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1. INTRODUZIONE

1.1 STORIA DEL GRUPPO FEDRIGONI

La famiglia Fedrigoni ¢ presente nel mondo cartario dal 1717, anno in cui fu avviata
’attivita della Cartiera di S. Colombano, ai piedi dell’omonimo eremo in Vallarsa nei pressi
di Rovereto (TN). A seguito delle guerre napoleoniche la cartiera fu ceduta, nel 1814, alla
famiglia Jacob. Giuseppe Antonio Fedrigoni, dopo un lungo periodo dedicato al commercio
della carta, nel 1888 avvio una nuova struttura industriale di produzione cartaria di carte
speciali a Verona; fu in seguito il figlio Antonio, nel 1910, ad ampliare lo stabilimento con
I’installazione di una quarta macchina continua per la produzione di carta bianca per stampa
e con l’acquisto di una quota di partecipazione al consorzio del canale Camuzzoni per
produrre energia elettrica da utilizzare per il funzionamento delle macchine continue.

Dal 1931 Gianfranco Fedrigoni, con 1’aiuto dei fratelli Renzo e Arrigo, diede nuovo
impulso allo sviluppo dell’azienda acquistando, nel 1938, lo stabilimento di Varone presso
Riva del Garda (TN) dove la tradizione cartaria risaliva gia dal XV secolo; questo
stabilimento fin da subito utilizzato per la produzione di carte ad alto contenuto tecnico
come ad esempio per carte da legatoria, alta trasparenza per disegno tecnico e carte per il
rivestimento dei cavi ad alta tensione. Nel 1945 fu ricostruito completamente lo
stabilimento di Verona, distrutto durante la seconda guerra mondiale, che fu in grado gia nei
primi mesi del 1946 di riprendere la sua produzione di carta. Nel 1948 fu fondata sempre da
Gianfranco Fedrigoni la S.A. Adamas Fibreboard & Paper Company (P.T.Y.) Ltd in
Sudafrica (ceduta poi alla Sappi nel 1964).

Nel 1963, invece, fu edificato e messo in opera lo stabilimento di Arco (TN) per la
produzione di schede meccanografiche e per la lettura ottica, magnetica e termica. Nel 1979
le tre cartiere vennero fuse nella Cartiere Fedrigoni & C. S.p.A. al fine di ottenere un
miglioramento della attivita produttive e commerciali e, in concomitanza, una riduzione dei

costi energetici e di impatto ambientale. Da allora lo sviluppo del Gruppo € proseguito con
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particolare attenzione al settore del “converting” con la fondazione di Arconvert per la
produzione di carta adesive e antiadesive, che comporto, di conseguenza, la riconversione
dello stabilimento di Arco alla produzione di carte senza legno patinate per usi grafici ai
supporti per il settore degli autoadesivi.

Nel 1989 si ha I’acquisizione di Manter SA (Manipulados del Ter SA) in Spagna nei pressi
di Barcellona.

Fedrigoni poi si € concentrato nella distribuzione in Europa con la costituzione delle societa
distributrici in Germania (1987), in Spagna (1989), in Francia e in Gran Bretagna (1993).
Dal 1 Gennaio 2000 il Gruppo Fedrigoni si ¢ dato un nuovo assetto societario con il
conferimento delle attivita produttive e commerciali alla neo costituita Fedrigoni Cartiere
S.p.A. e delle attivita immobiliari alla Acquaviva S.r.1., riservando alla Cartiere Fedrigoni &
C. S.p.A. il ruolo di holding operativa del Gruppo. Alla fine 2001 il Gruppo Fedrigoni si ¢
aggiudicato la gara indetta dall’Istituto Poligrafico e Zecca dello Stato per I’acquisizione
delle Cartiere Miliani e Fabriano (eredi della plurisecolare tradizione cartacea italiana) e
delle sue consociate (Cartamano S.r.l. Miliani Immobiliare S.r.l. e SI.C.M.A. Sr.l.),
arrivando a raddoppiare la sua capacita produttiva e collocandosi tra 1 primi cinque
produttori di carte speciali in Europa. Dall’aprile 2004, grazie ad un accordo con la
Mantegazza Arti Grafiche Srl, il gruppo Fedrigoni da vita alla Fabriano Securities Srl, che
opera nel settore dei sistemi di sicurezza con la produzione di una gamma completa di
prodotti tecnologicamente avanzati quali ologrammi, fili di sicurezza e stampe di sicurezza.
Dall’aprile 2006 ha iniziato ad operare la Fedrigoni Asia, con sede ad Hong Kong. Questa
societa provvede alla commercializzazione delle carte Fedrigoni nei paesi dell’Estremo
Oriente ed in Oceania. Il gruppo Fedrigoni conta oggi circa 2000 collaboratori ed ¢ presente
con proprie strutture in 7 paesi, il suo fatturato deriva per il 47% dall’estero ed i suoi

prodotti sono distribuiti e venduti in 70 paesi.
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2. STABILIMENTO DI ARCO

2.1 PANORAMICA

- Ragione Sociale dell’ Azienda: Fedrigoni SpA

- Anno d’inizio dell’attivita produttiva: 1963

- Settore di attivita: produzione carte speciali patinate senza legno
- Indirizzo Stabilimento: Via Linfano, 16

- Comune di appartenenza: Comune di Arco (TN)

- C.A.P.: 38062

Lo stabilimento Fedrigoni Cartiere di Arco ¢ ubicato nell’area industriale del comune di

Arco (TN).

Venne costruito nel 1963. Fino al 1993 produceva esclusivamente carta di tipo naturale e
del tipo glassine. Nel 1989 si attuo una riconversione produttiva dello stabilimento di Arco
con la costruzione di una macchina patinatrice, in linea alla macchina continua esistente,
dotata di quattro teste di applicazione per la produzione di carte patinate moderne senza
legno, bipatinate e monopatinate per usi grafici con un range di grammatura da 90 g/m? fino
a 400g/m?. Questa conversione produttiva non ha perd escluso la fabbricazione di carta
naturale (15%) e nel contempo anche del tipo glassine (10%), ovvero un supporto per
siliconatura superficiale e successiva adesivizzazione di carta frontale da impiegare nel
settore dispenser. Comunque la carta patinata va ad occupare il nostro spazio produttivo
maggiore (70%).

Per patinatura s’intende la stesura di uno, o piu strati, di una dispersione acquosa costituita

principalmente da pigmenti minerali e leganti sintetici per rendere la superficie della carta
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molto piu ricettiva all’inchiostrazione, per migliorare la runnability in fase di stampa e
migliorarne nel contempo le caratteristiche ottiche
Copre quindi un settore molto importante della produzione del Gruppo Fedrigoni, con carte

di medio - alto valore aggiunto.

Lo stabilimento ¢ dotato, dal 1998, di una centrale termica di cogenerazione con potenza
termica di 20,8 MW ed elettrica di 6.8 MW. I fumi di scarico della turbina a gas alimentano
la caldaia che produce 14 ton/h di vapore a 12 bar; nello stabilimento questo vapore viene
immesso per0 ad una pressione di 3,6 bar. Tutte le acque utilizzate nel processo devono
essere trattate prima di poterle immettere nuovamente nel ciclo naturale dell’acqua;
I’impianto di depurazione ¢ costituito inizialmente da un cono di recupero patine per 1 soli
reflui patine, una volta separate le cariche dall’acqua, essa prosegue nella vasca di
equalizzazione di 2000 m3 che opera 1’omogeneizzazione di tutti i reflui, il tamponamento
del pH e la costante portata d’afflusso nel chiari-flocculatore.

Vengono quindi aggiunti dei flocculanti all’acqua pompata nella vasca chimico-fisico, dove
il fango per decantazione arriva sul fondo, raschiato, pressato con una pressa fanghi e
successivamente smaltito da ditte esterne, mentre la parte pulita per sfioro passa al
biologico.

La parte biologica ¢ composta da tre biofiltri; ogni vasca lavora in parallelo alle altre, ed ¢
composta da un letto di biolite dove si fissano i batteri aerobici che mediante ossidazione

abbattono del 70-80% i1l COD, facendo raggiungere valori intorno a 20 punti.
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Superficie attuale dello stabilimento:

Superficie (m?)
Coperta Scoperta
31.806,74 102.342,26 Area complessiva lotto dello stabilimento
36.463,00 Area disponibile per ampliamento
134.149 TOTALI

Sviluppo Storico delle strutture:

ANNO ATTIVITA
Dal 1961 al . _ ' _ .
1963 E stata costruita la quasi totalita delle strutture dello stabilimento attuale
Fine anni 60 La struttura ¢ stata integrata con la copertura del capannone attuale dei

e primi anni | fogliacci, I’aggiunta del capannone dell’allestimento che attualmente ospita

‘70 la taglierina Bielomatik 1
1991 Cassa d’afflusso — Patinatrice — Cucina Patine
1996 Linea fogliacci — preparazione impasti
1997 Nuovo centro di taglio Bielomatik
1997 CTE — Nuova turbina per co-generazione
1997 Pressa umida a scarpa — Shoe press
1998 Metering Size Press — applicazione superficiale a film
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1999 Bobinatrice Variflex

2000 Nuovo impianto biologico di depurazione acque di processo
2000 Nuova nastro-pressa per fanghi

2001 Linea caricamento cellulosa Sicma
2001 Teste patinatrici T1 e T2 PMT

2002 Nuovo taglietto Bielomatik

2003 Teste patinatrici T3 — T4 PMT

2003 Arrotolatore pope 2 PMT

2003 Spappolatore 5 PMT

2004 Flottatore Simeoni

2005 Tavola piana — sezione presse umide PMT
2007 Nuovo magazzino/spedizioni (5.700 mq)
2009 Inserimento taglietto Bielomatik — CE ex Verona
2010 Nuovo capannone allestimento (1000 mq)
2010 Nuova Linea formatini Milltex

2011 Nuova Linea forno OMS

2012 Nuova cassa d’afflusso

2013 Nuova svolgianime centro taglio
2013 Nuova tina carbonato e tina fogliacci
2014 Modifica impianto vapore

2015 Nuovo pulper fogliacci allestimento
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2.2 - LA PRODUZIONE

Grazie alle esperienze maturate, al know-how accumulato, all’elevato grado di
specializzazione raggiunto e ad una serie molto ampia di prodotti standard di listino, lo
stabilimento di Arco ¢ in grado di produrre e fornire prodotti esclusivi e del tutto
“personalizzati” su specifiche, indicate direttamente dal cliente. Oggi, questo tipo di
proposta riguarda oramai poco meno della meta delle sue produzioni.

Le caratteristiche funzionali dei prodotti di listino sono molteplici, essendo utilizzabili in un
vastissimo campo di applicazioni, ed il loro numero ¢ altrettanto esteso. Ne ricordiamo solo
alcuni tra 1 principali quali: carte per edizioni, per rivestimenti, per imballaggi primari di
lusso, per etichette, per siliconatura, per francobolli, per manifesti, etc.

Attualmente (2021) la produzione annuale ¢ stata 122.000 tonnellate e 300 tonnellate
giornaliere.

Recentemente ¢ stato realizzato un nuovo magazzino spedizioni con 6 baie di carico per le

spedizioni del prodotto finito.

La produzione ¢ a ciclo continuo ¢ il personale occupato ¢ di 180 persone, cosi ripartite:

Numero addetti per reparto
Direttore 1
Ufficio tecnico 5
Laboratorio 10
Fabbricazione 54
Allestimento 75
Manutenzione 22
Magazzino 4
Spedizioni 7
Portineria 2
Totale 180
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Numero dipendenti in forza allo stabilimento
Operai 150
Impiegati 30
Dirigenti 1
Totale 180

Nel processo produttivo si possono identificare principalmente otto reparti, distinti

strutturalmente o per lavorazione. Nei singoli reparti possono essere identificate delle zone.

I reparti identificati sono:

- Depositi di materie prime;

- Fabbricazione;

- Allestimento;

- Magazzino prodotto finito/spedizioni;

- Tecnologico: di cui fanno parte C.T.E. (Centrale Termoelettrica) e officina manutenzioni;
- Servizi: di cui fanno parte uffici di produzione, amministrativi, portineria ¢ mensa;

- Laboratorio: di cui fanno parte il laboratorio e impianto trattamento acque.
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2.2.1. SCHEMA DEL CICLO PRODUTTIVO DELLO STABILIMENTO

Materie prime

(cellulosa, additivi...)

Spappolamento e

raffinazione

Carbonato di calcio,

caolino, additivi

Fabbricazione carta

naturale

Preparazione patina

Processo di patinatura

Calandratura

(per alcune carte)

Bobinatura

Taglio in fogli

Confezionamento

Spedizione
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2.2.2 DESCRIZIONE DEL PROCESSO PRODUTTIVO

DEPOSITI MATERIE PRIME:

Nel capannone lato est vengono stoccate le materie prime necessarie al ciclo di lavoro. In
gran parte si tratta di cellulosa e fogliacci, 1 quantitativi sono rispettivamente circa 4200
tonnellate e 2000 tonnellate.

Altro materiale ¢ tenuto nel magazzino materiale ausiliario, principalmente si tratta di nylon,
circa 30 tonnellate, e cartone, circa 3 tonnellate.

Il materiale viene conferito € movimentato utilizzando carrelli semoventi.

FABBRICAZIONE:

Le materie prime fibrose, sia primarie che secondarie, vengono lavorate, o meglio
spappolate, come tali senza aggiunte di additivi quali possono essere sostanze siliconiche o
di natura diversa da quella delle cellulose.

Congiuntamente alle cellulose subiscono la prima lavorazione, in un pulper appositamente
dedicato, anche gran parte dei fogliacci utilizzati nelle formulazioni produttive.

I fogliacci, provenienti dai pulper di macchina continua (pulper di sotto-macchina) come 1
raffili provenienti dalla bobinatrice e vengono spappolati al loro interno ed inviati ad
un’apposita tina di stoccaggio da 200 m3 da cui vengono successivamente derivati per
rientrare nel ciclo di preparazione impasti.

La raffinazione viene eseguita da una batteria di raffinatori in parallelo (2 tipo Comer e 3 di
tipo Beloit ed uno di tipo Metso) operanti sul principio del doppio disco. L’inserimento del
nuovo raffinatore Metso (2007) ha permesso di fermare 2 raffinatori Beloit. I fogliacci,
invece, prima di entrare nel ciclo dell’impasto vengono inviati a depastigliatori per essere
disaggregati e rendere disponibile la loro componente fibrosa, accompagnata anche da

quella minerale e chimica, alla formazione di nuovi legami interfibra.
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Linea carta — macchina continua

La pasta densa, proveniente dalla tina di macchina, viene diluita ad una concentrazione del 1
+/- 0.2 % in pompa di miscelazione.

La cassa d’afflusso attuale ¢ stata installata nell’anno 1991 e viene regolata tramite un
sistema automatico computerizzato che comanda e regola I’apertura e 1’inclinazione del
labbro, il livello in cassa d’afflusso, la pressione interna ed il battente. Gli input vengono
impartiti dal ponte di controllo Valmet 1 con sequenza immediata. Lo slice, detto anche
barra, ¢ suddiviso in 29 settori trasversali indipendenti su cui interviene singolarmente il
sistema automatico di regolazione e compensazione ottenendo in tale modo un costante
controllo sul profilo di grammatura. Tale sistema automatico ¢ denominato “Jet-matic”.

Il nastro carta, al termine della tavola piana, entra nella zona delle presse cosi dette umide,
tra cui la pressa Pick-up in prima posizione d’entrata. Questa scende a contatto della tela ed
affonda in essa per circa 8-10 mm nella tela nella corda tra il cilindro aspirante ed il cilindro
traino tela, che si trova ad una tensione attorno ai 5,5 kg/cm. Un aspetto fondamentale e
caratteristico in questo punto ¢ che la tela e la pressa Pick-up si muovono alla stessa identica
velocita, garantendo in tale modo un’elevata omogeneita e continuita di formazione del
foglio che cosi non ¢ sottoposto a sollecitazioni e tensioni in una fase delicata come questa.
Il pick-up, al suo interno ¢ suddiviso nella sua larghezza sulla sezione trasversale, in tre
zone: due ad alto vuoto ed una a basso vuoto. Il primo listello, ad alto vuoto, serve per il
distacco del foglio dalla tela mentre il secondo, a basso vuoto ed a sezione superficiale
maggiore, serve per il trasporto del foglio, a questo segue il terzo, ad alto vuoto, che ripete
I’operazione di distacco del foglio. Le due sezioni ad alto vuoto hanno anche lo scopo di
eliminare un notevole quantitativo di acqua dalla carta che gia in questa posizione di
macchina si puo raggiungere un secco del 35%. Sul feltro corrispondente a questa pressa ci
sono due cassette di condizionamento per 1’eliminazione dei grossi quantitativi di acqua
rilasciati dal Pick-up al feltro nel suo movimento rotatorio. Ad ogni cambio feltro si procede
anche all’effettuazione di uno “scanpro” che permette di verificare lo stato del feltro ma
anche, conseguentemente, lo stato di bombatura delle corrispondenti presse.

Il foglio in uscita dal pick-up entra nella pressa Shoe-press (pressa a scarpa) cosi

denominata per I’ampiezza del NIP di spremitura impartito al foglio. La sua peculiarita ¢
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quella di avere un mantello di contatto “appoggiato” su uno strato di olio idraulico, che
permette la determinazione di un intervallo di contatto estremamente elevato rispetto alle
presse tradizionali. La funzione ¢ quella di rimuovere una notevole quantita d’acqua fino a
6-8 punti percentuali, fornendo un sostanziale ausilio, anche in termini di risparmio
energetico, alle fasi di disidratazione nella successiva fase di essiccazione in seccheria.
La carta uscita dalle zona delle presse umide entra in pre-seccheria dove subisce la prima
fase di essiccazione per poi passare in Size-press, utilizzata in occasione di produzioni che
richiedono particolari trattamenti superficiali, quali applicazione di amido o di sostanze
filmanti o barrieranti.

Superata questa sezione, la carta entra nella post-seccheria. I cilindri essiccatori vengono
riscaldati dal vapore, proveniente dalla nostra centrale termica e la condensa, formatasi
all’interno dei cilindri essiccatori, dovuta allo scambio termico nel processo di
asciugamento del foglio viene recuperata con il sistema a danaide del tipo fisso in testa al
cilindro e ruotante con esso. Le condense cosi recuperate vengono inviate, partendo
dall’ultimo gruppo essiccatore in post-seccheria, ai gruppi precedenti con un sistema a
cascata per il recupero di vapore dalla condensa raccolta, che poi viene integrato con altro
nuovo, proveniente sempre dalla stessa centrale termica, mentre quella in eccesso, attraverso
uno specifico sistema di pompe, tubazioni e serbatoi ritorna alla caldaia per venire reinserita
in ciclo per la produzione di nuovo vapore.

All’uscita dai gruppo di essiccazione ¢ posizionata la pressa “Liscia”, utilizzata per lisciare
il foglio secondo le richieste di capitolato. Subito dopo era presente la prima stazione di
controllo automatico strumentale in senso trasversale mobile (Ulma), che segnala le
difettosita del tipo fori e macchie. Questo strumento ¢ stato sostituito con uno nuovo (1995).
Tale scelta ¢ stata dettata dall’esigenza di coprire un’ulteriore zona operativa di macchina e
garantire cosi un piu esteso controllo fino al momento in cui la carta viene arrotolata a fondo

macchina.
Patinatrice:

in posizione immediatamente a seguire ¢ installato il primo ponte di lettura per il controllo

trasversale mobile in linea del contenuto di ceneri, di umidita assoluta, dello spessore e della
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grammatura, prima che la carta passi alla prima testa di patinatura, all’uscita della quale si
trova la postazione ponte 2 che fornisce gli stessi parametri della precedente, relativamente
al foglio patinato su un lato.

Ora la carta entra nella seconda testa di patinatura per 1’applicazione della patina sull’altro
lato. Immediatamente a valle di questa si ha un secondo gruppo di presse “Liscia” per
intervenire sul grado di lisciatura della carta patinata. Infine, prima dell’avvolgitore finale
c’¢ il ponte 3 per il controllo sul prodotto finale di macchina della grammatura, dell’umidita
assoluta e della quantita della patina applicata. Facendo proseguire il foglio, saltando lo
stadio del primo avvolgitore, impiegato solo per carte naturali ed in concomitanza a
particolari produzioni, si passa al secondo gruppo di patinatura (teste nr. 3-4) dove viene
applicato un secondo strato di patina. All’uscita di questo gruppo ¢ localizzata 1’ultima
stazione di controllo strumentale in linea della grammatura finale, dell’umidita assoluta e

dei grammi di patina applicata per unita di superficie.

Cucina patine (appartiene al Reparto Laboratorio)

Per Dl’alimentazione di patina alla macchina continua ¢ stato costruito un impianto
denominato “cucina patine”, entrato in funzione nei primi mesi del 1993 parimenti alla
pattinatrice. Le procedure di preparazione, di controllo e di alimentazione sono impostate
automaticamente da una “Centrale patina” da dove s’impartiscono tutti gli output ¢ dove
giungono tutte le informazioni di ritorno e da dove 1’operatore puo intervenire con tutti i tipi
di azioni ed interventi che si rendessero necessari. Contemporaneamente ¢ presente anche
una serie di controlli diretti sui vari stadi di preparazione, consistenti in verifiche di
laboratorio sulla correttezza di quanto impostato. La frequenza di questi controlli € correlata
ad ogni soluzione di patina preparata. I dosaggi, la miscelazione dei componenti, la loro
omogeneizzazione ecc. avvengono in forma automatica, come anche, al termine di ogni

produzione, il lavaggio e la pulizia di tutte le linee di preparazione e alimentazione.
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Allestimento:

La carta prodotta in fabbricazione arriva in allestimento in formato di larghezza 3,30 m. Le
lavorazioni sono diverse a seconda del tipo di carta, patinata o siliconata, e del tipo di
formato che si vuole ottenere, in rotoli o in formato. Il diagramma di flusso delle lavorazioni

¢ riportato di seguito:

rotolo 3,30
da macchina
continua

umettatrice
* calandra
ECK
calandra
Bruderhaus
bobinatrice
taglio imballo
impacco +
forno
forno
carico

Le operazioni che si svolgono in queste fasi sono molteplici e possono essere descritte nel

seguente modo:

Calandratura:

Lo stabilimento ¢ dotato di due linee di calandratura. La prima ¢ costituita dalla calandra
ECK, destinata alle carte patinate del tipo Gloss (carta lucida), la quale ¢ corredata di un
cilindro NIPCO in uscita, realizzato a settori trasversali variabili che permettono un preciso

intervento sul profilo della carta. E anche dotata di cilindri riscaldati con vapore che

Fedrigotti Luca - OEE - Stabilimento Fedrigoni di Arco- 16



permettono un ampio spettro di temperature d’esercizio che consentono di calandrare in
condizioni differenziate a seconda del tipo di carta. La seconda linea, denominata
“Supercalandra Bruderhaus”, viene utilizzata per le carte di tipo Glassine, le quali prima di
venire calandrate subiscono un processo di d’umidificazione spinta sull’impianto di
umettazione, L’arricchimento in acqua viene eseguito solo su un lato del foglio.
Quest’ultima calandra ¢ dotata di due cilindri del tipo KUSTER, uno in entrata e ’altro in
uscita, a profilo variabile in modo tale che agendo sulla bombatura e sulla pressione,
abbiamo la possibilita d’intervenire sul profilo della carta. Anch’essa ¢ dotata di un sistema
di regolazione della temperatura come la precedente, basata sull’impiego di vapore
all’interno dei cilindri a rivestimento metallico. La velocita, operando in sequenza
automatica, pud essere regolata in funzione dell’umidita assoluta della carta in entrata,
rilevata da un opportuno sensore a raggi IR, posto in posizione fissa. Si opera, impostando

manualmente 1 parametri d’esercizio, solo in casi particolari e limitati.

Bobinatrice:

Per la carta in rotoli ¢ installata una bobinatrice “Jagenberg Variflex” che bobina
indistintamente carte patinate, glassine e naturali. La velocita massima di lavoro, ¢ di 2000
mt/min. I rotoli derivanti dalla macchina continua oppure i rotoli calandrati vengono tagliati

in vari formati.

Imballarotoli
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I rotoli vengono confezionati utilizzando carta da imballaggio a triplo strato dove I’anima ¢
costituita da un foglio politenato ed i lati esterni da carta del tipo Kraft. Sulle sponde esterne
si applicano dei cartoncini rigidi per la protezione dei bordi e dove viene applicata
I’etichetta di riconoscimento, riportante tutti i dati caratteristici della bobina quali il numero
di fabbricazione, il tipo di carta, la grammatura, il formato, il numero della commessa di

lavoro, il numero della bobina ed il peso o lunghezza a seconda delle richieste del cliente.

Taglierine Bielomatik e linea taglio impacco Milltex:
La carta destinata a formato viene tagliata su tre Bielomatik e una Milltex dotate di un
sistema elettronico di controllo del processo di taglio che fornisce prestazioni molto elevate.

La Milltex ¢ una linea che oltre a tagliare piccoli formatini segue anche I’impacco.
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Impaccatrice:

La carta in formato, nel caso di richiesta finisce impaccata, viene confezionata in pacchi con
spessori che vanno da un massimo di 6 cm ad un minimo di 2,5 cm. Per il confezionamento
viene utilizzata la stessa carta dell’imballaggio, riportante il logo “FEDRIGONI”.
L’operazione viene eseguita meccanicamente come l’accatastamento dei singoli pacchi.

L’impaccatrice puo essere utilizzata per formati dai 45 x 55 cm agli 80 x 110 cm.

Forno termoretraibile:

Tutti 1 tipi in formato, siano essi bancalati o impaccati, per ragioni di salvaguardia del
prodotto e di protezione contro gli agenti atmosferici, in primo luogo ’'umidita, vengono
ricoperti con un sacco termoretraibile in PET prima di venire inviati a magazzino o destinati
alla spedizione. Rimangono esclusi da quest’ultimo d’imballaggio i tipi in bobina.
Attualmente sono disponibili due forni dello stesso tipo praticamente in linea alle taglierine
e all’impacco. L’azione termica ¢ fornita dalla combustione di gas metano. Le dimensioni
accettabili della nuova linea (2011) sono sensibilmente maggiori di quelle del vecchio
forno, infatti si possono foderare anche 1 rotoli.

Al termine di queste operazioni, in ambedue i casi, si procede, in automatico, al peso del
bancale per la determinazione dei dati caratteristici dell’unita, che vengono riportati

integralmente sull’etichetta apposta.

Magazzino Prodotto finito/spedizioni:

La compilazione della bolla d’accompagnamento del materiale in fase di smistamento a
magazzino o alla spedizione presso il cliente o presso lavorazioni c/to terzi, avviene con
sistema informatico che raccoglie tutti 1 dati emessi nelle fasi di lavorazione. Nel caso
specifico quelli elaborati all’atto della pesatura finale.

In questa fase si provvede al caricamento degli automezzi, tramite sei baie, destinati al

trasporto del prodotto ed alle registrazioni contabili corrispondenti.
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Laboratorio:

Impianto di trattamento acque reflue di processo:

Le acque di processo, indistintamente, vengono tutte indirizzate verso I’impianto di
trattamento acque dello stabilimento che risulta costituito da due distinti processi:

- impianto primario di tipo chimico — fisico

- impianto di depurazione biologica

I fanghi vengono raccolti in containers a tenuta per essere inviati a recupero.

I1 laboratorio ¢ preposto al controllo qualitativo delle carte, fornisce inoltre
I’approvvigionamento delle patine, tramite la cucina patine. Verifica inoltre le materie prime
in entrata ed 1 prodotti in uscita dallo stabilimento. Al laboratorio ¢ assegnato inoltre il

controllo delle acque.

Tecnologico CTE:

In centrale termica si produce vapore ed energia elettrica.

Nell’edificio ¢ installato un impianto di cogenerazione di energia elettrica con potenza
nominale di 6,8 MWel. La turbina per la produzione di energia elettrica ha un consumo di
circa 2100 m*/h di gas metano; il calore dei gas di scarico alla temperatura di circa 480°C
viene utilizzato da una caldaia a recupero di calore per la produzione di circa 14.5 t/h di
vapore alla pressione di 12 bar.

Nel locale ¢ installata anche una caldaia ad olio diatermico che consente la produzione di
circa 20 t/h di vapore alla pressione di 12 bar con consumo di circa 1500 m/h di gas

metano.

Officina manutenzione:

All’interno dello stabilimento opera un servizio di manutenzione elettrica ed uno di
manutenzione meccanica. Il servizio ha una propria officina dove tiene materiale in deposito
ed ha installate delle macchine utensili.

Principalmente sono presenti macchine per la lavorazione dei metalli, frese, torni, calandre.

Vengono inoltre effettuati lavori di saldatura elettrica ed ossiacetilenica
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Servizi:

Uffici: Si trovano in una palazzina separata e comprendono gli uffici tecnici e direzionali.
Portineria: Si trova in una palazzina separata, assieme alla mensa. La portineria ha il
compito di ricevere la merce e le persone esterne. Per accedere allo stabilimento ¢
necessario avere il Pass, che viene rilasciato dalla portineria dopo la verifica di una
autorizzazione all’ingresso data da personale autorizzato interno.

La portineria verifica inoltre le merci uscenti e ritira i Pass all’uscita.

Mensa: All’interno dello stabilimento ¢ presente un servizio mensa per 1 dipendenti. La

cucina ¢ dotata di attrezzature alimentate elettricamente.
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3. LE CERTIFICAZIONI

La certificazione ¢ la dichiarazione di un Ente certificatore (accreditato da un ente nazionale
di accreditamento di organismi per la certificazione e ispezione che in Italia ¢ il SINCERT
(Sistema Nazionale Accreditamento degli Organismi di Certificazione), che il sistema stesso
¢ conforme nella norma di riferimento e che le procedure normative vengono costantemente
applicate da parte dell’azienda.

L’azienda Fedrigoni Cartiere SpA ha deciso perd di essere certificata da un ente terzo
straniero come la SQS (accreditato dalla SAS) in quanto le sue certificazioni sono
riconosciute in tutto il mondo grazie alla collaborazione con IQNet (The International
Certification Network); questo elemento risulta molto importante in una societd come
Fedrigoni che ¢ presente sul mercato internazionale € non solo nazionale

Lo stabilimento Arco Fedrigoni ¢ certificato da:

- luglio 1993 per la ISO 9001

- settembre 2000 per la ISO 14001

- febbraio 2006 per OHSAS 18001

3.1 - PERCHE CERTIFICARSI

La certificazione consente di dimostrare, mediante la dichiarazione di un ente indipendente
ufficialmente riconosciuto, che 1’azienda risponde costantemente ai requisiti della norma di
riferimento.

La certificazione ¢ pertanto una garanzia del costante impegno dell’azienda per il
raggiungimento degli obiettivi normativi e la ricerca della reciproca soddisfazione nei
rapporti con clienti e fornitori.

Infine le certificazioni apportano un ulteriore fattore di competitivita all’azienda dal
momento che stanno assumendo sempre pill una notevole importanza sia in ambito giuridico
- legislativo che presso aziende clienti come indicatori di stabilita e serieta dell’azienda

stessa.
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3.2 - LE PRINCIPALI CERTIFICAZIONI IN CARTIERA

- Certificazione sulla qualita

La norma di riferimento per la certificazione ¢ I’ISO 9001 SISTEMI DI GESTIONE PER LA
QUALITA — REQUISITI.

Le prime norme internazionali in tema di qualita risalgono al 1987 e sono state emanate
dall’ISO (Organizzazione Internazionale di Normalizzazione) in direzione principalmente di
uno specifico settore industriale, cosiddetto “ad alto rischio” (nucleare, aerospaziale, di
difesa, ecc.). La funzione di quelle norme era di garantire il raggiungimento di un certo
livello qualitativo, per soddisfare le esigenze di sicurezza e affidabilita della collettivita.

Nel momento in cui si vollero estendere quelle norme anche ad altri settori dell’attivita
industriale, divenne palese la loro limitatezza e di conseguenza la difficolta di adattamento a
settori diversi da quello specifico per il quale erano state concepite. Infatti, quelle norme
regolavano fondamentalmente aspetti strettamente tecnici delle industrie ad alto rischio, che

non trovavano riscontro nelle pitt comuni realta industriali.
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4. OEE:

4.1. COSA E L’OEE

L’OEE (Overall Equipment Effectiveness) ¢ un indicatore globale di efficienza delle risorse
produttive che puo essere calcolato in diversi modi.

L’OEE letteralmente “efficienza generale dell’impianto”, ¢ un indicatore percentuale che
rappresenta il rendimento globale di una risorsa produttiva o di un insieme di risorse, siano
esse umane o tecniche, durante il tempo nel quale queste sono disponibili a produrre.

E I’indicatore pil “esigente” e omnicomprensivo che esista, quanto sconta tutte le tipologie
di inefficienze che portano ad una minore produttivita: dalla mancanza di materiali, alla
cattiva pianificazione, dai setup ai tempi morti, dalle micro fermate ai guasti, dalle
rilavorazioni alle non conformita. L’OEE aiuta I’azienda a prendere le giuste decisioni per
implementare 1 suggerimenti di miglioramento. L’indice OEE infatti evidenzia subito quali

perdite dipendano dalla macchina o dal processo per essere ridotte al minimo.

4.2 COME SI CALCOLA L’OEE

In letteratura e sul web, ’OEE viene affrontato secondo un modello “classico” che ben si
adatta all’industria di processo (o comunque, laddove esistono linee di produzione
automatizzate) ma che ¢ difficile applicare in realta organizzate per reparti, specie se queste
producono per parti discrete (pezzi) e ancor piu se le lavorazioni sono manuali.

Infatti nel corso degli anni, invece, ¢ stata introdotta una metodologia di calcolo innovativa
che, pur riconducendosi allo stesso modello di base, ¢ decisamente piu adatta ai tipici

contesti produttivi per reparti, oppure misti reparti/linee, con produzioni di parti discrete.
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La definizione di OEE si puo tradurre in

OEE = Disponibilita x Prestazione x Qualita

L’OEE ¢ il prodotto di tre indicatori percentuali che rappresentano le tre componenti

fondamentali della performance:

)
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Disponibilita: percentuale dell’effettivo tempo di attivita rispetto a quello disponibile.
Si puo definire anche Tempo. E un indicatore che quantifica il tempo totale che un
impianto ¢ reso disponibile alla produzione: per trovare la disponibilita basta fare:
(Tempo Operativo / Tempo totale di produzione previsto) * 100. Es. durante un turno
di lavoro di 8 ore sia prevista una fermata di un’ora per attivita di manutenzione
programmata all’impianto. La disponibilita dell’impianto per il turno di lavoro sara

dunque pari a 7 ore con un indice di disponibilita dell’87,5% (7h/8h).

Efficenza Tempo ARCO 2021
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2) Prestazione (o Rendimento): percentuale di parti prodotte rispetto alla potenzialita
teorica, quando I’impianto ¢ attivo (corrisponde alla velocita effettiva rispetto alla
velocita nominale). Si puo definire anche Velocita. Per calcolare il rendimento basta
fare [(Numero di unita processate * Tempo obiettivo) / Tempo Operativo netto] *

100

Efficenza Velocita ARCO 2021

104
102,2
102
100,5 100,5
99,9
100 99,1 o6
98,5 98,2 ’ 98,2
9g 97,6
95,9
96 95,4
94
92
90
gen feb mar apr mag giu lug ago set ott nov dic

| % efficienza Velocita

Fedrigotti Luca - OEE - Stabilimento Fedrigoni di Arco- 26



3) Qualita: percentuale di parti conformi rispetto al totale delle parti prodotte. Si puod
definire anche Materiale. Per trovare la qualita basta fare: (Numero di unita

conformi prodotte / Totale di unita processate) *100

Efficenza Materiale ARCO 2021
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L’OEE ¢ quindi un numero adimensionale (per intenderci, %) che tiene quindi conto delle
tre principali categorie di perdite produttive:

- Guasti, setup e attrezzaggi

- Riduzione di velocita e micro fermate;

- Scarti, rilavorazioni e perdite di resa all’avviamento.
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Tempistiche per causali scarto
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Il vantaggio di calcolare 1’indice OEE ¢ dunque quello di poter disporre di una metrica in
grado di offrire una visione d’insieme dei nostri processi. Allo stesso tempo, pero, sono gli
indicatori di disponibilita, efficienza e qualita che compongono 1’Overall Equipment
Effectiveness ad offrirci una conoscenza piu specifica su cui lavorare per migliorare il

risultato finale espresso dall’indicatore OEE.

L’OEE puo essere espresso anche attraverso un rapporto output/input;

Esso da infatti una indicazione globale sulla capacita di un insieme di risorse di produrre
valore per il cliente (output) con le risorse produttive a disposizione (input).

Per misurare il rapporto output e input perod non basta calcolare il numero di pezzi, a causa
delle differenze nei cicli e nei tempi di produzione.

L’input deve essere, ovviamente, proporzionale all’impiego che l’azienda investe nel

sistema produttivo, impiego che ¢ ben rappresentato dalla disponibilita oraria delle risorse,
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siano esse manodopera o macchine/impianti. Non a caso, entrambe le categorie di risorse
tipicamente hanno costi orari ad essi associati. E ’output deve essere espresso in unita di
misura confrontabile, e cio¢ temporale, in modo che I’OEE risulti un rapporto di elementi
tra loro omogenei, dunque una percentuale.

Quindi, in sintesi, la formula per trovare 1’output basta prendere il tempo standard,
moltiplicarlo per il numero i pezzi processati nelle ore di lavoro considerate. Per 1’input
invece usiamo le ore disponibili.

In questo contesto acquista valore il concetto di tempo standard di lavoro: ¢ il tempo
necessario per I’esecuzione di una data operazione a fronte di strumenti, metodi e procedure
operative stabiliti. Il tempo standard ¢ definito dall’azienda per lo specifico ciclo di lavoro,
manuale o automatico che sia: ¢ il “tempo giusto” che serve per eseguire una lavorazione.

Il tempo standard per le attivitda basate su macchine o impianti a controllo numerico ¢
tipicamente “predeterminato”, in quanto dipende dal ciclo tecnologico. Per le lavorazioni
manuali, invece, questo ¢ piu complesso, in quanto per la sua determinazione ¢ necessario

avvalersi di analisi sperimentali secondo le tecniche Tempi e Metodi.

4.3 QUALI VANTAGGI SI POSSONO OTTENERE INTRODUCENDO
L’OEE IN AZIENDA?

Un sistema produttivo, che non ha mai affrontato un progetto di miglioramento
dell’efficienza si attesta su valori di OEE non superiori al 50/60%. I migliori produttori,
invece, raggiungono e mantengono nel tempo un OEE, pari all’85%, considerato un
obiettivo “world class”.

Raggiungere la condizione ideale del 100% ¢ virtualmente impossibile, in quanto
rappresenterebbe un sistema che non si ferma mai e che non effettua mai attrezzaggi/ setup.
Se I’OEE risultasse maggiore del 100%, anzi, sarebbe sintomo di in accuratezza del modello

impostato, ad esempio, tempi standard sovradimensionati e quindi inesatti). Anche valori
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alti, tipo 70%, se rilevati in contesti che non hanno mai affrontato un processo strutturato di
miglioramento dell’efficienza, devono essere verificati approfonditamente.

Raggiungere un OEE dell’85%, da una condizione del 60% significa aumentare 1’efficienza
del 42%, in quanto la base di partenza era 60%.

I1 calcolo dell’OEE non migliora automaticamente la produttivita. Esso deve essere abbinato
ad una analisi dettagliata ed accurata dei motivi alla base della ridotta produttivita.

Per raggiungere il “world class” dell’85% servono non solo una buona gestione tecnica

delle risorse, ma anche e soprattutto una ottima gestione organizzativa.

4.4 COME MIGLIORARE L’OEE?

Per migliorare I’OEE servira migliorare alcuni fattori della azienda ad esempio:

1) Velocizzare 1 tempi di set-up e di aggiustamento. Velocizzando o riducendo il
numero di attivita che portano a fermate o micro-fermate degli impianti per
operazioni di set-up, per esempio, ci permette di aumentare la disponibilita degli
impianti.

2) Minimizzare le micro-fermate. Interruzioni minori, possono causare perdite di
produzione che, sommate tra loro, talvolta comportano un abbassamento non
trascurabile del rendimento di un impianto.

3) Risolvere i problemi legati alla velocita della macchina continua. Ad esempio
aumentare la velocita per ogni tipo di carta.

4) Minimizzare 1 difetti di processo. Si tratta di correggere errori € problemi nel
processo di produzione del prodotto per limitare il numero di pezzi non conformi e
aumentare dunque il punteggio dell’indicatore di Qualita.

5) Prevenire periodi di produzione ridotta.
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L’indice OEE nella produzione puo aiutare a monitorare le seguenti aree di miglioramento:
- Pianificazione

- Logistica

- Qualita del prodotto

- Manutenzione

- Ciclo produttivo

Un miglioramento tramite OEE puo avvenire solo attraverso la raccolta dei dati produttivi e

la rispettiva elaborazione.
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S. CONCLUSIONI

Per concludere I’OEE dello stabilimento Fedrigoni di Arco 2021 si aggira intorno al

85/90%, alcuni mesi aumenta, alcuni mesi diminuisce, proprio per i fattori sopra citati.
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Da quando si ¢ preso in considerazione I’OEE sono stati raccolti tutti i dati e si ¢ fatta una
analisi di cosa si poteva migliorare per aumentare I’efficienza dello stabilimento.

Ad esempio ¢ stato reso possibile I’incremento dell’OEE aumentando i bar della seccheria
da 3,5 a 4. Inoltre s1 ¢ deciso di aumentare il numero di balle di cellulosa all’interno del

pulper da 12 a 14.
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