
  

 

Dichiarazione 
ambientale 

2019 
 
 

FATER S.p.A. 
Codice NACE 17.22.00 

Codice NACE 35.11  

 

 
 

Stabilimento di Produzione 
Via Raiale, 108 

65128 Pescara 
 

 
 
 

Questo sito è dotato di un sistema di gestione 

ambientale e i risultati raggiunti in questo settore sono 

comunicati al pubblico conformemente al sistema 

comunitario di ecogestione e audit 

 

La presente dichiarazione è stata redatta in conformità 

al Regolamento UE 2017/1505 

 

Edizione n° 17  

Settembre 2019 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



                

 

 

 

2 

Indice degli argomenti 
 

 
  

Profilo azienda .....................................3 

Storia ...................................................3 

Posizionamento del sito industriale ......5 

Politica di sicurezza e ambiente ...........6 

Il Sito e l’ambiente circostante .............7 

Il territorio ...........................................8 

Descrizione degli ambienti di lavoro ... 10 

Descrizione del ciclo lavorativo dello 

stabilimento ....................................... 11 

Schema funzionale semplificato degli 

impianti di abbattimento polveri e 

relativo impianto di allarme................ 19 

Organizzazione aziendale per la 

gestione della  sicurezza & ambiente  22 

Ricezione delle istanze provenienti 

dall’esterno ........................................ 24 

Comunicazioni interne - Pianificazione 

Audit interni ed esterni ....................... 24 

Documentazione del Sistema di gestione 

ambientale ......................................... 26 

Piano di emergenza ............................ 26 

Piano di formazione ............................ 26 

Certificato di prevenzione incendi ...... 26 

Emissioni in atmosfera ....................... 27 

Centrale Termoelettrica alimentata a 

biomasse vegetali oleose .................... 27 

Consumi Energetici ............................ 28 

Gestione dei rifiuti ............................. 30 

Approvvigionamento acque potabili, 

industriali e di pozzo .......................... 32 

Scarichi acque meteoriche ed acque 

reflue ................................................. 32 

Impatto acustico sull’ambiente .......... 33 

Inquinamento elettromagnetico......... 34 

Prodotti chimici .................................. 34 

Sostanze lesive per lo strato di Ozono 34 

Descrizione e Valutazione degli aspetti 

ambientali diretti ed indiretti ............. 35 

Interventi  di miglioramento attuati nel 

corso degli anni .................................. 39 

Programma di miglioramento sugli 

aspetti ambientali indiretti………………40 

 

Sviluppo sostenibile della comunità 

locale……………………………………………39 

 

Bilancio Ambientale………………………..47 

 

Bilancio Ambientale impianto di 

Cogenerazione ………………………………48        
 

Andamento delle prestazioni vs. 

obiettivi.............................................. 49 

Glossario dei termini .......................... 53 

Convalida del documento ................... 54 

 

Allegato I : Planimetria Rete Acque Meteoriche 
 

Allegato II : Planimetria Acque Reflue

Allegato III : Planimetria Punti di Emissione in atmosfera 

 
Allegato V : Obiettivi fissati per gli anni 2019 – 2020 – 2021  

 



                

 

 

 

3 

 
 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

 

Profilo azienda 

 

Fater S.p.A. è leader in Italia nel mercato dei 

prodotti assorbenti per la cura della persona. 

 

E' conosciuta principalmente attraverso i 

marchi che sono entrati a far parte della vita 

quotidiana di significative fasce della 

popolazione: Pampers, pannolini e salviettine 

per bambini; Lines, assorbenti e proteggi slip 

femminili; Tampax, tamponi interni; Lines 

Specialist, prodotti assorbenti per 

l'incontinenza; ACE, prodotti per la pulizia 

della casa e dei tessuti. 

 

L'azienda, che ha sede legale ed 

amministrativa a Pescara, è una joint venture 

paritetica fra il gruppo Angelini e la Procter & 

Gamble. I due soci, unendo le loro 

competenze, hanno rafforzato l'impegno di 

Fater di offrire prodotti di qualità superiore 

che rispondano sempre meglio alle esigenze 

dei consumatori. Lavorano in Fater 1.400 

persone di cui 592 nello stabilimento di 

Pescara, oggetto della presente dichiarazione 

ambientale.  

 

 

 

Storia  

Fater è stata fondata da Francesco Angelini 

nel 1958. 

L'imprenditore, noto soprattutto per le attività 

nel campo farmaceutico, acquisì un'azienda 

farmaceutica di Pescara orientando proprio ai 

farmaci le produzioni nei primi anni. 

Oggi l'Azienda è una joint venture paritetica 

con la Procter & Gamble. 

Ripercorriamo insieme gli avvenimenti più 

significativi della storia di Fater: 
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Anni 60 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Il primo prodotto di successo di Fater è stato 

il collirio Stilla, lanciato nel 1960 con un 

posizionamento cosmetico comunicato 

attraverso campagne pubblicitarie di forte 

impatto ideate dall'Agenzia Armando Testa. 

Nel 1963 Fater inizia la sua attività nel 

mercato dei pannolini per bambini 

introducendo il pannolino Lines. Nel 1965 è 

la volta degli assorbenti femminili Lines. 

 

 

Anni 70 

 

 
Nel 1970 Fater sviluppa i primi assorbenti 

femminili con adesivo, Lines Liberty. E' del 

1977 il pannolino mutandina a marchio Lines 

che affianca il pannolino rettangolare fino a 

quel momento commercializzato. Nel 1979 

vengono introdotte sul mercato le salviettine 

detergenti umidificate per bimbi Lines Lindo 

con l'obiettivo di offrire alle mamme un 

sistema di detergenza pratico e comodo. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Anni 80 

 

 
 

L'azienda entra in nuovi mercati e nel 1980 

propone i primi prodotti assorbenti per 

l'incontinenza a marchio Linidor che 

contribuiranno a restituire uno stile di vita 

dinamico e pieno a una parte significativa 

della popolazione. 

Nel mercato delle protezioni igieniche 

femminili l'azienda interpreta le nuove 

esigenze emergenti espresse dalle donne 

italiane e lancia nel 1981 i proteggi slip 

femminili Lines Intervallo.  

Un nuovo pannolino mutandina Lines, il primo 

con elastici, viene commercializzato nel 1982. 

L'offerta di Fater in questi anni si arricchisce 

inoltre delle salviettine imbevute multiuso 

Senzacqua e del detergente intimo femminile 

Lines Lei. 

 

Anni 90 

 
Le esigenze espresse da una parte 

significativa di donne, che chiedono 

assorbenti estremamente sottili ma di 

superiore performance, guidano Fater nello 

sviluppo di una nuova tipologia di assorbente 

femminile: Lines Seta Ultra, lanciato nel 

1992. Nel 1992 un altro importante evento 

per l'azienda: dal 1° gennaio, Fater diventa 

una joint venture paritetica fra il Gruppo 

Angelini e Procter & Gamble. L'identità degli 

obiettivi e le sinergie fra le esperienze 

maturate dai soci hanno rafforzato 

ulteriormente l'impegno di Fater a soddisfare 

le esigenze dei consumatori e dei partner 

della distribuzione. 
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Con il nuovo assetto azionario l'offerta di 

prodotti Fater si compone di tutti i prodotti 

Lines, già posseduti dall'azienda, ai quali si 

aggiungono i pannolini Pampers conferiti da 

Procter & Gamble. 

 

Nel 1994, tuttavia, in conseguenza della 

decisione dell'Autorità Anti Trust, il pannolino 

Lines viene ceduto da Fater ad una società 

concorrente facente parte del Gruppo Bolton. 

Fater, quindi, è presente nel mercato dei 

pannolini per bambini unicamente con il 

marchio Pampers. Dal 1994 i pannolini Lines 

non sono relazionabili in alcun modo a Fater 

S.p.a. 

 

Intanto, le innovazioni di prodotto 

continuano, e nel 1996 arriva una nuova linea 

di pannolini per bambini: Pampers Premiums. 

Il nuovo pannolino, che si affianca alla linea 

Baby Dry, offre, oltre all'asciutto Pampers, un 

superiore comfort per il bambino grazie a 

soluzioni tecniche innovative. 

 

Nel 1997 è la volta dei proteggislip: viene 

lanciato Lines Intervallo velo Freelife che, 

grazie alle sue caratteristiche innovative, va 

incontro alle esigenze delle donne che 

chiedono di muoversi più liberamente con 

spontaneità e naturalezza. 
 

Dal 2000 
Nel 2002 Fater acquisisce da P&G la licenza 

per commercializzare in Italia gli assorbenti 

interni Tampax.  

 

Nel 2010 le innovazioni dei prodotti più 

recenti: Lines è, un assorbente rivoluzionario 

dalla struttura innovativa e dall’esclusivo 

materiale brevettato e Pampers Baby Dry 

Cuore di Aloe, un pannolino appositamente 

studiato per offrire una protezione superiore 

per la pelle del bambino. 

 
Nel 2011 Fater distribuisce i prodotti Infasil. 

 

Nel 2013 Fater acquisisce la candeggina ACE 

per l’Europa Occidentale. ACE una nuova 

gamma sempre più ampia: accanto ad Ace 

classica e ACE Gentile, rinnovate anch’esse, il 

consumatore può scegliere la linea Ace spray 

mousse e Ace Gel nelle diverse varianti.  

 

Nel 2015 la Fater acquisisce la gamma di 

detergenti per superfici e prodotti per il bagno 

Comet che commercializza in 10 paesi. 

 

 
 

Posizionamento del sito industriale di 

Pescara 

 

 

Sito dello Stabilimento di Produzione di: 

 

Via Raiale, 108 - 65128 Pescara   

Tel 085 35521 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



                

 

 

 

6 

  

 

 
 

 

 

 

 

 

 
 

 

 



                

 

 

 

7 

Il Sito e l’ambiente circostante 

 

 

Lo stabilimento di Pescara è ubicato nell’ area 

industriale di Pescara; per lo sviluppo 

territoriale ricade nel piano ASI.  
Ultimo Permesso a Costruire ottenuto: Nuova 
vasca Antincendio  Prot. n° 070 /2018 / P del  22/ 05 
/ 2018  

 

La sua posizione sul territorio facilita sia i 

collegamenti per l’arrivo e la partenza delle 

merci e sia i collegamenti per il personale 

dipendente. 

 

Per chi proviene da direzione Roma, 

(Autostrada A24) procede in direzione 

Pescara sull’asse attrezzato, uscita Pescara – 

Zona Industriale Est/Ovest. 

 

Per chi proviene da direzione Ancona/Bari 

esce a Pescara Ovest e procede in direzione 

Pescara sull’asse attrezzato, uscita Pescara – 

Zona Industriale Est/Ovest. 

A servizio del personale dipendente, dei 

lavoratori in somministrazione, delle imprese, 

visitatori e consulenti sono predisposti ampi 

parcheggi all’interno del contesto aziendale. 

Sono altresì presenti stazioni di ricarica per 

bici elettriche. 

 

Per la ristorazione, fin dal 1977, è a 

disposizione un ristorante aziendale gestita 

da un’impresa esterna che applica le 

normative HACCP. Gli oli esausti vengono 

smaltiti dall’impresa in accordo alle normative 

vigenti in materia. 
 

Le attività di produzione di stabilimento non 

rientrano nell’ applicazione della direttiva 

IPPC. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

L’Organizzazione ha ottenuto il rinnovo della 

registrazione Emas in data 20 Aprile 2016 ai 

sensi del regolamento CE 1221/09.  

  

 

L’ Azienda FATER S.p.A. è certificata secondo 

gli schemi OHSAS 18001/2007 ed ISO 

14001/2015. 

 

Nel Novembre 2015 lo stabilimento ha 

ottenuto la certificazione ISO 50001/2011 e 

rinnovata in data 18 Gennaio 2017 ai sensi 

del regolamento Tecnico RT-32. Inoltre ha 

ottemperato agli obblighi previsti dal D.lgs. 

102/2014 per migliorare le prestazioni di 

efficienza energetica.  
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Il territorio 

 

Il fiume Pescara 

 

Lo stabilimento di produzione di Pescara 

sorge in un’area limitrofa al fiume Pescara che 

rappresenta il corso d’acqua più importante 

della provincia omonima. Esso sfocia 

direttamente nel mare Adriatico ad una 

distanza di circa 4 Km dal sito produttivo. 

Nella sua storia, la FATER S.p.A. non ha mai 

avuto casi di sversamenti accidentali verso il 

fiume, nel suolo e sottosuolo di prodotti 

potenzialmente inquinanti. 

 

Il suolo ed il sottosuolo 

 

E’ stato realizzato uno studio di impatto 

idrogeologico del sito di produzione FATER 

(rif. SIPES, results of soil explorations in 

FATER 1987); tale studio è stato rinnovato in 

sede di grossi progetti di ampliamento/ 

rinnovamento strutturale (STORAGE – 

Intervento di ristrutturazione del lotto B ed 

ampliamento del ristorante aziendale). Da 

tale studio, effettuato in più punti del sito di 

produzione, si incontra la falda acquifera 

sotterranea a – 6,00 m dal piano di 

campagna. La morfologia è cosi individuata: 

Ghiaia e sabbia, Limo sabbioso.  

 

La mappa riportata rappresenta graficamente 

la pericolosità sismica di riferimento per il 

territorio nazionale.  

 

La Fater S.p.A. di Pescara rientra in Zona 3, 

basso rischio sismico. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

FATER S.p.A. 
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Inquadramento antropico dell’area 

 

Le principali aree ad insediamento 

residenziale sono localizzate all’interno del 

centro abitato di Pescara. Nella periferia 

Ovest sorge il sito produttivo della FATER 

S.p.A. 

La città di Pescara (circa 121.000 abitanti), ha 

visto negli ultimi anni una notevole crescita 

edilizia, specialmente nella zone periferiche, 

affiancata da un’intensa attività industriale 

che si estende lungo tutta la Val Pescara. 

Non si evidenzia, nei pressi del sito 

produttivo, la presenza di strutture 

particolarmente sensibili, quali scuole, asili, 

ospedali.  
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 

 

 
 

 
 

  



                

 

 

 

10 

Descrizione degli ambienti di lavoro, 

impianti tecnologici, strade interne, 

parcheggi, impianti sportivi e servizi 

riportati in planimetria generale 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                    LEGENDA 

Simbolo 

Descrizione 

A Reparto di Produzione Pannolini e 
Wipes 

B Magazzino materie prime 
Reparto di Produzione Pannoloni 

C Reparto di produzione Assorbenti 

D Uffici Direzione di Stabilimento 

E Impianti tecnologici per i lotti A & B 

F Officina & Uffici tecnici 

G Uffici Eng.- Ristorante Aziendale - 
Infermeria  

H Deposito carrelli elevatori 

L Impianto spremitore polpa 

I Portineria A (ingresso persone) 

P Parcheggi  

Q Magazzino Prodotti Finiti 

R Cabina di  Gas metano 

S Aree sportive 

K Sottostazione elettrica da 120.000 volt 

Y Impianti tecnologici per i lotti C & Q, 
Impianto di co-generazione 

Z Portineria B (ingresso automezzi) 
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Descrizione del ciclo lavorativo 
dello stabilimento: 

 

 

 

La lavorazione è tipicamente di 

trasformazione; la principale materia prima, 

la cellulosa, approvvigionata in colli cilindrici, 

viene defibrata mediante molini ad elevata 

potenza ed inviata tramite trasporto 

pneumatico ad una cappa in depressione al 

fine di formare un materassino di fluff avente 

già le dimensioni orientative dei prodotti 

finali. 

Attraverso automatismi vari ad alta velocità, 

il materiale preformato viene avvolto da altre 

materie prime, quali non-woven, polietilene, 

adesivi ecc. fino ad arrivare alle macchine di 

confezionamento che provvedono, sempre in 

automatico, ad imbustare il prodotto nelle 

varie configurazioni imposte dal marketing. 

 

 

Andamento della produzione negli ultimi 

anni solari. 

I dati di produzione (fonte Plant F&A). 

 

 

 

 

 

Il processo produttivo delle salviette 

umidificate comprende: il  caricamento delle 

bobine (teli) tramite appositi transpallet , lo 

svolgimento , taglio del substrato delle 

salviette ed applicazione della lozione diluita 

sulle salviette tramite inibizione .Le fasi 

successive sono la   piegatura e imballaggio . 

Tutte le buste, a loro volta, vengono immesse 

in cartoni, codificati con codice a barre, che 

attraverso un sistema di trasporto 

centralizzato vengono avviati in automatico al 

Magazzino Prodotto Finito. 

 

Le macchine di produzione sono automatiche, 

gestite e controllate da operatori tecnici. 

 

L’attività viene svolta a ciclo continuo su 3 

turni di lavoro per 6 giorni a settimana. 
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Descrizione del ciclo svolto 

complessivamente nello stabilimento 
 

Il ciclo produttivo comune a tutti i reparti di 

produzione (lotti A, B e C), svolto presso lo 

stabilimento industriale della FATER S.p.A., 

consiste essenzialmente in un processo di 

trasformazione della principale materia 

prima, la cellulosa, che viene defibrata 

mediante mulini ad elevata potenza ed inviata 

con trasporto pneumatico ad una cappa in 

depressione al fine di formare un materassino 

di fluff avente già le dimensioni strutturali dei 

prodotti finali.  

Attraverso automatismi vari ad elevata 

velocità, il materiale preformato viene 

accoppiato con altre materie prime aggiunte, 

quali non-woven, polietilene, adesivi ecc. fino 

ad arrivare alle macchine di sagomatura e 

confezionamento che provvedono, sempre in 

automatico, all’imbustamento del  prodotto 

nelle varie  confezioni  imposte dal marketing.  

Le buste contenenti i vari tipi di prodotto 

vengono poi inviate alla cartonatrice, la quale 

preleva dal magazzino interno i cartoni 

preformati e collassati, li apre e vi inserisce le 

buste. I cartoni riempiti così formati, dopo 

essere stati sigillati, costituiscono la 

confezione finale. Pertanto, una volta 

codificati con specifici codici a barre, vengono 

avviati al Magazzino Prodotto Finito 

attraverso un sistema di trasporto 

centralizzato, costituito da rulliere e nastri 

trasportatori automatici.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

In base alle tipologie di prodotti da realizzare 

possono essere effettuate lavorazioni 

aggiuntive, quali spruzzatura di prodotti 

cattura odori (odour neutralizer), applicazione 

di profumi o realizzazione di microdecorazioni 

colorate sul tessuto non tessuto 

dell’assorbente stesso.   

Gli inchiostri, i profumi e i prodotti cattura 

odori (ONM) sono stoccati all’interno di 

appositi cabinet e utilizzati presso la linea di 

trattamento costituita da un nastro di 

alimentazione dell’assorbente da un sistema 

per la regolazione della portata di erogazione 
dei prodotti e da una testina di aspirazione.  

 

Si riportano di seguito gli schemi di flusso, con 

l’individuazione dei processi produttivi che 

danno origine alle emissioni in atmosfera, ai 

rifiuti ed ai sottoprodotti derivanti delle 

lavorazioni effettuate presso i lotti A, B e C. 
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Lo stabilimento riceve le materie prime necessarie, 
programmate dalla logistica. Gli automezzi con le materie 
prime arrivano su prenotazione, presso la portineria B, 
dedicata esclusivamente alla ricezione degli automezzi; 
l'addetto alla portineria compila i permessi di entrata per 
lo scarico delle merci negli appositi magazzini ed indirizza 
gli automezzi al parcheggio interno, in attesa di scarico. 
Gli autisti vengono informati come comportarsi nel 
rispetto delle regole aziendali per il rispetto della 
sicurezza e dell’ambiente.  
I carrellisti addetti ai magazzini materie prime 

provvedono allo scarico ed immagazzinamento delle 
merci  con l'utilizzo di carrelli elevatori elettrici. In 
funzione dei programmi che la produzione riceve dalla 
logistica, le materie prime approvate, stoccate in colli,  
vengono portate, in quantità programmate, su ogni 
singola linea di produzione dai carrellisti. 

 

Le linee di produzione sono impianti modulari per la 

produzione continua dei prodotti sotto elencati. 
 
Nel reparto di lavorazione "lotto C " vengono prodotti 
assorbenti per signora. 
Nel reparto di lavorazione "lotto A" vengono prodotti 
pannolini  e salviette wipes  per bambini. 
Nel reparto di lavorazione "lotto B" vengono prodotti 
pannoloni per adulti. 
 
Gli operatori di linea provvedono ad alimentare le 
macchine con le materie prime necessarie per realizzare 
il prodotto finito e gli stessi controllano il processo della 
linea affinché le specifiche igienico qualitative vengano 
rispettate; le operazioni effettuate dagli operatori sono 
regolamentate da standard, regole e procedure operative 
sulla sicurezza e ambiente 
 
Le unità modulari, sopra menzionate, e di seguito 
elencate, nell’ambito del processo produttivo, svolgono le 
seguenti funzioni: 
 
L’unità di produzione assembla le principali materie prime 
che formano il prodotto (cellulosa, plastiche, tessuto non 
tessuto, ovatta). Le materie prime sono costituite da 
nastri confezionati in bobine le quali vengono caricate 
sugli svolgitori tramite paranchi. 
 
L’unità di produzione svolge le bobine, unisce (tramite 
colle a caldo distribuite e applicate da appositi fusori) e 
sagoma le varie materie prime confezionando il singolo 
prodotto e consegnandolo al raggruppatore. 
 
Questa macchina impila i prodotti per il successivo 
imbustamento. Materie prime utilizzate: buste in 
polipropilene. 
 
Sui pannolini pampers vengono stampati dei codici di 

identificazione prodotto attraverso una testina a getto 
d’inchiostro. Materia prima utilizzata: inchiostro. Sugli 
assorbenti ultra, vengono stampati motivi decorativi. 
Materia prima utilizzata: inchiostro. 
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Le colle vengono inserite manualmente nei fusori che le 
sciolgono e le applicano sui vari strati di materie prime 
che compongono il prodotto. 
 
Successivamente alla formazione del prodotto, questo 
viene imbustato e le buste vengono inviate alla 
cartonatrice, la quale preleva dal suo magazzino interno 
i cartoni preformati e collassati, li apre e inserisce le 
buste nei cartoni che, dopo essere stati sigillati, 
costituiscono la confezione finale del prodotto. 
Successivamente vengono avviate al magazzino prodotto 
finito attraverso rulliere e nastri trasportatori automatici 
e carrelli a guida laser. Materie prime utilizzate: 
imballaggio in cartone, nastro adesivo. 
  
Gli scarti e gli sfridi di lavorazione, selezionati per 
tipologie, vengono conferiti come rifiuti a recuperatori 
regolarmente autorizzati. 
I rifiuti non riciclabili vengono smaltiti in accordo con le 
leggi vigenti in materia. Entrambe le attività sono 
regolamentate in accordo al D.Lgs 152/2006 e successive 
modifiche ed integrazioni. 

 

Le polveri formatesi durante il ciclo produttivo vengono 
convogliate, attraverso un sistema centralizzato di 
aspirazione, agli impianti di abbattimento: idrofiltri con 
un sistema ad umido ed a filtrazione a secco. I solventi 
utilizzati per decorazioni e marcatura dei prodotti finiti e 
delle relative confezioni vengono captati ed inviati ad un 
rotoconcetratore a zeolite e successivamente ad un post 
combustore rigenerativo. Tutti gli impianti possiedono un 
sistema di allarme supervisionato per impedire 
fuoriuscite accidentali in atmosfera. 

 

Il magazzino prodotto finito è collegato, tramite tunnel, 
con i reparti di lavorazione per ricevere tutti i cartoni di 
prodotto finito a mezzo nastri, rulliere automatici e 
carrelli a guida laser. 

I cartoni vengono avviati automaticamente su isole 
robottizzate, separati ed identificati con lettori di codici a 
barre, successivamente vengono indirizzati ai robot per 
essere impilati su europallet. Per mezzo di carrelli a guida 
laser (LGV), le confezioni vengono trasportate alle 
nastratrici che provvederanno all’imballaggio. Per il 
prodotto finito proveniente dal reparto Lotto A già 
pallettizzato a fondo linea, il processo di pallettizzazione 
viene bypassato ed il pallet inviato direttamente allo 
stoccaggio. 
Gli europallet, così confezionati, con sistemi automatici 
gestiti da un programma software, vengono stivati in un 
magazzino attraverso i trasloelevatori con il concetto del 
"primo in entrata, primo in uscita”. I prodotti da inviare 
ai clienti vengono prelevati dal magazzino in automatico 
dai trasloelevatori ed avviati alle porte di carico degli 
automezzi attraverso sistemi automatizzati di carrelli 
distributori, rulliere, catene ed ascensori, gestiti da un 
programma software. I pallet dei prodotti finiti pronti per 
essere spediti ai clienti vengono caricati sugli automezzi 
con transpallet elettrici. 

 

Tutti i prodotti chimici presenti nello stabilimento sono 
autorizzati e classificati in base al tipo di utilizzo ed alla 
scheda di sicurezza.  

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

Magazzino Prodotto Finito 

Idrofiltro 

Impianto COV  
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PLC 

 

Schema funzionale semplificato degli 

impianti di abbattimento polveri e 

relativo impianto di allarme. 
 

 

 

 

Idrofiltro 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

Linea di produzione Idrofiltro ad 
abbattimento 

ciclonico 

Captazione polveri 

Aria in 

atmosfera 

Acqua industriale 

Impianto di separazione 

Acqua / Cellulosa 

Acqua di ricircolo 

Cellulosa in cassoni Recupero in cartiera 

Sistema di allarme 

assenza acqua 
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Filtri a secco (Dry Filtration) 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Linea di produzione 

Captazione polveri 

Filtro a secco 

Aria in 

atmosfera 

Ciclone di 

decantazione 

polveri 

Recupero aria 

Bricchettatrice I bricchetti sono 
inviati ad una 

azienda di 

compostaggio 

Sistema di allarme 

rottura filtro 

PLC 
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Impianto di abbattimento effluenti solidi 

(CAMFIL) e gassosi (COV) 
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Organizzazione aziendale per la 

gestione della sicurezza & ambiente 
 
 

La struttura del Servizio di Prevenzione e 

Protezione dello Stabilimento di Produzione 

FATER SpA, ubicato in   Via Raiale n° 108, è 

formata da: 

 

 Un Responsabile del Servizio di 

Prevenzione e Protezione e 

Responsabile del Sistema di Gestione 

Ambientale (C. Palestini tel. 085-

3553713); 

 

- Responsabile della diffusione della 

Dichiarazione Ambientale. 

- Definisce le attività da porre in essere 

per l’attuazione della politica 

ambientale. 

- Implementa i piani di lavoro definiti 

per il rispetto della politica ambientale. 

- Coordina gli interventi all’interno dei 

team di lavoro. 

  

 Un Coordinatore per la gestione del 

sistema ambientale e delle attività di 

sicurezza (A. Terrenzio); 

 

- Coordina le attività del Sistema di 

Gestione Ambientale nello 

stabilimento nel rispetto della politica 

ambientale. 

- Implementa i piani di lavoro definiti 

per il rispetto della politica di 

sicurezza. 

 

 

       

 Un Coordinatore per le attività di 

sicurezza delle imprese esterne (F. Di 

Clemente);  

 

- Implementa i piani di lavoro definiti 

per il rispetto della politica di sicurezza 

delle imprese esterne.  

 

 

 

 

 

                              

  Cinque  addetti al Servizio di 

Protezione e Prevenzione (ASPP) e  

Coordinatori delle attività di 

sicurezza (L. Fusco - C. Masciarelli-

A.Terrenzio-G.Grammatico-

L.Marinozzi ); 

 

-Implementano i piani di lavoro definiti per il 

rispetto della politica di sicurezza. 

                                                                                                                                              

 Un Energy Manager (L. Marinozzi); 

- Responsabile per il sistema di gestione 

razionale dell’energia in accordo all’ 

UNI CEI EN ISO 50001:2011. 

- Coordina le attività dei sistemi 

antincendio e della gestione della 

Squadra per le Emergenze composta 

da 72 elementi distribuiti sui tre turni 

nei vari luoghi di lavoro.  

- Implementa i piani di lavoro definiti 

per il rispetto della politica di sicurezza 

elettrica. 

- Coordina la sicurezza tecnica (sistemi 

in pressione e centrali termiche). 

- Crea ordini di acquisto relativamente 

al trasporto/recupero dei materiali e 

ordine di vendita degli scarti e pseudo 

prodotti. 

-  Provvede all’ acquisizione su SAP di 

ordini di acquisto relativamente al 

trasporto/recupero dei materiali. 

 

 Un Coordinatore delle attività 

amministrative e di sicurezza ( F. Di 

Clemente ); 
- Redige i Formulari di Identificazione 

Rifiuti e Registro di Carico e Scarico  

-   Provvede alla consuntivazione mensile 

degli ordini d’acquisto relativamente al 

trasporto/recupero dei materiali. 

- Implementa i piani di lavoro definiti 

per il rispetto della politica di 

sicurezza. 

 Tecnici qualificazione contractors 

(A.Terrenzio-L.Fusco-C.Masciarelli-

G.Grammatico); 

 

-  Provvedono a qualificare ditte esterne 

per il rispetto della politica di sicurezza 

e   dell’ambiente. 
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ORGANIGRAMMA FUNZIONALE SISTEMA DI GESTIONE 

AMBIENTALE  
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Ricezione delle istanze provenienti 

dall’esterno 

 

La Fater S.p.A. ha una Direzione Relazioni 

Esterne con la quale si impegna a rispondere 

a tutte le istanze provenienti dall’esterno, al 

fine di garantire una stretta collaborazione fra 

l’azienda, gli enti esterni e gli stessi 

consumatori. Le istanze vengono registrate in 

apposito documento archiviato presso la 

Direzione Relazioni Esterne. 

 

Comunicazioni interne - Pianificazione 

Audit interni ed esterni 

 

La FATER S.p.A. effettua, su base annuale, 

audit interni con il proprio personale 

specializzato sul sistema di gestione 

ambientale e sulla applicazione delle 

procedure interne di controllo. Da tali 

ispezioni scaturiscono piani d’azione correttivi 

atti a ristabilire le giuste condizioni operative.  

Lo stabilimento di produzione Fater nel 2009 

ha ricevuto da Procter & Gamble il Gold Flag 

Award come miglior stabilimento al mondo, 

fra le industrie P&G, per il rispetto della salute 

e sicurezza delle persone e per la tutela 

dell’ambiente. 

Su base annuale, inoltre, lo stabilimento 

riceve gli audit condotti da Ente terzo 

accreditato ai sensi della UNI ISO 

14001:2015, Regolamento EMAS 1221/09 e 

OHSAS 18001:2007. 
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Documentazione del Sistema di Gestione 

Ambientale 

 

 

I documenti di lavoro per la gestione del 

sistema ambientale/sicurezza 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 sono riconducibili al manuale integrato di 

gestione ambiente/sicurezza ed alle 

procedure operative di cui si riporta un 

elenco. 
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Piano di emergenza 

 

Il piano di emergenza per l'evacuazione del 

personale prevede un livello di applicazione 

generale di stabilimento per i seguenti 

eventi: 

 

INCENDIO – TERREMOTO - ESPLOSIONE 

ALLUVIONE/ 

ALTRI EVENTI ECCEZIONALI 

 

Su base annuale, viene effettuata la prova 

pratica di evacuazione dello stabilimento 

simulando gli eventi sopra citati. La prova 

viene effettuata su 3 team produttivi 

coinvolgendo, così, tutto il personale. 

 
 

Piano di formazione 
 

Esiste un piano di formazione di dettaglio per 

tutto il personale operante nello stabilimento 

con argomenti che coprono tutti gli aspetti 

inerenti la sicurezza e l’ambiente.  

Per il personale che opera sugli impianti di 

abbattimento delle polveri e sugli scarichi 

esiste un piano formativo specifico a mezzo di 

procedure come da prescrizione AUA 

128/2017 del 13/07/2017. I piani formativi 

vengono rivisti annualmente e vengono 

monitorati i completamenti dei piani personali 

su base mensile. L’efficacia degli 

addestramenti viene monitorata, ad ogni 

sessione formativa, attraverso dei questionari 

di valutazione e, per la formazione tecnica, 

attraverso verifiche pratiche sul posto di 

lavoro. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Certificato di prevenzione incendi 

 

La FATER S.p.A. possiede regolare Certificato 

di Prevenzione Incendi di validità 

quinquennale rinnovato in data 10/04/2017 

(pratica n°4430), in accordo al D.P.R. 

151/2011 art. 5, per le attività di cui all’elenco 

dell’allegato 1 del D.P.R. 151/2011: 2/C, 

70/C, 70/B, 49/A, 74/C, 74/A, 36/B, 12/C, 

44/C, 12/B, 10/B, 48/C. 

Ultimo aggiornamento: deposito liquidi 

infiammabili e box inchiostri Lotto K; SCIA del 

13 Aprile 2016, n.4153 con allegata 

asseverazione ex art. 4, D.M. 7 agosto 2012 

circa la conformità delle attività menzionata 

ai requisiti di prevenzione incendi e di 

sicurezza antincendio dell’impianto di 

cogenerazione alimentato a biomasse 

vegetali.  

 

 

L’unità produttiva è equipaggiata con diversi 

sistemi di protezione così individuati: due sale 

pompe con due vasche interrate 

rispettivamente di 1000 mc e 1700 mc., 

sistemi sprinkler a protezione delle aree dello 

stabilimento a maggior rischio di incendio, 

sistema con gas inerte “Inergen” nei locali 

motore e ORC impianto cogenerazione, 

idranti UNI 70 ed UNI 45 per aree esterne ed 

interne e diversi estintori a polvere e CO2. Le 

aree a rischio esplosione sono corredate di 

sistemi EX, dischi di rottura e sistemi di 

rilevazione delle scintille. 

 

La FATER S.p.A. possiede il registro di 

verifiche delle attrezzature antincendio in 

accordo al D.P.R. 37/98 e prevede un piano 

formativo di dettaglio per gli addetti alle 

emergenze in accordo al DM. 10/3/98. Per la 

gestione dei cambiamenti, ogniqualvolta si 

effettuano modifiche strutturali o dei layout 

produttivi, viene richiesto l’esame del 

progetto ai VVFF. Tutte le modifiche al carico 

di incendio del sito industriale vengono 

preventivamente studiate ed autorizzate ed 

inserite nel piano di gestione aziendale dei 

cambiamenti.  
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Emissioni in atmosfera  

 

L’azienda effettua un monitoraggio delle 

emissioni in atmosfera secondo un piano 

annuale. Tutti i punti di emissione sono 

regolarmente autorizzati e riportati nell’ 

allegato 3. Di seguito si riporta il quadro 

riassuntivo delle emissioni. 

La FATER supervisiona gli impianti di 

abbattimento con un sistema di allarme che 

si attiva in caso di malfunzionamento. Detto 

sistema è inserito nella manutenzione 

preventiva degli impianti.  

Le analisi vengono registrate su apposito 

registro vidimato dal Servizio Ecologico della 

Provincia di Pescara (Rif. autorizzazione del 

16/12/2003, Protocollo 18/2003, Servizio 

Ecologico della Provincia di Pescara).  

Esiste, inoltre, un piano di interventi di 

manutenzione preventiva i cui risultati 

vengono registrati su registri interni nel 

reparto Servizio Tecnico. 

L’azienda effettua un controllo annuale sulle 

emissioni in atmosfera dei camini delle 

caldaie che utilizzano il metano come 

combustibile. Il 20/11/2012 abbiamo 

ottenuto l’autorizzazione alle emissioni in 

atmosfera per lo stabilimento, ai sensi del 

Decreto Legislativo 3 aprile 2006 n. 152, 

parte V e s.m.i., art. 269 - 281. 

Il parametro sotto controllo è: Ossido di 

azoto.  

 

Avendo come dato originario i consumi 

prodotti nell’anno solare 1999, il consumo 

dell’anno 2016 ha determinato una riduzione 

del 52,6% per il metano e del 5,4% per 

l’energia elettrica. 

 

 

Trimestralmente, all’interno di un foglio 

elettronico, vengono inseriti i consumi di 

energia elettrica e di gas metano, in base ai 

quali viene calcolato l’equivalente di CO2 

prodotta. 

 

 

 

 

 

 

Centrale Termoelettrica alimentata a 

biomasse vegetali oleose  

 

Alla fine del 2012 la Fater S.p.A. ha installato 

una centrale innovativa finalizzata alla 

produzione di energia elettrica e termica con 

potenza complessiva di 8,9 MWe, alimentata 

da fonti rinnovabili. 

Il combustibile utilizzato è biomassa oleosa 

vegetale cosi come indicato dall’allegato X 

parte V D.Lgs 152/06 e certificato ai sensi del 

decreto interministeriale del 23/01/2012 

"Sistema nazionale di certificazione della 

sostenibilità dei biocarburanti e dei bioliquidi”. 

 

La centrale è stata realizzata utilizzando 

tecnologie all’avanguardia sia sotto l’aspetto 

tecnico, energetico, che di salvaguardia 

ambientale. 

 

La centrale è costituita da un insieme di 

apparecchiature elettromeccaniche e di opere 

civili realizzate in modo tale da ottimizzare la 

valorizzazione energetica della biomassa, 

contribuendo al raggiungimento ed al 

mantenimento degli obiettivi dell’iniziativa. 

  

Tale sistema consente, non solo di auto 

produrre quasi tutta l’energia elettrica di cui 

lo stabilimento necessita, ma di produrre una 

buona parte del calore che sarà utilizzato in 

inverno per riscaldare gli ambienti di lavoro 

utilizzando una fonte rinnovabile come 

combustibile primario. 

 

La centrale è coerente con il piano energetico 

della Regione e delle normative nazionali ed 

europee, per quanto riguarda l’utilizzo di 

biomasse per la produzione di energia 

rinnovabile. 
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Il punto di emissione è munito di un sistema 

di monitoraggio e registrazione in continuo 

che effettua analisi degli effluenti gassosi: 

  

 Ossigeno % O2 

 Monossido di carbonio (CO) 

 Temperatura effluente gassoso 

 Ossidi di Azoto espressi come NOx 

 Polveri totali 

 Umidità 

 COT 

 

Al fine di migliorare il processo di 

monitoraggio degli effluenti gassosi vengono 

svolti due campionamenti manuali con 

frequenza semestrale dell’ammoniaca al 

punto di emissione P1 ciminiera motore 

cogeneratore come da rapporto di ispezione 

straordinaria ARTA del 08/05/2017 protocollo 

3596, nonché le verifiche della LIN (linearità), 

TAR (taratura), IAR (Indice di Accuratezza 

Relativa) sull’impianto SME (Sistema 

Monitoraggio Emissioni). 

 

Il sistema include anche un processo di 

acquisizione, elaborazione, validazione e 

presentazione dati conforme alle normative. 

 

In data 22 luglio 2013 è stata effettuata la 

marcia controllata. 

 

Nell’anno fiscale Luglio 2018 – Giugno 2019 

l’impianto di cogenerazione ha prodotto 

58.581 MWh.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Consumi energetici 

 

La corrente elettrica viene acquistata sul 

libero mercato da fornitori scelti di volta in 

volta.  

 

La corrente arriva in stabilimento ad una 

tensione di 120.000 V.  

 

La FATER ha una cabina di trasformazione a 

20.000 V e, con una rete di cavidotti interni 

allo stabilimento, porta la corrente in 3 cabine 

di trasformazione da 20.000 V a 380/220V.   

Inoltre dispone di rifasatori automatici che 

consentono di ottenere un cos  di 0,9.  

 

I trasformatori elettrici sono 17 (12 ad olio e 

5 a secco). Quelli ad olio contengono 

lubrificanti con una concentrazione di PCB 

inferiore allo 0,00001% come richiesto dal 

D.lgs. 209/99.  

 

La FATER S.p.A. ha nominato un Energy 

Manager in accordo alla Legge 10/1991.  

 

I consumi energetici (energia elettrica e gas) 

vengono registrati giornalmente e comunicati 

annualmente alla FIRE (Federazione Italiana 

per l’uso razionale dell’Energia) come da L. 

9/1/1991 n. 10. 
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QUADRO RIASSUNTIVO PUNTI DI EMISSIONI DI PROCESSO AUTORIZZATI SECONDO IL D.LGS 152/06 E S.M.I.
Punto di Provenienza Portata Durata Frequenze Temp. Tipo di sostanza Concentrazione Flusso di Altezza punto Diametro o tipo di

emissione mc/h a 0°C e emissioni emissione [°C] inquinante dell'inquinante massa di emissione lati sezione impianto

numero  0.101 MPa h/giorno nelle 24 h in emissione g/h dal suolo [m o mxm] di abbattim.

mg/m
3 

c.s. (m) [*]

POLVERI TOTALI 5 300

60.000 OSSIDI DI AZOTO  20 1.200

C.O.T. 58 3.500

50.000 C.O.T. 50 2.500

POLVERI TOTALI 30 300

OSSIDI DI AZOTO  120 1.200

C.O.T. 100 1.000

740 24 discontinua 20÷40 nebbie oleose 5,50 F=0,1m  /

 

740 24 discontinua 30÷50 nebbie oleose 5,50 F=0,1m  /

 

A 129                        

(Lotto A)

Trasporto pneumatico effettuato 

durante le fasi di realizzazione del 

pannolino

60.000 24 continua amb.±10° POLVERI TOTALI 12 720 17 F= 1,25 m Filtro a secco

C 135                           

(Lotto  C)

Defibrazione della cellulosa, trasporto 

pneumatico e sagomatura  (FILTRO A 

SECCO)

130.000 24 continua amb.±10° POLVERI TOTALI 15,55 2.022 12
F = 1,6 m     

Sez.= 2,01 m
2 Filtro a cartucce

B 136                           

(Lotto  C)

Defibrazione della cellulosa, trasporto 

pneumatico e sagomatura  (FILTRO A 

SECCO)

120.000 24 continua amb.±10° POLVERI TOTALI 15,55 1.866 12
F = 1,6 m     

Sez.= 2,01 m
2 Filtro a cartucce

C 137                           

(Lotto  C)

Defibrazione della cellulosa, trasporto 

pneumatico e sagomatura  (FILTRO A 

SECCO)

130.000 24 continua amb.±10° POLVERI TOTALI 17 2.210 12
F = 1,6 m     

Sez.= 2,01 m
2 Filtro a cartucce

C 138                           

(Lotto  C)

Defibrazione della cellulosa, trasporto 

pneumatico e sagomatura  (FILTRO A 

SECCO)

130.000 24 continua amb.±10° POLVERI TOTALI 17 2.210 12
F = 1,6 m     

Sez.= 2,01 m
2 Filtro a cartucce

POLVERI 9 32

OSSIDI DI AZOTO 20 70

POLVERI 9 32

OSSIDI DI AZOTO 20 70

A134 
[1]                      

(Lotto A)

Aspirazione dei refili provenienti dalla 

sagomatura pannolini
30.000 24 h/g continua amb.±10° POLVERI TOTALI 35 1.050 7 F=1,1m FT

[*] C =Ciclone; FT = Filtro a tessuto; P.E. = Precipitatore elettrostatico; A.U. = Abbattitore a umido;

A.U.T. = Abattitore a umido Venturi; AS. = Assorbitore; AD. = Adsorbitore; P.T. = Postcombustore termico;

Altri = Specificare

[1]
Punto autorizzato dalla Provincia di Pescara con det. n. 226/2011 del 03.02.2011 ma non ancora reso attivo.

GENERATORE DI CALORE n.3

  120÷160discontinua discontinua6.000GENERATORE DI CALORE n.1

3.000 discontinua

245

10

1.470

7

11

25

245

8,5

1.470
E 35                      

(Lotto E)

E 34                      

(Lotto E)

11  120÷160

245 735

OSSIDI DI AZOTO

OSSIDI DI AZOTO

E 36                   

(Lotto E)
6.000 discontinua discontinuaGENERATORE DI CALORE n.4 OSSIDI DI AZOTO

discontinua   120÷160

Q 13                           

(Lotto Q)

Fase di saldatura componenti 

meccanici
3.500 2h/sett. discontinua 20÷40 7

A 74                           

(Lotto A)

intasamento/mal funzionamento del 

punto A133 (IDROFILTRO)
25.000 24 h/g discontinua 625amb.±10° POLVERI TOTALI

amb.±10°

discontinua

F 45                            

(Lotto F)

Fase di pulizia/lavaggio manuale dei 

pezzi meccanici

discontinua
C 5                           

(Lotto C)

Fase di pulizia dosatori colle e pezzi 

meccanici
5.000 variabile

amb.±10°
F 46                            

(Lotto F)

Fase di pulizia dosatori colle e pezzi 

meccanici 
3.000 variabile COT 50 150

12250

continua amb.±10°

F 62                            

(Lotto F)

Fase di pulizia/lavaggio manuale dei 

pezzi meccanici 
3.000 variabile amb.±10°

COT 50

F 44                           

(Lotto F)
3.500 2h/sett. discontinua

130÷190

amb.±10°

amb.±10°

POLVERI TOTALI

 A 133                        

(Lotto B)

A 131                         

(Lotto A)

Trasporto pneumatico effettuato 

durante le fasi di realizzazione del 

pannolino

60.000 15

POLVERI TOTALI60.000

Trasporto pneumatico effettuato 

durante le fasi di realizzazione del 

pannolone

24

14
A 130                         

(Lotto A)

Trasporto pneumatico effettuato 

durante le fasi di realizzazione del 

pannolino

60.000

Fase di saldatura componenti 

meccanici

24 continua amb.±10°

continua amb.±10°

1624

IMPIANTO DI ABBATTIMENTO 

Combustore Rigenerativo

Punto di prelievo C 

77a

POLVERI TOTALI

C 77                           

(Lotto B - C)

Trasporto pneumatico effettuato 

durante le fasi di realizzazione del 

pannolino 

A 127                        

(Lotto A)
5.300 24

Pulizia delle linee dalle polveri e dai 

residui di lavorazione 

continua

A 122                        

(Lotto A)

C 91                           

(Lotto A - B - C)

Passaggio cellulosa sotto cappa in 

depressione (IMPIANTO DEL 

VUOTO pompa 2)

IMPIANTO DI ABBATTIMENTO 

Rotoconcentratore

Punto di prelievo C 

77b

11

Altezza punto di 

prelievo                              

2,00

15

A 128                        

(Lotto A)

Trasporto pneumatico effettuato 

durante le fasi di realizzazione del 

pannolino

45.000 24

Trattamento con prodotto odour 

neutralizer, profumo e inchiostro 

(rotoconcentratore + combustore 

rigenerativo)

10.000 24

continua

45.000

24

C 90                           

(Lotto A- B - C)

Passaggio cellulosa sotto cappa in 

depressione (IMPIANTO DEL 

VUOTO pompa 1)

24 continua

continua

continua amb.±10°

40÷60continua24

20÷40

11

675

64

POLVERI TOTALI 15

POLVERI TOTALI

15

4,70

15

POLVERI TOTALI 12

675

10

Filtro a cartucce+filtro a 

tasche+ preconcentratore 
F= 1,20m

F= 1,10m

Filtro a cartucce+filtro a 

tasche+ preconcentratore e 

combustore rigenerativo

Filtro a cartucce+filtro a 

tasche+combustore 

rigenerativo

F= 0,45m

F= 0,30 m

10

FT

F= 1,25 m FT

F= 1,25 m FT

12

Altezza punto di 

prelievo                              

1,00

F= 1,5 m A.U.

Filtro carboni attivi

F= 0,35 m FT

F= 0,35 m

Filtro carboni attiviF= 0,8 m

F=0,4m --

F=0,6m

--

--

F=0,6m

840 17

900 17

F= 1,25 m Filtro a secco

9

Filtro carboni attivi

Filtro a secco

F= 1,25 m Filtro a secco

F= 1,25 m

Filtro carboni attivi

F= 0,24 m FT

F= 0,35 m

960 7

8,5

F= 0,24 m12

COT 50 150

250COT 50

F= 1,40 m FT
B 132                         

(Lotto B)

Trasporto pneumatico effettuato 

durante le fasi di realizzazione del 

pannolone

60.000 24 continua amb.±10° POLVERI TOTALI 15 900

5.000 variabile

1220÷30

discontinua amb.±10°

discontinua
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Gestione dei rifiuti 

 

I rifiuti prodotti durante il ciclo lavorativo si 

distinguono in riciclabili e non riciclabili. 

L’impegno della FATER S.p.A. è quello di 

ridurre la quantità di rifiuti prodotti. La FATER 

S.p.A. gestisce i rifiuti in accordo al D.lgs. 

152/2006. Tutti i rifiuti vengono avviati al 

recupero/smaltimento con regolare 

formulario di identificazione rifiuto. 

Nel mese di Febbraio 2010 la Fater S.p.A. ha 

provveduto, in riferimento al Decreto 17 

Dicembre 2009, ad iscriversi al Sistema di 

controllo della tracciabilità dei rifiuti.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ogni 12 mesi rinnoviamo la 

“Caratterizzazione di base” di tutti i nostri 

rifiuti pericolosi secondo il DM 161 del 

12/06/2002 e regolamento (UE) n. 

1357/2014 del 18/12/2014 e non pericolosi 

secondo il D.M. 05/02/1998. 

Di seguito l’elenco dei rifiuti prodotti e relativi 

codici CER. 

 

 

 

 
 

 

 
Approvvigionamento acque potabili, 

industriali e di pozzo 

 

La FATER S.p.A. possiede una linea in 

ingresso dell’acqua potabile ed una per 

l’acqua industriale. Quest’ultima viene 

utilizzata dagli impianti di abbattimento delle 

polveri (idrofiltri), dalle torri di 

raffreddamento acqua e dall’impianto 

antincendio. L’acqua potabile è utilizzata per i 

servizi igienici e unità di trattamento aria 

(UTA)  e per la linea wipes .  

Sono presenti anche 3 pozzi con regolare 

autorizzazione della Provincia di Pescara n. 

165186 del 14/05/2015.  

 

 

 

 

 

Scarichi acque meteoriche ed acque 

reflue 

 

La FATER S.p.A. non ha sostanze chimiche 

pericolose stoccate all’aperto. Le acque 

meteoriche e le acque provenienti dall’utilizzo 

delle lance idrauliche per le esercitazioni 

antincendio vengono convogliate al fiume 

Pescara in accordo all’Autorizzazione Unica 
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Ambientale n.128/2017 del 13/07/2017. La 

FATER S.p.A. effettua prelievi ed analisi 

chimiche e microbiologiche delle acque 

meteoriche su base regolare per verificare 

eventuali inquinamenti, in accordo al D.lgs. 

152/06. Non si sono mai registrati inquinanti 

chimici pericolosi. Abbiamo installato vasche 

di trattamento delle acque di prima pioggia in 

riferimento alla Legge regionale n. 31 del 

29/07/2010.   

Le acque reflue (sanitarie, industriali delle 

torri di raffreddamento e acque di contro 

lavaggio filtri) vengono inviate, attraverso il 

collettore comunale di S. Giovanni Teatino 

(CH), al depuratore comunale di Pescara in 

accordo all’Autorizzazione Unica Ambientale 

n.128/2017 del 13/07/2017.  

 

 

 

 

 

 

 

 

La Fater S.p.A. effettua analisi chimiche e 

microbiologiche delle acque reflue per 

verificare il rispetto dei limiti imposti dalla 

tabella 3 dell’allegato V, parte terza del D.lgs. 

152/06.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(Vedi planimetrie rete acque meteoriche ed 

acque reflue rispettivamente in allegato I e II) 

 

 

 

 

 

 

Impatto acustico sull’ambiente 

 

La FATER S.p.A. effettua un monitoraggio  

dell’inquinamento acustico prodotto dal 

proprio sito in accordo alla Legge 447/95 e 

alle prescrizioni autorizzative n. 35 del 26 

marzo 2009 e n. DA13/278 del 3 novembre 

2011 impianto di cogenerazione.  

La valutazione è stata effettuata allo scopo di 

accertare il non superamento dei limiti 

massimi di esposizione al rumore 

nell’ambiente esterno stabiliti dal Piano 

Comunale di Classificazione Acustica del 

Territorio del Comune di Pescara adottato con 

deliberazione di C.C. n. 85 del 27/05/2010.  

In base al Piano di Classificazione Acustica  

Comunale, l’area in cui si trova lo stabilimento 

è classificata CLASSE V – Area 

prevalentemente industria. 

L’area con la quale lo stabilimento confina è 

classificata CLASSE IV – Area di intensa 

attività umana. 
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I valori riscontrati di emissione nell’ultimo 

monitoraggio effettuato nel mese di 

Novembre 2015 sono al di sotto dei limiti di 

legge pari a: 

Area classe V 

Limiti immissione diurno    70 dB(A) 

                         notturno 60 dB(A)            

 

Limiti emissione   diurno    65 dB(A) 

                         notturno 55 dB(A)     

 

Area classe IV 

 

Limiti immissione diurno    65 dB(A) 

                         notturno 55 dB(A)            

 

Limiti emissione   diurno    65 dB(A) 

                         notturno 55 dB(A)     

       

Lo stabilimento ricade all’interno dell’area di 

competenza dell’ASI. 

 

 

   AREA 

CLASSE V 
   Limite 

Immissi

one 

dB(A) 

Limite 

Immissio

ne dB(A) 

P.to 

Diurno 

dB(A) 
Nott. 

dB(A) 
Diurno Notturno 

1 63  58 70 60 

    2    62   58    70    60 

    3    60  57    70    60 

 

   AREA CLASSE 

IV 
   Limite 

Immissi

one 

dB(A) 

Limite 
Immissio

ne dB(A) 

P.to 

Diurno 

dB(A) 
Nott. 

dB(A) 
Diurno Notturno 

4 52,2 45,5 65 55 

   5    54,8    53,6    65    55 

   6    53,4    49,6    65    55 

7 52,9 47,1 65 55 

8 51,6 50,2 65 55 

9 51,6 49,6 65 55 

 

 

 

 
Inquinamento elettromagnetico 

 

La FATER S.p.A. riceve l’energia elettrica 

tramite linee elettriche.  

La FATER S.p.A. effettua un monitoraggio 

dell’inquinamento elettromagnetico in 

accordo al D.P.C.M. 08/07/2003. I limiti 

riscontrati sono al di sotto dei valori di soglia 

previsti dalla legge.  

La FATER S.p.A. ha altresì effettuato un 

monitoraggio degli ambienti di lavoro circa 

l’inquinamento elettromagnetico in accordo al 

D.lgs. 159/16. Tutti i risultati trovati sono al 

di sotto dei limiti di azione previsti, come da 

tabella sotto riportata. 

 

 

 

 
Prodotti chimici 

 

Lo stabilimento FATER è individuato come 

“utilizzatore a valle” dei prodotti chimici in 

accordo alla Direttiva Reach.  

 

Tutti i prodotti chimici presenti nello 

stabilimento sono autorizzati e classificati in 

base al tipo di utilizzo ed alla scheda di 

sicurezza. 
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Sostanze lesive per lo strato di ozono 

 

La FATER S.p.A. ha provveduto ad 

implementare un piano graduale per la 

sostituzione del gas R22 con gas ecologici. 

 
La Fater utilizza gas R22 pari a 5,2Kg per i 

circuiti di condizionamento aria degli uffici. 

 

 

 

 

 

 

Gas fluorurati ad effetto serra 

 
La FATER effettua i controlli delle perdite di 

gas in accordo al Reg. 517/2014 ed al Dpr. 

n°146del 16/11/2018. 

 
Gli impianti ed i gas utilizzati sono:  

n. 3 impianti con R134A contenenti un 

quantitativo di gas >500 tonnellate CO2-eq 

con verifica semestrale delle perdite; 

n. 6 impianti con R417A, R407C e R134A 

contenenti un quantitativo di gas >50 

tonnellate CO2-eq e 500 tonnellate CO2-eq 

con verifica annuale delle perdite; 
n. 15 impianti con R417A, R407C, R410A e 

R404A contenenti un quantitativo di gas >5 

tonnellate CO2-eq e 50 tonnellate CO2-eq 

con verifica annuale delle perdite. 
 
La frequenza delle verifiche di controllo degli 

impianti è legata alla presenza di strumenti 

fissi di controllo delle fughe che permette una 

dilazione maggiore della stessa frequenza.   

I dati ed eventuali perdite sono oggetto di 

comunicazione annuale sul sito Ispra. 

  

 

100 kHz - 3 GHz 100 kHz - 30 MHz 30 MHz - 1GHz

Campo elettrico 

(V/m)

Induzione 

magnetica (  T)

Campo elettrico 

(V/m)

Induzione 

magnetica (  T)

Campo elettrico 

(V/m)

Campo magnetico 

(A/m)

Campo  magnetico 

(A/m)

sottostazione Enel 120 kV - presso punto di consegna 267,150 0,156 - - - - -

sottostazione Enel 120 kV - presso trasformatori 64,490 0,081 - - - - -

cabina trasformazione lotto A 20 kV - 380 V 

trasformatori da 1 a 4 - fronte trasformatore 2

Postazione di misura

BASSE FREQUENZE 

SPAN 1Hz - 1kHz SPAN 1 kHz - 100 kHz

ALTE FREQUENZE 

- -- -0,15 1,45 -
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Descrizione di impatto ed aspetto 

ambientale 
 

Impatto ambientale: 
 

Qualsiasi modifica dell’ambiente, positiva o 

negativa, derivante in tutto o in parte dalle 

attività, dai prodotti o servizi di una 

organizzazione. 

 

Aspetto ambientale: 

 

Elemento di un’attività, prodotto o servizio di 

un’organizzazione che può interagire con 

l’ambiente.  

N.B. Un aspetto ambientale significativo è 

quello che ha o può avere un significativo 

impatto ambientale. 

 

 

Analisi ed individuazione del contesto 

organizzativo  
 

L’organizzazione ha effettuato delle interviste 

con tutte le sue Direzioni, avendo  ognuna di 

esse maturato negli anni esperienza con la 

maggior parte degli enti  esterni,   

individuando cosi  il contesto su cui opera 

l’azienda. Ogni contesto individuato è stato 

successivamente analizzato in tutti i suoi 

aspetti definendo così i punti di forza e di 

debolezza (rischi) da cui sono scaturiti le 

opportunità di miglioramento; 

successivamente per ogni aspetto sono stati 

identificati gli Stakeholders rilevanti e, 

sempre attraverso le interviste con tutte le 

Direzioni Aziendali, le possibili 

Esigenze/Aspettative/Requisiti degli 

stakeholder rilevanti , di cui si riporta un 

elenco esaustivo : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Dipendenti 

Organismo di vigilanza ex Dlgs 231/2001 

Vertici aziendali 

Datori di lavoro 

Procuratori/institori 

Sindacati 

Vertici aziendali 

Azionisti 

Datori di lavoro 

Procuratori/institori 

Associazioni ambientaliste e di 
consumatori 

Clienti 

Dipendenti 

 

 

 

Valutazione degli aspetti ambientali 

diretti ed indiretti 

 

La Fater spa ha stabilito quali sono gli aspetti 

interni ed esterni che possono condizionare 

positivamente o negativamente la sua 

capacità di conseguire i risultati  nell'ambito 

del proprio sistema di gestione ambientale. 

Tra i vari aspetti si annoverano le condizioni 

ambientali rilevanti quali il clima, la qualità 

dell'aria, la qualità dell'acqua, la disponibilità 

di risorse naturali e la biodiversità. 
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Aspetto ambientale diretto: 

Aspetti direttamente legati o correlabili alla 

attività lavorativa della FATER S.p.A. su cui 

l’azienda agisce direttamente, tenendo conto 

anche dei rischi di incidenti ambientali ed 

altre situazioni di emergenza con un 

potenziale impatto ambientale e di potenziali 

situazioni anomale che potrebbero avere un 

impatto ambientale . 

 

Aspetto ambientale indiretto: 

Aspetti non direttamente legati o correlabili 

alle attività della FATER S.p.A., ma alle 

condizioni operative di terzi sui quali può 

esercitare una certa influenza (ad esempio: 

acquisizione materie prime , trasporto , 

trattamento di fine vita del prodotto , 

smaltimento dei prodotti FATER da parte 

degli smaltitori autorizzati ,affidamento 

lavori in appalto, ecc.). 

 

 

VALUTAZIONE DEGLI ASPETTI 

AMBIENTALI  E CLASSIFICAZIONE DEI 

RELATIVI ASPETTI    

 

Un aspetto ambientale viene classificato come 

“significativo” o “non significativo” a seconda 

della valutazione degli impatti ad esso 

associati, che viene attribuita secondo il 

criterio descritto nel seguito. 

Le condizioni in cui si effettua la valutazione 

di aspetti/impatti possono essere definite 

“normali”, “anomale” o di “emergenza”. Con 

tali termini si intende rispettivamente: 

 

- condizioni normali = quelle in cui 

normalmente si svolge l’attività 

lavorativa; 

- condizioni anomale = sono quelle che 

si verificano in caso di arresto/fermata 

o di riavviamento dell’attività. 
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-  lavorativa. Di solito si rientra nella 
normalità con l’intervento della 

squadra interna; 

- condizioni di emergenza = condizioni 

straordinarie di pericolo, 

tendenzialmente risolvibili solo tramite 

l’intervento di una squadra di 

intervento esterna. 

Si valuta ogni impatto rilevato nel sito con un 

metodo numerico multicriterio sviluppato 

all’interno di un software gestionale. 

 Il metodo è di seguito illustrato: 

 

  IS = (L + P (o F) x G (o I) x CA) x CC 

 
Dove: 

IS= indice di significatività 

L =esistenza di una disposizione normativa 

che regola l’aspetto ambientale 

P =probabilità di accadimento dell’impatto, 

per le condizioni anomale o di emergenza 

F =numero di volte nell’intervallo di tempo 

considerato in cui accade l’impatto, per le 

condizioni normali 

G = gravità del danno ambientale causato 

dal verificarsi dell’impatto in condizioni 

anomale o di emergenza 

I =intensità del danno ambientale causato dal 

verificarsi dell’impatto in condizioni normali 

CA =condizione ambientale in cui agisce 

l’impatto   

CC =    capacità di controllo dell’aspetto 

I valori associati ad ogni parametro 

considerato sono riportati nelle tabelle 

seguenti: 
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Inoltre viene definito il seguente punteggio 

per tenere in considerazione la capacità di 

controllo dell’aspetto ambientale considerato: 

 

 
 

All’atto della valutazione si assegna ad ogni 

impatto ambientale individuato il punteggio 

così come indicato sopra. 

Una volta ottenuto il risultato, si classifica 

come: 

      “Significativo” un aspetto che provoca 

un impatto con indice di significatività  >= 6 

      “Non significativo” un aspetto che 

provoca un impatto con indice di 

significatività < 6 

Per ogni aspetto, a seconda della 

classificazione ad esso attribuita, 



                

 

 

 

39 

l’Organizzazione definisce le seguenti azioni 

minime da intraprendere: 

 
 

Per ogni aspetto, a seconda della 

classificazione ad esso attribuita, l’azienda 

definisce le seguenti azioni minime da 

intraprendere: 

 

 
 

Valutazione aspetti ambientali diretti  

 

In questa sezione vengono individuati gli 

aspetti ambientali della propria attività al fine 

di tenerli sotto controllo, determinando quelli 

che hanno o che possono avere impatti 

significativi sull’ambiente. 

La valutazione è stata elaborata prendendo in 

esame tutte le fasi che interagiscono 

nell’attività dello stabilimento: 

 

1. Scarico e stoccaggio delle merci nei 

magazzini 

2. Movimentazione dei materiali  

3. Processi produttivi 

4. Impianti e servizi 

5. Invio dei prodotti finiti al magazzino 

6. Spedizioni dei prodotti finiti  

7. Raccolta dei rifiuti generati 

8. Pulizie di stabilimento 

9. Scarichi acque meteoriche 

10.Scarichi acque reflue 

Valutazione impatti ambientali indiretti 

 

Aspetti non direttamente legati o correlabili 

alle attività della FATER S.p.A. ma alle 

condizioni operative di terzi (ad esempio: 

smaltimento dei rifiuti da parte degli 

smaltitori/recuperatori autorizzati, imprese 

esterne, trasporto merci).  

Le iniziative di prodotto vengono promosse 

dalla consociata P&G. La Fater S.p.A. 

partecipa, nei team di lavoro mensili, con gli 

altri stabilimenti europei ed i responsabili 

europei P&G per il programma di gestione 

ambientale, al fine di identificare e 

minimizzare i rischi ambientali legati al 

prodotto.  

 

 

1. Smaltitori e recuperatori  

2. Arrivo/Ritiro delle merci  

3. Mezzi trasporto dipendenti 

4. Appaltatori e subappaltatori 

5. Impresa di pulizia 
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Report analisi dei processi degli Aspetti 

ed Impatti Ambientali . 

Di seguito è riportata una pagina (a titolo 

esemplificativo) della valutazione dell’analisi 

dei processi diretti ed indiretti degli aspetti 

ed impatti ambientali dei processi di 

produzione. 

L’elenco degli aspetti e degli impatti 

ambientali significativi è riportato nel 

modello di rivalutazione annua aziendale 

.Per alcuni aspetti significativi 

l’organizzazione ha definito degli obiettivi . 
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Interventi di miglioramento attuati nel 

corso degli anni 

 

 

Per tutte le attività di miglioramento, la FATER 

S.p.A. è inserita in un gruppo di benchmarking 

fra tutti i siti industriali della propria 

consociata Procter & Gamble. Su base 

regolare vengono rivisti i risultati ambientali 

(Egreen) di ciascun sito e le azioni migliorative 

implementate, al fine di promuovere la 

diffusione di progetti di successo fra i vari 

stabilimenti. La politica ambientale della 

FATER è redatta in conformità e riporta gli 

stessi concetti espressi dalla consociata 

Procter & Gamble. 

 

 
Il design del prodotto 

I prodotti sono ideati per essere meno 

impattanti pur offrendo prestazioni migliorate: 

 - 45% peso pannolini negli ultimi 20      

anni 

 - 68% di packaging 

 - 19% di peso del prodotto nei pannoloni 

per incontinenza 

 
Programma di miglioramento sugli  

aspetti ambientali diretti ed indiretti  

 

Per gli obiettivi del triennio 2019-2021 si 

rimanda all’allegato 5.  

 

 

Gestione delle prescrizioni legali 

 

Tutti i documenti legali sono gestiti tramite un 

sistema informatico con uno scadenziario 

elettronico che permette di rinnovare entro i 

termini di legge tutte le autorizzazioni 

necessarie per l’espletamento delle attività 

produttive. 
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Programma di miglioramento sugli 

aspetti ambientali indiretti 

 
 Procedura di 

preselezione/selezione dei 

Fornitori  

 

In fase di preselezione dei potenziali fornitori, 

la Fater S.p.A. esegue una valutazione 

oggettiva sull’adempimento degli obblighi 

legislativi e unitamente verifica la conformità 

ai requisiti che soddisfano il sistema di 

sicurezza e ambiente della Fater S.p.A. 

 

Solo nel caso in cui questa valutazione risulti 

essere positiva, il potenziale fornitore verrà 

invitato ad effettuare la registrazione sul 

nuovo “Portale Fornitori Fater” presente nel 

sito internet aziendale, nel quale dovranno 

essere inseriti tutti i documenti per la verifica 

dell’idoneità tecnico professionale.  

 

Nel caso in cui la verifica dell’idoneità tecnico 

professionale dia esito positivo, il personale 

del fornitore che dovrà accedere in 

stabilimento viene addestrato e qualificato 

sulle regole di sicurezza Fater per 

Contractors. 

 

La verifica dell’idoneità tecnico professionale 

viene svolta con frequenza annuale. La ri-

qualificazione avviene per mezzo di auto 

addestramento con sistema e-learning con 

frequenza biennale. 

 

In fase di pre-selezione/selezione e di 

affidamento del lavoro, verranno prescelte, 

ove possibile, ditte con certificazione UNI EN 

ISO 14001. 

 

Il sistema informatico “GoldenGate” regola e 

gestisce i permessi d’ingresso degli 

appaltatori/subappaltatori abilitati a svolgere 

lavori in appalto all’interno dello stabilimento 

Fater S.p.A. di Via Raiale. 

 

La Fater S.p.A., con il suo Servizio di 

Prevenzione e Protezione, effettua una 

vigilanza statistica periodica sui fornitori che 

operano all’interno del proprio sito produttivo, 

in modo da valutarne il rispetto delle vigenti 

norme di sicurezza e ambiente. 

 

 Arrivo delle merci   

 

E’ stato effettuato uno studio per garantire lo 

smistamento degli automezzi in arrivo ed in 

partenza, presenti nello stabilimento, 

attraverso l’organizzazione di prenotazione e 

programmazione sia degli arrivi delle materie 

prime che delle spedizioni dei prodotti finiti; è 

stato realizzato un software che raccoglie i vari 

input e distribuisce sui tre turni i programmi di 

arrivi e spedizioni delle merci.  

 

 

Per ottimizzare i tempi di attesa degli 

automezzi per il carico del prodotto finito 

vengono utilizzate “casse mobili” in modo da 

consentire ad un solo automezzo il 

posizionamento ed il prelievo delle casse sulle 

11 porte esistenti. 

 

 

 

In questo modo abbiamo ottenuto una 

diminuzione del rumore e delle emissioni dagli 

scarichi degli automezzi su Via Raiale, 

evitando situazioni di conflittualità con gli 

abitanti della zona. 
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 Sviluppo sostenibile della comunità 

locale   

 

Fater è da molti anni seriamente impegnata 

nello sviluppo di progetti a favore della comunità 

locale ed anche in campo internazionale: 

 
Anni 2004-2006: Finanziamento triennale del 

progetto per il recupero del “Parco 

D’Avalos”. 
 

Anno 2008: Sostegno della raccolta differenziata 

attraverso l’uso di carta e penne di 

materiale riciclato. 
 

Anno 2009- 2010: Promozione di comportamenti 

ecocompatibili fra i dipendenti: raccolta 

differenziata, risparmio energetico 

attraverso raccomandazioni di stampa 

fronte-retro dei documenti e spegnimento 

delle luci accessorie, presenza di 

macchinette compattatrici per le bottigliette 

di plastica posizionate nelle mense, concorsi 

interni per incentivare la mobilità 

sostenibile.  
 

Anno 2009: Realizzazione di un progetto pilota di 

mobilità sostenibile. 5 dipendenti hanno 

utilizzato, come pilot users, per 3 mesi 3 

auto elettriche + 1 bici a pedalata assistita 

per gli spostamenti fra le sedi aziendali.   
 

Anno 2010: Sviluppo piano di mobilità 

sostenibile. Dotazione di 4 auto elettriche (2 

city car + 2 Fiat 500) e 1 bici a pedalata 

assistita utilizzabili dai dipendenti per gli 

spostamenti di lavoro in città.  
 

Anno 2010: Promozione di una campagna di 

agevolazioni per i dipendenti per l’acquisto 

di biciclette a pedalata assistita. L’azienda si 

fa carico del 50% circa dei costi di acquisto 

per favorire la mobilità sostenibile e 

contribuire a migliorare la qualità dell’aria.  
 
 
 
 
 

 

 

Anno 2008-2010: Adesione all’iniziativa 

nazionale “M’illumino di meno”. L’azienda 

ha sviluppato una serie di attività per 

ribadire il suo impegno in favore dello 

sviluppo sostenibile. In particolare, Fater ha 

favorito il risparmio energetico attraverso lo 

spegnimento di tutte le luci, i computer e i 

dispositivi elettrici non indispensabili, in 

orari concordati, negli uffici e nel suo 

stabilimento di produzione; ha realizzato 

nelle sue mense un menù a “km 0” cucinato 

esclusivamente con prodotti locali e di 

stagione; ha promosso un concorso fra i 

suoi dipendenti per incentivare la mobilità 

sostenibile. 
 

Anno 2010: Adesione alle iniziative nazionali 

Earth Day e Earth Hour, nelle modalità di 

cui sopra.  
 

Anno 2010: Ideazione e realizzazione di una 

Newsletter aziendale sul tema della 

sostenibilità con l’obiettivo di condividere ed 

approfondire le strategie e i progetti 

dell’azienda sulla tematica e sensibilizzare 

ulteriormente la popolazione aziendale 

attraverso la condivisione di informazioni e 

notizie utili.  
 

Anno 2010: Partecipazione di Fater al progetto 

Rewords, per contribuire allo sviluppo in 

Italia del primo Indice di misurazione delle 

Politiche di Sostenibilità delle aziende.  

 
Anno 2010: La Fater ha vinto l’EMAS AWARD 

per l’Italia nella categoria “Grandi 

Aziende”. 

 
Anno 2011: La Fater ha ricevuto il Premio 

“Progetti Sostenibili e Green Public 

Procurement 2011”. Un riconoscimento per 

le aziende che hanno raggiunto risultati 

tangibili in processi e progetti di 

approvvigionamento sostenibile. E’ stato 

premiato il nostro “approccio organico e 

strutturato alla sostenibilità” e 

“l’attenzione a tutto il ciclo vita del 

prodotto” definito esemplare dalla 

Commissione giudicatrice.   
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Anno 2011 

Metodologie di coinvolgimento degli 
stakeholders esterni all’azienda 
(fornitori/appaltatori), per migliorare le 
prestazioni ambientali, principalmente legate 
agli aspetti ambientali indiretti. 

L’azienda ha implementato un Sistema di 

Scorecard con l’intento di porre obiettivi di 

efficienza ambientale su variabili condivise 

per i propri dipartimenti e ha promosso 

attraverso scorecard una più stretta 

collaborazione con i fornitori, al fine di 

orientare maggiormente alla sostenibilità 

l’intera filiera produttiva, logistica e 

commerciale. A titolo esemplificativo, si 

segnala la riduzione di 6.580 camion negli 

ultimi anni grazie allo studio di modalità più 

efficienti di pallettizzazione e carico e al 

maggior utilizzo del trasporto via nave.  

Fater inoltre, come azienda certificata, 

sviluppa attività di formazione sui temi 

ambientali e della sicurezza sul lavoro verso 

le circa 450 aziende fornitrici con le quali 

collabora.  

 
Metodologie di coinvolgimento di altri 
stakeholders esterni all’azienda (pubblico, 
ONG, Municipalità, Università, etc.), per 
migliorare le prestazioni ambientali, 
principalmente legate agli aspetti ambientali 
indiretti. 

Fater persegue relazioni trasparenti con i 

propri stakeholders, improntate al 

confronto e alla condivisione delle strategie 

aziendali soprattutto in materia di 

sostenibilità. A riprova di tale approccio 

l’azienda si è prestata come “laboratorio” 

per la sperimentazione di un metodo 

innovativo di misurazione della sostenibilità 

delle imprese.  

Nell’ambito dell’analisi denominata 

rewords, sviluppata dal Prof. Maurizio Zollo 

docente di Strategie e responsabilità sociale 

presso l’università Bocconi sulla base del 

progetto europeo Response, Fater ha fatto 

valutare attraverso un audit condotto dagli 

esperti di  

rewords e da ONG specializzate sui temi 

della sostenibilità, in qualità di terze parti    

 

 

 

indipendenti, i propri processi ambientali, 

di qualità, sicurezza e i progetti 

implementati.  

Le ONG che hanno preso parte al progetto 

sono state Legambiente, Ambiente Italia e 

Cittadinanza Attiva.   

Oltre agli stakeholders esterni tecnici, il 

progetto Rewords comprende nella sua 

metodologia anche un’intervista 

sull’impegno dell’azienda nella 

sostenibilità e responsabilità sociale che 

viene rivolta agli stakeholders di 

riferimento per l’organizzazione quali 

istituzioni locali e nazionali, media, 

associazioni consumeristiche e di 

categoria, sindacati, clienti e fornitori. 

Questi i principali risultati di Fater emersi 

dall’indagine Rewords:  

 la convinzione dei dipendenti che la 

sostenibilità sia un vantaggio 

strategico e competitivo (punteggio 

Fater 4,59 vs media panel di 

riferimento 3,20);  

 i risultati ottenuti dall’analisi dei 

processi di sicurezza, qualità, 

ambiente (punteggio Fater 4,00 vs 

media panel 2,35); 

 coinvolgimento/interesse dei 

dipendenti (che ha agevolato 

l’integrazione della sostenibilità nel 

modello di business);  

 l’azienda ripone particolare 

attenzione a informare i propri 

collaboratori sulle politiche di 

sostenibilità implementate 

(punteggio Fater 4,41 vs media panel 

3,47);  

 il forte impegno del management 

verso la sostenibilità (punteggio 

Fater 4,35 vs media panel 2,60). 

 
        Anno 2012:  

       Il 13 Dicembre 2012 Fater si è posizionata 

al 1° posto nella classifica Rewords delle 

aziende più sostenibili.  
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      Questo risultato è frutto di un’indagine 

condotta dalla società Rewords su aziende 

italiane e multinazionali che hanno 

dichiarato il loro impegno nella sostenibilità. 

 

      Fater è stata premiata per l’integrazione 

della sostenibilità nella cultura aziendale e 

nelle strategie di business, per il clima 

aziendale positivo e per l’attenzione alla 

comunità locale e al dialogo continuo con i 

suoi stakeholders. 

 

      Nell’ambito dell’indagine Rewords, infatti, 

sono stati intervistati i principali 

interlocutori di Fater quali istituzioni, 

associazioni, fornitori e clienti, i quali hanno 

espresso il loro giudizio sulla sostenibilità 

dell’azienda. 

 

      Tali pareri sono stati completati dalle 

valutazioni delle persone Fater, coinvolte 

con appositi questionari. 

      Attenzione costante alla sicurezza, 

riduzione dei rifiuti industriali, iniziative di 

efficienza energetica, progetti di logistica 

verde e il sistema sperimentale per il riciclo 

dei pannolini usati, sono alcune delle aree 

prese in esame. 

 

      Questo successo premia l’impegno di tutta 

la squadra Fater e dimostra che 

l’orientamento reale alla sostenibilità passa 

attraverso la spinta di tutta l’organizzazione 

verso l’innovazione.  
 
Anno 2015 

Fater ha sviluppato negli ultimi 6 anni una 

tecnologia in grado di riciclare i rifiuti 

generati dai prodotti assorbenti per l'igiene 

intima della persona usati, quali pannolini 

per bambini, assorbenti femminili e ausili 

per l'incontinenza.  

 

 

Si tratta di un’innovazione tecnologica e di 

sistema “made in Italy”, riconosciuta dalla 

Commissione Europea come Eco-Innovation 

nel 2011 (RECALL - ECO/11/304440), che 

rende riciclabile con provati vantaggi 

ambientali una categoria di prodotti 

tradizionalmente considerati irriciclabili. 

Il processo brevettato da Fater prevede, 

infatti, un ciclo in autoclave in cui i rifiuti 

generati da questi prodotti vengono, grazie 

alla forza del vapore a pressione, aperti, 

sanitizzati e asciugati. Una volta compiuto il 

ciclo in autoclave il processo consente, con 

l'ausilio di separatori meccanici, la 

separazione delle frazioni riciclabili, 

ottenendo così due flussi di materia ben 

distinti costituiti rispettivamente da plastica e 

da cellulosa riciclata, materiali dall'alto valore 

aggiunto pronti per essere reintrodotti sul 

mercato per alimentare nuovi cicli produttivi.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Anno 2016 

 

Fater ha cominciato la sostituzione degli  

impianti di abbattimento polveri  costituiti da 

Idrofiltri con filtri a secco di ultima 

generazione più performanti, aumentando la 

capacità depurativa dell’effluente gassoso  e 

di conseguenza un minor contributo di 

emissioni di polvere in atmosfera, riducendo 

la produzione di polpa bagnata derivanti dal 

sistema di abbattimento ad umido, i consumi 

di acqua  ed il numero di punti di emissione . 

Tale azione di miglioramento e investimento 

su migliori tecnologie di abbattimento, 

portata avanti dalla FATER Spa già da alcuni 

anni  è in linea con “ Adeguamento del Piano 

Regionale per la Tutela della Qualità dell’Aria 

(DCR del 25/09/2007, n° 79/A ). 
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Altre Certificazioni Ambientali 
 

Fater è da anni attiva nella valutazione delle 

performance ambientali dei propri prodotti 

lungo il loro intero ciclo di vita attraverso 

studi di Life Cycle Assessment (LCA), 

conformi agli standard ISO 14040 e ISO 

14041. 

Tali studi vengono periodicamente validati e 

certificati da Ente Terzo indipendente (DNV 

Italia) in accordo a quanto previsto 

dall'organismo internazionale EPD System. 

Tale attività consente di ottenere, per ciascun 

prodotto validato, la certificazione EPD 

(Environmental Product Declaration), e cioè 

una sorta di carta di identità di prodotto in cui 

vengono riportate le principali informazioni 

ambientali relative al ciclo di vita di prodotto.  

 

 

I prodotti “Pannolini per Bambini” e 

“Incontinenza per Adulti” realizzati nello 

stabilimento Fater di Pescara dispongono 

della certificazione EPD. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ponte Pedo ciclabile 

 

La Fater S.p.A. ha finanziato la realizzazione 

del progetto di un ponte pedo ciclabile che 

collega Pescara nord a Pescara sud al fine di 

migliorare la mobilità sostenibile della Città. 

 

Piste Ciclabili 

 

Nel Maggio del 2010 la FATER ha stipulato un 

accordo di programma con la Provincia di 

Pescara per cofinanziare un progetto di 

realizzazione di piste ciclabili nella città di 

Pescara. Gli arredi (panchine, fioriere, cestini 

porta rifiuti e pavimentazione) saranno forniti 

da Fater e realizzati con materiali riciclati, 

certificati e ottenuti utilizzando scarti di 

produzione dei pannolini Pampers. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Riduzione CO2 

 

La FATER ha concorso nella realizzazione ad un 

progetto di riduzione indiretta della CO2 

andando a ridurre/ottimizzare il trasporto di 

prodotto finito su gomma.  

Tale risultato è stato raggiunto grazie al 

miglioramento dell’efficienza dei pallet di 

prodotto finito (Pallet fit) e dell’utilizzo degli 

spazi nei camion (truck utilization) che hanno 

consentito di ridurre il numero di pallet spediti 

ed il numero di viaggi effettuati. 

 

 

 

 

 

 



                

 

 

 

47 

Impiego responsabile delle risorse 

naturali 

 

Le risorse naturali impiegate per la 

realizzazione dei prodotti assorbenti igienico-

sanitari per la persona sono: legno, energia, 

acqua, metano. La pasta di legno utilizzata in 

questi prodotti rappresenta meno dell’1% del 

consumo totale di legno.  

Non è impiegato legno proveniente dalle 

foreste vergini tropicali ed ai fornitori è 

richiesto che la materia prima sia certificata in 

ottemperanza alla silvicoltura sostenibile, sia 

per quanto riguarda la provenienza sia per le 

pratiche di rimboschimento.  

Il processo per la produzione di questa pasta è 

autosufficiente dal punto di vista energetico, in 

quanto i sottoprodotti della lavorazione sono 

utilizzati per fornire la maggior parte 

dell’energia all’impianto di produzione. 

 

 

 

 

Fonti Rinnovabili 

 

A partire dalla fine del 2012 Fater si è dotata 

di un sistema di cogenerazione alimentato da 

fonte rinnovabile (biomassa oleosa vegetale) 

pensato per soddisfare esclusivamente l'intero 

fabbisogno energetico del proprio stabilimento 

produttivo.  

Lo studio di Life Cycle Assessment (LCA), che 

valuta la ricaduta ambientale di questo 

sistema lungo l'intero ciclo di vita, è stato 

affidato alla società AzzeroCO2, società leader 

in Italia per consulenze energetico-

ambientale, ed ha restituito il seguente 

risultato: "l'impianto di cogenerazione 

consentirà di ridurre tra il 65% e l'85% le 

emissioni di CO2 equivalenti dello stabilimento 

produttivo di Fater S.p.A. rispetto allo scenario 

attuale." 
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Compendio dei Dati Ambientali 

Gennaio – Giugno 2019 

 

Acqua industriale: 

mc 64 

 

Acqua potabile: 

mc 26.220 

 

Acqua di emungimento pozzo : 
m3 73.006 

 

Gas naturale (metano) : 

m3 35.249 

 

Energia elettrica: 

KWh 26.578.908 
 

MSU = n° pezzi prodotti 

                   240.000 

 

MSU prodotte = 10558 

VENDITA 

Scarichi in 
corpi idrici 

Acque reflue: 

Bagni, Impianti di trattamento aria (UTA), Torri di 
raffreddamento,imp.osmosi 

Totale acqua scaricata = 256.487 Sm3 

 

Parametri monitorati:  (Limite di Legge) 

(Dlgs 152/06 parte terza, tabella 3 all..5) 

 
COD :  68 mg/l (500 mg/l) 

BOD5 : 33 mg/l (250 mg/l) 

Tensioattivi totali: 0.8 mg/l (4 mg/l) 
 

I dati sono ottenuti dalle media semplice dei valori 

oggetto dei campionamenti periodici. 
 

EMISSIONI DI PROCESSO 
 

Polveri totali : 0,00031 t/msu 
Dato ottenuto dai valori puntuali 

condotti nel 2018  

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
  RIFIUTI 

RIFIUTI: 

Non Pericolosi: 

2626 t 

 

Pericolosi: 

 67  t 

 

 
 

 

 
 

 

   Recupero a Terzi 

LIQUIDI EMISSIONI 

BILANCIO AMBIENTALE  
I dati di calcolo dei parametri delle emissioni della centrale termica sono ottenuti utilizzando gli standard U.S. 
EPA - AP-42 - Tables 1.3 and 1.4. 
 

Anno solare 2017                                                                          Anno solare 2018 
Ener. E.: 53.557.920Kwh                                                       Ener. E.: 54.673.441 Kwh  
Acqua emungimento pozzi:  72.014 m3                                Acqua emungimento pozzi:199.898 m3 
Acqua industriale: 88.090 m3                                                Acqua industriale: 820 m3     
Acqua potabile: 40.284 m3       Emissioni di processo:        Acqua potabile: 62.943 m3         Emissioni di processo:   
Acque reflue: 350.178 m3         polveri totali: 0,0002 t/msu     Acque reflue: 594.337 m3            polveri totali: 0,00031 t/msu 
Rifiuti: pericolosi 172,743t                                                      Rifiuti: pericolosi 171,361  t                 
            non pericolosi 6208,594 t          MSU : 19.760                          non pericolosi   5528,878 t     MSU : 21.000 
Gas naturale : 467.770 Sm3                                                     Gas naturale : 883.999 Sm3        
                                                                 Considerazioni principali 
L’aumento dell’energia elettrica utilizzata è data dall’aumento dei volumi di produzione . 
La diminuzione  dei rifiuti pericolosi e non pericolosi  è dovuto principalmente al trend decrescente di alcuni cicli di produzione . 
L’aumento del consumo del gas naturale è dovuto all’indisponibilità dell’impianto di cogenerazione nei mesi di Gennaio e Febbraio 
2018. 
La diminuzione del consumo di acqua industriale è dovuto all’incremento dell’emungimento di acqua dai pozzi utilizzata ai fini del 
processo.  
L’aumento dello scarico acque reflue è dovuto all’avvio dell’impianto di deferrizzazione che genera dei contro-lavaggi per la 
pulizia delle resine . 
L’andamento delle sole emissioni di processo è considerato più rappresentativo rapportato al volume di produzione ed i 
campionamenti vengono effettuati annualmente su singoli punti di emissione. 
La valutazione dei dati del 1° sem. 2019 sotto riportati sarà effettuata a conclusione dell’esercizio solare 2019.  
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Bilancio ambientale impianto di  

Cogenerazione FY 2018/19 
 

 
 
Nella tabella qui di fianco vengono riportati i 

dati principali di prestazione ambientale per 

gli anni fiscali 2016/18 , 2017/19 e 

2018/2019. Nello specifico la diminuzione 

dei rifiuti pericolosi  e non pericolosi è 

dovuta a miglioramenti tecnologici ed 

all’ottimizzazione del processo .  
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Andamento delle prestazioni  

Indice di riferimento della 

produzione realizzata  
Alcuni dati si riferiscono in anni fiscali (luglio – 

giugno) ed alcuni in anno solare in riferimento 

al processo della reperibilità dei dati interni.   
 

 

 

Il grafico accanto mostra l’andamento del flusso 

di massa autorizzato in QRE rapportato alle MSU 

di prodotto finito (g/h - MSU) fabbricate 

nell’anno di riferimento. Il miglioramento 

ottenuto nell’anno fiscale 2015/2016 è dovuto  

al potenziamento di un filtro a secco  ed allo 

spegnimento di due idrofiltri. (fonte: QRE) 

 

 

 

 

 

 

Il grafico accanto mostra l’andamento della 

media delle polveri emesse negli ultimi quattro 

anni rapportati alle MSU prodotte . 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

L’indice di biodiversità si sostanzia nel rapporto 

tra la superficie coperta/scoperta espresso in 

mq. Il grafico accanto mostra il rapporto degli 

ultimi quattro anni.  

(fonte: Industrial Engineering)  
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Il grafico accanto mostra la quantità di rifiuti 

prodotti rapportata alle MSU di prodotto finito 

(tonnellate/MSU). Per la valutazione del trend 

delle prestazioni, si fa riferimento a quanto 

riportato nei commenti dei grafici “Rifiuti non 

pericolosi/MSU e Rifiuti pericolosi/MSU”. Di 

seguito le MSU prodotte negli ultimi 4 anni 

fiscali: , 15/16 = 20.772, 16/17 = 20.489 

,17/18 = 20486 ,18/19 = 20771.  (fonte MUD, 

2016 ,2017,2018 e 2019 registro di Carico e Scarico 
per il 1° sem. 2019). 

  

 

 

Il grafico accanto mostra le quantità dei rifiuti 

non pericolosi prodotti rapportate alle MSU di 

produzione, l’aumento nell’anno 13/14 è dovuto 

principalmente dallo scarto delle biomasse 

vegetali. La diminuzione nell’anno fiscale 14/15 

è dovuta dall’utilizzo del materiale “polpa di 

cellulosa bagnata” come sottoprodotto. 

L’aumento nell’anno 15/16 è dovuto 

principalmente dalla distruzione di materie 

prime e prodotto finito. Per  gli anni fiscali 

2017/18 e 2018/19 si rimanda  a quanto 

riportato nei bilancio ambientale  (fonte MUD 

2014, 2015, 2016, 2017,2018 e registro di Carico e 

Scarico per il 1° sem. 2019). 
 

 

 

Il grafico accanto mostra le quantità dei rifiuti 

prodotti . La diminuzione negli ultimi anni del 

quantitativo dei rifiuti prodotti è dovuta 

all’ottimizzazione nell’uso delle materie prime  

ed alla riduzione dei rifiuti derivati dalla 

manutenzione impiantistica . 
(fonte MUD 2014, 2015, 2016, 2017,2018 e registro 
di Carico e Scarico per il 1° sem. 2019). 
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Il grafico accanto mostra il rapporto tra 

l’energia elettrica utilizzata in stabilimento e le 

MSU prodotte (GJ/MSU).  

La diminuzione avuta nell’anno fiscale 2018/19 

rispetto al precedente è dovuta a processi di 

ottimizzazione dei reparti di produzione con 

attività di miglioramento specifico nel reparto 

Adult Care . 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Il grafico accanto mostra il consumo (in metri 

cubi) di acqua industriale negli ultimi anni solari  

rapportata alle MSU di prodotto finito 

(mc/MSU). La diminuzione avuta nel 2018 è 

stata ottenuta grazie all’incremento 

dell’emungimento, vedi sotto . (fonte: Registro 

lettura contatori).  

 

 

 

 

 

 

 
 

Il grafico accanto mostra il consumo (in metri 

cubi) di acqua emunta dai pozzi utilizzata per 

fini industriali  rapportata alle MSU. Nel 2018 

si registra un aumento derivante alla 

sostituzione del consumo di acqua industriale 

con quella emunta dai pozzi  . (fonte: Registro 

lettura contatori). 
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Il grafico accanto mostra le tonnellate di CO2 

(tCO2) per anno solare  prodotte dal consumo 

del gas naturale rapportate alle MSU 

(tCO2/MSU).  

L’aumento nel 2019 è dovuta  alla indisponibilità 

del cogeneratore per circa  tre mesi .  (fonte: 

Industrial Engineering)  

 

La CO2 prodotta viene calcolata convertendo i 

m3 di metano consumati in GJ di energia e 

successivamente in tonnellate di CO2 

attraverso l’indice di conversione “US EPA  

Mandatory GHG Reporting Rule”. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Glossario dei termini 

Codice ATECO = L'Istituto Nazionale di 

Statistica ha predisposto una nuova 

classificazione delle attività economiche 
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(ATECO 2002) da adottare nelle rilevazioni 

statistiche correnti.  

 

CODICE NACE = Classificazione statistica 

delle attività economiche NACE Rev. n. 2 del 

01/01/2008. 

 

MSU = Unità statistica di riferimento pari, 

mediamente, a 240.000 pezzi (assorbenti, 

pannolini, pannoloni) prodotti 

 

FIFO = First In First Out (Il primo 

prodotto/materiale ad entrare è il primo ad 

uscire o essere utilizzato) 

 

Europallet = Pallet di legno con dimensione 

std europea (1200 cm x 800 cm) 

 

Trasloelevatori = Impianto di posizionamento 

delle palette su scaffali di stoccaggio 

 

Transpallet = attrezzo di sollevamento e 

movimentazione manuale delle pedane 

 

Inverter = Invertitore 

 

ONM = Neutralizzatore odori 

 

Contractors = Ditte appaltatrici 

 

MUT = % utilizzo materia prima 

 

Mg/mc = milligrammi per metro cubo 

 

AGM = Absorbing Gelling Material (Materiale 

Superassorbente presente all’interno dei 

prodotti finiti) 

PLC = Programmable logic control (logica 

integrata programmabile degli impianti) 

 

 

Dry Filtration = Sistema di abbattimento 

delle polveri a secco 

 

ORA = Overall Risk Assessment. Documento di 

valutazione preliminare dei rischi di sicurezza 

ed ambiente di un nuovo progetto 

 

CER = Codice Europeo dei Rifiuti 

 

UTA = Unità Trattamento Aria 

 

PCB = Poli cloro bifenile 

 

Budget = Tetto massimo di spesa prefissato 

 

MUD = Modello unico di dichiarazione 

ambientale 

 

Benchmarking = Riapplicazione dei sistemi di 

successo degli altri siti industriali 

 

SGA = Sistema di Gestione Ambientale 

 

ASI = Area a Sviluppo Industriale 

 

Audit = Ispezione 

 

CONCENTRAZIONE = Quantità di una 

sostanza per unità di misura 

 

COS  = Rapporto tra energia attiva e energia 

reattiva 

SAP = Sistema informatico per la contabilità 

attiva e passiva aziendale. 

Stakeholders = Fornitori, Enti pubblici, ONG 

 

Scorecard = Tabelle di misure 

 

ONG = Organizzazione non governativa 
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Convalida e diffusione della dichiarazione 

ambientale 

 

L’Organizzazione si impegna con frequenza 

annuale a sottoporre a convalida da parte 

della DNV GL Business Assurance Italia 

S.r.l. gli aggiornamenti della Dichiarazione 

Ambientale secondo quanto richiesto dal 

Regolamento CE 1221/2009 e successiva 

modifica regolamento 1505/2017 ogni 

qualvolta vi siano modifiche di natura 

produttiva e/o legislativa. La FATER S.p.A., 

dopo l’approvazione da parte del comitato 

DNVGL e dell’ISPRA, pubblicherà la propria 

Dichiarazione Ambientale sul sito internet 

www.fatergroup.com. 

La Dichiarazione Ambientale ha validità 

triennale. 

L’Organizzazione dichiara l’attendibilità 

dei dati espressi nel presente Documento. 

 

 

 

 

 

 

 

DIRETTORE DI STABILIMENTO 

 

 

 

 

_________________ Data__________ 
           G.B. Aicardi 

 

 

 

 

 

 

  

 

RESPONSABILE DEL SISTEMA DI 

GESTIONE AMBIENTALE 

 

 

 

_________________ Data__________ 
        Corrado Palestini 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ente certificatore DNV GL Business 

Assurance Italia Srl , codice verificatore 

:009P-rev00-Cod.EU n.IT-V-0003 

 

 

_________________ Data _________ 
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Fater S.p.A. 

Direzione Generale Commerciale e Amministrativa 

Via Alessandro Volta, 10 

65129 Pescara 

Tel. +39 085.35521 

Fax +39 085.3553279 

 

Stabilimento di produzione 

Via Raiale, 108 

65128 Pescara 

Tel. +39 085.35521 

Fax +39 085.3553880 

 

 

 


