponibili presso la sede
universitaria.

Michele Modesti informa che su invito di
Confindustria Veneto, in particolar modo di
Padova, e del DiMaPla (Distretto Multipo-
lare Veneto della gomma e materie plasti-
che) che avvertiva l’esigenza delle aziende
di avere figure altamente specializzate nel
settore materie plastiche ed elastomeri, nel
2005 è stato progettato un master univer-
sitario di secondo livello (per laureati magi-
strali) su chimica e tecnologia dei materiali
polimerici. Tale master ha riscosso un im-
portante successo richiamando studenti un
po’ da tutta Italia. A distanza di qualche
tempo risulta che la maggioranza dei par-
tecipanti è riuscita a inserirsi in svariati con-
testi aziendali, prevalentemente con ruoli di
alto livello. A confermare la bontà del lavoro
svolto ci sono i rapporti che si mantengono
con gli ex allievi come partner scientifici nei
progetti di ricerca e sviluppo che avviano e
conducono all’interno delle aziende.

L’iniziativa più rilevante nella quale l’Uni-
versità di Napoli è oggi impegnata - com-
menta Luigi Carrino - è quella della
costituzione dell’Agenzia dell’Innovazione
regionale, il cui scopo è di realizzare un hub
di sistema in grado di ottenere l’incrocio ra-
pido ed efficace tra le esigenze delle im-
prese in termini d’innovazione e di
formazione e di operare con approccio sia
“technology push” (dai laboratori alle im-
prese) sia “market pull” (dalle imprese alle
università).
Per Giancarlo Locati è interessante segna-

lare l’approccio proposto agli studenti del
secondo anno della laurea specialistica nel-
l’ambito degli insegnamenti che fanno
parte dei percorsi di eccellenza e soprat-
tutto dell’insegnamento di industrial design.
Sono insegnamenti basati su una forte in-
terazione tra docenti e studenti, che affron-
tano problemi e temi concreti e completano
la loro formazione all’ultimo anno della lau-
rea magistrale sviluppando il progetto com-
pleto di un manufatto, evidenziando la parte
sia tecnica sia gestionale e di mercato.
La proposta suscita sempre grande inte-
resse tra gli studenti e consente loro di con-
frontarsi con problemi inattesi o
sottostimati. In quasi tutti i casi diventa
un’occasione interessante per mostrare a
tutti gli allievi del corso d’ingegneria ge-
stionale quanto sia indispensabile il contri-
buto dei materiali plastici. In questo
contesto si riesce anche a dimostrare
quanto siano rilevanti e importanti i discorsi
sul valore di questi nuovi materiali, sul rici-
clo, sulla filiera produttiva, sui luoghi co-
muni da sfatare, sulla posizione di rilievo
del nostro paese ecc.
Un’altra iniziativa significativa è quella che
riguarda la collaborazione sistematica e
strutturata con le associazioni di categoria
(Assocomaplast, PlasticsEurope Italia e Fe-
derazione Gomma Plastica), coprendo molti
aspetti, dal confronto sulle attività didatti-
che, all’organizzazione di seminari, alla col-
laborazione nella ricerca di aziende dove
svolgere le tesi ecc. In particolare sono stati
organizzati sinora tre seminari sul rispar-
mio energetico in edilizia favorito dai ma-
teriali plastici, sulla sicurezza nei luoghi di
lavoro e sulla valorizzazione dei rifiuti pla-
stici.

Il quarto e ultimo quesito, infine, mirava a
capire quali, tra i modelli esteri di forma-
zione universitaria, siano ritenuti i più inte-
ressanti ed eventualmente idonei a essere
ripresi in Italia.
I nostri modelli di riferimento - rileva Ro-
berto Frassine - sono da sempre gli atenei
anglosassoni, per l’attenzione verso gli
aspetti pragmatici dell'insegnamento, e le
università europee di maggiore prestigio in
Svezia, Olanda, Danimarca, Francia e Ger-
mania. Il modello didattico per l’insegna-
mento delle materie plastiche in particolare
è stato quello del "learning-by-doing", per
la prima volta applicato dall'Università di
Aalborg (Danumarca) negli anni Novanta e
legato alle raccomandazioni del Trattato di
Bologna che ha stabilito le linee guida co-
muni per la formazione universitaria in Eu-
ropa.
Oggi gli allievi italiani progettano con le ma-
terie plastiche, lavorano in gruppo e impa-
rano a comunicare efficacemente i risultati

delle proprie ricerche in modo del tutto
analogo ai colleghi inglesi o francesi, e
sono incoraggiati fin dal primo anno di lau-
rea magistrale a passare periodi di studio
più o meno lunghi nei più importanti centri
di ricerca europei ed extraeuropei.

Francesco Paolo La Mantia conosce la si-
tuazione solo di pochi paesi, dove gli pare
che la formazione nel campo delle materie
plastiche sia inserita in curriculum ad hoc.
Tale modello sembra attualmente impen-
sabile in Italia a causa delle restrizioni a cui
è sottoposta l'offerta formativa e la co-
stante diminuzione del numero di docenti.

Per Michele Modesti potrebbero essere ci-
tati casi di eccellenza in Europa come negli
Stati Uniti, nel Sud-Est Asiatico e in Suda-
merica. Sicuramente i modelli europeo e
statunitense mantengono alti i loro livelli
come dimostrato dal sempre elevato nu-
mero di studenti che da tutto il modo, in
particolare da Asia e India, si spostano per
conseguire una formazione di medio e alto

livello presso le prestigiose università del
vecchio e del nuovo continente. Questi stu-
denti poi, al rientro in patria, sono in grado
di portare esperienze e competenze che,
soprattutto negli ultimi anni, hanno fatto
crescere notevolmente l’offerta e la qualità
accademica nei loro paesi, il cui elevato
tasso di crescita è ormai un dato noto a
tutti.

Anche se in molte università europee esi-
stono eccellenti corsi sulle materie plasti-
che, Giancarlo Locati crede che il modello
dell’IKV di Aachen (Germania) sia da sem-
pre quello di riferimento. La formazione ab-
braccia tutti i campi ma, oltre alla parte
tecnica tradizionale, si estende a tematiche
molto più ampie, quali quelle gestionali e di
mercato, l’informatica applicata, i sensori,
la robotica ecc. 
In particolare è molto curata la parte didat-
tica, con la predisposizione di un infinito
numero di strumenti operativi per i docenti
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di tutte le scuole. E, a fianco di questa,
anche quella editoriale è molto aggiornata
sulle nuove tecnologie. È significativo che
questo materiale sia preparato da docenti e
studenti, in un ambito universitario, con
metodologie di lavoro proprie di un ambito
universitario. In tal modo l’università si pone
veramente come strumento di riferimento
per le scuole e, quindi, per tutto il settore.
Per quanto riguarda la parte tecnica, il mo-
dello IKV prevede la preparazione di tesi su
macchine assolutamente up-to-date, ge-
neralmente fornite in comodato dalle
aziende. Gli studi vertono sull’uso delle
macchine, cosa che consente di ampliare
le sperimentazioni fatte dalle aziende, ma
anche sulle innovazioni sulle macchine
stesse.

Ruolo e contributo
delle associazioni

In primo luogo alle associazioni interpellate
abbiamo chiesto se di recente abbiano ef-
fettuato una ricerca sul fabbisogno di for-
mazione per le imprese associate.

Paolo Villa (Federazione Gomma Plastica)
evidenzia che non è stata fatta una ricerca
recente sul fabbisogno di formazione nelle
imprese associate. Con le organizzazioni
sindacali di settore la federazione ha stipu-
lato un protocollo relativamente recente (27
febbraio 2007), nel quale si elencano gli
obiettivi prioritari in materia di formazione
dei lavoratori nel settore della trasforma-
zione di materie plastiche (e nella lavora-
zione della gomma) e si indicano le azioni
formative da attuare per conseguirli. Il pro-
tocollo fa parte del CCNL e costituisce tut-
tora la “guida” per valutare se i contenuti
della formazione continua sono congrui ri-
spetto ai fabbisogni del settore.

La formazione professionale dei soci - di-
chiara Marco Piana (Aipe - Associazione
Italiana Polistirene Espanso) - è da sempre
una delle principali finalità dell’associa-
zione. La collana formativa dell’associa-
zione si è sempre più arricchita e oggi
conta 10 quaderni tecnici, 10 volumi mo-
notematici, programmi di calcolo e una
ricca documentazione scaricabile da sito
dell’associazione. Naturalmente la forma-
zione viene effettuata attraverso numerosi
corsi, rivolti a soci e non, organizzati ogni
anno per approfondire tematiche legate al-
l’isolamento termo-acustico, all’imballag-
gio, all’impatto ambientale. A questi si
affiancano 2 strumenti “elettronici”: Aipein-
forma, informazioni tecniche e legislative
sul mondo dell’EPS esclusive per i soci, e
Aipenews, newsletter trimestrale rivolta
anche all’esterno.
Le necessità a livello di formazione degli

associati vengono valutate giorno per
giorno, attraverso “L’esperto risponde”, che
identifica la disponibilità e la competenza
dell’associazione nel soddisfare quotidia-
namente le richieste (oltre 150 ogni mese)
tecniche di soci, progettisti, aziende non as-
sociate e utenti finali pervenute via mail e

soprattutto telefonicamente.

Subito dopo abbiamo domandato come
può essere definito il livello attuale della for-
mazione professionale (sia nella scuola
media superiore sia nelle università) per il
settore materie plastiche in Italia.

Se ci si riferisce a scuola media superiore
e università, si deve parlare di istruzione,
mentre la formazione professionale è tipica
degli istituti professionali e, soprattutto,
delle iniziative formative gestite nei progetti
di Fondimpresa - precisa Paolo Villa. Nel
campo sia dell’istruzione sia della forma-
zione professionale, il settore della plastica
non è sufficientemente preso in considera-
zione. Può darsi che ciò sia dovuto anche a
una responsabilità del sistema delle mate-
rie plastiche (associazioni, enti, aziende più
significative) che non esercitano una pres-
sione sufficiente. È però un dato di fatto che
a livello universitario esistono pochi inse-
gnamenti specifici e che gli istituti tecnici
per periti industriali con specializzazione
nella lavorazione delle materie plastiche

siano appena tre, uno dei quali attualmente
non risulta avere un numero sufficiente di
allievi per costituire almeno una classe
nella specialità. Il giudizio sulla qualità del-
l’istruzione è generalmente positivo, ma la
diffusione territoriale è assai limitata.
Nel campo della formazione professionale

invece, i corsi finanziati da Fondimpresa
sono ormai estesi su gran parte del territo-
rio nazionale e ne usufruiscono largamente
la maggior parte delle aziende. Il problema
è che raramente tali corsi hanno un conte-
nuto specialistico in grado di soddisfare le
esigenze aziendali, e spesso hanno per og-
getto materie trasversali non attinenti in
modo specifico l’industria delle materie pla-
stiche.

Il Politecnico di Torino - spiega Marco Piana
- prevede il corso di laurea in ingegneria
delle materie plastiche che nasce in rispo-
sta e precise esigenze della realtà indu-
striale con l’obiettivo di fornire approfondite
conoscenze su materie plastiche, mecca-
nismi e tecnologie coinvolte nella produ-
zione dei polimeri e problematiche
progettuali e realizzative di componenti. A
questo nel 2011 è stato affiancato un ma-
ster di ingegneria delle materie plastiche a
forte orientamento tecnologico. Sicura-
mente due percorsi formativi di qualità
anche se, a quanto si conosce, unici in Ita-
lia.
Naturalmente come associazione viene au-
spicato un allargamento di queste oppor-
tunità formative ma, molto realisticamente,
occorre anche considerare che è un campo
molto specifico e serve valutare l’effettiva
richiesta da parte delle aziende di settore.
Aipe ha attinto direttamente dal Politecnico
di Torino per il suo staff e ha potuto con-
statare direttamente l’eccellente grado di
preparazione ottenuto al suo interno.

La terza domanda mirava a capire come
sono giudicate, nell’ottica del settore, le
modifiche apportate dal Ministero del-
l’Istruzione ai programmi della scuola
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media superiore anche ai fini di un pas-
saggio rapido dei diplomati nel mondo del
lavoro, alla luce dell’abolizione della spe-
cializzazione materie plastiche negli istituti
tecnici.

La riforma scolastica in corso di applica-
zione ha ridotto drasticamente le specializ-
zazioni degli istituti tecnici per periti -
sottolinea Paolo Villa - cancellando quella
in materie plastiche insieme a circa cento
altre. L’orientamento dei periti industriali
alle materie plastiche può sopravvivere, tut-
tavia, nell’ambito degli istituti tecnici mec-
canici. Nel corso di studi meccanico sarà,
infatti, possibile introdurre una “opzione
materie plastiche”, cioè un certo numero di
ore scolastiche dedicate a materie attinenti
al nostro settore.
Sono in corso colloqui col ministero per de-
finire i contenuti precisi di tale formazione
e vi è fiducia che presto l’opzione diventerà
praticabile. In questo caso sarà relativa-
mente più facile convincere un istituto tec-
nico meccanico a introdurre una classe con
una specializzazione sulla plastica, piuttosto
che avviare un intero corso di studi sulla
plastica, come avveniva prima della riforma.
In questo senso, pertanto, la situazione at-
tuale si prospetta assai migliore della pre-
cedente e l’offerta formativa sul territorio
avrebbe davvero le possibilità di aumentare
in modo significativo.

Abbiamo quindi chiesto quali iniziative
siano state intraprese negli ultimi anni dalle
associazioni a favore della formazione pro-
fessionale scolastica e con quali risultati. E
quale contributo le associazioni potrebbero
offrire in futuro per il suo miglioramento.

Per Paolo Villa la risposta è indirettamente
già contenuta in quelle date in precedenza:
accordo con i sindacati, azioni nel confronti
del ministero dell’istruzione per l’istruzione
tecnica. La federazione inoltre sta avviando
- in collaborazione con l’associazione Pa-
trizia Rizzi di Torino - un censimento dei
corsi di livello universitario esistenti nel
campo delle materie plastiche. Lo scopo è
di confrontare le esperienze dei vari docenti
universitari e di migliorare il collegamento
col sistema delle imprese.

Marco Piana ritiene che supportare
aziende, tecnici, progettisti e utenti finali
nella formazione è fondamentale per far
crescere qualitativamente e in affidabilità
tutto il settore dell’EPS sia per edilizia sia
per imballaggio. In quest’ultimo campo ap-
plicativo Aipe ha in particolare affrontato
temi delicati legati a riciclo, ambiente e si-
curezza dell’utente finale in modo il più
possibile professionale, imparziale e auto-

revole. Ogni anno entra in contatto con mi-
gliaia di persone contribuendo alla loro for-
mazione nei due principali settori: edilizia e
imballaggio.
L’associazione ha sempre puntato molto
sulle giovani menti e intende continuare a
farlo. Nel 2010 ha promosso 2 borse di
studio, sostenute economicamente da Fe-
derchimica, in collaborazione con l’Univer-
sità del Piemonte Orientale (Scienze dei
Materiali) su 2 tematiche legate all’imbal-
laggio: riciclo per via chimica di imballi in
EPS post-consumo ed elementi strutturali
di imballaggi in polistirene.
Sempre l’anno scorso con il Politecnico di
Torino, Aipe e PVC Forum Italia hanno or-
ganizzato il Concorso per l’Edilizia Sosteni-
bile. Gli 11 progetti sviluppati dagli studenti
di architettura sono stati realizzati anche a
seguito delle indicazioni tecniche fornite a
lezione riguardo l’uso efficiente e sosteni-
bile di EPS e PVC per l’isolamento dei com-
ponenti. 

Attività dei centri
di formazione
La prima domanda rivolta ai centri di for-
mazione intendeva definire come s’inqua-
dra la loro attività nella formazione continua
e qual è il bilancio dei risultati ottenuti fi-
nora.
L’esperienza ormai trentennale di Cesap -
fondato nel 1983, su iniziativa di un gruppo
di imprenditori del settore materie plastiche
e dell’Unione Industriali di Bergamo - ci
consente di confermare la validità del no-

stro modello formativo - spiega Angiolino
Panarotto (Cesap).
In effetti, i contatti con la maggior parte
delle imprese trasformatrici dimostrano -
con qualche eccezione - che la conoscenza
di processi, macchine e materiali è spesso
insufficiente per ottimizzare i processi pro-
duttivi, in presenza di macchinari sempre
più evoluti e con la gamma di materiali
sempre più ampia.
La conoscenza, a livello di capi-reparto e
operatori-macchina, nelle fabbriche che
vantano un’attività molto lunga e articolata
nel tempo, si è tramandata per anni, dagli

anziani ai giovani, ma le recenti innovazioni
tecnologiche e applicative hanno reso sem-
pre più problematico un aggiornamento di
conoscenza in fabbrica.
L’aggiornamento trasmesso direttamente
dall’azienda risulta piuttosto complesso o
inefficiente in caso di produzioni specialisti-
che molto diversificate oppure in assenza
di adeguata preparazione e capacità comu-
nicative del personale interno. Per questo è
piuttosto importante l’offerta di corsi brevi,
alcuni abbinabili in sequenza fra loro, che
Cesap propone in linea con i “bisogni for-
mativi” delle imprese trasformatrici italiane.
La specificità dell’offerta formativa si basa
sull’esperienza pratica dei docenti, sulla
possibilità del confronto interno e soprat-
tutto sulla sperimentazione resa possibile
dal laboratorio prove materiali e dal labora-
torio tecnologico in cui è possibile effet-
tuare direttamente prove di estrusione e di
stampaggio. 
La qualità del servizio offerto è dimostrata
dal fatto che moltissime aziende iscrivono
di nuovo i propri dipendenti ad altri corsi e
iscrivono i nuovi assunti a corsi di base
sulla conoscenza dei materiali e sui pro-
cessi di trasformazione. Non solo Cesap
svolge corsi “ a catalogo” presso la sede di
Verdellino-Zingonia (Bergamo) ma offre
momenti formativi più specifici e approfon-
diti direttamente nei reparti di produzione
aziendali concordando con la direzione ar-
gomenti, finalità didattiche e il linguaggio
più opportuno per trasmettere le cono-
scenze.
Nel 2010 circa 400 aziende trasformatrici

e utenti finali di manufatti plastici hanno
preso parte ai nostri corsi o hanno ospitato
i nostri docenti presso i loro reparti produt-
tivi. Il numero, pur così ridotto, non è in-
soddisfacente anche alla luce del fatto che
la nostra sede è piuttosto lontana da molti
trasformatori e non è certamente suffi-
ciente l’ampliamento dell’offerta, proposto
piuttosto sporadicamente, in sedi periferi-
che (negli anni scorsi a Modena, Reggio
Emilia, Bari, Pordenone, Ancona ecc.).

Massimo Strapazzon (Plastlab) spiega
che il consorzio per l’analisi, formazione e
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ricerca per lo sviluppo delle aziende della
plastica, della gomma e delle vernici
svolge corsi brevi di formazione e collabora
con l'Istituto Natta di Rivoli (Torino) nella
realizzazione di corsi post-diploma dedicati
a plastica e gomma. Tali corsi sono indiriz-
zati a personale che già opera in aziende
del settore e deve incrementare il proprio
livello di conoscenza o confrontarsi in am-
bito lavorativo, piuttosto che a giovani in
cerca di prima occupazione. A tali corsi,
della durata media di una giornata, si ag-
giungono attività finanziate attraverso vari
fondi.
In quest'ottica gli interventi possono essere
suddivisi in due gruppi: quelli pensati per le
aziende e quelli progettuali. Nel primo caso
si tratta di concordare con l'azienda (che
ottiene i finanziamenti, generalmente da
Fondo Industria, ma anche dal Fondo Arti-
gianato) un percorso formativo specifico in
termini di giornate e argomenti, per cui
viene fornito il corpo docente. Nel secondo
caso, invece, il consorzio gestisce l’intera
iniziativa, anche in termini di segreteria,
dalla raccolta delle lettere di intenti alla for-
mulazione vera e propria del progetto.
Le risorse a disposizione di ciascuna re-
gione per questo tipo di attività non sono
molte, il che si traduce in pochi corsi insuf-
ficienti a incidere sulla riqualificazione
aziendale. Per quanto riguarda il Piemonte,
1,4 milioni non sembrano una cifra capace
di favorire alcun tipo di attività.
Vi è poi la questione della distinzione dei
corsi in base a punteggi specifici. L’offerta
di formazione sulla lingua inglese e sugli
adempimenti delle imprese è molto alta ma
occorrerebbe incentivare, attraverso pun-
teggi e finanziamenti più elevati, anche altri
corsi che rispondano a esigenze particolari
delle aziende.
Il percorso sembra oltremodo macchinoso
a fronte di barriere - pareri di associazioni
industriali e sindacati - difficile da superare
per presentare progetti. A questo proposito
viene rilevato che, se nel contratto nazio-
nale di riferimento delle aziende è presente
l’indicazione a svolgere attività forma-
tiva, non è chiaro perché ci sia bisogno di
un parere  sindacale per presentare una
domanda formativa, che deve oltretutto
soddisfare adempimenti eccessivi in ter-
mini complessivi. Tutto questo frena la

composizione di progetti col rischio di ri-
presentare  sempre  gli stessi variati solo
in minima parte.

Gianluca Capra (Proplast) riferisce che il
lavoro del centro in provincia di Alessandria
dedicato all’ingegneria dei materiali poli-
merici, di prodotto e di processo si sviluppa
attraverso la società Plastics Academy e si
rivolge sia a giovani disoccupati sia a per-
sonale occupato. La sua attività comprende
formazione sia tecnica sui materiali, sui
processi e sulla progettazione per i neo di-
plomati/laureati sia continua per occupati
attraverso corsi aziendali e  seminari tec-
nici.
Alla formazione si
affianca la sele-
zione di profili
tecnici per le
aziende che per-
mette di indiriz-
zare e ottimizzare
i contenuti della
formazione sulla
base dei profili
maggiormente richiesti dalle aziende con
risultati di piena occupazione dei giovani
formati. A partire da giugno 2011 sono a
calendario, in collaborazione con Piovan,
una serie di corsi di formazione in Veneto
che dimostrano come le aziende, opportu-
namente stimolate, credano nella crescita
professionale dei propri tecnici.

Abbiamo poi chiesto quali siano, tra i mo-
delli esteri di formazione, quelli ritenuti più
interessanti e originali.

I modelli esteri di formazione continua, di
cui siamo a conoscenza e che, com’è op-
portuno, vengono da noi valutati attenta-
mente - afferma Angiolino Panarotto - sono
proprio per questo in linea con la nostra of-
ferta in Italia. In proposito, però, va rimar-
cato che, almeno nei principali paesi in
Europa, la formazione continua è finanziata
in modo semplice e automatico dalle stesse
imprese che versano contributi sul monte-
salari per destinarli alla formazione profes-
sionale dei loro dipendenti.
In Italia il modello applicativo di Fondim-
presa è senz’altro più complesso e impone
modalità organizzative talvolta difficili da at-

tuare nella pratica. Altra formula di soste-
gno alle imprese per assorbire, almeno in
parte, i costi della formazione - per esem-
pio quella delle Camere di Commercio -
non trova applicazione pratica nella mag-
gior parte dei casi per il timore delle im-
prese stesse di incappare in lungaggini
burocratiche, sproporzionate al beneficio
reale.
Per questo anche l’aspetto economico
viene considerato attentamente da parte
del Cesap, cercando di offrire tariffe il più
possibile contenute, talvolta a scapito del
proprio conto profitti-perdite. Ciò è possi-
bile perché contiamo ormai da parecchi

anni sul sostegno che ci garantisce la so-
cietà di gestione dell’associazione di cate-
goria Assocomaplast.

Per Gianluca Capra i modelli più interes-
santi sono quelli tedeschi e austriaci, dove
il rapporto tra formazione tecnica e aziende
è molto stretto. Gli studenti delle scuole
tecniche superiori durante i periodi estivi
fanno tirocinio in azienda creando un rap-
porto stretto tra la teoria e la pratica. Lo
stesso vale per università tecniche tede-
sche e aziende.

Infine abbiamo cercato di capire quale con-
tributo potrebbero offrire in futuro le im-
prese del settore materie plastiche al
miglioramento della formazione professio-
nale.

Ad Alessandria - mette in evidenza Gian-
luca Capra - è in fase di sperimentazione
la partecipazione a CTS (Comitati Tecnico
Scientifici) dell'Itis Alessandro Volta. Questi
organismi, introdotti dalla riforma Gelmini,
hanno lo scopo di creare un organismo
misto industria-corpo docente che indirizzi
la scuola su contenuti didattici e orienta-
mento e reperimento di risorse per miglio-
rare la didattica e i laboratori. In tal modo le
aziende possono incidere direttamente su
contenuti e metodologie didattiche senza
disperdere le scarse risorse oggi disponi-
bili; è però fondamentale trovare docenti
motivati che si mettano in gioco e che vo-
gliano un confronto con le aziende.
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Costruttori
in assemblea

Si è svolta il 15 giugno presso il Cesap di
Verdellino-Zingonia (Bergamo) l’assemblea
annuale di Assocomaplast (associazione
nazionale costruttori di macchine e stampi
per materie plastiche e gomma). Nella parte
privata è stato aggiornato lo statuto del-
l'associazione e rinnovata la giunta per il
triennio 2011-2014. Sono stati eletti Vin-
cenzo Balzanelli (FB Balzanelli Avvolgitori),
Elisabetta Cirielli (Cibra Npva), Michele
Gamberini (Sica), Massimo Margaglione
(Gefit), Leonardo Peli (Govoni Sim Bianca
Impianti), Pierino Persico (Persico), Nicola
Piovan (Piovan), Dario Previero (Previero N),
Silvio Tavecchia (Negri Bossi). Inoltre, sem-
pre in conformità alle direttive di Confindu-
stria, l'assemblea ha nominato due nuovi
probiviri: Gianluigi Fé (Itib Msachinery In-
ternational) e Mario Colombo (Isotex - Divi-
sione Colombo), che vanno ad aggiungersi
ai tre già in carica: Cristina Balzanelli (FB
Balzanelli Avvolgitori), Angelo Bianchi
(Olmas), Camillo Lupi (Tecnomatic).
La parte pubblica dell’assemblea ha offerto
l’occasione per fare il punto della situazione
sull’andamento del settore e per delineare
le prospettive future. A tale riguardo l’inter-
vento di Marco Fortis, vice-presidente della
Fondazione Edison e ormai da qualche
anno ospite fisso dell’assemblea, ha come
sempre destato l’interesse dei presenti. At-
traverso la rielaborazione di dati statistici di
fonte Istat, Eurostat, Banca d’Italia ecc. è
stato dipinto un quadro della realtà im-
prenditoriale italiana, con particolare riferi-
mento all’industria meccanica, meno
negativo di quanto appaia su quotidiani, ri-
viste tecniche e non ecc. In altre parole, una
piccola iniezione di fiducia, seppur tra mille
difficoltà.
Il momento centrale dell’assemblea è coin-
ciso, come da tradizione, con la relazione -
di cui riportiamo qui di seguito il testo quasi
integrale - del presidente in carica Giorgio

Colombo, che si è soffermato sullo stato at-
tuale dell’industria settoriale e ha inoltre of-
ferto alcuni dettagli sulle varie attività
correnti e future dell’associazione.

Senza entrare nel merito della documenta-
zione statistica predisposta dalla segrete-
ria, mi preme sottolineare in particolare il
confronto sull'evoluzione, dal punto di vista
statistico, di quel gruppo di 78 imprese as-
sociate presenti nella compagine di Asso-
comaplast, ininterrottamente, dal 1996 a
oggi. Questo "nucleo storico", nel suo in-
sieme e nell'arco di 15 anni, ha registrato
un aumento del fatturato, a valori attualiz-
zati al 2010, dell'1% soltanto; però va fatto
presente che, nel suo complesso, la nostra
compagine associativa ha registrato un de-
cremento del 21% circa. Secondo me, si
tratta di un argomento di riflessione non se-
condario.
Un altro motivo di attenzione - decisamente
più positivo - osservando l'andamento del
comparto nell'ultimo biennio, è l'incre-
mento del fatturato settoriale del 9% circa
rispetto al 2009 mentre, se si considera
soltanto il fatturato dei soci Assocomaplast,
l'incremento registrato è stato del 18%,

con un valore totale ormai quasi ritornato
al livello record del 2008.
Desidero richiamare l’attenzione dell’as-
semblea anche sulle indicazioni positive
che derivano dalla nostra indagine con-
giunturale rapida, perché all'inizio di giu-
gno prevale una previsione d’incremento
del fatturato per il 2011 da parte del 48%
dei soci e una stabilità da parte del 40%.
Per quanto riguarda il portafoglio ordini, in-
vece, il 19% ha registrato un miglioramento
rispetto al mese precedente e il 52% ri-
spetto allo stesso mese del 2010.
Tutto sommato, credo che quasi tutti gli in-
dici statistici e congiunturali forniscano
un'immagine positiva e di buon auspicio al-
meno per l'immediato futuro del nostro set-
tore, pur essendo consapevole che le
medie statistiche spesso nascondono i pic-
chi positivi e quelli negativi che sono propri
di ogni singola azienda, come accertato
dalla nostra associazione su indicazione dei
soci non ancora usciti dalla crisi profonda
del 2008-2009 e di altri che, invece, hanno
incrementi di fatturato ben al di sopra della
media.

Per tutti, comunque, la nostra associazione 19
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deve sviluppare iniziative e fornire stimoli
per migliorare la posizione e la credibilità
tecnologica del made in Italy settoriale,
specialmente nei mercati esteri. Con giunta
e consiglio Direttivo abbiamo fornito alla se-
greteria quelle indicazioni utili per dirigere
la nostra attività promozionale in modo da
renderla il più possibile rispondente alle
aspettative delle imprese.
Naturalmente, devo rimarcare che, non
avendo Assocomaplast il peso necessario
per poter svolgere da sola azioni efficaci nei
confronti delle autorità centrali e regionali
per ottenere i dovuti supporti alle nostre im-
prese, diventa per noi strategico il ruolo e
l’efficiente funzionamento della nostra fe-
derazione di categoria Federmacchine, nel
cui direttivo ho delegato il nostro past-pre-
sident, Riccardo Comerio. 
Spero, davvero, che Federmacchine, dopo
il rinnovo del suo vertice, sappia, ancor più
che in passato, svolgere un'attività incisiva,
anche in sede politica, per ottenere misure
concrete a favore della meccanica stru-
mentale e, di riflesso, dei costruttori di
macchine per materie plastiche e gomma.
Nella sua relazione all'assemblea dello
scorso anno, Riccardo Comerio ricordava
che il nostro comparto è caratterizzato da
"una difficoltà gestionale che indubbia-
mente pesa su strutture aziendali che,
come abbiamo tutti sempre riconosciuto,
sono e rimangono trop-po piccole rispetto
ai nostri principali concorrenti". Per questo
motivo, secondo me, occorre, più che in
passato, fare "rete", collaborare maggior-
mente impresa con impresa e, in parallelo,
impresa con associazione di categoria.
Anche Assocomaplast, naturalmente, deve
mettersi al servizio delle aziende in modo
adeguato, aziende che a loro volta hanno
la responsabilità di fornire suggerimenti su
iniziative auspicabilmente attuabili dalla
struttura associativa. 

Tra le iniziative che ci vedranno maggior-
mente impegnati e, di conseguenza, re-
sponsabilizzati vorrei ricordarne una in
particolare che avverrà a PLAST 2012.
Siamo infatti a poco meno di un anno dalla
nostra fiera, che rappresenta da sempre la
più grande vetrina del made in Italy del set-
tore. 
La nostra società di gestione che lo orga-
nizza sta sviluppando l’idea di un "innova-
tion contest", cioè un concorso al fine di
creare una vetrina sull’innovazione nel no-
stro comparto, tecnologica, applicativa o
commerciale, in grado di attirare a Milano
un numero elevato di visitatori da tutto il
mondo. Affinché il progetto abbia successo,
è indispensabile che ciascun espositore
porti a PLAST 2012 una propria innova-
zione e ne dia ampia notizia all'esterno nei

mesi precedenti lo svolgimento della fiera.
È innegabile che il nucleo portante di
PLAST è sempre stato e dev'essere la no-
stra industria nazionale, che ha quest'unica
occasione triennale per presentare le sue
capacità di innovazione e fornitura. In pro-
posito, per assurdo, potremmo sperare che
in fiera non espongano concorrenti stra-
nieri, per aver tutta la vetrina fieristica a no-
stra disposizione ma è essenziale, ripeto,
saper attirare l'attenzione dei potenziali
clienti esteri (oltre che di quelli dal nostro
paese che, comunque, assorbono circa il
40% della nostra produzione).

Fra i supporti meno evidenti offerti ai nostri
costruttori, desidero poi citare un'iniziativa
che personalmente ritengo strategica e che
da anni assorbe un importo rilevante del
budget della nostra società Promaplast: si
tratta della gestione del comitato tecnico
del CEN, che definisce le norme di sicu-
rezza delle macchine per materie plastiche
e gomma e che da qualche tempo cerca di
sensibilizzare le autorità di Roma e Bruxel-
les sulla necessità di controllare il "mercato
interno", bloccando l'importazione di mac-
chine non rispondenti alle norme di sicu-
rezza.
Ancora un'annotazione su cui riflettere in-
sieme. Abbiamo individuato il mercato in-
diano come uno dei maggiori potenziali
d’incremento per il nostro export. Così ab-
biamo deciso - assieme a Ucimu - di offrire
alle imprese interessate una vera e propria
"piattaforma", ancora in fase di studio, che
possa agevolare la loro penetrazione pro-
duttiva e commerciale nel grande sub-con-
tinente asiatico.
Mi auguro che le nostre imprese vogliano
cogliere l'offerta del nostro sostegno ope-
rativo in India e determinare una significa-
tiva presenza del made in Italy in quella
regione che si caratterizzerà per forti tassi
di crescita anche nei prossimi anni. 
Un'altra iniziativa riguarderà da vicino le no-
stre imprese molto presto. Si tratta dell'ap-
plicazione anche alle macchine industriali
- fra cui quelle per materie plastiche e

gomma - della direttiva europea detta Eco-
Design. 
Da qualche mese Assocomaplast ha atti-
vato il nostro comitato europeo Euromap
affinché le autorità comunitarie non emet-
tano regolamenti inapplicabili per le nostre
macchine ma, invece, seguano le indica-
zioni specifiche e specialistiche di uno stu-
dio che è stato avviato e che dovrà portare
a una sorta di "auto-regolamentazione",
per ridurre e misurare il consumo energe-
tico delle nostre macchine. Anche questa, a
mio avviso, è un'iniziativa che anticipa i
tempi, per evitare contraccolpi per le nostre
aziende quando potrebbe esser troppo
tardi. 

Infine chiedo all’assemblea di riflettere e di
esprimersi su un argomento che preoc-
cupa molte imprese che sostengono l'ori-
ginalità e la validità del made in Italy. In que-
sti anni sempre più, anche per poter
continuare a competere con la concorrenza
più agguerrita, le fabbriche italiane - non
solo del nostro settore - si sono rivolte alla
subfornitura proveniente da paesi con un
basso costo della manodopera e delle ma-
terie prime. Di conseguenza, sempre più
difficile è risultata la definizione di "made in
Italy". 
Diversi soci hanno segnalato il crescente
fenomeno caratterizzato, purtroppo, qual-
che volta dall'introduzione nel mercato di
macchinario marcato come italiano ma in
larga parte prodotto all'estero. Penso che,
col passare del tempo e con la dislocazione
all'estero di un numero crescente di
aziende fornitrici europee e con la crescita
tecnologica dei concorrenti esteri, il pro-
blema della definizione della "origine" delle
macchine sarà sempre più problematica. 
Che cosa fare per classificare "made in
Italy" le macchine realmente progettate e
costruite esclusivamente nel nostro paese?
Il grande quesito sarà oggetto di attenta ri-
flessione e di concrete proposte ai soci nei
prossimi mesi.

m
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Prospettive
incerte per i trasformatori

Si è tenuta il 13 giugno a Milano l’assem-
blea annuale della Federazione Gomma
Plastica, durante la quale, nella parte pri-
vata, si è proceduto all’elezione dei presi-
denti di Assogomma e Unionplast. Per
quest’ultima è stato riconfermato Giorgio
Quagliuolo, già presidente di Corepla e at-
tualmente componente del consiglio di am-
ministrazione del medesimo consorzio
nonché componente del comitato esecutivo
di Conai, mentre al vertice di Assogomma è
stato eletto Ermanno Fugazza, il quale suc-
cede a Sergio Vergani che ha concluso il
suo terzo mandato.
Alla parte pubblica dell’assemblea è inter-
venuta, quale ospite d’eccezione, la presi-
dente di Confindustria Emma Marcegaglia,
la quale ha esposto il proprio punto di vista
sulla situazione e sulle prospettive che si
aprono per la nostra economia, sottoline-
ando le difficoltà che attualmente incon-
trano le aziende italiane e auspicando una
maggiore attenzione da parte delle autorità
Nella sua relazione - che riportiamo quasi
integralmente qui di seguito - il presidente
Nicola Centonze ha compiuto un esame ad
ampio respiro della situazione dei comparti
gomma e plastica e delle problematiche e
prospettive della Federazione. 

La situazione generale in cui si muove il no-
stro comparto non è tra le più favorevoli. Il
sistema Italia ha tenuto nel momento peg-
giore della crisi ma la sua crescita è molto
bassa rispetto ad altri paesi europei, per
non parlare dei paesi emergenti. L’eccesso
di burocrazia e la mancanza di flessibilità
del mercato del lavoro non incentivano
certo lo sviluppo industriale e l’occupazione
e la sua stabilità. Questa è una delle cause
della ridotta dimensione delle nostre

aziende, che invece avrebbero bisogno di
crescere per competere meglio a livello na-
zionale ma soprattutto internazionale.
Se osserviamo il nostro comparto, dob-
biamo riconoscere che la qualità delle no-
stre produzioni è ampiamente testimoniata
dal nostro livello di internazionalizzazione.
Siamo esportatori netti per il 25% della no-
stra produzione, compensando almeno in
parte un’insufficiente produzione di materie
prime. Questo significa che i nostri prodotti
sono apprezzati quanto il classico Made in
Italy dell'industria dell'abbigliamento, della
calzatura, del mobile... Creiamo qualità e la
garantiamo attraverso un sistema di certi-
ficazione che l'industria stessa ha finan-
ziato con importanti risorse economiche.
Entrambi i nostri settori (plastica e gomma)
sono impegnati in una modernizzazione
continua della governance di due importanti
istituti di prove e certificazione. Abbiamo bi-
sogno di detassare gli investimenti sulla
linea della Tre-
monti Ter, di una
riduzione del-
l’Irap, di un al-
leggerimento del
costo del lavoro
e di una mag-
giore flessibilità.

E s a m i n a n d o
l’andamento del
settore gomma,
dobbiamo innan-
zitutto dividere i diversi segmenti applica-
tivi. Il comparto pneumatici ha chiuso
l’anno 2010 con un incremento delle quan-
tità prodotte pari al 9%. Positivo anche l’an-
damento delle vendite al ricambio, che ha
registrato per le coperture vettura un au-

mento significativo. Le importazioni ed
esportazioni mostrano aumenti sia in quan-
tità sia in valore, con segnali positivi so-
prattutto per l’export del segmento dei
pneumatici autocarro e autobus.
Gli articoli tecnici chiudono l’anno con un
segno più che positivo, pari al 10%, grazie
anche agli andamenti dei due segmenti più
importanti: i tubi e i nastri autoadesivi. I dati
relativi alla produzione del 1° trimestre
2011 non sono ancora disponibili, ma è già
individuabile una crescita dell’intero com-
parto, seppure più contenuta rispetto a
quanto fatto registrare per i pneumatici. 
L’anno 2010 è stato caratterizzato da un
continuo e crescente aumento dei prezzi,
sostanzialmente per tutte le materie prime
impiegate nel settore gomma. Dopo un in-
cremento di oltre il 50% nel 2009, anche
nel 2010 le gomme naturali sono aumen-
tate continuamente registrando a fine anno
un sostanziale raddoppio delle quotazioni

rispetto a quelle d’inizio anno e le principali
gomme sintetiche hanno messo a segno
anch’esse aumenti del tutto considerevoli,
stimabili tra il 20% e il 60%. 
Questa crescita di prezzi è stata accompa-
gnata, per la prima volta negli ultimi de-
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cenni, da una carenza generalizzata di ma-
teriale con particolare riguardo ad alcune
gomme sintetiche. Gli incrementi di prezzo
e la carenza di materiale sono proseguiti
anche nei primi quattro mesi dell’anno in
corso con un trend in crescita esponenziale
che si prevede subirà delle impennate. 
Le imprese associate temono che questa
inconsueta e insopportabile situazione, do-
vuta in buona parte a fenomeni speculativi,
pregiudichi la fase di recupero che sem-
brava essere avviata con addirittura il ri-
schio di chiusure di impianti o di cassa
integrazione.

Per quanto riguarda le materie plastiche,
tra le commodity la migliore performance
la registra il polistirene espanso, che mo-
stra una crescita vicina al +10%, grazie so-
prattutto alle applicazioni nell'isolamento
termico degli edifici, trainate dalle riqualifi-
cazioni energetiche con sistemi a cappotto
e all’aumento degli spessori. Tra i tecnopo-
limeri a maggiore diffusione, l’ABS registra
un incremento superiore al +20%, con tutti
i principali settori applicativi in netto recu-
pero.
Per le altre famiglie polimeriche il trend è
più eterogeneo: i consumi di polietileni
bassa densità (LDPE) sono calati legger-
mente, penalizzati da un ulteriore contra-
zione del comparto film, dove le
applicazioni in palletizzazione sono risultate
ancora deboli. Il trend positivo delle appli-
cazioni food non è stata infatti sufficiente a
controbilanciare le perdite degli usi indu-
striali.
Il polietilene alta densità (HDPE) mostra una
sostanziale stabilità, con tubi e fusti/ci-
sterne in discreta crescita e i film sostan-
zialmente stabili. Fanno leggermente
meglio polipropilene e PVC, quest'ultimo
favorito dall’inattesa ripresa delle emulsioni
(carta da parati, spalmati finta pelle ecc.). In
leggera contrazione, invece, le vendite di
polistirene e PET.
Per quanto riguarda i compositi, il settore è

in forte espansione in tutto il mondo e i
maggiori mercati sono, nell’ordine, la Cina,
Stati Uniti ed Europa. Nel 2009 i compositi
avevano subito una perdita del 30% ri-
spetto al 2008, con un recupero del 25%
nel 2010 rispetto al 2009. L’anno corrente
lascia prevedere ulteriori significativi au-
menti.
Rallentamento nel comparto nautico, cre-
scita nei settori tradizionali (automobilistico,
aero-spaziale- infrastrutture). Il settore delle
energie rinnovabili (pale eoliche) è oggi il
nuovo mercato con il maggior trend di cre-
scita.
La produzione nazionale di termoplastiche
non mostra segni di ripresa, anche a causa
dell'inattività degli impianti di PVC di Porto
Marghera e Porto Torres (Vinyls Italia, an-
cora in attesa di un acquirente), a cui si è
aggiunto, nei primi mesi del 2010, l’arre-
sto dell’impianto di polipropilene Lyondel-
lBasell di Terni, controbilanciato da un
maggiore sfruttamento di altri impianti.
Come per la gomma anche per la plastica
le aziende hanno dovuto far fronte a diffi-
coltà di approvvigionamento e aumenti co-
stanti di tutte le materie prime che hanno
creato non poche difficoltà e che sono pro-
seguiti nei primi mesi del corrente anno.

Il continuo processo di miglioramento pre-
stazionale dei manufatti in gomma e mate-
rie plastiche implica da parte delle nostre
aziende costi elevati in termini di ricerca e
di formazione. La legislazione stringente in
termini di sicurezza e problematiche am-
bientali ci pone però seri rischi quando le
nostre aziende si trovano a competere con
sistemi che queste regole non conoscono o
non applicano ancora. 
L’utilizzo di materie prime idonee all’im-
piego, la loro alimentarietà, la garanzia che
non siano dannose alla salute di chi le ma-
nipola o a chi gioca con i loro manufatti,
deve essere attentamente monitorato, vie-
tando l’importazione di quei manufatti che
non rispondono alle normative comunitarie.

Un’indagine condotta a livello europeo ha
per esempio rivelato che gli pneumatici im-
portati dalla Cina, che rappresentavano il
10% del campione, avevano un contenuto
di oli altamente aromatici largamente su-
periore a quello ammesso dall’Unione Eu-
ropea. Evidente il danno commerciale che
ne sta derivando nonostante il comparto
pneumatici si stia prodigando da anni in
campagne informative finalizzate alla sicu-
rezza e alla qualità di questi prodotti.
Il rischio aumenta ancora quando alcune
aziende ottengono l’appoggio compiacente
dello stato che le risarcisce in un modo o
nell’altro delle perdite che un ridotto prezzo
all’esportazione comporta.
Compete all’Unione Europea e ai paesi che
la compongono vigilare attentamente sui
flussi d’importazione da queste aree, attra-
verso l’accordo generale sulle tariffe e il
commercio, che consente l’imposizione di
dazi di importazione al fine di ostacolare
questo fenomeno. La nostra associazione
sta monitorando attentamente questa si-
tuazione per evitare una concorrenza
sleale.

Un altro problema ha creato e sta creando
serie difficoltà a molte nostre aziende. Mi
riferisco al bando del sacchetti di plastica
prodotti con materiali tradizionali (LDPE e
HDPE) perché inquinano. Si è cercato in
tutti i modi a livello politico di spiegare che
il sacchetto di plastica non inquina perché
composto di materiali inerti, deturpa l’am-
biente se abbandonato per la strada o in
mare da qualche incivile invece di deposi-
tarlo in discarica.
Abbiamo fatto presente la concreta possi-
bilità di produrre sacchetti con plastica di
riciclo, quindi in sintonia con le buone pra-
tiche ambientali. Abbiamo fatto presente
che il sacchetto della spesa è utilizzabile al-
meno due volte, diventando anche sac-
chetto dei rifiuti e che la sua abolizione
avrebbe causato gravi problemi alle
aziende produttrici e ai loro lavoratori per-
ché i prodotti bio sostitutivi non sono at-
tualmente sufficienti
Ma non c’è stato niente da fare. La que-
stione è arrivata a livello europeo. Il Com-
missario all'Ambiente ha addirittura
promosso una consultazione pubblica. Si
vuole sapere se i cittadini europei vogliono
supertassare il sacchetto, limitare la sua
produzione ai prodotti biodegradabili o più
semplicemente vietarlo. Imprese e lavora-
tori in Europa saranno, nelle prossime set-
timane, ostaggi di una consultazione
referendaria paragonabile alle scelte sul
nucleare.
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Ho fatto questo esempio perché lo trovo esemplare
per descrivere la mancanza di cultura scientifica e
tecnologica, e quindi industriale, di una larga parte
del nostro paese. La cultura della prevenzione passa
certamente attraverso un “ripensamento” della pro-
duzione con un’ assunzione di responsabilità da
parte delle imprese ai problemi ambientali.
Il comparto plastica da vent’anni recupera e ricicla
imballaggi. Il comparto pneumatici ha, in forma vo-
lontaria, costituito un soggetto consortile già 10 anni
fa. Ha pubblicato un Codice Ambientale e ha atteso
5 anni per avere un decreto attuativo. Non vogliamo
subire vessazioni per puro calcolo politico, influen-
zato da una stampa spesso alla ricerca di sensa-
zionismo e non di corretta informazione. Purtroppo
anche da parte di quei giornali che dovrebbero dif-
fondere cultura industriale. Occorre più modera-
zione e meno improvvisazione, più informazione e
meno mistificazione.

Cosa possiamo fare come federazione per rappre-
sentare e tutelare al meglio le nostre imprese? Farci
conoscere prima di tutto. Nella sua assurdità la que-
stione sacchetti è stata l’occasione per avvicinare
con un’operazione di lobby “mirata” alcuni espo-
nenti istituzionali.
C’è quasi l’impressione di un sentimento anti-indu-
striale nel nostro paese, oltre a mancare una basi-
lare conoscenza  tecnico scientifica. Noi posse-
diamo queste conoscenze ed è nostro dovere
metterle a disposizione di tutti coloro che decidono
del nostro futuro.
Il mondo della gomma e soprattutto quello delle ma-
terie plastiche sono poco conosciuti rispetto alla loro
utilità e al  loro potenziale di sviluppo. Dobbiamo
farci conoscere a apprezzare. Dobbiamo proporre
iniziative, anche di carattere legislativo, che favori-
scano la crescita di settori industriali perché è no-
stro preciso dovere difendere e sviluppare i nostri
settori merceologici. Ma questo deve essere realiz-
zato con il contributo di tutti gli esponenti della no-
stra filiera.
Se da un lato è comprensibile il desiderio di aggre-
gazione specialistica, perché aumenta il senso di
identità e appartenenza, dall’altro non dobbiamo
trascurare il rischio di una eccessiva frammenta-
zione. La mancanza di una visione unitaria del set-
tore, che è invece fortemente interdipendente,
rischia di far perdere la percezione della sua rile-
vanza economica.
Qualche passo verso un’aggregazione di filiera è
stato mosso. Dobbiamo proseguire in questa dire-
zione perché solo l’unione delle nostre forze, delle
nostre conoscenze, delle nostre competenze ci dà la
possibilità di difenderci dagli attacchi esterni. Cer-
cando anche la collaborazione con filiere esterne
alla nostra che utilizzano i nostri prodotti e ne co-
noscono per questo l’importanza e addirittura l’in-
sostituibilità.
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Brasile al galoppo
Le impressioni raccolte dalla segreteria Assocomaplast durante
Brasilplast 2011 (San Paolo, 9-13 maggio) sono concordi nel de-
scrivere un panorama economico generale di fermento e cre-
scita dell’economia locale e, in tale contesto, la crescita del
settore materie plastiche (10% nel 2010 giustifica il dato relativo
al consumo di prodotti finiti (5,7 milioni di ton, di cui 1,8 di soli
imballaggi flessibili), coerentemente con l’andamento del con-
sumo procapite di beni in materiali plastici, che è passato da
26,7 kg nel 2007 a 32,6 nel 2010.
Nell’ultimo anno l’industria italiana delle macchine per materie
plastiche e gomma ha esercitato un peso notevole sul mercato
locale della trasformazione. A questo proposito basti pensare che

l’export italiano di macchine verso il Brasile è passato da un va-
lore di circa 57 milioni di euro nel 2009 a quasi 100 nel 2010,
registrando una crescita del 95%. Vale la pena di sottolineare
che il Brasile, con una quota del 4,88% sul totale, occupa il 5°
posto nella graduatoria dell’export italiano 2010 di macchine per
materie plastiche e gomma.
Quanto al confronto con i maggiori competitori, va sottolineato
che il teorico rapporto di circa 1:2 con la Germania, per quanto
riguarda la produzione e l’esportazione di macchine per materie

plastiche, non è stato confermato in Brasile a prova di una pre-
senza dei costruttori italiani che si sta consolidando di anno in
anno. Infatti nel 2010 i costruttori tedeschi hanno esportato in
Brasile macchinari per un valore di circa 137 milioni di euro, solo
il 40% in più dei costruttori italiani. Da notare, inoltre, l’espan-
sione delle esportazioni cinesi (124 milioni di euro), anche se evi-
dentemente il target qualitativo è differente.

Anche i dati forniti da Abiplast, che indicano una crescita del 35%
del fatturato dell’industria trasformatrice brasiliana di materie
plastiche rispetto al 2009, testimoniano una domanda di prodotti
finiti in netta crescita.
A fronte di una produzione di polimeri che ha sfiorato 6 milioni di

ton nel 2010 (oltre a importazioni per circa
2,2 milioni ed esportazioni per 1,3 milioni),
sempre nel 2010 sono stati trasformati 5,9
milioni di ton di resine termoplastiche, per
un aumento di circa il 20% rispetto al 2009
(4,9 milioni). I settori che più hanno soste-
nuto la domanda sono edilizia e imballag-
gio. La consistente espansione della
domanda locale ha deviato sui fornitori
esteri l’approvvigionamento di prodotti fi-
niti, per cui circa il 10% è stato soddisfatto
dalle importazioni.
Secondo la suddetta associazione, il settore
della trasformazione di materie plastiche è
destinato a crescere ulteriormente. L’anda-
mento dovrebbe riflettersi sull’anno in corso,

con un aumento del 6% e del 5% per il 2012. Il consumo stimato
di prodotti finiti è di 6,4 milioni di ton nel 2011 e 6,9 nel 2012.
Quanto al numero e alla dislocazione dell’industria locale tra-
sformatrice, i dati forniti da Abiplast (2009) indicano circa 11.500
imprese, concentrate maggiormente negli stati di San Paolo
(quasi 5.100 aziende), Rio Grande do Sul (circa 1.300), Parana
(950) e Santa Catarina (900). Il settore applicativo di maggior
peso è l’imballaggio che copre quasi il 30% dell’attività trasfor-
matrice e della richiesta di mercato.

Macchine in India
Nell’anno finanziario 2010/2011 la domanda di macchine per
trasformazione primaria di materie plastiche in India dovrebbe
raggiungere 7.900 unità, costituite per il 70% da macchine a
iniezione, per il 23% da linee di estrusione e il rimanente 7% da
soffiatrici e altri macchinari. Entro il 2015 il fabbisogno annuo
potrebbe arrivare a 10.800 unità. 
Per le macchine a iniezione una decina di costruttori locali rea-
lizzano l'80% delle vendite sul mercato interno, mentre la re-
stante quota è coperta da imprese di piccole dimensioni.
Nell'esercizio in corso dovrebbero essere installate 5.500 presse,
fornite per il 52% dai costruttori locali e per il rimanente 48%
importate.
A questo proposito va ricordato che nel maggio 2009 è stato in-
trodotto un pesante dazio sulle importazioni dalla Cina di mac-
chine a iniezione fino a 1.000 ton, che ha ridotto dell'80% gli
approvvigionamenti da quel paese. Quella è peraltro la fascia di
tonnellaggio maggiormente acquistata negli ultimi anni, anche
se nell'ultimo periodo - e in prospettiva per il prossimo quin-
quennio - vi è stata una crescente richiesta di modelli più grandi.
Relativamente alle soffiatrici, una ventina di costruttori locali sod-
disfano l'80% circa della domanda interna, attualmente intorno

alle 500 unità, che potrebbero però diventare 1.000 entro il
2016. La grande maggioranza degli acquisti è rappresentata da
linee per la produzione di contenitori con capacità fino a 5 litri;
per gli anni a venire è invece prevista una crescita nel settore
della componentistica auto, del multistrato e delle taniche di
grande formato. 
Quanto all'estrusione, una decina dei circa 120 costruttori sod-
disfa fino all'80% della domanda annua, che attualmente è di
circa 1.800 linee (per l'82% prodotte localmente e per il 18%
importate). Le proiezioni a 5 anni indicano una domanda annua
di 2.350 impianti, soprattutto grazie ai programmi governativi per
l'ammodernamento delle infrastrutture e il miglioramento della
produttività agricola.
Nel segmento di nicchia dello stampaggio rotazionale (soprat-
tutto per la produzione di bidoni e grandi contenitori per acqua)
si registrano vendite di 70-100 unità all'anno, principalmente
fornite da 3-4 grandi costruttori locali. 
Nel 2010 l'export italiano di macchine per materie plastiche e
gomma verso l'India ha superato i 41 milioni di euro: 4,9 milioni
il valore degli estrusori forniti e oltre 3,5 quello delle soffiatrici. Il
grande mercato indiano, con una quota del 2,05% sul totale, oc-
cupa il 13° posto nella graduatoria delle esportazioni italiane di
settore.
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Summit nel Golfo
L’area del Golfo Persico emerge sempre più quale bacino di pro-
duzione di materie plastiche. La sua attuale capacità produttiva
supera i 18 milioni di ton, che diventeranno più di 30 entro il
2015. Di conseguenza anche la quota riguardante la produzione
di polimeri chiave (polietilene e polipropilene, rispettivamente del
13 e 11%) crescerà fino a raggiungere il 18 e il 15%. Tale cre-
scita, unitamente ai nuovi materiali che per la prima volta ver-
ranno prodotti in loco, come per esempio i tecnopolimeri e la
gomma sintetica, stimoleranno le nuove industrie della trasfor-
mazione a valle nate nella regione.
In tale ambito, GPCA (Gulf Petrochemicals & Chemicals Associa-
tion) ha organizzato il secondo summit delle materie plastiche,
svoltosi a Dubai il 5-6 aprile con la partecipazione di circa 400
importanti operatori del settore e personalità di spicco dell’indu-
stria petrolchimica e trasformatrice di materie plastiche. Al cen-
tro dell’evento, a cui hanno partecipato 24 relatori di livello
internazionale, era il sostegno alla crescita e allo sviluppo soste-
nibile del petrolchimico e dell’industria trasformatrice di polimeri
nel Golfo. 

Nel suo intervento Ziad Al-Labban (GPCA) ha sottolineato che,
mentre il 50% delle riserve mondiali di petrolio e il 40% di quelle
di gas proviene dai paesi del Golfo, solo il 15% della produzione
petrolchimica viene da questa regione. Nel rapporto tra produ-
zione petrolchimica mondiale e risorse di idrocarburi si collocano
le opportunità di crescita per l’industria delle materie plastiche.
Inoltre la regione è posizionata in un punto strategico rispetto agli
attuali e futuri centri di domanda delle materie plastiche, oltre a
essere un importante crocevia grazie alla presenza delle fonti di
idrocarburi e alla vicinanza ai mercati. Per raccogliere i frutti dalla
sua base di risorse naturali, la regione deve ottimizzare l’impiego
delle tecnologie, migliorare i programmi di ricerca, creare op-
portunità di business e sviluppare le risorse umane. Il successo
della locale industria a valle del petrolio dipende proprio dalla
cooperazione tra gli operatori del settore e ci sono tutti gli ingre-
dienti per rafforzare la regione nel suo ruolo di “hub” della pla-
stica. 
Concentrandosi sull’importanza della gestione ambientale, Sasi-
dhar Chidanamarri (Frost & Sullivan) ha ricordato che i paesi del
Golfo producono 80 milioni di tonnellate di rifiuti, di cui il 53%
proviene da edilizia e demolizioni, il 33% è rifiuto solido urbano
e il 14% è rifiuto industriale. I rifiuti solidi urbani di questa area
geografica, quantificabili in 26 milioni di tonnellate, sono suddi-
visi come segue: Arabia Saudita 64%, Emirati Arabi Uniti 19%,
Kuwait 5%, Bahrain 4%, Oman 4% e Qatar 4%.
Tra i fattori chiavi per lo sviluppo dell’industria delle materie pla-
stiche figurano: aumento della popolazione,
miglioramento del tenore di vita con maggior
potere d’acquisto, miglioramento delle infra-
strutture, attenzione a una crescita econo-
mica sostenibile, adozione del PET riciclato
per alimenti e più in generale una propen-
sione dell’industria alimentare (e delle be-
vande) al riciclo. Tuttavia i punti critici che
vanno affrontati sono: mancanza di impianti
di selezione e separazione, scarsa consape-
volezza nell’opinione pubblica, assenza di
norme chiare e laddove esistenti poco appli-
cate, scarsa domanda interna di materiali
plastici riciclati, ampio utilizzo di carburanti
fossili, basse tariffe per lo smaltimento in di-
scarica e limiti di produzione.

Sottolineando la necessità di una collaborazione industriale come
mezzo per giungere a un sistema sostenibile di riciclo di materie
plastiche, Laurence Jones (Borouge) ha riaffermato l’importanza
di migliorare l’immagine pubblica della plastica al fine di attirare
nel settore le migliori professionalità ingegneristiche. Un riciclo
forte e una cultura anti-rifiuto, insieme a una rete di collaborazioni
con enti ambientalistici e governativi, sono la chiave per gestire
positivamente la tematica del fine vita della plastica, anche se la
strada è ancora lunga.

Rincari attenuati?
La drastica impennata, che da inizio anno ha contraddistinto i
prezzi dei termoplastici standard in Europa, sembra essersi pla-
cata nel secondo trimestre per giungere a un punto di stallo, se-
condo l’analisi trimestrale pubblicata da PIE (Plastics Information
Europe). Lo stesso non si può dire per i tecnopolimeri termopla-
stici, i cui rincari hanno progressivamente guadagnato intensità
nel secondo trimestre e solo ora sembrano aver perso un po’ di
slancio.
L’indice Plastixx ST per i termoplastici standard continua a pun-
tare al rialzo, salendo dell’8,5% da fine marzo a fine giugno. Gli
aumenti più significativi sono quelli di PP ed EPS (+ 13% in que-
sto arco di tempo), seguiti da LDPE, LLDPE, EVA, EPS e PS, che
hanno registrato incrementi compresi tra 7 e 10%. I prezzi del
PET sono aumentati del 4% e quelli del PVC hanno segnato un
+6%. Più contenuto il rincaro dell’HDPE (3%). 
Col passare dei mesi, tuttavia, l’impennata si è attenuata (pur in
presenza di una domanda stabile) fino a stabilizzarsi a giugno, a
tratti segnando una correzione al ribasso. Infatti i prezzi delle prin-
cipali materie prime stanno diminuendo da maggio/giugno e per
molte di esse è ricominciato l’import. 
Al contrario l’indice Plastixx TT, che monitora l’andamento dei
tecnopolimeri termoplastici, evidenzia che il picco massimo si è
registrato nel secondo trimestre, quando infatti è cresciuto
dell’11,5%. Nel primo trimestre l’aumento era stato del 6%, so-
prattutto a causa della situazione critica in cui versava la forni-
tura di ABS e PA, che aveva portato a un aumento dei prezzi di
oltre il 17%. Luglio e agosto dovrebbero mantenere tale trend al
rialzo, anche se a un ritmo più contenuto. Contrariamente ai ter-
moplastici standard, sembra che i tecnopolimeri termoplastici
non abbiano ancora raggiunto il picco massimo dei prezzi.

Plastificanti
e stabilizzanti
Entro il 2018 la domanda annua mondiale di plastificanti do-
vrebbe superare 7.6 milioni di tonnellate, secondo un nuovo stu-
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dio di mercato pubblicato da Ceresana Research. In Nordamerica
ed Europa Occidentale la crescita scenderà sotto la media, men-
tre in paesi quali India, Russia e Brasile dovrebbe superare il 4%
annuo. 
La regione Asia-Pacifico è già il mercato più sviluppato per i pla-
stificanti, Cina in testa con una quota di circa i due terzi. Le aree
di applicazione più importanti per i plastificanti - pavimentazioni,
profili, cavi e film rappresentano più di metà della domanda to-
tale, anche perché alcuni gradi di PVC contengono plastificanti
fino al 40%. 
Nel 2010 il mercato è stato ancora dominato dagli ftalati, con il
DEHP a fare la parte del leone con una quota vicina al 54%. Tut-
tavia nei prossimi anni questo plastificante è destinato a essere
sostituito sempre più da altri tipi. Misure legislative e una mag-
giore coscienza ambientale spingono sempre più i produttori al-
l’impiego di plastificanti alternativi, per esempio quelli a base di
oli vegetali. 

Un altro studio di Ceresana Research analizza in dettaglio il mer-
cato globale dei differenti tipi di stabilizzanti al calore e alla luce.
Entro il 2018 il fatturato mondiale di questi additivi dovrebbe ar-
rivare a quasi 4.8 miliardi di dollari. La regione Asia-Pacifico rap-

presenta circa la metà della domanda generale, seguita da Eu-
ropa Occidentale e Nordamerica.
Soprattutto il PVC deve essere protetto dalla degradazione e gli
stabilizzanti al calore sono richiesti principalmente per materiali
da costruzione composti da questo polimero: oltre l'85% degli
stabilizzanti venduti nel 2010 è stato utilizzato per profili, tubi e
guaine per cavi.
Il mercato per gli stabilizzanti alla luce sta crescendo a livello
mondiale. In particolar modo gli HALS, usati in prodotti a base di
polipropilene o polietilene, vedranno aumentare notevolmente la
domanda. Oltre alla regione Asia-Pacifico, che continuerà a in-
fluenzare pesantemente  questo mercato nei prossimi anni, Su-
damerica, Europa Occidentale e Medio Oriente registrano una
crescita sopra la media tra il 3,5 e il 4,7%.
Cambiamenti significativi sono attesi nei tipi di stabilizzanti usati.
Specialmente nell'ecologica Europa, quelli a base di piombo ven-
gono sempre più rimpiazzati da altre tipologie, di solito metalli
misti. D’altra parte l'utilizzo dei primi continua a crescere in Cina
e India. 
Gli stabilizzanti a base calcio-zinco stanno guadagnando impor-
tanza per quanto riguarda i tubi e l’imballaggio, mentre quella di
stabilizzanti bario-zinco continua a crescere soprattutto nelle pa-
vimentazioni.

Materie prime e laboratorio
21-22 settembre - Conoscenza e scelta delle materie plastiche
4 ottobre - Il riciclo di materie plastiche: modalità ottimali per
l’uso di materie prime seconde
12 ottobre - Additivi per materie plastiche: classificazione e fun-
zioni
19-21 ottobre - Principali prove di laboratorio e interpretazione
dei risultati
9 novembre - Principali famiglie di polimeri termoplastici: van-
taggi, svantaggi e principali applicazioni
15-16 novembre - Proprietà, utilizzi e processi di trasformazione
delle gomme vulcanizzabili
29 novembre - Le banche dati dei materiali plastici: modalità di
utilizzo dalla rete per la scelta del materiale plastico.

Progettazione
6 luglio - Criteri per la progettazione e ottimizzazione di un ma-
nufatto in plastica
15 settembre - Tolleranze dimensionali: distorsioni e ritiri
25-26 ottobre - Nozioni di base per la progettazione di un ma-
nufatto in plastica 

Stampaggio a iniezione
9 luglio – Corso pratico di stampaggio svolto principalmente a
bordo macchina
13 luglio – Scheda di stampaggio: impostazione dei parametri in

fase di collaudo degli stampi
14 settembre - Difettosità dei manufatti nello stampaggio a inie-
zione: cause e rimedi
5-7 ottobre - Stampaggio a iniezione: conoscenze di base con
l’ausilio di prove pratiche
16-18 novembre - Approfondimenti sullo stampaggio a iniezione:
teoria e pratica

Stampi
28-29 settembre - Stampi per iniezione: funzioni meccaniche di
base
13 ottobre - Termoregolazione degli stampi: modalità ottimali e
novità
23 novembre - Stampi per iniezione con sistema a canali caldi:
evoluzione, criteri di scelta e dettagli costruttivi

Estrusione
27 settembre - Principi fondamentali del processo di estrusione
(linee-guida di sola teoria)
19-20 ottobre - Estrusore bivite: principi fondamentali e analisi
del processo
8-10 novembre - L’estrusione del futuro
24 novembre - Difettosità nell’estrusione di tubi e profili: cause e
rimedi

Altre tecnologie
27 ottobre - Stampaggio rotazionale: applicazioni e sviluppi

Corsi e seminari
Di seguito segnaliamo ai lettori il programma dei corsi e seminari di carattere tecnico-pratico (suddivisi per argomento) che si svol-
geranno entro la fine dell’anno al CESAP di Verdellino-Zingonia (Bergamo), centro di assistenza alle imprese trasformatrici e utenti di
materie plastiche gestito da associazioni di categoria e territoriali. 

Oltre ai corsi svolti nella propria sede, CESAP organizza anche corsi aziendali in base a specifici programmi concordati con le imprese.
Inoltre il centro offre 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.





Oltre 220 partecipanti in rappresentanza di
circa 160 società italiane ed estere hanno
preso parte al convegno Polymer Insight,
organizzato da ChemOrbis il 12 maggio a
Cavenago Brianza (Milano) per fare il punto
sul mercato internazionale dei polimeri esa-
minando aspetti commerciali e strategici
dei materiali più diffusi.
Il programma dell’evento - una decina di
relazioni suddivise in tre gruppi - ha messo
in evidenza come gli operatori ritengano in-
dispensabili informazioni e tendenze per
muoversi in un mercato volatile e incerto. E
l’interesse dei presenti si è concentrato sul-
l’andamento dei prezzi dei polimeri, che
negli ultimi mesi hanno mostrato una pres-
soché costante tendenza al rialzo, le cui ri-
cadute stanno colpendo in particolare
distributori e trasformatori, impossibilitati a
trasferire a valle i rincari.
Da questo punto di vista la relazione di
apertura, tenuta da Andrew Lee Fagg
(Nexant Asia), è entrata subito nel vivo con
un’analisi del mercato globale delle mate-
rie prime e dei monomeri e dei suoi aspetti
di maggiore criticità. Alla luce della crisi
economica mondiale iniziata alla fine del
2008, oggi si tratta di capire se il peggio
sia davvero passato, questione che rende
ancora incerte le possibili direzioni future
per l’economia globale.
I dati storici possono in una certa misura
aiutare a capire la situazione attuale data
la prevalenza della ciclicità delle attività in-
dustriali trainata dalla capacità di fornitura,
senza dirette correlazioni, per quello che at-
tiene i prezzi delle materie plastiche, ai li-
velli del prezzo del greggio, ma piuttosto
influenzati da svariati fattori tra cui, non ul-
tima, l’imprevedibilità di molti eventi.
Uno degli aspetti non più trascurabili sem-
bra essere la sostenibilità dell’industria pe-
trolchimica, come evidenziato da Daniele
Petrini (Sabic Italia), secondo il quale oggi
i benefici economici, ecologici e sociali pos-

sono convivere. Gli operatori industriali do-
vranno spostare il proprio modello di atti-
vità imperniato solo sull’uso delle materie
prime vergini verso nuovi obiettivi focaliz-
zati su conservazione e riciclo e Sabic si
dice pronta a mettere al centro dei propri
programmi la sostenibilità con soluzioni
quali riduzione delle emissioni da parte di
processi e logistica, scorte rinnovabili per
quanto riguarda le materie prime, materiali
più efficienti, applicazioni innovative, riuti-
lizzo dopo il fine vita dei prodotti.
Giacomo Scanzi (Arcoplex) ha messo in
evidenza come la situazione per i distribu-
tori negli ultimi tre anni non sia stata facile.
Gli ordini dell’azienda sono scesi da oltre
20.000 nel 2007 a circa 15.500 nel 2009
per tornare a salire nel 2010, superando
quota 18.500. Per comprendere meglio
queste cifre va considerato il cosiddetto nu-
mero di righe di ordini che nel 2007 era di
oltre 11.700 e nel 2010 ha superato quota
11.200. In altre parole, a fronte di una certa
flessione degli ordinativi nel periodo consi-
derato il volume di prodotti trattato non è
calato di molto. Dati questi, è stato sottoli-
neato, che certamente premiano l’attività e
la capacità dell’azienda di fare fronte alla
crisi ma che, più in generale, vanno letti
come elemento di forza dell’industria tra-
sformatrice italiana.

La presentazione di Federica Cirinei (EP
Energye Plastiche Group) ha subito messo
in guardia sul fenomeno delle frodi di cui
può essere vittima il trasformatore. Nel
mercato globale e nell’era delle nuove tec-
nologie è quindi più che mai fondamentale
rivolgersi a distributori conosciuti e affida-
bili.
In termini di mercato è stato evidenziato
che nell’Unione Europea attualmente si
consumano da 50 a 53 milioni di ton l’anno
di materie plastiche (50% delle quali polio-

lefine) e Germania e Italia assorbono circa
il 40% del totale. Secondo le previsioni, fino
al 2015 l’Europa manterrà una quota si-
gnificativa della produzione totale di PVC
ma non sufficiente per soddisfare il mer-
cato interno, che dovrebbe alimentare le
importazioni da Stati Uniti e Cina. 
Un’analisi del mercato dell’imballaggio per
prodotti alimentari freschi è stata offerta da
Antonio Terzoni (Coopbox Group). Attual-
mente in Europa l’imballaggio assorbe circa
il 40% del consumo di materie plastiche e
le applicazioni per prodotti lattiero-caseari
dominano il mercato dei contenitori a pa-
rete sottile, anche se gli incrementi per-
centuali più importanti fino al 2013
sembrerebbero appannaggio di piatti pronti
e cibi a temperatura ambiente.
I polimeri più impiegati in tali applicazioni
dovrebbero restare polipropilene e polisti-
rene e l’imballaggio dovrebbe rimanere la
principale applicazione per le materie pla-
stiche in Europa. La centralità dei consu-
matori, l’innovazione tecnologica e la
sostenibilità ambientale sono identificate
come le linee di sviluppo per rispondere a
tali sfide.
Ricordando che la divisione Styrenics di
Basf è diventata Styrolution, Maurizio
Campagna (Styrolution Italia) ha eviden-
ziato che i principali settori applicativi del
polistirene, ossia imballaggio alimentare e
prodotti monouso, grandi elettrodomestici
ed edilizia e costruzioni, dovrebbero cre-
scere rispettivamente di 1-2, 3-5 e 2-3%
l’anno fino al 2015, sotto la spinta di appli-
cazioni e sviluppi innovativi.
Tra le applicazioni rientrano, per esempio,
pallet ultraleggeri ma molto resistenti o bot-
tiglie più leggere e più economiche da pro-
durre mediante soffiaggio. Tra gli sviluppi
sono stati presentati la produzione di EPS
partendo da GPPS e il riciclaggio post-con-
sumo per ottenere energia o PS per appli-
cazioni non a contatto con alimenti.

Dentro i polimeri
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Le importazioni da regioni esotiche erano
oggetto della relazione di Joao Paulo De
Sousa (Polimeri Europa), il quale ha rife-
rito che nel 2010 la domanda italiana di
materie prime è stata soddisfatta per il
23% da importazioni non provenienti dal-
l’Europa Occidentale e che entro il 2015
l’incidenza delle importazioni sulla do-
manda passerà dal 22 al 28%.
Sono poi state offerte alcune riflessioni su
alcuni miti da sfatare e verità (molto) pro-
babili. È vero che gli impianti europei sono
obsoleti, è falso che nel Vecchio Continente
non si costruiscono nuovi impianti mentre il
fatto che gli impianti non siamo piena-
mente utilizzati non corrisponde del tutto a
verità.
Vero è che il divario del costo di produzione
europeo e quello mediorientale sarebbe in-
colmabile. Quanto al fatto che il pressing
delle importazioni sarebbe schiacciante e
tenderebbe a destabilizzare il mercato, è
stato evidenziato che il 90% circa del vo-
lume importato risulterebbe veicolato da
“major” con impianti europei. In definitiva
le importazioni esotiche migliorerebbero la
qualità di prodotti, servizi e gestione delle
politiche di prezzo, mentre ridurrebbero
l’utilizzo degli impianti in Europa Occiden-

tale, ridimensionandone le quote di mer-
cato, e produrrebbero qualche fenomeno
di dumping.
Il ruolo del distributore (industriale) di ma-
terie plastiche in un mondo dominato dalle
multinazionali è stato esaminato da Ro-
berto Castiglioni (Industrie Generali), che
ha voluto sottolineare come tale figura non
svolga soltanto un’attività di compravendita
ma faccia impresa e fornisca servizi e as-
sistenza.
I trasformatori italiani di materie plastiche
sarebbero sensibilmente di più rispetto alla
media europea pur a fronte di volumi di
consumo molto simili e le loro dimensioni
contenute non consentirebbero investi-
menti in ricerca e sviluppo. Il distributore
però sarebbe in grado di interpretarne bi-
sogni e soddisfarne le esigenze grazie a un
rapporto commerciale più semplice e im-
mediato. 
Il distributore consente al mercato di usu-
fruire di prodotti a prezzi e quantità che al-
trimenti sarebbero accessibili con maggiori
difficoltà e sforzi in termini organizzativi,
strutturali e finanziari. In definitiva incre-
menta il volume di merce scambiata al
minor prezzo possibile per il sistema in cui
opera. 
Carlo Ciotti (PVC Forum Italia) ha infine
proposto un’analisi della filiera della tra-

sformazione del PVC in Italia in chiave di
sostenibilità e prospettive. La sostenibilità
va letta come obiettivo da raggiungere in
particolare attraverso l’utilizzo di sostanze
sempre più sicure e la riduzione/riciclo dei
rifiuti post-consumo. Quanto alle prospet-
tive è stato sottolineato che la crescita di
poco superiore all’1% della trasformazione
di PVC in Italia è inferiore a quella che ri-
sulterebbe seguendo l’andamento di cre-
scita europeo. 
Per portare tale dato al 3% sono state iden-
tificate alcune azioni che le aziende do-
vrebbero attuare per tornare ai valori del
2007: utilizzare formulazioni esenti da ad-
ditivi a rischio; garantire la qualità dei ma-
nufatti immessi sul mercato anche
attraverso controlli sulla rispondenza nor-
mativa; sviluppare o partecipare a progetti
di riciclo dei manufatti a fine vita; certifi-
care la propria sostenibilità ambientale; in-
novare i prodotti in generale per occupare
ulteriori spazi di mercato;  promuovere e
comunicare i vantaggi del “nuovo PVC”;
attuare sinergie (o alleanze) tra imprese.
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Annunci economici
Domande e offerte di: rappresentanza, collaborazione,
impiego, materiali, macchine e attrezzature usate.
La tariffa per ciascun modulo (75 x 20 mm) è di 50 euro + IVA.
Per le prenotazioni contattare: Veronica Zucchi
tel 02 82283736 - fax 02 57512490
e-mail: v.zucchi@macplas.it

VENDESI ESTRUSORE BIVITE BAUSANO
MD88, cambia filtri oleodinamico,

quadro elettrico, tutto in ottimo stato.

Per informazioni chiamare: 328 2115555

Laureato in economia e commercio, 
quarantacinquenne, lunga esperienza 

in industrie costruttrici di macchine 
per materie plastiche, con particolare 

riferimento alle relazioni tecnico-commerciali
con la clientela italiana ed estera, ottima
conoscenza lingua inglese, esamina proposte.

Per informazioni contattare ASSOCOMAPLAST
(Liliana Bolzani, tel 02 82283720, 
l.bolzani@assocomaplast.org)

Quarantenne operante da dieci anni 
nel packaging (area sales manager),
occupandosi della vendita di macchine per
confezionamento ed etichettatura nonché 

di materiali di consumo (etichette), 
esamina offerte di lavoro. 

Conoscenza ottima dell’inglese e buona dello 
spagnolo. Disponibilità a trasferte in Italia e 

all’estero. Esperienze lavorative in campo 
nazionale e internazionale, attraverso
contatti con multinazionali e medie aziende. 

Per informazioni: tel 345 4414480 - 
email: lewis71@libero.it

Manager di 39 anni, pluriennale esperienza 
di business in Russia e vendita di macchine 
per materie plastiche (impianti di estrusione 
e macchine flessografiche) offre base 

a iniziative commerciali con ufficio
direttamente a Mosca

Contattare MACPLAS: Veronica Zucchi
v.zucchi@macplas.it





Protagonisti a Recomat
In qualità di partner di Edimet, Assorimap
ha coordinato le iniziative per la sessione
inerente il recupero della plastica nell’am-
bito di Recomat (Brescia, 19-21 maggio), il
nuovo salone per il recupero dei diversi ma-
teriali industriali che si è affiancato a Me-
talriciclo (giunto alla quarta edizione).
Nel corso della mostra, il 19 maggio è stato
promosso un convegno sul team “La rac-
colta differenziata della plastica. Potenzia-
lità e sinergie tra territori. I numeri a
confronto”. Particolarmente sentito dalla
base associativa, il tema è al centro delle
principali criticità che a oggi espongono il
comparto del riciclo a una situazione di
grande difficoltà.
In effetti la crisi economica che ha colpito
l'Europa nel 2009 ha determinato anche
per il comparto delle materie plastiche una
crisi crescente. Di conseguenza il settore
dell'imballaggio ha fatto registrare una con-
sistente contrazione, con il consumo dei
polimeri vergini che è diminuito di oltre il
6% rispetto al 2008. Nel 2009, per la

produzione di imballaggi plastici sono state
utilizzati circa 3,5 milioni di tonnellate di po-
limeri vergini e da riciclo, oltre ad additivi e
ausiliari, con una riduzione del 6% rispetto
al 2008. Il quantitativo complessivo di im-
ballaggi immessi al consumo nel 2009,
considerando anche import ed export, è
pari a circa 2 milioni di tonnellate con una
flessione del 5% rispetto al 2008. L'imbal-
laggio primario - costituente primario della
raccolta differenziata - copre quasi i due
terzi del consumo complessivo.
Su questo scenario si fonda l'approfondi-
mento di Assorimap, proprio sul tema della
raccolta differenziata delle plastiche: l'evi-
denza di una crescente funzione delle rac-
colte mirate, con l'obiettivo di individuare
sempre nuovi standard per il miglioramento
quantitativo e qualitativo, per sopperire alla
riduzione dei materiali disponibili dai rifiuti
di imballaggi primari in plastica, e garan-
tire approvvigionamento di materiali per le
imprese riciclatrici.
Il modello nazionale, con il confronto sul-
l'efficienza dei diversi territori, l'analisi dello
sviluppo e dell'efficienze delle raccolte ef-

fettuate nei principali paesi
europei, sono i temi di-

battuti nel corso del
convegno, che ha
visto tra gli altri la
presenza di relatori
in rappresentanza
di Conai, Corepla e

CIC (Consorzio Ita-
liano Compostaggio).

Sempre nel corso di

Recomat 2011, Assorimap ha inoltre lan-
ciato la campagna di comunicazione “Im-
ballo ma non sballo. La plastica, una
risorsa e non problema del paese”, con la
quale si traccia la linea d’intervento che ca-
ratterizzerà la politica dell’associazione per
il biennio 2011-2012.
Si tratta di una serie di interventi che si
pongono l’obiettivo di far convergere l’im-
pegno di tutte le organizzazioni di imprese
del recupero degli imballaggi verso un’effi-
cace campagna di sensibilizzazione delle
aziende della filiera - dalla produzione al-
l’utilizzo di imballaggi.
Lo scopo è quello di intervenire già in fase
di progettazione del packaging, guardare a
materiali più ecocompatibili e rendere an-
cora più visibile l’informazione sulla ricicla-
bilità destinata al consumatore finale per
non disperdere nell’ambiente i materiali ma
a conferirli correttamente.
Le informazioni riportate sugli involucri pla-
stici potranno essere una sintesi tra il mar-
chio dell’azienda e un payoff che stimola
fortemente un comportamento consapevole
e sostenibile.
L’altro obiettivo è di puntare ai consumatori
finali con una campagna “pubblicità pro-
gresso” che faccia crescere la consapevo-
lezza che le buone pratiche per il recupero
dei materiali plastici da imballaggio pos-
sano diventare una vera risorsa del paese.
Secondo i dati più recenti forniti da Corepla,
in Italia il volume di imballaggi immessi al
consumo ha registrato una variazione
dell’1,92% dal 2008 ad oggi ma il dato di
sensibile crescita non deve trarre in in-
ganno perché a tenere basso il valore di
crescita è stato l’effetto crisi che ha ridotto
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i consumi. In realtà il trend dei consumi dei
polimeri sarà in continua crescita.
Attualmente la situazione registra un’im-
missione al consumo del 64,2% di mate-
riali per uso domestico (di cui il 22,6% è
costituito da contenitori per liquidi), il 16%
derivante da materiali di industrie e uffici e
il 19,8% da hotel, ristoranti e catering.
Nella ripartizione della raccolta il Nord ri-
sulta miglior riciclatore con 374.000 ton-
nellate, il Centro con 85.000 e il Sud con
129.000. Queste percentuali sono ancora
lontane però da una potenzialità di riciclo
che in Italia, considerate le circa 300 im-
prese specializzate, si attesta intorno a un
60% della capacità d’intervento.
La questione è paradossale se si considera
che le aziende di riciclo per fornirsi di ma-
teria prima devono comprare all’estero
mentre in Italia l’approvvigionamento si
paga a peso d’oro. E pensare che da noi
questa materia prima si disperde nell’am-
biente e il caso Napoli è significativo.
Guardando all’Europa, Germania e Francia
guidano la classifica dei paesi che riciclano
meglio ma modelli virtuosi arrivano anche
dal Brasile, che dal 2007 ha avviato un’ef-

ficace campagna di recupero degli imbal-
laggi plastici coinvolgendo associazioni di
volontariato che hanno arruolato migliaia di
clochard e classi sociali disagiate. Un espe-
rimento che ha ridotto significativamente
(12%) la dispersione dei materiali plastici
nelle strade da San Paolo a Rio de Janeiro
a Salvador de Bahia.

Europa a due velocità
In qualità di vice-presidente Assorimap,
Enzo Polo ha partecipato all’evento orga-
nizzato da EuPR (European Plastics Recy-
clers) a Bruxelles il 10 e 11 maggio scorsi.
In tale occasione è stata evidenziata in par-
ticolare, tra i 29 paesi europei (27 EU +
Norvegia e Svizzera), la “corsa a 10”, pra-
ticamente tutti i paesi del Nord Europa, ca-
paci di recuperare oltre l’80% rispetto
all’immesso dei rifiuti plastici da post-con-
sumo. Subito dopo vengono Francia (oltre il
55%) e Italia (45% circa), mentre gli altri
stati sono al di sotto del 40% di recupero
complessivo.
Sulla base di tale scenario europeo EuPR
promuove il decalogo delle azioni da met-
tere in atto per incrementare il riciclaggio

di materie plastiche. Il documento contiene
una breve analisi del comparto e delle di-
verse opzioni di recupero dei rifiuti plastici,
fino a individuare in dieci punti le azioni ri-
tenute fondamentali:
• Monitoraggio dei sistemi nazionali di 

raccolta rifiuti e loro armonizzazione a li-
vello europeo

• Fermare l'utilizzo di tecnologie non so-
stenibili, tra cui bioplastiche e oxode-
gradabili; occorre creare filiere di rac-
colta separate per questi materiali

• Prevedere specifici obiettivi di riciclag-
gio meccanico all'interno della direttiva 
quadro sui rifiuti

• Limitare le esportazioni di rifiuti plastici
per favorire l'approvvigionamento dei 
riciclatori europei

• Creare un sistema fiscale favorevole al-
l'industria europea del riciclaggio

• Offrire ai riciclatori soluzioni per ottenere 
la rispondenza al REACH, attraverso la 
collaborazione e il supporto dell'intera fi-
liera

• Eliminare norme discriminatorie o stan-
dard irraggiungibili per i materiali rici-
clati

• Incrementare il GPP (Green Public Pro-
curement) e prevedere un livello minimo 
di materiali riciclati per gli eco-label

• Introdurre incentivi economici per i rici-
clati

• Rafforzare la comunicazione e la coope-
razione all'interno dell'intera filiera delle 
materie plastiche.
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Recupero in Italia
Sono stati diffusi da Unionplast i dati sul riciclo di materie plasti-
che in Italia nel 2010. Dallo studio emerge una lieve ripresa del
comparto: dopo la contrazione dei numeri del settore nel corso
del 2009, lo scorso anno si è chiuso con un +4% dei quantita-
tivi avviati a valorizzazione meccanica, parzialmente in linea con
quanto fatto registrare dal comparto della trasformazione di po-
limeri (+1,7%). 
Nel 2010, tra polimeri vergini e da riciclo, si stima siano state
trasformati in Italia 3,4 milioni di tonnellate di materie plastiche,
di cui 2 milioni attribuibili al settore imballaggio. Non si arresta la
crescita della forbice tra riciclati pre e post consumo, con que-
st’ultimo flusso che raggiunge 850.000 ton circa, in virtù anche
dei buoni risultati conseguiti da Corepla, che ha chiuso il 2010
con un +4% sul 2009 di raccolta differenziata di rifiuti di imballi
in plastica. 
Proprio il consorzio di filiera ha rubricato 350.000 ton di imbal-
laggi plastici riciclati, di derivazione urbana, cui vanno aggiunti
quei quantitativi valorizzati riferiti al cosiddetto riciclo indipen-
dente, frutto di raccolte su superficie privata (commercio e indu-
stria) e pari a 360.000 ton, cui vanno aggiunti i volumi di rifiuti
di imballaggio importati. La gerarchia dei polimeri riciclati non
cambia: il polietilene registra i volumi più importanti, superando

700.000 ton; a seguire polipropilene (costituito in buona misura
da scarti industriali), PET, PVC e PS.

Nel 2010, come testimonia il bilancio annuale di Conai, i risultati
di recupero complessivo dei rifiuti d’imballaggio in Italia sono
stati i migliori di tutta la sua storia e hanno raggiunto il 74,9% (nel
2009 il 72,9%), equivalente a 8,4 milioni di tonnellate recuperati
su 11,2 immessi al consumo (+3% rispetto al 2009). 
Il riciclo complessivo è stato del 64,8% dell’immesso al consumo
e il ricorso alla discarica è ormai inferiore al 25% (nel 2009 era
di poco superiore al 28%).
Nel 2010 la presenza della plastica negli imballaggi immessi al
consumo è scesa da 2,09 a 2,07 milioni di ton (-1%), mentre
nei rifiuti avviati a riciclo il suo volume è salito da 701.000 a
711.000 ton (+1,4%).  
Nell’ambito della prevenzione e della riduzione dell’impatto am-
bientale, nel 2010 si registra la crescita del 4,2% di utilizzo di
materie prime seconde (derivanti da riciclo) negli imballaggi im-
messi al consumo, quota che in totale rappresenta il 35,6% dei
materiali impiegati nella produzione di imballaggi immessi sul
mercato. Anche il riutilizzo è aumentato di circa il 2% arrivando
a rappresentare circa un terzo del totale immesso al consumo
nel 2010.

Accordo di programma
Il 24 maggio scorso Assorimap ha siglato un accordo di programma con Remade
in Italy, associazione che promuove la cultura ambientale e lo sviluppo di prodotti
e servizi ecosostenibili.
Con tale accordo le parti, nell’ambito dei propri fini istituzionali, intendono attivarsi
sul tema della valorizzazione dei materiali e dei prodotti derivanti dal riciclo, con
l’avvio di iniziative progettuali, formative, d’informazione, ricerca, comunicazione
e diffusione del sapere scientifico in materia. 
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Chimica verde
in Sardegna
Il 13 giugno è stato firmato da Polimeri Europa e Novamont l’atto
costitutivo della nuova joint venture paritetica Matrìca (madre in
dialetto gallurese), che realizzerà un innovativo complesso di chi-
mica verde a Porto Torres (Sardegna). Presidente e amministra-
tore delegato della nuova società sono stati
nominati rispettivamente Daniele Ferrari, CEO
di Polimeri Europa, e Catia Bastioli, CEO di
Novamont.
Con un investimento complessivo di 500 mi-
lioni di euro, il progetto prevede la costruzione
di sette nuovi impianti - una catena di produ-
zione integrata a monte con le materie prime
vegetali - da completate nei prossimi sei anni
e un centro di ricerca sulla chimica verde che
sarà operativo nel prossimo trimestre. Il Polo
Verde di Porto Torres sarà uno dei più impor-
tanti del settore a livello mondiale con una ca-
pacità complessiva annua di 350.000 ton di
bio-prodotti.
Polimeri Europa convertirà la produzione di Porto Torres passando
dai tradizionali monomeri e polimeri petrolchimici a bio-mono-
meri e bio-polimeri: tutti gli impianti di petrolchimica tradizionale
del sito, a eccezione delle gomme nitriliche NBR, sospenderanno
inizialmente le attività e saranno definitivamente chiusi conte-
stualmente all’avvio delle prime attività di realizzazione del com-
plesso di chimica verde. L’occupazione complessiva dell’intero

sito a regime (2015-2016) passerà dagli attuali 582 a 685 di-
pendenti. 
I sette nuovi impianti saranno costruiti in tre fasi: 1) un impianto
per produzione di bio-monomeri e uno per bio-lubrificanti; 2) un
impianto per bio-additivi e bio-cariche per gomme sintetiche, uti-
lizzando intermedi ottenuti dall'impianto per bio-monomeri; 3)
potenziamento della prima fase, con nuove linee produttive più
grandi per bio-monomeri e bio-lubrificanti e un impianto a valle

per produzione di bio-plastiche utilizzabili in una vasta gamma di
applicazioni.
Polimeri Europa, in collaborazione con Novamont, ha già otte-
nuto importanti risultati di sinergia tra i prodotti da fonte rinno-
vabile e gli elastomeri, specificamente per il pneumatico, e
introdurrà sul mercato una serie di elastomeri caratterizzati da
elevate prestazioni e ridotto impatto ambientale.

Rifiuti di valore
Si è svolto il 12 maggio presso la Facoltà di Ingegneria dell’Uni-
versità Carlo Cattaneo - LIUC di Castellanza (Varese) un conve-
gno sul tema “Rifiuto = Valore - Il fine vita della materie
plastiche”, organizzato dallo stesso ateneo in collaborazione con
l’Unione Industriali della Provincia di Varese, Assocomaplast, Fe-
derazione Gomma Plastica e Federchimica PlasticsEurope Italia.
La gestione a fine vita di materie plastiche e gomma implica
scelte strategiche razionali che ne garantiscano il corretto smal-
timento e l’ottimale recupero per un ulteriore impiego, partendo
da una concezione dei rifiuti quali beni di valore da destinare a
una seconda vita. 
Su queste basi appare ormai ben chiaro a tutti gli operatori di
settore che la redditività di un’attività imprenditoriale non può più

prescindere dallo
sviluppo so-

stenibile,
il quale

passa anche attraverso una corretta gestione dei rifiuti. In altre
parole, responsabilità e imprenditorialità non possono più essere
valori alternativi bensì intimamente correlati.
L’evento mirava a offrire alcuni spunti di possibili sinergie nella
valorizzazione dei rifiuti polimerici attraverso la voce di alcuni
operatori qualificati e di IPPR (Istituto per la Promozione delle Pla-
stiche da Riciclo), rivolgendosi a tutti gli attori della filiera delle
materie plastiche e della gomma, al personale degli enti pubblici
di controllo e indirizzo e agli operatori nello smaltimento e recu-
pero dei rifiuti in tutte le forme possibili. 
In particolare IPPR ha illustrato alcune possibilità offerte dal rici-
clo di materie plastiche attraverso la presentazione di casi con-
creti che abbracciano svariati campi applicativi dei prodotti
ottenuti con plastica di recupero.
Il programma del convegno prevedeva, dopo i saluti da parte di
Andrea Taroni (rettore dell’ateneo ospitante) e un’introduzione ai
lavori di Paolo Lamberti (presidente dello stesso ateneo e vice-
presidente di Federchimica), una serie di interventi sui seguenti
temi: raccolta e selezione degli imballaggi plastici (Gianluca Ber-
tazzoli, Corepla), marchio Plastica Seconda Vita quale strumento
di valorizzazione: materiali e manufatti (Maria Cristina Poggesi,
IPPR), tecnologie italiane per il riciclo meccanico delle materie
plastiche (Oreste Paquarelli, Assocomaplast), gestione della fra-
zione residua (Riccardo Caminada, Amsa), selezione e riciclo
delle materie plastiche: un caso aziendale (Roberto Sancinelli,
Montello).
L’incontro si è chiuso con una tavola rotonda sul tema della
sostenibilità ambientale, sul quale si sono confrontati: Giorgio
Quagliuolo (presidente Unionplast), Stefano Ciafani (respon-
sabile scientifico Legambiente), Giuseppe Rossi (presidente
Corepla) e Alessandro Colucci (Regione Lombardia).

POLIMERI EUROPA
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Oltre il milione
Secondo uno studio presentato da European Bioplastics in colla-
borazione con l'Università di Scienze Applicate e Arte di Hanno-
ver, la capacità produttiva globale di bioplastiche dovrebbe più

che raddoppiare nel periodo dal 2010 al 2015, passando da
700.000 a 1,7 milioni di ton. Già entro la fine di quest’anno si
prevede che verrà superata la soglia del milione di ton.
Un ulteriore cambiamento dovrebbe verificarsi nella composi-
zione del volume di produzione: nel 2010 il settore ha prodotto

principalmente materiali biodegradabili, nel com-
plesso circa 400.000 ton, contro le 300.000 ton
di commodity a base di prodotti biologici. 
Questo rapporto dovrebbe essere capovolto nei
prossimi anni, nonostante la crescita comples-
siva. Lo studio mostra che le bio-commodity, per
un totale di circa un milione di tonnellate, an-
dranno a coprire la maggior parte della capacità
produttiva nel 2015. Comunque i materiali bio-
degradabili cresceranno sostanzialmente fino a
raggiungere 700.000 ton circa. 
Essenziale per questa rapida crescita è la veloce
espansione delle bioplastiche in un numero sem-
pre  crescente di applicazioni: dall’imballaggio ai
componenti per auto, dai giocattoli ai prodotti
elettronici. L’industria dell’imballaggio, per esem-
pio, è estremamente interessata alle bioplastiche
per beni durevoli, in forte crescita.
L'Europa è il mercato più ampio e interessante
per le bioplastiche e guida ricerca e sviluppo in
questo ambito. Al contrario, il numero di siti pro-
duttivi cresce più marcatamente in Asia e Suda-
merica.

Assemblea e summit
Un summit di tre giorni è stato organizzato da PlasticsEurope -
nell’ambito della propria assemblea generale annuale - per di-
scutere come l’industria delle materie plastiche possa offrire un
contributo eccellente allo sviluppo sostenibile. Designato come
evento satellite della Green Week organizzata dalla Commissione
Europea, il summit PolyTalk si è svolto a Rochefort en Yvelines (vi-
cino a Parigi) dal 25 al 27 maggio, con la partecipazione di rap-
presentanti dell’intera filiera delle materie plastiche, oltre a
utilizzatori finali, organizzazioni non governative e portavoce di
istituzioni continentali e nazionali.
L’agenda dei lavori comprendeva due sessioni chia-
mate a discutere il rapporto tra materie plastiche e
sostenibilità da differenti angolazioni. Nella prima si è
cercato di chiarire se la Green Economy stia effetti-
vamente diventando il vero motore dello sviluppo eco-
nomico. 
La seconda sessione - intitolata “Agenda della so-
stenibilità: a che punto siamo?” - mirava a dare uno
guardo più approfondito al ruolo che le materie pla-
stiche possono svolgere nella guida allo sviluppo so-
stenibile e a dibattere le prestazioni ambientali dei
polimeri dal punto di vista del ciclo di vita in diverse
applicazioni.
I lavori si sono conclusi con una workshop dedicata a
rischi e opportunità derivanti dall’impiego dei nano-
materiali nella lavorazione delle materie plastiche. 
Nella serie di eventi collaterali a margine da segnalare
l’incontro con i rappresentanti delle organizzazioni
settoriali di varie parti del mondo per l’implementa-
zione della recente dichiarazione congiunta sulle so-
luzioni per il problema dei rifiuti marini.

Infine, nel corso del summit, l’assemblea generale di Plastic-
sEurope ha designato Patrick Thomas (CEO di Bayer Material-
Science) a succedere a Jacques van Rijckevorsel nella carica di
presidente dell’associazione. Thomas ha iniziato la sua carriera
presso la britannica ICI (Imperial Chemical Industries), ricoprendo
diverse posizioni importanti, prima di entrare nel 2006 in Bayer. 
Il neo-presidente ha ringraziato il predecessore per l’importante
lavoro svolto durante i tre anni di presidenza, coincisi con il dif-
ficile periodo finanziario, e in particolare per avere contribuito a
sviluppare il programma mondiale dell'industria della plastica,
per risolvere il problema dei rifiuti marini.

Europa 26,7%

Asia 18,5%

Nordamerica 26,7%

Sudamerica 27,6%

Australia 0,5%

Capacità produttiva di biopolimeri
(2010 - 725.000 ton)
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 In precedenti articoli [1, 2] è stato descritto
come sia possibile, partendo da matrici po-
limeriche tradizionali (per esempio poliole-
finiche) e cariche organiche naturali (fibre e
farina di legno, fibre di kenaf ecc.), realiz-
zare compositi con interessanti proprietà
meccaniche (soprattutto in termini di mo-
dulo elastico), estetiche (aspetto simile a
certe varietà di legno), di costo (le cariche
organiche naturali hanno un costo notevol-
mente basso, essendo spesso ricavate da
scarti di lavorazione) e ambientali (riduzione
nell’utilizzo di risorse non rinnovabili attra-
verso l’intero ciclo di vita del prodotto). I
campi di applicazione sono molteplici: pan-
nelli, arredamenti per interni, decorazioni,
componenti interni per automobili, imbal-
laggi ecc. [3, 4]. 
Di contro, uno dei limiti principali risiede nel
fatto che, per tali sistemi, non è in generale
dimostrabile il raggiungimento di una com-
pleta biodegradabilità, giacché questa ri-
guarda solo i riempitivi. Il modo più ovvio
per superare tale limitazione consiste,
quindi, nell’utilizzo di matrici polimeriche
biodegradabili, le cui diverse tipologie in-
dustriali sono state descritte in un articolo
precedente [5]. 
In particolare, una delle matrici biodegra-
dabili di maggiore interesse è costituita dal
Mater-Bi di Novamont. Tale classe di ma-
teriali è costituita, nella maggioranza dei
casi, da amido e poliesteri sintetici biode-
gradabili [6]. Campioni di questa classe di
polimeri biodegradabili sono stati utilizzati
come matrici e come riempitivo si è scelta
la farina di legno. I relativi compositi sono
stati caratterizzati presso i laboratori del Di-
partimento di Ingegneria Chimica dei Pro-
cessi e dei Materiali dell’Università di
Palermo. Qui di seguito viene offerta una
panoramica dei risultati ottenuti. 

Materiali, metodi
e lavorazioni
Sono state utilizzate due diverse matrici po-
limeriche appartenenti alla famiglia Mater-
Bi; in particolare la prima viene indicata con
la sigla MB1 e la seconda con MB2. Le

composizioni chimiche sono esclusive; i va-
lori del grado misurati sono, rispettiva-
mente, 3 e 46 g/10 min (a 150°C sotto un
carico di 5 kg). 
La farina di legno - fornita da LaSoLe - è
stata impiegata in due diverse classi gra-
nulometriche: 35, indicata come SDC (dia-
metro medio particelle: 350-500 micron,
rapporto L/D ≈ 3,9), e 150-200, indicata
come SDF (diametro medio particelle: 150-
200 micron, rapporto L/D ≈ 2,8).
In una prima fase il grado MB1 è stato la-
vorato in un miscelatore Brabender PLE
330 per studiare, attraverso metodi stati-
stici, l’influenza di 5 variabili di processo
(percentuale di carica, rapporto L/D della
carica, pre-trattamento della matrice prima
della lavorazione, velocità di miscelazione,

temperatura) sulle proprietà meccaniche
dei compositi ottenuti per successivo stam-
paggio a compressione tramite una pressa
Carver da laboratorio a 160°C. 
Il metodo statistico utilizzato, descritto in
dettaglio da Box e Hunter [7], prevede l’uti-
lizzo di un disegno sperimentale a fattoriale
completo (Full Factorial Design). Tale me-
todo è un potente strumento che consente
di determinare in maniera oggettiva la cri-
ticità delle variabili di processo in gioco, le
loro eventuali interazioni e l’influenza che
variabili e interazioni esercitano sulle pro-
prietà finali del prodotto, quali le proprietà
meccaniche d’interesse ingegneristico (per
esempio il modulo di Young). La descrizione
dettagliata del metodo esula dagli obiettivi
del presente articolo e pertanto, per even-
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Ecocompositi
polimerici biodegradabili

F.P. La Mantia, M. Morreale, R. Scaffaro
(Università di Palermo, Dipartimento di Ingegneria Chimica dei Processi e dei Materiali)
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tuali approfondimenti, si rimanda al sud-
detto testo [7] e a un nostro recente lavoro
sull’argomento [8].
Attraverso il metodo statistico si è pertanto
determinata la significatività di cinque va-
riabili di processo (percentuale di carica,

rapporto L/D della carica, pre-trattamento
della matrice prima della lavorazione, velo-
cità di miscelazione, temperatura) aventi,
rispettivamente, i seguenti livelli inferiori e
superiori: 15 e 30% peso; SDF e SDC; 30
e 60 giri/min; 140 e 160°C; umido e
secco. Per quest’ultimo parametro la diffe-
renza consiste, rispettivamente, nell’aver
effettuato o meno un pretrattamento della
matrice in stufa sottovuoto a 60°C per 12
ore prima della miscelazione con la carica,
mentre la farina di legno è stata sempre
pretrattata in stufa ventilata a 70°C per 12
ore). Nello specifico, la significatività è stata
determinata relativamente a tre proprietà
meccaniche d’interesse ingegneristico ov-
vero modulo di Young, resilienza e tempe-
ratura di distorsione termica (HDT). 
Il modulo elastico è stato determinato at-
traverso prove a trazione condotte secondo
la norma ASTM D882 su provini stampati
a compressione, utilizzando un’apparec-
chiatura Instron 3365. La resilienza è stata
calcolata attraverso prove a impatto, ese-
guite secondo la norma ASTM D256 in 
modalità Izod, su provini stampati a com-
pressione e utilizzando un’apparecchiatura
digitale Ceast 6545. Infine la HDT è stata
misurata utilizzando un’apparecchiatura
Ceast 6505, in accordo con la norma ASTM
D2990 (velocità di riscaldamento 120°C/h).
Sono state infine condotte analisi morfolo-
giche SEM utilizzando un microscopio elet-
tronico a scansione Philips Esem XL30. 

La seconda fase era incentrata sul con-
fronto fra diverse metodologie di lavora-
zione per la realizzazione di compositi
MB2/farina di legno caricati al 15% in
peso. In particolare le suddette lavorazioni
comprendono la miscelazione (nello stesso
miscelatore Brabender, con una tempera-

tura di 140°C e velocità di rotazione delle
camme di 30 giri/min, indicata con la sigla
MIX), l’estrusione in monovite (Brabender,
D = 19 mm, L/D = 25, profilo di tempera-
tura fra 70 e 115°C, velocità 30 giri/min,
indicata con la sigla MONOV) e in bivite co-

rotante (OMC, D = 19 mm, L/D = 35, pro-
filo di temperatura fra 90 e 125°C, velocità
100 giri/min, indicata con la sigla BIV), lo
stampaggio a iniezione effettuato sui gra-
nuli ottenuti dall’estrusore bivite, utilizzando
una pressa Sandretto (profilo di tempera-
tura costante a 140°C, pressione di eser-
cizio = 300 bar, indicata con la sigla ST IN). 
Tutti i provini sono stati quindi ricavati per
stampaggio a compressione mediante la
pressa Carver da laboratorio (nel caso del
materiale lavorato al miscelatore, utiliz-
zando come elemento di separazione fra il
materiale e le piastre dello stampo un foglio

antiaderente di natura cellulosica, indicato
con C, oppure un foglio in PTFE, indicato
con T), fatta eccezione naturalmente per i
provini stampati a iniezione, nonché per
quelli ottenuti al monovite, che sono invece
stati ricavati direttamente dai film spessi ot-
tenuti utilizzando una testa piana e una ca-
landra Collin a valle del monovite stesso. 
Il confronto fra le diverse tecniche di lavo-
razione si è focalizzato sulla determinazione
delle proprietà meccaniche a trazione (se-
condo le modalità precedentemente de-
scritte) e su test di biodegradabilità della
matrice e dei compositi. In particolare, que-
sti ultimi sono stati effettuati mediante im-

mersione dei campioni in una vasca a fan-
ghi attivi, parte di un impianto di depurazione
per acque reflue urbane. La determinazione
settimanale della variazione percentuale del
peso è avvenuta per un periodo di osserva-
zione complessivo pari a 16 settimane. Inol-
tre i campioni sono stati sottoposti anche ad
analisi morfologiche (mediante microscopia
SEM come in precedenza) e alla misura-
zione della rugosità superficiale (mediante
una stazione automatica Zeiss Handysurf
E35).

Analisi statistica
Come anticipato nel precedente paragrafo,
l’analisi statistica ha preso in esame sino a
5 variabili di processo e le relative influenze
sulle principali proprietà meccaniche. Anzi-
tutto va puntualizzato che, in generale, l’ag-
giunta della farina di legno porta a un
aumento della rigidità e a una diminuzione
della duttilità del materiale [4]. Per quanto
concerne il modulo elastico, per esempio,
una parte dei 32 set di condizioni speri-
mentali è elencata in tabella 1 (si omettono
le restanti per non appesantire eccessiva-
mente la lettura).
Di conseguenza, sulla base di quanto detto
in precedenza, la corrispondente matrice
dei contrasti sarà come indicato in tabella 2
(anche questa rappresenta solo una parte
della reale matrice dei contrasti a 32 righe).
Si osservi che sono state riportate anche le
colonne relative alle interazioni binarie fra
le variabili. 
I calcoli hanno dimostrato che, delle sud-

dette variabili, risultano essere significative,
nell’ordine: percentuale ponderale di carica,
pretrattamento, velocità di miscelazione.
Ciò può essere notato più facilmente os-
servando la figura 1, che riporta gli effetti
principali (e quindi una misura della signi-
ficatività) delle variabili in gioco.
Se ne deduce, quindi, che delle cinque va-
riabili di processo considerate, solo la
quantità di carica e il pretrattamento, e in
particolare la prima, hanno un peso signi-
ficativo, dal punto di vista sia statistico sia
operativo, sul modulo elastico del sistema
in esame. L’aumento della percentuale di
carica ha un forte effetto in termini di au-
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Tabella 1 - Set di condizioni sperimentali utilizzati per l’analisi del modulo di Young

Set Quantità Rapporto Pretrattamento Velocità Temperatura Modulo
carica di forma miscelazione [°C] di Young

[% in peso] della carica [giri/min] [MPa]

A 15 SDC umido 30 160 361

B 15 SDC umido 60 140 314
C 15 SDF umido 30 160 362
D 15 SDF umido 60 140 293
E 30 SDC secco 30 160 295

F 30 SDC secco 60 140 494
G 30 SDF secco 30 160 438
H 30 SDF secco 60 140 524



mento del modulo, così come il pretratta-
mento della matrice porta a una significa-
tiva diminuzione dello stesso.

Lo studio della significatività delle intera-
zioni binarie fra le variabili ha messo in evi-
denza come le interazioni più significative
dal punto di vista statistico e pratico siano
quelle fra percentuale di carica e tempera-
tura e fra velocità e pretrattamento. Ciò si-
gnifica che, per esempio, la dipendenza del
modulo elastico dalla percentuale di carica
risente anche dell’influenza della tempera-
tura: in altre parole, alla temperatura di
140°C il modulo cresce al crescere della
percentuale di carica con un tasso mag-
giore rispetto a quando la temperatura è di
160°C. 
Pertanto la temperatura, pur essendo una
variabile poco significativa, può esercitare
effetti significativi allorché interagisce con
la concentrazione di riempitivo. In termini
pratici, il modulo dei sistemi al 15% di ca-
rica è maggiore adottando una temperatura
di lavorazione di 160°C piuttosto che
140°C mentre, passando a un contenuto di
carica del 30%, le conclusioni sono oppo-
ste. 
Il risultato dello studio statistico è piena-
mente validato dall’analisi dei risultati da

un punto di vista scientifico: a un minor
contenuto di carica la temperatura più alta
porta a una più bassa viscosità del sistema
e quindi plausibilmente a una migliore di-
spersione delle particelle di farina di legno
nella matrice. A una percentuale di carica

pari al 30%, invece, la diminuzione della vi-
scosità dovuta all’incremento di tempe-
ratura non è sufficiente a dare una disper-
sione tale da controbilanciare i maggiori fe-
nomeni termodegradativi legati alla
temperatura più elevata. Un’altra intera-
zione significativa è quella fra temperatura
e velocità di miscelazione: in particolare, a
temperature più elevate è consigliabile ope-
rare a velocità più elevate, mentre a velocità
inferiori si ottengono risultati migliori ope-

rando a temperature più basse. Ancora una
volta vi è accordo fra l’analisi statistica e
l’interpretazione scientifica: a temperature
più basse si hanno viscosità più elevate e
quindi il mantenimento di velocità più basse
permette di ridurre gli effetti degradativi le-

gati agli sforzi meccanici.

Come accennato in precedenza, analoghe
analisi sono state eseguite anche riguardo
alla resilienza e alla HDT. Per quanto con-
cerne la resilienza, i risultati hanno messo
in evidenza come le variabili significative
siano, nell’ordine, rapporto L/D della carica,
velocità di miscelazione, temperatura e pre-
trattamento, come si può anche dedurre

Tabella 2 - Matrice dei contrasti

1 2 3 4 5 1-2 1-3 1-4 1-5 2-3 2-4 2-5 3-4 3-5 4-5 Modulo 
di Young
[MPa]

A - + - - + - + + - - - + + - - 361

B - + - + - - + - + - + - - + - 314
C - - - - + + + + - + + - + - - 362
D - - - + - + + - + + - + - + - 293

E + + + - + + + - + + - + - + - 295
F + + + + - + + + - + + - + - - 494
G + - + - + - + - + - + - - + - 438
H + - + + - - + + - - - + + - - 524
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dall’osservazione della figura 2. 
Si può osservare che l’aumento della per-
centuale di carica porta a una diminuzione
significativa della resilienza. Allo stesso
tempo quest’ultima migliora significativa-
mente quando sono impiegate cariche con
rapporti L/D maggiori o effettuando le la-
vorazioni a velocità e temperature più ele-
vate. Per quanto concerne le interazioni
binarie, si sono riscontrate diverse intera-
zioni significative. Fra queste si evidenziano
le seguenti: 
a) temperatura/pretrattamento. A tempe-

rature più elevate è meglio ricorrere al 
pretrattamento, a causa dei probabili ef-
fetti degradativi dovuti alla scissione
idrolitica delle macromolecole della ma-
trice usata, alle alte temperature

b) temperatura/velocità. I materiali ottenuti 
dopo la lavorazione a 60 giri/min mo-
strano, a differenza di quelli lavorati a 
velocità più basse, un aumento della re-
silienza al crescere della temperatura

c) temperatura/rapporto L/D. Si è osser-
vato che SDC, oltre a dar luogo a mag-
giori resilienze, beneficia in maniera par-
ticolare dell’aumento di temperatura

d) temperatura/percentuale di carica. In 
generale l’aumento di temperatura 
porta, come si è visto, a un aumento 

della resilienza; ciò però non vale per 
percentuali di carica elevate, probabil-
mente a causa di eccessivi fenomeni 
di aggregazione delle particelle.

Infine, per quanto concerne la temperatura
di distorsione termica HDT (importante in-
dice della resistenza termo meccanica del
materiale), si è calcolato che solo la per-
centuale di carica e il rapporto L/D hanno
un’influenza statisticamente significativa e
che non è presente alcuna interazione, per
cui le due variabili appena citate control-
lano completamente l’andamento di que-
sta proprietà. 
In particolare, al crescere del contenuto di
carica si ha un significativo aumento della
HDT mentre, passando da SDF a SDC, si
ha un leggero decremento della stessa (fi-
gura 3). 

Sul prossimo numero, nella seconda e con-
clusiva puntata, saranno illustrati i risulua-
tati dei test di biodegradabilità e le
conclusioni dello studio

Ringraziamenti
Si ringraziano Novamont per aver fornito il
Mater-Bi e il relativo supporto tecnico e
AMAP (Palermo) per aver concesso l’uti-

lizzo dell’impianto di depurazione a fanghi
attivi. 

Bibliografia
1. F.P. La Mantia, M. Morreale, Macplas, vol.
267; pp. 94-96 (2005).
2. F.P. La Mantia, M. Morreale, Macplas, vol.
287; pp. 94-95 (2007).
3. F.P. La Mantia, M. Morreale, Macplas, vol.
262; pp. 103-105 (2004).
4. M. Morreale, R. Scaffaro, A. Maio, F.P: La
Mantia, Compos. Pt. A, vol. 39, 503-513
(2008).
5. F.P. La Mantia, M. Morreale, R. Scaffaro,
Macplas, vol. 305; pp. 41-45 (2009).
6. C. Bastioli, Polym. Degr. Stab., vol. 59,
pp. 263-272 (1998).
7. G.E.P. Box, J.S. Hunter, W.G. Hunter, Sta-
tistics for Experimenters. John Wiley &
Sons (Hoboken, NJ) (2005).
8. M. Morreale, R. Scaffaro, A. Maio, F.P: La
Mantia, Compos. Pt. A, vol. 39, 1537-1546
(2008).

(1 - continua)

42
macplas

323

Circoli virtuosi
Una nuova iniziativa è stata lanciata congiuntamente da Acqua
Minerale San Benedetto e Mirabilandia, che si sono impegnati a
favorire la raccolta separata delle bottiglie di PET all’interno del
parco divertimenti di Ravenna, dove dal 25 maggio sono attive
“isole verdi” dotate di macchine eco-compattatrici per il recu-
pero delle bottiglie. Grazie alla collaborazione del partner tecnico
Aliplast, l’azienda riciclatrice autorizzata alla gestione e trasporto
del rifiuto, il materiale raccolto sarà lavorato in un sito dedicato
alla rigenerazione del PET. 
L’attività rientra nel progetto Recupero PET lanciato da San 
Benedetto, il primo esempio in Italia di alleanza tra industria e
distribuzione, per favorire una cultura industriale dell’ecososte-
nibilità attraverso la diffusione di strumenti, conoscenze e pro-
fessionalità. 
Obiettivo del progetto è quindi implementare nuove abitudini di
consumo a favore di un maggior rispetto ambientale attraverso
la realizzazione di un circolo virtuoso che colleghi consumatore,
distributore e  produttore facilitando la raccolta ed il riutilizzo del
materiale. 
Per sensibilizzare i consumatori nello smaltimento delle bottiglie
utilizzate durante la visita a Mirabilandia, oltre all’apposita se-
gnaletica e al materiale informativo, all’interno del parco verrà
distribuito uno scontrino di ringraziamento per aver contribuito
alla causa ambientale per ogni bottiglia inserita nei raccoglitori.

Dal 30 maggio al 12 giugno Levissima, in collaborazione con Es-
selunga, ha premiato i consumatori con un regalo che sottolinea
l’importanza del riciclo delle bottiglie in PET. Protagonista del-
l’operazione era LaLitro, la nuova bottiglia per acqua minerale

naturale realizzata con il 25% di PET riciclato.
Durante il periodo della promozione il consumatore, acquistando
nei punti vendita Esselunga aderenti all’iniziativa due confezioni
da 6 bottiglie di LaLitro, ha potuto ricevere un’esclusiva tovaglia
in PET riciclato, disponibile in due eleganti grafiche firmate Le-
vissima. 
Con la promozione legata a questa innovativa bottiglia, Levissima
intende comunicare ai consumatori l’importanza di contribuire a
ridurre l’impatto che i gesti della vita quotidiana possono avere
sull’ambiente circostante, come l’impegno a una corretta rac-
colta differenziata. Perché solo grazie a questi atteggiamenti vir-
tuosi il PET, materiale riciclabile al 100%, può rivivere e
trasformarsi in nuovi oggetti e anche in altre bottiglie.

m



RRigenerazione lenta
Ideato dal movimento artistico Cracking Art Group, il progetto RE-
generation (“rigenerazione di sé stessi attraverso l’imitazione dei
lenti processi della vita”) è rappresentato da una serie di chioc-
ciole che, nel linguaggio dell’arte contemporanea, racchiudono
tre metafore: l’ascolto (la forma della chiocciola ricorda l’orec-
chio umano), l’abitare (questo simpatico animale si porta con sé
la propria casa), il segno grafico @ che rimanda alle comunica-
zioni in rete. 
Simbolo di lentezza e di uno sviluppo
urbano progressivo e controllato, ma
anche di casa, rifugio e identità, la
chiocciola vuole rappresentare un
senso di calma, l’idea del prendere
tempo per riflettere come via per la ri-
generazione. 
Il progetto racchiude un ulteriore im-
portante valore: le chiocciole giganti
(100 x 90 x 60 cm) sono realizzate in
materia plastica riciclabile mediante
stampaggio rotazionale anche per riva-
lutare la materia plastica come “me-
dium artistico”. Per gli stampi dei singoli
animali il gruppo si è avvalso della col-
laborazione di Persico. Partito da Milano
nel novembre 2009, il progetto ha toc-
cato diverse città, italiane e non, per tor-
nare nel capoluogo lombardo lo scorso
aprile a Fuorisalone 2011.

Poliammide riciclata
È stato inaugurato il 19 maggio scorso a Lubiana (Slovenia), alla
presenza del ministro italiano dello sviluppo economico Paolo Ro-
mani e del ministro dell’economia sloveno Darja Radic, il primo
impianto dedicato allo sviluppo del progetto Econyl per la produ-
zione di caprolattame e quindi PA 6 a partire da materiali di scarto
o rifiuti altrimenti destinati alla discarica. La nuova linea è stata
realizzata all’interno dello stabilimento Julon, già parte di Aqua-
fil e da anni attivo nei processi di polimerizzazione e filatura per

‘
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pavimentazione tessile e abbigliamento. 
Il progetto, che ha mosso i primi passi nell’ottobre 2009 dopo
due anni di attività di ricerca e sviluppo, si basa su una tecnolo-
gia innovativa di trasformazione chimica e meccanica, che per-
mette la riconversione degli scarti in materia prima utile per la
produzione di polimeri, per ricavare quindi nuove fibre. Un pro-
cesso che garantisce gli stessi standard qualitativi delle linee tra-
dizionali e la possibilità di reiterare infinitamente la trasformazione
senza compromettere le caratteristiche del prodotto finito. A tale
scopo è stato messo a punto da Aquafil un network
internazionale per il recupero dei materiali di
scarto e rifiuti, dalle reti da pesca abbandonate
nei fondali marini alle moquette, dai tappeti ai
tessuti speciali, fino ai componenti stampati a
iniezione.
La raccolta avviene in tutto il mondo ed è resa
possibile dalla collaborazione di consorzi ed enti
privati, partner e aziende clienti. Tutti i materiali
recuperati vengono quindi inviati a un magaz-
zino nei pressi di Lubiana per essere pretrattati
e poi inviati al nuovo impianto, dove vengono
ridotti allo stato di materia prima, pronta da im-
mettere nuovamente nel ciclo produttivo.
Nei primi mesi di quest’anno l’impianto, nel
quale sono stati investiti oltre 15 milioni di euro,
è già stato sottoposto con successo ai test pre-
liminari finalizzati alla messa a regime, dimo-
strando una capacità effettiva giornaliera di
trattamento pari a 28 ton di rifiuti/scarti. Al suo

interno viene prodotta attualmente PA 6 ricavata al 70% da scarti
di processo industriale e al 30% da prodotti post-consumo. Ma
questi ultimi già nel prossimo biennio aumenteranno in misura
considerevole e in un futuro prossimo il caprolattame prodotto a
Lubiana sarà ricavato totalmente da questo tipo di rifiuti. A regime
il processo sarà alimentato da 11.000 ton di rifiuti per ottenere
10.000 ton circa di caprolattame. Il rimanente migliaio di ton-
nellate sarà avviato al trattamento in un vicino inceneritore.

Dati contestati
Il gruppo EuPF (European Plastic Films), operante nell’ambito di
EuPC (European Plastics Converters), intende rispondere ai molti
mezzi d’informazione che sembra abbiano citato dati inesatti a
seguito della pubblicazione da parte della Commissione Europea
della consultazione sui sacchetti in plastica. Infatti in tale con-
sultazione si afferma che nel 2008 è stato registrato un volume
produttivo di sacchetti pari a 3,4 milioni di tonnellate nei 27 paesi
membri. Inoltre lo stesso testo indica per ogni cittadino europeo
un consumo medio annuo di 500 sacchetti.
I produttori europei di film negano recisamente l’attendibilità di
queste cifre, in quanto la produzione europea di tutti i tipi di sac-
chetti in plastica (non solo shopper ma anche sacchi per spaz-
zatura, per ortofrutta e i cosiddetti sacchetti freezer) nel 2008 ha
raggiunto 1,8 milioni di ton e gli shopper rappresentano solo un
terzo di tale quantità.
Nel Regno Unito si stima che ogni cittadino utilizzi circa 100 sac-
chetti l’anno e che il 60% della popolazione riutilizzi tali sacchetti.
Austria e Germania mostrano dati simili, mentre in Francia a ogni
cittadino viene attribuito l’uso di 15-30 sacchetti l’anno, essendo
prassi comune il riutilizzo. EuPF intende anche mettere in di-

scussione la legittimità della consulta-
zione pubblica sulla situazione
in Italia, dove i sacchetti non
biodegradabili sono stati

messi al bando, dato che le au-
torità nazionali non hanno
adempito alla procedura eu-
ropea e la legalità del bando
è ancora da verificare.
Resta infine sul tavolo 

la questione dei
materiali plastici

biodegradabili, che secondo EuPF non possono fornire da soli la
risposta al problema. Il gruppo si oppone fermamente al bando
sugli shopper in plastica in quanto ritiene che le alternative a
questi ultimi possano alla lunga recare un danno ambientale più
grave, come già dimostrato da diverse analisi sul ciclo di vita.

Cadmio addio!
È stato pubblicato il regolamento EU 494/2011 che, modificando
l'allegato XVII del Reach, proibisce l'uso del cadmio in tutte le
materie plastiche a partire dal 10 gennaio 2012. In particolare il
divieto viene esteso ad HDPE, ABS e PMMA. Dal 10 dicembre
2011 non potranno essere immessi sul mercato articoli il cui te-
nore di cadmio sia pari o superiore allo 0,01% in peso della ma-
teria plastica. Il divieto non si applica agli articoli immessi sul
mercato prima di quella data. 
Per le miscele e gli articoli ottenuti da PVC riciclato è consentito
un tenore massimo di cadmio pari allo 0,1% in peso della mate-
ria plastica, limitatamente alle seguenti applicazioni del PVC ri-
gido: a) profili e fogli rigidi per applicazioni nell'edilizia; b) porte,
finestre, serrande, pareti, persiane, recinzioni e grondaie; c) pa-
vimenti e terrazze; d) condotti per cavi; e) tubi per acque non po-
tabili se il PVC riciclato è utilizzato nello strato intermedio di un
tubo multistrato ed è interamente rivestito di uno strato di PVC di
nuova produzione. 
Le miscele e gli articoli contenenti PVC riciclato dovranno ripor-
tare la dicitura “contiene PVC riciclato” o il pittogramma del Mo-
bius Loop relativo al PVC. La deroga per il PVC riciclato è stata
adottata per incoraggiarne l’impiego nella fabbricazione di ma-
teriali per l’edilizia. D’altra parte l’eliminazione volontaria del cad-
mio da parte dell’industria (nell’ambito del programma Vinyl
2010), già a partire dal 2001, e le restrizioni previste dalla nor-
mativa europea consentiranno una progressiva riduzione della
presenza di cadmio anche nel PVC riciclato. 
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Castello del riciclo
Negli ultimi tre mesi il Castello del Riciclo, iniziativa educativa di Corepla che
aveva già fatto tappa in Sicilia, è approdato in Campania, Emilia e Toscana,
ospite dei seguenti centri commerciali: Medi a Taverola (Caserta) dal 28 marzo
al 9 aprile, Shop Villa Gran Reno a Casalecchio di Reno (Bologna) dal 2 al 14
maggio, I Gigli a Campi Bisenzio (Firenze) dal 16 maggio al 5 giugno.
Posizionato in luoghi strategici all’interno dei centri commerciali, il Castello del
Riciclo rappresenta un modo molto divertente per introdurre i bimbi all’educa-
zione sulla gestione dei rifiuti. Attraverso il gioco, infatti, le animatrici raccon-
tano ai piccoli ospiti il ciclo di vita della plastica, illustrando con esempi concreti
l’importanza e i risultati della raccolta differenziata e spiegando loro come con
piccole azioni quotidiane sia possibile aiutare l’ambiente.
La struttura, un vero e proprio castello rivisitato in chiave “plasticosa”, diviene
così un’aula per attività ludico-didattiche con giochi e animazioni pensati per i
bambini del secondo ciclo della scuola primaria ma con opportunità d’infor-
mazione anche per gli adulti abituali frequentatori dei centri commerciali.







I mobili e i complementi d’arredo in plastica
stanno acquisendo quote di mercato sem-
pre più consistenti, erodendo quelle del-
l’arredamento realizzato con materiali
tradizionali, a cominciare dal legno, e dive-
nendo uno degli sbocchi applicativi princi-
pali per le resine sintetiche. Le ragioni di
questa affermazione sono diverse ma anzi-
tutto va evidenziato subito che gli arredi in
plastica costano mediamente meno di
quelli tradizionali. Le sedie in plastica, per
esempio, sono più economiche dei corri-
spondenti prodotti in legno e si rivelano
spesso più versatili e durevoli in quanto a
utilizzo, altri motivi, questi, per cui in molti
casi vengono preferite.
Gli arredamenti in plastica, rispetto a quelli
tradizionali, inoltre sono in genere molto più
leggeri e possono quasi sempre essere fa-
cilmente smontati e rimontati. Dal minor
peso e ingombro derivano costi di spedi-
zione e consegna inferiori che contribui-
scono ad accentuarne l’economicità.
E ancora, in termini di coscienza ecologica
i mobili in plastica potrebbero rappresen-
tare la scelta ideale per preservare molti al-
beri, foreste ed ecosistemi. Per contro,
sempre in chiave ecologista, si potrebbe
obiettare che i materiali di sintesi pongono
il problema dello smaltimento e della de-
gradabilità e che gli effetti a lungo termine
degli arredamenti in plastica sarebbero più
devastanti della deforestazione. In merito
però deve essere sottolineato come oggi
sia ormai possibile disporre di plastiche
eco-compatibili che assecondano adegua-
tamente le istanze ambientali. Ultimo ma
non ultimo aspetto da considerare è quello
della duttilità delle materie plastiche, che
offre a designer e progettisti grande libertà
per ottenere praticamente qualsiasi forma,
altrimenti impensabili con altri materiali.
Oggi tutto questo è possibile anche grazie
allo sviluppo di tecnologie e processi di tra-

sformazione all’avanguardia che consen-
tono di lavorare pressoché qualsiasi mate-
riale di sintesi, non solo per ottenere
manufatti che sostituiscano quelli tradizio-
nali bensì anche di crearne di completa-
mente nuovi che altrimenti non sarebbe
possibile nemmeno immaginare. Recenti
applicazioni di alcune di tali tecnologie ven-
gono illustrati nella rassegna che segue
con il consueto contribuito di alcuni co-
struttori italiani specializzati.

Bordi decorativi
Per l’estrusione di bordi per mobili, AMU
propone una gamma di impianti per foglia
mono e multistrato (spessore da 0,3 a 3
mm, larghezza da 350 a 700 mm), in se-
guito inviata a una taglierina multipla fuori
linea per ottenere singoli bordi della lar-
ghezza desiderata. In funzione del materiale
da estrudere (PVC, ABS o PP) e delle esi-
genze operative del trasformatore - le ca-
pacità produttive più richieste oscillano da
200 a 400-500 kg/ora - la sezione di
estrusione è equipaggiata con estrusori
monovite o bivite controrotante o, come
nelle configurazioni più recenti, corotante.
La linea può essere dotata di uno stratifi-
catore compatto che, unitamente alla testa

di estrusione con barra di regolazione e lab-
bro flessibile, consente di ottenere foglia a
2 strati anche di materiali differenti (per
esempio ABS e PMMA). La goffratura può
essere eseguita direttamente nella calan-
dra, oppure in una stazione successiva, che
consente un cambio dei rulli ancora più ra-
pido senza interruzione della produzione, ri-
sultando quindi particolarmente indicata nel
caso di frequenti cambi della finitura su-
perficiale. La calandra può essere dotata
anche di dispositivo per la regolazione mo-
torizzata della distanza tra i cilindri e di fun-
zione di gestione delle code per ridurre
automaticamente lo spessore della foglia a
ogni cambio bobina. Infine la linea è equi-
paggiabile con un sistema di svolgimento
per l’accoppiamento a caldo con altri tipi di
foglia o tessuto, per conferire all’estruso
particolari finiture estetiche, oppure per
l’applicazione di film protettivi.

Uno degli sbocchi principali delle linee
complete di estrusione realizzate da Profile
Dies è rappresentato dalla produzione di
bordi per l’industria dell’arredamento, che
vengono ottenuti da lastre in ABS, PP o PVC
con spessore da 0,4 a 5 mm e larghezza 47
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Tecnologie
per mobili e complementi d’arredo
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fino a 1.500 mm.
Le linee, che garantiscono una capacità
produttiva oraria fino a 1.000 kg, sono
composte da estrusore monovite o bivite
(corotante o controrotante), testa piana e
calandra a 3 o 5 rulli, traino, gruppo di spal-
matura del primer e avvolgitore. Tra le mac-
chine accessorie a corredo del’impianto, in
linea oppure no, troviamo una macchina
per la stampa fino a 7 colori con lacca di
protezione UV per conferire una finitura
estetica simile al legno e una taglierina lon-
gitudinale per ricavare dalla lastra profili di
diversa larghezza.

Profili estetici
Allo scopo di proporre soluzioni sempre più
flessibili per realizzare prodotti per arreda-
mento quali, per esempio, profili per mobili,
Friul Filiere ha di recente introdotto il com-
posito ultraleggero FFC (Foam Fiber Com-
posite) nel quale materiale termoplastico e
fibre naturali in percentuale variabile sono
miscelati per ottenere un compound omo-
geneo pronto per essere estruso diretta-
mente da dry-blend senza granulazione.
Per questo processo è stata sviluppata la
nuova linea Omega S Evolution equipag-
giata con estrusori bivite controrotanti o
monovite speciali. Il nuovo estrusore mo-
novite speciale dotato di degasaggio rende
il processo più semplice ed economico,
senza sacrificare la qualità del prodotto fi-
nale. Inferiori risultano anche l’investimento
iniziale e i costi di manutenzione in rela-
zione all’usura e ai ricambi di un estrusore

monovite rispetto a
un bivite.
Questo sviluppo ha
comportato un rin-
novamento di tutta la
serie di estrusori mo-
novite e bivite tradi-
zionali puntando su
3 obiettivi: aumen-
tare la capacità pro-
duttiva, migliorare la
plastificazione del
fuso e ridurre il con-
sumo energetico. Su
quelli monovite, in

particolare, il disegno della vite è stato ri-
voluzionato sfruttando l’energia generata
dallo sforzo di taglio per auto-alimentare la
termoregolazione del gruppo cilindro-vite.
Il rapporto di compressione permette ora
un incremento del 40-50% della portata a
parità di giri vite.
L’impiego del composito FFC con questa
tecnologia nel settore arredamento offre la
possibilità di sviluppare - in sostituzione dei
tradizionali profili in legno - soluzioni inno-
vative che, pur mantenendo esteticamente

inalterato l’aspetto, sono tecnicamente su-
periori ed eliminano le problematiche legate
a deterioramento, manutenzione, alterazioni
di colore ecc. Il composito è adatto alla rea-
lizzazione di profili anche molto complessi,
dotati per esempio di sezioni sottosquadra
per agganci speciali, non realizzabili con
legno o derivati. Le finiture estetiche
superficiali realizzabili permettono l’abbi-

namento con altri componenti per
quanto riguarda co-

lore, estetica, lucidità/opacità ecc.

Multistazione per sedie
Alcune delle sedie presentate al recente
Salone del Mobile di Milano da noti desi-
gner e importanti aziende del settore ce-
lano, dietro la bellezza e le linee semplici e
pulite, una tecnologia di stampaggio che ne
garantisce allo stesso tempo comfort e ro-
bustezza. Si tratta della co-iniezione in
bassa pressione, ovvero la simultanea inie-
zione nello stampo di due materiali termo-
plastici compatibili attraverso un singolo
ugello, con i due materiali che fluiscono
l’uno all’interno dell’altro mantenendo que-
sta configurazione per tutta la durata del-
l’iniezione e con la possibilità di iniettare
all’esterno una “pelle” in materiale com-
patto e brillante con buona finitura superfi-
ciale o un materiale “soffice al tatto” e
all’interno un materiale espanso.
Le sedie in questione presentano uno strato
superficiale compatto e una parte interna
espansa, combinazione che garantisce ro-
bustezza meccanica, basso peso e finitura
superficiale di qualità. Per questi articoli,
come per tutti quelli di spessore elevato,

Presma propone la co-iniezione in abbina-
mento a gruppi di chiusura multistazione
che eliminano totalmente i tempi morti di
raffreddamento, termine improprio dal mo-
mento che gli stampi sono normalmente ri-
scaldati a temperature che possono variare
tra 30 e 70°C. Ciò evita che il materiale
della pelle si raffreddi troppo velocemente
quando incontra la superficie dello stampo
e quindi migliora la qualità della finitura. La
possibilità di utilizzare materiali termopla-
stici rigenerati e/o riciclati additivati con
espandenti per quanto concerne il compo-
nente interno e il risparmio nella colora-
zione o nella additivazione del solo
componente esterno hanno definitivamente
convinto molti stampatori a utilizzare la co-
iniezione.
Le macchine multistazione esprimono al
meglio le proprie potenzialità nello stam-
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paggio di articoli di elevato spessore (oltre 8 mm), quando il tempo di ciclo è
fortemente penalizzato dalla permanenza del manufatto all’interno dello
stampo. La fase di raffreddamento viene assorbita dalla contemporanea inie-
zione nelle stazioni successive, aumentando considerevolmente la produtti-
vità della macchina. La scelta del numero di stazioni è in questo caso
determinata dal tempo di raffreddamento necessario per garantire la resa de-
siderata.
In alcuni casi la scelta di una macchina multistazione è dettata anche dalla ne-
cessità di produrre una serie di articoli oppure articoli multicomponenti, quando
la possibilità di realizzarli su una singola macchina si traduce in economicità
nella gestione di stampi e macchine. Una sedia pieghevole con tavolino ben
rifiniti rappresenta un esempio della possibilità di fabbricare simultaneamente
differenti componenti su una singola pressa. E ancora, per realizzare il top per

tavoli da esterno in polipropilene (900 x 1.800 mm, spessore di 18-20 mm9
è stata utilizzata una pressa a 5 stazioni in grado di iniettare fino a 26 kg di
materiale e produrre articoli con 5 differenti misure, ottenendo un top ogni
100-110 sec.
Dal punto di vista della qualità strutturale, per alcuni prodotti Presma sottoli-
nea come la possibilità di abbinare il gas alla tecnologia bicomponente per-
metta di ottenere un pezzo con nucleo cavo uniforme in tutti i punti, garantendo
in fase di raffreddamento un ritiro naturale costante su tutta la struttura e
quindi il totale rispetto delle specifiche dimensionali. Nel caso di alcune strut-
ture di sedie che presentano sezioni massicce perché co-iniettate, grazie
anche all'azione del gas, il peso viene ridotto fino al 45%. Nonostante ciò, i pro-
fili risultano più resistenti, anche perché lo scorrimento del gas è ottimizzato
dalla presenza del materiale espanso all’interno che, opponendo meno resi-
stenza, facilita lo stiramento della miscela bicomponente e, insieme, il rag-
giungimento dell’estremità della cavità, con la conseguente perfetta aderenza
del materiale alle superfici dello stampo.

Rotazionale intelligente
Una recente fornitura di Polivinil Rotomachinery nel campo dell’arredamento
riguarda la realizzazione di sedute di design caratterizzate da spessori non
uniformi, due strati di diverso colore e un ciclo produttivo con differente di-
stribuzione del materiale nello stampo, che imponevano un’accurata messa a
punto della ricetta produttiva e dell’impianto per stampaggio rotazionale de-
stinato a lavorarla.
Allo scopo è stato adottato il nuovo sistema Intel Arm per il monitoraggio in
tempo reale delle temperature di stampaggio e raffreddamento con regola-
zione automatica. Le sonde posizionate all’interno dello stampo rilevano i pa-
rametri di lavorazione in base ai quali il sistema verifica l’andamento della
produzione e prevede il passaggio alla fase successiva di lavorazione. Intro-
duzione del colore per il secondo strato, successivo raffreddamento ed estra-
zione del prodotto finito vengono avviati automaticamente.
Il caricamento del materiale la realizzazione il secondo strato, fase particolar-
mente delicata, viene effettuato mediante drop-box manuale o automatico: al
raggiungimento della temperatura impostata per il primo strato, viene azionato
il meccanismo di apertura, in modo che i diversi materiali si fondano sempre
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nelle medesime condizioni, ciclo dopo ciclo.
La seduta in questione richiedeva una di-
stribuzione non uniforme di materiale, ossia
spessori maggiori in corrispondenza dei

punti di maggior tensione strutturale e
maggiore flessibilità nella zona di seduta. Il
maggior o minore addensamento del ma-
teriale è determinato dalla diversa tempe-
ratura della parete dello stampo. La camera
di cottura Intel Oven è equipaggiata con un
dispositivo di regolazione della direzione e
velocità dell’aria calda, che viene modulata
mediante un deviatore di flusso con pale
motorizzate, creando così zone a tempera-
tura differenziata.
Il sistema Intel Recipe consente di memo-
rizzare la ricetta su uno speciale microchip
applicato sullo stampo. In produzione i dati
di processo caricati sono confrontati con le
ricette relative agli altri stampi installati sui
bracci della macchina e, in caso di impo-
stazioni divergenti, viene proposta una so-
luzione compatibile.

Bella e possibile
La sedia Mi Chair in polietilene progettata dal
designer italiano Giovanni Pagnotta è stata
realizzata dal trasformatore statunitense

Remcom Plastics mediante stampaggio ro-
tazionale utilizzando uno stampo messo a
punto da Persico. Questo complemento
d’arredo trae ispirazione dalla seduta Vortex,

realizzata utilizzando
100% di fibra di car-
bonio per ottimizzare
il connubio tra robu-
stezza e leggerezza in
modo da ridurre al
minimo la sezione del
manufatto.
Ma questa sedia
bella e funzionale ri-
sulta anche mol to
costosa (12.000
dollari) dato il mate-
riale e la tecnologia
adottati per realiz-
zarla. Dalla volontà di
produrre un’alterna-

tiva altrettanto attraente ma più conveniente
è nata Mi Chair, per la quale lo stampaggio
rotazionale ha fornito il migliore compro-
messo a tutti i livelli: impianto e attrezzature
sono più economici
rispetto allo stam-
paggio a iniezione e
la lavorazione dei
singoli pezzi richiede
finiture post-stam-
paggio limitate.
Lo stampo (1.400 x
1.400 x 1.000 mm),
realizzato mediante
fresatura a controllo
numerico di blocchi
in alluminio, presenta
una finitura superfi-
ciale a specchio che
consente di ottenere
una sedia perfetta-
mente liscia. A causa del volume interno ri-
dotto, lo stampo è provvisto di una botte di
carico isolata termicamente, che permette

di introdurre il materiale in eccedenza in
maniera graduale man mano che si fonde
e viene trasformato. Lo stampo è inoltre
dotato di guide rollon resistenti alle alte
temperature che facilitano la gestione e il
controllo delle parti mobili, riducendo il ri-
schio di danneggiare lo stampo venga dan-
neggiato durante il caricamento del mate-
riale e il manufatto durante lo scarico.

Testiere per letti
L’eco-sistema poliuretanicoWood Imitation
messo a punto da Pozzi-Arosio è stato uti-
lizzato per realizzare le testiere dei letti del-
l’hotel Hilton Molino Stucky di Venezia. Si
tratta di un espanso rigido dal ridotto im-
patto ambientale (densità 300 g/litro), che
offre resistenza e lavorabilità simili al legno
ma risulta di oltre un terzo più leggero.
Per produrre il suddetto componente sono
stati impiegati stampi in resina epossidica,
nei quali viene iniettato il sistema poliure-
tanico utilizzando una schiumatrice fornita
da Saip, partner tecnologico del progetto.
Poliolo e isocianato prelevati dai rispettivi

serbatoi vengono inviati, mediante pompe,
alla testa di miscelazione. Dopo un tempo
di polimerizzazione di circa 20 minuti, il
componente può essere estratto dallo
stampo per le lavorazioni successive.
Gli stampi in resina epossidica risultano
ideali per realizzare componenti in espanso
rigido poiché garantiscono una produttività
di migliaia di pezzi con un costo iniziale
contenuto rispetto a quelli in metallo utiliz-
zati in altre applicazioni. Inoltre si possono
realizzare in breve tempo e consentono
quindi di avviare la produzione rapidamente
senza che ne risenta la qualità del manu-
fatto finale.
Il ciclo produttivo prevede verniciatura e de-
corazione mediante Dip-Print System, tec-
nologia che consente di conferire alla
testiera una finitura simile al legno. Il ma-
nufatto viene dapprima verniciato con una
base colorata e poi immerso in acqua, nella
quale preventivamente viene sciolto un film
decorativo che trasferisce il proprio pig-
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mento sulla superficie del manufatto stesso. In se-
guito viene effettuato un doppio lavaggio con acqua
di rete a 40°C per poi procedere alla verniciatura
finale a spruzzo per conferire l’estetica desiderata
(opaca, lucida, testurizzata ecc.).

Picnic col gigante
Per la produzione di tavoli da picnic (770 x 2.460 x
65 mm, peso 12,5 kg) in HDPE con aggiunta del
30% di rigranulato e del 3% di masterbatch bianco,
ST Soffiaggio Tecnica (gruppo Meico) ha sviluppato
la macchina per estrusione-soffiaggio TA 2000 L
con testa di accumulo, in grado di realizzare fino a
45 pezzi/ora con un tempo di ciclo di 80 sec.
La soffiatrice con forza di chiusura di 2.000 kN,
corsa dei piani porta-stampi (1.020 x 2.600 mm),
pari a 450 mm, è dotata di estrusore monovite da
150 mm, filiera da 480 mm e testa di accumulo a
4 cardiodi da 25 litri. Le dimensioni dell’impianto
(9.900 x 6.400 x 7.900 mm) fanno di questa mac-
china un vero gigante per il soffiaggio di articoli
come quello in questione e, tra gli altri, ripiani per
mobili.
A tale scopo è stato sviluppato il sistema CRPM
(Controllo Reale Posizione Maschio), che permette
di regolare in maniera precisa il posizionamento del
maschio e della filiera consentendo di definire e im-
postare più velocemente il profilo dello spessore del
parison, indipendentemente dalle variabili di pres-
sione, velocità e temperatura di esercizio. Questo si
traduce in una settaggio della macchina più rapido
e in una maggiore costanza delle caratteristiche del
parison e, quindi, del prodotto finito.
Il cilindro oleodinamico che provvede all’espulsione
del parison è regolato in velocità attraverso l’impo-
stazione di 500 punti che, rispetto alla precedente
versione a 100 punti, permette una distribuzione più
precisa del materiale.

m
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Mescolazione
automatizzata
Una nuova tecnologia sviluppata da Colmec consente di eseguire
mescolazione e filtrazione in un unico processo in continuo com-
pletamente automatizzato. Una sala mescole tradizionale pre-
vede l’impiego di: un mescolatore interno per produrre il
compound; un primo mescolatore a cilindri, collocato sotto il me-
scolatore interno, con il compito di raffreddare (da 120 a 80°C
circa) la mescola proveniente dal Banbury; un secondo mesco-
latore a cilindri che provvede a trasferire il compound al batch-
off in continuo per i successivi stoccaggi; filtrazione fuori linea
con un estrusore a freddo abbinato a una pompa a ingranaggi.
In sostituzione del secondo mescolatore l’azienda ha sviluppato
l’estrusore CTE (Conical Twin Extruder), dotato di pompa a in-
granaggi che riceve la mescola dal primo mescolatore a cilindri
e la spinge in continuo verso la pompa. Questa poi provvede a
farla passare attraverso il filtro e a inviarla al batch-off. Tale so-
luzione, però, rende necessa-
ria la presenza di un operatore
per il controllo della lavora-
zione, anche perché in alcuni
casi potrebbe essere richiesta
l’aggiunta di additivi diretta-
mente nel mescolatore aperto.
Un’operazione, questa, non au-
tomatizzata nella quale disper-
sione e omogeneizzazione dei
vari ingredienti della mescola
devono essere valutate ap-
punto dall’operatore in base al-
l’esperienza.
Per superare tale limite, anche
il primo mescolatore a cilindri
è stato sostituito con il nuovo
mescolatore CTM (Conical Twin
Mixer) che lavora con testa
chiusa e aperta. La testa è
chiusa quando agisce come

mescolatore per completare e omogeneizzare la mescola che,
convogliata dalle due viti verso l’uscita, è costretta a tornare in-
dietro nella camera di miscelazione tronco-conica. 
Questo riflusso è possibile grazie al profilo delle viti e alla geo-
metria della camera, appositamente studiati per evitare di sotto-
porre la mescola a qualsiasi sovrapressione e conseguente
surriscaldamento e agevolarne il ritorno favorendo l’omogeneiz-
zazione degli ingredienti. Terminata la mescolazione, la testa del
CTM si apre automaticamente per scaricare il compound nel CTE,
il tutto in un’unica operazione e con una capacità oraria da 1.200
a 4.000 kg.
Il mescolatore CTM è termoregolato ad acqua per raffreddare la
mescola, consentendo anche, durante la lavorazione, di intro-
durre ingredienti che non possono essere aggiunti nel Banbury
data l’elevata temperatura all’interno di quest’ultimo. In pratica
agisce come un mescolatore a temperatura più bassa in un pro-
cesso completamente automatizzato con il vantaggio di poter la-
vorare in un’unica fase anche mescole di difficile realizzazione
poiché sensibili alle alte temperature.

Saldatura da banco
Nonostante la vasta diffusione di macchine per il confeziona-
mento automatico, in qualche caso tuttora l’imballaggio del pro-
dotto in sacchetti preformati prevede, dopo il riempimento
secondo varie modalità, la sigillatura finale da parte di un opera-
tore. Le macchine utilizzate in questo caso devono mettere l’ope-
ratore in condizione di effettuare una saldatura perfetta in modo
rapido e senza particolari sforzi.
A tale scopo Cibra Nova ha sviluppato la nuova macchina da
banco Aka-P, che consente di sigillare senza difetti sacchetti in
film accoppiato, barriera o multistrato in genere per l’imballag-
gio di una vasta gamma di prodotti (caffè, pasta, biscotti, tè, se-
menti ecc.).
La saldatura viene eseguita su una banda piuttosto larga (12
mm), zigrinata orizzontalmente, per consentire una maggiore
pressione delle due ganasce azionate ad aria compressa e ri-
scaldate in continuo a temperatura costante grazie a un termo-
regolatore a sonda.
Per comandare il movimento delle ganasce il tradizionale pedale
è stato sostituito con una barra manuale che consente un con-

trollo più diretto e pratico da parte dell’operatore. Questo, in pra-
tica, sfrutta il movimento per introdurre il sacchetto tra le due
ganasce esercitando quasi nel contempo una leggera pressione
delle mani sulla barra che, tramite un micro-contatto, comanda
la chiusura delle ganasce. In base alle esigenze di lavorazione,
inoltre, l’inclinazione della testa saldante può essere variata di
circa 50°.

COLMEC
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Linea solare
L’impianto Solar Line è stato sviluppato da Amut per l’estrusione
di foglie in EVA (reticolato e non) e poliuretano termoplastico
(TPU), utilizzate principalmente per la realizzazione di pannelli so-
lari. L’estrusione di materiale reticolabile (in questo caso EVA, di
per sé non reticolabile) è ottenuta aggiungendo direttamente il re-
ticolante in forma solida, già predisperso nel masterbatch in gra-
nuli, oppure liquida. Il materiale acquisisce così particolare
resistenza termica, mentre normalmente plastifica a bassa tem-
peratura.
L’impianto, che ha capacità produttiva di oltre 500 kg/ora, com-
prende un gruppo di dosaggio gravimetrico e un estrusore mo-
novite. Vite e cilindro particolari consentono di lavorare i materiali
utilizzati nel settore fotovoltaico e, in questo caso, di controllare
al meglio la temperatura del fuso per evitare surriscaldamenti,
anche localizzati, che inneschino la reticolazione in tempi non vo-
luti. 
A questo scopo particolare cura è stata riservata al sistema di
raffreddamento del cilindro di estrusione (dotato di un’apposita
camicia) e, soprattutto, al disegno della vite di plastificazione,
poiché il sistema di raffreddamento permette di apportare solo
lievi correzioni, mentre la vite non deve surriscaldare il fuso.
L’estrusore alimenta una pompa a ingranaggi, necessaria per re-
golare il flusso in uscita, collegata a sua volta a una testa piana
dotata di un sistema di regolazione automatica del labbro flessi-
bile tramite bulloni estensibili, controllati da un misuratore di
spessore. Questo dispositivo è necessario poiché l’EVA è un ma-
teriale morbido e, quindi, occorre verificare accuratamente lo
spessore della foglia per evitare che, in fase di avvolgimento, si
formino cordoni che rovinano la qualità della bobina. 
Poiché il raffreddamento deve avvenire in modo progressivo e
controllato, i tre cilindri della calandra verticale dispongono di un
sistema di controllo termico indipendente che offre un ventaglio
di temperatura molto ampio. Dopo i cilindri principali la foglia
viene accompagnata in un dispositivo di stabilizzazione termica,
mentre una rulliera supplementare permette di terminare in modo
naturale il raffreddamento finale della foglia.
A fine linea sono presenti traino e avvolgitore a contatto adatto
per foglie sottili. Il taglio avviene in automatico al raggiungimento 

della misura prefissata, mentre la fascia utile della foglia dopo il
rifilo è di 1.600 mm. Nella fattispecie è possibile inserire un fo-
glio di separazione (generalmente carta) fra le spire di materiale
per evitare che le stesse s’incollino nel caso di materiali partico-
larmente adesivi come l’EVA.

Gravimetrico
per estrusione
Per rispondere all’esigenza di realizzare velocemente e con pre-
cisione miscele con materiali di diversa morfologia (polveri, fibre,
macinati, granuli ecc.) Engin Plast ha sviluppato la versione P

(Powder) della gamma di dosatori gravimetrici Trio. Tale versione
è stata di recente fornita a un produttore di profili che cercava
una soluzione che, rispetto a quelle tradizionali, consentisse di
realizzare dry-blend utilizzando fibre o polveri vegetali garantendo
elevata precisione nel dosaggio e nella omogeneizzazione degli
ingredienti della miscela e un’alta ripetibilità di processo.
Tali risultati sono possibili grazie all’utilizzo di una cella di carico
ad alta risoluzione e alla velocità di calcolo mediante micropro-

Bracci indipendenti
La nuova gamma di macchine Carrossel per stampaggio
rotazionale con 3 bracci indipendenti lanciata da Rotoline
Industrial Equipment presenta un forno di forma arro-
tondata, un sistema di ricircolo dell’aria e un bruciatore
più potente per una più efficiente distribuzione del calore.
Ventilatore di ricircolo e di scarico e posizione del bru-
ciatore sono bilanciati in modo da ridurre il consumo di
gas e il tempo di ciclo. Il forno circolare, anche grazie al-
l’assenza di zone morte, assicura un’efficienza del com-
bustibile fino al 20% più elevata.
La macchina è disponibile con bracci diritti e a squadra
su cui possono essere impostati tempi differenti che, in-
sieme alle 5 stazioni di lavoro (forno, preraffreddamento,
raffreddamento, scarico e carico), consentono di otti-
mizzare il processo e rendono la macchina flessibile in
termini applicativi.
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cessore. A fronte di un tempo di preparazione della miscela ri-
dotto da 20-30 minuti a 1 circa, risultano inferiori anche il con-
sumo energetico e il tempo di cambio produzione (da 1-3 ore a
15 min).
Trio P è in grado di miscelare da 3 a 12 ingredienti differenti con
portate orarie da 800 a 1.000 kg e utilizza la tecnologia a somma
di peso, che prevede la pesatura di tutti gli ingredienti in un’unica
bilancia in maniera sequenziale. Gli ingredienti sono pesati indi-
vidualmente e, dopo la pesatura, il lotto viene scaricato nel mi-
scelatore sottostante che presenta un fondo semisferico con
doppio agitatore controrotante a geometria modulabile e velocità
variabile.

La nuova tecnologia Adroit è stata messa a punto da Doteco per
offrire sistemi di dosaggio gravimetrico per estrusione con con-
trollo integrato, in grado di garantire scarti ridotti durante le fasi
di avviamento degli impianti e un prodotto finale di qualità co-
stante.
Ogni sistema prevede il trattamento di 2 ingredienti ma è predi-
sposto per essere esteso fino a 6 senza subire alcuna modifica.
Le stazioni di dosaggio aggiuntive vengono fornite pre-assem-
blate in un unico modulo di facile e rapida installazione.
Il sistema è disponibile con dosaggio a lotti per somma di pesi
(serie Grado) e in continuo a perdita di peso (serie Blendo), con
portate orarie che in entrambe le versioni possono variare da 150
a 1.200 kg.
La durata del ciclo di dosaggio a lotti, in particolare, risulta ri-
dotta del 40%, il che si traduce in una maggiore portata a parità
di taglia oppure in investimento e dimensioni inferiori a parità di
portata. L’efficienza gravimetrica è superiore al 90% per cui, du-
rante le fasi di ricarica, l’inevitabile fase di funzionamento volu-
metrico sia limitata a meno del 10% del ciclo complessivo.

Cinque galloni
Un contenitore in PET da 5 galloni (19 litri) di capacità e 330 g
di peso (contro i 390 che rappresentano lo standard di mercato)
è stato di recente sviluppato da Siapi per il mercato turco par-
tendo da una preforma alleggerita, ampliando così la propria of-
ferta di applicazioni con un contenitore ultraleggero che può
essere installato sui dispenser di acqua senza collassare.
L’applicazione ha richiesto uno studio accurato e una serie di si-
mulazioni per garantire la perfetta corrispondenza tra progetto e
contenitore finale, che presenta una forma caratterizzata da una
particolare struttura a nervature. Un periodo di prove pratiche ha
consentito di regolare perfettamente il funzionamento del di-
spenser analizzando le prestazioni del contenitore, per esempio
in presenza di differenti livelli di riempimento.

La realizzazione di un contenitore di grandi dimensioni e capacità
elevata eppure leggero richiede un processo di soffiaggio estre-
mamente preciso proprio perché, in presenza di una ridotta quan-
tità di materiale impiegato, risulta indispensabile controllarne in
maniera accurata la distribuzione. 
A tale scopo vengono adottate le soffiatrici EA1S e EA2S per le
spiccate doti di flessibilità e la capacità di controllare i parame-
tri di processo fondamentali nella fattispecie. Tali macchine, ri-
spettivamente a 1 e 2 cavità, garantiscono una produttività oraria
nominale di 600 e 1.100 bottiglie in funzione di forma e spessore
della preforma, forma della bottiglia e tipo di materiale trasfor-
mato.

La nuova soffiatrice idraulica BA 25 presentata da Bekum a In-
terpack 2011 è stata progettata per rispondere alla crescente
domanda di boccioni da 5 galloni in policarbonato per acqua. Tali
contenitori, affermatisi inizialmente negli Stati Uniti per la distri-
buzione di acqua negli uffici, sono ormai diffusi anche in super-

mercati, studi medici, centri sportivi ecc. in ogni parte del mondo.
Le peculiarità di questa macchina consistono nel gruppo di chiu-
sura e nella testa di soffiaggio ad accumulo che, come tutte le
parti macchina, sono state sviluppate per garantire una produ-
zione stabile e affidabile a elevati livelli produttivi, risultato anche
di una riduzione significativa dei tempi di ciclo.
In base alle esigenze, la macchine può essere equipaggiata o
meno di punzone interno e stazione girevole, mentre tutti i con-
tenitori possono essere realizzati con o senza manico e con collo
pieno o soffiato. Alla fine del ciclo di produzione i contenitori sono
rimossi in posizione verticale per essere evacuati dalla macchina
senza richiedere ulteriori lavorazioni.

Barriera multistrato
È stata sviluppata da Netstal, in collaborazione con lo stampista
Glaroform e il fornitore di sistemi di automazione Ilsemann,
un’isola per lo stampaggio di contenitori multistrato con effetto
barriera per l’imballaggio alimentare in alternativa alle tradizionali
scatolette di latta. La soluzione prevede l’inserimento nello
stampo di un foglio barriera preformato in polimero a bassa per-
meabilità (o in metallo), sul quale vengono sovrastampati lo strato
esterno e interno in plastica. Viene così ottenuto un contenitore
la cui struttura multistrato protegge il foglio barriera dai possibili
danni esterni e ne impedisce il contatto con il prodotto imballato.
Con lo stesso metodo può essere realizzato anche il coperchio del
contenitore e il processo si presta anche all’eventuale decora-
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zione di quest’ultimo mediante etichettatura nello stampo (IML).
Le proprietà barriera della struttura multistrato non subiscono al-
cuno shock o alterazione in conseguenza della sterilizzazione

degli alimenti in autoclave.
I tre partner di progetto hanno concluso

la fase di test realizzando un conte-
nitore prototipo pre-serie che ri-

sponde agli

s t a n -
dard previsti

per il confezionamento alimentare. Il sistema è
quindi pronto per la messa a punto in collaborazione con i pro-
duttori di imballaggi e passare alla definitiva produzione indu-
striale.

Taglio digitale
Per il taglio in linea di tubi lisci o corrugati rigidi e fles-
sibili in plastica e gomma, Gillard ha messp a punto
la taglierina Servo-Torque Ultra, che dispone di una
speciale videocamera digitale per individuare i punti
più alti delle pieghe dei tubi corrugati, garantendo che
ciascun taglio sia effettuato nel punto esatto in cui
deve avvenire, vale a dire nella parte piatta o liscia del
tubo.
Poiché i tubi cui è destinata la taglierina generalmente
presentano sezioni ottimali per il taglio e altre di
scarto, è stato sviluppato un software speciale che
consente all’operatore di programmare la sequenza
esatta di taglio proprio in base a tali sezioni.
Un sistema completamente digitale a 3 assi servo-controllati con-
sente che il punto di taglio sia mantenuto in posizione con tolle-

ranze nell’ordine di 0,2 mm anche alle velocità di estrusione più
elevate. Per un taglio squadrato preciso su materiali quali po-
liammide con EVOH e gomma siliconica, sono state sviluppate
lame speciali.

Tappi sui mandrini
Una geometria costante e uniforme dei ponti lungo il diametro
dei tappi a vite offre vari vantaggi e consente di effettuare le ope-
razioni di tappatura senza interruzione sulla linea di riempimento,
dato che la banda antimanomissione risulta uniformemente di-
stesa. 
Durante questo processo tutti i ponti di connessione sono sog-
getti a un carico identico per cui le connessioni poco resistenti
non si rompano e il riempimento avvenga senza errori. Anche i
consumatori traggono vantaggio da ponti uniformi: quando il
tappo a vite viene aperto per la prima volta, la banda antimano-
missione si stacca in maniera uniforme, garantendo la massima
protezione dalle manipolazioni.
La leggerezza sempre più spinta, per esempio in termini di tappi
più sottili, richiede tolleranze molto ristrette. Queste esigenze pos-
sono essere soddisfatte solo con impianti produttivi efficienti,
come per esempio un sistema stampo + macchina a iniezione
che garantisca elevata resa, massima ripetibilità e stabilità di-
mensionale. 
In proiezione, le esigenze riguardanti qualità e costo dei sistemi
produttivi diventano sempre più pressanti e, mentre solo qual-
che anno fa gli stampi a 48 cavità erano quelli più utilizzati, oggi

lo stato dell’arte è rappresentato da quelli a 96 impronte. 
Uno dei maggiori produttori cinesi di acqua minerale in bottiglia
offre un esempio concreto delle attuali tendenze verso un cre-
scente numero di cavità nello stampo. L’azienda inizialmente uti-
lizzava sistemi a 48 cavità di Schöttli per la produzione di tappi
tipo 30/25 per acqua minerale naturale, ma il costruttore ha re-
centemente fornito altri 10 stampi a 96 cavità con mandrino per
la produzione di tappi di peso inferiore a 2 g.
Soprattutto rispetto allo stampaggio a compressione, quello a
iniezione con tecnologia con mandrino offre elevata qualità, poi-
ché elimina il taglio della banda antimanomissione che risulta di-
spendioso in termini di tempo. Durante questa operazione, che ha
luogo dopo lo stampaggio, i singoli tappi a vite sono fatti pas-
sare su lame di taglio che ruotano ad alta velocità per tagliare
parzialmente la banda antimanomissione. 
Il buon esito del taglio dipende dalla sua profondità e dalla qua-
lità delle lame e della loro affilatura. Rispetto all’estrazione dallo
stampo con cursore, i mandrini si aprono in tutte le direzioni per
rimuovere i ponti di connessione con la banda antimanomissione.
Per la pulizia, ogni mandrino può essere rimosso e riposizionato
singolarmente nello stampo.
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Elettrica in camera
È stata di recente fornita da Engel a Multibox - società romana
produttrice di componenti di precisione - una macchina a inie-
zione e-max 200/100 completamente elettrica, allestita per l’im-
piego in camera bianca grazie a un sistema brevettato
d’isolamento del cilindro di plastificazione con estrazione dei
fumi.

Alla pulizia della pressa contribuiscono anche supporti più alti e
un pozzetto di caduta dei componenti stampati con copertura in
acciaio inox. Gli azionamenti completamente elettrici e i servo-
motori altamente dinamici garantiscono un elevato livello di pre-
cisione ed efficienza, mentre il design estremamente compatto
consente di limitare gli ingombri, favorendo l’impiego e la ge-
stione della macchina in camera bianca.
L’assenza di contaminazioni non è un requisito indispensabile
solo per i componenti medicali bensì anche per quelli elettronici
o automobilistici, cui si aggiunge la necessità di tolleranze ri-
strette e scarti contenuti al minimo (pochi pezzi per milione). La
macchina in questione rende possibili questi obiettivi in virtù di
una ridottissima variabilità di processo e una elevata ripetibilità.

Cellule agitate
Un nuovo agitatore a vite è stato progettato da Hen-
necke per offrire un migliore controllo delle
dimensioni delle cellule nella produ-
zione di blocchi in mate-
riale espanso
con gli im-

pianti in
c o n t i n u o

MultiFlex, QFM e
UBT. Nella produzione di

blocchi l’agitatore provvede a
miscelare omogeneamente poliolo, iso-

cianato e additivi e, insieme al miscelatore,
consente di controllare la struttura delle cellule.

Velocità dell’agitatore e pressione della camera di miscelazione
hanno influenza sulle dimensioni delle cellule. Con gli agitatori
dentati convenzionali la pressione della camera cambia al variare
della velocità dell’agitatore stesso e cresce all’aumentare delle
dimensioni delle cellule.
La particolare geometria del nuovo agitatore genera un effetto di
trasporto sulla miscela, in modo che la velocità sia disgiunta dalla
pressione della camera di miscelazione, riducendo quest’ultima
in condizioni sfavorevoli. In pratica viene offerto ai trasformatori
un ulteriore parametro per agire sulle dimensioni delle cellule,
ampliando le possibilità di un loro controllo.

Microstampaggio
a ultrasuoni
Quale alternativa alla tecnologia di microstampaggio a iniezione
che applica su scala ridotta i principi dello stampaggio di com-
ponenti di grandi dimensioni, Ultrasion ha sviluppato la pressa
elettrica Sonorus 1G, in cui la fusione del materiale viene ottenuta

mediante ultrasuoni. 
Messa a punto per
microiniezioni da 0,05
a 2 g, dotata di forza di
chiusura di 3 ton e in
grado di lavorare i più
comuni termoplastici,
da quelli tradizionali a
quelli amorfi o semi-
cristallini, la pressa 
garantirebbe un riem-
pimento ottimale della

cavità dello stampo e un’accurata ripetibilità di lavorazione, ri-
ducendo al minimo gli scarti.
L’utilizzo di ultrasuoni quale fonte di riscaldamento per la fusione
del materiale si tradurrebbe in interessanti risparmi energetici
(fino a 100 volte meno di una normale pressa per microstam-
paggio) e in una degradazione minima del materiale. L’applica-
zione nel campo del microstampaggio e l’azionamento elettrico
ne fanno una soluzione idonea all’impiego in camera bianca e
laboratori. 

Formatura e iniezione
La tecnologia di stampaggio GK LIPfibre, sviluppata da Georg
Kaufmann utilizzando uno stampo per iniezione e termoforma-
tura, consente di realizzare componenti strutturali in materiale
rinforzato con fibra di vetro, contraddistinti da elevata resistenza
meccanica e rigidità e fino al 25% più leggeri rispetto a quelli
dello stesso tipo in metallo. 
Recentemente tale sistema è stato adottato da Audi per lo stam-
paggio di un componente per la protezione dagli impatti laterali.
Il processo prevede che una lastra di tessuto e materiale termo-

Pilota per sandwich
Un impianto pilota per la produzione in continuo di pan-
nelli sandwich a base di poliuretano e poliisocianurato è
stato commissionato a OMS Group da Bayer Material-
Science per suo centro di ricerca e sviluppo di Leverku-
sen. 
La linea, che è destinata all’impiego in laboratorio ma è
stata configurata per adattarsi anche a vere e proprie si-
mulazioni produttive su scala industriale, ha una lun-
ghezza complessiva di oltre 70 m ed è in grado di
lavorare formulazioni per pannelli con substrati sia me-
tallici (destinati ad applicazioni nel settore edile) sia fles-
sibili quali carta bitumata, fogli in alluminio multistrato
ecc.
I componenti principali comprendono uno svolgitore per
i substrati flessibili, un’unità di profilatura per lamiera,
un gruppo di dosaggio multicomponente, un doppio na-
stro trasportatore, una taglierina a inseguimento e un si-
stema di raffreddamento e impilamento dei pannelli.
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plastico rinforzato con fibra di vetro preriscaldata
sia dapprima termoformata e mantenuta all’interno
dello stampo e poi, in un seconda fase che avviene
nello stesso stampo, siano sovrastampati nervature,
in polimero rinforzato con fibra di vetro, spigoli e
bordi.
La combinazione di termoformatura e stampaggio a
iniezione richiede che le singole fasi siano coordi-
nate e sincronizzate l’una con l’altra per ottenere
un processo efficiente e un’elevata qualità finale. La
prima fase, la termoformatura, inizia con uno spe-
ciale inserto che nella cavità pressa la lastra man-
tenendola in posizione ed evitando che si formino
pieghe. Altrettanto importante risulta l’orientazione
delle fibre nella lastra, predeterminata secondo la
funzionalità del componente.
Al termine della termoformatura lo stampo resta
chiuso e il materiale fuso per il sovrastampaggio
delle nervature viene iniettato mediante un sistema
a canali caldi affinché aderisca perfettamente alla

lastra e tutte le sezioni del componente siano com-
pletamente riempite.

Compositi
termoregolati
I materiali termoindurenti polimerizzano reagendo
al calore e tale reazione richiede una notevole ener-
gia termica e temperature superiori a 100°C,
spesso anche fino a 200°C. I tempi di ciclo sono
nell’ordine di alcuni minuti, come nel caso dei com-
ponenti auto, fino a parecchie ore, come nella rea-
lizzazione di rotori per turbine eoliche, e il controllo
attivo della temperatura degli stampi aumenta la
stabilità di processo. 
Nella lavorazione dei materiali compositi l’acqua co-
stituisce un eccellente mezzo per il trasferimento di
calore grazie a proprietà di conduttività migliori ri-
spetto, per esempio, all’olio. Varie soluzioni per il
controllo della temperatura mediante acqua sono
offerte da Single, tra cui un nuovo sistema che pre-
senta un flusso fino a 30 litri/min per temperature
fino a 225°C.
Il controllo della temperatura degli stampi mediante
fluido offre vari benefici nella produzione di compo-
nenti in composito polimerizzati in autoclave riscal-
data. Questa tecnologia rende complicata la mani-
polazione del componente, il processo risulta lungo,
la qualità del controllo di processo non è soddisfa-
cente e il raffreddamento non può essere supportato
attivamente. In altre parole l’uso dell’autoclave 
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risulta costoso.
Il controllo della temperatura mediante fluido risulta migliore ri-
spetto ai metodi di riscaldamento elettrico o induttivo dello
stampo che, invece, richiede attrezzature complesse, costose e
poco flessibili. Per esempio, quando sono necessarie temperature
alternate, gli stampi riscaldati elettricamente o per induzione de-
vono comunque essere dotati di canali di raffreddamento per il
controllo della temperatura mediante fluido.
Il sistema ATT (Alternating Temperature Technology) viene pro-
posto per i processi che richiedono repentine variazioni di tem-
peratura durante il ciclo. In pochi secondi è in grado di attivare
alternativamente due circuiti con fluidi di raffreddamento di di-
versa temperatura e riscalda o raffredda lo stampo attivamente.
Il sistema può essere programmato per controllare i cambi di
temperatura nel mezzo in circolazione. Questo approccio assi-
cura che lo stampo utilizzato per la produzione di componenti in
composito sia raffreddato durante la fase di riempimento e ri-
scaldato durante la fase di polimerizzazione.

Microstrati barriera
La tecnologia Active Microlayer è stata sviluppata da EDI (Extru-
sion Dies Industries) per la produzione di film con effetto barriera
a ossigeno e umidità in grado di aumentare la durata a scaffale
delle confezioni alimentari. La tecnologia applica la moltiplica-
zione degli strati non solo al materiale barriera, bensì anche a
componenti attivi, come assorbitori di ossigeno o essiccanti.
Alcune ricerche hanno dimostrato che, dividendo e ricombinando
lo strato barriera per creare microstrati barriera, è possibile al-
lungare il periodo di conservazione in magazzino di vari tipi di
confezioni. I componenti attivi, dunque, sono incorporati negli
strati esterni della barriera e sottoposti al processo di moltiplica-
zione degli strati.
Dopo avere incontrato numerosi strati di componenti attivi, l’os-
sigeno viene abbondantemente assorbito prima ancora di rag-
giungere lo strato barriera vero e proprio e lo stesso accade
all’umidità prima che possa degradare i materiali barriera (per
esempio l’EVOH). La tecnologia di moltiplicazione degli strati con-
sente di produrre film e foglie con un contenuto di polimero non
superiore a quello di un coestruso convenzionale ma con una
struttura di dozzine, se non centinaia, di microstrati dividendo e
ricombinando gli strati originari.
Una tipica struttura a microstrati attivi potrebbe essere rappre-
sentata da una foglia in polipropilene da 1,25 mm di spessore,
ottenuta partendo da 4 estrusori che lavorano altrettanti materiali:
rivestimento esterno in PP; strato intermedio (sempre in PP) ad-
ditivato con componente attivo, per esempio assorbitore di ossi-
geno; adesivo o legante; polimero barriera (per esempio EVOH). 
Un primo blocco di alimentazione genera una struttura a 5 strati
- componente attivo, adesivo, barriera, adesivo e componente
attivo - che costituisce il nucleo interno della foglia. Il moltiplica-
tore di strati divide e ricombina tale struttura in modo da realiz-

zarne diverse ripetizioni (per
esempio 4, per un totale di
20 microstrati), mentre
un secondo blocco di ali-
mentazione convoglia i 2

strati di PP all’esterno del
nucleo interno della foglia. Infine il
tutto viene alimentato nella testa

di estrusione che provvede
a produrre la foglia
nella larghezza de-
siderata.

La nuova filiera NanoFlow è stata sviluppata da Guill Tool & En-
gineering per ottenere strutture con migliaia di strati - con spes-
sore compreso tra un milionesimo e un miliardesimo di metro -
partendo da un singolo estrusore, con conseguenti vantaggi in
termini di riduzione di quantità e varietà di materiale impiegato e
di costi a esso legati.
La realizzazione di strutture multistrato convenzionali può richie-

Brevetti italiani
Questo spazio è riservato alla descrizione dei brevetti
europei relativi al settore materie plastiche e gomma
concessi a società italiane. Per ulteriori informazioni sui
singoli brevetti gli interessati possono rivolgersi alle
aziende titolari, i cui riferimenti anagrafici possono es-
sere eventualmente richiesti alla nostra redazione 
(Veronica Zucchi - tel 02 82283736 
email: v.zucchi@macplas.it)

Iniezione obliqua
Un nuovo sistema di stampaggio a iniezione per articoli
con nervatura o parete periferica ortogonale al piano ge-
nerale del pezzo, che rappresenta la superficie di riferi-
mento dello stesso, prevede almeno un iniettore a
innesto e uno stampo con punto d’iniezione frontale alla
suddetta superficie di riferimento. L’iniezione viene ef-
fettuata su un asse inclinato obliquamente rispetto alla
superficie di riferimento e attraverso un passaggio di
flusso con configurazione oblunga.

Brevetto WO 2011033538 (A1) - 24 marzo 2001 (Inglass)

Decorazione di superfici piane
Un nuovo dispositivo messo a punto per la decorazione
di superfici piane, in particolare CD, consente di realiz-
zare le immagini mediante stampanti elettrografiche a
toner e di applicarle su un supporto antiaderente.
Il dispositivo utilizza due bobine, di cui almeno una mo-
torizzata, alle quali è vincolata una estremità della pelli-
cola antiaderente di supporto delle immagini, una
stazione, posizionata fra le due bobine, adatta al trasfe-
rimento delle immagini dalla pellicola antiaderente al-
l’articolo da decorare e una seconda stazione per fare
aderire le immagini trasferite all’oggetto e renderle lu-
cide.

Brevetto EP03761505 - 28 giugno 2010 (GMC)

EDI

GUILL TOOL



S

61
macplas
323

dere molti materiali costosi mentre, nella fattispecie,
è possibile ottenere prodotti analoghi impiegando
quantità inferiori di materiali meno costosi. La tec-
nologia in questione consente di conferire ai pro-
dotti estrusi proprietà meccaniche, barriera e
ottiche, solo per citarne alcune. Risulta migliorata
anche la resistenza alla frattura e all’impatto, men-
tre un’accresciuta duttilità può significare una mag-
giore resistenza alla trazione.
I materiali fragili e facilmente soggetti a crepe pos-
sono essere abbinati a strati morbidi e duttili in
grado di limitare il propagarsi di dette crepe. Le pro-
prietà barriera possono essere meglio sviluppate at-
traverso strati più sottili che inducono i materiali a
cristallizzare.

Soffiaggio
a stelle e strisce
Una macchina AT400D per estrusione-soffiaggio in
continuo è stata di recente fornita da Automa a Cur-
rier Plastics (New York), dove da oltre un anno circa
è già in funzione il modello AT700D fornita sempre
dallo stesso costruttore. Tra le caratteristiche della
AT400D vengono segnalate la corsa orizzontale del
carro di 400 mm, il tempo di ciclo a vuoto di 1,9
sec e la forza di chiusura di 70 kN, mentre la capa-
cità dei contenitori soffiati può variare da 33 cc a 5
litri.
Con la nuova macchina, che ha richiesto un inve-
stimento di circa 400.000 dollari, il trasformatore
statunitense, specializzato nella produzione di bot-
tiglie e flaconi con volume fino a oltre 5,5 litri, potrà
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incrementare la propria capacità di soffiaggio grazie anzitutto alla
ripetibilità di processo e tempi di ciclo più veloci. Ma una mag-
giore resa di prodotti di qualità più elevata sarà ottenuta anche
grazie al migliore controllo della distribuzione degli spessori di
parete dei contenitori e all’eliminazione delle bave direttamente
in macchina.

Erba sintetica
Diverse soluzioni innovative sono state sviluppate da Oerlikon Ber-
mag per la produzione di erba artificiale, la cui produzione eco-
nomica anche a lotti ridotti utilizzando filati di LLDPE, HDPE e PP
è possibile grazie a un sistema compatto che consente di ottenere
rese orarie tra 100 e 150 kg operando al 50% circa della capa-

cità di una linea standard. L’ingombro del sistema è decisamente
ridotto grazie a un innovativo forno ad aria calda su 3 livelli per lo
stiro monostadio e il termo-fissaggio bistadio dei monofilamenti.
Per realizzare nastri spessi in LLDPE per erba artificiale è stato
messo a punto il sistema FB9, che dispone di aghi di fibrillazione

in grado di penetrare molto più in profondità nei nastri stessi ri-
spetto ai sistemi tradizionali, che non potevano operare con spes-
sori superiori a circa 0,12 mm. L’accuratezza dei nastri fibrillati
con il nuovo sistema si traduce in una maggiore durata del filato
e quindi nella possibilità di rimpiazzare con tali nastri più econo-
mici i più costosi filati multipli ottenuti con monofilamenti in
LLDPE.

Letto fluido
La nuova gamma di separatori a letto fluido HFS (Horizontal Fluid-
bed Separator) è stata sviluppata da Coperion per essere impie-
gata anche in sistemi produttivi con capacità relativamente ridotta
(circa 800 kg/ora). I separatori a letto fluido consentono di pulire

a fondo in maniera efficace anche i prodotti più
difficili da trattare quali, per esempio, i materiali
in massa fragili o gommosi. 
Un processo di pulizia effettuato lentamente
protegge il prodotto e consuma un quantitativo
minimo di aria ed energia e risulta ideale nei
campi applicativi in cui la purezza è un fattore
decisivo per la lavorazione, i processi succes-
sivi o la qualità del prodotto finale. 
I separatori HFS sono stati specificamente pro-
gettati per soddisfare le crescenti esigenze dei
trasformatori in termini di rimozione della pol-
vere, anche in caso di applicazioni che, come
anticipato, presentino produzioni relativamente
contenute, garantendo tuttavia economicità di
processo e qualità di pulizia. L’unità di dosaggio
è integrata nel separatore, così da risparmiare
spazio in altezza e da non comportare un inve-
stimento aggiuntivo. Il separatore può essere in-

stallato sotto i silos, per alimentare il materiale nelle macchine di
processo, o a valle, tra mescolatore e unità d’insacco.

Stop ai metalli
La rimozione di qualsiasi residuo metallico dalla plastica da rici-
clo è un’esigenza da cui non si può prescindere nella produzione
di materie prime seconde, per prevenire danni alle attrezzature
di lavorazione e garantire la massima qualità ai prodotti ottenuti

Anime sezionate
La nuova macchina TCSG 230 completamente automa-
tica di Gavo Meccanica consente di tagliare tubi in PVC
con diametro da 3 a 8 pollici per ricavare sezioni di varie
misure da utilizzare come anime per l’avvolgimento di se-
milavorati di diverso tipo. Un sistema brevettato per la
giunzione delle sezioni residue di tubo permette di ridurre
gli scarti di lavorazione e, di conseguenza, i costi di pro-
duzione a questi legati fino al 20% circa. Per il cambio di
diametro o materiale del tubo di partenza - la taglierina
può essere dotata di un sistema per tagliare anche quelli
in PP e HDPE - è sufficiente selezionare diametro e spes-
sore del tubo stesso, riducendo al minimo l’intervento
dell’operatore.
La macchina può essere corredata di caricatore automa-
tico o semiautomatico; nel primo caso l’intero pallet di
tubi da tagliare può essere caricato direttamente in mac-
china, nel secondo caso invece un piccolo magazzino può
contenere fino a 20, 10 o 4-5 tubi con diametro rispetti-
vamente di 3-6-8 pollici. Il caricatore automatico risulta
più vantaggioso nel caso di tubi particolarmente lunghi
e, quindi, più difficoltosi da spostare e da movimentare.

OERLIKON
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dal loro impiego. 
A tale scopo, S+S ha sviluppato la nuova gamma di nastri tra-
sportatori Plasticon con sistema di rilevazione dei metalli, da in-
stallare a monte delle attrezzature di riduzione
dimensionale quali tritura-
tori e mulini granulatori.
La regolazione
in altezza a
entrambe le
estremità
conferisce ai
nastri 

trasportatori la flessi-
bilità necessaria per adattarsi anche alle più rigorose condizioni
di lavoro degli impianti da riciclo, impedendo che qualsiasi resi-
duo metallico pericoloso e indesiderato sia reintrodotto nel pro-
cesso produttivo.

Taglio a forbice
La nuova serie di granulatori FSG introdotta da Conair per trattare
gli scarti generati dall’estrusione di film e foglie sottili è disponi-
bile in 9 differenti taglie con resa produttiva oraria da 45 a 726
kg utilizzabili come unità indipendenti o integrate nei sistemi di ri-
ciclo in linea.

La camera di taglio presenta 3 o 5 lame su un rotore aperto, in-
clinate rispetto ad altre 2 lame fisse che generano un’azione di
taglio a forbice, ideale per una granulazione senza surriscalda-
menti, pulita e uniforme anche di film sottili. Il rotore è regolabile
per mantenere costante movimento e distanza tra le lame e tra
queste e la griglia per evitarne l’intasamento e contenere al mi-
nimo il surriscaldamento.
La griglia e il contenitore di raccolta del rigranulato sono facil-

mente estraibili attraverso un’apertura posta frontalmente, anzi-
ché sotto il rotore, e reclinando elettricamente all’indietro la
tramoggia è possibile raggiungere ogni zona della camera di ta-
glio. La tramoggia, disponibile con capacità di alimentazione da
4 a 20 m/min, è dotata di una porta laterale per l’inserimento
manuale degli scarti e può essere equipag-
giata con sistema a rulli e testa ad aria per
soffiare i rifili direttamente all’interno della
camera di taglio. I rulli zigrinati assicurano
un’azione di tiro efficace senza impacca-
menti.

Il modo più immediato per recuperare gli
scarti di lavorazione (dal 2 al 10%
del materiale in lavorazione) è
quella di sminuzzarli e reintro-
durli nel processo di trasforma-
zione insieme al materiale vergine
ma, per apparendo semplice, que-
sto processo può anche compor-
tare diverse difficoltà. La
tecnologia di riciclo monosta-
dio proposta da NGR si basa su
una combinazione di taglierina,
alimentatore ed estrusore che rende
superflua la fase di pre-taglio.
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In molti casi risulta vantaggioso, mediante un estru-
sore da riciclo, riportare il materiale allo stato fuso
e poi granularlo per ottenere un prodotto con la
stessa qualità di quello vergine. La scelta della tec-
nologia di riciclo risponde per lo più alla necessità di
non alterare le proprietà fisico-chimiche del mate-
riale. In alcune casi le plastiche convenzionali de-
vono anche essere trattate con estrema cura per
evitare che si degradino. Questo risulta particolar-
mente evidente con la maggior parte dei biopoli-
meri, alcuni lavorati a temperature relativamente
basse (140°C) o estremamente sensibili all’ossida-
zione se esposti all’aria durante il riscaldamento.
Queste linee di riciclo, con capacità oraria da 20 a
2.00 kg, alimentano il materiale nell’estrusore me-
diante un sistema di taglio-alimentazione integrato.
Questo prevede anzitutto un albero rotante a bassa
velocità, dotato di lame che esercitano un’azione di
taglio contro una serie di coltelli fissi alla stregua di
una forbice. In seguito il materiale attraversa la zona
di alimentazione per essere trasportato all’estrusore
senza essere pre-riscaldato.

Bolla tripla
La tecnologia Triple Bubble messa a punto da Kuhne
consente di produrre in un’unica fase film soffiato
multistrato con proprietà barriera, normalmente ot-
tenuti mediante laminazione o rivestimento. Il pro-
cesso prevede una orientazione biassiale del film
che, per effetto della modificazione della sua strut-
tura molecolare, ne migliora significativamente le
proprietà barriera a ossigeno e vapore acqueo così
come la resistenza meccanica.
Una serie di test ha dimostrato che, in svariate ap-
plicazioni, i film ottenuti con questo processo sono
potenzialmente adatti a sostituire i tradizionali ac-
coppiati e, rispetto alle pellicole convenzionali, pre-
sentano una resistenza più elevata alla perforazione.
Tra i benefici derivanti da tale processo rientrano un
risparmio fino al 70% di materiale e una riduzione
dei costi di produzione, mentre tra quelli ascrivibili
alla omogeneità del materiale troviamo la facile ri-
ciclabilità del film rispetto a quelli accoppiati con
carta e alluminio.
In una recente open house organizzata in concomi-
tanza con Interpack 2011 una linea Triple Bubble
produceva un film a 11 strati. Tale linea può essere
adattata alla produzione di film speciali con pro-
prietà barriera all’elio, per l’imballaggio di prodotti
caseari con un rapporto di permeabilità definibile,
di ridotto spessore o antistrappo per applicazioni di
giardinaggio.

KUHNE



D Decorazione brillante
La nuova termoformatrice FSL 48 progettata da Illig per la pro-
duzione di imballaggi alimentari secondo il principio FFS (Form-
Fill-Seal) presenta un corredo di dotazioni tale da renderla
particolarmente adatta al settore lattiero-caseario. Ai contenitori
può essere conferita al contempo una decorazione brillante gra-
zie a una nuova unità per IML (In-Mould Decoration) integrabile
in linea, che consente di lavorare con svariate forme di conteni-
tori poiché le superfici da decorare non devono essere posizionate
in verticale.
La macchina è equipaggiata con servomotori a elevata efficienza
energetica che consentono di raggiungere, attraverso sequenze

di movimenti regolari, velocità operative fino a 32 cicli/min. L’unità
per l’etichettatura IML è in grado di eseguire decorazioni su di-
versi lati - da 1 fino 5 - compresa la decorazione del fondo con
apposizione di un codice a barre.

Riciclo eterogeneo
Molto spesso gli scarti plastici eterogenei non vengono riciclati
per produrre nuovi manufatti perché questi ultimi avrebbero
scarse proprietà prestazionali ed estetiche, a meno di non im-
piegare costosi additivi che finirebbero per renderli più cari di
quelli realizzati con materiale vergine.
Una soluzione a tale problema viene offerta dalla nuova gamma

di materiali Infinymers messi a punto da
Plastinum partendo da materiali di scarto
eterogenei quali PE, PP, PET e ABS gra-
zie alla tecnologia chimico-meccanica
proprietaria Blendymer appositamente
sviluppata. 
In pratica tale tecnologia è in grado di
modificare completamente la struttura
molecolare di tutti i polimeri mediante
una miscelazione con elevato sforzo di
taglio effettuata ad alte temperature, a
differenza dei processi attualmente in
uso che agiscono in condizioni “gentili”,
alterando solo la frazione poliolefinica.
La nuova gamma di materiali può es-
sere lavorata mediante stampaggio a
iniezione, estrusione e stampaggio rota-
zionale per ottenere manufatti con ca-ILLIG
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ratteristiche estetiche e prestazioni simili a quelli realizzati con ma-
terie prime vergini. Nel 2005 la società aveva realizzato un im-
pianto prototipo Blendymer con produttività di 35 kg/ora per con-

durre i primi test e nel 2009 ha sviluppato la prima versione
industriale da 1.200 kg/ora, mentre attualmente è in programma
la messa a punto di un impianto da 50.000 ton/anno. 
Dopo la realizzazione di prodotti quali pallet, contenitori per rifiuti,
secchi per edilizia, fioriere ecc. sono in corso prove per produrre
tubi, rivestimenti per fili elettrici, sacchi e film. La tecnologia svi-
luppata è adatta anche al riciclo di scarti plastici provenienti da
apparecchiature elettriche ed elettroniche o dalle autovetture a
fine vita.

Foglie
multicolore
Un impianto dotato di 9 estrusori
è stato di recente fornito da Welex
a un trasformatore europeo per la
produzione di foglie a 5 strati con
strisce multicolore destinate alla
termoformatura di coppette per
yogurt. Il sistema consente di rea-
lizzare foglie con larghezza fino a
1.500 mm e spessore da 500 a
1.500 micron a una capacità ora-
ria di 1.500 kg.
I 9 estrusori (L/D = 30) con dega-
saggio e raffreddamento ad aria, 
sono dotati di vite a due stadi per
lavorare HIPS in svariati colori (ma
anche PP senza dover cambiare

attrezzature). La struttura multistrato prevede uno strato lucido in
PS cristallo, uno a strisce a 5 colori, uno bianco, uno con espanso
di scarto e uno bianco di base.
Gli estrusori con cambiafiltri a piastra scorrevole e pompa a in-
granaggi alimentano un blocco di alimentazione con valvola di
distribuzione per il controllo accurato della destinazione di cia-
scun materiale all’interno della filiera. Il profilo delle foglie è mo-
nitorato mediante un sistema misurazione a raggi X che agisce
sulla filiera con bullone a espansione termica e rilevazioni molto
più precise su aree più ristrette rispetto ai sistemi a raggi beta.

Prove in laboratorio
Il nuovo strumento idraulico HCCF è stato introdotto da Zwick
Roell per l’esecuzione di test a compressione su materiali com-
positi, migliorando la manipolazione dei provini anche di diversa
geometria e garantendo risultati riproducibili grazie all’esatto al-
lineamento del provino stesso. 
Il test a compressione è uno più importanti per i materiali rinfor-
zati con fibra di carbonio ma in alcuni casi può risultare di diffi-
cile esecuzione, data la problematica introduzione del carico nel
provino che può portare a picchi di flessione e tensione e, di con-
seguenza, a risultati errati.
Il nuovo strumento elimina questo inconveniente, offre un mag-
giore controllo durante il test, accorcia i tempi di esecuzione, evita
errori e risulta flessibile. Può essere utilizzato anche per test di
compressione a intaglio ed è disponibile in versioni idonee al-
l’impiego anche a temperature tra -60 e 150°C.

La gamma di strumenti sviluppati da Qualitest per la misurazione
della permeabilità ai gas è stata estesa con il nuovo modello VAC-
V1. Lo strumento è adatto per la rilevazione del tasso di per-
meabilità al gas, il coefficiente di solubilità e coefficiente di
permeabilità e diffusione a varie temperature di una vasta gamma
di manufatti quali film, laminati, foglie e lastre in materiali con
elevate proprietà barriera.
Lo strumento si basa sulla tecnica DCFP (Data Curve Fitting in
Permeation) in grado di fornire un risultato preciso in corrispon-
denza di ciascuna temperatura predeterminata. Il sistema fun-
ziona non soltanto in presenza di ossigeno ma anche di azoto,
anidride carbonica e idrogeno e può essere utilizzato anche con
gas velenosi o esplosivi.

PLASTINUM

WELEX
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Nelle tre puntate precedenti sono state de-
finite rispettivamente: le richieste proget-
tuali, complete delle eventuali verifiche
sperimentali in fase di collaudo; le princi-
pali proprietà meccaniche delle materie
plastiche che sono coinvolte in fase pro-
gettuale, rimarcandone la variabilità con il
tempo e la temperatura; le proprietà termi-
che. Con questo quarto articolo,  nel quale
sono illustrate le proprietà ottiche ed elet-
triche e altre caratteristiche (coefficiente di
attrito e resistenza all’abrasione), termina
la selezione la selezione delle proprietà dei
materiali utili in campo progettuale. Nel
prossimo numero si proseguirà l’esposi-
zione analizzando alcuni aspetti di proget-
tazione strutturale con i relativi criteri di
resistenza. 

Proprietà ottiche
Trasmissione della luce 
La trasmissione della luce è permessa at-
traverso le zone amorfe, mentre è riflessa
dai piani di cristallizzazione quando la di-
mensione dei cristalli è maggiore della lun-
ghezza d’onda della luce. Tutti i più comuni
materiali amorfi sono trasparenti (a esclu-
sione dell’ABS tradizionale, in cui le parti-
celle di gomma sono opache alla luce); la
trasparenza è comunque variabile e varia
da 85 a 94% nel campo dello spettro del
visibile. 
Un’indagine più accurata permette di otte-
nere la trasparenza in funzione dello spet-
tro della luce incidente. Un problema dei
materiali amorfi e trasparenti è la ridotta re-
sistenza agli agenti chimici, per cui sono
stati sviluppati recentemente nuovi mate-
riali più resistenti che permettono un uso a
maggiori temperature di esercizio. 
Tra i materiali non consueti si ricorda il po-
limetilpentene prodotto da Mitsui con il
marchio TPX, che è una poliolefina molto
trasparente (>93%) e resiste bene ai sol-
venti presentando una trasparenza ottimale
nel campo degli ultravioletti, superiore ai
materiali tradizionali. 
Tra i nuovi materiali, duttili, resistenti ai sol-
venti e molto trasparenti si evidenzia anche
il  COC Topas (cicloolefina etilenica di Topas

Advanced Polymer).
Anche i materiali semicristallini possono
avere una certa trasparenza soprattutto se
realizzati in spessori sottili e non caricati o
rinforzati. La PA 66 a basso spessore viene
utilizzata nel settore illuminazione per
schermare la sorgente puntiforme e diffon-
dere la luce. 
La trasmittanza può variare nel tempo per
effetto della degradazione temo-ossidativa
e della esposizione alla radiazione solare
(soprattutto nell’intervallo di frequenze ca-
ratteristiche degli UV). Nel settore automo-

bilistico, per le lenti dei proiettori è possibile
utilizzare PMMI (polimetilmetacrilammide),
una evoluzione del PMMA, studiato per
mantenere nel tempo le ottime caratteristi-
che di trasparenza iniziali quando il manu-
fatto sia sottoposto ad alte temperature.

Proprietà elettriche
Le ottime proprietà d’isolamento elettrico
di tutte le materie plastiche riducono l’im-
portanza delle proprietà elettriche nella
scelta del materiale a vantaggio delle pro-
prietà meccaniche o termiche. In alcuni
settori, comunque, risulta importante cono-
scere la “capacità isolante”, indagata at-
traverso la rigidità dielettrica, oppure la
resistenza alle correnti striscianti che va-
luta il comportamento dell’involucro
quando viene meno l’isolamento dei con-

duttori e possono innescarsi fenomeni de-
gradativi della resina che favoriscono la
conduzione superficiale di corrente. 

Rigidità dielettrica
La rigidità dielettrica fornisce la misura
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Progettare
con le materie plastiche
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Figura 1 - Trasmittanza di alcuni polimeri trasparenti a confronto
con il TPX Mitsui in funzione della lunghezza d’onda della luce incidente
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Figura 2 - Trasmittanza di alcuni polimeri trasparenti a confronto
con il COC Topas in funzione della lunghezza d’onda della luce incidente
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della massima intensità di campo elettrico
che può essere applicato a un materiale
isolante senza causarne la rottura, intesa
come perforazione (elettrica) dello stesso
(fail o breakdown).
La conformità di un componente usato in
campo elettrico si certifica utilizzando l’ap-
parecchiatura, misurando la rigidità dielet-
trica, verificando la tenuta dell’isolamento
alla massima tensione prevista per un certo
tempo e controllando che non si abbia
alcun cedimento dell’isolamento.
Si considera che si sia prodotto un cedi-
mento quando la corrente che circola per
effetto dell’applicazione della tensione di
prova aumenta rapidamente in modo in-
controllato, cioè l’isolamento non impedi-
sce più la circolazione della corrente
(breakdown, fail, scarica, rottura elettrica,
cedimento).
Il valore della rigidità dielettrica si ottiene
dividendo la tensione applicata (prima della
scarica) per lo spessore del campione. La
rigidità dielettrica diminuisce generalmente
all’aumentare della frequenza. La capacità
isolante diminuisce all’aumentare della
temperatura come si può vedere anche
dalla tabella 1, dove sono riportati i valori
di rigidità dielettrica di un PPS per alcune

temperature e per alcuni spessori.

Correnti striscianti
Il CTI (Comparative Tracking Index) è usato
per misurare la capacità di tenuta di un
materiale isolante alle scariche superficiali
(chiamate "tracce" o "electrical break-
down"). La traccia è un percorso condut-
tivo (carbonizzato) che si forma in modo
progressivo sulla superficie di un materiale
isolante quando si supera la tensione di

"breakdown". Può generare surriscalda-
mento, incendio e comunque alterare le
proprietà isolanti del materiale.
La misura di questo parametro viene effet-
tuata facendo cadere 50 gocce (distanziate
nel tempo di 30 sec) di soluzione 0,1% di
cloruro di ammonio in acqua distillata sul
campione di materiale con spessore di 3
mm (spessore considerato sufficiente-
mente rappresentativo delle caratteristiche
del materiale) e misurando la massima ten-
sione alternata in volt prima che avvengano
fenomeni di scarica. Gli elettrodi con cui
viene applicata la tensione sono in platino
e distano tra loro 4 mm. 
La logica della soluzione salina che viene
fatta gocciolare è di simulare tracce di umi-
dità all’interno dell’involucro protettivo,
mentre gli elettrodi rappresentano i fili con-
duttori in tensione che hanno perso la loro
guaina protettiva. Alti valori di CTI impedi-
scono quindi scariche di tensione per ef-
fetto di conduzione sulla superficie
carbonizzata. Il CTI è utilizzato nella classi-
ficazione in gruppi d’isolamento dei mate-
riali elettrici (secondo la norma europea EN
50124). Nella tabella 2 viene riportata la
suddivisione in classi della resistenza alle
correnti striscianti. 

Altre proprietà
Coefficiente di attrito 
L’attrito tra due corpi a contatto dipende,
oltre che dai materiali, dalla rugosità delle
due superfici e dalla temperatura. In gene-
rale, per evitare fenomeni di adesione, è
opportuno mettere in contatto materie pla-
stiche diverse. Ottimi risultati si ottengono
mettendo in contatto poliammidi con resine
acetaliche, eventualmente ulteriormente
rese autolubrificandi con l’additivazione di
politetrafuoroetile (o altri lubrificanti).
Nella tabella 3 sono riportati i valori del co-
efficiente di attrito statico e dinamico di una
PA 66 condizionata in aria all’equilibrio a
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Tabella 1 - Rigidità dielettrica di un PPS (Ryton R4 di Phillips)

Temperatura (°C) Spessore campione (mm) Rigidità (Volt/mm)

23 3,2 17717
100 1,6 22441
100 3,2 12992
150 1,6 19291

150 3,2 12598

Tabella 2 - Classi di resistenza alle correnti striscianti

Materiale CTI (Volt)

Gruppo I >600
Gruppo II 400<CTI<600
Gruppo IIIa 175<CTI<400

Gruppo IIIb 100<CTI<175

Violet

0,1 mm

1,55 mm
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Figura 4 - Variazione della trasparenza dopo prolungata esposizione
a 150°C di un PMMI (Evonik) a confronto con tradizionali PC.

Figura 3 - Trasmittanza spettrale di Zytel 101 (DuPont) per bassi spessori 



contatto con diversi materiali per una com-
pressione di 0,14 MPa, una velocità di
scorrimento di 0.5 m/sec, alla temperatura
di 23°C.

Resistenza all’abrasione
L’abrasione consiste nell’asportazione di
materiale dovuta al distacco di frammenti
strappati durante il movimento relativo delle
due superfici a contatto. La quantità di ma-
teriale strappato dipende dal tipo di mate-
riale e dalla rugosità delle due superfici a
contatto attraverso il fattore di usura K,
dalla compressione tra le due superfici,
dalla velocità di scorrimento e dal tempo di
applicazione dello scorrimento. 
La quantità di materiale si stima attraverso
la relazione:
W = kFVt 
dove 
W = quantità di materiale asportato [kg]
K = fattore di usura [s/m]2
F = carico sostenuto [N]
V = velocità di scorrimento [m/s]
t = tempo [s].
La resistenza all’abrasione viene comune-

mente studiata attraverso una prova Taber,
in cui due ruote abrasive girano su un pro-
vino, tagliato a forma di disco. Le ruote per-
corrono un giro completo sulla superficie
del provino, permettendo così di verificare
la resistenza all'abrasione per tutte le pos-
sibili angolazioni rispetto al campione.
Esistono vari tipi di ruote più o meno abra-
sive che vengono scelte a seconda del ma-
teriale da esaminare o delle esigenze del

cliente. Anche i pesi di carico sulle molle
che agiscono sul campione possono variare
a seconda delle richieste.
La prova sul campione da esaminare fini-
sce quando viene abraso lo strato di rifini-
zione oppure si valuta lo stato di abrasione
dopo un numero prestabilito di cicli (500-
2000 cicli). L’additivazione con agenti lu-
brificanti interni contribuisce a migliorare
sia la resistenza alla abrasione che il coef-
ficiente di attrito.

(4 - continua)
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Tabella 3 - Coefficiente di attrito statico e dinamico di una PA 66 
(Zytel 101 F di DuPont) a contatto con diversi materiali

Proprietà Zytel su Zytel Zytel su Delrin Zytel su acciaio
senza lubrificante senza lubrificante senza lubrificante

Coefficiente di 
attrito statico da 0,36 a 0,46 da 0,13 a 0,20 da 0,31 a 0,74

Coefficiente di 
attrito dinamico da 0,11 a 0,19 da 0,08 a 0,11 da 0,17 a 0,43

(1)

kVout kVoutFail or Break-down Voltage in Vdc Fail or Break-down Voltage in Vac

Tempo prova (sec) Tempo prova (sec)

(2)

(1)

(2)

Figura 5 - Rappresentazione grafica della misura di rigidità dielettrica. (1) Rileva-
zione scarto (fail) prima del raggiungimento della tensione programmata di prova.

(2) Rilevazione scarto (fail) durante il mantenimento della tensione programmata per
il tempo di test. Applicazione di corrente continua Vdc o di corrente altenata Vac

m
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Cerchioni in carbonio
Una nuova ruota per auto in carbonio/magnesio è stata conce-
pita da NRG Wheels (Regno Unito) per offrire una migliore espe-
rienza di guida grazie a un miglior controllo, una maggiore
resistenza agli urti nonché una riduzione delle emissioni di car-
burante. 
Il cerchione in fibra di carbonio è stato progettato
in collaborazione con Huntsman Advanced
Materials, che ha fornito un
sistema di resina epos-
sidica Araldite parti-
colarmente indicato
per il processo di
stampaggio a tra-
sferimento di re-
sina (RTM). Con
questa applica-
zione i due partner
si sono aggiudicati
il JEC Innovation
Award 2011 nella ca-
tegoria sport e tempo li-
bero come riconoscimento
per l’uso innovativo dei com-
positi nelle applicazioni per vei-
coli ad alte prestazioni.
Durante il processo RTM i tessuti in fibra di carbonio vengono si-
stemati in uno stampo dove viene poi iniettata la resina epossi-
dica. Dispositivi di fissaggio ricoperti con titanio fissano il mozzo
al cerchione, eliminando la necessità di ulteriori finiture o salda-
tura ausiliarie dei componenti. Grazie alla qualità della resina e
alle condizioni di lavorazione, la sezione esterna visibile del cer-
chione rivela una finitura esteticamente accattivante che mette in
risalto il disegno della fibra di carbonio. 
Grazie alla combinazione di robustezza e resistenza alle tempe-
rature elevate, il sistema di resina epossidica permette di ottenere
una maggiore resistenza agli urti rispetto alle ruote in metallo
nonché una maggiore resistenza alla fatica. La ruota in carbo-
nio/magnesio è più leggera del 40% rispetto alle ruote in allu-
minio o magnesio più leggere, incidendo considerevolmente
sull’economia del veicolo in termini di riduzione del consumo di
carburante e delle emissioni, migliorandone nel contempo le pre-
stazioni e il controllo. Testate su una Porsche con motore da 385
cavalli, queste ruote hanno permesso di ottenere un risparmio di
potenza di circa 43 CV, pari a un risparmio di carburante di circa
il 10%.
La resina speciale Araldite si è rivelata ideale per questa appli-
cazione poiché rispetta i rapporti elevati di forza-peso richiesti
per aumentare la resistenza agli urti, permettendo alla ruota di
assorbire gli urti due volte in più rispetto alle ruote in metallo.
Il ridotto momento d’inerzia che si ottiene utilizzando i compositi

rende questa ruota ideale per l’uso negli autobus e nei furgoni,
dove le frenate e le partenze sono frequenti. Nelle applicazioni
militari le ruote in composito al carbonio potrebbero rivelarsi utili
per migliorare non solo le prestazioni complessive del veicolo ma
anche le impostazioni delle risposte balistiche.

Impregnati
con anidride
I ricercatori del Fraunhofer Institute Umsicht (Germania)
stanno conducendo alcuni test per capire come il biossido
di carbonio possa essere utilizzato per l’impregnazione
di materiali plastici. A una temperatura di 30,1°C e una
pressione di 73,8 bar, la CO2 raggiunge uno stato su-
percritico che conferisce al gas proprietà simili a
quelle dei solventi. In tale stato può essere introdotta
all’interno dei polimeri o agire come un “supporto” in
cui possono essere dissolti coloranti, additivi e so-
stanze medicali.
Il processo richiede solo pochi minuti e prevede che il
biossido di carbonio allo stato liquido venga pompato

all’interno di un contenitore ad alta pressione in presenza
dei materiali da impregnare e la temperatura e la pressione

siano accresciute progressivamente finché il gas raggiunge lo
stato supercritico. A 170 bar i pigmenti in polvere si dissolvono
completamente nella CO2 a si disperdono con il gas all’interno del
materiale plastico. Quando il contenitore viene aperto, il gas ab-
bandona la superficie del polimero mentre il pigmento vi rimane

“intrappolato”.
Durante i test i ricercatori hanno tentato anche di impregnare il
policarbonato con nanoparticelle che conferiscono proprietà an-
tibatteriche. Il processo è adatto a impregnare polimeri parzial-
mente cristallini e amorfi quali PA, TPE, TPU, PP e PC ma non
può essere utilizzato con i polimeri cristallini.
Il colore, l’additivo o l’ingrediente attivo viene introdotto all’in-

terno degli strati in prossimità della su-
perficie a temperature molto più basse
del punto di fusione del polimero in
maniera ambientalmente compatibile,
data l’assenza di solventi aggressivi. Il
processo potrebbe essere utilizzato,
per esempio, per colorare le lenti a
contatto o per arricchirle con sostanze
farmaceutiche a rilascio lento nell’oc-
chio durante la giornata, offrendo
un’alternativa all’uso ripetuto del colli-
rio per il trattamento dei glaucomi.

HUNTSMAN
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Grondaie antifurto
Grazie all’evoluzione tecnologica, il canale di gronda si è trasfor-
mato da semplice componente a “sistema” dalla rilevante im-
portanza funzionale e architettonica: l’edificio è protetto dalla
copertura che consente il deflusso dell’acqua piovana. Questa
viene raccolta in corrispondenza delle linee di gronda in apposite
canalizzazioni orizzontali (canali di gronda) e convogliata, a mezzo
di condotte verticali (pluviali), al terreno ove si inserisce in una
rete di fognatura delle acque bianche fino a confluire nella rete
di fognatura stradale.
Un sistema che può essere realizzato con materiali molto diversi,
tra cui il PVC riveste particolare interesse perché, a parità di pre-
stazioni funzionali, consente un notevole risparmio economico.
Altri materiali più “preziosi” impiegati per questa applicazione
sono spesso oggetto delle attenzioni dei ladri che per imposses-
sarsene, oltre al furto in sé, causano ingenti danni all’edificio. 
Le grondaie in PVC sono oggi utilizzate in molti paesi europei (so-
prattutto Germania e Regno Unito, dove sono state introdotte fin
dagli anni Sessanta) come pure negli Stati Uniti e in Giappone. In
Italia arrivano attorno agli anni Settanta e sono impiegate in edi-
fici civili e industriali. Le diverse forme e colori possibili permet-
tono di adeguarle anche a contesti di particolare rilevanza
architettonica e artistica.

Il PVC viene usato sia per la realizzazione di canali di gronda e
pluviali, ottenuti mediante estrusione, sia per stampare pezzi spe-
ciali (giunti, testate, bocchelli). I principali componenti che for-
mano il sistema gronda in PVC sono:
• canale di gronda, elemento orizzontale per la raccolta delle 
acque meteoriche

• giunto di dilatazione, con la funzione di collegare due tratti di 
canale consentendone la dilatazione termica

• angolo, elemento che unisce due canali disposti ad angolo 
tra loro

• bocchettone, dispositivo di raccolta tra canale e pluviale
• staffa, supporto per il sostegno del canale, con o senza tirante 
superiore

• testata, chiusura terminale del canale
• pluviale, elemento verticale di discesa delle acque.
Le aziende iscritte a PVC Forum Italia eseguono severi controlli
qualitativi sia sul prodotto gronda sia sull’intero ambiente pro-
duttivo per garantire all’utente le eccellenti prestazioni nell’arco
dell’intera vita utile del sistema e al tempo stesso per evitare al
massimo l’impatto ambientale in fase produttiva.
I requisiti essenziali del sistema gronda in PVC così realizzato
possono essere così sintetizzati: impermeabilità; resistenza ai ca-

richi verticali e orizzontali e alla grandine; inattaccabilità da acidi,
ruggine e salsedine; indeformabilità all’azione del sale, del freddo
e degli sbalzi di temperatura; assenza di manutenzione; facilità
e velocità di montaggio e assoluta riciclabilità del materiale. Que-
ste caratteristiche vengono verificate sperimentalmente mediante
test di laboratorio (prova di tenuta all’acqua, resistenza ai carichi
verticali, all’urto laterale, alla perforazione, stabilità dimensionale)
finalizzati ad accertare la “durabilità” del sistema gronda.

Bevande alla spina
Un’alternativa ecosostenibile ed economica ai barilotti di metallo
per bevande alla spina è stata lanciata da Petainer: contenitori
usa-e-getta in PET leggero e riciclabile, che possono essere for-
niti sia completi e pronti per essere riempiti o come preforme da
soffiare prima dell’utilizzo. 
Disponibili in versioni da 15-20-30-40 litri, questi contenitori rap-
presentano una svolta sostanziale nella commercializzazione di
birra, vino e altre bevande. I loro vantaggi rispetto ai barilotti in
metallo includono minori costi complessivi, impatto ambientale ri-

dotto, nuove opportunità di mercato e maggiore adattabilità alle
fluttuazioni della domanda a breve termine. Eliminando la ne-
cessità di mantenere a magazzino grandi quantità di contenitori
metallici, è possibile risparmiare some notevoli e mettere fine
alla sostituzione di contenitori danneggiati, persi o trafugati.
Tra i principali benefici ambientali dei nuovi contenitori figurano

un basso consumo di materiali rispetto ai conteni-
tori a rendere e una struttura leggera che riduce
l’impatto sulla catena di fornitura. Con la versione
da 20 litri è possibile trasportare su un singolo vei-
colo il 20-30% di liquido in più rispetto a un con-
tenitore standard di metallo. 
Questi fusti sono facilmente e completamente ri-
ciclabili e soddisfano tutti i requisiti essenziali pre-
visti dalle norme europee, inclusa l’idoneità per il
riciclo sia meccanico sia di energia. Lo stoccaggio
sicuro dei contenitori vuoti in metallo, per evitare
che vengano rubati prima di essere raccolti, è un
problema in molti depositi. I contenitori in R-PET,
una volta depressurizzati, possono essere facil-
mente distrutti dopo l’uso e sistemati nei conteni-
tori per la raccolta differenziata.

PETAINER

PVC FORUM
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Arredamento
e plastica

Il connubio tra plastica e arredamento ri-
sale ai primi anni Sessanta, quando i desi-
gner e gli operatori del settore scoprono
che la plastica offre la libertà di sbizzarrirsi
con le forme e i colori e di produrre in serie
mobili di svariate tipologie. La realizzazione
in serie comporta un’ulteriore diminuzione
dei prezzi e inoltre offre a chiunque l’op-
portunità di possedere nella propria abita-
zione oggetti di grande design.
Nel giro di pochi anni, con l'avvento della
pop art, la plastica diventa il materiale per
eccellenza e con essa vengono realizzate
cucine componibili, poltrone celeberrime
come Ball Chair o Bubble Chair, sedie pie-
ghevoli, tavolini ma anche complementi
d’arredo e accessori di ogni genere. Ancora
oggi i mobili degli anni Sessanta sono con-
siderati vere e proprie icone. La plastica in-
vade letteralmente le abitazioni che
diventano più frivole e allegre ma anche più
funzionali e moderne. 
In virtù dell’evoluzione delle tecniche di pro-
duzione e stampaggio, col tempo i mate-
riali plastici sono divenuti soluzioni
privilegiate per realizzare forme con un’am-
pia libertà di espressione e scelta che va
dal colore alle trasparenze ai diversi volumi
e finiture.
Questa tendenza, che si era evidenziata già
negli anni Settanta con la creazione di ele-
menti innovativi come librerie e mobili in
ABS in tutte le gamme di colore, è diventata
oggi un fenomeno diffuso per quanto ri-
guarda i complementi d’arredo, che oggi
troviamo per esempio nelle forme classiche

e rinascimentali di un tempo ma attualiz-
zate nei colori e nei materiali.
Grazie a soluzioni innovative, oggi si pos-
sono ottenere altissimi livelli di trasparenza
per sedie e tavoli, oltre ovviamente a resi-
stenza e inalterabilità l tempo. I comple-
menti d’arredo diventano piccoli pezzi
d’arte capaci di rendere particolare la casa
con un budget limitato ma con un corretto
rapporto qualità prezzo.
La 50a edizione del Salone Internazionale
del Mobile (Milano, 12-17 aprile) ha visto
la presenza di oltre 282.000 visitatori, di
cui 178.000 esteri provenienti da 154
paesi. Appuntamento ormai consolidato e
di vastissimo richiamo per tutti gli operatori
del settore, la manifestazione ha rag-
giunto dimensioni e importanza cre-
scenti. Il salone è oggi momento di
incontro e confronto non solo per i
produttori di mobili, ma anche

per designer, architetti e tutti coloro che de-
siderano restare aggiornati sulle ultime 
tendenze all’interno di un contesto estre-
mamente ricco di spunti e idee innovative.
E in molte di queste idee giocano un ruolo
di primissimo piano anche i materiali sin-
tetici, le cui proprietà offrono ai designer
una libertà di progettazione quasi illimitata
per mobili, componenti e complementi
d’arredo. Protagonista indiscussa in questo
contesto è la sedia: liscia, ruvida, traspa-
rente, con svariate finiture ed effetti croma-
tici, è quasi sempre stampata a iniezione in
un solo pezzo, per ottenere sedute perfet-
tamente formate senza colla, viti o incastri. 

CALLIGARIS
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La carrellata che segue, ben lungi dall’essere esaustiva, vuole
offrire solo alcuni esempi di impiego innovativo delle materie pla-
stiche in questo settore, presentati all’ultima edizione del salone
e nei numerosi spazi ed eventi collaterali.

Il mezzo secolo del Salone del Mobile è stato celebrato da Kar-
tell attraverso le grandi icone del design. Ferruccio Laviani, padre

di molte “opere d’arte” della società, ha ideato uno spazio dal
forte impatto scenografico, circondato da una skyline al tramonto
e con forti richiami agli scenari urbani, in cui i prodotti in poli-
carbonato erano mescolati con numerose novità. 
Queste ultime, come da tradizione, vedono la plastica come pro-
tagonista assoluta ma mirano anche ad affrontare nuove sfide
tecnologiche, proponendo materiali di nuova generazione. Per
esempio, la morbida seduta del divano Foliage presenta un rive-
stimento trapuntato con tessuto elastico. Sorretta da una strut-
tura in tecnopolimero termoplastico a forma
di rami, grazie alle impunture che corrono
lungo tutta la superficie ricorda le foglie di un
albero. 
Tra le novità Kartell nel campo dell’illumina-
zione, la famiglia di lampade Bloom è carat-
terizzata da una originale struttura ricoperta
da scintillanti fiori in policarbonato e arricchita
di una nuova forma ellittica. Delicate come
bouquet primaverili, le luci propongono inedite
e raffinate sfumature multicolore oppure un
elegante monocromo trasparente e bianco. 

La sedia Kobe di Desalto è caratterizzata da
una scocca in poliuretano rigido che garanti-
sce eccellente flessibilità e resistenza, è rici-
clabile al 100% e ignifugo. Il nome sottolinea
l'affinità con la sofisticata semplicità propria
dell'estetica giapponese, fatta di calibrato ri-
gore e leggerezza formale. Il risultato è una sedia funzionale e
confortevole - grazie alla flessibilità dello schienale che si adatta
a ogni tipo di postura - perfetta per uso all’ esterno e, in quanto
ignifuga, adatta per forniture in luoghi pubblici.
Dalla stessa società è stato presentato il nuovo tavolo Venticin-
que - nome che deriva dallo spessore sottilissimo (25 mm) del
piano e della gamba - che probabilmente è il tavolo più lungo

(fino a 3,5 metri) mai realizzato con processo industriale. Si tratta
di una sfida costruttiva di grande importanza, vinta grazie all’uso
di materiali compositi, che permettono di ottenere dimensioni e
proporzioni forse mai raggiunti.

Nelle nuove sedute proposte da Moroso viene utilizzato Liquid
Wood, materiale ibrido tra legno e plastica con caratteristiche vi-

sive e tattili molto particolari, che pre-
senta un aspetto usurato dando la
sensazione di essere senza tempo. Il
designer è rimasto affascinato dalla
profondità e struttura di questo mate-
riale, quasi agli antipodi rispetto alla
perfezione liscia della plastica comu-
nemente impiegata per le sedie stam-
pate a iniezione. È nata così una sedia
che s’ispira a quelle in legno piegato,
leggere e graziose, ma impossibile da
realizzare se non mediante stampag-
gio a iniezione. 
La poltroncina Moon s’ispira alla bel-
lezza della effimera luce lunare, che
nasce e scompare all'improvviso, e
rappresenta l’essenzialità estetica
giapponese in equilibrio fra poetica an-
tica e modernità stilistica. La base è
realizzata in polietilene mediante stam-
paggio rotazionale mentre l’imbottitura

in poliuretano è rivestita di tessuto.

New Retrò, sedia impilabile presentata da Domitalia e adatta per
interni ed esterni, è composta da un monoblocco in policarbonato
realizzato mediante stampaggio a iniezione con sovrapposizione
di due colori che, seppur a contatto diretto, rimangono comple-
tamente distinti. 
La sedia Play è caratterizzata dalla lavorazione con disegno po-

steriore in rilievo della scocca in SAN, che crea una suggestiva
rifrazione luminosa e richiama l'estate e le morbide linee tracciate
sul bagnasciuga dalle onde del mare con suggestivi movimenti
di chiaroscuro. Le linee leggere e confortevoli rendono questa
seduta adatta per qualsiasi tipo di arredo.
Babà, Phantom e Omnia, poltrone e pouf monolitici presentati da
Design Radice Orlandini, sono realizzati mediante stampaggio

DESIGN RADICE ORLANDINI
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rotazionale di polietilene, riciclabile al 100% e caratterizzato da
ottima resistenza termica e all’abrasione). La rivoluzionaria ver-
sione in opalina traslucida che, grazie a un sistema led a basso
consumo, li rende particolarmente adatti ad arredare e vivaciz-
zare gli ambienti esterni.
Drop Table è un tavolino destinato ad ambienti interni ed esterni,
con una gamba in polipropilene stampato mediante air moulding
che può essere fissata direttamente al piano d’appoggio senza
ulteriori strutture e può quindi essere utilizzata con top di forme
e misure differenti.

La poltrona Queen of Love di Acerbis è un’affascinante seduta,
tutta realizzata in polietilene lineare riciclabile, che presenta l’al-
lure barocca dei mobili del periodo Luigi XIV shakerata a colori
pop. Alla base del progetto c’è uno studio molto preciso di pesi

(non va oltre i 20 kg) e design come la curvatura dello schienale
leggermente in avanti e il baricentro basso del sedile che solleva
le gambe e fa appoggiare solo la parte centrale della schiena. 
La sedia pieghevole Piana, realizzata da Alessi in collaborazione
con Lamm, è prodotta in polipropilene riciclabile al 100% caricato

con fibra di vetro e additivi anti-UV. La sedie, che presenta una
superficie opaca antisdrucciolo, è disponibile in sei diverse colo-
razioni e sfrutta un sistema sincronizzato di apertura e chiusura
della seduta in un unico punto di rotazione, per rendere ancora
più comodo e pratico il suo utilizzo. Il progetto predilige le esi-
genze quotidiane di contenimento degli spazi e la ricerca di una
cromia accesa, destinata a dare vivacità a tutte le stanze di casa.
Tra le idee innovative presentate da i giovani designer, ha riscosso
un discreto interesse quella dello svedese Philip Ahlstrom, che ha
realizzato una comoda poltrona con resina epossidica rinforzata
con fibra di vetro ispirandosi alla forma della foglia di una pianta
della foresta amazzonica.

Concludiamo questa carrellata con il progetto Botanica, presen-
tato al salone dalla Fondazione Plart di Napoli, centro di ricerca

scientifica e innovazione tecnologica per il restauro
e la conservazione di opere d’arte e di design in
plastica. 
In una collezione di oggetti espressamente dise-
gnati da Formafantasma, viene esplorata la storia
dei polimeri naturali nel tentativo di riportare in su-
perficie ricordi e frammenti di una storia che parte
da molto più lontano di quanto si percepisca nei
riflessi impeccabili degli oggetti che ci circondano.
La ricerca si è concentrata su Bois Durci, un ma-
teriale del XIX secolo composto da sangue animale
(o albume d’uovo) mescolato con polvere di legno. 
Gli oggetti della collezione sono caratterizzati da
dettagli organici e plantiformi, mentre la gamma di
colori è interamente basata sui toni ambrati delle
resine, accostati a materiali appartenenti alla tra-
dizione come legno, ceramica e metallo. Le super-
fici e i colori caldi e bruniti delle resine rievocano
alla memoria gli oggetti in bachelite del dicianno-
vesimo secolo, ma finiture e dettagli risultano allo
stesso tempo arcaici e contemporanei: nel progetto

Botanica le plastiche sono utilizzate in modo inusuale, come det-
tagli preziosi e dalla natura arcana nel tentativo di suggerire una
nuova estetica post-industriale. 

PHILIP AHLSTROM

PLART
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Le dispersioni poliuretaniche Impranil di Bayer MaterialScience
possono essere utilizzate per il rivestimento del substrato tessile
dei guanti da lavoro protettivi utilizzati in diversi settori industriali
e commerciali. Esenti da plastificanti e proteine allergeniche, que-
sti guanti sono inoltre robusti, resistenti all’abrasione e molto co-
modi da indossare.
Le proprietà di presa della superficie del guanto possono essere
adattate in modo preciso (da adesiva a asciutta e flessibile), sce-
gliendo adeguatamente la dispersione PUR e la formulazione.
Questo vale anche per i guanti monouso senza supporto tessile,
che possono anch’essi essere fabbricati con le dispersioni. Per
esempio, i guanti realizzati con Impranil XP 2772 sono molto re-

sistenti ai detergenti contenenti alcol e ai solventi.
I guanti fabbricati con dispersioni PUR possono essere prodotti
mediante i convenzionali processi di stampaggio a immersione,
nei quali le temperature richieste non sono così elevate come
quelle necessarie per produrre guanti in materiali convenzionali,
come il lattice e la gomma nitrilica.
Nel processo per la produzione di guanti con supporto tessile,
questo viene inizialmente immerso in un agente coagulante e
fatto asciugare per circa 3 minuti a 100°C. Viene quindi immerso
in una pasta poliuretanica a base acquosa, fatto poi asciugare
ancora per 5 minuti, lasciato quindi a bagno per 10 minuti a tem-
peratura ambiente e infine asciugato nuovamente fino a 100°C.
Il risultato finale consiste in un rivestimento protettivo inodore e
resiliente.

Ritiro post-stampaggio
In diverse occasioni abbiamo sentito dire che su un particolare stampato a iniezione è possibile che si verifichi il feno-
meno del post-ritiro. Che cosa comporta di preciso e quando avviene?

Il post-ritiro è un fenomeno che interessa tipicamente i polimeri semicristallini, ovvero quelli che all’interno della matrice polimerica pre-
sentano alcune zone costituite da macromolecole disposte ordinatamente (definite fasi cristalline), contrariamente ai polimeri amorfi
che vedono tutte le macromolecole presenti al loro interno disposte in modo casuale e disordinato. Tra i primi ricordiamo polipropilene,
polietilene, resine acetaliche, poliammidi, tra i secondi  policarbonato, polistirenelo, PMMA).
Quando un polimero semicristallino viene stampato a iniezione, la massa fusa che riempie lo stampo non presenta al suo interno nes-
suna di quelle fasi ordinate che costituivano il materiale in granuli, dato che per definizione la fusione corrisponde alla distruzione delle
fasi cristalline presenti in un materiale.
Quando il materiale solidifica tramite raffreddamento, se originariamente era di natura semicristallina tende a ripristinare anche nel ma-
nufatto la struttura iniziale parzialmente ordinata, mediante un posizionamento apposito delle macromolecole.
Ogni materiale ha una sua specifica velocità di cristallizzazione (per esempio il polietilene cristallizza molto velocemente, al contrario
il PET lo fa molto più lentamente) e tale velocità è in competizione con la velocità di raffreddamento del materiale nel corso del ciclo
di stampaggio.
Quindi, se un polimero semicristallino viene raffreddato più velocemente del tempo che sarebbe necessario alle sue macromolecole
per ripristinare completamente le fasi cristalline, nel manufatto che viene ottenuto tale materiale presenterà una percentuale di cri-
stallinità inferiore a quella di partenza..
Dato che il materiale cercherà comunque di riottenere almeno in parte la cristallinità che è stata perduta nel corso della trasforma-
zione, e ciò avverrà soprattutto se il manufatto verrà utilizzato a temperature elevate, potrà verificarsi che nel particolare stampato av-
venga la cosiddetta post-cristallizzazione ovvero il recupero parziale della cristallinità a posteriori rispetto allo stampaggio.

Il processo di cristallizzazione prevede, come già specificato, un ordinamento delle macromolecole, un loro compattamento rispetto alla
precedente disposizione casuale e, di conseguenza, un’ottimizzazione dello spazio occupato che comporta un ritiro dimensionale del
manufatto, il cosiddetto post-ritiro.
Tale post-ritiro può consistere, a seconda delle dimensioni del particolare, in pochi millimetri, se non decimi di millimetro, ma per ar-
ticoli tecnici di precisione anche questi piccoli valori di ritiro possono essere determinanti nel comportarne la mancata funzionalità.
In conclusione il post-ritiro si verifica nei polimeri semicristallini se raffreddati troppo velocemente rispetto alla propria velocità di cri-
stallizzazione e tra l’altro ciò può comportare anche modifiche di alcune delle caratteristiche del materiale. Un classico motivo che fa-
vorisce la possibilità di post-ritiro è dato dallo stampo non adeguatamente riscaldato rispetto a quanto previsto per un determinato
materiale.
Si ricorda che per i polimeri semicristallini, quando viene indicata una temperatura alla quale riscaldare lo stampo, questa corrisponde
sostanzialmente alla temperatura di transizione vetrosa di quel materiale, per-
ché in tal modo le macromolecole quando vengono a contatto con la superfi-
cie dello stampo avvertono una temperatura che per definizione consente loro
ancora una mobilità significativa, utile per avere il tempo necessario di termi-
nare il loro posizionamento ordinato nelle fasi cristalline.
La foto rappresenta l’effetto della cristallizzazione per un materiale semicri-
stallino (PET - pezzo opaco) ottenuta con velocità di raffreddamento lento. Il
pezzo trasparente (in primo piano) rappresenta un raffreddamento del manu-
fatto effettuato con stampo molto freddo (velocemente) per cui il materiale non
fa tempo a cristallizzare. 

Questioni tecniche
Spazio riservato alle domande pervenute dai lettori su problematiche relative alla lavorazione dei polimeri. Le risposte vengono for-
nite dagli esperti del Cesap di Verdellino-Zingonia, centro di assistenza alle imprese trasformatrici e utenti di materie plastiche. Invi-
tiamo i lettori a indirizzare le domande direttamente a info@cesap.com oppure alla nostra redazione (macplas@macplas.it).
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Compositi a convegno
Nei giorni 25 e 26 maggio scorsi si è svolto a Milano il primo
convegno nazionale di Assocompositi. Patrocinato da SPE Italia,
l’evento ha avuto luogo presso la sede di Bovisa del Politecnico
di Milano con la partecipazione di oltre 200 delegati sia del
mondo industriale sia della comunità accademica italiana.
Obiettivo di questo primo convegno nazionale era principalmente
quello di riunire la comunità tecnica e scientifica nazionale per
presentare dei risultati ottenuti e per delineare le future strategie
di sviluppo. I partecipanti hanno avuto occasione di incontrarsi,
discutere di problemi tecnici e stabilire collaborazioni non solo
all’interno dei rispettivi settori di attività ma bensì anche in modo
trasversale: fornitori di materie prime, sviluppatori, applicatori e
ricercatori hanno avuto l’occasione di conoscersi e sviluppare un
network di contatti che potrà in futuro rinsaldare le collaborazioni
a livello nazionale e mettere a frutto il patrimonio di competenze
tecniche e scientifiche da sempre disponibili sul nostro territorio.

Il programma delle due giornate prevedeva diverse sessioni de-
dicate ai numerosi settori applicativi e alle nuove frontiere della
ricerca per i materiali compositi in Italia. Nel corso della prima
giornata sono state esaminate le applicazioni nel settore edilizia
e costruzioni civili per la riabilitazione e l’adeguamento sismico
delle strutture esistenti.
L’intervento di apertura, tenuto da Luigi Ascione (Uni-
versità di Salerno), ha ripercorso la storia ormai più
che decennale d’impegno della comunità tecnica e
scientifica italiana nella preparazione delle linee
guida nazionali per la corretta progettazione degli in-
terventi e per la loro esecuzione, che sono giunte
nelle scorse settimane alla loro seconda edizione. È
stato messo in evidenza come ci siano ancora molte
tematiche aperte, in particolare per quanto riguarda
le autorizzazioni ministeriali per l’impiego dei profili
pultrusi come elementi strutturali e barre di arma-
tura. Anche la definizione del protocollo di prove per
la certificazione di prodotto in vista della marcatura CE costituirà
una prossima importante sfida per il mondo industriale. 
Le numerose domande rivolte dalla platea al relatore hanno ri-
velato la piena unità d’intenti del mondo industriale e della co-
munità accademica nel perseguire una politica comune di
sviluppo di queste applicazioni: a buon titolo l’esperienza con-
dotta nelle applicazioni civili si potrà configurare come un modello
per lo sviluppo dell’innovazione anche in altri settori industriali. 
Le relazioni che si sono susseguite nella giornata presentavano
diverse testimonianze di studi scientifici e applicazioni pratiche,
alcune delle quali molto innovative, che hanno evidenziato la forte
vivacità del settore. Particolarmente emblematico il caso di una
passerella pedonale innovativa, interamente realizzata con pro-
fili pultrusi dal Comune di Prato ma che non ha potuto ottenere
le necessarie autorizzazioni per l’installazione dal Genio Civile per
un’ambiguità nell’interpretazione della normativa vigente: un pa-

radigma della difficoltà che l’introduzione delle innovazioni tec-
niche ha da sempre caratterizzato il nostro paese.
Nella tavola rotonda conclusiva della prima giornata di lavori è
stato pressante l’invito a “fare sistema”, in modo da rendere più
incisiva l’azione propositiva per l’introduzione di nuove norme
meno restrittive e per favorire lo sviluppo del settore, anche uti-
lizzando Assocompositi come interlocutore istituzionale per la co-
stituzione di tavoli tecnici di lavoro e per le azioni di lobbying a
livello ministeriale.

La seconda giornata di lavori è stata caratterizzata dallo svolgi-
mento di due workshop dimostrativi di tecnologie di produzione
di compositi a fibre continue in stampo chiuso (infusione sotto-
vuoto e RTM light) e di metodi di progettazione assistita da cal-
colatore. La formula della dimostrazione pratica ha riscontrato
un forte interesse e gradimento da parte di tutti i partecipanti ed
è stata un’occasione di dibattito e di scambio di informazioni più
aperta e informale rispetto alle tradizionali sessioni in aula. 
Sono state poi affrontate le tematiche nell’innovazione dei mate-
riali, in particolare per quanto riguarda l’impiego di resine e fibre
di rinforzo eco-sostenibili e le nanotecnologie. Si sono eviden-
ziate le enormi potenzialità di sviluppo in termini di caratteristi-
che dei materiali e sono anche state presentate numerose
applicazioni industriali, anche se permangono alcune criticità in

particolare per quanto riguarda la riproducibilità dei risultati e la
variabilità delle caratteristiche dei prodotti. 
La sessione sulla progettazione ha mostrato la straordinaria evo-
luzione degli strumenti di calcolo, che sono oggi molto più potenti,
completi e “user-friendly” rispetto a quelli disponibili alcuni anni
fa. Strumenti assolutamente indispensabili che però richiedono
buone competenze teorico/pratiche per essere utilizzati in modo
corretto e necessitano di fare ricorso a database sulle proprietà
dei materiali, la cui affidabilità costituisce spesso il principale li-
mite al loro impiego. 
L’ultimo argomento trattato è l’innovazione delle materie prime,
cioè delle resine e delle fibre di rinforzo: si è evidenziato come
questi settori industriali, ormai quasi completamente controllati
da società multinazionali, si muovano oggi con una logica di ot-
timizzazione dei prodotti esistenti con investimenti nello sviluppo
di prodotti o di processi produttivi già consolidati.

Molto apprezzato è stato anche il layout
dell’area espositiva adiacente alla sala del
convegno, dove i partecipanti hanno avuto
l’occasione di vedere da vicino compo-
nenti e applicazioni di materiali compositi
nei settori nautico, dei trasporti e delle at-
trezzature sportive in un allestimento
espositivo molto suggestivo e incontrare
le aziende per uno scambio di informa-
zioni sui prodotti ed i servizi disponibili per
il settore.
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Per produrre, per esempio, vasetti da yogurt o bottiglie in HIPS
(polistirene antiurto) di alta qualità, conformi ai requisiti richiesti
dalle tecniche di lavorazione utilizzate, quali termoformatura o
iniezione-soffiaggio, è necessaria una conoscenza approfondita
del comportamento molecolare del polimero standard durante
l'allungamento. Solo a quel punto sarà possibile adattare ade-
guatamente il materiale alla tecnica di lavorazione appropriata.
L’allungamento dei polimeri ha un effetto profondo su molte delle
loro proprietà. Tali effetti sono particolarmente significativi per
l’HIPS e hanno un impatto definitivo su numerose applicazioni.
Con il polistirene cristallo multiuso (GPPS) non modificato la re-
sistenza alla lacerazione e l’allungamento a rottura possono quasi
raddoppiare nella direzione di stiro. La riduzione di questi valori
in direzione trasversale all’allungamento, con conseguente ten-
denza alla lacerazione del pezzo stampato, può essere evitata
mediante biorientazione.
Effetti simili sono stati osservati per l’HIPS e, tuttavia, risultano
amplificati da due fattori aggiuntivi: in primo luogo un cambia-
mento nel meccanismo di rottura e, in secondo luogo, l’allunga-
mento delle particelle di gomma. In molte applicazioni tali effetti
producono un pezzo stampato in HIPS molto più rigido e tenace
rispetto a quanto previsto dai valori presenti sulla scheda tec-
nica.

Comportamento a rottura 
Il comportamento a rottura dei polimeri può essere generalmente
spiegato da due meccanismi: la screpolatura porta alla forma-
zione di microfratture trasversali alla direzione di carico che si
riempiono di materiale fortemente allungato (figura 1). La zona di
screpolatura e l’area che la circonda vengono deformate plasti-

camente, mentre al di fuori di tale area il materiale non è sog-
getto a tale processo che assorbe energia. Nella figura 1, per
esempio, solo una piccola parte della matrice risulta interessata
dal processo di deformazione, sebbene le particelle di gomma
nell’HIPS abbiano prodotto la densità ad alto volume delle scre-
polature.
Nello snervamento al taglio (flusso sotto taglio) si verifica una tra-
sposizione coordinata dei segmenti della catena nella matrice a
meno di 45° nella direzione di carico. Durante questo processo
le striature di taglio larghe vengono ristrette e su ampi volumi di
materiale si verifica una deformazione plastica. L’energia assor-
bita è pertanto maggiore.
Le indagini dilatometriche dimostrano che, attraverso l’allunga-
mento, il meccanismo di rottura dell’HIPS passa da una screpo-
latura molto estesa allo snervamento. La modifica del
meccanismo di rottura viene inoltre osservata nel GPPS allun-
gato, per esempio, nei film  biorientati o negli espansi. Ma il suo
ampio impatto può essere osservato in particolare nelle applica-
zioni HIPS tipiche, come la termoformatura o l’iniezione-soffiag-
gio. Perciò tali pezzi stampati sottili e (parzialmente) orientati sono
in grado di sopportare carichi elevati. Appare probabile che lo
snervamento sia, contrariamente alla manualistica, il meccani-
smo di deformazione quantitativamente dominante per i compo-
nenti di polistirene. 

Allungamento 
L’allungamento dell’HIPS influisce sia sulla matrice sia sulle par-
ticelle di gomma integrate. Compatibilmente con le condizioni di
lavorazione, il grado di allungamento della matrice può differire
da quello della percentuale in gomma, il cui allungamento au-

Studio 
del comportamento molecolare

Christian Schade, Hans-Jürgen Renner, Walter Heckmann (BASF)

Figura 1 - Immagini al microscopio elettronico di campioni di
HIPS allungati fino all’insorgere di scolorimento da sforzo. A si-
nistra la screpolatura scorre tra le particelle di gomma (struttura
a salame), il materiale in gomma risulta inoltre parzialmente la-
cerato (svuotamento). A destra vista allargata di una cricca

Figura 2 - Immagini TEM (microscopia elettronica in trasmis-
sione) della parete laterale di un vasetto da yogurt (le particelle
di gomma sono state colorate in base alle dimensioni; è chia-
ramente visibile la struttura pseudo-lamellare del materiale)
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menta la resistenza meccanica dei prodotti.
La portata dell’allungamento delle particelle di gomma è deter-
minata dalle forze motrici della deformazione e dalla controa-
zione del rilassamento dei componenti. Le particelle di gomma
più o meno sferiche vengono allungate fino a raggiungere una
forma ellittica lenticolare soggetta a rotazione. Nelle applicazioni
tipiche l’allungamento causa un aumento del diametro delle par-
ticelle pari a 10-20 volte quello originale, e le particelle di gomma
raggiungono una forma quasi piastrinica. La loro morfologia ri-
corda la percentuale lamellare duttile dei polimeri a blocchi SBS
(stirene-butadiene-stirene - figura 2).

Meccanismi di rilassamento
La matrice e le particelle di gomma tentano di compensare la
deformazione mediante processi di rilassamento. In base alla
portata di tale capacità, è possibile osservare diverse caratteri-
stiche dei prodotti. I fattori che determinano allungamento e ri-
lassamento sono i seguenti: 
• grado di allungamento dato dalle dimensioni della macchina
• peso molecolare della matrice, poiché un materiale con peso 
molecolare più elevato può essere allungato maggiormente e 
si rilassa più lentamente

• velocità di raffreddamento del sistema, da cui dipende il tempo 
di congelamento del fuso (dal punto di vista del materiale, di-
pende molto dalla temperatura di lavorazione e da quella di 
rammollimento)

• densità di reticolazione della gomma, che ne influenza la 
resilienza 

• dimensioni delle particelle di gomma, poiché le particelle più 
grandi possono essere allungate maggiormente e più facil-
mente.

Il rilassamento di matrice e gomma avviene perlopiù a velocità di-
verse: verso il punto di rammollimento, il processo di riorienta-
mento nella matrice avviene molto lentamente, mentre le
particelle di gomma tentano di prendere una forma sferica piut-
tosto velocemente. Ciò appare evidente in un esperimento di ri-
tiro (figura 3). In una sezione di foglia sulla parete di un vasetto
da yogurt è possibile osservare particelle di gomma estrema-
mente allungate (il rapporto lunghezza-larghezza è quasi 20). 
Riscaldando la foglia in acqua bollente appena oltre il punto di
rammollimento, in poco meno di un minuto si verificherà un ra-
pido ritiro con un rapporto tra gli assi di 2 circa. La forza motrice
in questo caso è il rilassamento delle particelle di gomma. In una
seconda fase il provino continuerà a restringersi lentamente.
Dopo circa 15-30 minuti, le particelle di gomma sono pratica-
mente isotropiche. In questa seconda fase il rilassamento della
matrice contribuisce in modo significativo al ritiro, indicato dalle
misurazioni della birifrangenza.

Il comportamento diverso nel rilassamento della gomma e della
matrice nell'HIPS può essere osservato in molti esempi pratici il-
lustrati di seguito.
Nella pellicola iniettata dei pezzi stampati le particelle di gomma

vengono estremamente allungate, mentre nel nucleo della stam-
pata si trovano particelle di gomma prevalentemente isotropiche.
Il lato degli articoli termoformati che appoggia sulla parete di raf-
freddamento mostra un maggiore allungamento delle particelle
di gomma rispetto al lato interno, rivolto verso il controstampo,
dove l’energia termica si dissolve più lentamente.
La foglia estrusa del vasetto di yogurt ha un lato con particelle di

gomma molto più allungate, il punto in cui si sono congelate en-
trando in contatto con il primo cilindro della calandra. Il lato
esterno della foglia è in grado di rilassarsi più a lungo e pertanto
contiene particelle di gomma meno allungate. Durante i test di ri-
tiro la foglia si arriccia pertanto verso la superficie interna.
Lo stato di allungamento della gomma influisce in modo signifi-
cativo sulle proprietà meccaniche dei pezzi stampati. Per esem-
pio, il modulo elastico può essere modificato entro un largo
raggio. In uno stato di estremo allungamento, i moduli dell’HIPS
possono quasi raggiungere i valori del GPPS. Variabili aggiuntive
sono, per esempio, il contenuto in gomma e le dimensioni delle
particelle.
Le gomme con densità di reticolazione più bassa hanno meno
forza disponibile per ostacolare una deformazione. I polimeri HIPS
con bassa densità di reticolazione possono pertanto essere al-
lungati più facilmente e generano componenti più rigidi. 

Vasetti da yogurt termoformati
La qualità meccanica dei vasetti da yogurt termoformati può es-
sere spesso valutata attraverso l’ampiezza di allungamento della

Figura 4 - Immagini TEM della parete laterale di un vasetto da
yogurt prodotto da foglia a temperature diverse. La conse-
guenza di tempi di raffreddamento più lunghi è che le parti-
celle di gomma nell'immagine di destra sono in grado di
rilassarsi parzialmente prima che la foglia si raffreddi

Figura 5 - Segnale T2 medio dei campioni di parete laterale di
un vasetto da yogurt confrontato con la resistenza a lacera-
zione e snervamento misurata in direzione longitudinale

Figura 3 - Immagini TEM della parete laterale di un vasetto da
yogurt prima e dopo l’immersione in acqua calda



gomma. La temperatura della foglia durante la termoformatura è
un fattore significativo che determina l’intervallo di tempo fino al
congelamento della matrice polimerica nella cavità dello stampo. 
Una foglia più calda rimane molle più a lungo e ciò comporta un
rilassamento maggiore nell’ampiezza di allungamento della
gomma. Ciò è chiaramente visibile nelle immagini al microsco-
pio elettronico di sezioni trasversali di pareti di vasetti (figura 4).
Le proprietà meccaniche del provino di foglia della parete del va-

setto mostrano una resistenza e una rigidità assai maggiori della
foglia lavorata a una temperatura inferiore.
Un risultato simile si ottiene quando i vasetti vengono prodotti a
una velocità maggiore. Il processo più veloce produce gradi su-
periori di allungamento della gomma e aumenta la resistenza e
la rigidità della parete del vasetto. Anche una prova di scoppio,
durante la quale il vasetto è soggetto a un aumento di pressione
fino alla rottura, conferma l’incremento della resistenza dei vasetti
prodotto da velocità superiori. In questo modo un au-
mento straordinario della produttività dell'impianto pro-
duce al contempo un miglioramento della qualità dei
prodotti. 

L’ampiezza di allungamento della gomma può inoltre
essere determinata mediante spettroscopia di riso-
nanza magnetica nucleare del rilassamento (tempo T2).
Il tempo medio T2 del segnale della gomma è in rela-
zione ottimale con la resistenza alla trazione e alla la-
cerazione della parete del vasetto (figura 5). La
riduzione del tempo medio T2 con l’aumentare dell’al-
lungamento dimostra che la gomma diventa più rigida
e meno mobile attraverso il processo di allungamento.
Durante la termoformatura le particelle di gomma si al-
lungano in particolar modo in direzione di corsa del
controstampo. L’allungamento trasversale è general-
mente inferiore. Ciò può essere dimostrato con l’aiuto
di immagini al microscopio elettronico di sezioni lungo
e attraverso la parete di un vasetto da yogurt. La di-
stribuzione dei rapporti di aspetto delle particelle di
gomma allungate presenta un valore medio di circa 15
in direzione longitudinale e circa 5 in direzione trasver-
sale (figura 6, sinistra). Di conseguenza, se soggetti a
carichi eccessivi, questi vasetti si lacerano in direzione
longitudinale con la rottura.

Bottiglie prodotte
a iniezione-soffiaggio
La stabilità delle pareti è superiore se l’allungamento in
entrambe le direzioni è di uguale grandezza, cioè ap-
plicato biassialmente, come nell’iniezione-soffiaggio.
Allo stesso tempo, in genere, viene raggiunto un grado

di allungamento maggiore. Se esaminata al microscopio elettro-
nico, una bottiglia tipica mostra distribuzioni dei rapporti di
aspetto simili in direzione longitudinale e in quella trasversale (fi-
gura 6, destra). Intorno a 20 i rapporti di aspetto medi sono mag-
giori di quelli dei vasetti da yogurt. Queste stampate
estremamente allungate sono tra i pezzi più resistenti e tenaci
realizzati in polistirene antiurto. Sotto un carico elevato il mate-
riale non si lacera con la rottura. 

Un materiale ottimizzato apposita-
mente per questa applicazione può
essere lavorato sulle stesse mac-
chine per iniezione-soffiaggio del
PET. Poiché la densità del polisti-
rene è inferiore a quella del PET, è
possibile produrre bottiglie molto
più leggere, risparmiando fino al
25% sul costo del materiale. Inol-
tre l’iniezione-soffiaggio dell’HIPS
richiede pressioni inferiori (da 5 a 7
bar) rispetto al PET (da 30 a 40
bar) e il polistirene, diversamente
dal PET, non necessita di pre-es-
siccazione. 

Bottiglie in PS riempite hanno superato un'ampia gamma di test
meccanici, organolettici e microbiologici. La permeabilità a gas e
vapore le rende adatte a contenere latticini come lo yogurt e be-
vande a base di siero di latte. Utilizzando tecniche adeguate,
come lo stampaggio a iniezione bicomponente, è inoltre possibile
produrre bottiglie multistrato in grado di soddisfare requisiti molto
severi.
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Figura 6 - Rapporti d’aspetto delle particelle di gomma determinati con TEM in prodotti realizzati
con polistirene antiurto (le sezioni TEM sono state eseguite nelle direzioni longitudinale e trasver-
sale di una parete laterale di un vasetto da yogurt (sinistra) e di una bottiglia (destra)

m
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Al vertice della 
pultrusione europea
Al vertice della pultrusione europea
La pultrusione è uno dei più consolidati e
noti processi per la produzione di plastici
rinforzati con fibre continue e matrici a base
di resine termoindurenti. Il processo si rea-
lizza applicando al materiale una trazione
positiva (pull) e costringendolo ad attraver-
sare uno stampo riscaldato all’interno del
quale polimerizza. Più in dettaglio, nel corso
della lavorazione, roving continui, mat uni-
filo e altri tipi di rinforzo vengono tirati e at-
traversano un bagno di resina o altro
sistema d’impregnazione, dopo il quale
vengono convogliati a una stazione di for-
matura, dove viene abbozzata la sezione fi-
nale del manufatto e la resina in eccesso
drenata. Infine il prodotto, attraverso una fi-
liera riscaldata, avanza in continuo assicu-
rando il processo di  polimerizzazione. Il
pezzo, oramai con consistenza solida, viene
tagliato alla lunghezza voluta da una sega
che si sposta alla stessa velocità longitudi-
nale e, quindi, con velocità relativa nulla.
Tra i vantaggi della pultrusione c’è sicura-
mente un elevato grado di automazione,
con una lavorazione praticamente in conti-
nuo, l’elevato valore delle proprietà mecca-
niche ottenibili, anche se prevalentemente
in direzione longitudinale, la stabilità di-
mensionale e la complessità dei profili fab-
bricabili. L’inconveniente più rilevante è la
necessità di avere sezioni costanti lungo la

direzione di pultrusione. 
La pultrusione consente di ottenere una
percentuale di rinforzo nel manufatto tra  le
più alte oggi possibili e apprezzabili sono
anche l’elevata resistenza chimica e alla
corrosione. Essendo una struttura di “ma-
teriale leggero” e altamente performante
meccanicamente e chimicamente, un pul-
truso offre un grande potenziale applica-
tivo.

Luigi Giamundo è uno dei pionieri della pul-
trusione in Italia e nel mondo. Nel 1986
fonda, in joint-venture con Pirelli,  ATP
(Avanzate Tecniche di Pultrusione), una
delle aziende più note in Italia e all’estero
nella produzione in continuo di profili com-
positi con rinforzi in fibre di vetro, carbonio
e aramide. Le applicazioni di questi prodotti
spaziano dal settore dei trasporti a quello
dell'energia, dalla chimica alle telecomuni-
cazioni fino al settore edile.
Nel 1992 a Giamundo viene affidata per la
prima volta la guida di EPTA (European Pul-
trusion Technology Association). L’ottimo la-
voro svolto e le apprezzate qualità
professionali e umane di Giamundo spin-
gono i membri dell’associazione ad affidarsi
ancora due volte all’industriale italiano, nel
2005 e proprio di recente, il 1° aprile
scorso a Parigi, nel corso di JEC Composi-
tes 2011, per un totale di circa 10 anni al
vertice della prestigiosa organizzazione. 

Abbiamo posto a
Luigi Giamundo,
che ringraziamo
per la cortese di-
sponibilità, alcune
domande sugli svi-
luppi tecnologici
più innovativi nella
produzione di pul-
trusi e sull'attuale
situazione di mer-
cato in tale settore,
sia in Italia sia in
Europa.

Potrebbe dirci, in maniera sintetica, che
cos’è EPTA e qual è il ruolo delle aziende ita-
liane in questa organizzazione?

EPTA è un’associazione fondata nel 1989
che attualmente annovera 45 membri da
16 nazioni per lo più europee ma alcuni
membri operano persino In Estremo Oriente
e  negli Stati Uniti. Sono solo 2 le aziende
Italiane associati: ATP (socio fondatore) e
TOP Glass, entrambe molto attive nell’as-
sociazione e presenti nel consiglio direttivo.
Dal 2006 gli uffici e la segreteria sono stati
spostati a Francoforte, dove vengono am-
ministrati e gestiti da AVK ( Federazione Te-
desca dei Plastici Rinforzati).

Le aziende concepiscono spesso la propria
attività come completamente competitiva e
sfuggono a rapporti di cooperazione su que-
stioni e temi precompetitivi. Che cosa può
fare EPTA affinché si affermi il concetto di
rete collaborativa  tra le imprese?

La missione di EPTA è di supportare
l’espansione dell’industria manifatturiera di
profilati in composito attraverso il massimo
sforzo e incoraggiamento a esternare le co-
municazioni e attraverso l’associazione di
membri interessati a contribuire a tale mis-
sione; ovviamente ogni azienda di pultru-
sione effettua il proprio marketing. 
Gli associati non sono solamente pultrusori,
e quindi potenzialmente concorrenti, ma ri-
coprono l’intera filiera della produzione di
profilati in composito (fornitori di materie
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prime, assemblatori di componenti, istituti
ecc. ).
I membri EPTA sono principalmente inte-
ressati a dimostrare e pubblicizzare i van-
taggi dei materiali in composito a raffronto
con quelli tradizionali. Attraverso la diffu-
sione di una cultura ingegneristica nuova si
cerca di superare l’inerzia che talvolta si re-
gistra nell’impiego di nuove soluzioni anche
quando queste sono decisamente più van-
taggiose.

L’innovazione tecnologica è ormai ricono-
sciuta come leva fondamentale per la com-
petitività, ma richiede la creazione di un
rapporto stabile e organico tra PMI e sistema
della ricerca pubblica. Che cosa può fare o
fa EPTA per creare le migliori condizioni di
collaborazione?

Tra AVK ed EPTA vi sono, fra l’altro, i più im-
portanti e universalmente riconosciuti isti-
tuti di ricerca, caratterizzati da una visione
globale e applicativa dei più importanti ri-
sultati di studio e sviluppo. Inoltre l’asso-
ciazione mette a disposizione degli
associati rilevanti informazioni tecniche e in
tal modo li aiuta a creare una rete di inno-
vatori.

Può illustrarci l’attività di EPTA con partico-
lare riferimento alle tecnologie riguardanti i
materiali compositi fibro-rinforzati?

Le attività più rilevanti possono essere illu-
strate da quanto segue:
• organizzazione di una conferenza mon-
diale biennale (World Pultrusion Confe-
rence), nella quale si trattano vari argo-
menti riguardanti applicazioni dei com-
positi fibro-rinforzati prodotti per pultru-
sione nonché eventuali nuovi sviluppi 
tecnologici

• preparazione per i propri associati di 
mezzi di marketing

• sito Internet aggiornato (www.pultru-
ders.com) per il beneficio degli associati 
e dei loro clienti

• rappresentanza degli associati nelle più 
importanti esposizioni europee

• assistenza nello sviluppo di norme e 
standard per la pultrusione.

EPTA riunisce le aziende che nel mondo
sono all’avanguardia nella realizzazione di
profili in materiali compositi fibrorinforzati
attraverso il processo della pultrusione. Po-
trebbe darci qualche dettaglio in più sugli
sviluppi tecnologici più innovativi riguardanti
tale processo?

Questo forse è l’unico argomento per il
quale i membri di EPTA si mantengono
molto riservati. Benché la tecnologia della
pultrusione sia nata oltre 40 anni or sono,

a tutt’oggi non può essere considerata una
scienza ben definita. Mi spiego meglio: ogni
profilo, specie quelli con sezione molto
complicata, richiedono accorgimenti e pic-
cole ma importanti modifiche del processo,
che vengono messe a punto attraverso un
laborioso e talvolta lungo, e quindi costoso,
lavoro di sviluppo, frutto delle esperienze
personali dell’azienda.  
Se a questo aggiungiamo che un eventuale
brevetto nella pratica non protegge affatto
da imitazioni, il tutto spinge i pultrusori a
guardarsi bene dal pubblicizzare tali accor-
gimenti e innovazioni. Tuttavia ritengo che
uno sforzo rilevante nei prossimi anni sia
nella direzione di un maggiore utilizzo di
pultrusi a basso impatto ambientale, fab-
bricati cioè sia ripensando al bilancio ener-
getico del processo sia utilizzando matrici e
rinforzi riciclabili o
da riciclo.

Per concludere,
qual è e quale pre-
vede sarà la situa-
zione di mercato
in tale settore, sia
in Italia sia in Eu-
ropa?

Nel 2010 il mer-
cato dei compositi
fibrosi ha supe-
rato le previsioni
fatte nel 2009. Alla fine dello scorso anno
il mercato europeo ha registrato un incre-
mento del 25% circa rispetto all’anno pre-
cedente, così recuperando, con grande
sorpresa anche degli operatori del settore,
quasi totalmente i livelli del 2008.
Tuttavia non tutte le società e non tutte le
nazioni europee hanno beneficiato di que-
sto trend positivo allo stesso modo. Le “cin-
que grandi” (Italia, Germania, Spagna,
Regno Unito e Francia) sono ancora a capo
di questa ripresa nel mercato, rappresen-
tando insieme circa tre quarti del volume
totale di produzione in Europa.
Al momento è un po’ difficile fare previsioni
per il 2011, poiché la ripresa mondiale, che
stenta a ripartire, e soprattutto i costi ener-
getici in aumento vertiginoso, con pesanti
ricadute sulle materie prime, creano una si-
tuazione di grande instabilità.

Brevi dal mondo
La famosa casa automobilistica francese
Bugatti, nota specialmente per le sue vet-
ture sportive ed estreme, ha conquistato un
posto di assoluto prestigio anche nel set-
tore marittimo con la recente presentazione
al pubblico di Concept Speedboat, un vero
e proprio bolide del mare, lungo 9 metri e
realizzato in alluminio e materiali polimerici
fibrorinforzati. 

Questa fantastica imbarcazione è ispirata a
un altro bolide, questa volta di terra: Vey-
ron Sang Bleu. Dalla supercar sportiva lo
Speedboat prende in prestito, oltre a forme
e colori, anche la fibra in carbonio, che co-
stituisce più della metà della barca. 

L’aspetto del copricapo protettivo Vintage,
il nuovo nato in casa Premier, è quello di un
casco degli anni Sessanta ma la sua tec-
nologia è decisamente moderna. La calotta
è infatti composta da tre diversi strati di
materiale composito: fibre di polietilene,
aramide e carbonio. La calotta interna è, in-
vece, realizzata in EPS a densità differen-
ziata, che permette un’ottimizzazione delle
capacità di assorbimento della forza d’urto.
Un così massiccio utilizzo di materiali poli-

merici fibrorinforzati rende questo innova-
tivo casco, dai gusto retrò, incredibilmente
moderno e innovativo nelle prestazioni, re-
sistente e sorprendentemente leggero (solo
900 g).

Leader mondiale nella produzione di ac-
cessori per la nautica, Besenzoni ha rivisi-
tato, in chiave moderna e tecnologica, un
elemento indispensabile per la vita a bordo
di un’imbarcazione: il classico ombrellone.
Petalo, come è stato battezzato questo par-
ticolarissimo “ombreggiatore”, è composto
da un sottile tessuto che, steso all’aria, si
lascia plasmare dal vento garantendo un ri-
paro continuo dai raggi del sole. 
Caratterizzato dal movimento a pantografo
a quadrilatero, Petalo ha una struttura rea-
lizzata interamente in composito che con-
ferisce elasticità e resistenza, mantenendo
al contempo un peso contenuto. Al contra-
rio del tradizionale ombrellone, non neces-
sita di particolari strutture alla base poiché
la sua configurazione permette al telo di
flettersi sotto l’azione del vento scarican-
done le tensioni. 
Il palo di supporto è anch’esso realizzato in
materiale polimerico rinforzato con fibre di
carbonio e la sua particolare posizione 
decentrata assicura la massima vivibilità 
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dell’area, evitando così il limite tipico degli ombrel-
loni a palo centrale (la cui posizione, di fatto, impe-
disce il pieno utilizzo della zona sottostante). 

Una pista ciclabile che corre da Mestre a Venezia,
interamente realizzata in materiale polimerico rin-
forzato con fibre di carbonio e il cui parapetto è
composto da pannelli fotovoltaici trasparenti. È l’av-
veniristico progetto recentemente presentato dal-
l’architetto Gian Paolo Mar. La pista avrebbe una
lunghezza di 4 km con ben quattro grandi aree di
sosta distribuite lungo il percorso con panchine,
verde e illuminazione notturna garantita dai pannelli. 
L’unico ostacolo alla realizzazione della futuristica
pista è rappresentato dal costo, che si aggira sui 20
milioni di euro. Come ha però spiegato lo stesso
Mar, i produttori dei materiali sono interessati a par-
tecipare perché la vetrina veneziana garantirebbe
loro un notevole ritorno e i costi potrebbero ridursi
del 20-30%.

È sicuramente la roulotte più piccola del mondo e
grazie a un massiccio impiego di materiali compo-
siti è anche la più leggera, tanto da poter essere
trainata da una bicicletta. A progettare e realizzare
QTvan, come è stata battezzata questa mini-casa
su ruote, è stato l‘inglese Yannick Read. 
Nelle dotazioni di QTvan sono presenti un letto, un
bollitore, una Tv Lcd di 19 pollici e una radio-sveglia.
Ci sono anche versioni con vari optional, come i
pannelli solari, l’antenna parabolica e il riscalda-
mento centralizzato. La mini-roulotte, interamente
realizzata in fibra di carbonio, è lunga 2 metri, alta
poco più 1 e larga 75 centimetri.
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Film e foglie
per disinfestazione
Il 5 aprile si è svolta una riunione della sot-
tocommissione Uniplast SC9 (Foglie e film)
- presidente Andrea Ferraresi (Agriplast) -
per discutere sulle attività da intraprendere
per sviluppare una norma italiana per i film
di disinfestazione in campo agricolo.
Le tecniche di disinfestazione sono usual-
mente impiegate per i terreni adibiti a col-
tura agricola in serra, che senza tale pratica
avrebbero delle rese agronomiche compro-
messe a meno di non ricorrere a un fermo
colturale per solarizzazione del terreno. In
tal caso il terreno dopo essere stato arato,
sminuzzato, affinato, concimato con so-
stanze organiche e bagnato per aumentare
la capacità di conduzione del calore negli
stati più profondi, è coperto nel periodo più
caldo dell’anno da giugno ad agosto, per
circa 30-40 giorni, con film plastico tra-
sparente in modo da elevarne la tempera-
tura a 45-50°C per far germinare i semi
degli infestanti sottoponendoli all’azione di
abbattimento del calore e ridurre la carica
patogena del terreno nociva alle colture or-
ticole.
Esistono due tipi di film impiegati per disin-

festazione: VIF (virtual impermeable film) e
TIF (total impermeable film), che hanno ri-
spettivamente una velocità di trasmissione
dei gas inferiore a 0,2 g/(m2.h) e di circa 4
x 10-5 g/(m2.h).
Dopo la messa al bando del bromuro di
metilene a seguito dell'entrata in vigore
della direttiva 91/414/CEE e del regola-
mento comunitario n. 1107/2009, uno dei
disinfestanti più utilizzato per la fumiga-
zione dei terreni per le coltivazioni orticole
in serra, è la cloropicrina. Il tipo di disinfe-
stante impiegato e la polarità della sua mo-
lecola hanno una grande influenza sulla sua
velocità di trasmissione attraverso il film a
causa dell'interazione con il polimero di cui
è prodotto il film stesso e sulla sua resi-
stenza chimica all’agente fumigante. Nella
stesura di una nuova norma nazionale bi-
sognerà tener conto anche di tali aspetti
oltre che delle caratteristiche meccaniche
dei film coestrusi impiegati.

Drenaggio e scarico
Alla riunione del gruppo di lavoro CEN TC
155/WG8 (Systems for water supply and
pressure drainage and sewerage - PVC-U
solid wall) tenutasi il 6 aprile a Vienna - co-

ordinatore Urs Amacher (Georg Fischer -
SNV) - ha partecipato quale delegato ita-
liano Walter Moretti (FIP).
Sono stati presi in esame i commenti alla
bozza del prCEN TS 1452-7 (2011) "Pla-
stics piping systems for water supply and
for buried and above-ground drainage and
sewerage under pressure - Unplasticized
poly(vinyl chloride) (PVC-U) - Part 7: Gui-
dance for the assessment of conformity",
redatto secondo il nuovo schema messo a
punto dal CEN TC 155/WG21 "Assessment
of conformity". Le principali decisioni prese
riguardano: l'eliminazione del prospetto 1
sui "gruppi di pressione" per le prove, l'eli-
minazione del riferimento al piombo (Pb)
per gli stabilizzanti nel prospetto 4 relativo
alle specifiche per formulazioni/compound.
Nei prospetti da 5 fino a 18 sulle caratteri-
stiche da prendere in considerazione nei
vari tipi di prova, il controllo del VCM dovrà
essere fatto dal produttore di resine che
deve rilasciare attestazione scritta mentre
nelle successive fasi sino al manufatto fi-
nito ne deve sempre essere data evidenza.
Nel prospetto 6 "Caratteristiche dei tubi ri-
chieste per le prove tipo (TT)" e nel pro-
spetto 7 "Caratteristiche dei raccordi e
delle valvole richieste per le prove di tipo
(TT)", la valutazione dell'MRS non deve es-
sere ripetuta se già fatta dal produttore
della mescola.

Giunti e raccordi
Nella riunione del gruppo di lavoro ISO TC
138/SC4/WG1 (Mechanical fittings for pla-
stics pipe systems) tenutasi ad Amsterdam
il 12 e 13 aprile - alla quale ha partecipato
quale delegato italiano Walter Moretti (FIP)
- è stata rivista la tredicesima bozza della
proposta di work item "Plastics piping sy-
stems - Mechanical fittings for pressure pi-
ping specifications".
Le definizioni di pressione sono state ri-
prese per avere delle definizioni univoche
per tutte le applicazioni gas. Le classi di
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flessibilità per i tubi dei vari materiali sono
state riportate in relazione ai diametri in un
prospetto, lasciando la possibilità di avere
commenti in fase di inchiesta. Nell'appen-
dice A per le prove di pressione, per i vari
materiali rimangono da definire le pressioni
di prova per il PB, PA11 e 12, mentre sono
state cancellate quelle per l'E-CTFE.

Sempre ad Amsterdam il 13 aprile si è
svolta una riunione del gruppo di lavoro ISO
TC 138/SC5/WG18 (Test method for joints
with mechanical fittings), durante la quale
sono state poste in revisione le seguenti
norme:
• ISO 3458 "Assembled joints between fit-
tings and polyethylene (PE) pressure pipes
• Test of leakproofness under internal pres-
sure"
• ISO 3459 "Polyethylene (PE) pressure
pipes - Joints assembled with mechanical
fittings - Internal under-pressure test me-
thod and requirement"
• ISO 3501 "Assembled joints between fit-
tings and polyethylene (PE) pressure pipes
• Test of resistance to pull out"
• ISO 3503 "Assembled joints between fit-
tings and polyethylene (PE) pressure pipes
• Test of leakproofness under internal pres-
sure when subjected to bending",
di cui saranno aggiornati i disegni e tolti i
requisiti esistenti, facendo riferimento alle
norme di prodotto. Si è quindi iniziato
l'esame per la revisione delle seguenti
norme:
• ISO 13783 "Plastics piping systems - Un-
plasticized poly(vinyl chloride) (PVC-U) end-
load-bearing double-socket joints - Test
method for leaktightness and strength

while subjected to ben-
ding and internal pres-
sure"
• ISO 13844 "Plastics
piping systems - Ela-
stomeric-sealing-ring-
type socket joints of
unplasticized poly(vinyl
chloride) (PVC-U) for
use with PVC-U pipes -
Test method for leakti-
ghtness under negative
pressure"
• ISO 13845 "Plastics
piping systems - Ela-
stomeric-sealing-ring-
type socket joints for
use with unplasticized
poly(vinyl chloride)
(PVC-U) pipes - Test
method for leakti-
ghtness under internal
pressure and with an-
gular deflection"
• ISO 13951 "Plastics
piping systems - Test
method for the resistan-
ce of polyolefin pipe/pipe or pipe/fitting as-
semblies to tensile loading". 

Saldatura di tubazioni
Nella riunione della commissione mista
(UNI/IIS)/Uniplast, tenutasi a Genova il 14
aprile -  presidente Franco Lezzi - si è di-
scusso circa le attività che dovranno essere
svolte dal gruppo di lavoro che era stato co-
stituito per la redazione di una specifica
inerente la qualifica del procedimento di
saldatura (WPS) di sistemi di tubazioni di
polietilene per il trasporto e distribuzione di

gas combustibile, acqua e
altri fluidi in pressione,
chiedendo conferma ai
presenti sull'utilità del
lavoro che ci si accin-
gerà a svolgere e sulla
sua opportunità.
Ci si è interrogati circa la
ricaduta che potrebbe
avere in ambito tecnico e
industriale un documen-
to in cui vengono indica-
te le variabili richieste
della procedura di salda-
tura, tali da assicurare la
ripetibilità del processo.
La procedura è qualificata
con una ulteriore proce-
dura per le prove che
dovrebbero essere ese-
guite dal fabbricante e/o
dall'operatore di rete
coinvolto un organismo
terzo.
Sono rimaste alcune per-

plessità inerenti la reale esigenza del mer-
cato per le WPS e se non sia più opportuno
avere delle appendici informative inerenti
alla questione discussa alla norma UNI
10520 "Saldatura di materie plastiche -
Saldatura ad elementi termici per contatto
- Saldatura di giunti testa a testa di tubi e/o
raccordi in polietilene per il trasporto di gas
combustibili, di acqua e di altri fluidi in
pressione" e alla UNI 10521 "Saldatura di
materie plastiche. Saldatura per elettrofu-
sione. Saldatura di tubi e/o raccordi in po-
lietilene per il trasporto di gas combustibili,
di acqua e di altri fluidi in pressione", que-
st’ultima in via di pubblicazione, che pos-
sono essere di utilizzo secondo necessità,
per il soddisfacimento di richieste partico-
lari dei gestori di rete.  I lavori del gruppo
costituitosi sull'argomento proseguiranno
comunque per la redazione di una bozza di
documento che sarà poi discussa e valu-
tata dalla SMP.
A seguire sono stati considerati i documenti
originati dal CEN TC 249/WG16 (Thermo-
plastics welding) e le proposte di nuovo la-
voro in discussione:
• prEN 13067 "Plastics welding personnel
• Qualification testing of welders - Ther-
moplastics welded assemblies"
• prEN 13100-4 "Non distructive testing
of welded joints of thermoplastics semifini-
shed products - Part 4: Hogh voltage te-
sting"
• prEN 16296 (WI 249768) "Imperfections
in thermoplastics welded joints - Quality le-
vels"
• NWIP "Plastics welding coordinator -
Task and responsibilities proposal on"

Tubazioni multistrato
Nella riunione del gruppo di studio Uniplast SC8/GS16
(Sistemi di tubazioni multistrato  metallo-plastici), svoltasi
il 3 maggio - coordinatore Giuseppe Mondello (Kiwa Ita-
lia) - è stata portata all'attenzione dei presenti l'evolu-
zione della normativa per i sistemi di tubazioni multistrato
sia per gli aspetti legislativi sia per le norme internazio-
nali (ISO) e nazionali (UNI). Alla riunione ha partecipato
anche Francesco Castorina del CIG (Comitato Italiano
Gas), il quale ha reso noto l'intenzione del Ministero delle
Attività Produttive di emanare un decreto che contem-
plerà anche la UNI TS 11343 "Impianti a gas per uso do-
mestico - Impianti di adduzione gas per usi domestici
alimentati da rete di distribuzione, da bidoni e serbatoi
fissi di GPL, realizzati con sistemi di tubazioni multistrato
metallo-plastici - Progettazione, installazione e manu-
tenzione", che si riferisce per la definizione dei requisiti
di prodotto alla UNI TS 11344 "Sistemi di tubazioni mul-
tistrato metallo-plastici e raccordi per il trasporto di com-
bustibili gassosi per impianti interni". 
A seguire nella riunione si sono delineati i punti della UNI
TS 11344 che dovrebbero essere oggetto di revisione:
diametri dei tubi e spessore dello strato di  alluminio, tipi
di guarnizioni da impiegare, cicli termici di prova.

Recupero e riciclo
Il 10 maggio si è svolta una riunione della sottocommis-
sione Uniplast SC25 (Recupero delle materie plastiche)
- presidente dr. Oreste Pasquarelli - nella quale è stata
discussa una nuova bozza del progetto di revisione della
UNI 10667-5 "Materie plastiche prime-secondarie - Po-
livinilcloruro plastificato destinato a impieghi diversi, pro-
veniente dal riciclo di residui industriali e/o materiali da
pre e/o post consumo - Parte 5: Requisiti e metodi di
prova", esaminando i requisiti di caratterizzazione di due
tipi di materiale di riciclo definiti sulla base della pre-
senza di PVC-P in quantità maggiori del 70 o del 90%.
La proposta sarà presentata all'UNI per l'inchiesta preli-
minare.
Si è discusso inoltre sulla possibilità di revisionare la UNI
10853-4 "Materie plastiche di riciclo provenienti dal re-
cupero dei beni durevoli a fine vita - Parte 4: Acriloni-
trile/Butadiene/Stirene (ABS) - Requisiti e metodi di
prova"  nell'ambito delle UNI 10667 e di effettuare delle
verifiche di interesse presso alcuni riciclatori di tali ma-
teriali. 



• NWIP "Revision EN 12814-3
"Testing of welded joints of ther-
moplastics semi-finished pro-
ducts - Part 3: Tensile creep test"
• Proposal "Revision EN 14728 -
Imperfections in thermoplastics
welds - classification".

Tubazioni
in pressione e non
Nella riunione del gruppo di stu-
dio Uniplast SC8/GS2 (Sistemi di
tubazioni in pressione di materia
plastica), svoltasi l’11 maggio,
sono stati esaminati i prEN 15014
"Plastics piping systems - Buried
and above ground piping compo-
nents for water and other liquids
under pressure - Requirements and
test/assessment methods for pipes and fit-
tings" e il prEN  15015 "Plastics piping sy-
stems - Hot and cold water piping
components - Requirements and test/as-
sessment methods for pipes and fittings",
ponendo in evidenza le criticità di alcuni
punti. 
In particolare per entrambi i prEN si sono
evidenziati commenti per i paragrafi ine-
renti i requisiti sulle tolleranze dimensionali,
la durabilità, la valutazione della conformità.
Nel prEN 15015 in particolare è stata
messa in luce l'introduzione della classe di
applicazione S con prove a temperature a
114°C per 5000 cicli che sono di difficile
fattibilità pratica. Dopo discussione si è de-
ciso infine di dare voto negativo con com-
menti al prEN 15014 ed al prEN 15015.
A seguire si è proceduto con l'esame degli
FprEN 12201-1-2-3-5 "Plastics piping sy-
stems for water supply, and for drainage
and sewerage under pressure - Polyethy-
lene (PE)" al voto formale, decidendo per il
voto positivo. Nell'FprEN 12201-1 e nell'
FprEN 12201-2 alcune note nei testi la-
sciano la possibilità di premesse nazionali
per i colori. Saranno riproposte nella fase
di recepimento delle norme EN le premesse
introdotte a riguardo per la  UNI EN 1555-
1 e per la UNI EN 1555-2. L'FprEN 12201-
2 per i tubi, indica anche di specificare nella
premessa nazionale se si consente l'im-
piego del PE40 per tubi con diametri infe-
riori od eguali a 63 mm e la preferenza
nazionale per la gamma dimensionale e di
PN dei tubi prodotti per tutti gli altri mate-
riali.
In una prossima riunione verrà discussa
quale possa essere la gamma dimensio-
nale da introdursi nella futura UNI EN
12201-2.

Il 12 maggio si è svolta una riunione del
gruppo di studio Uniplast SC8/GS1 (Sistemi
di tubazioni non in pressione di materia pla-

stica), nella quale sono stati presi in esame
il prEN 15012 "Plastics piping systems -
Non pressure soil and waste discharge pi-
ping components within the building struc-
ture - Requirements and test/assessment
methods for pipes and fittings"  e il  prEN
15013 "Plastics piping systems - Non-
pressure drainage and sewerage piping
components buried in ground - Require-
ments and test/assessment methods for
pipes and fittings"  per la marcatura CE. 
I due documenti non sono stati approvati
dai presenti perché mancano riferimenti
univoci ai requisiti delle norme europee vo-
lontarie di prodotto e a quelli delle norme
sui metodi di prova. Dopo un’articolata di-
scussione in cui sono stati posti in luce al-
cuni dei paragrafi più significativi dei
documenti, quali le tolleranze dimensionali,
la durabilità, la valutazione della conformità
per le materie prime e i
componenti, giungendo
a formulare akcuni com-
menti, si è ritenuto che
l'approccio alla marca-
tura CE per famiglia di
prodotti sulla base degli
attuali testi in inchiesta
debba essere riconside-
rato e meglio sarebbe
sviluppare delle appen-
dici ZA per le singole
norme di prodotto.
È stata inoltre definita la
situazione per la parteci-
pazione al CEN TC 155
WG6 (Systems for soil
and waste discharge -
PVC-U) per la revisione
della EN 1329-1 "Pla-
stics piping systems for
soil and waste discharge
(low and high tempera-
ture) within the building
structure - Unplasticized
poly(vinyl chloride) (PVC-
U) - Part 1: Specifications

for pipes, fittings and the system".

Nella riunione del gruppo di studio Uniplast
SC8/GS1 (Sistemi di tubazioni non in pres-
sione di materia plastica) - coordinatore
Carlo Longo - si sono discussi i commenti
al progetto E13.08.D13.0 decidendo di
modificare il titolo in "Tubi spiratati in po-
lietilene ed acciaio per fognature e scarichi
interrati non in pressione", di introdurre al-
cune modifiche redazionale nel testo e
chiarimenti circa le definizioni geometriche.
Si è deciso quindi di far avanzare il progetto
all'UNI per l'inchiesta pubblica.

Adduzione acque
Nella riunione del GL UNI (Impianti di addu-
zione acque) del 20 maggio si è fatto il
punto della situazione per le varie attività
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Trasporto e distribuzione gas
Il 28 aprile 2011 si è tenuta la prima riunione del gruppo
di lavoro misto CIG-UNIPLAST denominato "Usi del po-
lietilene nelle condotte per il trasporto e la distribuzione
del gas", il cui obiettivo è l'elaborazione di un rapporto
tecnico UNI TR che intende rappresentare al meglio lo
stato dell'arte per le tecnologie riconosciute e applicabili
e costituire una linea guida di orientamento per gli ope-
ratori del settore ed i gestori delle reti di distribuzione
gas.
Alla riunione hanno partecipato, oltre ai produttori di
componenti (tubi, raccordi, attrezzature ausiliarie), anche
rappresentanti di associazioni di categoria del settore e
di aziende municipalizzate di distribuzione gas. Il coordi-
namento del gruppo misto è stato affidato a Pierpaolo
Frassine (Plasson Italia), che ha illustrato una prima
bozza del documento e i principali punti in cui verrà ar-
ticolato il lavoro, dando origine a una discussione fra i
presenti che ha toccato anche gli aspetti inerenti le mo-
dalità con cui effettuare le dichiarazioni di conformità, i
sistemi di rintracciabilità, di mappatura e di etichettatura
con codice a barre oltre alla manutenzione di pronto in-
tervento.
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d’interesse italiano connesse con i lavori in ambito
del CEN TC 164 (Water supply).
Data la situazione di stallo esistente con EAS (Euro-
pean Acceptance Scheme), che avrebbe dovuto sfo-
ciare in una marcatura europea per l'idoneità al
contatto con l'acqua potabile, e la volontà manife-
stata in sede comunitaria di revisione la direttiva
sull'acqua potabile (DWG 98/83/EC) solo dal 2020,
i 4 stati membri (Germania, Francia, Olanda, Regno
Unito) che hanno una legislazione in materia già
consolidata e notificata alla comunità europea
hanno deciso di avviare un programma su base vo-
lontaria per la definizione di un sistema di approva-
zione dei prodotti a contatto con l'acqua potabile
unico per tutti e 4 i paesi con la finalità di proporre
un emendamento all'articolo 10 della DWG
(98/83/EC) per avere una base legale per l'accet-
tazione di materiali, prodotti e sostanze chimiche in
contatto con l'acqua potabile.
Si è quindi discusso della nuova revisione della UNI
9182 "Impianti di alimentazione e distribuzione del-
l'acqua fredda e calda - Criteri di progettazione, col-
laudo e gestione", di cui era già stata pubblicata
una revisione nell'agosto 2008, con un nuovo testo
e con riferimenti normativi aggiornati rispetti alla
vecchia edizione del 1987, eliminando le parti in
contrasto con le norme della serie UNI EN 806 sino
ad ora pubblicate (parti 1, 2, 3).
La nuova revisione conterrà gli ulteriori aggiorna-
menti normativi avutisi in questo periodo fra cui la
pubblicazione della EN 806-4 "Specification for in-
stallation inside buildings converyng water for
human consumption - Part 4: Installation" e inoltre
saranno inseriti, fra l'altro, i seguenti argomenti:
prove particolari sulle perdite localizzate nelle giun-
zioni, indicazioni sul dimensionamento idrico, sul ri-
circolo ed eventualmente indicazioni sul risparmio
energetico.
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NNormativa tecnica
Progetti di norma

Riportiamo qui di seguito l'elenco dei progetti di norma ISO e
CEN inviati in inchiesta pubblica nei mesi di aprile e maggio
2011 per il settore materie plastiche e gomma. Ulteriori infor-
mazioni riguardanti le materie plastiche possono essere richie-
ste a UNIPLAST - tel 02 8056684 - fax 02 8055058 - e-mail:
uniplast@uniplast.info

ISO TC 45 (Rubber and Rubber Products)
ISO/DIS 3994 Plastics hoses - Helical-thermoplastic-reinforced
thermoplastics hoses for suction and discharge of aqueous ma-
terials - Specification
ISO/DIS 8029 Plastics hose - General-purpose collapsible water
hose, textile-reinforced - Specification
ISO 4671-2007 FDAM 1 - Rubber and plastics hoses and hose
assemblies - Methods of measurement of the dimensions of
hoses
ISO 6801-1983 FDAM 1 - Rubber or plastics hoses - Determi-
nation of volumetric expansion Amendment 1 - Deletion of alco-
hol
ISO/DIS 3994 Plastics hoses - Helical-thermoplastic-reinforced
thermoplastics hoses for suction and discharge of aqueous ma-
terials - Specification
ISO/DIS 8029 Plastics hose - General-purpose collapsible water
hose, textile-reinforced - Specification

ISO TC 61 (Plastics)
ISO/TC 61/SC 5 N 1183 NWI "Plastics - Determination of image
clarity"
ISO/TC 61/SC 5 N 1184 NWI "Plastics - Determination of yel-
lowness index and change of yellowness index" 
ISO/TC 61/SC 5 N 1185 NWI  "Plastics - Determination of ther-
mal conductivity and thermal diffusivity - Part 6: Comparative
method for lower thermal conductivity in the modulated tempe-
rature field"
ISO/TC 61/SC 2 Doc. N 1232 - CD 75-1 Determination of tem-
perature of deflection under load - Part 1 General test method
(VOTE 2011-06-15)
ISO/TC 61/SC 2  N 1233 - CD 75-2 Determination of tempera-
ture of deflection under load - Part 2 Plastics and ebonite (VOTE

2011-06-15) 
ISO/DIS 3673-2 "Plastics - Epoxy resins - Part 2: Preparation of
test specimens and determination of properties"
ISO/DIS 4892-3 "Plastics - Methods of exposure to laboratory
light sources - Part 3: Fluorescent UV lamps"
ISO/DIS 17556 "Determination of the ultimate aerobic biodegra-
dability of plastics materials in soil by measuring the oxygen de-
mand in a respirometer or the amount of carbon dioxide evolved"
ISO/DAM 1 10350-1 "Plastics - Acquisition and presentation of
comparable single-point data - 
Part 1: Moulding materials Amendment 1"
ISO DIS 9773 "Plastics - Determination of burning behaviour of
thin flexible vertical specimens in contact with a small-flame igni-
tion source"
ISO/DIS 12815 "Fibre-reinforced plastic composites - Determi-
nation of plain-pin bearing strength"
ISO/DIS 12817 "Fibre-reinforced plastic composites - Determi-
nation of openhole compression 
strength"
ISO/DIS 13975 - Plastics - Determination of the ultimate anae-
robic biodegradation of plastic materials in controlled slurry di-
gestion systems - Method by measurement of biogas production
ISO/DIS 14322 "Plastics - Epoxy resins - Determination of degree
of cure of cured epoxy resins by differential scanning calorime-
try"
ISO 179-2:1997 FDAM 1 "Plastics - Determination of Charpy
impact properties - Part 2: Instrumented impact test  - Amen-
dment 1: Precision data"
ISO/TC 61/SC 4 Doc. N 1268 - Review and Comment on ISO/CD
30021 Fire safety - Intermediate- scale fire-resistance tests -
Tests for fibrereinforced polymer composites
ISO/DIS 13931 "Carbon fibre - Determination of volume resisti-
vity"
ISO/FDIS 9311-2 "Adhesives for thermoplastic piping systems -
Part 2: Determination of shear strength"
ISO DIS 7792-2 - "Plastics - Thermoplastic polyester (TP) moul-
ding and extrusion materials - Part 2: Preparation of test speci-
mens and determination of properties (ISO/DIS 7792-2:2011)"
ISO DIS 7792-1 - "Plastics - Thermoplastic polyester (TP) moul-
ding and extrusion materials - Part 1: Designation system and
basis for specifications (ISO/DIS 7792-1:2011)"
ISO/FDIS 22196 - Measurement of antibacterial activity on pla-
stics and other non-porous surfaces
ISO DIS 1887 Textile glass - Determination of combustible-mat-
ter content

ISO TC 138 (Plastics Pipes, Fittings and Valves 
for the Transport of Fluids)
ISO/TC 138 N 1523 - New work item proposal on "Plastics pi-
ping systems for renovation of underground drainage and sewe-
rage networks under pressure - Part 1: General
ISO/TC 138 N 1524 - New work item proposal on ISO/NP
11297-3:2011(E) "Plastics piping systems for renovation of un-
derground drainage and sewerage networks under pressure -
Part 3: Lining with close-fit pipes"
ISO TC 138 N 1518 - ISO/FDIS 11299-1:2010(E) "Plastics piping
systems for renovation of underground gas supply networks -
Part 1: General"
ISO TC 138 N 1520 - ISO/FDIS 11299-3:2010(E) "Plastics piping
systems for renovation of underground gas supply networks -
Part 3: Lining with close-fit pipes"
ISO/TC 138 N 1522 - ISO/FDIS 11296-7:2011(E) "Plastics piping
systems for renovation of underground non-pressure drainage
and sewerage networks - Part 7: Lining with spirally-wound
pipes"
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CEN TC 155 (Plastics Piping Systems and Ducting Systems)
Draft FprCEN/TS 1329-2 Plastics piping systems for soil and
waste discharge (low and high temperature) within the building
structure -PVC-U - Part 2: Guidance for the assessment of con-

formity
Draft FprCEN/TS 1455 2 Plastics piping systems for soil and
waste discharge (low and high temperature) within the building
structure - ABS - Part 2: Guidance for the assessment of con-
formity
Draft FprCEN/TS 1565 2 Plastics piping systems for soil and
waste discharge (low and high temperature) within the building
structure - SAN+PVC - Part 2: Guidance for the assessment of
conformity
Draft FprCEN/TS 1566 2 Plastics piping systems for soil and
waste discharge (low and high temperature) within the building
structure -PVC-C- Part 2: Guidance for the assessment of con-
formity
155-N-3606 ISO/PDTR 27165 Thermoplastics piping systems -
Guidance for definitions of wall constructions for pipes 
CEN/TC 155 N 3617 - Draft prEN 15012 "Plastics piping sy-
stems - Non pressure soil and waste discharge piping compo-
nents within the building structure - Requirements and
test/assessment methods for pipes and fittings"
CEN/TC 155 N 3618 - Draft prEN 15013 "Plastics piping sy-
stems - Non pressure drainage and sewerage piping compo-
nents buried in ground - Requirements and test/assessment
methods for pipes and fittings"
CEN/TC 155 N 3619 - Draft prEN 15014 "Plastics piping sy-
stems - Buried and above ground piping components for water
and other liquids under pressure - Requirements and test/as-
sessment methods for pipes and fittings"
CEN/TC 155 N 3620 - Draft prEN 15015 "Plastics piping sy-
stems - Hot and cold water piping components - Requirements
and test/assessment methods for pipes and fittings"
CEN/TC 155 N 3624 - Draft prCEN/TS 13598-3:2011 "Plastics
piping systems for non-pressure underground drainage and se-
werage - Ancillary products of Unplasticized poly(vinyl chloride)
(PVC-U), Polypropylene (PP) and Polyethylene (PE) - Part 3: Gui-
dance for the assessment of conformity"
FprEN ISO 13229 - "Thermoplastics piping systems for non-
pressure applications - Unplasticized poly(vinyl chloride) (PVC-U)
pipes and fittings - Determination of the viscosity number and K-
value (ISO 13229:2010)"
FprEN ISO 13260 - "Thermoplastics piping systems for non-
pressure underground drainage and sewerage - Test method for
resistance to combined temperature cycling and external loading
(ISO 13260:2010)"
FprCEN/TS 1401-2 “Plastics piping systems for non-pressure
underground drainage and sewerage - Unplasticized poly(vinyl
chloride) (PVC-U) - Part 2: Guidance for assessment of confor-
mity”
FprCEN/TS 14632 - "Plastics piping systems for drainage, se-
werage and water supply, pressure and non-pressure - Glass-

reinforced thermosetting plastics (GRP) based on unsaturated
polyester resin (UP) - Guidance for the assessment of confor-
mity"

CEN TC 218 (Rubber and Plastics Hoses 
and Hose Assemblies)
prEN ISO 3994 rev - "Plastics hoses - Helical-thermoplastic-
reinforced thermoplastics hoses for suction and discharge of
aqueous materials - Specification (ISO/DIS 3994:2011)"
prEN ISO 8029 - "Plastics hose - General-purpose collapsible
water hose, textile-reinforced - Specification (ISO/DIS
8029:2011)"
prEN 4671-2007 FDAM 1 - Rubber and plastics hoses and hose
assemblies - Methods of measurement of the dimensions of
hoses
prEN 6801-1983 FDAM 1 - Rubber or plastics hoses - Determi-
nation of volumetric expansion Amendment 1 - Deletion of alco-
hol"
218prEN ISO 3994 rev - "Plastics hoses - Helical-thermoplastic-
reinforced thermoplastics hoses for suction and discharge of
aqueous materials -  Specification (ISO/DIS 3994:2011)"
218prEN ISO 8029 - "Plastics hose - General-purpose collapsi-
ble water hose, textile-reinforced - Specification (ISO/DIS
8029:2011)"

CEN TC 249 (Plastics)
prEN 16245-2 - "Fibre-reinforced plastic composites - Declara-
tion of raw material characteristics - Part 2: Specific require-
ments for resin, curing systems, additives and modifiers" 
prEN 16245-1 - "Fibre-reinforced plastic composites - Declara-
tion of raw material characteristics - Part 1: General require-
ments"
prEN 16245-3 - "Fibre-reinforced plastic composites - Declara-
tion of raw material characteristics - Part 3: Specific require-
ments for fibre"
prEN 16245-4 - "Fibre-reinforced plastic composites - Declara-
tion of raw material characteristics - Part 4: Specific require-
ments for fabrics"

prEN 16245-5 - "Fibre-reinforced plastic composites - Declara-
tion of raw material characteristics - Part 5: Specific require-
ments for core materials"
FprCEN/TS 16295 - "Plastics - Declaration of the bio-based car-
bon content"
prEN 16296 - "Imperfections in thermoplastics welded joints -
Quality levels"
prEN ISO 7792-2 - "Plastics - Thermoplastic polyester (TP) moul-
ding and extrusion materials - Part 2: Preparation of test speci-
mens and determination of properties (ISO/DIS 7792-2:2011)"
prEN ISO 7792-1 - "Plastics - Thermoplastic polyester (TP) moul-
ding and extrusion materials - Part 1: Designation system and
basis for specifications (ISO/DIS 7792-1:2011)"
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Analisi di mercato
Nel 2010 il consumo di EPS nel mondo ha
raggiunto 5 milioni di tonnellate, di cui circa
2,5 in Asia e 1,6 in Europa, mentre il Nor-
damerica copre il 10% del mercato. Per
quanto riguarda le due principali applica-
zioni, in Asia il primato è dell’imballaggio
con il 49% del totale, seguito dall’edilizia al
48%. In Europa la situazione si capovolge a
favore dell’edilizia con il 77% mentre il pac-
kaging si ferma al 21%.
Per il mercato italiano Aipe ha elaborato
l’indagine statistica annuale per il 2010 ba-
sata sui dati dichiarati dai soci produttori di
materia prima. Una lettura “storica” di tale
indagine mostra che nel periodo dal 1998
al 2004 il mercato del polistirene espanso
è costantemente cresciuto, in media del

5,6%. Un lungo trend positivo momenta-
neamente interrotto nel biennio 2005-
2006 da una lieve riduzione media dell’1%
circa.

Nel 2007 i consumi to-
tali di EPS hanno regi-
strato un nuovo deciso
incremento di oltre il
6%, dato confermato
anche nel 2008 con
145.000 ton prodotte.
Nel 2009 si è verificato
un nuovo calo di circa 
il 3% (140.000 ton),
molto contenuto se rap-
portato alla crisi econo-
mica generale, cui è
seguita l’anno scorso
una positiva ricrescita
del 2,1% con 143.000
ton complessive.
Per quanto riguarda la tipologia di EPS e i

settori di utilizzo, nel
2010 i manufatti ta-
gliati da blocchi, pro-
dotti secondo una
tecnologia più tradizio-
nale, hanno registrato
valori identici al 2009,
segno che sono stati in
grado di seguire l’an-
damento del mercato
sia nel settore edile sia
nell’imballaggio.
Diversa la situazione
per i preformati, che

hanno sostanzialmente determinato la dif-
ferenza di segno tra i 2 principali settori ap-
plicativi. Con 94.000 ton l’edilizia ha
registrato ancora una volta un’eccellente

crescita, visto anche l’andamento econo-
mico generale, del 7% sull’anno prece-
dente. Questo incremento è legato alla
grande adattabilità del polistirene nella tec-
nologia dello stampaggio, che ha portato a
conquistare quote di mercato sui materiali
alternativi. La spinta legislativa e fiscale alla
“energia zero” ha poi contribuito non poco
alla crescita di un materiale dalle eccellenti
proprietà isolanti, soprattutto in quelle ap-
plicazioni che richiedono polistirene a mi-
gliorata conducibilità termica.
L’andamento è invece niente affatto posi-
tivo per il settore dell’imballaggio (- 7%),
motivato da un calo della produzione indu-
striale con ricadute negative su tutto il pa-
ckaging di protezione, in linea con gli altri
materiali alternativi.

AIPE - ASSOCIAZIONE ITALIANA POLISTIRENE ESPANSO
Via M. Colonna 46 - 20146 Milano - tel +39 02 33606592 - fax +39 02 33606604
email: aipe@epsass.it - www.aipe.biz

Nuovo vertice associativo
Il consiglio direttivo di Aipe, riunitosi il 15 aprile scorso a
Milano, ha eletto come nuovo presidente per il prossimo
biennio Luca Zappelli, il quale ricopre dal 1995 il ruolo
di direttore tecnico presso la Sulpol di Borgo Trevi (Pe-
rugia), azienda produttrice di EPS per isolamento termico
e l’imballaggio.
Il nuovo presidente è affiancato da 3 vicepresidenti: tra
i soci ordinari, per il settore edile Luca Saccardi della
STS Polistiroli di Villafranca (Verona) e per l’imballaggio
Alessandro Augello della Poron Italiana Sud di Nettuno
(Roma); tra i soci sostenitori produttori di materia prima
è stato designato Camillo Rovida di Polimeri Europa.

CONSUMO DI EPS IN ITALIA (kton)
Tipo di EPS Settori applicativi 2007 2008 2009 2010
Blocchi, lastre Edilizia 53 53 50 50
e derivati Imballaggio 18 18 18 18

Altri settori 2 2 1 1

Preformati Edilizia 23 26 34 41
Imballaggio 39 39 31 27
Altri settori 2 1 1 1

Perle sfuse Edilizia 6 5 3,5 3
Imballaggio 1 1 0,5 1
Altri settori 1 1 1 1

TOTALE 145 145 140 143

NNoottiizziiaarriioo AIPE
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Costi dello stampaggio
I temi inerenti budget, costi effettivi e stimati dello stampaggio
a iniezione, spesso fonte di non poca confusione, sono trattati in
un volume recentemente pubblicato da Smithers Rapra con l’in-
tento di colmare la mancanza di un testo autorevole su tali ar-
gomenti. Questi nel volume sono affrontati in maniera diretta,
per spiegare in dettaglio tutte le fasi che portano dal budget ini-
ziale alle stime finali di qualsiasi nuovo progetto.
Il lavoro esamina e definisce i differenti metodi di stesura dei
budget, del piano dei costi e delle previsioni che normalmente
vengono utilizzati nello stampaggio a iniezione. Allo scopo di sta-
bilire il sistema dei costi, quelli operativi devono essere identifi-
cati e quantificati in maniera precisa  per mezzo del budget. Sulla
base di quest’ultimo può quindi essere sviluppato il sistema dei
costi da seguire per determinare i costi di produzione di ogni
manufatto realizzato da un’azienda.
Il tema di fondo del volume è chiaramente quello di offrire uno
strumento per la massimizzazione dei profitti attraverso il con-
trollo dei costi. Con questo obiettivo i riflettori sono puntati sulla
comprensione dei modelli di costo e di previsione attraverso di-
scussioni ed esempi. In questa chiave il libro si rivolge a tutti
quei soggetti (manager, responsabili amministrativi e finanziari,
tecnici) che, operando nell’industria dello stampaggio a inie-
zione, possono trovarsi in vari momenti e in varie fasi a dover sti-
lare budget, valutare costi e fare previsioni sui progetti di
sviluppo di nuovi prodotti da parte della propria azienda.
Tutto questo attraverso quindici capitoli che sviscerano l’argomento
dal punto di vista tanto economico quanto più eminentemente tec-
nologico: termini e definizioni; pianificazione e budget; metodi di
calcolo dei costi; costo del lavoro; costi non preventivati; controllo
dei costi; riduzione dei costi di produzione; condizioni dei com-

ponenti in metallo e
relative finestre ope-
rative (in particolare
stampi e dintorni); ci-
clo di raffreddamen-
to e suoi effetti sui
costi;  prodotti-civet-
ta e offerte sottoco-
sto; funzioni e proce-
dute di stima; stima
di un prodotto tipico;
stima dei costi degli
stampi; valutazione
di profitti e perdite.

Peter Jones - BUDGETING, COSTING AND ESTIMATING FOR THE IN-
JECTION MOULDING INDUSTRY (Smithers Rapra - www.ismi-
thers.net - ISBN 978-1-84735-212-5 - 240 euro)

Biblioteca tecnica
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Termoformatura
europea a Venezia
Farà tappa a Venezia nei giorni 26 e 27
aprile 2012 l’ottava edizione della Euro-
pean Thermoforming Conference, organiz-
zata dalla divisione termoformatura di SPE
Europe. La scelta della città lagunare è un
importante riconoscimento al nostro paese
e alle numerose aziende italiane  operanti
nel campo della termoformatura sia come
costruttori d’impianti sia come trasforma-
tori specializzati nella produzione di imbal-
laggi e componenti industriali.
Giunta all’ottava edizione, la conferenza
torna in Italia a distanza di 7 anni. Infatti la
quarta  edizione si era svolta a Viareggio
nell’aprile 2004. Nel frattempo l’evento ha
fatto il giro del continente europeo, regi-
strando di volta in volta un interesse sem-
pre crescente da parte degli operatori del
settore, e l’ultima edizione si è svolta nel-
l’aprile 2010 ad Anversa.
Anche a Venezia verrà mantenuta la novità
introdotta con successo nell’ultima edi-
zione: l’inserimento nel programma di una
sessione commerciale parallela, accanto a
quella tecnica, nella quale ogni sponsor
avrà a disposizione 5 minuti per presentare
gli ultimi sviluppi della propria produzione.
Come di consueto, la conferenza si conclu-
derà con l’assegnazione dei premi della
Thermoforming Parts Competition, con-
corso riservato ai progetti più originali e
creativi realizzati dai trasformatori europei.

Biopolimeri e 
nanotecnologie a Padova
Nell’aula magna della Facoltà di Ingegneria
Chimica dell’Università di Padova, il 18
maggio scorso si è svolto un seminario su
biopolimeri e nanotecnologie organizzato

dal Dipartimento Processi Chimici dell’ate-
neo, con la regia di Michele Modesti, con la
collaborazione di SPE Italia e TA Instru-
ments, che ha registrato una partecipa-
zione numerosa di tecnici e studiosi
provenienti da tutto il Veneto. 
I temi di alto valore scientifico, ma di con-
creto valore pratico e operativo, sono stati
trattati dal professor Modesti e da un suo
gruppo di ingegneri, che hanno illustrato
non solo i rapporti con importanti università
di ogni parte del mondo, ma anche le col-
laborazioni diverse istituzioni e aziende na-
zionali, nel settore delle nanotecnologie con
partnership scientifica in progetti di ricerca
finanziati dalla Regione, dai ministeri italiani
e dalla UE. In particolare sono stati illustrati
risultati ottenuti con nuovi espansi di leghe
polimeriche nei pannelli sandwich, a base
di PVC e HDPE.
Il presidente di SPE Italia, Romeo Cocian-
cich, ha presentato una relazione sugli svi-
luppi futuri delle materie plastiche in
correlazione con l’incremento demografico
che sembra inarrestabili e potrebbe portare
la popolazione mondiale dai circa 7 miliardi
attuali a 8,5 nel 2035. In tale contesto la
domanda di
beni di consumo
e prodotti indu-
striali avanzati
sarà enorme,
specie nel set-
tore alimentare,
medicale e far-
maceutico, nel
campo delle te-
lecomunicazioni
e nel settore ae-
rospaziale. Inol-
tre sono state

fatte alcune considerazioni sul ruolo che le
industrie delle materie plastiche saranno
chiamate a svolgere nel prossimo futuro,
ma anche sulla minaccia di possibili ca-
renze di fonti energetiche e finanziarie.
Mariastella Scandola (Università di Bolo-
gna) ha illustrato lo stato dell’arte sui poli-
meri da fonti rinnovabili, sviluppati negli ul-
timi anni, quali materiali polimerici
compatibili con l’ambiente, a seguito del-
l’aumentata consapevolezza dei problemi
legati al progressivo riscaldamento del pia-
neta. Lo sbilanciamento del ciclo del car-
bonio, che è il più importante dei nostri
eco-sistemi, può essere modificato dall’im-
piego di materie prime rinnovabili di origini
agricole o animali, grazie all’intervento di
microrganismi o batteri che permettereb-
bero di produrre “poliesteri batterici”. 

Conferenza a PLAST 2012
A fine maggio è stato formalizzato un ac-
cordo tra Assocomaplast e SPE Italia per
l’organizzazione - nell’ambito dela mostra
internazionale PLAST 2012 (Milano, 8-12
maggio) - di una conferenza di due giorni
nel corso della quale sarà illustrato e ana-
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lizzato lo stato attuale dell’industria delle materie
plastiche e gomma in Italia cercando di delinearne
il futuro prossimo.
L’organizzazione dell’evento, al quale saranno invi-
tati accademici, imprenditori e tecnici delle industrie
interessate, è stata affidata a SPE Italia, con l’au-
spicio di poter divulgare un messaggio chiaro e forte
di ripresa delle nostre industrie, dopo il periodo di
crisi degli ultimi anni, e rappresentare vividamente
la capacità tecnologica, la qualità e la forza delle
nostre aziende.

Ultimi echi di Antec 2011
Dopo la chiusura dei battenti di Antec 2011 (Bo-
ston, 1-5 maggio), già sono stati avviati i prepara-
tivi per la prossima edizione, che si svolgerà
nell’abito della mostra NPE 2012 (1-5 aprile), che
l’anno prossimo si sposterà dalla tradizionale sede
di Chicago a quella nuova di Orlando (florida).
L’edizione 2011 è stata archiviata con una serie di
risultati lusinghieri: a Boston erano presenti oltre
2.000 delegati sono state presentate ben 720 rela-
zioni da studiosi e tecnologi di tutto il mondo in oltre
100 sessioni di lavoro. Tra le relazioni, hanno su-
scitato notevole interesse tra i partecipanti quelle
sui compositi ma anche i lavori sui polimeri di nuova
generazione e quelli medicali, oltre alle applicazioni
in campo elettronico.
Antec 2011 ha avuto la fortuna di svolgersi in un
momento di grande ripresa di vari settori industriali:
dall’auto all’imballaggio, dal medicale all’edilizia,
con tassi di crescita del 3-4% in Nordamerica, ben
oltre il 2,5-3,3% previsto dagli economisti. Sempre
nel corso della conferenza è stata commentata con
stupore e soddisfazione la formidabile ripresa a li-
vello mondiale dello stampaggio a iniezione, che nel
primo quadrimestre 2011 ha registrato tassi di cre-
scita superiori al 4%.

Magiari all’opera
Nei giorni 3 e 4 giugno si è tenuta a Budapest la
16° assemblea annuale di SPE Central Europe, se-
zione Ungheria, nel corso della quale sono stati
esposti i risultati di un anno di grande impegno dei
magiari, sono state impostate le azioni per il bien-
nio 2011-/2012, che prevedono una crescita so-
stenuta dell’associazione in funzione della marcata
ripresa dell’economia danubiana e degli investi-
menti esteri nel settore.
I delegati e gli ospiti esteri il 4 giugno hanno visitato
la Sezione Materie Plastiche della Università di Kec-
skemet, guidati dal docente decano Karoly Belina.
Inoltre hanno potuto ammirare nella vicina città di
Opusztaszer le imponenti opere artistiche di Arpad
Feszty e hanno concluso la loro giornata nella sto-
rica città di Szeged.
La sezione magiara di SPE sembra destinata a svol-
gere un ruolo importante nella diffusione della cul-
tura tecnologica delle materie plastiche in Europa
Centrale, grazie anche al forte legame con le grandi
università del paese, che vantano tradizioni scienti-
fiche secolari.

NNoottiizziiaarriioo SPE ITALIA

102
macplas

323



II-III-IV copertina_323:Layout 1  8-07-2011  9:19  Pagina 2



II-III-IV copertina_323:Layout 1  8-07-2011  9:19  Pagina 3


