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PREMESSA

Il Distretto Multipolare Veneto della Gomma e delle Materie Plastiche ha preso vita nel 2004, e si candida ora per il secondo triennio di vigenza.

Questi primi due anni sono stati impiegati soprattutto per costruire gli strumenti necessari a sostenere un’identità e a rendere visibile e concreta l’unità del settore: questa fase, che è probabilmente stata comune a tutti i nuovi distretti, è stata assolutamente indispensabile al Gomma Plastica che nasce come distretto “virtuale”, in cui le imprese, sparse su tutta la regione, sono collegate tra loro da relazioni che prescindono dalla vicinanza fisica. 

Tali relazioni sono piuttosto basate su intensi rapporti di fornitura e collaborazione che finiscono per costituire una rete regionale somma di specificità ed eccellenze produttive.

Oggi le aziende si riconoscono in un sistema distrettuale che fa capo ad un apposito consorzio, che è divenuto punto di riferimento per proposte ed attività comuni.
Si attraversa però un momento di transizione in cui le imprese, che hanno ormai acquisito una cultura distrettuale, hanno anche maturato delle aspettative e cominciano a richiedere la concretizzazione di tale cultura in iniziative specifiche.
Ne è la prova il crescente numero di aziende che ha partecipato alla definizione degli ultimi progetti proposti dal distretto, ed il loro atteggiamento propositivo durante le fasi preliminari di aggregazione.
Il secondo triennio verrà pertanto impiegato per realizzare quelle azioni che erano già state individuate nel primo Patto di sviluppo, concepito con un orizzonte di lungo periodo che non può che trovare conferma nel presente Patto 2007/2010.

I prossimi anni di attività del distretto saranno quindi nel segno della continuità rispetto alle direttrici di sviluppo già individuate in precedenza, e che ora, alla luce dell’esperienza fatta, vengono confermate e ulteriormente dettagliate.

I distretti possono essere un prezioso strumento di coordinamento per realizzare efficaci politiche settoriali, ma a condizione che le aziende ne riconoscano l’utilità. 

Ciò avverrà solo se si sentiranno rappresentate in modo efficace, in un sistema in cui distretto ed enti di programmazione lavorano assieme, valorizzando questo comune sentire che faticosamente ma consapevolmente le imprese stesse sono venute maturando. 
LA REALTA’ PRODUTTIVA DEL DISTRETTO GOMMA/ PLASTICA
I distretti, in base alla L.R.8/03, sono aggregazioni di imprese che partecipano alla stessa filiera produttiva. Sia per questo motivo, sia perché moltissimi settori produttivi hanno al proprio interno la produzione di parti/componenti in plastica,  il distretto Gomma/Plastica si presenta come un aggregato trasversale formato dalle seguenti attività: 
	.ATECO DH 25
	fabbricazione di articoli in gomma e materie plastiche (comprende 25.1 art. in gomma)

	.ATECO DC 19.30.3
	fabbricazione di calzature, suole, tacchi in gomma e plastica

	.ATECO DG 24.16
	fabbricazione di materie plastiche in forma primarie

	.ATECO DN 37.20.1
	recupero e preparazione per il riciclaggio di materiale plastico per la produzione di materie prima plastiche

	ATECO DB 17.25
	tessitura di fibre artificiali,

	ATECO DB 17.54
	produttori di tessuti e nastri in materiale plastico

	ATECO DL 33.10.2
	articoli medicali in plastica

	ATECO DL 31.30
	fabbricazione di fili e cavi isolati in gomma

	ATECO DK 29.56.3
	produttori di macchinari, attrezzature e stampi per le lavorazioni plastiche:
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Perciò, proprio in base al criterio di aggregazione in filiera, ne fanno parte anche imprese che risultano operanti in altri settori produttivi ma che di fatto trasformano/utilizzano i polimeri, imprese della chimica, elettronica, cartotecnica,  del settore terziario delle consulenze tecnologiche, della commercializzazione dei prodotti. 
Il nostro Distretto ha infine elementi di contiguità con i Distretti dell’Occhiale, del Condizionamento e Refrigerazione industriale, della Giostra, dello Sportsystem, del Legno-arredo, della Bioedilizia, del Calzaturiero, della Termomeccanica, del Tessile-abbigliamento, del  Packaging e della  Meccatronica (per limitarci a quelli ad oggi conosciuti).

Vediamo ora di descrivere il settore rispetto alla situazione regionale (1) e del distretto (2), tenendo presente che il settore plastico è la base produttiva generalizzata, mentre il distretto è costituito da quel gruppo di soggetti che riconoscono validità al presente documento, e che intendono condividere il  Patto che individua obiettivi e strategie per lo sviluppo del distretto medesimo.
1) IL SETTORE E L’ECONOMIA VENETA

Innanzitutto una constatazione: il settore nazionale della gomma/plastica ha avuto nel 2005 una contrazione consistente (-1,6%) della domanda di materie plastiche e gomma, a causa di un elevatissimo prezzo del greggio, di una stagnazione della produzione industriale e di una frenata dei consumi delle famiglie. 

Inoltre, come causa non ultima, molti comparti industriali consumatori di materie plastiche hanno delocalizzato all’estero i propri impianti (elettrodomestici, automobile, cavi elettrici, mobile, imballaggi).

Nel 2006 si è invece registrata una certa inversione di tendenza, la cui portata resta però ancora tutta da valutare.
E’ pertanto comprensibile che a livello veneto il settore abbia subito un andamento parallelo a quello nazionale degli negli ultimi anni, ed abbia analogamente risentito dell’aumento della concorrenza da parte delle imprese est europee ed asiatiche.

Fig.1
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Nell’ambito dell’economia regionale, che nel suo complesso mostra una certa flessione, il settore manifatturiero subisce una contrazione più evidente di altri.
Di questo andamento negativo che ha penalizzato le attività manifatturiere nel loro insieme, anche il settore della gomma/plastica ne ha ovviamente risentito, e la crescita dimostrata nel  2002-2003  negli ultimi 3 anni è indubbiamente rallentata. 
Il settore ha continuato a crescere nel numero di stabilimenti (+2,6% unità locali), ma il tentativo di contenere i costi del lavoro, che sono uno dei principali fattori che incidono negativamente sulla competitività, ha portato ad una perdita complessiva di occupati (- 2,7% rispetto al 2003).
Tale andamento emerge chiaramente dall’analisi dei dati forniti da Infocamere.

Se infatti si analizza il comparto più consistente che, come abbiamo visto, partecipa alla filiera in quanto raggruppa tutte le imprese che producono articoli sia in gomma che in plastica, cioè il codice DH 25 (fabbricazione di lastre, fogli tubi e profilati in materie plastiche, imballaggi, articoli per l’edilizia e altri articoli in plastica), riscontriamo i seguenti dati:
IL NUMERO DI UNITA’ LOCALI
Fig.2

	[image: image7.emf]0

50.000.000

100.000.000

150.000.000

200.000.000

250.000.000

300.000.000

Belluno Padova Rovigo Treviso Venezia Verona Vicenza

Andamento Comparativo Commercio Estero

 nel Settore DH 25 - Fabbr.art. Gomma e Mat.Plastiche:

Gennaio/Settembre 2002 -  III Trim. 2006 

 (Disaggregazione per Provincia)

Import Gen-Sett.. 2002

Import III Trim. 2006

Export Gen-Sett. 2002 Export III Trim. 2006

[image: image8.emf]0

0

 16

 24

0

0

 10

 29

 16

 119

 14

 234

 12

 59

0 50 100 150 200 250

Belluno

Padova

Rovigo

Treviso

Venezia

Verona

Vicenza

Totale Addetti

Unità Locali

[image: image9.emf] 108

 130

 751

 829

 82

 181

 370

 417

 47

 89

 342

 422

 668

 790

0 200 400 600 800 1000

Belluno

Padova

Rovigo

Treviso

Venezia

Verona

Vicenza

IV Trim. 2002

III Trim. 2006


	Il numero complessivo delle UL aumenta del 2,6%, passando da 2.029 (I trimestre 2003) a 2.081 (III trimestre 2006).




	classe dimensionale


	Anno 2003
	Anno 2006
	Non sembra però possibile dire se questo aumento ha riguardato maggiormente le piccole, le medie o le grandi aziende. Infatti dalla distribuzione delle imprese nelle varie classi dimensionali appare da un lato una generale diminuzione delle imprese di ogni grandezza (contraddicendo il dato della Fig.2, secondo cui il tot. delle imprese è aumentato), ma dall’altro un forte aumento di quelle che non hanno dichiarato addetti. 
Pertanto è evidente che quest’ultimo dato impedisce ogni corretta considerazione.

	1-29
	68%
	57%
	

	30-49
	4%
	3%
	

	50-200 -
	4%
	3%
	

	200 -
	0,2%
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	Non dichiarati
	25%
	36%
	

	Totale
	100%
	100%
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Esaminando la loro distribuzione per provincia, si può constatare che la maggior concentrazione è nel vicentino, trevigiano e padovano.

Rispetto alla distribuzione territoriale del 2003, a parte il sorpasso di Vicenza su Treviso, la situazione non è sostanzialmente cambiata.
L’OCCUPAZIONE
Fig.3

	Regione Veneto – settore DH 25 (Fabbricazione articoli in gomma e materie plastiche

Comparazione tra n. addetti (per classi di addetti)
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	Complessivamente, però, gli addetti del settore diminuiscono del 2,7% passando da 18.414 (2003) a 17.922 (2006),  e ciò  soprattutto nelle imprese con dimensioni inferiori ai 50 dipendenti, mentre le imprese dimensionalmente più grandi sembrano tenere meglio.




Pertanto la politica di contenimento dei costi del lavoro attraverso una riduzione di manodopera sembra essere stata l’arma utilizzata dalle piccole imprese, ma non dalle medio-grandi che invece stanno puntando verso altre strategie, in primo luogo l’innovazione, per rimanere competitive.
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Riguardo la distribuzione degli addetti tra  le varie province, è il vicentino l’area che offre maggiori opportunità di occupazione nel settore, oggi più che nel 2003; segue il trevigiano, quindi il padovano, dove però nel triennio precedente l’occupazione era superiore.
DATI DISAGGREGATI

Scomponendo ora il dato complessivo nelle sue due aggregazioni dei prodotti in gomma (25.1) e prodotti in plastica (25.2), emerge un contributo diverso all’andamento generale: il comparto della gomma registra infatti una maggior sofferenza, mentre quello della plastica dimostra una certa capacità di tenuta.
Fig.4
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	 In controtendenza col dato generale, le imprese che producono articoli in gomma sono diminuite (-9%): da 202 unità locali (2002) a 184 (2006).

Tale diminuzione riguarda  soprattutto la provincia di Vicenza.

Il comparto gomma ha la massima consistenza nella provincia di Padova.


Fig.5
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	Anche i dipendenti diminuiscono (-17%) da 2.858 (nel 2002) a 2.368 (nel 2006), soprattutto nelle province di Vicenza e Padova.


Fig.6
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	Il comparto della fabbricazione di articoli in materie plastiche ha invece un andamento positivo per quanto riguarda il numero di UL, che aumenta (+2,3%) da 1.850 (nel 2002) a 1.892 (nel 2006).

E’ la provincia di Vicenza ad aver incrementato il numero di stabilimenti.


Fig.7
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	Ha però anch’esso una notevole diminuzione (-11%) nel numero di addetti, che passano da 17.366 (2002) a 15.493 (2006).

Padova è la provincia più penalizzata, assieme a Treviso.


La filiera si completa con la produzione delle parti in gomma-plastica per le calzature, il recupero e preparazione per il riciclaggio di materiale plastico,  e la fabbricazione di materie plastiche in forma primarie. Ecco i relativi dati:
Fig.8
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Questo comparto vede un numero di stabilimenti pressochè omogeneo sul territorio veneto, con una leggera prevalenza delle UL nelle province di Venezia e Padova (contigue alla zona del Brenta dove si localizza il distretto dei calzaturieri), ma è Verona la provincia dove vi sono gli stabilimenti di maggiori dimensioni.


Fig.9
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	Le imprese che si occupano di riciclo sembrano distribuite in modo proporzionale allo sviluppo industriale delle province, con una maggior prevalenza nel trevigiano che vanta, assieme a Verona, gli stabilimenti di maggiori dimensioni.


Fig.10
	

	La massima presenza di imprese che producono materie plastiche in forma primaria si riscontra a Padova. Le UL di maggiori dimensioni sono però localizzate a Vicenza.




Considerando quindi la localizzazione dei vari comparti analizzati, si può constatare che sono presenti su tutto il territorio veneto, però con una specializzazione di carattere provinciale che ci permette di individuare la direzione nella quale concentrare eventuali azioni correttive:
- le imprese che producono articoli in gomma sono concentrate in provincia di  Padova e Vicenza, che sono però anche le più colpite dalla crisi: perdono più stabilimenti  e riducono maggiormente la manodopera.
- La lavorazione di materiali plastici ha invece la massima concentrazione a Vicenza (dove aumenta il numero di unità locali e tiene l’occupazione), Treviso e Padova (dove  invece la crescita avuta dal settore negli anni scorsi  si è fermata e l’occupazione sta diminuendo). 
- I produttori di calzature, suole, tacchi in gomma e  plastica sono localizzati a Padova e Venezia, ma è a Verona che ci sono gli stabilimenti di maggiori dimensioni.
- Le imprese di riciclaggio di materiale plastico prevalgono in provincia di Treviso che vanta, assieme a Verona, gli stabilimenti più grandi.
- La produzione di materie plastiche in forma primaria è presente soprattutto a Padova; le UL di maggiori dimensioni sono però localizzate a Vicenza.
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Tornando a considerare il settore 25 (gomma + plastica), si può constatare come sia importazioni che esportazioni risultino in aumento in tutta Italia,  con incrementi maggiori nelle zone più industrializzate, minori nelle altre.

Il Veneto è pienamente il linea con questo trend.
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Disaggregando il dato veneto, possiamo analizzare i flussi per ogni provincia:

- le importazioni sono aumentate in tutte le province, principalmente a Padova e Treviso, 
- l’export è generalmente aumentato, ma più che proporzionalmente rispetto all’import a Vicenza, Padova, Venezia, meno che proporzionalmente a Treviso, Verona, Rovigo.
2) IL SETTORE ED IL DISTRETTO
Oltre ai dati meramente statistici relativi alla situazione regionale, possiamo raggiungere un maggior dettaglio basandoci sull’analisi delle aziende del Distretto condotta dal Centro Studi (presso il consorzio Di.Ma.Pla.), utilizzando come fonte conoscitiva sia le informazioni messe a disposizione dalle imprese direttamente o tramite i loro siti web.

Sono così state individuate:

A) l’attuale consistenza del distretto 

B) le tipologie prevalenti di attività e prodotti
C) le catene di fornitura
D) le tecnologie produttive 

E) le materie prime 

A) l’attuale consistenza del distretto
Le imprese sottoscrittrici del presente Patto di Sviluppo sono 149, con un totale di 10.270 dipendenti.
Il fatturato globale è di 2.400.000.000 euro, con una quota di esportazioni del 41%.
B) le tipologie prevalenti di attività e prodotti
Nel descrivere la realtà produttiva del distretto si è data evidenza di come esso sia composto da attività che fanno riferimento a innumerevoli codici ISTAT.  Analizzando i prodotti, risulta chiaramente questa diffusione: infatti si tratta di articoli che vengono utilizzati ormai in ogni settore produttivo:
· Stampati  vari nei settori: abbigliamento, accessori per animali, accessori per persiane, agricoltura, alimentare, antinfortunistica, arredamento interno, arredamento esterno, articoli per infanzia, attrezzature sportive, calzature, cancelleria, casalinghi, chimico, edilizia, elettrico, elettrodomestico, elettronico, fai-da-te, giardinaggio,giocattoli, grande distribuzione, idrico, industriale, isolamento, medicale, meccanico, occhiali, packaging, premiazioni, telecomunicazioni, tessile/pelletteria, trasporti/veicoli 

	· Contenitori

· Film 

· Isolanti

· Materie prime

· Pneumatici 

· Profili

· Rivestimenti in gomma, poliuretano

· Tapparelle

· Tessuti

· Tubi


	
Figura 1 - Tipologie di produzione rappresentate nel Distretto.


Si osserva che le Ditte che producono stampati in genere rappresentano la grande maggioranza; seguono film e tubi.
C) Le catene di fornitura

Il settore gomma/plastica è dunque estremamente differenziato, suddiviso in moltissime tipologie produttive, impiega molteplici tecnologie di produzione ed utilizza una vasta gamma di materie prime.
Ciò era risultato evidente fin dalla sua nascita, tanto che avevamo definito il distretto come “multipolare”, indicando con ciò l’aggregazione di Aziende estremamente diversificate, non legate tra loro dalla vicinanza fisica o condizionate da limiti geografici, bensì collegate da rapporti funzionali facilitati da collegamenti telematici.

Tali rapporti funzionali ed economici sono individuabili dall’analisi delle catene di fornitura.
(
La filiera vede, a monte, il raggruppamento dei produttori di materie prime (poche multinazionali).  Il loro numero limitato è la causa di alcune difficoltà strutturali per  l’intero settore, in primis il cartello che tali società formano per la fissazione dei prezzi e delle quantità da immettere sul mercato. Anche in tempi recenti la chiusura di alcuni impianti di produzione ha creato una situazione di crisi che a fatica le imprese del distretto hanno superato.

Vengono poi i cosidetti “compoundatori” (ATECO DG 24.16 fabbricazione di materie plastiche in forma primarie, DG 24.17 fabbricazione di gomma sintetica in forma primarie) (ben rappresentati in veneto dal diverse imprese), che forniscono polimeri tecnici complessi ed un servizio di consulenza altamente specializzata alle imprese che li utilizzano.
(
La materia prima viene acquistata dalla grande categoria dei produttori di articoli in gomma/plastica (ATECO DH 25 fabbricazione di articoli in gomma e materie plastiche) cui si aggiungono la fabbricazione di calzature, suole, tacchi in gomma e plastica, la fabbricazione di fili e cavi isolati e tutte le altre produzioni sopra descritte.
In questo vasto raggruppamento sono presenti sia imprese con proprio marchio sia terzisti (prevalentemente produttori di pezzi stampati ed aziende che eseguono lavorazioni).
(
In particolare i profilati, oltre ad essere venduti direttamente sui mercati di sbocco (cioè a mobilifici, imprese edili etc.) possono essere venduti ad aziende che operano all’interno del settore plastico (e quindi fanno parte della filiera) e che realizzano serramenti finiti e mobilio in materiale plastico.
(
Tutti i produttori acquistano beni e servizi (che potremo chiamare “forniture interne”) per la loro attività La filiera perciò vede a questo punto l’inserimento dei produttori di macchine e stampi per la lavorazione delle materie plastiche (ATECO DK 29.56.3 macchine per la lavorazione delle materie plastiche e gomma), che vendono la loro produzione nel mercato dei beni industriali, proprio al gruppo precedente.

Un ruolo importantissimo viene svolto dai servizi tecnico-consulenziali (di engineering, consulenze tecnologiche o altri specifici), non necessariamente resi da imprese del terziario ma, anzi, quasi sempre offerti dagli stessi produttori (comparto precedentemente descritto) che, in possesso di una altissima specializzazione nel loro settore, sono in grado di avere, come attività collaterale a quella produttiva, la consulenza tecnologica.

Questo duplice ruolo svolto dalle imprese che si muovono sul mercato realizzando articoli ma sviluppando anche consulenze specialistiche, determina quella elevata integrazione produttiva che connota un sistema distrettuale.

(
I mercati di sbocco sono i più vari: le materie plastiche hanno pervaso ormai tutti gli aspetti della vita quotidiana, ed il loro utilizzo è in espansione. 
Per la facilità di lavorazione ed il basso costo sono sempre più impiegate in sostituzione di materie prime tradizionali (quali i metalli, il legno, il vetro etc), o per formare con essi nuovi materiali compositi.       Pertanto troviamo il loro impiego massiccio in tutti i settori di utilizzo.
(
Infine gli scarti provenienti un po’ da tutti i mercati di sbocco vengono raccolti da imprese di riciclo (ATECO DN 37.20.1), che lavorano il materiale e lo reimmettono nel ciclo produttivo (generalmente vendendolo direttamente al gruppo dei produttori di articoli in gomma/plastica).

Di seguito si intende descrivere graficamente questi rapporti di reciprocità, mentre un maggiore dettaglio si trova all’All.1.


CATENE DI FORNITURA: i settori con la cornice doppia fanno parte della filiera; le linee rosse indicano le “forniture interne” del sistema.

D) Le tecnologie produttive
le tecnologie più ricorrenti nel distretto sono le seguenti:
Stampaggio ad iniezione
Lo stampaggio a iniezione dei materiali termoplastici è la tecnologia più diffusa nella trasformazione delle materie plastiche. 

Si producono pezzi di forma, dimensioni e peso diversi, anche molto complessi (dal corpo delle macchine da scrivere e dei calcolatori alle protesi artificiali da trapianto) ma con grande precisione di particolari. 

Le tecniche usate sono di due tipi, in relazione alle caratteristiche della pressa. Nella pressa a pistone il materiale plastico è immesso in un cilindro riscaldato, dove viene reso fluido e spinto da un pistone verso un piccolo ugello. Nella pressa a vite il materiale plastico, immesso nel cilindro riscaldato, viene spinto verso l'ugello da una vite rotante. In ambedue i casi il materiale, riscaldato fino alla fusione, viene iniettato a pressione in uno stampo fino a riempirne completamente la cavità. Avvenuta la solidificazione per raffreddamento, può essere aperto lo stampo per estrarne il manufatto.

I principali vantaggi di questa tecnologia sono: la possibilità di produrre pezzi con geometrie complesse, elevata produttività, i bassi costi di produzione, l'elevata automazione dei processi;

I principali svantaggi sono: l'elevato costo degli stampi e delle presse, la scarsa conoscenza delle relazioni tra processo e proprietà.

Stampaggio ad iniezione con reazione (RIM: Reaction Injection Molding)

Processo simile a quello dei termoplastici tranne che per il profilo di temperatura esistente fra la tramoggia e lo stampo: nei termoplastici la temperatura è massima in prossimità dell’ugello, poi scende all’interno dello stampo; nei termoindurenti è sopra la temperatura di fusione in tutto il cilindro di plastificazione, ma ovviamente è sotto la temperatura di reticolazione e indurimento, raggiunta solo all’interno dello stampo che è la parte più calda.

Stampaggio a compressione 

Si possono stampare in questo modo tutti i termoindurenti, anche caricati con fibre lunghe, tranne che quelli liquidi. I costi sono relativamente contenuti, ma i manufatti sono di media-bassa complessità geometrica.

Consiste nella compressione del materiale posto fra due semistampi che sono riscaldati e forzati fra loro da un sistema meccanico o idraulico.

Nei termoindurenti il tempo/ciclo è elevato, dovendo prevedere la fusione e la successiva reticolazione che provoca l’indurimento. 

Stampaggio a trasferimento (Tecnologia TRANSFER)
Perfezionamento dello stampaggio a compressione, ma deriva anche dalla tecnologia di pressofusione dei metalli.

La resina prefusa viene trasferita, tramite un pistone, da una camera verso la cavità dello stampo, attraverso canali di alimentazione.  La tecnologia transfer consente lo stampaggio di tutte le resine termoindurenti, specie le fenoliche e le epossidiche grazie alla loro fluidità.

Si ottengono geometrie anche complesse, ed è possibile il sovrastampaggio, ad es. di parti metalliche o di componenti elettrici.

Ma il processo è costoso a causa della complessità degli stampi.

Stampaggio rotazionale
È un procedimento di lavorazione applicabile a mescole di PVC in polvere (dry blends) o sotto forma di pasta (plastisol). Questo tipo di processo viene utilizzato ad esempio per la produzione dei cruscotti per auto, ed in genere per articoli che in passato venivano realizzati per termoformatura ed oggi invece, con la tecnologia più avanzata dello stampaggio rotazionale, direttamente da polvere; o per la produzione di bambole, palloni, ecc., ottenuti da plastisol. 

La mescola è introdotta in uno stampo cavo che viene collocato in un forno e fatto ruotare attorno a due assi perpendicolari; la forza centrifuga fa aderire la materia plastica allo stampo, opportunamente riscaldato, fino alla sua gelificazione; il pezzo viene poi raffreddato ed estratto. 

Stampaggio a soffiaggio 

Lo stampaggio per soffiaggio è la tecnologia con la quale si producono corpi cavi. Un tubo di materiale plastico é estruso e racchiuso in uno stampo cavo, al suo interno viene iniettata aria sotto pressione per farlo aderire allo stampo

Stampaggio di schiuma 

E’ la tecnologia di stampaggio del materiale schiumogeno. Può essere condotto a bassa pressione o ad alta pressione. Nella tecnologia a bassa pressione la miscela polimero-agente schiumogeno é iniettata nello stampo e mantenuta ad una pressione molto bassa; in questo modo il materiale si espande fino a riempire completamente lo stampo. Nella tecnologia ad alta pressione, invece, il materiale é iniettato nello stampo fino al completo riempimento. L'espansione avviene facendo arretrare lentamente lo stampo . Questo secondo metodo permette di controllare e la densità finale del manufatto.

Sinterizzazione 

Il polimero in polvere viene posto in uno stampo, riscaldato fino ad una temperatura di poco inferiore a quella di fusione e quindi mantenuto sotto pressione. La sinterizzazione é utilizzata per i polimeri ad altissimo peso molecolare, che fondono a temperature così elevate da provocare contemporaneamente una significativa degradazione.

Estrusione
È un procedimento di trasformazione delle materie plastiche impiegato prevalentemente, ma non esclusivamente, per la produzione di manufatti continui come tubi, profilati (importante il segmento telai per finestre), film sottili, rivestimenti continui, cavi e fili, ecc. 

Il corpo principale della macchina impiegata in questo processo, detta trafila o estrusore, è costituito da un cilindro entro il quale ruota una vite senza fine. Per accelerare i tempi di lavorazione e migliorare le caratteristiche di alcuni prodotti si vanno diffondendo estrusori a due o più viti. All'uscita della filiera il prodotto viene raffreddato in modo che assuma definitivamente la forma voluta. La tecnica dell'estrusione è talvolta abbinata alla tecnica del soffiaggio per la produzione di corpi cavi (ad esempio: le bottiglie). 

Coestrusione 

è la tecnologia di trasformazione delle materie plastiche che permette di lavorare simultaneamente due diversi polimeri estrusi attraverso la stessa filiera.
 Pultrusione 

E’ un processo produttivo automatizzato per la produzione in continuo di profili a sezione costante in materiale composito. Viene impiegato nell’industria elettrica, dove molte parti sono realizzate da resine, per sovrastampare elementi come bobine o altro.

Il processo produttivo prevede che le fibre di rinforzo vengano guidate verso la zona di impregnazione passando attraverso una stazione di preformatura dove sono accuratamente modellate per le fasi successive. Il materiale composito (fibre di vetro impregnate con resina) entra poi nello stampo/trafila riscaldato e viene tirato attraverso di esso; il calore fornitogli dà inizio ad una reazione esotermica che avvia il processo di polimerizzazione (indurimento) della matrice. Infine il profilo esce dallo stampo di pultrusione grazie ad un meccanismo di tiro che deve assicurare un movimento continuo; viene quindi tagliato nella lunghezza desiderata da un sistema di taglio automatizzato. 

Essendo un processo continuo, la pultrusione è generalmente organizzata su 3 turni ed è particolarmente adatta ad una produzione su larga scala o in serie.

Calandratura
Derivata dalle tecniche di produzione dell'industria cartaria e della gomma, la calandratura è stata il primo procedimento adottato per la lavorazione delle materie plastiche ed è divenuta di largo uso soprattutto per la trasformazione del PVC in film e fogli di varia larghezza e spessore, con un'ampia gamma di finiture superficiali. 

Le principali applicazioni sono: fogli e lastre per la successiva termoformatura in imballaggi o componenti sagomati, fogli rigidi e plastificati, più o meno sottili, per l'industria cartotecnica o per la stampa (per es. carte di credito) per tovagliati, abbigliamento, rivestimenti murali e decorativi, tende o altri particolari per l'arredamento. 
Il materiale plastico viene dapprima addizionato con stabilizzanti, lubrificanti, coloranti, ecc., e successivamente trattato a caldo in apposite macchine, nelle quali viene trasformato in una massa omogenea. Viene quindi immesso nella calandra vera e propria, costituita da una serie di cilindri paralleli (in numero variabile tra 4 e 5) e via via più vicini tra loro. All'uscita della calandra il semilavorato passa alla bobinatrice, se in film, o al taglio, se in lastra. 
I film calandrati in PVC rigido possono essere sottoposti a successivi trattamenti di nobilitazione, tra i quali la metallizzazione, ottenuta per sublimazione di alluminio sotto vuoto spinto. Il film metallizzato trattato con lacche trasparenti e colorate, è largamente utilizzato per gli effetti estetici che consente di ottenere (per esempio nell'avvolgimento delle uova di Pasqua). 

Termoformatura
La termoformatura permette di modellare per effetto della pressione film/lastre  di materiale polimerico, convenientemente riscaldato (ma senza raggiungere la temperatura di fusione), che viene premuto con un punzone in modo da farlo aderire ad una superficie di forma adatta. Dopo il raffreddamento si ottiene l'oggetto finito (ad es. i blister dei prodotti farmaceutici).

Questa tecnologia è vantaggiosa per la sua semplicità ma non si possono ottenere tutte le forme.

Nella termoformatura sotto vuoto viene aspirata l'aria dallo spazio che separa il foglio plastico dallo stampo, creandovi una depressione: il foglio plastico viene spinto contro lo stampo dalla pressione atmosferica sovrastante, e ne assume la forma. 

Nella termoformatura sotto pressione, invece, la lastra plastica riscaldata viene fatta aderire allo stampo dalla pressione esercitata mediante aria compressa (a 3-5 atmosfere). 

La pressofusione 

é una tecnologia di lavorazione comune ai metalli e alle materie plastiche. Il materiale, ancora solido, è pressato all'interno di uno stampo riscaldato. La pressione lo fa fondere e aderire alle pareti. Dopo il raffreddamento si estrae il pezzo

Laminazione ad alta pressione (tecnologia HPL - high pressure lamination)

Tecnologia impiegata soprattutto nella produzione di mobili (top e rivestimenti). La melammina ha sostituito la resina urea-tiourea-formaldeide, che negli anni 50 veniva utilizzata per ottenere la formica.
Questa tecnologia offre oggi moltissime possibilità: realizzazione di strati opachi e trasparenti (strati di resina diversamente pigmentati), riproduzione di essenze con sottilissimi fogli di legno, fotoluminescenza (fogli sensibili alle radiazioni dello spettro solare, UV e raggi X), brillantezza e riflettenza metallica (lamine di alluminio), magnetizzazione (lamine di materiale ferromagnetico), ecc.

Il processo prevede la pressatura ad alta pressione (fino a 70 kg./cmq.) di uno stratificato piano che può essere costituito da fogli di supporto cartaceo impregnati con resina fenolica (negli strati interni) e melamminica negli strati esterni. La melamminica, date le proprietà di trasparenza e resistenza termica e all’abrasione, impregna i fogli serigrafati che rimangono a vista e che spesso riproducono pattern e disegni. 

Si possono anche ottenere stratificati curvi.

Vulcanizzazione
 La vulcanizzazione è un processo irreversibile nel quale una mescola di gomma, attraverso un cambiamento della sua struttura chimica, aumenta la sua resistenza meccanica ed al calore. Durante la vulcanizzazione si hanno delle reazioni chimiche di reticolazione fra le macromolecole.
E) Le materie prime
nell’ambito del distretto vengono impiegate praticamente tutte le materie plastiche conosciute:
Poliammidi - PA

Le poliammidi sono una classe generale di polimeri generalmente chiamati Nylon dal loro primo nome commerciale di DuPont. 

Alcuni gradi di poliammide sono PA12 (poliammide 12 o nylon 12), PA11 (poliammide 11 o nylon 11), PA6 (poliammide 6 o nylon 6), PA66 (poliammide 66 o nylon 6,6), che differiscono tra loro per caratteristiche di duttilità, rigidità, forza e resistenza (es. poliammide alta resistenza, poliammide additivata, poliammide rinforzata con fibra di vetro, ecc). 

Consentono la lavorazione con quasi tutti i sistemi in uso per le materie termoplastiche e le loro applicazioni comprendono automobilistica, elettronica, elettrotecnica, radio e televisione, ingranaggi di precisione, film per imballaggio alimentare, strumenti chirurgici, protesi, abbigliamento. 

Esempi di applicazioni sono: fibre in nylon, tessuti in nylon, fili in nylon, nastri in nylon, sacchi in nylon, tubi in nylon, accessori in nylon, inserti in poliammide, tessuti in poliammide, tubi in poliammide, tappeti in poliammide, guaine in poliammide, ruote in poliammide, profili in poliammide. 

Poliesteri - PET PC PBT PEN
I poliesteri sono una famiglia molto complessa e differenziata di resine sintetiche, composta da polimeri in forma di fibre.

Si dividono in poliesteri termoindurenti e poliesteri termoplastici. I poliesteri insaturi sono termoindurenti in forma liquida più o meno viscosa, che induriscono quando vengono catalizzati. 

I poliesteri termoplastici principali sono PET (polietilene tereftalato), PC (policarbonato e policarbonato metacrilato), PBT (polibutilene tereftalato), PEN (polietilennaftalato). 

Vengono utilizzati nell'edilizia, nella nautica, industria automobilistica e dei trasporti.

Esempi di applicazioni sono: sacchetti in polietilene, buste in polietilene, film in polietilene, tubi in polietilene, polietilene espanso, lastre in polietilene, bottiglie in polietilene, bottiglie in PET, contenitori in PET, coperture in policarbonato, lastre in policarbonato, mascherine in policarbonato, protezioni in policarbonato, tubazioni in polibutilene, tubi in polibutilene, raccordi in polibutilene;

Poliolefine - PP LDPE LLDPE HDPE
Sono materie plastiche molto giovani ma già largamente diffuse in una grande varietà di applicazioni. I prodotti più conosciuti ed usati sono PP (polipropilene, polipropilene copolimero, polipropilene omopolimero), HDPE (polietilene ad alta densità), LDPE (polietilene a bassa densità), LLDPE (polietilene a bassissima densità), adatti alla lavorazione con molti processi produttivi come estrusione film, stampaggio a iniezione, soffiaggio, fibre, rafia, cavi, ecc. 

I settori di impiego sono svariati, dai sanitari ai casalinghi, dagli elettrodomestici ai giocattoli, dall'industria automobilistica agli articoli sportivi, imballaggi alimentari, segnaletica, mobili. In particolare per HDPE: articoli tecnici, contenitori, fibre e tubi; per LDPE: film, ricopertura cavi; per LLDPE: film e sacchetti. 

Stirenici - ABS PS EPS GPPS HIPS
Le resine stireniche sono polimeri che vengono utilizzati in moltissimi settori utilizzando varie tecnologie di lavorazione (ad esempio termoformatura e stampaggio a iniezione). I principali prodotti sono resine ABS (acrilonite butadiene stirene), PS (polistirene), EPS (polistirolo espanso o polistirene espanso), GPPS (polistirolo cristallo), HIPS (polistirolo antiurto), XPS (polistirene estruso). 

Le principali applicazioni sono per l'ABS imballaggi, gusci e coperture per televisori e telefoni, vernici e giocattoli; per il polistirene gli imballaggi alimentari, gli elettrodomestici e le suppellettili; con l'EPS si ottengono schiume per imballaggi e isolamento termico, con il polistirolo antiurto o polistirolo cristallo contenitori o altri compound plastici. 

Viniliche - PVC
Il PVC (cloruro di polivinile o polivinilcloruro) è tra le materie plastiche più diffuse. Il PVC consente la lavorazione con quasi tutte le tecnologie in uso per i materiali plastici.

Le sue molteplici applicazioni comprendono ad esempio: lastre, tubi, membrane, tessuti, infissi, serramenti. 

Elastomeri - TPE CPE BR CR SI
Gli elastomeri (TPE) sono polimeri divisi in naturali e sintetici: presentano proprietà elastiche che permettono di recuperare le dimensioni iniziali dopo essere stati molto allungati da particolari forze di trazione. Gli elastomeri possono essere termoplastici o reticolabili (acquisiscono elasticità dopo essere stati sottoposti a un processo di reticolazione).

Gli elastomeri principali sono CPE (polietilene clorurato), BR (polibutadiene), CR (gomma neoprene), SBR (gomma stirene butadiene), EPR (gomma etilene propilene), EPDM (gomma etilene propilene diene, NBR (gomma nitrilica), ACM (gomma acrilica), IIR (gomme isobutilene isoprene), SI (Silicone). 

Le principali applicazioni degli elastomeri sono in pneumatici, calzature, componenti edilizi, tubi, membrane, cavi, componenti e guarnizioni automobilistiche, elettrodomestici, giochi, modificanti e additivi, sottofondo tappeti, patinature. 

Pigmenti
Pigmenti in polvere, coloranti liquidi, masterbatch, ecc.

Additivi
Stabilizzanti, plastificanti, lubrificanti, vulcanizzanti, distaccanti, reticolanti, espandenti, ecc.

Altre materie plastiche - EVA POM

Polveri e granuli in genere, cellulosa, acetaliche, ecc.

Termoindurenti - UP PU EP PF PTFE
I termoindurenti sono polimeri reticolati che, una volta modellati ad alte temperature, non possono più essere modificati nella loro forma. La loro caratteristica principale è la resistenza alle alte temperature. I termoindurenti principali sono UP (poliesteri insaturi), PU (poliuretani), EP (resine epossidiche), PF (resine fenoliche), MF (resine melamminiche), DAP (resine alliliche), resine ureiche (UR), PTFE (politetrafluoroetilene - teflon®). 

Le principali applicazioni dei termoindurenti sono: nautica, edilizia, trasporti, articoli sportivi (poliesteri insaturi); automobilistica, arredamento, imbottiture, edilizia, articoli sportivi, suole, medicali (poliuretani); isolanti elettrici e circuiti stampati, avionica e aerospaziale (resine alliliche); laminati, manici, componenti elettrici (resine fenoliche, epossidiche); laminati, stoviglie, isolanti (resine melamminiche); rivestimenti e protezioni (teflon). 

PUNTI DI ECCELLENZA E DI CRITICITA’

L’interscambio di informazioni con le imprese ha permesso di evidenziare alcuni elementi di  criticità presentati dal Distretto gomma/plastica, sia di carattere generale che legati a specifiche problematiche: 

a. dimensioni medie delle imprese ancora limitate rispetto alla concorrenza dei principali Paesi industrializzati;

b. forte dipendenza da pochi produttori di materie prime, che stabiliscono autonomamente  prezzi e quantità da immettere sui mercati; questa situazione di quasi-oligopolio aggrava il problema del reperimento della materia prima, già penalizzato dallo strutturale aumento del costo del petrolio; 

c. forte concorrenza da parte delle imprese dell’Est Europa e dell’Asia, soprattutto rispetto al fattore “costo del lavoro”;

d. limitata capacità di internazionalizzazione, condizionata dalla mancanza di azioni concertate comuni

e. inutilità di una strategia di visibilità del settore nel suo complesso: a differenza di altri distretti, più legati all’immagine del territorio (si pensi a tutto il sistema moda, che si può senz’altro giovare dell’immagine Made in Italy) ai produttori di articoli in gomma/plastica viene invece richiesta la conformità alle severe norme di certificazione internazionale, mentre è assolutamente secondaria la provenienza ed ogni collegamento con le caratteristiche territoriali.

f. limitata conoscenza dei mercati di sbocco, in particolare sui potenziali mercati di nicchia;
g. nelle imprese medio-piccole si riscontra una forte presenza di produzioni a basso valore aggiunto, che finiscono con il basare la propria capacità competitiva sui costi di produzione: aumenta quindi l’automazione spinta degli impianti con una conseguente espulsione di manodopera, che però non viene controbilanciata dalla realizzazione di linee produttive aggiuntive. Inoltre l’aumento dell’automazione comporta una progressiva difficoltà ad introdurre personalizzazioni nei prodotti ed una diminuzione generale di elasticità produttiva. 

h. la subfornitura, pur essendo di alta qualità e con una forte presenza, manifesta un’endemica debolezza nei rapporti con i committenti; in particolare è il grado di libertà nello sviluppare innovazioni che viene penalizzato, in quanto ogni modifica deve essere approvata dal committente con il quale il terzista deve condividere i vantaggi economici. Questa condizione non impedisce tanto l’innovazione incrementale, quanto quella che implica una ricerca a medio termine: il terzista difficilmente intraprende una ricerca di 3 anni, perché non ha la certezza che alla fine del periodo avrà lo stesso committente;

i. specialmente da parte delle imprese medio-piccole c’è una notevole difficoltà di rapporti con l’università in generale (a parte pochi casi) dovute ai tempi lunghi della prima, che non si è ancora pienamente strutturata per una maggiore collaborazione con il mondo delle imprese;

j. carenza di un’offerta formativa tecnica ad alto livello;

k. assenza di strumenti finanziari adeguati, come il venture capital, a supportare l’avvio di nuove produzioni ed iniziative;

l. dispersione territoriale delle imprese;
m. individualismo della classe imprenditoriale, che di fatto frena la volontà, peraltro più evidente che in passato, di impostare azioni comuni.
Molti sono però i punti di eccellenza presenti nel distretto, su cui poggiare una valida strategia: 

a. un elevatissimo livello tecnologico nelle imprese, che consente loro di accedere ai mercati internazionali più esigenti in fatto di standard di qualità e di indirizzarsi ad una competitività basata sull’innovazione anziché sul solo contenimento dei costi del lavoro. Questo elemento di eccellenza si riscontra in misura maggiore nelle grandi imprese, ma anche nelle piccole che negli ultimi anni hanno fortemente rinnovato il proprio parco macchine ed hanno intensificato le iniziative di formazione delle risorse umane;

b. una consapevolezza acquisita di contrastare la concorrenza attraverso l’innovazione, che porta le imprese ad avviare costantemente progetti di ricerca (anche se spesso non ci si avvale di adeguate strutture esterne ma ci si affida solo alle capacità interne)

c. molteplicità delle produzioni in gomma/plastica, che consentono al distretto nel suo complesso di adattarsi alle opportunità offerte dai vari mercati di sbocco, con strategie aziendali mai statiche;

d. presenza di molte imprese di buone dimensioni, leader a livello internazionale nelle loro produzioni;
e. una presenza diffusa di centri di ricerca con altissime competenze specialistiche;

f. un’offerta articolata di formazione universitaria, che va estendendosi anche al personale aziendale attraverso azioni di formazione continua per le quali le università si stanno adeguando attraverso la modifica dei loro statuti;

g. la presenza di enti economici e territoriali, che con una consapevolezza nuova hanno messo a disposizione del settore le proprie competenze.

Rispetto al punto d. è interessante notare come siano differenziate le produzioni delle imprese leader, che consentono al settore nel suo complesso di non essere eccessivamente legato all’andamento di un particolare mercato di sbocco.
Il settore gomma plastica, sviluppatosi negli anni 60-70, vede oggi numerose imprese di punta; solo a titolo di esempio:
· Plastal S.p.A.
nata nel 1960, conta oggi 752 dipendenti e fa parte della multinazionale svedese Plastal Holding AB, gruppo specializzato nella produzione di componenti plastiche per automotive che ad Oderzo ha il principale polo produttivo.

I dipendenti di Plastal sono circa 2300 distribuiti negli stabilimenti italiani, svedesi, spagnoli, norvegesi, polacchi e belgi. Alla Plastal di Oderzo ha sede la Business Area del gruppo per il Sud, a cui fanno capo anche gli stabilimenti di Suzzara, Anversa, Valladolid, Gliwice ed i centri ricerca di Oderzo e Carcerano (Torino). Tra i principali clienti della società si contano quasi tutte le grandi case automobilistiche, quali Audi, Bmw, Daimler-Chrysler, Iveco, Saab, Volvo, Fiat e Volkswagen. 
· TECNICA SPA
Il Gruppo Tecnica di Giavera del Montello è leader mondiale delle attrezzature da sci.
Tecnica nasce nei primi anni '60, e da azienda artigianale diventa una piccola impresa industriale con 15 dipendenti circa e si trasforma in s.n.c.. I due titolari sono figli di artigiani calzaturieri del luogo e con il Calzaturificio Tecnica, continuano la tradizione di famiglia. L'azienda inizia la propria attività fabbricando scarpe da montagna (le pedule) e scarpe da lavoro. Con la moda dello sci quale sport di massa, Tecnica decide di iniziare a produrre i primi doposci che nel giro di breve tempo diventeranno il prodotto principale dell'azienda. Inizia anche la produzione di scarponi da sci, in cuoio e con i lacci. 
Il 1969 è l'anno dello sbarco sulla luna: Tecnica prende spunto proprio da questo avvenimento per dare una nuova forma ed un nuovo nome al suo doposci in materiale sintetico “Moon Boot”.

A partire dal 1979 Tecnica si  diversifica acquisendo il settore abbigliamento sportivo (Think Pink),  attrezzature tecniche (la tedesca Lowa, il Gruppo Dolomite, Nordica): il Gruppo Tecnica diventa così leader mondiale per i prodotti di sport invernali.

Alta è l’attenzione verso i mercati internazionali, soprattutto la Cina (accordi di joint venture ed una nuova sede a Pechino)

( ORV MANUFACTURING SPA
Specializzata nella realizzazione di tessuto non tessuto e ovatte, O.R.V. Manufacturing rappresenta, da oltre 50 anni, un importante punto di riferimento per il settore. Nei suoi 4 stabilimenti – di Carmignano di Brenta (PD), Grantorto (PD) e Fontaniva (PD) - dislocati su una superficie complessiva di 250.000 mq., O.R.V. Manufacturing produce ogni anno più di 60.000 tonnellate di prodotto. 

Grazie ad un team altamente qualificato di 400 persone l’azienda soddisfa con successo le richieste di molteplici settori: tessile, arredamento, automotive, supporti per spalmati, filtrazione, geotessile, supporti per membrane bituminose, isolanti termoacustici, fibra di poliestere. 

Inoltre, con la divisione Engineering, O.R.V. Manufacturing, progetta e vende gli impianti che permettono di realizzare, con lo stesso altissimo livello qualitativo, i materiali che l’azienda produce internamente. 

Una costante ricerca dell’eccellenza e una passione per l’avanguardia che fanno di O.R.V. Manufacturing un’azienda leader del settore, in Italia e all'estero.

· NAR SPA

fondata nel 1963, già alla fine degli anni sessanta la NAR era tra le prime aziende italiane a produrre nastro autoadesivo, sviluppato partendo dalla stampa del nastro e aggiungendo rapidamente anche l'attività di spalmatura e di taglio.
In questi decenni è cresciuta costantemente fino a raggiungere una posizione primaria sia nei Paesi europei sia in quelli extraeuropei, dimostrando una spiccata vocazione ad evolversi seguendo i progressi tecnologici e cogliendo i rapidi mutamenti dell'industria. 

I tre Stabilimenti di Legnaro, Brugine e Gradisca occupano un'area complessiva di
171.000 mq, mentre le superfici coperte si espandono su 53.000 mq.

· Crocco S.p.A.
nata nel 67, è oggi una delle più importanti aziende nei film flessibili per imballaggio. Dispone di un moderno complesso industriale esteso su un'area di circa 50.000 mq. con una capacità produttiva di 50.000 tonnellate .
Il reparto produttivo si divide in tre settori: - estrusione a bolla, con possibilità di coestrusione fino a 3 strati. - estrusione in testa piana, con possibilità di coestrusione fino a 5 strati. - stampa flessografica con possibilità di stampa fino a 8 colori.

· CLERPREM SPA
azienda che produce imbottiture in poliuretano espanso, resine sintetiche, accoppiati.

Il gruppo CLERPREM inizia la sua attività all'inizio degli anni '60. In seguito ha allargato i suoi mercati fino a diventare uno dei più importanti produttori di schiume in poliuretano per l'industria automobilistica (produce le imbottiture per i sedili della Punto) e ferroviaria italiana ed estera. Inoltre si è differenziata  anche nel settore dell'arredamento e della moda con la produzione di pelli sintetiche.

· HABASIT ITALIANA SPA
produce nastri macchina e cinghie per sistemi di trasporto, processo e trasmissione di potenza, in poliestere, in fibra aramidica, in poliammide etc. I suoi sistemi vengono utilizzati nel settore Tessile, Stampa e carta, settore postale, Macchine per ufficio, Alimenti, Movimentazione materiali e Aeroporti
( API SPA
nata nel 56 è oggi leader europeo nel compouding di materiali polimerici ed elastomeri termoplastici, fornendo un’ampia gamma di prodotti nell'ambito dei materiali plastici flessibili, leggeri morbidi e super morbidi colorati, che abbinano le diverse proprietà chimico-fisico-meccaniche a eccellenti caratteristiche estetiche. 

· DOPLA SPA

leader nel settore delle stoviglie monouso per alimenti e fabbricazione di altri articoli casalinghi, ha acquistato il 100% di Giostyle Monouso spa. 
Giostyle Monouso era stato il frutto della concentrazione avvenuta nel 1996 tra due storiche aziende trevigiane operanti nel settore: la Stylmagic e la Dopla.
Attualmente, il Gruppo Dopla spa, con i suoi circa 100 milioni di euro di fatturato, con i suoi 450 dipendenti e con una gamma di oltre 1500 referenze è leader italiano nella produzione delle stoviglie monouso in plastica (polistirolo,polipropilene e carta). La produzione di Dopla spa viene svolta nei due stabilimenti di proprietà in provincia di Treviso, Casale sul Sile e Dosson di Casier, che si estendono per oltre 35 mila metri quadrati coperti su un'area di oltre 70 mila metri e nei quali sono occupate oltre 200 persone. 
L'unità produttiva in Repubblica Ceca, acquisita nel 1999, rappresenta la realizzazione della strategia di delocalizzazione produttiva al servizio di nuovi mercati di sbocco nell'est Europa, Repubblica Ceca e Polonia in primis. 
· IMP SPA

nasce a Vicenza nel 1952 per  soddisfare la domanda di contenitori ad iniezione per l’industria farmaceutica. Lo sviluppo tecnologico e la domanda crescente di contenitori soffiati e decorati creano un’opportunità che I.M.P. coglie, siglando da subito importanti contratti di fornitura con le multinazionali del settore cosmetico e della detergenza. Si trasferisce quindi nel sito attuale di Altavilla Vicentina.
Nel 2004 si avvia la prima joint venture estera (Spagna) con l’obiettivo di valorizzare sinergicamente i consolidati rapporti con i clienti multinazionali.

Lo stabilimento ricopre oggi un’area di 65.000 m2, di cui 12.000 destinati alle aree produttive e 18.000 m2 occupati dai magazzini. Due strutture adiacenti ai reparti produttivi sono riservate ai laboratori interni di analisi chimica e controllo qualità degli imballaggi. 

· INGLASS SPA

dal 1987 si è specializzata nella progettazione e costruzione di stampi rotativi multicolore e bicomponenti per l ’illuminazione dell'auto.
Nel 2001, dall’ esperienza maturata in questo campo specifico, è nata la divisione per la produzione di sistemi a canali caldi HRSflow. Sta dedicando grandi risorse in particolare allo sviluppo della tecnologia dell'inietto-compressione per la produzione di ampie superfici panoramiche in policarbonato a sostituzione del vetro per il settore automotive (Plastic Glazing). Dai risultati di una sperimentazione chiamata "progetto energia" è nata recentemente la divisione HRSflow Centraline di controllo che si occupa dello sviluppo e della produzione di unità di controllo in grado di tradurre i molteplici segnali provenienti dalle camere calde in informazioni facilmente interpretabili per un costante controllo del processo di stampaggio.
· Deriplast Spa
nata negli anni ’60 rappresenta una realtà dinamica e vocata all’innovazione, leader nel settore delle tubazioni estruse.
· Zhermack Spa
fondata nel 1981, é un'azienda specializzata a livello mondiale nella produzione di materiali per impronta ad uso odontoiatrico ed odontotecnico. Fa parte  di Zhermack Group, assieme a Zhermack Hi-Tech, Zhermack International in Olanda, Zhermapol in Polonia, Zhermack GmbH in Germania.
Il gruppo conta attualmente 130 addetti, e la sede, situata nell'area di Venezia, si estende per oltre 5.400 mq. Qui i materiali vengono prodotti e commercializzati in oltre 90 paesi in tutto il mondo, attraverso una selezionata rete di distributori che garantiscono un elevato livello di assistenza tecnica e professionale. La gamma Zhermack per lo studio odontoiatrico include attualmente alginati, siliconi per addizione, condensazione e ribasature, ai quali si affiancano resine acriliche, prodotti per disinfezione e sterilizzazione, accessori. La gamma per il laboratorio odontotecnico comprende siliconi specifici, vinilpolisilossani per la riproduzione dei modelli, maschere gengivali e resine poliuretaniche
· CARDINAL HEALTH SPA

lo stabilimento di Villamarzana (Rovigo) fa parte di una multinazionale che ha le sue sedi principali a Dublino ed in  Ohio; il gruppo opera  nel settore della salute (farmaceutica e dispositivi medicali) ed  impiega più di 55.000 addetti in sei continenti.
( ALIPLAST SPA
è una delle maggiori imprese venete che effettua la raccolta- recupero- produzione e commercio di materie plastiche e manufatti in materiale plastico, attuando un circolo virtuoso di ampie dimensioni che genera effetti ambientali estremamente positivi a livello regionale.
( SIRMAX SPA
Deriva dalla fusione, nel 1999, delle aziende SIRTE e MAXPLAST; la SIRMAX S.P.A. opera sul mercato nella duplice veste di distributore e produttore di resine termoplastiche.

Ad Isola Vicentina è localizzato lo stabilimento storico, fondato più di 40 anni fa, che oggi rappresenta la Trading Division, ossia il polo base per l'attività di distribuzione dell'intera gamma di resine termoplastiche prodotte dai principali gruppi petrolchimici ed i compounds provenienti dai propri stabilimenti. 

Lo stabilimento principale è però situato a Cittadella (PD), ed è prevalentemente dedicato alla progettazione e produzione di compound di polipropilene e ABS in tutte le loro formulazioni (colorato, caricato con minerali e fibre di vetro, autoestinguente), in una gamma pressoché completa di engineering polymers comprendente policarbonato, leghe PC-ABS, PBT, PPO, POM, poliammide 6 e 6.
Infine lo stabilimento di Tombolo dal 2005 produce una ampia gamma di tecnopolimeri.
ed il recentissimo grande stabilimento produttivo SIRMAX POLSKA, a Kutno in Polonia, è destinato a diventare la porta per l'attività nell'Europa dell'est.

La struttura distributiva assicura la copertura del mercato italiano ed europeo, grazie agli  uffici commerciali a Lainate (Milano), un nuovo centro distributivo per il centro-sud Italia a Monsano (Ancona), le nuove filiali commerciali SIRMAX FRANCE a Lione e SIRMAX POLIMEROS IBERICA a Barcellona. 
E' inoltre prossima l'apertura di SIRMAX DEUTSCHLAND in Germania.
 
( stefanplast SPA
Fondata nel 1964, Stefanplast, con i suoi 130 dipendenti, è tra le aziende leader in Italia nella produzione di articoli in plastica per i settori casalingo, giardino e più recentemente con la linea dedicata al settore piccoli animali. 
L'area su cui si estende l'azienda consta di 50.000 mq complessivi, dei quali 25.000 coperti; di questi, 8.000 sono destinati alla produzione.  Stefanplast si avvale per la fase produttiva di presse ad iniezione altamente tecnologiche,con potenze fino a 3.000 ton che permettono di stampare pezzi anche di dimensioni molto rilevanti. La capacità produttiva è di oltre 13.000 tonnellate di prodotto finito, con un quantitativo di circa 20 milioni di pezzi anno. Questi dati collocano Stefanplast tra le prime dieci aziende italiane nello stampaggio di articoli in plastica ad iniezione.

Forte inoltre la vocazione internazionale di Stefanplast, che oggi esporta circa il 50% del proprio fatturato, vantando una presenza in numerosi mercati esteri (Europei ed Extraeuropei).

Ma al di la’ delle imprese di maggiori dimensioni, occorre rilevare come quasi tutte le aziende del distretto che aderiscono al presente Patto depositino un buon numero di marchi commerciali (complessivamente 333 nell’ultimo triennio) e brevetti (171, più i 1000 della sola Askoll Holding), che complessivamente testimoniano il potenziale di innovazione esprimibile dal comparto.

In merito al punto e. delle eccellenze presenti nel distretto è opportuno specificare che la Regione Veneto vanta un buon numero di centri di ricerca, con competenze specifiche nel settore plastico o nella definizione di politiche innovative,  molti tra i quali sono anche da tempo coinvolti nella definizione delle strategie del Distretto in quanto compongono il Comitato per l’Innovazione (organismo creato in seno al distretto per indirizzarne le politiche):
· L’Università di degli Studi di Padova è presente con i due Dipartimenti di Processi Chimici dell’Ingegneria (DPCI) e di Innovazione Meccanica e Gestionale (DIMEG).

Il DPCI da circa quarant’anni svolge attività didattica e di ricerca nel settore delle materie plastiche e degli elastomeri (gomme); in particolare il gruppo “materiali polimerici” diretto dal Prof. Modesti Michele, oltre alla partecipazione a programmi di ricerca sia nazionali che europei, svolge anche attività di analisi, certificazioni e collaborazioni di ricerca ed innovazione industriale del Nord-est ed a livello nazionale. Con esso il Distretto Gomma Plastica ha realizzato una ricerca sui nuovi materiali polimerici ad elevate prestazioni fisico-meccaniche (progetto MINS) 

Con il Dipartimento DIMEG, che si occupa di ricerche nel campo dei processi produttivi, assieme al Direttore Prof.Paolo Bariani ed il suo gruppo di ricerca abbiamo realizzato il laboratorio di distretto “TESI”, gestito dallo stesso Dipartimento che intende, una volta completato il nucleo iniziale, espanderne le competenze per farne un centro di ricerca specializzato a livello nazionale.

-   Il Parco Scientifico e Tecnologico Galileo  è una società partecipata dalle Camere di Commercio di Padova, Treviso, Vicenza e Belluno, dall'Università di Padova, dal Comune e dalla Provincia di Padova, dalla Fondazione Cassa di Risparmio di Padova e Rovigo e da Veneto Innovazione. Galileo realizza la diffusione ed il sostegno della ricerca applicata offrendo servizi nelle seguenti aree: Innovazione e ricerca, Nuovi materiali (Matech), Design. Di particolare interesse è Matech, una vetrina dei nuovi materiali prodotti nel mondo, il cui utilizzo può suggerire alle imprese nuove caratteristiche e funzionalità dei prodotti.

-    L’Associazione CIVEN: è stata fondata nel marzo 2003 dall’Università degli Studi di Padova e dall’Università Ca’ Foscari di Venezia, al fine di promuovere la ricerca e la formazione nel settore delle nanotecnologie. Le sue attività  sono completamente finanziate dalla Regione del Veneto. CIVEN opera in coordinamento con Veneto Nanotech, il distretto tecnologico italiano delle nanotecnologie applicate ai materiali.
-   NANOFAB: sempre all’interno del distretto tecnologico delle nanotecnologie, questo centro ricerche opera in stretto contatto con le imprese, con forme di collaborazione elastiche e funzionali, arrivando ad ospitare le imprese che desiderano effettuare direttamente prove o lavorazioni sui propri materiali utilizzando i macchinari in dotazione.


Assieme Nanofab ed ai partner Dipartimento DPCI, Consorzio Venezia Ricerche, Venezia Tecnologie e Stazione Sperimentale del Vetro, il Distretto ha sviluppato il progetto “Tecnologie Innovative per la realizzazione di NAnocompositi polimerici - TINA”, che si è concluso nel settembre 2006 con la conferenza finale per la diffusione dei risultati.

-   Venezia Tecnologie, con sede a Porto Marghera, è una società per azioni costituita dal Parco Scientifico e Tecnologico di Venezia, dal Gruppo ENI e da Inpact s.a., che fornisce servizi di consulenza tecnica nei settori dei plastici, dei metallici, dei ceramici.

Inserita nell’ Albo dei Laboratori Altamente Qualificati del Ministero dell'Istruzione, dell'Università e della Ricerca Scientifica (Legge 46/82), la società si occupa particolare di: compounding,  caratterizzazioni fisico-meccaniche, comportamento al fuoco, analisi chimiche e chimico-fìsiche.
-     la Stazione Sperimentale del Vetro: opera nel settore/distretto del vetro, ha però particolari competenze ambientali che sono utilissime per alcuni importanti sviluppi delle materie plastiche;
· Veneto Innovazione ha lo scopo principale di concorrere alla definizione e all’attuazione delle politiche regionali per la ricerca e l’innovazione; funge inoltre da snodo regionale tra il mondo della ricerca e le imprese e da coordinatore degli enti preposti alle attività di innovazione; infine promuove e partecipa direttamente a progetti di sviluppo regionale dell’innovazione.  Il Distretto ha collaborato con Veneto Innovazione, nell’ambito di quest’ultima attribuzione, partecipando alla realizzazione della conferenza “Management dei cluster”, dove ha messo le proprie esperienze a disposizione dei soggetti a vario titolo impegnati nella gestione di gruppi di imprese, e sviluppando un interessante confronto con essi. Inoltre da tempo il Gomma Plastica utilizza la banca dati Innovation Relais Centre – IRC, presso l’ente regionale, per offrire alle imprese del distretto le informazioni sulla domanda/offerta di innovazione a livello internazionale.

-   VEGA PST di Venezia (non aderente al distretto, ma comunque punto di riferimento per le imprese del settore) il maggiore dei Parchi Scientifici e Tecnologici del Veneto, che funge da punto di snodo tra Università e settore produttivo.
-    Spinlab 1 (non aderente al distretto, ma comunque punto di riferimento per le imprese del settore), è una società mista di ricerca, formazione e supporto per prove e certificazione.
Diversi tra i suddetti Centri di ricerca offrono anche una formazione specifica per il settore, già accennata al punto f. (eccellenze):

· L’Università di degli Studi di Padova, tramite il Dipartimento dei Processi Chimici dell’Ingegneria,  ha un’offerta formativa rivolta a studenti e laureati che sviluppa tutti gli aspetti legati ai materiali utilizzati nel settore plastico, ma sta anche mettendo a punto moduli formativi più circoscritti mirati ai dipendenti delle imprese. Il Distretto Gomma Plastica ha collaborato col DPCI per l’organizzazione della seconda edizione del  Master in Chimica e Tecnologia dei Materiali Macromolecolari.
Il Dipartimento di Innovazione Meccanica e Gestionale (DIMEG) ha, allo stesso modo, un’attività didattica rivolta a studenti ed aziende, in grado di rispondere alle esigenze più specialistiche. I suoi corsi. sono di grande importanza per le imprese che intendono gestire progetti di innovazione.

-  L’Associazione CIVEN: è orientata prevalentemente alla formazione nel settore delle nanotecnologie, e mette a disposizione delle imprese appositi moduli formativi per i dipendenti.
-   Il Parco Scientifico Galileo gestisce la Scuola Italiana di Design, attiva dal 1991, che prevede un Corso biennale di Design Creativo, e un Master annuale di design Creativo, in cui viene ricreata la situazione di un vero e proprio studio professionale, durante il quale gli studenti, assistiti dai docenti, sviluppano i progetti presentati da aziende committenti. Il valore aggiunto della Scuola è rappresentato dal fatto che affianca alla propria attività di formazione istituzionale la realizzazione di servizi alle imprese come centro di creatività per l'innovazione di prodotto, affrontando in modo concreto anche i complessi aspetti della prototipazione in materiale plastico.
Il coinvolgimento di enti di natura economica (punto g.) è considerato di primaria importanza per il Distretto, cui partecipano:

· Confindustria Veneto e le territoriali del sistema Confindustriale di Treviso, Padova, Rovigo, Belluno  

· Apindustria di Verona

· la Camera di Commercio di Rovigo

· Censer Spa di Rovigo (opera nel settore fieristico)
Infine il Distretto Gomma Plastica vede la partecipazione di Enti territoriali (punto g.) come Province e Comuni, che hanno manifestato la propria disponibilità a collaborare per uno sviluppo economico condiviso del settore plastico, ritenendolo indispensabile alla crescita del proprio territorio. Tale sensibilità è cresciuta nel tempo e ci consentirà di attuare azioni dove la concertazione territoriale è di primaria importanza: si pensi, solo a titolo di esempio, l’organizzazione di reti finalizzate al recupero e al riciclo dei materiali, in cui l’ente pubblico deve individuare i punti di raccolta e conferimento degli scarti:
· Comune di San Stino di Livenza;

· Comune di Venezia

· Comune di Treviso

· Comune di Verona
· Consorzio di Sviluppo del Polesine, con sede a Rovigo

OBIETTIVI DEL DISTRETTO

Tutte le analisi e considerazioni finora svolte ci consentono una visione precisa dell’andamento del distretto, nei suoi aspetti economici, tecnologici e territoriali.

Pertanto, nella definizione degli obiettivi che le politiche distrettuali dovranno perseguire, se ne è tenuto adeguatamente conto, assieme ad una valutazione di un più ampio contesto  nazionale.

L’andamento non brillante del settore nazionale e regionale è dovuto a cause prevalentemente strutturali, ed  è quindi difficile ipotizzare che cessino i loro effetti nel breve; possono però essere controbilanciate da politiche appropriate che si basano sulla valutazione dei punti di forza/debolezza precedentemente descritti.

Tre risultano essere gli obiettivi perseguibili: 

1) la strategia competitiva delle imprese, che va indirizzata verso una maggiore innovazione, poiché il buon livello tecnologico interno alle imprese lo consente. Tale convinzione scaturisce dalla constatazione che c’è una progressiva crescita mondiale della domanda di materiali polimerici in sostituzione di materie prime tradizionali (quali i metalli, il legno, il vetro etc), o per formare con essi nuovi materiali compositi. I motivi sono una maggiore facilità di lavorazione, maggiore leggerezza ed anche un costo inferiore. 

 Inoltre per alcuni particolari prodotti è senz’altro possibile incentivare anche quelle forme di innovazione che non poggiano sulla ricerca tecnologica, come ad esempio l’innovazione di design (per quei prodotti collegati al mercato dei beni di consumo).

2) la progressiva integrazione tra i soggetti della filiera, i centri di ricerca ed i soggetti istituzionali, al fine di creare collaborazioni produttive e tecnologiche che conferiscano al prodotto un maggiore valore aggiunto, ma anche informative (per attivare quel flusso di conoscenze relativo ai mercati potenziali che consente alle imprese di esplorare nuove opportunità);

3) il miglioramento delle competenze, attraverso azioni di formazione ma anche come trasferimento diretto di know how tra imprese, effetto principale dell’”essere distretto”.

L’effetto atteso di queste politiche sulle imprese è diverso, secondo il tipo di attività svolto:
rispetto alla vasta classe dei trasformatori l’innovazione può consentire alle imprese di rispondere alla crescente domanda di applicazione di materie plastiche in determinati campi, sviluppando materiali ad alto valore aggiunto e tecnologie di trasformazione adeguate (è evidente l’importanza di dotarsi delle competenze richieste). In particolare è orientata in tal senso la ricerca sulle nanotecnologie, attraverso le quali i polimeri vengono modificati per assumere proprietà nuove e diverse (anche attraverso innovativi trattamenti superficiali). Secondo le previsioni, la domanda mondiale di nanomateriali dovrebbe quintuplicarsi entro il 2008, in particolare per mercati di sbocco quali l’elettronica, la salute, le costruzioni. 

Sempre in questo senso vanno le ricerche sull’utilizzo di  materiali biodegradabili, che migliorando l’impatto ambientale conferiscono ai prodotti un nuovo “appeal” verso il consumatore.

D’altra parte attraverso l’integrazione tra imprese potranno essere organizzate forme nuove di approvvigionamento delle materie prime o  si potranno sviluppare ulteriormente le reti di servizi (consulenze tecniche, engineering etc.) per supportarne la vendita e l’utilizzo;  

Anche rispetto al grande raggruppamento degli stampatori l’innovazione è indispensabile.

Questo comparto è in contrazione in tutta l’Europa occidentale (mentre è in espansione nei paesi dell’est) soprattutto per quanto riguarda i componenti elettronici, preforme in  PET, piccoli elettrodomestici, casalinghi e giocattoli; ne risentono meno gli stampatori di componenti automobilistici, imballaggi a parete sottile, medicali. 
Viceversa sono in aumento gli impieghi per il microstampaggio, per  supporti ottici come CD e DVD ed in generale per settori di nicchia ad alta tecnologia, dove la concorrenza asia è minore.  

Pertanto una solida base tecnologica sembra l’unica via per mantenere le quote di mercato.

Per i terzisti in generale il problema cruciale è che non dispongono di quella leva fondamentale che è la programmazione di nuovi prodotti, che normalmente consente di immettere sul mercato articoli nuovi che compensano, con il proprio ciclo di vita in pieno sviluppo, i prodotti maturi e soggetti ad eccessiva concorrenza.

Il miglioramento della competitività può quindi essere conseguito ponendosi direttamente sul mercato come fornitori di componenti autonome, perlomeno con una quota di produzione che consenta di bilanciare l’andamento dell’attività di subfornitura. Questo processo necessita soprattutto di nuove competenze all’interno delle imprese, sia di natura tecnica che gestionale.
Altro comparto che trae grande beneficio dalle politiche individuate è quello del riciclo: di interesse crescente per motivi ambientali, è tipicamente un settore organizzato localmente in quanto necessità di una fase di raccolta degli scarti strettamente correlata con il loro trattamento. La sua caratteristica locale lo protegge dalla concorrenza internazionale.  L’innovazione può spingere il settore verso un deciso sviluppo (migliorando sempre più le caratteristiche del materiale riciclato)  mentre l’integrazione consente di organizzare catene di fornitura sempre più efficienti. 
Ci preme infine sottolineare come il presente Patto di Distretto sia conforme agli strumenti legislativi e programmatori vigenti, in quanto recepisce i principali orientamenti della Regione Veneto attraverso il sostegno alle imprese, lo sviluppo dell’innovazione e dell’internazionalizzazione.

programma di azioni

Dalle politiche sopra individuate deriva il Programma di azioni che verrà seguito nel triennio 2008-2010. 
Con lo scorso periodo di attuazione abbiamo impostato le azioni principali, l’”ossatura” del distretto, che ora andrà ulteriormente sviluppata nella direzione dell’innovazione (quale fattore principale per sostenere la competitività di tutto il settore verso i mercati nazionali ed esteri), della parallela valorizzazione della formazione, e dell’integrazione per rafforzare i rapporti tra le imprese ed altri soggetti che agiscono nel distretto.
E’ evidente la sostanziale continuità della programmazione 2008-2010 rispetto allo scorso triennio, con una maggior concentrazione delle risorse su alcuni obiettivi chiave.

Le azioni proposte sono molte e differenziate: alcune potranno essere sostenute dalla L.R.8/03 sui distretti, per altre si farà ricorso ad altre normative di agevolazione, perchè riteniamo che gli ambiti d’azione debbano avere un respiro più vasto di quanto le norme attuali sui distretti ci concedano.

Modalità di accesso alle iniziative/beni realizzati con il cofinanziamento della L.R.8/03:

Le varie azioni di seguito previste verranno attuate da gruppi di imprese, che si aggregheranno nelle forme ritenute più opportune.

Tali imprese parteciperanno sostenendo finanziariamente le iniziative (nella misura fissata dai singoli business plan in sede di presentazione annuale dei progetti sui bandi) e condividendo i risultati ottenuti; la eventuale proprietà intellettuale dei risultati sarà unicamente di proprietà di tali imprese. 

Le altre imprese del distretto potranno accedere ai medesimi benefici contro pagamento di un importo che verrà pure stabilito dai singoli progetti attuativi.

1) Azioni di Trasferimento tecnologico 

Non sempre è logico e produttivo partire dalle proprie conoscenze interne per realizzare innovazioni di prodotto o di processo: spesso le soluzioni sono già presenti sul mercato, magari in settori diversi dal proprio, ed attraverso un’efficace azione di trasferimento tecnologico è possibile applicare le soluzioni innovative ad interi comparti o gruppi di imprese. Il distretto è il soggetto più idoneo per la realizzazione di questo tipo di azioni: infatti può agevolmente recepire le necessità del settore, individuare la soluzione, effettuare (tramite centri di ricerca) un adattamento alle particolari esigenze del comparto e divulgarle. Si pensi, solo a titolo di esempio, alla tecnologia Powder Injection Moulding, nata nel settore della meccanica e della ceramica ma applicabile, attraverso opportuni adattamenti, anche allo stampaggio delle materie plastiche.
Le azioni di trasferimento tecnologico comprenderanno:
- il reperimento di informazioni sull'offerta e la richiesta di tecnologie innovative (compresa la messa a punto di strumenti, anche telematici, idonei a rilevare l’interesse delle imprese)
- studi di fattibilità 

- attività di adattamento della tecnologia innovativa al proprio settore o al comparto interessato (tramite centri di ricerca, esperti, laboratori etc.)
- realizzazione di servizi di trasferimento, tecnici e gestionali.
 Importo: 1.200.000  euro 
2) miglioramento delle  caratteristiche dei materiali plastici e dei manufatti

Un altro vasto settore di ricerca è quello del miglioramento delle caratteristiche dei materiali plastici.

Il comportamento al fuoco innanzitutto, richiesto dalle norme di prevenzione incendi sia da parte dei vari stati membri dell’Unione Europea sia dai paesi non UE, ma anche la resistenza all’urto, alla trazione, alla temperatura, agli effetti della luce; il conferimento “effetto barriera”, di estrema utilità nel comparto del packaging alimentare, ed altre innumerevoli caratteristiche che possono essere notevolmente migliorate per effetto di diverse formulazioni, di trattamenti superficiali o di nuovi processi produttivi, anche d’avanguardia come le nanotecnologie. 

Importo: 1.600.000 euro
3) studio di materiali ecocompatibili 

Si vuole evidenziare questo tema particolare, che rappresenta una specifica del precedente punto 2), poiché si pensa che  nel prossimo triennio sarà oggetto di grande interesse  per rispondere alle pressioni della politica comunitaria, la quale prevede in breve tempo l’abbandono di alcuni materiali in ampi settori di consumo, come ad esempio i materiali plastici nella realizzazione di  shoppers.

Ma, anche dove non è prescritto, il tentativo di rendere i materiali plastici più compatibili con l’ambiente o sostituirli con altri si ritiene che verrà sempre più apprezzato dagli acquirenti, creando addirittura nuovi mercati di nicchia rivolti a consumatori “sensibili” (come nel caso di piatti usa e getta o di imballaggi biodegradabili).
Quindi rispetto a qualche tempo fa, il fattore costo potrebbe non essere più così determinante, essendo più che compensato dall’aumento delle quote di marcato.
Le fasi di realizzazione dell’iniziativa potrebbero essere le seguenti:

- analisi della letteratura

- ricerca 

- test e prove su impianto pilota

- prove su scala industriale

Importo: 3.200.000 euro 
4) ricerca di  nuovi prodotti
la forte concorrenza internazionale rende indispensabile rinnovare spesso la gamma con prodotti dalle caratteristiche nuove o migliorate, per i quali è l’offerta che condiziona il mercato fissando il prezzo.

Tuttavia l’innovazione elementare è facilmente copiabile.

Ecco allora che diventa importante disporre di un sistema dove diversi soggetti sviluppano parti della ricerca che poi vengono integrate in un’innovazione complessa: questa è riproducibile solo da paesi che hanno sistemi di ricerca evoluti, composti da centri specializzati ma in relazione operativa tra di loro.

Si ritiene quindi che il distretto, tramite i Centri di ricerca presenti nel proprio ambito ma anche attraverso quelli esterni ad esso purchè specializzati, sia l’ambiente più fertile per attuare questo tipo di ricerca

Importo: 3.200.000 euro 
5) Ricerca di nuovi Processi

la ricerca di processo è spesso necessaria quando si concepisce un nuovo prodotto, se il know how non è noto o dev’essere parzialmente ridefinito. 

Indipendentemente dal prodotto, è indispensabile per affrontare situazioni di particolare interesse per tutto il settore, come ad esempio la forte impennata nel costo delle materie prime, a seguito della quale tutto il comparto plastico ha dovuto affrontare il problema di ridurre i quantitativi di materiale impiegato, di sostituirlo parzialmente con compositi diversi o di ridurre il costo del processo produttivo. 
Importo: 3.200.000 euro 
6) miglioramento dei processi per ridurre l’impatto negativo sull’ambiente 

E’ una ulteriore specifica rispetto alI’azione precedente, ma costituisce un filone a se’ stante, in quanto i problemi della sostenibilità ambientale legati alla produzione/utilizzo delle materie plastiche sono un tema che, lungi dall’aver esaurito le proprie potenzialità nello scorso triennio, sta al contrario assumendo un’importanza sempre maggiore mano a mano che aumenta la sensibilità dei cittadini e dei governi centrali e locali nei confronti dell’ambiente.

L’impatto ambientale riguarda diversi momenti: 
· la fase di produzione, con la messa a punto di idonee soluzioni per l’abbattimento dei fumi e di eventuali reflui, e con innovazioni che consentano l’eliminazione/riduzione di additivi potenzialmente nocivi

· la fase di riciclo/smaltimento dei materiali, con iniziative finalizzate sia a migliorare le caratteristiche del materiale riciclato o il suo reimpiego in altre produzioni, sia ad organizzare nuovi circuiti di ritiro e riutilizzo dei materiali di scarto.
Le politiche distrettuali conseguenti si potranno concretizzare tramite:

- studi ed analisi ambientali o sul materiale
- ricerca delle soluzioni tecnologiche

- progettazione di nuovi processi o prodotti

- prototipazione

- studio dei sistemi di gestione più idonei

- organizzazione delle catene di fornitura del materiale 

- realizzazione del servizio 

- realizzazione di infrastrutture

Importo: 3.200.000 euro 
7) test di laboratorio
Nello scorso triennio il distretto Gomma Plastica si è dotato di uno specifico Laboratorio denominato TESI, ed ha inoltre intensificato i contatti nei riguardi dei laboratori regionali con le migliori competenze nel settore. Si intende ora favorire l’utilizzo di strutture specializzate per certificare il miglioramento qualitativo dei prodotti e delle materie prime attraverso attività di test, prove e, dove possibile, di certificazione.

I test di laboratorio potranno far parte di progetti di più ampia portata.

Importo: 300.000 euro

8) laboratorio di distretto – implementazione e incubatore
Nello scorso triennio di vita, il Distretto Gomma Plastica ha realizzato il primo nucleo del Laboratorio TESI, situato a Rovigo ma gestito dall’Università di Padova a favore di tutte le imprese del distretto. Lungi dall’essere un’iniziativa in concorrenza con gli altri laboratori presenti nella regione, TESI si pone come un centro specializzato che lavorerà integrando le proprie competenze con quelle dei laboratori esistenti . 

In questi ultimi anni si è delineata una precisa esigenza: incentivare il riutilizzo delle  materie prime riciclate e da qui è nata la crescente tendenza all’uso di miscele in alternativa all’impiego di un unico polimero. 

Questo fenomeno è favorito da un lato dal maggior utilizzo di polimeri riciclati e dall’altro dalla continua ricerca di materiali dalle caratteristiche peculiari.

Nel primo caso, l’aumento del costo del petrolio ha indotto molte imprese ad impiegare materiali riciclati che provengono soprattutto dai settori del beverage (ad es. PET e HDPE) e del packaging (ad es. PS), data l’uniformità qualitativa e l’abbondante disponibilità sul mercato di queste materie prime seconde. Questi polimeri, dopo essere stati riciclati, non possono tuttavia venire impiegati a meno di una previa miscelazione con altri materiali che ne migliorano la processabilità e le caratteristiche funzionali. Ad esempio, l’HDPE riciclato dalle bottiglie ha una viscosità molto elevata ed è stampabile solo dopo essere stato miscelato con HDPE vergine, LDPE o PP; il polistirolo espanso può essere riciclato e trasformato in polistirolo antiurto solo in seguito alla miscelazione con polimeri che ne migliorino la resilienza. 

Nel secondo caso, invece, la miscelazione dei polimeri viene effettuata nel tentativo di ottenere un materiale che presenti un insieme di caratteristiche qualitative (ad es. meccaniche) rispondenti alle particolari esigenze del prodotto che si intende realizzare. In questo caso la miscela costituisce il miglior compromesso tra le caratteristiche ricercate.

In questo contesto, un numero significativo di imprese del settore ha manifestato l’esigenza di migliorare il processo di definizione delle miscele passando da un approccio basato su prove ed errori all’applicazione sistematica di metodi, tecniche e strumenti prettamente ingegneristici.

Ecco perché si pone ora l’esigenza di ampliare l’attività del laboratorio TESI completando l’acquisizione di macchinari e strumentazioni per prove e ricerche nel settore descritto.
Si intende inoltre:

- dotarlo di uno spazio per la promozione di prodotti ed i macchinari innovativi del settore, in quanto tale attività promozionale potrà costituire un forte incentivo alle attività del laboratorio ed a farlo conoscere a livello nazionale; pertanto si potranno realizzare varie iniziative, tra cui  una esposizione di macchine di nuova progettazione, un centro dimostrativo dotato di sofisticate strumentazioni, manifestazioni fieristiche;
- dotarlo di un incubatore d’impresa, che ne costituisce il necessario complemento per concretizzare le nascenti innovazioni in attività imprenditoriali.

Importo: 3.000.000 euro

9) banca dati

Nello scorso triennio si è realizzato il data base sui dati aziendali utili ad incrementare i collegamenti tra le imprese.
Con il nuovo Patto si vuole creare una banca dati con relativo motore di ricerca per mettere on line i dati raccolti ed estenderla possibilmente oltre i confini veneti. L’utilità di una banca dati sta infatti nella sua attitudine a creare connessioni tra il maggior numero possibile di imprese, anche lontane tra loro. 
Questa azione prevede la realizzazione dello strumento informatico, e l’organizzazione e la gestione dell’inserimento dei dati e del loro aggiornamento.
Importo: 30.000 euro

10) informatizzazione nell’area tecnica, organizzativa e gestionale
La connessione tra le imprese passa anche dall’efficienza degli strumenti informatici.
Sempre più le catene organizzative tra committenti e fornitori si avvalgono di sistemi di gestione del tipo supply chain, che spesso arrivano a configurare il management di vere e proprie “imprese estese” che coordinano più soggetti per un fine temporaneo e comune (es. la realizzazione di una commessa complessa).

Un’altra area aziendale importante è quella commerciale, dove l’applicazione di pratiche di  commercio elettronico porta, per alcuni settori molto legati al consumatore finale, indiscutibili vantaggi ed abbattimento di costi.

La formazione tramite e-learning e l’apprendimento del networking, anche se con qualche difficoltà, iniziano ad essere applicati anche alle imprese del settore: risolvono infatti parzialmente il problema degli spostamenti del personale e riducono il tempo necessario per le attività, oltre a consentire l’acquisizione di una metodologia utile allo sviluppo di rapporti relazionali.
Infine in campo tecnico l’utilizzo di software previsionali nel comportamento dei materiali o nell’identificazione e misurazione di parametri di processo può essere di grande utilità per quelle imprese che condividono le stesse problematiche produttive.
Potranno essere predisposti sia gli strumenti informatici e telematici, organizzati i relativi servizi e formati gli operatori.

Importo: 150.000 euro

11) Partecipazione a fiere: 

si mantiene, nel nuovo Patto, la previsione di attuare una promozione del settore attraverso l’organizzazione/partecipazione alle seguenti manifestazioni fieristiche, nazionali ed estere (specificando che finora non si è mai presentata alcuna iniziativa di questo tipo):
	K 2007 Dusseldorf (Germania)  
	Dielmould India (India)

	CHIMEXPO (Romania)
	PLASTICS INDUSTRY SHOW (Russia)

	CAOUTCHOUC (Francia)
	PLASEXPO (Cina)

	PTS (Polonia)
	HK PLAS (Hong Kong)

	TAIPEIPLAS (Taiwan)
	EXPO YEMEN (Yemen)

	SRGENPLAS (Argentina)
	PLASTIC ENCOUNTER SOUTHEAST (USA)

	EUROSTAMPI (Italia)
	ADDPLAST EUROPE (Germania)

	PLATEX (Giappone)
	KOPLAS (Corea del Sud)

	VIETNAM PLASTIC, PACKANGING, PRINTING AND PAPER (Vietnam)
	SUZOU INTERNATIONAL PLASTICS, PACKAGING & RUBBER EXIBITION (Cina)

	EXPO PLASTICS & RUBBER (Romania)
	INDIA RUBBER EXPO (India)

	PLASIMAGEN (Messico)
	PLAST SHOW (Brasile)

	PLAST-EX (Canada)
	INTERPLAST THAILAND (Tailandia)

	PLASTEX (Siria)
	ANTEC (USA)

	VIETNAM PLASIC FAIR (Vietnam)
	SAMUPLAST (Italia)

	TIPF (Taliandia)
	PLASTPOL (Polonia)

	PPP PAKISTAN (Pakistan) 
	PLASTIKA ITALY (Modena – Italia)

	EUROPLAST (Perù)
	MOULD & DIE SOUTH CINA (Cina)

	PLASTEC EAST (USA)
	PLASTIC ENCOUNTER MIDWEST (USA)

	CHINAPLAS (Cina)
	RUBBER PLAS (Malesia)

	RUBBER PLAS SHANGAI (Cina)
	INTERPLAS (Brasile)

	JAKARTA PLASTICS FAIR (Indonesia)
	APPLAS (Cina) 

	PLASTIC EXPO (India)
	LATINOPLAST (Brasile)

	COLOMBIAPLAST (Colombia)
	PLASTICS USA (USA)

	CHEMTEC (Repubblica Ceca)
	K (Germania)

	SHANGHAIPLAST (Cina)
	INDPLAS (India)

	FEIPLAR COMPOSITES (Brasile)
	PLASTICA (Grecia)

	EUROMOLD (Germania)
	DONGGUAN PLAS (Cina)

	PLASTIC & RUBBER (Turchia)
	VINAPLAS (Vietnam)

	IRANPLAST (Iran)
	PLASTIC & RUBBER INDONESIA (Indonesia) 

	LINKAGE INDUSTRY VIETNAM – PLASTIC & PACKING & PRINTING MACHINERY FAIR (Vietnam)
	MACPLAS (Bari- Italia)


Nell’ambito di tali manifestazioni si prevede inoltre di organizzare eventi collaterali (seminari o altre attività promozionali)
Importo: 1.500.000 euro

12) azioni di promozione ed informazioni al pubblico sulle caratteristiche delle materie plastiche e sul riciclo

Potranno essere organizzate campagne informative e di sensibilizzazione, rivolte a comparti specifici, anche attraverso l’organizzazione di convegni

Importo: 30.000 euro

13) studio ed avvio di servizi logistici

particolarmente finalizzati allo stoccaggio del prodotto, preparazione dell’ordine e consegna (in Italia e all’estero). 

Importo: 300.000 euro

14) realizzazione di un sistema di tracciabilità del prodotto collegato alla gestione del magazzino. 
La tracciabilità è un requisito sempre più richiesto dal consumatore ma anche applicato a tutela del produttore, che può in tal modo conoscere con esattezza le caratteristiche dei lotti evitando talune contestazioni su un prodotto venduto, ad esempio, oltre il periodo di garanzia.
Importo: 200.000 euro

15) assegni di ricerca e Borse di Dottorato
Attraverso questi due strumenti le imprese ed il distretto possono interagire con le Università, finanziando iniziative di ricerca e formazione che prevedono una stretta interazione tra il giovane ricercatore e il docente.
Importo: 30.000 euro

16) Azioni per la formazione tecnico/organizzativa

Assieme alla centralità dell’innovazione il distretto ritiene di grande importanza la formazione di risorse competenti ed aggiornate.

Per questo si vuole proseguire con il sostegno ad iniziative di formazione specializzata nei settori di interesse per le imprese della gomma/plastica, affiancandosi ai migliori Centri di ricerca ed Università per garantire la massima qualità dei contenuti.

Importo: 50.000 euro

PIANO FINANZIARIO DI MASSIMA
	
	
	DI CUI:

	PROGETTI
	 IMPORTO TOTALE 
	IMPRESE 
	REGIONE
	ALTRI

	1) Azioni di Trasferimento tecnologico 
	            1.200.000 
	      480.000 
	      480.000 
	      240.000 

	2) miglioramento delle  caratteristiche dei materiali plastici e dei manufatti
	            1.600.000 
	      640.000 
	      640.000 
	      320.000 

	3) studio di materiali ecocompatibili 
	            3.200.000 
	   1.280.000 
	   1.280.000 
	      640.000 

	4) ricerca di  nuovi prodotti
	            3.200.000 
	   1.280.000 
	   1.280.000 
	      640.000 

	5) Ricerca di nuovi Processi
	            3.200.000 
	   1.280.000 
	   1.280.000 
	      640.000 

	6) miglioramento dei processi per ridurre l’impatto negativo sull’ambiente 
	            3.200.000 
	   1.280.000 
	   1.280.000 
	      640.000 

	7) test di laboratorio
	               300.000 
	      120.000 
	      120.000 
	        60.000 

	8) laboratorio di distretto – implementazione e incubatore
	            3.000.000 
	   1.200.000 
	   1.200.000 
	      600.000 

	9) banca dati
	                 30.000 
	        12.000 
	        12.000 
	          6.000 

	10) informatizzazione nell’area tecnica, organizzativa e gestionale
	               150.000 
	        60.000 
	        60.000 
	        30.000 

	11) Partecipazione a fiere: 
	            1.500.000 
	      600.000 
	      600.000 
	      300.000 

	12) azioni di promozione ed informazioni al pubblico sulle caratteristiche delle materie plastiche e sul riciclo
	                 30.000 
	        12.000 
	        12.000 
	          6.000 

	13) studio ed avvio di servizi logistici
	               300.000 
	      120.000 
	      120.000 
	        60.000 

	14) realizzazione di un sistema di tracciabilità del prodotto collegato alla gestione del magazzino. 
	               200.000 
	        80.000 
	        80.000 
	        40.000 

	15) assegni di ricerca e Borse di Dottorato
	                 30.000 
	        12.000 
	        12.000 
	          6.000 

	16) Azioni per la formazione tecnico/organizzativa
	                 50.000 
	        20.000 
	        20.000 
	        10.000 

	
	           21.190.000 
	   8.476.000 
	   8.476.000 
	   4.238.000 


Individuazione del Rappresentante del Patto di Distretto
Ai sensi dell’art.6 della legge regionale 4 aprile 2003 n.8 e successive modifiche si segnala che è stato designato, come rappresentante di distretto, il Sig. Maurizio Zanon, imprenditore, Tel.0423 567326, fax 0423 567772,  e-mail: sales@pati.it 

al quale verranno attribuiti i compiti previsti dalla succitata legge regionale. 

In particolare avrà il compito di rappresentare il distretto produttivo nella consulta regionale dei distretti, assicurare la coerenza strategica e monitorare la fase di realizzazione del patto di sviluppo industriale.

 








   Firma per accettazione









___________________

Sede
Il Distretto ha sede presso Confindustria Rovigo, Via Casalini n.1, 45100 Rovigo,
Tel. 0425.202227     Fax 0425.29084    E-mail: a.merlante@confindustria.rovigo.it
DETTAGLIO DELLE CATENE DI FORNITURA PER TIPOLOGIA DI ATTIVITA’




CATENA FORNITURA TERZISTI


All.2
TABELLE STATISTICHE
Settore packaging: film per alimenti, autoadesivi per maniglie, nastri autoadesivi, sacchetti, nastri decorativi, sacchetti, carta regalo, film per l’utilizzo in macchine avvolgitrici 








Settore tessuti: spalmatura tessuti





Settore medicale cosmetico





Settore sport
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� EMBED MSGraph.Chart.8 \s ���





Tot. UL:


68





Tot. Addetti: 465
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� EMBED MSGraph.Chart.8 \s ���





Totale III Trim. 2006: 


2.368


Total IV Trim. 2002: 


2.858





� EMBED MSGraph.Chart.8 \s ���





Totale III Trim. 2006: 


15.493


Total IV Trim. 2002: 


17.366





� EMBED MSGraph.Chart.8 \s ���





Totale Addetti III Trim. 2006: 


17.922


Totale Addetti II Trim. 2003: 


18.414





� EMBED MSGraph.Chart.8 \s ���





Totale III Trim. 2006: 


184


Total IV Trim. 2002: 


202





� EMBED MSGraph.Chart.8 \s ���





� EMBED MSGraph.Chart.8 \s ���





Totale U.L. III Trim. 2006: 


2.081


Totale U.L. II Trim. 2003: 


2.029





� EMBED MSGraph.Chart.8 \s ���





Totale III Trim. 2006: 


1.892


Total IV Trim. 2002: 


1.850





� EMBED MSGraph.Chart.8 \s ���





Tot. UL:


87





Tot. Addetti: 1288





Tot. UL:


70





Tot. Addetti: 269








Regione Veneto – settori economici


Comparazione tra addetti (per settore e per Province)








Regione Veneto – settore DH 25 (Fabbricazione articoli in gomma e materie plastiche)


Comparazione tra n. Unità Locali  2003-2006 (per classi di addetti)


)








All.1





Settore DH 25.1 (Fabbricazione articoli in gomma)


Comparazione tra n. Unità Locali  IV Trim. 2002 / III Trim. 2006 (disaggregazione per Provincia)








Settore DH 25.1 (Fabbricazione articoli in gomma)


Comparazione tra n. addetti  IV Trim. 2002 / III Trim. 2006


 (disaggregazione per Provincia)








Settore DH 25.2 (Fabbricazione articoli in materie plastiche)


Comparazione tra n. Unità Locali IV Trim. 2002 / III Trim. 2006 (disaggregazione per Provincia)





Settore DH 25.2 (Fabbricazione articoli in materie plastiche)


Comparazione tra n. addetti IV Trim. 2002 / III Trim. 2006 


(disaggregazione per Provincia)








Settore DC 19.3.03 (Fabbricazione calzature, suole, tacchi in gomma e  plastica)


N. Unità Locali e n. addetti III Trim. 2006 (disaggregazione per Provincia)











Settore DN 37.20.1 (Recupero e preparazione per il riciclaggio di materiale plastico)


N. Unità Locali e n. addetti III Trim. 2006 (disaggregazione per Provincia)


)











Settore DG 24.16 (Fabbricazione di materie plastiche in forma primarie)  


N. Unità Locali e n. addetti III Trim. 2006 (disaggregazione per Provincia)


)











Settore casalinghi giochi





Settore hobby giardinag-gio: 


guanti monouso, sacchi rifiuti 





Prod shoppers sacchi rifiuti, sacchi frigo





Settore arredamento





Settore elettro-domestici clima





Settore elettrico elettronico





Settore trasporto:


spalmatura teloni per coperture camion





Settore edilizia: nastri autoadesivi per mascheratura, spalmatura teloni per coperture, e tende da sole, coperture, film per coperture





Settore alimentare:


pellicole per alimenti, fogli per alimenti, guanti monouso





Settore agricolo:


film per coperture film per pacciamatura, film per intercapedini, impermeabilizzazioni,film organici





Vendita al settore commercio





m.u. x industria: film distaccanti per stampi, film traspiranti per alimenti





Produttore film





Produttore/distributore materie prime (polimero)





Settore packaging:


 produzione contenitori





Settore tessuti





Settore medicale cosmeticotaniche per presidi medici- chirurgi








Settore sport





Settore casalinghi giochi:


bacinelle, accessori cucina. 








Settore hobby giardinag-gio:


vasi, sottovasi





Settore arredamento





Settore elettro-domestici clima





Settore elettrico elettronico








Settore trasporto





Settore edilizia





Settore alimentare:


vaschette per skin-pack, vaschette per atmosfera protettiva, contenitori, box per uova, cassette in plastica








Settore agricolo





Vendita al settore commercio





m.u. x industria





Produttore contenitori





Produttore/distributore materie prime (polimero)





Settore packaging:


imballaggi in polistirene espanso per imballaggi industriali (poliblok)





Settore tessuti:


imbottiture multistrato in ovatte calandrate, agugliate o resinate 





Settore medicale cosmetico








Settore sport:


materiali isolanti





Settore casalinghi giochi





Settore hobby giardinag-gio





Settore arredamento


materiali isolanti








Settore elettro-domestici clima:


materiale isolante





Settore elettrico elettronico





Settore trasporto:


filtrazione,  insonorizza-zione veicoli





Settore edilizia:


isolanti, rivestimenti,  coperture, rivestimenti per boiler, insonorizzazio-ne, isolanti termoacustici in polistirene espanso





Settore alimentare





Settore agricolo





Vendita al settore commercio





m.u. x industria:


filtrazione 





Produttore isolanti





Produttore/distributore materie prime (polimero)





Settore packaging





Settore tessuti





Settore medicale cosmetico








Settore sport





Settore casalinghi giochi





Settore hobby giardinag-gio: 


tubi in materiale termoplastico





Settore arredamento:


 tubi in materiale termoplastico





Settore elettro-domestici clima





Settore elettrico elettronico





Settore trasporto:


tubi per nautica da diporto, tubi per impianti di filtrazione








Settore edilizia:


profili e tubi in materiale termoplastico,  tubi per acquedotti, tubi per scarichi pluviali, tubi per scarichi civili e industriali, tubi per irrigazione,  tubi per protezione cavi elettrici, raccordi in PE/PVC





Settore alimentare:


tubi per impianti alimentari





Settore agricolo:


profili e tubi in materiale termoplastico,  tubi per irrigazione, 








Vendita al settore commercio





m.u. x industria





Produttore tubi





Produttore/distributore materie prime (polimero)





Produttore mobili in plastica





Produttore serramenti in plastica





Settore packaging





Settore tessuti





Settore medicale cosmetico








Settore sport:


profili in materiale termo-plastico 





Settore casalinghi giochi





Settore hobby giardinag-gio: 








Settore arredamento:


profili e tubi in materiale termoplastico 





Settore elettro-domestici clima





Settore elettrico elettronico:


profili in materiale termo-plastico





Settore trasporto:


profili per costruzione veicoli





Settore edilizia:


profili e tubi in materiale termoplastico





Settore alimentare





Settore agricolo:


 








Vendita al settore commercio





m.u. x industria





Produttore profili





Produttore/distributore materie prime (polimero)





Settore hobby giardinag-gio





Settore sport:


stampaggio componenti articoli sportivi





m.u. x l’industria





Settore arredamento:





Settore elettro-domestici clima: stampaggio componenti per apparecchi di cottura, frigoriferi e lavatrici, lavapavimenti idropulitrici, aspirapolveri





Settore elettrico elettronico:


stampaggio componenti per apparecchi fotografici 








Settore trasporto:


stampaggio componenti in plastica per motocicli, componenti meccaniche in polimero,


stampaggio parti interne/


esterne  di veicoli





Settore edilizia: stampaggio accessori per persiane avvolgibili, 





Settore alimentare





Settore agricolo


stampaggio componenti in plastica per macchine agricole











Vendita al settore commercio





Produttore pezzi stampati/ altre lavorazioni





Produttore/distributore materie prime (polimero)





Settore packaging





Settore tessuti





Settore medicale cosmetico








Settore sport:suole in gomma





Settore casalinghi giochi





Settore hobby giardinag-gio








Settore arredamento 





Settore elettro-domestici clima





Settore elettrico elettronico





Settore trasporto 





Settore edilizia





Settore alimentare





Settore agricolo


 








Settore commercio





Settore


macchine x industria





produttore contenitori








Produttori/distributori materie prime (polimero) e compoundatori





produttore film





produttore isolanti





produttore


 tubi





produttore serramenti in plastica 





produttore profili





produttore tessuti





produttore mobili in plastica,  





produttore


 articoli vari





produttore parti calzatura








recupero e riciclaggio





servizi tecnici e consulenziali














produttore macchine e stampi per le plastiche
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