Caso Giglio Rosa carte e cartoncini

La signora Rosa Giglio dirige l’omonima azienda, operante nel settore delle carte e dei cartoncini. Nei panni di un giovane consulente, avete il compito di verificare la potenzialità produttiva dell’attuale parco macchine. A tale scopo, procedete effettuando una visita della realtà produttiva in esame ed intervistando le persone chiave delle diverse funzioni aziendali.

1. Una prima visita allo stabilimento

Rosa Giglio: “Lo stabilimento è stato fondato nel 1973 e ampliato nel 1980 con l’acquisto di nuovi macchinari per il taglio delle bobine di carta. Nella sua configurazione attuale, l’azienda è strutturata in due reparti: una linea continua che produce la carta e il cartoncino e in un reparto di taglio. La produzione della nostra azienda viene realizzata secondo 3 grammature standard; anche le dimensioni dei fogli variano all’interno di un range predefinito, vincolato dalle dimensioni delle macchine di taglio.

Fino ad ora abbiamo tagliato internamente solo il 50% della produzione realizzata dalla linea continua. Il rimanente volume produttivo veniva inviato direttamente al nostro distributore, il quale lo faceva tagliare su misura da alcuni terzisti della zona. Tuttavia gli accordi con il nostro distributore sono cambiati e da quest’anno ci siamo impegnati a tagliare il 100% della nostra produzione. 

Mi interessa quindi la vostra consulenza in quanto vorrei verificare se la capacità produttiva del reparto di taglio sarà sufficiente a disimpegnare l’intero volume produttivo.

Il dottor Garofano, direttore di stabilimento vi illustrerà il nostro processo produttivo; dopodiché potrete parlare con i singoli responsabili per raccogliere eventuali informazioni aggiuntive.”

Il processo produttivo

Dottor Garofano: “Per produrre la carta si parte da una sospensione in acqua di fibre di legno, che vengono poi accuratamente spremute e asciugate in foglio.

Con la prima fase, che parte dalla sfibratura del legno in una soluzione acquosa, si ottiene la pasta, mentre la produzione vera e propria della carta è circoscritta alle parti di pressatura e di realizzazione del foglio.

Il processo di realizzazione della carta ha conosciuto evoluzioni anche radicali nel tempo, con attrezzature sempre più sofisticate e continui miglioramenti nell'intera catena tecnologica.

Il processo produttivo della nostra azienda non è completamente a ciclo integrato, nel senso che la pasta necessaria viene acquistata da una azienda consociata, la fratelli Lavanda, situata in una vicina frazione dello stesso comune di Borgo. La capacità produttiva della consociata è praticamente dedicata per fornire la materia prima alla Giglio Rosa. In particolare, il nostro processo produttivo prevede l’utilizzo di due tipi di pasta: una pasta ottenuta mediante procedimenti meccanici e una pasta di origine chimica (chiamata kraft, dal nome del suo ideatore che la inventò nel 1884).” 

La materia prima

“Per quanto riguarda le materie prime – prosegue il dottor Garofano – il nostro ufficio acquisti cura le forniture di legno in pezzi di varie lunghezze; una frazione consistente è acquistata sul mercato italiano, da segherie e mobilieri della brianza che ci vendono i loro scarti; la rimanente parte proviene direttamente dalle foreste. Tutto il materiale viene inviato direttamente alla Lavanda, scaricato nel piazzale e accatastato in enormi mucchi e distinto per qualità di essenze, che però sono tutte di legno resinoso.

A seconda delle esigenze produttive il legname viene convogliato, attraverso un canale artificiale, verso uno dei tre depositi coperti disponibili, dove viene rovesciato in alcuni contenitori, per poi finire nel chipper, che provvede a sminuzzare i pezzi di legno riducendoli a frammenti di pochi centimetri cubici di volume (detti chip). Dopodiché la materia prima subisce una selezione, in modo da identificare eventuali frammenti di dimensioni troppo grosse, che devono essere riconvogliati alla fase precedente, e frammenti troppo piccoli, destinati ad alimentare la centrale termica (che funziona al 60% grazie a tali scarti di lavorazione).

Dopo di questa fase, i frammenti di legno sono immagazzinati in silos; occorre fare attenzione e tenere separato il pino dalle essenze più dure (come ad esempio l’acero) e dalla tsuga canadese. Tale distinzione tornerà poi utile in fase di formulazione del mix con cui produrre la pasta.”

Produzione di pasta presso la consociata fratelli Lavanda

“Il processo produttivo vero e proprio realizzato dalla Lavanda è costituito dalla produzione di pasta, e ha inizio con il prelievo dei frammenti di legname dai magazzini.

La pasta meccanica richiede un procedimento più semplice e meno costoso rispetto al tipo kraft: si parte da legno di abete e larice di buona qualità e lo si schiaccia in una pressa rotativa che frantuma i pezzi di legno troppo grossi. L'impiego tipico di questo tipo di pasta è per la carta da giornale. 

Tuttavia la Giglio Rosa utilizza di norma pasta di tipo kraft, di alta qualità e di elevatissimo candore, poiché permette di ottenere carte a maggior resistenza. In particolare la "ricetta" tipica utilizzata dalla Giglio Rosa prevede l'impiego di 4 parti di kraft e 1 parte di pasta meccanica.

La maggiore o minore resistenza dipende dalla tenacità con cui le fibre lunghe del legno di conifera legano tra loro; tali fibre lunghe sono portate in sospensione grazie a procedimenti chimici. Il legno duro presenta invece, di solito, fibre più corte e più sottili, che conferiscono alla carta una mano migliore e una più bassa porosità.

Il processo chimico kraft elimina la lignina, che è il legante naturale delle fibre del legno; ciò avviene in una grande autoclave nella quale delle scheggie di legno vengono mantenute ad alte pressioni e temperature, immerse in una soluzione di soda caustica (NaOH) e di solfuro di sodio (Na2S), comunemente chiamata prodotto di sbianca. Alla fine del ciclo di cottura il prodotto di sbianca si è trasformato in liscivi neri, e si rende necessario separarlo dal legno.

Dall'autoclave, le scheggie di legno passano nel tino di scarico, in un ambiente caratterizzato da una pressione molto più bassa rispetto a quella nell'autoclave; tale sbalzo di pressione facilita la separazione delle fibre di legno, ormai  non più coese dalla lignina. I liscivi neri subiscono una fase di ricondizionamento che permette di recuperarne fino al 90%, con il duplice vantaggio di ridurre i costi e di abbattere il tasso di inquinamento chimico.

Tale processo di recupero passa attraverso 4 fasi: il lavaggio, che elimina le scorie bruciate, da cui dipende anche il colore della soluzione; l'evaporazione, che aumenta il tasso di concentrazione chimica; la bollitura con aggiunto di solfato di sodio (Na2SO4) con cui si raffina la soluzione producendo carbonato di sodio, detto anche green liquor; infine l'aggiunta di calce viva che trasforma il green liquor in un prodotto di sbianca. Quest'ultimo passaggio è definito fase di rigenerazione.

La fibra di legno viene messa in una centrifuga, in modo da eliminare impurità e sporcizia; dopodiché viene spremuta con delle presse così da eliminare l'acqua e rendere più economica la fase di sbiancatura. Per effettuare queste operazioni occorrono dalle 3 alle 5 ore, a seconda del tipo di pasta prodotta.

Circa l'85% della pasta kraft subisce la sbiancatura, mentre gran parte del restante 15% diventerà carbone.

La sbiancatura richiede dalle 7 alle 8 ore e si articola in 5 fasi: innanzitutto si aggiunge alla pasta del cloro che viene poi lavato via; lo stesso avviene poi con idrogeno di sodio (NaOH), mentre nella terza fase si arricchisce la pasta con biossido di cloro (ClO2); si procede poi con un ulteriore lavaggio con idrogeno di sodio; infine, si tratta nuovamente l'impasto con biossido di cloro. Ciò che ne risulta è molto simile ad una crema e poco manca ormai ad arrivare alla fase conclusiva, la produzione vera e propria della carta.

Dopo la fase di candeggio, la pasta viene immessa in apposite cisterne e inviata allo stabilimento della Giglio Rosa (a pochi km di distanza) utilizzando i veicoli di proprietà dell'azienda.”

La linea continua

Al ricevimento della pasta, questa viene depositata in magazzino per un breve periodo, necessario per l'aggiunta di additivi specifici (a seconda del prodotto finale desiderato, si può trattare di resine, alluminio, coloranti). A questo punto, dopo una fase di miscelatura delle due tipologie di pastaalla pasta, vengono aggiunti gli sfridi di carta, scartati dalla produzione a valle, e il tutto viene immesso nella continua.

La linea continua si divide in due parti: una sezione cosiddetta umida (detta così per la presenza di acqua nell'impasto) e una seconda sezione secca: la pasta vi entra attraverso un nastro trasportatore detto tela delal tavola piana che è fatto di materiali sintetici (ma che in passato era in bronzo fosforoso).

La pasta perde gran parte del suo contenuto di acqua sia perché sgocciola dalla tela continua, sia perché, lungo il suo percorso, sono disposte apposite casse aspiranti che facilitano l’essiccazione. Una volta asciugate, le fibre della carta si depositano su feltri di lana che le passano in cilindri riscaldati a vapore, chiamati calandre, al fine di procedere con una ulteriore fase di essiccazione e di compressione. La pasta in entrata dalla continua ha una percentuale di umidità del 65% che si riduce progressivamente fino ad un 3% in uscita dall’essiccazione.
Nel caso particolare in cui si voglia ottenere carta di grammatura molto bassa, la materia prima viene calandrata anche tra rulli cromati. Questo tuttavia non è il nostro caso, poiché le grammature realizzate dalla Giglio Rosa sono pari a 100, 300 e 500 gr/mq, rispettivamente; si tratta di grammature consistenti, che non richiedono questo particolare trattamento.

Dopo la fase di pressatura e asciugatura, il processo di produzione della carta si può considerare praticamente concluso; la carta in uscita dalla linea continua viene avvolta su delle enormi bobine, capaci di ospitare 10 tonnellate di carta, indipendentemente dal formato realizzato.

Il reparto di taglio

“Dalla bobinatrice, la carta può passare poi al reparto di taglio, per essere ridotta in uno dei formati richiesti dal mercato. Le taglierine tagliano i rotoli longitudinalmente e trasversalmente, riducendoli quindi in fogli che vengono impilati ai piedi della taglierina.

A questo punto, affinché il ciclo possa dirsi concluso, mancano le sole fasi di imballaggio dei pacchi di fogli e di spedizione del prodotto finito.”

2. Dialoghi con i responsabili

Margherita De’Campi, direttrice commerciale: “Esprimendo la domanda di cartoni Giglio in termini di peso complessivo, si può notare una distribuzione pressoché uniformemente tra le diverse combinazioni di grammatura e dimensioni dei fogli; in particolare, per quanto riguarda la dimensione dei fogli, i formati attualmente in produzione sono 3 (280x210mm; 350x260mm; 410x250mm).”

Il Signor Giuseppe Cardo, si occupa dell’organizzazione del reparto continua: “la linea continua lavora in ciclo continuo 365 giorni all’anno e 24 ore al giorno – ad esclusione di 5 giorni all’anno dedicati alla manutenzione programmata dell’impianto – e  ha un ritmo produttivo di 600 ton/giorno. Essa viene programmata in modo tale da realizzare un lotto ogni due settimane (in particolare i cambi produzione avvengono sempre al lunedì mattina), facendo in modo di ruotare continuamente la produzione dei tre tipi di grammatura. Tra un lotto e il successivo la linea viene lavata e riattrezzata, con un fermo macchina di circa un turno (8 ore).” 

Il Signor Mario Cardo, fratello di Giuseppe, è invece responsabile del reparto di taglio: “Anche il reparto taglio lavora 24 ore al giorno per 365 giorni all’anno. Esso è costituito da 7 macchine, ciascuna delle quali ha una luce macchina totale (valutata sul prodotto già rifilato) di 2.400 mm. Le taglierine sono dotate di 9 lame per il taglio longitudinale e di una lama per il taglio trasversale; si capisce quindi come siano ammessi al massimo 8 formati uguali affiancati in larghezza. 

La velocità di ogni macchina può essere regolata all’interno di un range di velocità che varia da un minimo di 70 m/min ad un massimo dipendente dalla grammatura della carta (160 m/min per la carta da 100 g/mq, 130 m/min per il formato da 300 g/mq e 100 m/min per il formato più pesante). Quando i rotoli, che alimentano le taglierine provenendo dalla continua, devono essere cambiati a bordo della taglierina, sono richiesti 15 minuti di riattrezzaggio.” 

Basandosi sulla propria esperienza, il responsabile di produzione, signor Pino Milanese sostiene che: “mediamente, durante il taglio si genera una notevole quantità di sfridi, legati al fatto che i formati realizzati vengono disposti sul foglio realizzato dalla continua lasciando una striscia laterale inutilizzabile; tuttavia non ho mai provato a calcolare l’incidenza percentuale di tali sfridi – occorrerebbe farlo, per calcolare in maniera accurata la capacità produttiva del reparto di taglio.”

Il responsabile della manutenzione, signor Papavero, si dice preoccupato per la disponibilità delle taglierine: “ogni taglierina è messa in funzione da due motori, necessari rispettivamente per trascinare il foglio e per azionare la lama longitudinale; tali motori hanno una affidabilità rispettivamente pari al 93% e al 90%. Inoltre, ogni taglierina è munita di un motore di riserva, che si attiva nel momento in cui uno dei due motori precedenti risultasse inutilizzabile; l’affidabilità di tale motore è pari al 98%.”
La signora Silvia Rosmarino, responsabile del controllo qualità, fornisce alcune informazioni importanti per le valutazioni in oggetto: “Valutando il complesso della produzione realizzata su base annua dalla linea continua, ho potuto osservare come, mediamente, il 5,2% del volume produttivo realizzato dalla linea sia costituito da produzione di scarto. Ciononostante, ritengo che la difettosità media con l’impianto a regime sia lievemente più bassa: il dato di difettosità media risulta influenzato dal fatto che le prime due ore di produzione dopo il riavvio generano esclusivamente prodotto non vendibile. 

Al controllo qualità posto immediatamente a valle del taglio, invece, si rileva una resa qualitativa media del 95%.

Sia gli scarti del riavvio, sia la carta difettosa in uscita dal reparto di taglio vengono reimmessi nella continua come pasta meccanica (perché è quella meno raffinata).” 

Il responsabile di produzione, dottor Ravenna “il reparto taglio lavora in ciclo continuo e in push con la linea continua: man mano che i rotoli di una campagna sono finiti, vengono smistati tra le 7 taglierine in modo da venire subito trasformati in fogli.” 

Lasciate che la discussione prosegua, immersi nei vostri pensieri, mentre sentite la signora Rosa prendere nuovamente la parola “…i nostri clienti sono sempre più esigenti e la nostra offerta potrebbe non andare più bene… …fattore chiave di successo… necessità di una nuova offerta commerciale nel giro di un anno… rilanciare i nostri prodotti… in particolare mi aspetto che le vendite della nostra azienda si modifichino per tenere conto…”

3. La relazione del consulente

A questo punto siete quindi pronti per impostare la vostra relazione, che dovrà articolarsi secondo i seguenti punti:

1. schematizzazione del processo produttivo della carta (utilizzando preferibilmente lo standard ASME); 

2. dimensionamento (laddove possibile) dei flussi produttivi relativi alle fasi realizzate dalla consociata e di quelle relative alla linea continua presso la Giglio Rosa; 

3. calcolo esatto delle perdite di capacità produttiva per scarti realizzati dalla linea continua, per sfridi nel reparto di taglio, e per indisponibilità delle taglierine;

4. calcolo della capacità produttiva della linea continua, espressa in m/anno e in bobine/anno per ciascuna grammatura;

5. verifica che la capacità produttiva annua delle taglierine sia sufficiente a tagliare tutti i rotoli provenienti dalla linea continua in un anno e calcolo della conseguente capacità produttiva annua del sistema continua+taglio, espressa in [m/anno];

6. indicazione (per ciascun tipo di grammatura) della velocità sulla quale sia più opportuno regolare le taglierine (si faccia l’ipotesi semplificativa che, per ogni grammatura, venga utilizzata un’unica velocità per tutte le taglierine), allo scopo di mantenere il ritmo produttivo del reparto di taglio il più vicino possibile al ritmo produttivo della linea continua;

7. determinazione dell’andamento del buffer tra i due reparti, in funzione delle velocità indicate al punto precedente, utilizzando lo schema allegato;

8. facendo un’ipotesi (numerica) di scenario per l’anno successivo, discussione (in termini quantitativi) della possibile sensibilità/robustezza delle considerazioni emerse nei punti precedenti.

N.B. qualora lo si ritenga necessario, è possibile formulare ipotesi aggiuntive, che devono essere esposte esplicitamente e motivate direttamente nel testo della vostra relazione.

Risposta 4 – capacità produttiva della linea continua:

	Grammatura carta
	Capacità produttiva 

	
	[m/anno]
	[bobine/anno]

	
	
	

	
	
	

	
	
	


Risposta 5 – capacità produttiva totale del sistema:

	Capacità produttiva 

	[ton/anno]
	[m/anno]
	[m2/anno]

	
	
	


Risposta 6 – velocità ottimale di regolazione delle taglierine:

	Grammatura carta
	Velocità ottimale [m/sec]

	
	

	
	

	
	


Risposta 7 – andamento del WIP tra i due reparti:
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