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1. INTRODUZIONE 

1.1 STORIA DEL MARCHIO FAVINI 
Nel 1906 la famiglia Favini acquista la preesistente cartiera di Rossano Veneto, e la gestisce 
attraverso tutto il '900 vedendo l’installazione della prima macchina in piano (1936), 
l’abbandono degli stracci come materia prima e la creazione della divisione Cartotecnica (anni 
'70). Negli anni '90 viene sviluppata l’innovativa Alga Carta, che porta visibilità al marchio, 
e l’azienda si espande con l’acquisto della Cartiera di Crusinallo (specializzata nella 
produzione di carte release e cast coated). 
Negli anni 2000 continua l’espansione con l’acquisizione delle cartiere del gruppo olandese 
Gelderse Papiergroep, ma il momento economico critico e i debiti contratti nell’operazione 
portano alla messa in liquidazione della Favini Spa nel gennaio 2008. 
Le cartiere italiane continuano però ad operare proficuamente, e gli asset vengono rilevati da 
una nuova società, Favini Srl: viene ampliato il catalogo di carte prodotte, puntando sul 
packaging di lusso, carte di sicurezza e prodotti fortemente personalizzati, oltre al ritorno 
all’inclinazione ecologica, aggiungendo al bouquet Shiro (composto da Alga Carta, Tree Free 
da piante annuali ed Echo) la linea Crush. 
Nel 2013 la divisione casting release di Arjowiggins viene acquisita da Sequana, ampliando 
l’offerta commerciale e permettendo a Favini di diventare leader mondiale del settore. 
Nel gruppo lavorano ad oggi 420 persone. 

2.1 STABILIMENTO DI ROSSANO VENETO 
Dell’attuale stabilimento di Rossano Veneto si hanno notizie a partire dal 1736, quando i conti 
Cappello chiedono alla Repubblica Serenissima di Venezia l’autorizzazione a trasformare un 
mulino per la macina di farine in una fabbrica per la produzione di carta. 
Nella Cartiera trovano posto 

• due macchine piane (MC1 da 1,55 m e MC3 da 2,48 m); 
• una ribobinatrice; 
• due taglierine; 
• due goffratrici; 
• una linea di imballaggio; 
• mulino per la micronizzazione delle alghe e altri residui organici; 
• impianto di depurazione a fanghi attivi per le acque di processo. 

La capacità produttiva è di 50k tons/anno. 
Nello stesso sito è presente anche la divisione Cartotecnica Favini Srl, dove vengono 
allestiti prodotti per le scuole e l’ufficio. 
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2. PRESSA A SCARPA 

2.1 DRENAGGIO NELLE PRESSE UMIDE 
Nella sezione presse di una macchina continua, l’acqua viene espulsa dal foglio di carta 
prevalentemente mediante pressione meccanica. Al variare del tipo di impasto cambia il 
comportamento sotto il nip di pressione, ed in base al grado di scolantezza (capacità di perdere 
acqua, che dipende dal tipo di fibre e loro grado di raffinazione) si possono riconoscere agli 
estremi due comportamenti tipici, comunemente indicati come: 

• “pressure controlled”, quando è determinante la componente di pressione, ed il secco 
aumenta proporzionalmente al carico applicato;

• “flow controlled”, quando invece il fattore limitante è la resistenza interna del foglio 
al flusso di acqua da drenare ed il grado di secco dipende essenzialmente dal tempo 
trascorso sotto il nip.

Illustrazione 1: Impulso di pressione e secco percentuale per paste di diversa scolantezza 

La capacità di una pressa di drenare l’acqua viene quindi genericamente definita come il 
prodotto tra il carico applicato per il tempo in cui questo agisce 

Impulso di pressione = p[kg/cm2] * t[ms]

2.2 EVOLUZIONE DEL CONCETTO “EXTENDED NIP PRESS” 
Nonostante la formula sopra non lo esprima chiaramente, non è possibile applicare qualsiasi
pressione al nip, perché oltre una certa soglia il foglio di carta ne verrebbe distrutto, quando 
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pur non ne fosse impedita anche la semplice introduzione. Nasce quindi la necessità di 
sviluppare il secondo fattore, il tempo di residenza sotto al nip, che oltretutto decresce 
all’aumentare delle velocità di macchina. 
Teorizzato sul finire degli anni '60, l’importanza del tempo nella fase di pressatura viene 
rivoluzionata nell’approccio da Beloit con gli studi sull’ “extended period pressing project”:
invece di aumentare la lunghezza del nip ricorrendo a presse di diametri sempre maggiori ed 
a materiali di rivestimento particolari (in modo che sotto la pressione del nip si deformino 
localmente aumentandone l’impronta e quindi il tempo di residenza) si è completamente 
ripensato il design degli elementi a contatto, introducendo un elemento concavo fisso, dello 
sviluppo di 10 pollici, ossia il pattino dalla tipica forma di cui il nome “pressa a scarpa”, ed 
un mezzo su cui far scorrere il feltro di supporto al nastro di carta, il “belt”. 

Illustrazione 2: Evoluzione ENP Beloit: primo prototipo da laboratorio; X-1 test type  
(per prove di lubrificazione con olio); X-8 test design 

Per dissipare il calore generato dalla frizione del belt sul pattino venne inizialmente utilizzata 
dell’acqua, a cui poi venne preferita una lubrificazione ad olio. Lo stesso belt fu oggetto di 
perfezionamenti, dal momento che la gomma utilizzata nei primi nastri tendeva a delaminare, 
e come materiale venne proposto da Albany il poliuretano. 
Nel giugno del 1979 fu installata la prima shoe-press commerciale, una Beloit ENP-O 
(“Extended Nip Press - Open belt type”) in una continua destinata alla produzione di liner, 
dimostrando i vantaggi di questa soluzione nelle macchine da macero. 
I competitor dell’epoca svilupparono anch’essi le loro soluzioni di pressa a scarpa entro il 
decennio successivo, apportando migliorie come il design chiuso della calza e vari profili 
idrodinamici del pattino, contribuendo alla rapida diffusione della tecnologia (quasi cento 
installazioni nei primi dieci anni, ed il triplo nei successivi). 
Per applicazioni al di fuori del riciclato, dove l’impasto è tendenzialmente pressure controlled 
e l’azione della scarpa tende a schiacciare le fibre integre (con conseguente perdita di bulk), 
sono state sviluppate soluzioni particolari per variare il profilo del carico in direzione 
macchina e simulare quello una pressa tradizionale, come pattini profilati o la possibilità di 
spostare il centro di spinta verso l’uscita del nip. 
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Illustrazione 3: Profili di pressione specifici per impasti magri 

Con l’aumentare delle velocità (a 1.500m/min il tempo di residenza sotto un nip standard di 
250mm è di 10ms) la shoe-press è diventata performante anche per carte prodotte con fibre 
vergini, in quanto in una pressa normale con nip di 2~4cm l’acqua non farebbe a tempo a 
percorrere tutto lo spessore foglio. 
Si trovano applicazioni anche nel tissue, dove il limite strutturale è rappresentato dai cilindri 
Yankee ma i vantaggi di un nip esteso (parità di secco con minore spessore perso, ovvero 
minore materiale per lo stesso spessore) consentono valutazioni economiche. 
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2.3 PMT SMARNIP® mini shoe-press 

Osservando l’uso di shoe-press standard operanti su carte grafiche, PMT Italia ha potuto 
constatare la tendenza a non sfruttare le potenzialità di carico massimo disponibile, 
fermandosi spesso a carichi operativi molto più bassi dei 1000÷1200 kN/m di design. Questo 
perché se da una parte l’uso di pressioni elevate al nip permette comunque un secco maggiore 
in uscita dalla sezione presse, dall’altro un impasto a base di cellulose vergini tende a 
comportarsi in maniera diversa rispetto all’impasto da cartaccia, diminuendo i vantaggi del 
drenaggio lungo la percorrenza di un nip esteso e subendo al contempo una forte 
densificazione con conseguente perdita di caratteristiche qualitative come spessore e rigidità. 
Inoltre questo sovradimensionamento della struttura (travi, ancoraggi, azionamenti, 
ingombri) in alcune installazioni obbligava ad insensati aumenti dell’investimento. 
Test condotti su una macchina pilota evidenziarono poi come un pattino di sviluppo inferiore 
avesse (come era lecito aspettarsi) una resa intermedia tra quella di una pressa convenzionale 
e quella di una shoe-press da 250mm, ma con la tendenza ad affiancare il comportamento di 
quest’ultima ai secchi più alti (Figura 4) 

Illustrazione 4: Dati sperimentali ottenuti su macchina pilota PMT Italia 
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In seguito ad un test comparativo condotto su una macchina continua sostituendo il solo 
pattino standard con uno da 125mm, emerse che a parità di carico miglioravano il doppioviso 
sia di lisciatura che dell’assorbimento della patina nella size press con distribuzione a pozzetto 
(risultati altrimenti ottenibili solo in layout di presse umide con due presse a scarpa), ad 
indicare come densificazione e marcatura da feltro fossero “time sensitive” (Figura 5). 

Illustrazione 5: Effetti su secco% e marcatura di una mini shoe-press 

Un pattino più corto permette inoltre la creazione di presse più compatte (da 700-750-
1110mm) senza creare angoli di piegatura critici per la vita del blanket. 

La SMARNIP nasce quindi come personalizzazione di una tecnologia consolidata (la shoe-
press), pensata per coniugare i vantaggi produttivi di questa con le necessità qualitative 
richieste dalle carte grafiche, sviluppata con l’obiettivo di contenere costi, ingombri e per 
facilitare le installazioni. 
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3.1INSTALLAZIONE IN MC3 

3.1 SITUAZIONE PREESISTENTE E RANGE PRODOTTI 
In MC3 vengono prodotti molti tipi diversi di carte (cartoncini ad alto spessore bianchi e 
colorati, carte di sicurezza e filigranate, supporti per patinato cast coated, carta per scrittura e 
per stampa laser, per goffratura e per packaging) in un range di grammature che spazia da 70 
a 360 g/m2, con impasti di conseguenza molto variabili ed in lotti tendenzialmente piccoli per 
le forti personalizzazioni: è quindi una macchina multi purpose. 
Considerata la spartizione delle grammature prodotte e la configurazione delle seccherie 
(dove già a partire dai 120-140 g/m2 diventa limitante la pre), si decise di intervenire nella 
zona delle presse umide, composta da tre nip (il primo fornito dal pick-up contro la pressa 
centrale del secondo, coi feltri di entrambe a contatto con la parte superiore del foglio, ed il 
terzo tra un cilindro piano duro sopra e uno a bombé variabile feltrato inferiormente). 
I carichi consentiti erano: 

• prima pressa 70 kN/m; 
• seconda pressa 90 kN/m; 
• terza pressa 150 kN/m (limitato a 120 kN/m causa rivestimento Kuster). 

Delle varie proposte (alcune prefiguravano il rifacimento della sezione presse in toto) venne 
preferita la soluzione PMT per le garanzie qualitative, l’ampia configurabilità d’esercizio, i 
tempi di fermata inferiori per i minori adeguamenti strutturali (solo un anno prima 
l’allungamento della tavola piana aveva comportato due settimane extra di fermata estiva per 
i lavori) ed un miglior ROI. 

3.2 CONFIGURAZIONE SMARNIP E LAVORI DI ADEGUAMENTO 
I lavori di preparazione sono iniziati nell’autunno del 2010 e hanno riguardato il 
posizionamento della centrale idraulica e dei serbatoi di raffreddamento (tutt’altro che banale 
considerata la planimetria della cartiera) e la preparazione del piping. 
Durante la fermata natalizia furono rimossi in blocco i cilindri della terza pressa e rinforzate 
le travi di sostegno, installato il modulo controcilindro+shoe-press chiuso da una trave di 
reazione, sostituiti gli azionamenti e configurati le interfacce sui QCS esistenti. 
È stato modificato il ballatoio ed aumentata la gronda di raccolta rotture (il pulper rotture 
umide termina sotto l’uscita del secondo nip) ed è stato installato un sistema automatizzato di 
passaggio coda (prima veniva passata sulle corde manualmente con un soffietto). 
Altri cambiamenti minori hanno riguardato le posizioni di alcune carrucole per i giri-corde e 
dei rullini tensionatori. 
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Lo start-up è avvenuto alla ripartenza di gennaio 2011. 

Considerato che avrebbe sostituito una pressa Kuster utilizzata per correggere i profili 
trasversali, la SMARNIP installata è stata richiesta con cinque zone di caricamento discrete, 
la centrale più estesa (1.300mm) e due periferiche “bordo interno” e “bordo esterno” 
(rispettivamente 400 e 300mm) sia a lato servizio che a lato comando. 
SMARNIP è anche fornita di regolazione dell’offset (0-25mm a passi discreti di 1mm), con 
cui è possibile spostare il centro di spinta in direzione dell’uscita del nip, in modo da variare 
il profilo di caricamento ed adattarlo al tipo di impasto e/o alle caratteristiche qualitative 
richieste (Figura 7). 

Illustrazione 6: Sezione presse umide MC3, pre e post intervento 
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Ad ogni pistone della fila primaria (che trasmettono attraverso una barra di fulcro la maggior 
parte del carico) corrispondono due pistoncini secondari, che vanno così a comporre i singoli 
moduli di caricamento. 
L’olio di raffreddamento è spruzzato sia in ingresso che lateralmente al nip tra scarpa e 
blanket, come pure attraverso dei condotti nella parte terminale del pattino (questo per avere 
una distribuzione della temperatura simmetrica ingresso-uscita e limitare i fenomeni 
incurvamento da contrazione/espansione). 
Anche la tipologia del feltro è stata modificata, aumentandone il volume alveolare con 
l’inserimento di uno strato intermedio ad alta comprimibilità ed ispessendo il batt lato carta 
(mantenendo però il tipo di filato), conservando sostanzialmente invariata la grammatura 
totale.
Il belt installato è di tipo scanalato. 

Illustrazione 7: Funzionamento offset 
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3.3 PARAMETRI E CONTROLLI 
Tutti i parametri operativi della pressa a scarpa sono accessibili dal pulpito posto di fronte 
all’installazione e comprendono schermate di report, stato centralina olio e raffreddamenti, 
interblocchi, selezione impianto idraulico primario/riserva oltre ai comandi riservati per la 
manutenzioni in fermo macchina. 

Una volta settato il valore carico generale e l’offset, il sistema adegua in automatico le 
pressioni nelle camere pressurizzate dei pistoni primari e secondari di ogni sezione, in modo 
da regolare la forza risultante a livello di singolo modulo. 
Alle zone laterali è possibile impostare un delta rispetto al generale, sia in positivo sia in 
negativo (nel caso di formati stretti in tela per evitare di rovinare il feltro). 
In funzione del riutilizzo di parte della vecchia struttura, come il controcilindro, il carico 
massimo è stato limitato a 250kN/m e vi è un interblocco anche sul massimo totale. 

Illustrazione 8: SMARNIP: interfaccia bordo macchina. 
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4. DATI DI CONFRONTO 

4.1 PRESSIONE SPECIFICA E IMPULSO 

4.2 SECCHI IN USCITA PRESSE 
Sono state concordate due campionature di controllo su prodotti di grammatura abbastanza 
diversificata. I prelievi sono stati eseguiti in condizioni operative stabili, ogni volta su tre 
posizioni (comando/centro/servizio) e ripetuti fino a cinque volte 

 Valori medi 
pre-modifica 

Valori post-
modifica 

Variazione Valori di caricamento 
SMARNIP 

85 g/m2 47,00%* 49,60% 2,60% 160kN/m, offset 5mm 
240 g/m2 47,00%* 52,00% 5,00% 160kN/m, offset 15mm 

Velocità MC3 (m/min) 150 200 300 400 500

Tempo nel nip (ms) Kuster 6,4 4,8 3,2 2,4 1,9
SMARNIP 50 38 25 19 15

Pressione specifica (kPa) Impulso di pressione (kPa s)

Kuster
80 5000 32 24 16 12 9,6

100 6250 40 30 20 15 12
120 7500 48 36 24 18 14,4

SMARNIP
150 1200 60 45 30 22,5 18
200 1600 80 60 40 30 24
250 2000 100 75 50 37,5 30

Range grammatura (g/m2) 320÷
360

240÷
280

170÷
190

110÷
140

70÷
80

Ca
ric

am
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to
 

(k
N
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4.3 VELOCITÀ DI MACCHINA 
Per coprire una maggior quota di grammature e semplicità operativa si è poi provveduto ad 
analizzare le velocità di macchina. 
L’analisi ha preso in considerazione tutti i semilavorati presenti a sistema, se ne riporta per 
comodità una breve parte rappresentativa divisa per tipologia di impasto 

Impasto g/m2 Velocità 
pre modifica 

Velocità 
post modifica 

Variazione % 

80% EUCA, 
20% FL 

85 440 460 4,5% 
120 360 410 13,9% 
250 190 210 10,5% 
360 145 165 13,8% 

50% EUCA, 
30% BCTMP, 
20% FL 

90 420 445 5,9% 
120 385 410 6,5% 
160 300 335 11,7% 

20% EUCA, 
40% BCTMP, 
20% FC, 
20% FL 

85 440 455 3,4% 
120 360 390 8,3% 
240 200 225 12,5% 
280 180 200 11,1% 

50% EUCA, 
50% FL 

100 390 430 10,3% 
200 225 260 15,6% 
300 150 170 13,3% 
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4.4 OFFSET
Per la tipologia di impasti e di impianto (tutta la raffinazione è in testa macchina ed è composta 
da un doppio disco da taglio Maule ed un conico da ingrasso Metso), il grado di scolantezza 
dell’impasto si assesta solitamente nel range di 26-30°SR. L’uso di profili di pressione 
aggressivi porta quindi a benefici di secco e, nel caso di BCTMP o molta fibra lunga in ricetta, 
la perdita di bulk è nulla ed i vantaggi, in termini di risparmio di vapore, evidenti. 

impasto g/m2 spessore SMARNIP Umidità assoluta 
  μm % Caricamento Offset pre finale 
60% EUCA, 
20% FC, 
20% FL 

246 278  190kN/m 0mm 2,35% 5,84% 
246 274 -1,5% 190kN/m 20mm 2,10% 5,40% 

NB:comparativa con regolazione del vapore bloccata in manuale 

impasto g/m2 spessore SMARNIP Liscio LF/LT 
  μm % Caricamento offset Bendtsen PrintSurf*
80% EUCA, 
20% FL 

282 310  160kN/m 0mm 132/140 5,04/5,30 
284 304 -2,7% 110kN/m 20mm 128/118 5,14/5,14 

NB: comparativa condotta a parità di umidità finale e consumo vapore 
* dati indicativi, fuori dalla risoluzione strumentale 
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4.5 ASPETTI QUALITATIVI 
Come scritto sopra, una shoe-press ha la tendenza a far risaltare la trama del feltro quando 
questo comincia ad usurarsi e di imprimerne la trama in modo che il disegno rinvenga 
soprattutto una volta bagnato il foglio nelle successive lavorazioni 

Le variazioni di rigidità Taber tra prima e dopo sono ampiamente all’interno del capitolato, 
non dimostrando apparentemente scostamenti. 
Non sono stati condotti test comparativi su altre caratteristiche meccaniche. 

Illustrazione 9: Esempio di marcatura da feltro
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5. CONSIDERAZIONI FINALI 

Dopo tre anni di utilizzo si possono trarre le seguenti conclusioni: 
• l’obiettivo principale, di un aumento medio del 10% su tutta la produzione senza 

diminuzione della qualità della carta, è stato pienamente raggiunto (vedi tabella confronti 
velocità);

• la necessità di pressare maggiormente ai bordi per correggere i profili CD limita 
l’efficienza della pressa (è in programma il ripristino della pressa a bombé variabile in 
seconda posizione); 

• la marcatura in terza pressa pare più accentuata, soprattutto più sensibile allo stato del 
feltro (probabilmente le velocità relativamente basse a cui vengono prodotti i cartoncini 
più pesanti riducono, fino ad annullare, i vantaggi del pattino corto), oltre a presentare 
comportamenti plastici. Lavorare con offset elevati non risolve il problema; 

• il doppioviso di lisciatura tende ad accentuarsi soprattutto su carte con liscio molto spinto, 
dove al miglioramento del lato feltro, abbracciato dal cilindro piano, corrisponde una 
marcatura profonda su quello tela (evitabile con una programmazione oculata); 

• vita del blanket ampiamente sopra il target (è stato smontato dopo 30 mesi solo per 
riparare una perdita di un pistone interno). 
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