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Con l'eccezione di un numero
relativamente limitato di pro-
dotti di elevato contenuto tec-
nologico e destinati ad applica-
zioni specialistiche, il mercato
dei manufatti estrusi & caratte-
rizzato in {talia da una situazio-
ne di forte concorrenza e di
prezzi depressi.

Sono numerosi gli operatori di
questo settore che trovano cre-
scenti difficoltda a mantenersi
competitivi e a generare il flus-
so di cassa necessario ad assi-
curare la prosecuzione nel tem-
po della loro attivita.

Ognuno naturalmente attribui-
sce questa situazione al com-
portamento «incosciente» dei
concorrenti, salvo poi agire se-
guendo esattamente gli stessi
criteri tanto deprecati pur di ag-
giudicarsi una commessa.

Le lamentele sulle piccole im-
prese a carattere familiare che
squalificano I'immagine del
prodotto utilizzando resine fuori
standard e ricorrendo a percen-
tuali di carica superiori a ogni
logica e sui maggiori trasforma-
tori, in particolare quelli facenti
parte di grandi gruppi manufat-
turieri, che praticano prezzi
estremamente bassi pur di fare
marciare gli impianti, sono or-
mai divenute un motivo ricor-
rente.

Raramente perd viene fatto un
serio esame di coscienza e si
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cerca di competere sullo stesso
piano con gli uni e con gli altri
senza neppure tentare di indiriz-
zarsi verso quelle fasce di mer-
cato dove la concorrenza sareb-
be meno sentita.

Tralasciando per il momento
questi aspetti di costume, rite-
niamo necessario sottolineare
che uno dei fattori principali al-
la base del deterioramento del-
la profittabilita risiede nella ap-
prosimazione con cui, nella
maggior parte dei casi, vengono
calcotati i costi industriali.

Cio porta a una scarsa coscien-
za dell’importanza dei vari ele-
menti di costo e soprattutto
dell’impatto che possono avere
sul costo complessivo le forti e
frequenti variazioni dei singoli
elementi, tipiche di un periodo,
come l'attuale, contraddistinto
da elevati tassi di inflazione.
La conseguenza & che ci si tro-
va di fronte a quotazioni appros-
simate per difetto, pur essendo
fatte con la convinzione di otte-
nere degli utili, alle quali i con-
correnti, coscienti o meno delle
conseguenze, sono trascinati
ad adeguarsi.

La corretta impostazione di un
conto economico ¢ basilare ai
fini di dettare il comportamento
e le scelte del trasformatore e,
qualora se ne diffonda la prati-
ca, vi sarebbero maggiori spe-
ranze di poter gradualmente ri-
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portare i prezzi di mercato a lj-

velli che riflettano piu realisti-
camente la struttura dei costi di
produzione.

Quando si parla di conto econo-
mico, si tende a collegarlo stret-
tamente all’attivita complessiva
dell’azienda. E ovvio che il cal-
colo di redditivita dell’impresa
riveste una importanza conside-
revoli ed & lo strumento basilare
per stabilire i piani di sviluppo a
breve e medio termine e per de-
finire gli obiettivi da consegui-
re.

In questo modo si é perd co-
stretti a ragionare per grandi li-
nee perdendo di vista una serie
di particolari, singoiarmente di
notevole importanza, sui cui oc-
correrebbe invece operare per
poter concretamente migliorare
la prestazione complessiva.

In altre parole, riteniamo che,
per accertare quali siano le Ii-
nee di produzione pit profitte-
voli e dove risiedano le opportu-
nita di sviluppo, occorre arri-
vare a ur esame dettagliato del-
la attivita aziendale disaggre-
gando il piu possibile-i centri di
costo e/o profitto e a impostare
un conto economico distinto
per ogni binomio manufatto/li-
nea di estrusione. Gi6 & tanto
piu importante quanto piu diver-
sificata & la gamma produttiva e
piu frequenti sono i cambi di
produzione su una determinata
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linea.

La suddivisione e I'imputazione
dei costi deve essere fatta sepa-
rando tutte le operazioni a mon-
te, a valle e a lato dell'estrusio-
ne (granulazione, assemblaggio
di parti, costruzione di attrezza-
ture ecc.) al fine di evitare di in-
globare, pur non perdendoli di
vista, gli eventuali profitti o per-
dite di attivita estranee
all’estrusione e che potrebbero
comunque essere affidate par-
zialmente o totalmente
all’'esterno.

D'altra parte ogni linea di estru-
sione ha la sua teoria (eta, capa-
cita produttiva, flessibilita, gra-
do di ammortamento, necessita
di manutenzione ecc.) e ogni
manufatto ha proprie caratteri-
stiche produttive e di mercato
che condizionano il tipo di pro-
duzione (su commessa o a ma-
gazzino, entita dei lotti da pro-
durre, necessita di cambi di la-
vorazione ecc.).

Le basi per il conto economico
devono inoltre essere controlla-
te periodicamente, con frequen-
za tanto maggiore quanto piu
rapidamente variano le condi-
zioni economiche generali
(prezzi delle materie prime, co-
sto dell’energia, costo della ma-
no d'opera, costo del denaro
ecc.)

Queste premesse non devono
Spaventare; non si deve pensare
a strumenti sofisticati, spesso
fini a se stessi, che richiedono
personale fisso qualificato o ap-
porti esterni specializzati, né a
un forte impegno di tempo.

E sufficiente il buon senso, una
conoscenza approfondita della
propria azienda sia in termini
tecnologici che economici e fi-
nanziari, e una disponibilita
mentale a tenere il debito conto
di una serie di elementi signifi-
cativi.

Nella successiva elencazione e
discussione dei vari fattori di
costo che devono essere co-
stantemente segquiti, ci si riferi-
sce alla unita linea di estrusio-
ne e non all’azienda nel suo
complesso. Non verranno fatti
esempi di casi pratici, in quanto
la varieta delle situazioni & tal-
mente grande da impedire di de-
finire situazioni tipiche o valide
per una pluralita di aziende. Ver-
ranno perd indicati gli elementi
di ragionamento che ciascuno

potra adattare al proprio caso,
effettuando rapidamente dei
conti che probabilmente porte-
ranno spesso a «sorpresen,

E noto che Ia principale voce di
costo, la cui importanza & cre-
sciuta rapidamente nel corso
degli ultimi anni, & rappresenta-
ta dalle materie prime. Ritorne-
remo piu avanti su questo argo-
mento, che ovviamente & tenuto
nella massima considerazione
da tutti i trasformatori, per oc-
cuparci invece per prima cosa
del costo orario della macchina.
E questa una voce generaimen-
te sottostimata che, qualora
correttamente calcolata, pud
avere una incidenza variabile
dal 10% al 20% del costo totale
di produzione in funzione del ti-
po di manufatto e delle caratte-
ristiche della linea produttiva.
L’incidenza del costo della mac-
china tende a diminuire con
l"'aumentare della produttivita,
potendosi realizzare considere-
voli economie di scala per quan-
to riguarda la mano d’opera e i
costi finanziari. Crescono pero i
rischi di sottoccupazione o di
sfruttamento irrazionale (molte
fermate per cambio di produzio-
ne) dell’limpianto, soprattutto
nei periodi di concentrazione o
ristagno della domanda.

La scelta del tipo di macchina
(capacita, specializzazione!/
flessibilita, automazione ecc.)
deve tenere in conto oltre agli
elementi finanziari, che sulla
carta farebbero propendere per
i modelli con produttivita piu
elevata, anche le caratteristiche
del mercato a cui il manufatto
prodotto & destinato e risultera
un compromesso tendente a ot-
timizzare fattori in generale
contrastanti.

Gli elementi da considerare in
questa voce sono:

— periodo di ammortamento
— valore di rimpiazzo

— oneri finanziari

— manutenzione ordinaria e
straordinaria

— energia e servizi

— mano d’opera diretta.

Un elemento critico & poi costi-
tuito dalle ore effettive di fun-
zionamento dell’impianto.

Per quanto riguarda I'ammorta-
mento, il periodo minimo stabi-
lito dalla legge & di otto anni. In
realtd una linea di estrusione
viene praticamente «rifatta»

ogni circa cinque anni per cui il
periodo logico di ammortamen-
to e il quinquennio. La differen-
za tra 'ammortamento di bilan-
cio e quello effettivo va comun-
que accantonata detraendola
dall'utiie dopo le tasse.

Il valore di ricostituzione & inve-
ce il costo effettivo che avra la
linea al momento di cambiarla.
Ricordiamo che & prudente cal-
colare un valore residuo nulio
dopo I'ammortamento.

A questo punto giova forse un
piccolo esempio. Supponendo
di dover investire 100 in una i
nea e di ammortizzarla in cin-
que anni, I'ammortamento da
iscrivere in bilancio sara 100/8
= 125.

Se invece in effetti la linea va ri-
fatta nel giro di cinque anni oc-
corre un accantonamento addi-
zionale di 7,5 (100/5 = 20).

In presenza pero di una inflazio-
ne del 20% ail'anno al termine
dei cinque anni il costo del rim-
piazzo della linea non sara piu
100 bensi 100 x 1,2 cioé circa
250. Ammettendo che I'innova-
zione tecnologica permetta di
ridurre I'aumento del costo del-
le macchine all’80% in termini
reali si puo assumere un costo
di 200. Questo significa un ac-
cantonamento annuo di 200/5
= 40, ben diverso dal 12,5 di bi-
lancio. Per non parlare poi del
fatto che in assenza della «Vi-
sentini» o provvedimenti analo-
ghi le rivalutazioni dei beni pa-
trimoniali vengono trattate co-
me reddito e quindi sono sog-
gette a tassazione.

Quali sono le differenze in ter-
mini pratici dei tre calcoli.
Tanto nel primo quanto nel se-
condo caso si ha che dopo il pe-
riodo di ammortamento non si
dispone dei capitali necessari
per rinnovare gli impianti e che
il semplice proseguimento
dell’attivita implica il ricorso a
indebitamenti. Quindi non ac-
cantonare per ricostituire signi-
fica erodere la capacita produt-
tiva.

Gli oneri finanziari effettivi di-
pendono dalle condizioni a cui
si & avuto il denaro se preso a
prestito. Per calcolare il costo
di un manufatto & corretto pero
riferirsi ai tassi d'interesse di
mercato. In condizioni attuali si
pPOssSONO ancora ottenere presti-
ti a medio termine a un tasso
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del 20%. Cioé detto 100 l'inve-
stimento iniziale che viene re-
stituito in cinque anni, gli inte-
ressi passivi divengono 13
all’anno.

Per quanto riguarda la manuten-
zione della linea ci si riferisce in
genere a valori empirici medi in-
torno al 2% del valore iniziale in
termini di pezzi sostituiti e al-
trettanto come mano d’opera
impiegata per un totale del 4%
del valore iniziale. In realta,
mentre il 2% di pezzi di ricam-
bio & abbastanza costante per
una linea condotta correttamen-
te, il computo della mano d'ope-
ra dipende da come & struttura-
ta l'atirezzeria all'interno
dell’azienda e pud quindi avere
escursioni di rilievo.

A sua volta il corretto funziona-
mento della linea dipende da
molti fattori tra i quali si posso-
no citare il buon addestramento
della mano d’opera, il tipo di
granulo o resina che si impiega
e una corretta sincronizzazione
tra i vari componenti della linea.
Per esempio il cambio di vite
piu cilindro pud rappresentare
da solo il 15% del valore della li-
nea e un guasto accidentale do-
vuto alla cattiva conduzione
della linea pud rendere del tutto
inadeguato il valore del 2% an-
nuo.

Energia e servizi (acqua e aria
compressa) cosi come il nume-
ro di addetti diretti per linea
vanno calcolati in base al singo-
lo caso dato che soprattutto per
quanto riguarda la mano d’'ope-
ra la struttura delle aziende pud
essere molto diversa.

Vi & poi il problema delle ore ef-
fettivamente lavorate. Infatti,
contro un funzionamento teori-
co su tre turni di 2000 ore annue
'uno, vi € una serie di tempi
morti con escursioni notevoli da
un produttore all'altro. Tolti al-
cuni tipi di interruzioni non pre-
ventivabili se non in maniera del
tutto approssimativa come gua-
sti accidentali, scioperi, interru-
zioni della corrrente elettrica
ecc. vi sono invece i tempi di av-
viamento e di cambio di produ-
zione che dipendono dal pro-
gramma produttivo. Gli avvia-
menti sono in siretta funzione
del numero di turni. Pur consi-
derando i vari accorgimenti usa-
ti per ridurre questi tempi non-
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ché i retativi scarti di produzio-
ne, si perdono circa 45 minuti
nel caso dei tubi e circa 15 nel
caso dei profilati semplici gia
dopo il preriscaldamento di
macchine, teste di estrusione e
filiere. Cio vale sia per ogni av-
viamento che per ogni cambio
di lavorazione con attrezzi preri-
scaldati. Se si parte da attrezza-
ture fredde i tempi si moltiplica-
no.

Nel caso dei tubi, avendo gli
estrusori capacita orarie mag-
giori, la lavorazione deve venir
effettuata in genere su tre turni
per poter ammortizzare ['im-
pianto. Per i tubi di grande dia-
metro, dove i tempi di avviamen-
to e cambio di produzione sono
ancora maggiori, le condizioni
ottimali di marcia sarebbero di
7 giorni alla settimana sino al
cambio di produzione. Infatti
nella migliore delle ipotesi una
jinea di tubi che lavorasu 102
turni ha 5 avviamenti settimana-
li piu almeno un cambio di pro-
duzione con una perdita di al-
meno 5 - 6 ore complessive (che
su 40 rappresenta il 13 - 14% e
su 80 il 6 - 7%).

In queste condizioni il costo
orario effettivo della macchina
diviene insostenibile.

Nella realta si riscontra che ne-
gli anni in cui il mercato & in
grado di assorbire la produzio-
ne, per i tubi sono abbastanza
comuni medie annue di funzio-
namento intorno alle 5.000 ore.
Per i profilati invece sono piu
comuni valori di 3.500 ore poi-
ché si tende a cambiare produ-
zione pil spesso elo a operare
su due turni.

La voce di gran lunga piu impor-
tante nel conto economico &,
come gia accennato, la materia
prima.

Questa voce va gravata degli
sfridi e scarti non recuperabili
nonché degli oneri finanziari
che comporta lo stoccaggio.
Empiricamente si calcola che
gli scarti non recuperabili di ma-

teria prima sono nell’estrusione
dell’ordine del 2%.

Vi & inoltre, ai tassi d’interesse
attuali, da calcolare un 2% in
pill per ogni mese di stoccag-
gio.

In ultimo vi sono tutti gli altri co-
sti che includono:

— movimentazione interna,
magazzino, imballaggio e spedi-
zione;

— spese commerciali (perso-
nale interno e agenti o rivendito-
ri);

— costo dello stabilimento, uf-
fici e laboratori (affitto oppure
ammortamento + interessi) e
del relativo personale.
L'insieme di questi costi & in ge-
nere piuttosto consistente se
calcolati sull'intero stabilimen-
to. L'attribuzione alle singole li-
nee di produzione & del tutto ar-
bitraria per la maggior parte del-
le voci e la ripartizione dipende
esclusivamente dalla politica
aziendale. Si tende infatti arica-
ricare maggiormente alcuni pro-
dotti per far divenire piu compe-
titivi quei manufatti per i quali si
vuole aumentare la penetrazio-
ne sul mercato. La redditivita
del binomio linea/manufatto
all'interno della stessa azienda
va quindi verificata prima di at-
tribuire queste spese.
Passiamo ora a illustrare con
degli esempi puramente teorici
guanto detto sinora.
Esaminando una linea di estru-
sione si avra:

Ammortamento e interessi: per
un valore 100 iniziale che divie-
ne 200 al momento della ricosti-
tuzione. Si assume un prestito
al 20% da restituire in 5 anni.
Prendendo come riferimento
una linea per tapparelle del co-
sto di 45 milioni con una produ-
zione di 50 kg/h e una linea per
tubi del costo di 90 milioni con
una produzione oraria di 150 kg,
i tre casi descritti divengono per
un funzionamento di 6.000
ore/anno:

Accantonamento percentuale/annuo

Legale —_!—?eale Per ricostituzionej
(8 anni) (5 anni) (5 anni)
Ammortamento 12.5 20 10
Interessi 13.0 13 13
Totale 255 33 53




Accantonamento Likg

Legale Reale Per ricostituzione
Tapparelle 38 49.5 79.5
Tubi 25.5 33 53

Costo orario macchina: nel caso delle tapparelie. nell'ipotesi reale e con una marcia
su 3.500 ore/anno (2 turni) si arriva al seguente conteggio:

" Likg
Accantonamento 85 4
Manutenzione * 10 5
Mano d’opera diretta ** 77 37
Energia e sermvizi 30 15
Filiera 5 2
Totale 207 100

assunta pari al 4

del valore niziale della linea.

“* 1/3 operaio + 1/10 capoturno per turno = 6.7 milioni/anno per turno.

Con un analogo sfruttamento di capacita

su tre turni (5.250 ore) si ha:

L/kg Y
Accantonamento 56.5 32 |
Manutenzione 7.0 4
Mano d’opera diretta 77.0 44
Energia e servizi 30.0 17
Filiera 5.0 3
Totale 175.5 100

Si vede quindi che, anche assu-
mendo una marcia su tre turnj
con un buon sfruttamento detla
capacita e nell'ipotesi non del
tutto soddisfacente di uno
sfruttamento insufficiente a ri-
costituire la linea nel periodo di
5 anni, il costo macchina ha una
incidenza del 15% circa sul
prezzo di vendita del manufatto

e le sue variazioni devono quin-
di essere seguite con molta at-
tenzione.

Nel caso dei tubi, nell'ipotesi di
ricostituire la linea nel periodo
di 5 anni e assumendo un fun-
zionamento su tre turni per un
totale di 5.000 ore/anno, si per-
viene al seguente conteggio:

‘L"/kg ot
Accantonamento 63.5 419 ]
Manutenzione * 5.0 4
Mano d’opera diretta ** 38.0 29
Energia e servizi 23.5 18
Totale 130.0 100

*

** 112 operaio + 1/8 capoturno per turno

assunta pari al 4% del valore iniziale della linea.

= 9.5 milioni/anno per turno.

Trattandosi di linee con produt-
tivitd nettamente superiore, I'in-
cidenza del costo macchina ri-
sulta meno elevata che nel caso
dei profilati, tanto piu che nel
conto sopra esposto & gia inclu-
so l'utile minimo necessario a
garantire la continuita dell’atti-

vita attraverso la ricostituzione
della capacita preduttiva.

Desideriamo infine far rilevare
come un piu alto sfruttamento
della capacita rispetto a quanto
ipotizzato consenta di arrivare a
distribuire dividendi o, alternati-
vamente, a praticare, per i quan-

titativi eccedenti i livelli produt-
tivi preventivati, quotazioni ba-
sate su costi marginali e quindi
nettamente inferiori a quelle
usuali.

Cio e illustrato dal seguente
esempio riferentesi a condizioni
luglio 1981 per tubi prodotti con
resina caricata al 20%,

Caso A - produzione 750.000 kg/anno
(150 kg/ora per 5.000 ore).

Costo macchina 1 357./k_g
Materia prima * 832 L/kg
Altri costi ** 208 L/kg
Totale 1.170 L/kg

inclusa granulazione e tenendo con-
to di scarti non recuperabili e dell'onere
finanziario relativo a una giacenza me-
dia di un mese.
** spese generali, spese commercial e
di distribuzione ecc.

Caso B - produzione 825.000 kg/anno
(150 kg/ora per 5.500 ore).

Costo macchina 120 L/kg ]
Materia prima 832 L/kg
Altri costi 200 L/kg
Totale 1.152 L/kg

Nell'ipotesi di non voler distri-
buire i dividendi corrispondenti
alle 18 L/kg di differenza di co-
sto, si puo rilevare che i 75.000
kg prodotti in pit nelle 500 ore
di funzionamento addizionale
possono essere venduti a 972
L/kg contro le 1.170 L/kg della
produzione di base.

Cio consente un notevole grado
di flessibilita e rende compren-
sibile come possano esservi
consistenti importazioni (per
esempio dalla Germania) a prez-
zi competitivi nonostante il co-
sto di trasporto.

Occorre osservare tuttavia che
la vendita basata sul calcolo dei
costi marginali pud rivelarsi
un’arma a doppio taglio. Biso-
gna innanzitutto poter contare
su quantitativi adeguati di pro-
dotto sicuramente vendibile a
un prezzo che remuneri intera-
mente i costi fissi. Inoltre I'in-
troduzione sul mercato di pro-
dotti a basso prezzo pud avere
serie ripercussioni sul livello
generale dei prezzi instaurando
una spirale di ribassi che in-
fluenza inevitabilmente la remu-
nerativita della produzione com-
plessiva.
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manufatti di resina poliestere
rinforzati con fibra di vetro
per 'industria dei trasporti

Dott. Adamo Calabrese - Snia Viscosa S.p.A.

Il mercato dei plastici
rinforzati nel settore dei
trasporti

| materiali compositi a base di
resina poliestere rinforzati con
fibra di vetro sono tra le materie
plastiche piu interessanti e ver-
satili utilizzate nel settore dei
trasporti.

Alcuni dati relativi ai loro con-
sumi recenti ed alle loro pro-
spettive confermano tale inte-
resse.

Queste informazioni indicano
che il consumo delle materie
plastiche per auto negli Stati
Uniti & stato di circa 5 pounds
nel 1946 e sara invece pari a 700
pounds nel 1990. All'interno di
tale area delle materie plastiche
i plastici rinforzati di resina po-
liestere hanno uno sviluppo par-
ticolarmente brillante cosi da
passare dalle 70000 tonnellate
consumate in America nel 1975
alle 510000 previste nel 1985.
Per quanto riguarda la situazio-
ne europea si & stimato per I'an-
no 1978 un consumo di vetro re-
sina pari a 19000 tonnellate per
la Francia, 13000 per la Germa-
nia, 8000 per I'inghilterra e 6000
per 'ltalia.

Che cosa si & fatto di piu con ta-
li manufatti stampati in Euro-
pa?

Senza dubbio [l'utilizzazione
maggiore & stata quella relativa
ai paraurti montati dalle vetture
Renault e cid spiega il piu alto
consumo di questi materiali in
Francia.

Ma I'applicazione dei paraurti si
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& rapidamente estesa sia con le
prime esperienze in Italia relati-
ve ai paraurti della vettura FIAT
128 fino a dare il risultato piu
avanzato, ancora in ltalia, coni
paraurti della vettura Lancia
Delta. Attualmente i paraurti di
vetro resina, sia stampati con
SMC o prodotti con la tecnolo-
gia dell'iniezione della resina li-
quida, sono montati anche da
altre vetture quali la Matra ma-
gheera e Rancho, le Simca 1307
e 1308, la Lancia Beta Monte-
carlo e la Porsche 924.

Le applicazioni di manufatti di
vetro resina si sono poi estese
ad altre parti di carrozzeria e for-
se ai primordi di tale sviluppo
possiamo ricordare il tettuccio
di una vettura Citroén stampato
a compressione con resina li-
quida, sono montati anche da
altre vetture quali 1a Matra Ba-
plicati su diverse vetture Ford,
sulla Leyland Allegro, sulla Ma-
tra Rancho e sulla Renault 5,
Anche gli spoilers e gli hard-
tops che possiamo considerare
come elementi aggiunti di car-
rozzeria sono stampati con ve-
tro resina per le vetture Alfa Ro-
meo Giulia GTV (questa & una
produzione Snia Viscosa), per le
Wolksvagen Passat e Porsche
911, per la Fiat X1/9, per la Por-
sche 924 e 911 e per la Renault
15 e 17TS.

L’uso di pezzi stampati di vetro
resina non ¢ limitato all’esterno
della vettura ma interessa an-
che particolari dei sistemi di ae-
razione e condizionamento co-
me sulle Porsche 928 e 911, sul-
le Leyland Mini e Ford Escort fi-

no a coinvolgere gli impianti
glettrici e di illuminazione con
la produzione da massa da
stampaggio della calotta dello
spinterogeno su diversi tipi di
Renault e delle parabole dei fari
sulle vetture Wauwhall Chevet-
te e ViVa.

Se gli esempi indicati dicono
cid che gia viene prodotto con
resina poliestere e fibra di vetro
altre applicazioni sono attual-
mente oggetto di ricerche e tra
le pit interessanti dal punto di
vista tecnologico sono certa-
mente le esperienze relative alla
produzione degli alberi di tra-
smissione e della struttura della
ruota.

Tali varieta di applicazione ed i
consumi rapidamente crescenti
sono promossi dalle specifiche
qualita delle resine poliesteri
rinforzate con fibre di vetro, che
sono principalmente quelle del
basso peso specifico e della ot-
tima resistenza alle intemperie
che fanno della vetro resina uno
dei principali materiali idonei
per la composizione di una vet-
tura piu leggera e non attacca-
bile dalla ruggine, in linga con
le attuali drammatiche esigenze
di riduzione dei consumi di
energia e di piu lunga durata.
Se le autovetture assorbono il
principale consumo di vetro re-
sina, data la loro grande serie,
interessanti applicazioni si so-
no estese anche al settore dei
veicoli commerciali ed indu-
striali dove alle esigenze di ridu-
zione di peso e di resistenza al-
la ruggine si aggiunge la neces-
sita di contenere i costi delle at-



