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Procedure, controlli, manutenzioni 
in rapporto ai costi di produzione



RCS Stabilimento di Pessano – Principali controlli e procedure

Controllo sulle materie prime
•  Tracking carta
•  Controlli di laboratorio degli inchiostri e carta

Controllo consumo ricambi e attività di manutenzione

Controllo dei consumi energetici
•  Monitoraggio e gestione remota dei prelievi gas
•  Monitoraggio dei prelievi elettrici



Controllo sulle materie prime – Tracking carta

Il sistema di tracking, entrato in produzione a fine 2009, permette
di monitorare il processo di ricezione e consumo della singola
bobina mediante:

•  Identificazione delle singole bobine mediante lettura IFRA sull’imballo e
confronto con gli IFRA presenti sulla bolla di carico per rilevare eventuali
difformità

•  Abbinamento di ogni singola bobina con un TAG RFID, all’atto della
rimozione dell’imballo, per la tracciatura in produzione fino alla pesatura del
bobinotto residuo

•  Pesatura della bobina dopo le principali fasi di scarto

•  Interfacciamento con i sistemi di gestione rotativa per l’esatto calcolo dei
metri quadrati sviluppati da ogni singola bobina ed il rilevamento eventi di
rottura carta

•  Possibilità di associare alla singola bobina,  in ogni fase del processo, le
difettosità corredate da documentazione fotografica
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Tracking carta - Utilizzo di codici IFRA e di tags RFID
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Tracking carta – Esempio di report mensile

Il sw Qlickview, attraverso la selezione di parametri da un’apposita interfaccia web,
permette l’analisi del contenuto del database.
L’esempio tipico è la situazione mensile che viene spedita al singolo fornitore

Possono essere prodotti report specifici su richiesta (ad es. settimana di produzione,
singola bolla di trasporto, ecc).

FORNITORE 1
CARTIERA 1

FORNITORE 1
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Tracking carta – Dettaglio report mensile



Tracking carta – Trend grammatura carta 42 gr/m2



Tracking carta – Trend grammatura carta 45 gr/m2



Tracking carta -  Principali risultati ottenuti

Dall’entrata in produzione del sistema, a fine 2009, ad oggi, sono stati
rilevati i seguenti benefici:

•   per l’attività di controllo e coinvolgimento delle cartiere, che sta proseguendo
tuttora, si stima al termine del 2011 un beneficio complessivo superiore a 250 k€

•  benefici indotti sulla gestione della vendita del macero nei poli di proprietà per
circa 50 k€

•  benefici  nella  gestione dei consumi carta e macero nei poli terzi

•  creazione di un rapporto di collaborazione continuativa con le principali cartiere
nel controllo della grammatura e difettosità della carta, mediante invio di
reportistica mensile e riunioni periodiche



 Controlli effettuati sulla qualità specifiche degli inchiostri
• Tack

• Viscosità

• Presa d’acqua

• Pigmentazione

 Controlli di laboratorio sulla qualità della carta:
• Colorimetria

• Porosità

• Grado di liscio

Riduzione dei problemi qualitativi e produttivi
Forte riduzione della frequenza  di rifacimento dei rivestimenti gommati

Controllo materie prime - Inchiostri

Prima dello scarico nel serbatoio

Su richiesta (ad es.: per problemi produttivi o qualitativi)

Su richiesta (ad es.: per problemi produttivi o qualitativi)



Controllo consumo ricambi ed attività di manutenzione

Nel corso del 2008 è entrato in produzione il sistema di gestione
ricambi  e pianificazione attività di manutenzione (modulo PM di
SAP), con l’obiettivo di:

•  Gestire l’approvvigionamento dei ricambi degli impianti produttivi secondo il
reale fabbisogno, utilizzando logiche di riordino MRP

•  Gestire le richieste e gli interventi di manutenzione “a guasto” mediante un
workflow  di avvisi che permetta di tracciare lo stato delle attività

•   Pianificare le principali attività di manutenzione cicliche

•   Monitorare i costi di impiego ricambi, l’utilizzo e la frequenza di guasto per
sedi tecniche



Controllo consumo ricambi ed attivita’ di manutenzione

Il sistema in sintesi

•  Sono state definite sedi tecniche identificative delle singole componenti di
impianto:

Rotative: componente base = singola macinazione
Spedizione: componente base = singola macchina (es. stacker)
Veicoli trasporto bobine: per singolo lgv
……………

•  Sono stati codificati i ricambi degli impianti di produzione e conseguentemente
richiesti listini in formato elettronico ai fornitori

•  Sono stati creati cicli di lavoro per attività significative (ad esempio le preventive di
manutenzione grafica, come la sostituzione dei caucciù)

•  E’ stato implementato un work-flow di avvisi che traccia lo stato degli interventi a
guasto

•  E’ stato implementato il sistema MRP di riordino



Tipico esempio di avviso di manutenzione



Esempio di lista avvisi di manutenzione

Inserire form per esempio IW68



Esempio report di analisi costi su impianti

Intrdurre report esemplificativo senza nome fornitore e con un numero
significativo di dati per grammatura



Controllo consumi ricambi ed attività di manutenzione

Benefici riscontrati

• I ricambi sono valorizzati a magazzino ed hanno impatto sul costo gestionale
solo all’atto dell’effettivo utilizzo

• Miglior definizione dei budget di spesa per ricambi e gestione delle scorte

• Informazioni puntuali sul costo e frequenza di impiego di ciascun ricambio

• Informazioni sulla frequenza delle tipologie  di guasto per sede tecnica

• Maggior controllo attività di manutenzione cicliche della rotativa per alto impatto
sui costi di manutenzione grafica



Controllo dei consumi energetici

 GAS
• Nel 2007 è iniziato il monitoraggio remoto, da parte di società di consulenza

esterna, degli impianti di condizionamento dello stabilimento per  comprendere i
consumi  di  gas fortemente anomali nell’anno 2006

• Contestualmente è stata affidata alla società di consulenza anche la gestione
remota degli impianti di condizionamento, tuttora in corso, con l’obiettivo di avere
oltre che un controllo dei consumi (tele lettura) anche ottimizzazioni sulla
gestione.

 PRELIEVI ELETTRICI
• Il monitoraggio  dei consumi elettrici, mediante tele lettura con multimetri sui

centri di costo delle utenze più significative, è partito nell’anno 2008 e con primi
risultati significativi consolidati nel primo semestre del 2009

• L’obiettivo del monitoraggio elettrico è quello di  valutare in maniera oggettiva
quali interventi effettuare e su quali centri di costo, monitorandone poi i risultati
puntuali a consuntivo



Controllo del consumi energetici

Sistema di Controllo UTA Desigo Siemens (da remoto con PC Anywhere)



Controllo dei consumi energetici: progressivo prelievo GAS



Anno 2006 2007 2008 2009 2010

(gestione)

  Consumi contatore fiscale 1.428.396 599.366 607.534 601.556 539.716

            (mc/anno)

  Consumi corretti gradi giorno 621.313 608.390 540.963 483.536

            (mc/anno)

  + 1,36% -  10,3%     - 1%

Controllo dei consumi energetici: prelievi di gas metano

  -  2%   -  11%   -  10,6%



Controllo dei consumi energetici: prelievi MWh (multimetri)



Controllo del consumi energetici: prelievi elettrici
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