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STUDIO TECNICO FLAMINI 

STUDIO TECNICO ARCH. FABIO FLAMINI 
V.le Roma 8, 47012 Civitella di Romagna (FC)- Tel.  0543 983112- email: archflamini@gmail.com 

 

Il sottoscritto Arch. Fabio Eugenio Flamini iscritto all’Ordine degli Architetti della provincia di Forlì-Cesena al 

n° 170 con studio tecnico in Civitella di Romagna viale Roma n. 8, in qualità di Tecnico incaricato dalla ditta 

proprietaria, sono ad illustrare quanto segue. 

La presente documentazione spiega il funzionamento della nuova linea di lavorazione prodotti panati/arrosti 

da installare all’interno di volumi di uno stabilimento già esistenti e riepiloga quali macchinari verranno usati.  

Lo stabilimento è sito in Strada Provinciale n.4 del Bidente, nei Comuni di Galeata e Santa Sofia (FC), ed è 

gestito dall’azienda AVI.COOP S.C.A., dotata di Autorizzazione Integrata Ambientale n. 450/2012 e successive 

modifiche, per lo svolgimento dell'attività IPPC riconducibile al punto 6.4 lettera a) dell’allegato VIII alla parte 

II del D.Lgs. n. 152/06 (macelli aventi una capacità di produzione di carcasse di oltre 50 tonnellate al giorno). 

 

SOLUZIONI IMPIANTISTICHE 

La nuova linea (denominata LP2) di produzione di prodotti a base di carne verrà installata al piano terra dello 

stabilimento esistente denominato B, in parallelo all’attuale linea “LP1” di cottura panati entrata in funzione 

nel gennaio 2021.  

La linea LP2 è progettata per la preparazione di due diversi tipi di lavorati carnei: prodotti trasformati in panati 

e prodotti trasformati in arrosti. Il ciclo di lavorazione è leggermente differente a seconda della produzione da 

eseguire. 

In linea generale, tale impianto di produzione è suddiviso in 4 macro ambienti delimitati da muri e porte: 

- Ambiente impasti / preparazione del prodotto a crudo 

- Area cottura, pastellatura, panatura e frittura (con bypass per fasi non necessarie) 

- Area raffreddamento 

- Area confezionamento 

In un’ottica di ottimizzazione delle risorse e riduzione dei consumi, alcuni ambienti dedicati alle attività per la 

preparazione di prodotti per la linea esistente LP1 verranno condivisi ed utilizzati per svolgere anche le 

attività necessarie alla nuova linea LP2. 

Nello specifico, in ambienti di lavorazione esistenti e già utili alle altre linee di produzione dello stabilimento 

vengono dosati e preparati gli aromi (ingredienti alimentari es. sale, pepe, aglio, rosmarino etc..) da 

miscelare con le materie carnee. Una volta pronti, la miscela di aromi viene poi trasferita verso “l’ambiente 

impasti/preparazione” seguendo le buone pratiche igieniche. 

In questo ambiente arrivano anche le altre materie prime utili alla lavorazione, quali prodotti carnei, stoccate 

in precedenza in definite celle interne allo stabile in attesa di essere utilizzate. Si procede quindi con la fase 

dell’impasto (per prodotti panati) o con la fase di zangolatura (per arrosti).  

Per quanto concerne i prodotti panati, gli impasti realizzati vengono poi caricati in bauletti, identificati e 

protetti per poi essere trasportati direttamente sulla nuova linea oppure stoccati in cella di refrigerazione in 

attesa di utilizzo. Finita la fase di zangolatura, i preparati per arrosti vengono scaricati automaticamente su di 

un nastro meccanico che conduce il composto alla linea di cottura. 
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All’interno delle sale di lavorazione “ambiente impasti/preparazione”, “locale cottura e/o frittura” e “locale 

confezionamento” sono previsti lavandini per le maestranze alimentati con acqua potabilizzata dalla ditta 

stessa. Si evidenzia che l’acqua utilizzata come ingrediente, arriva direttamente dall’acquedotto pubblico. 

Per ottimizzare lo spazio disponibile ed il rendimento degli impianti a supporto dei macchinari che 

compongono la linea, sono previsti nastri trasportatori automatici con la funzione di bypass che deviano il 

flusso del prodotto dalla fase di cottura a quella di raffreddamento, permettendo di escludere gli “arrosti” da 

trasformazioni non necessarie (pastellatura, panatura, frittura). 

Una volta conclusa la fase di cottura, i prodotti passano all’interno di un tunnel di raffreddamento e condotti 

al reparto di confezionamento per poi essere spediti. 

FLUSSI DEL PERSONALE 

a) RAGGIUNGIMENTO AMBIENTE IMPASTI/PREPARAZIONE: il personale, debitamente abbigliato come da 

istruzioni operative in autocontrollo, esce dagli attuali spogliatoi del piano terra e arriva al corridoio a ridosso 

delle celle di stoccaggio delle materie prime, in un’area filtro tra i reparti. Dal corridoio, il personale può 

accedere all’ambiente impasti/preparazione direttamente o passando per le celle di stoccaggio, nel caso in 

cui si necessiti. 

c) RAGGIUNGIMENTO AMBIENTE DI COTTURA/RAFFREDDAMENTO e CONFEZIONAMENTO: il personale 

correttamente abbigliato come da istruzioni operative in autocontrollo, esce dagli attuali spogliatoi siti nel 

piano interpiano del piano primo direttamente nei locali di lavorazione. In tale area l’operatore si priva del 

camice monouso, si sanifica i guanti da lavori e le calzature ed entra all’interno del locale cottura e 

confezionamento. 

Per raggiungere l’ambiente cottura, il personale lo raggiunge attraverso l’ausilio di una scala lavabile e 

disinfettabile che collega il locale confezionamento del primo piano con il locale cottura del piano terra.  

APPROVVIGIONAMENTO MATERIALI DI CONFEZIONAMENTO 

L’approvvigionamento dei materiali di confezionamento avviene direttamente dai locali del magazzino dello 

stabilimento B. Anche in tal caso, viene costruita una “zona filtro” a ridosso del locale di confezionamento in 

cui il magazziniere stocca i materiali di confezionamento ed il personale di reparto preleva gli stessi per 

alimentare il locale medesimo manualmente oppure con nastro di trasporto delle casse di cartone. Il tutto 

avviene rispettando le buone pratiche igieniche di autocontrollo. 

SCHEDE TECNICHE DEI MACCHINARI UTILIZZATI 

Di seguito sono riportate le schede tecniche dei macchinari che andranno a comporre la linea LP2: 

 



GEA ScanMidi 2.5
Numero macchina: E051190105165
Cliente: AVI.COOP Società Cooperativa Agrico
Istruzioni per l'uso originali
Data: 04-2021



0000013860 3
001

Dichiarazione di conformità CE per le macchine

ai sensi della Direttiva Macchine CE 2006/42/CE, Allegato II 1. A
Produttore: GEA Food Solutions Bakel B.V.

Beekakker 11
5761 EN  Bakel, The Netherlands

In qualità di produttore, dichiariamo sotto la nostra esclusiva responsabilità che la macchina
Descrizione:  Macchina massaggiatrice
Modello: GEA ScanMidi 2.5
Numero di serie: E051190105165
è conforme a tutte le disposizioni pertinenti della suddetta e delle seguenti direttive e regolamenti:

Direttive CE pertinenti / CE re-
golamenti:

2006/42/CE Direttiva Macchine CE

2014/30/EU Direttiva EMC
CE 1935/2004 Oggetti a contatto con i prodotti 

alimentari
EU 10/2011 Materiali ed oggetti di materia 

plastica

Norme armonizzate applicate, 
nello specifico:

EN IEC 61000-6-2: 2019 Immunità per gli ambienti indu-
striali

EN IEC 61000-6-4: 2019 Emissioni per gli ambienti indu-
striali

EN 13445-1 fino a 7 Recipienti a pressione non espo-
sti a fiamma

2014/68/EU Direttiva Attrezzature a Pressio-
ne (SEP)

Commenti: Dichiariamo inoltre che la documentazione tecnica specifica per 
la suddetta macchina è stata redatta in conformità all'Allegato VII, 
parte A, e che, su richiesta motivata, siamo tenuti a trasmetterla 
alle autorità nazionali competenti tramite supporto dati.



4 0000013860
001

Persone autorizzate alla redazione e al rilascio della 
documentazione tecnica:

GEA Food Solutions Bakel B.V.
Alex Vlemmings
Beekakker 11
5761 EN  Bakel, The Netherlands

Bakel, 26-04-2021

                  Ann Cuylaerts, Direttore
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2 DESCRIZIONE
2.1 Panoramica
Elementi prin-
cipali

A Tamburo
B Coperchio
C Arresto di emergenza
D Pannello di comando
E Porta
F Armadio elettrico
G Interruttore principale
H Pompa idraulica, pompa a vuoto
I Connettore di alimentazione per ColumnLoader
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GEA ScanBrine 1500
Numero macchina: E051200105143
Cliente: AVI.COOP Società Cooperativa Agrico
Istruzioni per l'uso originali
Data: 06-2021



0000014132 3
001

Dichiarazione di conformità CE per le macchine

ai sensi della Direttiva Macchine CE 2006/42/CE, Allegato II 1. A
Produttore: GEA Food Solutions Bakel B.V.

Beekakker 11
5761 EN  Bakel, The Netherlands

In qualità di produttore, dichiariamo sotto la nostra esclusiva responsabilità che la macchina
Descrizione: Macchina di miscelazione
Modello: GEA ScanBrine 1500
Numero di serie: E051200105143
è conforme a tutte le disposizioni pertinenti della suddetta e delle seguenti direttive e regolamenti:

Direttive CE pertinenti / CE re-
golamenti:

2006/42/CE Direttiva Macchine CE

2014/30/EU Direttiva EMC
CE 1935/2004 Oggetti a contatto con i prodotti 

alimentari
EU 10/2011 Materiali ed oggetti di materia 

plastica

Norme armonizzate applicate, 
nello specifico:

EN IEC 61000-6-2: 2019 Immunità per gli ambienti indu-
striali

EN IEC 61000-6-4: 2019 Emissioni per gli ambienti indu-
striali

EN 13445-1 fino a 7 Recipienti a pressione non espo-
sti a fiamma

2014/68/EU Direttiva Attrezzature a Pressio-
ne (SEP)

2014/68/EU Direttiva Attrezzature a Pressio-
ne (Modulo A2)

Commenti: Dichiariamo inoltre che la documentazione tecnica specifica per 
la suddetta macchina è stata redatta in conformità all'Allegato VII, 
parte A, e che, su richiesta motivata, siamo tenuti a trasmetterla 
alle autorità nazionali competenti tramite supporto dati.



4 0000014132
001

Persone autorizzate alla redazione e al rilascio della 
documentazione tecnica:

GEA Food Solutions Bakel B.V.
Alex Vlemmings
Beekakker 11
5761 EN  Bakel, The Netherlands

Bakel, 21-06-2021

                  Ann Cuylaerts, Direttore
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2 DESCRIZIONE
2.1 Panoramica
Elementi prin-
cipali

A Serbatoio mescolatore
B Pompa
C Quadro di comando
D Valvola materia asciutta
E Tubo di Venturi
F Tramoggia
G Scarico serbatoio di mescolatura
H Scarico serbatoio di deposito
I Sensore di livello
J Serbatoio di deposito
K Agitatore
L Controllo temperatura (opzione)

AVVISO
Questa configurazione è un esempio. Vedere la relativa documentazione
per l'applicazione esattamente applicabile.
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EU Declaration

Dichiarazione di conformità CE ai sensi della

Direttiva Macchine 2006/42/CE, Allegato II A

NOI: Oslos Denmark ApS

Højstrupvej 124

DK-7742 Vesløs

Dichiariamo con la presente che il seguente prodotto:

Tipo macchinario: Caricatore a colonna CL 1000

Numero macchinario: E011270705102

Anno di costruzione: 2021

Conforme con le normative applicabili e con le seguenti direttive e norme armonizzate:

2006/42/EF Direttiva sul macchinario

EN 13288 + A1 Macchinario per l’industria alimentare - Macchine per il rovesciamento di

vasche - Requisiti di sicurezza e igiene.

2011/10/EF Materiali e oggetti in materia plastica destinati a venire in contatto con i

prodotti alimentari.

2023/2006/EF Buone pratiche di fabbricazione dei materiali e degli oggetti destinati a

venire in contatto con i prodotti alimentari

N. EF 1935/2004 Materiali e oggetti destinati a venire in contatto con i prodotti alimentari.

I componenti elettrici sono conformi alle seguenti direttive:

2014/30/EU Direttiva EMC

EN 61000-6-2:2006 Immunità per gli ambienti industriali

EN 61000-6-4:2004 Emissione per gli ambienti industriali

 

Tha autorizzato persona per compilazione e consegna

documentazione tecnica è: Peter Schmidt Nielsen- Oslos Denmark ApS

Vesløs: 23-04-2021

Ole Kiilsgaard

Site Manager & Operations Director
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Descrizione generale
La macchina è composta da una colonna di sollevamento e di un telaio di sollevamento adattati al

contenitore specifico.

Il telaio per il sollevamento del contenitore è collegato al cursore presente nella colonna.

Il movimento di rovesciamento è controllato da una guida montata sulla colonna, il rullo di rovesciamento

presente sul telaio assicurerà un movimento fluido del telaio.

La struttura di sollevamento è sostenuta da catene guidate da un motoriduttore frenato.

Il movimento di ribaltamento inizia quando il rullo di rovesciamento del telaio di sollevamento è guidato

all’interno della guida, gli attacchi inferiori del telaio continuano verso l’alto nella colonna.

Il macchinario è fissato al pavimento attraverso sette fori nella piastra base che è fissata a terra con un

bullone per ogni foro.

Per interrompere il movimento di su e giù del telaio di sollevamento, l’elevatore è dotato di due interruttori

meccanici posizionati all’interno della colonna.

Per evitare incidenti se si dovesse rompere la catena, il caricatore è dotato di due catene simplex 20b1.

La macchina funziona premendo dei pulsanti sul quadro elettrico montato sulla colonna. I pulsanti

presentano delle frecce in alto e in basso che indicano rispettivamente la direzione del movimento.

Il pulsante di arresto di emergenza è rosso e a forma di fungo.

Il controllo è fornito in 4 diversi modi: Vedi Tabella 1 (Pagina 8)

Il dispositivo di arresto di emergenza è ripristinabile tirando fuori il pulsante e premendo sul pulsante di

ripristino sul quadro principale, ammesso che non sia stato premuto alcun pulsante.

Pulsanti da utilizzare per richiedere il prodotto e la posizione pulizia, un interruttore principale e un

pulsante di ripristino sono montati sul quadro elettrico, se l’opzione è ordinata dal cliente.

La colonna è chiusa con piastre di copertura e le piastre devono essere amovibili per una maggiore facilità

di pulizia, lubrificazione e tensione della catena.

Garanzia
Il periodo di garanzia è di 12 mesi dalla data di consegna. La garanzia non è valida per danni che

sopraggiungono in fase di trasporto. Inoltre, la garanzia non copre le parti soggette a usura.

La garanzia è invalidata se

il macchinario è utilizzato da una persona non autorizzata

l’assistenza e la manutenzione non sono stati effettuati secondo le istruzioni di Oslos Denmark APS

il macchinario è stato modificato da terzi diversi da Oslos Denmark APS o senza l’approvazione di Oslos

Denmark APS oppure è stato utilizzato per scopi diversi da quello a cui è destinato.
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