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1.900        
dipendenti

11
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3.1 Mld 
pezzi 115 Paesi

Vendite   
869 milioni
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Stabilimento di San Pellegrino TermeStabilimento di San Pellegrino Terme

Superficie: 70.000 mq  di cui 38.500 coperti 

Linee d’imbottigliamento: 10 

Prodotti: Acqua Minerale, Bibite gassate e 
Aperitivi 

Contenitori: Vetro, Pet e Lattine di alluminio 
volumi variabili da 10 cl a 1,5 l

Confezioni: Casse in plastica, Scatole e Vassoi in cartone, Fardelli in 
film termoretratto, Fardelli in cartone

Volumi di produzione: 920 milioni di pezzi (558 di A.M.,230 di bibite 
e 130 di aperitivi)

Forza lavoro: 450 persone (330 fissi e 120 stagionali)



Stabilimento di San Pellegrino TermeStabilimento di San Pellegrino Terme

Produzione

Sala Miscele
Reparto Bibite & Aperitivi

Reparto A.M. Pet
Reparto A.M. Vetro

Sanificazione e pulizia

Assicurazione Qualità.

Servizi Tecnici

Logistica

Direzione Stabilimento

Sicurezza e Ambiente

Manutenzione SorgentiManutenzione

Amministrazione e Controllo
Industrial Performance

Risorse Umane

Acquisti Tecnici

Struttura di fabbrica





Gruppo di lavoroGruppo di lavoro

Festo
A. Audisio
S. Colombo

Sanpellegrino
A. Possenti, I. Corna, F. Amboni
A. Panza, P. Rota, R. Cristoforis

Situazione di partenza
L’attività di questo gruppo di lavoro ha preso il via alla fine di  

aprile del 2005. 
Il processo di integrazione produzione-manutenzione era, però, già

avviato essendo stato portato a termine durante il 2004 il 
progetto pilota al reparto PET (sempre con il supporto di Festo).

La stessa implementazione delle metodologie CDM era già in corso 
(il progetto pilota della linea 10 PET si era completato a gennaio 
2005 ed era in corso quello alla linea 5 PET).



Le attività svolteLe attività svolte

- Organizzazione fermate per CDM
- Sviluppo dell’ automanutenzione
- Team miglioramento produzione-manutenzione

1. Fronte organizzativo

- Supporto ai ruoli ( Capi area)

2. Fronte tecnico
- Misurazione dei fermi macchina su NPH
- Revisione della struttura di SAM

3. Fronte comportamentale



Fronte organizzativoFronte organizzativo

Organizzazione fermate per CDM
LINEE APR MAG GIU LUG AGO SET OTT NOV DIC

7 PET START UP

10 PET START UP

5 PET START UP

6 PET START UP

3/4 BIBITE START UP

5 BIBITE START UP

8 BIBITE START UP

4 VETRO START UP

8 VETRO START UP



Fronte organizzativoFronte organizzativo

Sviluppo AUTOMANUTENZIONE
ATTIVITA' APR MAG GIU LUG AGO SET OTT NOV DIC

Definizione attività
manutenzione di 
routine

LINEA 10 LINEA 5 LINEA 6
LINEA 7 LINEA 8 LINEA 4

Predisposizione standard 
attività manutenzione 
di routine / check-list

LINEA 10 LINEA 5 LINEA 6
LINEA 7 LINEA 8 LINEA 4

Definizione attività
lubrificazione LINEA 10 LINEA 5 LINEA 6 

LINEA 7 LINEA 8 LINEA 4

Predisposizione standard 
attività lubrificazione / 
check-list

LINEA 10 LINEA 5 LINEA 6
LINEA 7 LINEA 8 LINEA 4

Analisi dati efficienza SAM 
ed integrazione attività
di manutenzione

LINEA 10 LINEA 5 LINEA 6
LINEA 7 LINEA 8

LINEA 4

Inizio applicazione LINEA 10 LINEA 10
LINEA 5

LINEA 6
LINEA 7 LINEA 8



Fronte tecnicoFronte tecnico
Struttura fermate per CDM

2005 Lun. Mar. Merc. Gio. Ven. Lun. Mar. Merc. Gio. Ven.

1.o TURNO
A PET 4010

4035
4036 ferma ferma ferma ferma ferma
4037

AM Vetro 4024
4028

Bibite 4003 ferma ferma ferma
4005
4008 ferma ferma

2.o TURNO
A PET 4010 CDM

4035 CDM
4036 ferma CDM
4037 CDM

AM Vetro 4024 CF
4028 CF

Bibite 4003 CDM ferma
4005 CDM
4008 CDM ferma

3.o TURNO
A PET 4010

4035
4036 ferma ferma ferma ferma ferma
4037

AM Vetro 4024
4028

Bibite 4003 ferma ferma ferma
4005
4008 ferma ferma



Fronte organizzativoFronte organizzativo

Team PROD-MAN di Problem Solving
- Implementato sui 3 reparti PET, BIBITE e VETRO
- Riunione periodica mensile 
Partecipanti:
capo reparto, line leader, responsabile
manutenzione, ingegneria di manutenzione,
tecnologo, IP.
Scopo della riunione:
- Verifica dell’ andamento delle linee rispetto agli 

obiettivi assegnati
- Analisi dei dati di efficienza delle linee delle ultime 

4 settimane
- Individuazione delle opportunità di miglioramento
- Pianificazione delle azioni e verifica dei risultati



Fronte tecnicoFronte tecnico
Estrazione dei FERMI MACCHINA

Per analizzare 
ogni mese i dati 
relativi alla 
fermata delle 
macchine, è
stata realizzata 
un’interfaccia 
con SAM dalla 
quale risulta 
semplice 
individuare:
- le varie causali 
di fermo,
- il loro peso (in 
minuti, 
frequenza, 
durata media del 
fermo 
macchina).



Fronte tecnicoFronte tecnico
Misurazione dei fermi MACCHINA assoluti 
e su base NPH
La stessa 
interfaccia con 
SAM permette 
l’aggiornamento 
automatico delle 
tabelle usate nel 
corso della 
riunione di 
Problem Solving.

Nella tabella di 
ogni linea 
compaiono, per 
ogni settimana, i 
minuti di fermata 
di tutte le 
macchine.



Fronte tecnicoFronte tecnico
Analisi delle cause e PROBLEM SOLVING
La riunione del 
Problem Solving si 
sviluppa con 
l’analisi dei dati di 
efficienza, delle 
causali di fermo e 
dei grafici che 
evidenziano, 
macchina per 
macchina, 
l’andamento delle 
fermate nelle 
varie settimane.
La riunione 
mensile si 
conclude con la 
registrazione su 
un foglio Excel 
delle attività in 
corso o da 
svolgere.



Fronte tecnicoFronte tecnico
Revisione della struttura di SAM

- Nuova scomposizione della “linea” secondo i criteri 
delle FLOC introdotti da GLOBE

- Revisione delle causali di fermo :
Eliminazione delle voci generiche (es. altre cause)
Riduzione del numero di causali per macchina

- Analisi dei dati
Miglior interpretazione dei grafici
Maggior leggibilità dei dati in ottica manutentiva

- Progressiva estensione a tutte le linee



Fronte tecnicoFronte tecnico
Revisione della struttura di SAM

Perché?
Il concetto di bottleneck
(funzionale alla 
misurazione di DH ecc.) 
imponeva il 
raggruppamento di tutte 
le macchine del blocco 
di riempimento sotto 
un’unica dicitura e con 
un limitato numero di 
causali di fermo.

Non ci aiutava, però, a 
capire quanto pesavano 
singolarmente le 
macchine in esso 
contenute.

Infatti nella  lettura della voce “Altre 
Cause” si trovavano, variamente 
descritti, problemi ben più pesanti di 
quelli evidenziati con le causali di 
fermo del bottleneck stesso.



Fronte tecnicoFronte tecnico
Ridefinizione di struttura e fermi di SAM
1.o step
E’ stata rivista la scomposizione della 
linea adottando i criteri delle FLOC di 
Globe. 

Sono state riscritte le causali di fermo 
cercando di minimizzare le imputazioni su 
“Altre cause”, “Pieno a valle” e “Vuoto a 
Monte”.

E’ stata testata la struttura degli archivi 
di SAM per verificare che l’impostazione 
data evidenziasse effettivamente quanto 
si cercava.

Per più di un mese abbiamo inserito gli 
stessi dati sia nella versione 
“tradizionale” di SAM sia in quella 
appena creata. 

2.o step



Fronte tecnicoFronte tecnico
Ridefinizione di struttura e fermi di SAM

Fermi delle 
macchine del 
gruppo di 
riempimento 
confrontabili tra 
loro.

Risultati ottenuti

Scomparsa della 
voce “Altre 
cause” che era 
difficile da 
analizzare nei 
consuntivi.



Fronte comportamentaleFronte comportamentale

Supporto al PROCESSO di INTEGRAZIONE

Condivisione delle logiche e dei modelli 
comportamentali da mettere in atto 
da parte del personale operativo.

Verifica della corretta interpretazione 
degli obiettivi aziendali: 
monitoraggio e supporto del 
personale coinvolto.

Verifica dell’applicazione degli 
strumenti introdotti (metodo).



Fronte comportamentaleFronte comportamentale
Presentazione del CDM agli operatori di 

linea
Per ogni linea, 
prima 
dell’introduzione 
delle nuove 
modalità operative, 
è stato fatto almeno 
un incontro in aula 
incentrato su:

- matrice 
Rischi/Conseguenze

- metodologia del 
CDM
- definizione dei vari 
tipi di manutenzione

- criterio di 
lavoro integrato



Fronte comportamentaleFronte comportamentale
Partecipazione al progetto CDM di linea
Alla fase propedeutica all’implementazione del CDM su tutte le 
linee hanno partecipato anche gli operatori delle macchine.
In particolare, per le 
attività che 
passavano dalla 
manutenzione alla 
produzione, sono 
stati formati dei 
gruppi di un 
manutentore e di un 
operatore che, 
assieme, hanno 
definito le tabelle 
della lubrificazione e 
della manutenzione 
di routine relative 
alla macchina sulla 
quale solitamente 
operano.  



Fronte comportamentaleFronte comportamentale
Introduzione alle attività di Lubrificazione 

e Automanutenzione
Il trasferimento della 
lubrificazione e della 
manutenzione di 
routine all’operatore 
della macchina si è
svolto in campo con 
l’affiancamento del 
manutentore di linea 
ma era stato 
preceduto dalla 
illustrazione delle 
schede realizzate per 
le singole attività

Per gli operatori è stata realizzata anche 
una breve introduzione alla lubrificazione

(per ogni macchina le 
schede specificano: tipo di 
lubrificante, parte da 
lubrificare, posizione 
ingrassatore, quantità da 
mettere, frequenza e note).
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