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Il presente Studio Preliminare Ambientale è redatto al fine della Verifica di Assoggettabilità a 

Valutazione d’Impatto Ambientale in conformità: 

a quanto riportato negli allegati IV-bis e V della Parte II del D. Lgs. 152/2006; 

alle indicazioni riportate nell’allegato alla Determinazione del Dirigente della Regione Emilia Romagna 

n. 15158 del 21/09/2018. 

 

 

1. PREMESSA 

 

Lo stabilimento Valcolatte S.r.l. svolge attività casearia ed è specializzato nella produzione di ricotta e 

mozzarella. Con l’acquisizione dell’area “ex Agridoro” ed il conseguente ampliamento, la 

trasformazione del latte ad oggi (dato anno 2023) attestata intorno a 480.000 L/d, potrà arrivare a 

800.000 L/d al termine del percorso pluriennale di potenziamento di seguito descritto. I conferimenti 

del latte provengono principalmente da allevatori locali.  

Il processo di ampliamento prevede: l’aumento della lavorazione della quantità di latte, l’aumento di 

spazio per lo stoccaggio in celle frigo dei prodotti finiti, nuove linee di produzione e nuove zone 

dedicate al personale, opere di urbanizzazione legate agli interventi in progetto e un nuovo depuratore 

delle acque reflue generate dall’attività. Detto processo è stato programmato in varie fasi temporali 

(identificate da 1 a 7) come sinteticamente descritto in seguito, ognuna delle quali è oggetto della 

necessaria progettazione edilizia e delle relative pratiche autorizzative. In particolare, la realizzazione 

del nuovo assetto depurativo, previsto nelle prime due fasi (FASE 1 e FASE 2), ha tenuto conto del 

progressivo aumento delle lavorazioni e, di conseguenza, del progressivo aumento del carico 

inquinante da trattare nell’impianto. L’impianto di trattamento dei reflui di processo con tecnologia 

SBR (Sequencing Batch Reactor), è stato ristrutturato ed ampliato con integrazione di parti 

dell’impianto di depurazione dell’area “ex-Agridoro”, per poter trattare una quantità di reflui pari a 

1.500 m3/d utilizzando tecnologia a fanghi attivi.  

FASE 1 (realizzata): Durante questa fase l’impianto in uso è stato modificato con la connessione al 

sedimentatore “ex-Agridoro” e la riattivazione della vasca di ossidazione a fanghi attivi (con vasca di 

nitrificazione e denitrificazione), al fine di trattare una quantità di reflui pari a 700 m3/d con un 

adeguato abbattimento del carico organico e dell’azoto.  

FASE 2: In questa fase l’impianto di depurazione è stato ulteriormente modificato raggiungendo il suo 

assetto definitivo anche dismettendo l’impianto utilizzato precedentemente. In questa fase, 

aggiornata e rivista nelle sue parti progettuali con l’istanza presentata tramite il portale IPPC-AIA il 

20/01/2023, sono stati realizzati: ● l’installazione di una vasca di accumulo areato a sezione circolare; 

● la variazione del sistema di ges;one fanghi; ● l’installazione di un nuovo flo=atore. L’asse=o 

definitivo dell’impianto di depurazione è rappresentato nelle planimetrie, depositate con le 

integrazioni trasmesse tramite il portale IPPC-AIA in data 23/03/2023 (acquisite al prot. ARPAE n. 

48784/2023): ● “Proge=o generale archite=onico - depuratore”; ● “Allegato 2 - Rev.01 - Relazione 

SAC 11-03-2023”. Si precisa che questo intervento, già realizzato, non forma oggetto del presente 

studio ambientale. 

FASE 3: In tale fase, sarà realizzato l’ampliamento della struttura “ex-Agridoro”, destinato alla linea 
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ricotta e il collegamento con tettoia in ferro, degli edifici esistenti destinati a locali caldaia, e dei 

depositi cartoni ed impianti tecnologici.  

FASE 4: Verrà realizzato, a nord-est dell’azienda, l’ampliamento di una struttura destinata 

esclusivamente alla cella prodotti congelati a – 45°C per il successivo invio all’estero del prodotto 

finale.  

FASE 5: Si procederà all’ampliamento dei locali destinati alla linea ricotta, con riorganizzazione interna 

delle varie linee.  

FASI 6 e 7: L’ampliamento dello stabilimento verrà completato con la costruzione delle strutture 

destinate a celle frigorifere per prodotti 0-4 °C e la realizzazione di zone di baie di scarico per lo 

smistamento delle merci. 

 

Gli altri interventi previsti nelle FASI 1-2 sono già stati autorizzati; quelli previsti nelle FASI 3-7 saranno 
oggetto di successiva specifica autorizzazione (allegato 9). 
 

Il progetto preso in esame con il presente studio preliminare ambientale si inquadra nel predetto 

processo di sviluppo ed ha la specifica finalità di ottimizzazione energetica complessiva dello 

stabilimento Valcolatte da raggiungere sia tramite la riduzione dei prelievi di vettori energetici 

(metano ed energia elettrica) da rete da sostituire con l’autoproduzione di biogas e biometano per 

energia elettrica e calore e con energia elettrica da fotovoltaico. 

Nello specifico gli interventi costituenti il progetto sono i seguenti: 

1. Impianto di produzione di biogas 

2. Impianto di purificazione del biogas per ottenere il biometano 

3. Impianto di cogenerazione a servizio dell’impianto biometano 

4. Impianto di cogenerazione a servizio dello stabilimento 

5. Impianti di produzione di energia fotovoltaica 

6. Efficientamento produzione acqua gelida 

7. Efficientamento produzione acqua glicolata 

 

Ai sensi del punto 5 dell’allegato IV-bis alla parte II del D. Lgs. 152/2006, si precisa che lo stabilimento:  

In data 28/06/2019 ha presentato istanza alla Regione Emilia-Romagna per la verifica di 

assoggettabilità alla Valutazione di Impatto Ambientale, ai sensi della L.R. n. 4/2018, relativa al 

progetto di “Ampliamento stabilimento Valcolatte in comune di Pontenure (PC)”, assoggettato a 

procedura di screening in quanto ricompreso tra quelli di cui all’allegato B categoria B.2.32 “Impianti 

per la fabbricazione di prodotti lattiero-caseari con capacità di lavorazione superiore a 200 tonnellate 

giorno su base annua” e categoria B.2.51 “Impianti di depurazione delle acque con potenzialità 

superiore a 10.000 abitanti equivalenti”. Il procedimento di valutazione ha escluso il progetto da 

ulteriore procedura di V.I.A., e si è concluso con Atto del Servizio Valutazione Impatto e Promozione 

Sostenibilita' Ambientale della Regione Emilia-Romagna n. 4050 del 10/03/2020, con prescrizioni 

Ulteriori riferimenti autorizzativi: 

1. Determinazione dirigenziale DET-AMB-2022-1370 del 18/03/2022 rilasciata da ARPAE, per lo 

svolgimento dell’attività di trattamento e trasformazione esclusivamente del latte, con quantitativo di 
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latte ricevuto di oltre 200 tonnellate/giorno (valore medio su base annua), di cui al punto 6.4 C All. VIII 

– D.Lgs. 152/2006 e s.m.i. parte II.  

2. Provvedimento n. 002/22 dello Sportello Unico delle Attività Produttive del Comune di Pontenure 

emesso il 27 giugno del 2022 che ha reso esecutiva la sopra citata Determinazione dirigenziale.  

3. Determinazione dirigenziale DET-AMB-2023-1795 del 07/04/2023 rilasciata da ARPAE, modifica non 

sostanziale dell’A.I.A., inerente il nuovo assetto depurativo previsto nella fase progettuale 2.  

4. Determinazione dirigenziale DET-AMB-2024-676 del 06/02/2024 rilasciata da ARPAE, inerente alla 

richiesta di proroga di alcune fasi del cronoprogramma relativo all’intervento di ampliamento 

dell’installazione.  

 

Detti documenti sono stati considerati nella stesura del presente studio ambientale. 

 

Si precisa altresì che il progetto in esame nella presente verifica NON prevede né comporta alcun 

incremento nella capacità produttiva dello stabilimento. 

 

Il progetto in esame verrà eseguito entro la struttura dello stabilimento Valcolatte srl sita in Via Firenze 

n. 16 in località Valconasso del Comune di Pontenure (PC) in area classificata dal PSC comunale quale 

“Ambiti specializzati per attività produttive: zone di completamento per attività produttive e ambiti di 

nuova previsione per ampliamenti di insediamenti produttivi polifunzionali PROGETTO SUAP n. 

2/2021”. 

 

 

1. a. Descrizione dell’unità locale 

Lo stabilimento caseario Valcolatte srl (di seguito: Valcolatte)  è situato in frazione Valconasso a sud 

del capoluogo comunale del comune di Pontenure, si estende su una superficie di 112.603 m2 adibiti 

alla struttura produttiva, allo stoccaggio e conservazione, alla ricerca e sviluppo, all’area commerciale 

ed amministrativa. 

 

L’area è censita al CT del Comune di Pontenure al foglio 30, particella 757 come evidenziato 

nell’estratto planimetrico che segue. 
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Estratto di mappa CT Comune di Pontenure – Foglio 30 - sviluppo a vista 

 

L’insediamento produttivo, ubicato a sud-est della frazione di Valconasso, è delimitato a nord da via 

Firenze, ad ovest dalla Strada Paderna - Montanaro e nei restanti lati da proprietà di terzi. 

La viabilità principale è costituita, verso nord, da via Milano che collega Valconasso al capoluogo 

comunale, dal quale dista circa 4,5 km e, in senso est-ovest da via Firenze che unisce la frazione di 

Montanaro – e, quindi, Carpaneto Piacentino – con San Giorgio Piacentino.  

L’inquadramento dello stabilimento e dell’area circostante viene raffigurato nella corografia seguente 

su base foto zenitale.  
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Inquadramento territoriale dell’area – Base Google Earth 

Il cerchio rosso rappresenta l’ambito territoriale considerato di raggio 1 km 

 

Il paesaggio del territorio circostante è tipicamente rurale: in parte urbanizzato per quanto attiene al 

centro abitato di Valconasso e, per la maggior porzione, formato da aree agricole a coltivazioni 

seminative. 

 

1. b. Insediamento produttivo 

Lo stabilimento Valcolatte, sorto come caseificio a conduzione famigliare, nel corso degli anni ha subito 

modifiche ed ampliamenti specializzandosi nella produzione di ricotta e mozzarella. 

Tra gli anni 2007 e 2019, in particolare in seguito all’acquisizione dell’area “ex Agridoro” ed il 

conseguente ampliamento delle superfici produttive, l’impianto è arrivato a trasformare circa 480.000 

litri di latte giornalieri (dato anno 2023). 

Il latte proviene prevalentemente da allevatori locali e viene trasformato in formaggi a pasta filata e 

nei vari derivati dal siero vaccino.  

La superficie territoriale complessiva del comparto di intervento pari a 112.603 m2 è interamente di 

proprietà della Ditta e risulta così articolata:   

- 65.291 m2: porzione prospiciente via Firenze, attualmente occupata dallo stabilimento 

produttivo esistente e in parte coinvolta dagli interventi in esame; 

- 47.312 m2: zona attualmente non edificata.  

La lavorazione inizia con lo scarico del latte dalle autocisterne di camion appositamente attrezzati 

attraverso 2 linee indipendenti dalla potenzialità massima di 30.000 L/h ciascuna, posizionate in testa 
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al caseificio. Nelle linee avviene il raffreddamento, il conteggio dei quantitativi reali di conferimento 

ed il controllo del latte con un sistema di prelievo campionamento automatico. 

In seguito, il latte viene inviato in sei tank di stoccaggio in cui è conservato, nelle migliori condizioni 

igienico-sanitarie, alla temperatura di 4°C.  

Nel caso in cui il latte sia in esubero rispetto alla quota utilizzata giornalmente, è prevista anche una 

vendita diretta. 

Al fine di eliminare eventuali batteri patogeni e, quindi, di garantire la sicurezza del prodotto finito, il 

latte è pastorizzato alla temperatura di 72°C per 40 s; attraverso due linee dalla potenzialità massima 

di 28.000 L/h è poi trasferito a sette polivalenti, aventi capacità di contenimento di 10.000 L ciascuna.  

Qui il latte subisce un trattamento di fermentazione, taglio ed agitazione, grazie al quale è trasformato 

in cagliata destinata alla filatura.  

In successione, la linea è costituita da quattordici drenatori, aventi capacità massima di contenimento 

di 1.200 kg, che, in circa 40 min, drenano il siero in eccesso dalla cagliata e fanno maturare la pasta 

fino al raggiungimento di un pH prossimo a 5,75, ottimale per il processo di filatura.  

A questo punto, la cagliata di formaggio matura è inviata, attraverso un sistema automatico di nastri 

trasportatori della capacità massima di circa 1.800 kg/h per linea, alle filatrici dove la pasta è mescolata 

ad acqua calda salata e poi impastata con appositi organi, detti aspi, fino all’ottenimento di un 

amalgama ottimale. Le coclee spingono la pasta in appositi stampi presenti all’interno della formatrice, 

che conferiscono al formaggio, in base alle esigenze produttive, forma cilindrica o tonda di vari formati 

e misure.  

Una volta formato, il formaggio è espulso ed inviato in vasche di rassodamento dove, a contatto con 

acqua fredda, prende consistenza e dalle quali procede verso le vasche di salagione, che conferiscono 

il giusto sapore e, al tempo stesso, una maggiore protezione per la conservazione.  

Una parte di pasta filata è cubettata e confezionata da apposite macchine in vaschette di plastica 

termosigillate in atmosfera modificata, che sono poi alloggiate in cartoni stipati su bancali e riposte 

all’interno di celle frigorifere alla temperatura massima di 4°C.  

La restante parte di pasta filata è invece destinata alla produzione di mozzarelle di varie forme e pesi, 

confezionate in buste contenenti il liquido di governo, già pretrattato e raffreddato. Le buste, sigillate 

in confezioni multiple all’interno di bustoni e alloggiate in cartoni depositati a strati su bancali, sono 

poi anch’esse stoccate in apposite celle frigorifere alla temperatura massima di 4°C. 

Il siero derivato dall’asciugatura della cagliata è invece inviato per mezzo di pompe centrifughe in 

serbatoi di stoccaggio per essere poi prelevato e riscaldato nei flocculatori fino al raggiungimento della 

temperatura di 82°C. Con l’aggiunta di carbonato di calcio e il successivo innalzamento della 

temperatura a 90°C si avvia la formazione per affioramento della ricotta. La ricotta è poi asciugata dalla 

scotta in eccesso, confezionata in buste o fuscelle di plastica alla temperatura di 80°C: le buste sono 

passate in vasche di acqua gelida, per ottenere un primo forte impatto di abbattimento di temperatura; 

le buste disposte su vassoi di cartone e le fuscelle, sono raffreddate entrambe velocemente in apposite 

celle di refrigerazione di abbattimento; raggiunta la temperatura al cuore di 4°C, i pallet vengono 

portati nelle celle frigorifere di  mantenimento impostate alla temperatura max di 4°C.  
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La scotta è privata di una parte di calore che, grazie ad un apposito sistema di recupero energetico, è 

utilizzata sia per preriscaldare il siero che verrà utilizzato successivamente per produrre la ricotta, sia 

per il riscaldamento degli uffici, per il lavaggio manuale degli impianti e per il cip di lavaggio.  

La scotta è quindi inviata a una temperatura più bassa ad un impianto di filtrazione ad osmosi inversa 

il quale la concentra in una percentuale pari al 30%, dividendola così dall’acqua in eccesso.  

Tale acqua permeata viene giornalmente sottoposta ad un controllo batterico e quindi riutilizzata nel 

processo di lavaggio dei macchinari dello stabilimento, mentre la scotta concentrata viene stoccata in 

quattro tank coibentati posizionati fisicamente all’esterno dello stabilimento e venduta poi ad aziende 

specifiche per il settore.  

 

Il latticello ed il siero acido derivati dai procedimenti di filatura vengono prima stoccati in un serbatoio 

polmone per poi essere sottoposti ad un processo di scrematura dal quale si deriva la scotta e la panna.  

La scotta di scrematura viene poi stoccata in due serbatoi esterni (aventi capienza, rispettivamente, 

100.000 L e 200.000 L) per essere venduta per alimentazione animale.  

 

I prodotti confezionati vengono stoccati in cella frigorifera a 4°C da circa 4.000 m2 per poi essere 

spostati verso le 5 baie di carico.  

 

1. b. 1. Linee di lavorazione 

Nel corso dell’anno 2023, lo stabilimento ha lavorato 120.378 T/anno di latte, nelle seguenti linee di 

lavorazione. 

 

Linea "ricevimento latte" 

La lavorazione inizia con lo scarico del latte dalle autocisterne di camion appositamente attrezzati, 

attraverso due linee indipendenti dalla potenzialità massima di 30.000 L/h ciascuna, posizionate in 

testa al caseificio, che provvedono al raffreddamento, conteggio e controllo tramite un sistema di 

prelievo campioni automatico.  

Quindi, il latte è inviato ai tank di stoccaggio, in cui è conservato, nelle migliori condizioni igienico-

sanitarie, alla temperatura di 4 °C.  

 

Linea di “pastorizzazione del latte” 

L’impianto è composto da due linee aventi potenzialità massima di 28.000 L/h che hanno il compito di 

trasferire il latte, stoccato nei tank, alle polivalenti. Il latte passa attraverso un sistema automatico di 

pastorizzazione alla temperatura di 72°C per 40 secondi che ha il compito di eliminare eventuali batteri 

patogeni e, quindi, di garantire la sicurezza del prodotto finito. 

 

Linea di “lavorazione latte in polivalenti” 

L’impianto in oggetto è costituito da sette caldaie chiamate Polivalenti, aventi capacità massima di 

contenimento di 10.000 L, nelle quali il latte subisce un trattamento di fermentazione, taglio ed 

agitazione per trasformarsi in cagliata destinata alla filatura. 
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Linee di “drenaggio cagliata” 

L’impianto è costituito da 14 drenatori, aventi capacità massima di contenimento di 1.200 kg, che 

hanno il compito di drenare il siero in eccesso della cagliata e di fare maturare la pasta fino 

all’ottenimento di un valore di pH intorno a 5,75. Il processo ha una durata di circa 40 minuti. 

 

Linea di “trasporto cagliata alle filatrici” 

Si tratta di un sistema automatico di trasporto, composto da più nastri trasportatori, che invia la 

cagliata di formaggio matura alle macchine dedicate alla filatura. La capacità massima di trasporto 

risulta pari a circa 8.000 kg/h. 

 

Linea trattamento acque a contatto con prodotto alimentare “denitrificazione e microfiltrazione 

acque” 

La linea ha una potenzialità massima di produzione di 15.000 L/h ed è composta da: 

- un impianto ad osmosi inversa di 15.000 L/h 

- un serbatoio di accumulo da 100.000 L. 

 

Linea "lavorazione tubo ciliegine B1”  

La linea ha una potenzialità massima di filatura di 500 kg/h ed è composta da: 

- una filatrice di pasta a vapore  

- una formatrice pasta a rullo 

- una vasca di rassodamento prodotto in tubazione 

- una canarola di smistamento in acqua mozzarella 

- un elevatore di mozzarella 

- una bilancia multiteste 

- una confezionatrice di buste doypack denominata B1 

- un sistema di controllo peso e raggi x del prodotto 

- un sistema automatico di confezionamento e pallettizzazione buste in cartoni 

 

Linea “lavorazione bocconcino B2” e Linea “lavorazione bocconcino B3" 

Le due linee sono simili ed hanno una potenzialità massima di filatura di 1.200 kg/h ciascuna e sono 

composte ognuna da: 

- una filatrice di pasta 

- una formatrice pasta a rullo 

- una vasca di prerassodamento prodotto  

- una vasca di rassodamento prodotto 

- un sistema di microfiltrazione e raffreddamento liquido di governo buste 

- quattro confezionatrici verticali di mozzarella singola in buste 

- quattro confezionatrici verticali di mozzarella multipla in buste 

- quattro sistemi di controllo peso e rilevazione metalli 

- quattro sistemi automatici indipendenti di confezionamento e pallettizzazione buste in cartoni 



Valcolatte srl – verifica di assoggettabilità a VIA - studio preliminare ambientale 

 
 

11 

 
 

 

Linea "lavorazione bocconcino B4"  

La linea in oggetto ha una potenzialità massima di filatura di 1.800 kg/h ed è composta da: 

- un polmone di accumulo pasta 

- una filatrice di pasta 

- una formatrice pasta a rullo 

- una vasca di rassodamento prodotto 

- una canarola di smistamento in acqua mozzarella 

- 5 elevatori di mozzarella 

- 5 bilance multiteste 

- 5 confezionatrici di buste in liquido di governo denominate “confezionatrici B4, B5, B6, B7 e B8” 

- 5 confezionatrici verticali per multipack 

- un sistema di controllo peso combinato con metaldetector o raggi X del prodotto 

- un sistema automatico di confezionamento e pallettizzazione vaschette in cartoni 

 

Linee di lavorazione “pizzeria”, denominate “P0, P1, P2” 

Le linee in oggetto hanno ciascuna una potenzialità massima di filatura di 1.500 kg/h e sono tutte così 

composte: 

- un polmone di accumulo pasta 

- una filatrice di pasta 

- una formatrice pasta a rullo 

- una vasca di rassodamento prodotto 

- un sistema di cubettatura 

- un sistema di pesatura e dosaggio in vaschetta 

- una confezionatrice di vaschette in atmosfera modificata 

- un sistema di controllo peso combinato con controllo raggi x o metaldetector del prodotto 

- un sistema automatico di confezionamento e pallettizzazione vaschette in cartoni 

 

Linee di lavorazione “pizzeria per libero servizio”, denominate “P3 e P4” 

Le linee in oggetto hanno ciascuna una potenzialità massima di filatura di 1.500 kg/h e sono entrambe 

così composte: 

- un polmone di accumulo pasta 

- una filatrice di pasta 

- una formatrice pasta a rullo o giostra 

- una vasca di rassodamento prodotto 

- un sistema di cubettatura 

- un sistema di pesatura e dosaggio in vaschetta 

- una confezionatrice di vaschette  

 

Linea "lavorazione pizzeria P5"  

La linea in oggetto ha una potenzialità massima di filatura di 1.500 kg/h ed è composta da: 
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- un polmone di accumulo pasta 

- una filatrice di pasta 

- una formatrice pasta a rullo 

- una vasca di rassodamento prodotto 

- un sistema di cubettatura 

- un sistema di pesatura e dosaggio in sacco 

- un sistema di confezionamento verticale in atmosfera modificata denominato P5 

- un sistema di controllo peso e raggi x del prodotto 

- un sistema automatico di confezionamento e pallettizzazione vaschette in cartoni 

 

Linea "scrematura siero acido" 

Il latticello ed il siero acido derivati dai procedimenti di filatura e maturazione delle cagliate nel reparto 

di lavorazione, vengono inviati verso filtri a vibrovaglio che ne trattengono le impurità e poi spinti 

tramite pompe ad un processo di separazione utilizzando una macchina scrematrice. Da questo 

passaggio si derivano la scotta e la panna che, dopo raffreddamento, sono stoccate in serbatoi e poi 

vendute ad allevamenti animali locali. 

 

Linea “lavorazione riccotta” 

Il siero derivato dall'asciugatura della cagliata viene prima filtrato e poi inviato per mezzo di pompe 

centrifughe in un nuovo reparto dedicato alla produzione di ricotta. Prima di essere stoccato in serbatoi 

esterni, il siero viene riscaldato alla temperatura di circa 80° tramite il passaggio forzato in uno 

scambiatore in controcorrente con acqua calda di recupero, a questo punto gli viene aggiunto un 

quantitativo di panna dettato da una scrupolosa ricetta. 

Una volta miscelato e caldo, viene inviato ad un affioratore di ricotta dove viene aggiunto di carbonato 

di calcio, e successivamente viene innalzata la temperatura a circa 90°C. In questa fase si formano i 

fiocchi di ricotta che affiorano in superficie galleggiando sul siero che da qui in poi prenderà il nome di 

scotta. La ricotta viene inviata ad un impianto di omogeneizzazione per ottenere la consistenza voluta 

e successivamente confezionata in vari formati tramite macchinari dedicati. La ricotta viene poi 

confezionata in buste, vaschette, panetti e fuscelle termosigillate.  

La ricotta in sacchi subisce un primo forte abbassamento di temperatura tramite il passaggio in 

opportuno scambiatore a pale raschianti, una volta confezionata, viene fatta transitare in un 

refrigeratore a spirale per un periodo necessario al raggiungimento della temperatura al cuore del 

sacco pari a 4°C. Una volta usciti dal refrigeratore, i sacchi vengono pallettizzati tramite robot in 

opportuni cartoni ed indirizzati direttamente alla vendita. 

Per gli altri formati viene prevista la refrigerazione e conservazione nelle celle frigorifere in attesa di 

essere inviati alla spedizione.  

 

La scotta in eccesso, derivata dal processo di affioramento, viene privata di gran parte del calore 

tramite la seconda fase del processo di recupero termico. La scotta a 90°C questa volta viene 

raffreddata tramite il passaggio forzato in un secondo scambiatore in controcorrente con acqua fredda, 

detta di recupero, perché trattasi della stessa acqua utilizzata per riscaldare il siero prima dello 
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stoccaggio nei serbatoi. La scotta cede il calore all'acqua e procede tiepida verso l'impianto di 

concentrazione mentre l'acqua, che ha assorbito il calore, viene inviata al primo scambiatore per 

riscaldare il siero in ingresso. Il calore rimasto nella scotta viene totalmente recuperato nella terza fase 

del recupero energetico. Prima di arrivare all'impianto di concentrazione, la scotta viene fatta passare 

in un terzo scambiatore di calore cedendo così quello rimasto all'acqua addolcita in controcorrente, 

che viene poi stoccata in opportuno serbatoio e successivamente utilizzata per il riscaldamento degli 

uffici, per il lavaggio manuale degli impianti e per il cip di lavaggio. 

 

Linea di lavorazione “ricotta gentile” 

La linea ha una lavorazione di tipo manuale con produttività massima di 400 kg/h, ed è composta da: 

- sei vasche posate a terra dedicate alla raccolta manuale in ces;ni di rico=a 

- un sistema di impacche=amento rico=a manuale 

- una termoconfezionatrice di fuscelle da 1,5 kg di rico=a so=ovuoto con carico prodo=o 

- manuale 

- una termoconfezionatrice di fuscelle da 350 g di rico=a so=ovuoto con carico prodo=o 

- manuale 

- una termoconfezionatrice di paneR da 1,5 kg di rico=a so=ovuoto con carico manuale 

- un sistema automa;co di pezzatura peso 

 

Linea lavorazione “ricotta industriale del pastaio” 

La linea in oggetto ha una potenzialità massima di produzione di 1.000 kg/h ed è composta da: 

- due flocculatori di rico=a 

- qua=ro serbatoi rico=a abbina; a tre linee divise di omogenizzazione 

- qua=ro confezionatrici orizzontali a “fuscella” di rico=a e una confezionatrice ver;cale per sacchi 

- tre sistemi di controllo peso e rilevazione di metalli 

- una vasca di raffreddamento sacchi ad alto potere refrigerante 

 

Linea “ricevimento e stoccaggio panna”  

L'impianto in oggetto è composto da una linea indipendente posizionata in testa al caseificio ed ha il 

compito di ricevere la panna dalle autocisterne. La panna dopo essere stata filtrata e raffreddata viene 

stoccata in apposito serbatoio freddo. Una volta raggiunto il quantitativo necessario per avviare un 

processo continuativo, la panna viene fatta passare in un sistema automatico di pastorizzazione che 

ne inibisce la carica batterica e quindi stoccata nel serbatoio adiacente, per essere poi utilizzata in tutti 

i processi produttivi ove ne necessita la presenza. È prevista anche una linea dedicata alla vendita 

occasionale solo quando se ne presentasse la necessità. 

 

Linea “lavorazione siero-scotta” 

Il siero derivato dalla lavorazione della mozzarella viene inviato al reparto ricotta dove aggiunto di 

carbonato di calcio inizia il processo di affioratura della ricotta. La scotta in esubero viene quindi inviata 

a una temperatura più bassa ad un primo impianto di filtrazione grossolana e successivamente ad un 

impianto di filtrazione ad osmosi inversa il quale la concentra in una percentuale pari al 30%, 
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dividendola così dall'acqua in eccesso. La scotta concentrata viene raffreddata e mandata ai serbatoi 

dedicati allo stoccaggio e successivamente venduta alle aziende zootecniche specifiche del settore.  

Il 70% di acqua derivata viene sottoposta ad ulteriore passaggio in un sistema secondario di osmosi 

inversa ottenendo così un ulteriore 30% di acqua purificata che verrà stoccata in un serbatoio esterno. 

Dopo essere sottoposta giornalmente ad un controllo batterico viene quindi riutilizzata nel processo 

di lavaggio dei macchinari dello stabilimento ottenendo un notevole risparmio della risorsa idrica. 

Nel caso non sia possibile la lavorazione della ricotta e quindi non ci sia scotta, viene previsto lo stesso 

procedimento di filtrazione anche per il siero tal quale.  

È altresì prevista anche una parte di vendita della scotta, senza passare attraverso l'impianto di 

concentrazione, al settore relativo all'alimentazione animale. 

 

1. b. 2. Lavaggio macchine 

Al termine del ciclo tecnologico giornaliero, tutte le macchine vengono sottoposte ad un accurato ciclo 

di lavaggio e igienizzazione, tramite centrali di lavaggio decentralizzate nello stabilimento denominate 

CIP (clean in place).  

Tale processo corrisponde ad un primo risciacquo iniziale con acqua di recupero per togliere le 

sostanze più grossolane, per poi passare ad un ciclo di lavaggio vero e proprio utilizzando dei prodotti 

dedicati come soda e acido nitrico, intervallati da un secondo risciacquo intermedio con acqua di 

recupero.  

Alla fine del lavaggio viene effettuato un risciacquo finale con acqua pulita per poi passare alla fase di 

sanificazione finale con acido peracetico. 

 

1. b. 3. Conservazione e trasporto dei prodotti finiti 

Tutti i diversi tipi di confezione usciti dalle linee sopra elencate vengono conservate in celle frigorifere 

destinate ai prodotti freschi e mantenute ad una temperatura di conservazione non superiore ai 4°C 

con le adeguate condizioni igieniche per evitare la contaminazione dei prodotti stessi. Una volta 

destinate alla vendita, le confezioni vengono trasportate nelle aree destinate al carico e scarico della 

merce per poi essere movimentate con gli automezzi fino alle destinazioni terziare finali.  

Per i prodotti con scadenza a lungo termine, è previsto il confezionamento in atmosfera modificata, al 

fine di prevenire la formazione di batteri. Vengono utilizzati allo scopo miscele a base di azoto e 

anidride carbonica, gas che vengono stoccati in tre serbatoi presenti nello stabilimento. 

 

1. b. 4. Impianto di trattamento reflui 

Di norma, gli scarichi nei corpi idrici sono il principale tema ambientale nel settore lattiero caseario che 

usa un ingente quantitativo di acqua e genera un notevole ammontare di acque reflue per mantenere 

il necessario livello di igiene e pulizia.  

Valcolatte da poco ha terminato la ristrutturazione ed il potenziamento dell’impianto di trattamento 

denominato FASE 2 nella DET-AMB-2023-1795, al fine di poter trattare una quantità di reflui su base 

annua fino a 1.500 m3/d con tecnologia a fanghi attivi, a ciclo alternato e flusso continuo (allegato 10).  
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Sempre nel corso dell’anno 2023, il volume di acque reflue scaricate nei corpi idrici superficiali è stato 

calcolato in 435.093 m3/anno (valore verosimilmente sovrastimato, in quanto posto pari a quello delle 

acque in ingresso all’impianto) quindi pari ad un volume specifico di 3,6 m3/T di latte lavorato. 

 

Secondo BREF nella produzione dei formaggi gli scarichi idrici ammontano tra 0,75 e 3,25 m3/T di latte 

lavorato. 

 

 
Fonte: Best Available Techniques (BAT) Reference Document for the Food, Drink and Milk Industries (BREF), 

2019 

 

Nella sottostante Tabella sono riportati gli esiti dei controlli qualitativi eseguiti sulle acque di scarico in 

uscita dall’impianto di depurazione nel corso dell’anno 2023.  
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Fonte: Valcolatte 

 

Se ne deriva il generale rispetto dei limiti di legge, quasi sempre con ampio margine. 

 

Il nuovo impianto di depurazione è dimensionato per sopportare il carico di acque da trattare derivante 

dal progetto in esame. 

 

1. b. 5. Impianto fotovoltaico 

Gli impianti di produzione energia in corso di costruzione nel 2023 sono entrati in esercizio nel corrente 

anno 2024. La produzione attesa è di 1.250 kWh/kWp/anno per l’impianto a terra da 999 kWp (con 

tecnologia bifacciale) e 1.100 kWh/kWp/anno per la sezione installata sulle pensiline dei parcheggi da 

250 kWp.  

Pertanto, ci si attendono produzioni elettriche da fonte fotovoltaica di 1.288 MWh/anno e 275 

MWh/anno, per un totale di 1.563 MWh/anno. 

 

Si aggiunge che, sulla copertura del locale di flottazione e sulla copertura del fabbricato di prossima 

edificazione, è prevista la realizzazione di due nuove sezioni di fotovoltaico, ciascuno della potenza di 

100 kWp.  

Si prevede, quindi, un’ulteriore produzione di 1.100 kWh/kWp/anno, pari a 220 MWh/anno. 
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1. c. Materie prime e sostanze utilizzate 

Al momento attuale (anno 2023), le materie prime, e le rispettive quantità, sono le seguenti: 

 

Parametro U.d.M Quantità 

Latte  T/anno 120.378 

Panna  T/anno 1.065 

Cagliata T/anno 1.972 

Cloruro di calcio T/anno 149 

Azoto  kg/anno 312 

Anidride carbonica  T/anno 138 

Sale per addolcitore  T/anno 175 

Soda   T/anno 1.356 

Acido nitrico  T/anno 542 

Acido peracetico  T/anno 31 

Detergenti T/anno 108 

Polielettrolita  T/anno 34 

Imballaggi generici T/anno 1.109 

Pezzi singoli di cartone  n. 10.573.502 

Fonte: Valcolatte 

 

La soda, quindi, è impiegata in quantità di 11 kg/T di latte lavorato, l’acido nitrico 4,5 kg/T ed i 

detergenti di 0,9 kg/T. Questi valori possono essere comparati con quelli riportati dal BREF. 

 

 
Fonte: Best Available Techniques (BAT) Reference Document for the Food, Drink and Milk Industries (BREF), 

2019 
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1. d. Risorse idriche  

L’approvvigionamento avviene tramite l’acquedotto comunale (rete antincendio) e n. 1 pozzo 

aziendale: nell’anno 2023 risultano gestiti i seguenti quantitativi:  

 

 
Fonte: Valcolatte 

 

In riferimento al quantitativo di latte lavorato, il consumo di acqua si attesta a 4,06 m3/T, valore in 

linea con quelli riportati dal BREF 2019.  

 

 
Fonte: Best Available Techniques (BAT) Reference Document for the Food, Drink and Milk Industries (BREF), 

2019 

 

L’indicatore di consumo di acqua industriale su latte lavorato dipende dalla tipologia produttiva 

(mozzarella e ricotta), oltre che, ad esempio, a causa di una maggior produzione di mozzarella da 

cagliata e dalla sostituzione delle vasche di salamoia con vasche di rassodamento. 

 

Il consumo di acqua viene contenuto anche grazie al riciclo e ricircolo di circa l’11% (52.413/489.321) 

dei quantitativi prelevati. 
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1. e. Risorse energetiche e combustibili impiegati 

Dalle letture dei contatori relative ai consumi elettrici di energia, sia acquisita dalla rete sia 

autoprodotta dall’impianto di cogenerazione.  

I consumi relativi all’anno 2023 sono risultati essere i seguenti; si evidenzia che durante questo anno 

non erano ancora in attività gli impianti fotovoltaici predetti.  

 

 

 
Fonte: Valcolatte 

 

Il consumo di energia elettrica per tonnellata di latte lavorato, ammonta a 93,43 kWh/T (0,093 

MWh/T); quello di energia termica a 760,89 MJ/T (0,211 MWh/T). Il consumo energetico totale, quindi, 

ammonta a circa 0,30 MWh/T di cui il 69% circa sotto forma termica ed il 31% elettrica. 

Secondo il BREF, nella produzione di formaggi sono rilevabili consumi compresi tra circa 0,08 fino a 

circa 1,09 MWh/T di latte lavorato. 
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Fonte: Best Available Techniques (BAT) Reference Document for the Food, Drink and Milk Industries (BREF), 

2019 

 

Il valore relativo a Valcolatte si situa, quindi, all’interno del range rilevato, anche se tra quelli più elevati 

dipendendo dalla tipologia di prodotto e dalle diverse fasi di riscaldamento/raffreddamento necessarie 

per i processi produttivi. 

 

1. f. Emissioni in atmosfera  

Nello stabilimento sono presenti n. 4 caldaie (n. 2 caldaie Panini: E34 ed E35; 2 nuove caldaie LCZ, mod. 

IF 4000: E2 ed E3) per produzione di acqua calda di processo e per riscaldamento ambienti. 

Le relative emissioni di inquinanti rientrano nei limiti di legge con ampio margine. 
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Fonte: Valcolatte 

 

Le predette concentrazioni di polveri, comprese tra 0,19 e 0,27 mg/Nm3 corrispondono ai livelli 

emissivi inferiori riportati nel BREF che riferisce di un range compreso tra circa 0,10 e 198 mg/Nm3 (di 

seguito si riporta il grafico relativo ai valori emissivi inferiori). 

 

 
Fonte: Best Available Techniques (BAT) Reference Document for the Food, Drink and Milk Industries (BREF), 

2019 
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Le emissioni odorigene riguardano le fasi di centrifugazione, stoccaggio, ispessimento dei fanghi e di 

flottazione dei reflui. 

 

 
Fonte: Valcolatte 

 

Per queste emissioni è prevista l’effettuazione di n. 2 campagne di monitoraggio. 

 

In seguito alle produzioni elettriche da fonte fotovoltaica di 1.563 MWh/anno, le emissioni inquinanti 

in atmosfera si riducono come di seguito. 

 

 
Fonte: Ing. Andrea Dieci - Progetto esecutivo 31/01/2023 – allegato 2 

 

1. g. Produzione di rifiuti 

La produzione di rifiuti è rappresentata essenzialmente da carta, cartone ed imballaggi misti, cui si 

aggiungono i fanghi del depuratore. 
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Fonte: Valcolatte 

 

I rifiuti solidi ammontano a 578,64 T/anno, mentre i fanghi a 6.134,56 T/anno, per una produzione 

pari, rispettivamente, a 4,8 kg/T di latte e a 51 kg/T, valori che possono essere confrontati con quelli 

BREF. 

 

 
Fonte: Best Available Techniques (BAT) Reference Document for the Food, Drink and Milk Industries (BREF), 

2019 

 

I rifiuti solidi sono avviati a recupero, mentre i fanghi vengono asportati e smaltiti presso l’impianto 

IREN spa di Piacenza. 

 

1. h. Traffico  

Il volume di traffico nella situazione ante operam è valutato sulla base dei risultati dello “Studio 

viabilistico - Descrizione del sistema viario e della rete di accesso” eseguito da TRM Engineering nel 

2019, a supporto della precedente valutazione di screening. 

Secondo lo studio, nell’anno 2019, sono stati rilevati 864 spostamenti di mezzi pesanti alla settimana 

tra autobotti, bilici, cisterne ed altri mezzi commerciali. Stante l’intervenuto incremento produttivo (da 
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400 T/d del 2019, a 480 T/d del 2023), questo valore è da considerare una sottostima del valore attuale 

che, verosimilmente, si attesta intorno a 930 spostamenti di mezzi pesanti alla settimana. 

 

1. i. Emissioni di rumore 

Dalla relazione previsionale di impatto acustico redatta dal geometra Paolo Compiani di Ecoconsul sas 

– alla quale si rinvia per maggiori dettagli - risulta che secondo la zonizzazione acustica del Comune di 

Pontenure, lo stabilimento Valcolatte ricade in zone caratterizzate dai seguenti limiti d’immissione. 

 

 
Classificazione, limiti e zonizzazione acustica – allegato 3 

 

Per lo studio sono stati identificati i seguenti recettori sensibili rappresentati da abitazioni prossime 

allo stabilimento, come segue. 
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Recettori sensibili per il rumore - allegato 3 

 

Tutti i recettori sono ubicati in zona di Classe III – aree di tipo misto; fa eccezione il recettore R6 sito in 

zona di Classe V – area prevalentemente industriale. 

Le sorgenti acustiche dello “stato autorizzato” sono di seguito identificate. Si precisa che 

l’”ampliamento edificio Z2 di progetto” è già stato oggetto di specifica e separata autorizzazione e, 

pertanto, nella presente valutazione viene considerato come già esistente: di questo, però, nello “stato 

di progetto” vengono prese in considerazione le sorgenti acustiche.   

Di seguito si riporta l’ubicazione planimetrica e l’elenco delle sorgenti acustiche. 
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Stato ante operam - Ubicazione delle sorgenti acustiche – allegato 3 
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Stato ante operam – descrizione delle sorgenti acustiche – allegato 3 

 

La verifica del rispetto dei limiti di immissione differenziale e assoluto diurno è stata effettuata 

considerando i livelli in facciata ai recettori ed ha portato ai seguenti risultati. 
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Stato ante operam – livello di rumore ai recettori sensibili – allegato 3 

 

Si evidenzia il rispetto dei limiti nella fase ante operam sia per il periodo diurno sia per quello notturno. 

Sono inoltre rispettati i limiti di immissione assoluta previsti per la Classe acustica V e per la Classe III. 

Occorre inoltre evidenziare che la verifica del rispetto del limite di immissione differenziale è stata 

effettuata cautelativamente in facciata ai recettori considera. Pertanto riportando i valori all’interno 

degli stessi si avranno valori più bassi.  

 

1. j. Prodotti destinati alla vendita 

Del latte che giornalmente arriva allo stabilimento, circa il 20% è trasformato in ricotta e formaggio.  

Al momento attuale (dato 2023), lo stabilimento lavora 120.378 T/anno di latte, pari a circa 480.000 

L/d, per una produzione di 6.431 T/annue di ricotta e 17.515 T/anno di mozzarella destinate alla 

vendita. 
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Delle 62.322 T/anno di scotta, il 10% è venduta per alimentazione in allevamento, la restante parte è 

concentrata e venduta al settore zootecnico.  
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2. MIGLIORI TECNICHE DISPONIBILI 

 

Al fine di evidenziare l’attenzione che Valcolatte pone, nei propri processi produttivi, nei confronti 

delle tematiche ambientali, di seguito viene riportato il confronto tra le migliori tecniche disponibili 

(BAT) e le tecniche/procedure attuate in installazione, con riferimento alla DECISIONE 2019/2031/UE 

del 12/11/2019 che stabilisce le conclusioni sulle migliori tecniche disponibili per le industrie degli 

alimenti, delle bevande e del latte, ai sensi della Direttiva 2010/75/UE, come rilevato dalla DET-AMB-

2023-1795 del 07/04/2023 di ARPAE. 
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BAT 15. Odore - Applicabilità “La BAT 15 è applicabile limitatamente ai casi in cui i disturbi provocati 

dagli odori molesti presso i recettori sensibili sono probabili o comprovati.” Negli anni di funzionamento 

dell’impianto non si sono mai verificati disturbi legati alla produzione degli odori. Per evitare la 

produzione di emissioni diffuse di odori saranno previsti confinamenti delle zone di possibile 

produzione (aree di stoccaggio fanghi, centrifughe, flottatore) e le stesse saranno convogliate in 

impianti di abbattimento 
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Fonte: allegato 11 
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3. CARATTERISTICHE DEL PROGETTO 

 

Il presente studio preliminare ambientale riguarda i seguenti interventi di progetto: 

1. Impianto di produzione di biogas 

2. Impianto di purificazione del biogas per ottenere il biometano 

3. Impianto di cogenerazione a servizio dell’impianto biometano 

4. Impianto di cogenerazione a servizio dello stabilimento 

5. Impianti di produzione di energia fotovoltaica 

6. Efficientamento produzione acqua gelida 

7. Efficientamento produzione acqua glicolata 

 

Di seguito si riepilogano le principali caratteristiche degli interventi, rinviando per maggiori dettagli alla 

documentazione progettuale allegata. 

 

3. a. Realizzazione di un impianto di produzione di biometano 

Il progetto prevede la costruzione e l’esercizio di nuovo impianto per la produzione di biometano 

alimentato da fonti rinnovabili. 

Il biometano prodotto originerà dal processo di purificazione del biogas e sarà destinato ad “ALTRI USI” 

(diverso dall’utilizzo come carburante nel settore dei trasporti) 

La configurazione dell’impianto prevede “l’autoconsumo” ovvero, che il biometano prodotto venga 

utilizzato dalla stessa Valcolatte s.r.l. per alcuni dei propri processi industriali (riscaldamento e 

raffrescamento industriale).  

Pertanto, il biometano prodotto verrà immesso in apposita “rete per autoconsumo”.  
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Area dello stabilimento dove verrà costruito l’impianto di biogas/biometano – allegato 1-PAS21 

 

In sintesi, si riportano di seguito le caratteristiche dell’impianto in progetto e la descrizione degli 

elementi principali dello stesso:  

• Capacità produttiva di biogas prevista 982 Sm3/h (930 Nm3/h), di cui circa 789 Sm3/h verranno 

inviato all’upgrading per produrre 450 Sm3/h netti di biometano che verrà immesso nell’apposita 

rete per autoconsumo mentre circa 193 Sm3/h (183 Nm3/h) verranno inviati al cogeneratore per 

la gestione dei servizi ausiliari dell’impianto;  

• Cogeneratore di potenza pari a 450 kWel;  

• Digestore primario di diametro pari a 24 m e altezza 14 m di nuova realizzazione;  
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• Vasca di stoccaggio coperta con recupero di gas di diametro 14 m e altezza 14 m di nuova 

realizzazione;  

• N. 1 locale flottazione oggetto di altro iter autorizzativo (Variante a SCIA prot. 3945 del 

03/05/2023);  

• Torre di lavaggio per la desolforazione e rimozione dell’ammoniaca di nuova realizzazione;  

• N.2 Silos di stoccaggio esistenti dedicati alla scotta;  

• N.2 Silos di stoccaggio esistenti dedicati al siero acido;  

• N.1 Vasca esistente per il trattamento nitro-denitro per il trattamento dei reflui;  

• N.1 Vasca esistente di accumulo areato per il trattamento dei reflui;  

• N.1 vasca esistente di decantazione dei fanghi di depurazione;  

• N.1 vasca esistente di accumulo materiale flottato;  

• Torcia di emergenza di nuova realizzazione dotata di soffiante dedicata.  

• Installazione di unità di raffreddamento e disidratazione;  

• Installazione di sistema di upgrading del biogas composto da:  

- Sistema di trattamento a carboni attivi;  

- Compressore (pressione di esercizio da 1,0 a 1,2 MPa) per comprimere il biogas prima 

dell’ingresso all’upgrading;  

- Sistema di raffinazione del biogas (upgrading a membrane), in grado di ottenere biometano 

conforme alle specifiche di rete (riferimento UNI/TR 11537:2019);  

• Sistema di decompressione del biometano in uscita dal sistema di upgrading (alla pressione di 

circa 12 bar (1,2 MPa), fino a 0,5 bar (0,05 MPa) per l’immissione nell’apposita rete per 

“autoconsumo”  

• Realizzazione di condotte per il trasporto del biometano dall’unità di upgrading alla cabina REMI, 

in conformità al D.M. del 17 aprile 2008;  

• Installazione di cabina REMI (Regolazione e Misura) per la misura ed immissione del biometano 

nell’apposita rete per “autoconsumo”.  

• Realizzazione di condotte per il trasporto del biometano dedicate all’autoconsumo  
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Impianto biogas/biometano - In rosso stru@ure in proge@o; in giallo stru@ure demolite – allegato 1-PAS21 
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Impianto di biogas/biometano: stato legiBmato (a sinistra) e di proge@o (a destra) – allegato 1-PAS21 

 

L’impianto proposto è stato studiato per essere alimentato con so=oprodoR derivan; dalle lavorazioni 

aziendali del ciclo di trasformazione del la=e.  

Si riporta, di seguito, la rice=a di alimentazione che verrà u;lizzata all’interno dell’impianto al momento 

in cui questo raggiungerà la piena produzione: 

 

 
Fonte: allegato 1-PAS08 

 

Per le biomasse in ingresso, le emissioni derivan; dalla generazione dei so=oprodoR sono pari a 0 

gCO2eq/MJ in quanto le rela;ve emissioni sono necessariamente associate al prodo=o principale.  
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Per poter essere impiegate in impianto, tali matrici subiscono successive lavorazioni che comportano 

un consumo di energia ele=rica ed energia termica come di seguito riportato:  

Stoccaggio e concentrazione (sco=a): Termico Freddo = 4.387,50 kWt/giorno;  

Stoccaggio e concentrazione (sco=a): Termico Caldo = 33,75 Sm3/giorno CH4 fossile;  

Stoccaggio e concentrazione (sco=a): Ele=rico = 4.050,00 kWe/giorno;  

Stoccaggio e concentrazione (siero): Ele=rico = 273,20 kWe/giorno;  

Lavorazioni legate al Depuratore (Fanghi): Ele=rico = 3547,93 kWe/giorno;  

Lavorazioni legate al Depuratore (Fanghi): Termico = 1.090,05 Sm3/giorno biometano autoprodo=o;  

Lavorazioni legate al Depuratore (Grasso Flo=ato): Ele=rico = 133,88 kWe/giorno;  

Lavorazioni legate al Depuratore (Grasso Flo=ato): Termico = 86,10 Sm3/giorno biometano 

autoprodo=o. 

 

E’ stato possibile calcolare i gCO2eq emessi per ogni singola biomassa pari a: 

 

 
Fonte: allegato 1-PAS08 

 

Al fine di poter calcolare i gCO2eq emessi per ogni MJ di biometano prodo=o dalle singole matrici, 

Valcola=e s.r.l. ha commissionato a CRPA lab. le analisi necessarie per la determinazione del contenuto 

% di sostanza secca ed il potere metanigeno di ciascuna delle biomasse impiegate in rice=a:  

• Sco=a % s.s. 6,62 potere metanigeno pari a 19,0 Nm3/=q (20,06 Sm3/ =q)  

• Siero Acido % s.s. 4,58 potere metanigeno pari a 13,9 Nm3/ =q (14,68 Sm3/ =q)  

• Fanghi % s.s. 1,12 potere metanigeno pari a 1,6 Nm3/ =q (1,69 Sm3/ =q)  

• Grasso Flo=ato % s.s. 5,02 potere metanigeno pari a 29,5 Nm3/ =q (31,15 Sm3/ =q)  

A sua volta, il processo di ispessimento genererà delle emissioni che, in fase di proge=o, non possono 

essere verificate. Pertanto, nel calcolo delle emissioni sono state conteggiate le emissioni residue di 

CH4 rilasciate dal digestato durante tale processo prendendo come riferimento il valore standard di cui 

alla Norma UNI 11567 corrispondente a 6,4 gCO2eq/MJ valore riferito al digestato a breve termine 

(stoccaggio non oltre tre giorni). A regime sarà necessario sos;tuire tale dato standard con il dato di 

emissione reale che dovrà essere calcolato e verificato. 

Poiché i da; standard indica; nella Norma UNI 11567 sono peggiora;vi del 40% in termini di emissioni 

(si veda sezione A.4 “Emissioni ;piche, standard e valori di risparmio delle Emissioni” della Norma UNI 

TS 11567/2020, in cui viene specificato che “in accordo con l’approccio definito dal JRC, che i valori 

standard sono staE calcolaE aumentando del 40%, quando dovuto (ad esempio per la fase Ep), le 

emissioni Epiche di filiera”) il passaggio futuro da dato standard a dato reale non potrà che essere 

migliora;vo.  
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Si precisa che in futuro sarà possibile calcolare il contributo a Ep derivato dall’u;lizzo di prodoR chimici 

funzionali al processo.  

La copertura a doppia membrana a tenuta di gas sovrastante la vasca di stoccaggio consente di rendere 

trascurabili le emissioni derivan; dallo stoccaggio del digestato ispessito poiché esso vi permane 

all’interno per circa 35 giorni.  

I da; così o=enu; sono sta; inseri; in un foglio excel al fine di calcolare la sostenibilità della rice=a 

che, secondo quanto previsto dalla norma;va vigente, deve garan;re un risparmio in termini di 

GHGsaving almeno pari all’80% rispe=o al combus;bile fossile di riferimento. 

Il GHGsaving derivante dalla rice=a ipo;zzata risulta essere sostenibile in quanto pari a 82,82, ovvero 

maggiore dell’80%. 

 

3. a. 1. Sistema di carico dell’impianto 

Le biomasse saranno caricate nel digestore mediante tubazioni interrate; il siero acido e la sco=a 

verranno pompa; in ingresso al digestore dai loro rispeRvi silos di stoccaggio esisten; posiziona; sul 

piazzale an;stante il nuovo impianto a proge=o.  

Le acque reflue generate dalla lavorazione del la=e, che contengono grassi, proteine, la=osio e altre 

sostanze organiche, vengono convogliate verso l’impianto di tra=amento delle stesse acque reflue.  

Prima del tra=amento biologico, le acque reflue passano a=raverso:  

• Grigliatura per la rimozione dei materiali grossolani;  

• Accumulo areato e flo=azione: si u;lizza aria disciolta per far flo=are e rimuovere i grassi, oli e 

solidi sospesi.  

Il grasso flo=ato origina dal processo di flo=azione sopra menzionato. Al fine di oRmizzare tale 

processo rendendolo più efficiente ed aumentando la qualità del grasso flo=ato si aggiunge alle acque 

reflue un coagulante chimico. Il grasso così raffinato verrà inviato, mediante tubazione dedicata, in 

ingresso al digestore. 

La parte liquida così o=enuta (liquido chiarificato) viene inviata alla vasca di 

nitrificazione/denitrificazione e successivamente alla vasca di decantazione. I solidi, così sedimenta;, 

no; come fanghi primari, verranno invia; al digestore. 

In caso di fermo impianto i fanghi potranno essere invia; alla vasca esistente di accumulo del materiale 

flo=ato dove rimarrà fino al ripris;no del funzionamento dell’impianto e quindi impiegato nel processo 

di diges;one anaerobica. 

Il digestore verrà caricato in circa 24 ore al giorno e scaricato (ovvero il materiale fermentato viene 

inviato ai successivi tra=amen;) in circa 16 ore al giorno. Lo scarico del digestore non avviene per 

troppo pieno, ma mediante pompe pescan; nella parte bassa del digestore. 

 

3. a. 2. Il digestore anaerobico 

Il digestore in proge=o avrà un volume geometrico di 6.330 m3, un diametro di 24 m ed un’altezza di 

14 m; esso funzionerà in regime termofilo (52÷55°C).  
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La copertura del digestore fungerà anche da accumulatore pressosta;co ed avrà un volume geometrico 

di 1.390 m3. La pressione di lavoro della cupola sarà tarata in fase di avviamento e sarà compresa 

nell’intervallo 6÷8 mbar.  

La copertura del digestore è del ;po a “doppia membrana” ovvero vi è una membrana interna, posta 

tra il liquido in fermentazione e la membrana esterna che con;ene il biogas. Un’altra membrana, quella 

esterna, è posta tra la membrana che con;ene il biogas e l’atmosfera. Quest’ul;ma è gonfiata con aria 

(spinta da un apposito ven;latore) ed è quella che impone la pressione anche alla membrana interna.  

È importante prevenire uno svuotamento eccessivo del digestore, per avere sempre la quan;tà di 

biomassa necessaria per assicurare una buona fermentazione (un basso livello di liquido implicherebbe 

una scarsa quan;tà di ba=eri anaerobici presen; nel sistema). Innanzitu=o, le pompe di estrazione del 

digestato e di invio verso il sistema di ispessimento della biomassa sono due, una in marcia ed una in 

scorta aRva. In caso di fault della pompa principale, la pompa di riserva si aRverà automa;camente. 

Il livello di liquido è misurato da due livelli a trasdu=ore di pressione tra di loro indipenden;. Ciascuna 

delle due misure è monitorata dal PLC dell’impianto e visualizzata nel sistema di supervisione. Nel caso 

una delle due misure scenda so=o il valore di 12,0 metri, il sistema darà un segnale di allarme, in modo 

che l’operatore dell’impianto possa intervenire se necessario.  

La pressione del sistema membrana esterna-membrana interna è regolata da una valvola di sfiato a 

clapet, montata dire=amente nella membrana esterna. 

La valvola è completamente ricoperta da un carter in alluminio che protegge il flusso d’aria da vento, 

neve e gelo. Quando la pressione della membrana supera la pressione di taratura, il clapet si apre, 

consentendo alla pressione di abbassarsi. Viceversa, quando la pressione della membrana è inferiore 

alla pressione di taratura, il clapet di chiude e la pressione si alza. Nel range di pressione normale, la 

membrana interna si gonfia e si sgonfia seguendo la generazione e l’uscita del biogas verso gli 

u;lizzatori. La membrana interna è dotata di un misuratore di livello che indica la percentuale di 

riempimento della stessa. Se tale livello supera il 90% della capacità massima, si aRva il sistema di 

combus;one di emergenza del biogas (torcia di sicurezza e sua rela;va soffiante). Se per qualsiasi 

ragione, nonostante l’accensione della torcia di emergenza, il livello di riempimento dovesse superare 

il 95% della capacità massima, si aRverà un segnale di allarme. 

Oltre a questo, vi è una sicurezza fisica a guardia idraulica che la funzione di rilasciare la sovrapressione 

nel caso in cui la torcia per qualsiasi mo;vo non sia in grado di rilasciare rapidamente la sovrapressione. 

 

3. a. 3. Ispessitore del digestato 

Il digestato uscente dal fermentatore viene inviato al nuovo locale tecnologico – ogge=o di altra pra;ca 

autorizza;va - e qui separato nelle sue componen; solida e liquida tramite un pre-addensamento a 

flo=azione e, successivamente, tramite un estra=ore centrifugo.  

La fase solida è essenzialmente composta da proteine (si tra=a dei ba=eri anaerobici che sono cresciu; 

“alimentandosi” con la sco=a). Essa risulta palabile, ha un secco del 16% circa, un tenore di azoto legato 

(non ammoniacale) di circa 12-14 kgN/T ed un tenore di fosforo di circa 5-7 kgP/T. Grazie a ques; valori 

cos;tuisce un buon substrato da avviare a compostaggio, per una sua successiva trasformazione in 

ammendante agricolo.  
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La frazione ispessita (max. 57,1 T/d) verrà inviata alla vasca di stoccaggio con recupero di gas per 

permanervi al suo interno al fine di recuperare il gas ancora contenuto in essa.  

La frazione liquida in uscita dall’ispessitore è molto diluita.  

Le sue cara=eris;che medie sono: Sostanza secca 0,05%, COD circa 800 mg/L, azoto ammoniacale circa 

1.000 mg/L e fosforo circa 100 mg/L. Per confronto, la fase liquida di un digestato o=enuto da un 

digestore funzionante a biomasse agricole ha queste cara=eris;che medie: Sostanza secca 4-5%, COD 

50.000 – 60.000 mg/L, azoto ammoniacale circa 3.000 mg/L e fosforo circa 1.000 mg/L.  

Per questa ragione, la fase liquida del digestato non ha cara=eris;che tali da essere des;nata a 

fer;rrigazione; il tra=amento più indicato per essa è quello di inviarla, assieme ai reflui, al depuratore 

dello stabilimento, al fine di depurarla fino a renderla scaricabile in acque superficiali.  

Per poter avviare queste acque al depuratore occorrerà preliminarmente ridurre le elevate 

concentrazioni di fosforo; al fine di abba=erne i valori e renderli compa;bili con i limi; di legge, questa 

frazione verrà inviata in due serbatoi pos; a valle dell’ispessitore per essere tra=ata chimicamente. 

Questo tra=amento chimico abba=erà il contenuto di fosforo come “Magnesio-ammonio fosfato” o 

“Struvite” (MgNH4PO4×6H2O).  

Per indurre la precipitazione della struvite, si so=oporrà ad aerazione il digestato liquido tra=ato. I 

cristalli di struvite che si è formata in seguito a questa aerazione precipiteranno in un opportuno 

decantatore e saranno poi invia; al sistema di disidratazione per essere tra=a; dal sistema di 

depurazione.  

La frazione liquida che si genererà in seguito a questo ulteriore tra=amento verrà avviata in parte alla 

sezione di accumulo areato ed in parte alla sezione di nitrificazione-denitrificazione ed infine al 

depuratore.  

Questa metodologia consente di limitare l’u;lizzo di cloruro ferrico o di policloruro d’alluminio nel 

depuratore. 

 

3. a. 4. Vasca di stoccaggio coperta per il recupero del biogas 

Il proge=o prevede la realizzazione di una nuova vasca di stoccaggio, a valle della sezione di 

ispessimento. Essa sarà des;nata allo stoccaggio del digestato ispessito e dotata di sovrastante cupola 

gasometrica a doppia membrana che consen;rà il recupero del biogas che si formerà al suo interno. 

Avrà un volume geometrico pari a circa 2.000 m3, con diametro 14 m e altezza 14 m. Il volume di 

digestato in ingresso alla vasca è pari a 57,1 T/d. Sulla base di ques; da; si evince che il digestato 

ispessito permarrà nella vasca per circa 35 giorni (2.000/57,1 = 35 d). Si precisa che, per quanto non 

applicabile in questa situazione, in quanto lo stoccaggio non è immediatamente a valle del digestore 

ma separato dalla vasca di ispessimento, il requisito rela;vo al recupero del gas per almeno 30 d di cui 

al DM2022 consente di considerare trascurabili le emissioni del digestato in uscita. 

 

3. a. 5. Trattamento del digestato 

Il digestato in uscita dalla vasca di stoccaggio con recupero di gas viene inviato all’impianto di 

disidratazione esistente dove, una volta essiccato per mezzo di centrifughe, viene raccolto in cassoni 

per essere avviato a compostaggio. 



Valcolatte srl – verifica di assoggettabilità a VIA - studio preliminare ambientale 

 
 

45 

 
 

3. a. 6. Flussi del gas 

Circa il 20 % del biogas prodo=o verrà inviato dal digestore al cogeneratore per la produzione 

dell’energia ele=rica e termica necessari al funzionamento dei sistemi ausiliari di impianto mentre il 

restante 80% circa di biogas verrà inviato al sistema di upgrading dove, a seguito di step successivi di 

filtrazioni, diviene biometano e da qui, in uscita, inviato, con apposita tubazione, alla cabina REMI.  

L’eventuale biogas residuo presente nella vasca di stoccaggio coperta con recupero di gas verrà spinto 

anch’esso all’interno del digestore per mezzo di una soffiante.  

Il biometano in uscita dal sistema di upgrading avrà una pressione pari a circa 12 bar (1,2 MPa)  

Il biometano conforme (la cui qualità viene misurata in uscita dall’upgrading) verrà quindi inviato alla 

cabina REMI, mentre l’eventuale biometano non conforme verrà inviato, previa miscelazione con l’off-

gas, mediante apposita tubazione (si prevede una pressione di esercizio di pochi mbar), in testa al 

digestore primario.  

L’apposita rete per autoconsumo prevede una pressione di esercizio pari a 0,5 bar (0,05 MPa). Per 

portare la pressione del biometano dai 12 agli 0,5 bar è prevista l’installazione di un sistema di 

decompressione. 

 

3. a. 7. Emissioni 

Una parte del biogas prodo=o (circa il 20%) sarà inviato, tramite un sistema di condo=e, al gruppo di 

generazione cos;tuito da un motore primo a gas accoppiato ad un alternatore sincrono. Con la 

cogenerazione verranno prodo=e l’energia ele=rica e termica des;nate alla ges;one dei sistemi 

ausiliari dell’impianto ed al mantenimento della corre=a termostatazione dell’impianto.  

Allo scopo verrà installato un cogeneratore di potenza pari a 450 kWel.  

Il cogeneratore sarà installato in apposito container, fornito già da fabbrica e dotato di tu=e le 

componen; necessarie al funzionamento, per quanto riguarda le par; meccaniche, idrauliche ed 

ele=riche.  

Il gruppo di generazione mediante lo scambio di informazioni da parte del so_ware impianto è in grado 

di ges;re i parametri di regolazione lega; alla ges;one del biogas prodo=o, dell’acqua calda e delle 

situazioni di allarme impianto.  

Il nuovo cogeneratore da 450 kWel alimentato a biogas, ai fini delle emissioni in atmosfera, rispe=erà i 

valori limite indica; nella Parte Quinta, allegato I, Parte III punto 3 “Motori fissi a combus;one interna”, 

di potenza termica nominale pari compresa fra 0,3 e 5 MW, del Dlgs. 152/2006 e s.m.i. 
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Verrà installata in impianto una nuova torcia di ;po a fiamma confinata avente portata pari a 1.000 

Nm3/h in conformità a quanto previsto dalla norma;va vigente.  

Il sistema di upgrading, come descri=o al paragrafo 8, a=raverso diversi stadi di purificazione, separa la 

CO2 (rilasciata in atmosfera nell’off-gas) dal CH4. Può permanere nell’off-gas una quan;tà residuale di 

CH4 nell’off-gas che, per la configurazione di impianto scelta prevede una perdita di CH4 nell’off-gas 

inferiore all’ 1%. Inoltre, potrebbero risultare, per l’ingresso di aria al digestore tracce di O2 e di N2 con 
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percentuali che variano tra lo 0,2 e lo 0,5 % nonché eventuali altre impurezze che, tu=avia, in virtù 

delle bassissime concentrazioni e della limitata portata dell’emissione, risultano trascurabili dal punto 

di vista emissivo.  

La Parte Quinta del D.Lgs 152/2006 e ss.mm.ii. prevede l’obbligo di autorizzazione (ed i conseguen; 

adempimen; in materia di controllo e/o monitoraggio) per le emissioni “inquinan;”, ossia di quelle 

sostanze emesse in quanEtà e con cara@erisEche tali da ledere o da cosEtuire pericolo per la salute 

umana o per la qualità dell’ambiente; non rientrano in tale ambito le sostanze climalteran; quali la CO2 

ed il CH4 che cara=erizzano l’emissione in ques;one. Per quanto sopra esposto si ri;ene che, tenuto 

conto delle cara=eris;che quali-quan;ta;ve delle sostanze presen; nell’off-gas esse siano trascurabili 

ai sensi della Parte Quinta del D.Lgs. 152/2006 e ss.mm.ii. 

 

3. a. 8. Descrizione del Processo di upgrading 

Il processo di upgrading avverrà tramite un impianto di purificazione che si basa sulla tecnologia a 

membrane, la cui efficienza minima di recupero del metano sarà garan;ta essere superiore al 99%.  

Il biogas prodo=o verrà in parte inviato, previa compressione fino ad un massimo di 14 bar (1,4 MPa) 

all’impianto di tra=amento (upgrading). La misurazione della qualità del gas rispe=o alle specifiche di 

rete, ai sensi della norma UNI/TS 11537:2019, avverrà subito all’uscita dell’impianto di upgrading, dove:  

- il biometano conforme a specifica, previa decompressione a 0,05 MPa (0,5 bar), verrà inviato 

mediante tubazione interrata al punto di connessione alla rete di nuova realizzazione dedicata 

all’autoconsumo posizionato in apposita cabina REMI;  

- il biometano non conforme alla specifica, decompresso, verrà ricircolato e miscelato con l’off-gas e 

convogliato in testa al digestore primario.  

L’area di tra=amento sarà così composta: 

- Sistema di desolforazione e rimozione di NH3;  

- Unità di Raffreddamento e Disidratazione (Chiller);  

- Unità di Filtrazione a Carboni ARvi;  

- Modulo Membrane per la purificazione del Biogas.  

Il biogas in uscita dal digestore entrerà nel sistema di desolforazione, dove verranno rimosse elevate 

concentrazioni di H₂S presen; nel biogas, al fine di salvaguardare le membrane di upgrading e rispe=are 

le specifiche richieste per l’immissione in rete. Questo sistema sarà composto essenzialmente da uno 

scrubber, da una vasca di ossidazione e da un sedimentatore.  

Lo scrubber sarà composto da una colonna all’interno della quale avviene il lavaggio in controcorrente 

del gas con una miscela di reagente non pericoloso, idrossido di sodio (NaOH) ed acqua. Il liquido, dopo 

aver assorbito l’idrogeno solforato, raggiungerà la vasca di ossidazione nella quale avverrà la 

rigenerazione dei reagen; per mezzo di insufflazione di aria e la trasformazione dell’H₂S in zolfo 

elementare. Dalla vasca di ossidazione il liquido verrà infine pompato al sedimentatore, in cui si avrà la 

concentrazione e la deposizione di zolfo elementare.  

Previo raffreddamento nel chiller, dove avviene la condensazione del vapor acqueo e l’essicazione del 

biogas, il biogas entrerà nell’unità di tra=amento a carboni aRvi per l’eliminazione dei VOC e di H2S 

residua.  
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Il biogas pretra=ato verrà compresso fino ad un massimo di 14 bar (1,4 MPa) mediante l’apposito 

modulo compressore ed entrerà nel modulo membrane, installato all’interno di un container, dove 

avverrà la purificazione (upgrading) a biometano di purezza superiore al 99%.  

Il biometano puro entrerà nel modulo per la decompressione fino a 0,5 bar (0,05 MPa) e successiva 

immissione nelle condo=e per il trasporto del biometano alla cabina REMI.  

L’unità di purificazione integrerà il recupero e la ges;one del biometano non conforme. InfaR, in caso 

di non conformità qualita;va, il biometano verrà res;tuito all’unità di purificazione. Questo biometano 

può quindi essere miscelato con il gas di spurgo (off-gas) ad una pressione di pochi mbar e res;tuito al 

digestore.  

Il biometano conforme in uscita dall’unità di depurazione verrà immesso nella apposita rete per essere 

autoconsumato dalla stessa Valcola=e per alcuni dei propri processi industriali (riscaldamento e 

raffrescamento industriale).  

 

3. a. 9. Recupero termico 

Nel nuovo impianto a proge=o, il calore prodo=o dal cogeneratore sarà principalmente des;nato al 

mantenimento della termostatazione del digestore e scaldare una parte di acqua des;nata ad essere 

u;lizzata nello stabilimento per i processi industriali. 

 

3. a. 10. Biomassa utilizzata 

La biomassa utilizzata, tutta di produzione interna dello stabilimento, è in forma liquida ed a base acquosa. Si 

tratta di: 

• Scotta da siero di latte vaccino, fino ad un max di 450 ton/giorno. 

• Siero acido, fino ad un max di 154 ton/giorno. 

• Flottato ottenuto da trattamento chimico-fisico dei reflui, fino ad un max di 40,5 ton/giorno. 

 

La capacità risultante di produzione di biogas è pari ad un massimo di 930 Nm³/h con un contenuto di metano 

pari al 57%. 

Il biogas così prodotto non è direttamente utilizzato nel ciclo produttivo di Valcolatte ma viene inviato 

all’impianto di purificazione per ottenere biometano, al netto del biogas inviato al cogeneratore a servizio 

dell’impianto biometano. 

 

L’impianto prevede un funzionamento modulante per adeguarsi alla effettiva disponibilità di biomassa ed alla 

possibilità di utilizzo dei vettori energetici prodotti per un equivalente di 7.000 ore annue a piena potenza. Alla 

attuale capacità produttiva la produzione di biogas sarà pari all’85% della capacità massima. 

 

Per il funzionamento del digestore, l’impianto ha bisogno di energia termica ed energia elettrica. 

La potenza elettrica installata è di 100 kW, considerando un fattore di utilizzo cautelativamente posto pari a 0,8 

ed un uso continuo pari a 7000 ore l’energia consumata è pari a circa 630 MWh/anno; questa energia, prelevata 

dalla rete di stabilimento, sarà interamente compensata con l’energia prodotta dal cogeneratore a servizio del 

biometano e dagli impianti fotovoltaici come successivamente dettagliato. 
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Il fabbisogno di energia termica per il mantenimento della temperatura di funzionamento del cogeneratore varia 

in funzione della stagione, con un minimo di progetto pari a 280 kW ed un massimo di 350 kW; il fabbisogno di 

energia termica annua stimato è di 3.986 MWh/anno. 

Il fabbisogno annuo di energia termica è interamente compensato con i recuperi energetici ottenuti 

dal cogeneratore a servizio del biometano e dal recupero energetico ottenuto dal compressore di 

purificazione come successivamente dettagliato.  

 

 

3. b. Impianto di produzione di biometano (upgrade) 

Scopo dell’impianto di Upgrading è di ottenere biometano di alta qualità, con un tenore estremamente ridotto 

di CO2 e quindi con potere calorifico notevolmente aumentato rispetto al biogas originale. 

 

La capacità massima di progetto prevede di trattare fino 930 Nm³/h di biogas per ottenere una portata massima 

450 Nm³/h di metano, al netto del consumo di biogas del cogeneratore. 

L’impianto prevede un funzionamento modulante per adeguarsi alla effettiva produzione di biogas; 

alle attuali condizioni produttive di biogas pari all’85% della capacità massima per un equivalente di 

7.000 ore annue a piena potenza. La produzione annua prevista è di 2.677.000 Nm³/h. 

 

Tutto il biometano prodotto è interamente utilizzato nello stabilimento per alimentare prioritariamente un 

cogeneratore in CAR e le eccedenze saranno utilizzate dalle caldaie a vapore. La produzione annua sarà utilizzata 

per 1.716.000 Nm³/anno dalla cogenerazione ed i restanti 961.000 Nm³/anno dalle caldaie a vapore.  

 

L’impianto è alimentato ad energia elettrica per un valore di potenza assorbita media a piena portata pari a 350 

kW e all’attuale portata, di 300 kW con uso continuo pari a 7000 ore equivalenti, l’energia consumata è pari a 

circa 2.100 MWh/anno; questa energia sarà interamente compensata con il cogeneratore a servizio del 

biometano come successivamente dettagliato. 

Dal raffreddamento del compressore, viene recuperata dell’energia termica pari a 130 kW a piena 

portata e 110 kW alla portata attuale e pari a 770 MWh/anno, inviata ad un collettore ed utilizzata dal 

Biogas e le eventuali eccedenze sono utilizzate nel ciclo produttivo. 

 

3. c. Impianto di cogenerazione a servizio del biometano 

L’impianto è alimentato da Biogas e produrrà energia elettrica e termica sotto forma di acqua calda. 

Il cogeneratore è collegato alla rete elettrica dello stabilimento e tutta l’energia elettrica prodotta, pari a 450 

kWe è immessa nella rete ed interamente utilizzata da Upgrade e Biogas. 

Si prevede un funzionamento di circa 7.500 ore con un valore di energia elettrica prodotta pari 3.375 

MWh/anno. 

 

L’energia termica prodotta dal raffreddamento ad acqua, pari a 535 kW è inviata ad un collettore ed 

utilizzata dal Biogas e le eventuali eccedenze sono utilizzate nel ciclo produttivo. L’energia termica 

prodotta è pari 4.000 MWh/anno. 
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3. d. Impianto di cogenerazione a servizio dello stabilimento 

L’impianto è alimentato da Biometano e/o da metano di rete tramite una doppia rampa di alimentazione e 

produrrà energia elettrica e termica sotto forma di acqua calda e vapore.  

Il Cogeneratore ha una potenza introdotta di 2.717 kW, pari 286 Nm³/h, una potenza elettrica di 1.128 kW ed 

una potenza termica di 1.192 kW. 

Il cogeneratore è collegato alla rete elettrica dello stabilimento, sarà pertanto autoconsumata e l’eventuale 

eccesso immessa nella rete pubblica; il funzionamento sarà modulante ad inseguimento di potenza elettrica per 

massimizzare l’autoconsumo elettrico e di biometano. Si prevede un funzionamento equivalente di circa 6.000 

ore a piena potenza. 

L’energia elettrica prodotta è quindi di 6.768 MWh/anno e l’energia termica 7.152 MWh/anno. 

 

3. e. Impianti di produzione di energia elettrica da fotovoltaico 

Gli impianti di produzione energia in corso di costruzione nel 2023 sono entrati in esercizio nel corrente anno 

2024. La produzione attesa è di 1250 kWh/kWp/anno per l’impianto a terra da 999 kWp (con tecnologia 

bifacciale) e 1100 kWh/kWp/anno per la sezione installata sulle pensiline dei parcheggi da 250 kWp.  

Pertanto, le rispettive produzioni nei prossimi anni saranno di 1.288 MW/anno e 275 MWh/anno. 

 

Sulla copertura del locale di flottazione e sulla copertura del fabbricato di prossima edificazione denominato 

Blocco I, si prevede la realizzazione di due nuove sezioni di fotovoltaico, ciascuno della potenza di 100 kWp.  

L’energia netta prodotta è stimata in 1.100 kWh/kWp/anno pari quindi a 220 MWh/anno. 

 

3. f. Efficientamento produzione acqua gelida 

Lo scopo di questo intervento è il recupero del calore prodotto dai chiller ed attualmente inviato alla torre 

evaporativa. Questo calore a bassa temperatura può essere utilizzato nella prima fase di pastorizzazione del latte. 

Con questa applicazione impiantistica è possibile ottenere anche un miglioramento dell’efficienza del 

funzionamento del chiller conseguendo il duplice risultato di un recupero di energia termica da calore 

diversamente disperso ed un risparmio di energia elettrica consumata. 

Per attuare questo intervento è necessario modificare significativamente le attuali macchine di produzione di 

acqua gelida, modifiche che saranno realizzate anche nella macchina di nuova fornitura. 

Il quantitativo di calore recuperabile è superiore a quello utilizzabile nel processo di pastorizzazione; pertanto, 

l’energia effettivamente recuperata è il valore minore dei due, ovvero quella utilizzabile nella pastorizzazione. 

Il recupero di energia termica stimata è pari al volume di latte pastorizzato per il salto termico ottenuto 

dal recupero, ovvero 27°C. Il quantitativo di latte pastorizzato è di 120.000 t/anno, per cui l’energia 

risparmiata è 3.700 MWh/anno. 

Il risparmio di energia elettrica è presente unicamente durante la fase di recupero e si può stimare pari al 10% 

dell’energia elettrica consumata. Il COP attuale è pari a circa 5 per cui il consumo elettrico pertinente alla 

produzione di acqua gelida durante il recupero energetico è circa pari a 1/6 dell’energia termica recuperata, 

ovvero 616 MWh/anno. 

L’energia elettrica risparmiata, pari al 10% di questo valore, è 61,6 MWh/anno. 
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3. g. Efficientamento produzione acqua glicolata 

Attualmente la produzione di acqua glicolata alla temperatura di -7°C è prodotta con una macchina frigorifera 

con una efficienza molto bassa, COP di circa 1,65. 

Il fabbisogno attuale di energia frigorifera dal circuito glicolato è di 2.559 MWh/anno, soddisfatto con un 

consumo di energia elettrica di 1.554 MWh/anno. 

Il nuovo gruppo frigorifero ha un COP di 3.85 per cui il consumo elettrico scende a 664 MWh/anno con 

un risparmio di energia pari a 890 MWh/anno. 

 

3. h. Interventi migliorativi derivanti dall’installazione di nuove apparecchiature a LED 

All’interno del nuovo edificio Z1, Z2, Z3 sarà prevista l’installazione di un sistema di illuminazione 

costituito da plafoniere led (ad alta efficienza) che garantirà un risparmio nei consumi di energia 

elettrica dello stabilimento. Al fine di quantificare tale risparmio, le caratteristiche di una plafoniera 

led (ad alta efficienza) saranno messe a confronto con le caratteristiche di una plafoniera standard di 

tipo a fluorescenza (della stessa tipologia di quelle già presenti nel magazzino di Valcolatte nei 

fabbricati produttivi esistenti).  

 

 

 
Fonte: allegato 5 

 

Le plafoniere led rispetto a quelle a fluorescenza presentano, quindi, i seguenti vantaggi:  

- Consumo reale < 64%  

- Resa luminosa > 46%  
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- Vita media attesa > 500%  

- Direzionamento flusso mirato  

- Gestione con regolazione automatica  

- Assenza di emissioni nello spettro dell’IR e UV  

Tenuto conto dei benefici sopra elencati è possibile stimare il numero di apparecchi luminosi che  

dovranno essere installati nel nuovo stabile e il relativo consumo di energia elettrica.  

Se si considera un illuminamento medio di 300 lux tra ambienti di lavoro, locali di servizio e locali  

tecnologici, in base alle caratteristiche illuminotecniche sopra indicate, si può stimare il numero di  

apparecchi che è necessario installare.  

Si riportano nella tabella seguente il numero di apparecchi e i relativi consumi di energia elettrica in 

caso di impiego di plafoniere led e plafoniere a fluorescenza.  

 

 
Fonte: allegato 5 

 

 

 

 

4. ASPETTI AMBIENTALI DEL PROGETTO 

 

4. a. Bilancio energetico complessivo 

Il presente progetto punta ad una razionalizzazione energetica del processo produttivo e, soprattutto, 

alla produzione di energia da fonti rinnovabili. 

Nella tabella che segue vengono riepilogati tutti i consumi, le produzioni e le trasformazioni 

energetiche degli interventi e quindi la sommatoria fornisce l’impatto risultante 

sull’approvvigionamento energetico complessivo su base annua. 

I valori di metano riportati nella colonna in MWh è da intendersi come energia termica utile; per la 

conversione è stato utilizzato un potere calorifico di 9,5 kWh/Nm³ ed un rendimento di produzione del 

90%. 
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Fonte: allegato 4 

 

Per quanto riguarda la riduzione dei consumi è prevedibile un contenimento del 17% dei consumi di 

metano e del 8% di quelli di energia elettrica. 

 

In termini assoluti si ha una riduzione dei consumi energetici complessivi di 4.651,6 MWh/anno, pari a 

circa 0,039 MWh/T di latte lavorato: in seguito a questo efficientamento il consumo energetico si 

ridurrà del 13,4% e si attesterà a circa 0,26 MWh/T. 
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Fonte: allegato 4 

 

E’ prevista la produzione di circa 1.900.000 Nm3/anno di biometano, pari al 75% circa del prelievo 2023 

da rete, oltre a quella di quasi 9.200 MWh/anno di energia elettrica da fonte rinnovabile, pari al 80% 

dei prelievi da rete 2023.   
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Fonte: allegato 4 

 

Di conseguenza, il bilancio complessivo, prevede una riduzione complessiva dei prelievi da rete di 

circa 30.000 MWh/anno, pari al 91% dei prelievi da rete riferiti al 2023. 

 

 

4. b. Emissioni in aria 

Le emissioni di NOx e di PM10 dalle caldaie a biometano per la generazione di vapore sono da 

considerare simili a quelle nel caso si utilizzasse gas metano di rete. Per queste, quindi, non è 

ipotizzabile un miglioramento delle emissioni. 

Nel caso della produzione elettrica da parte dei cogeneratori, invece, le emissioni derivanti 

dall’impiego del biogas/biometano possono calcolarsi come dalla tabella sotto riportata.  

 

 

Regione Lombardia – Relazione tecnico-scientifica: emissioni di inquinanti dalla combustione civile - 

https://www.google.com/url?sa=t&source=web&rct=j&opi=89978449&url=http: 
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//server.ambiente.regione.lombardia.it/webqa/aria/provvedimenti/dgr6501_allegato_C.pdf&ved=2ahUKEwj

N_vSBv4aJAxVX_7sIHbOKM-MQFnoECCwQAQ&usg=AOvVaw1MF-epJWME3XLCn_98qCZ3 

 

I valori di 50 g/GJ per gli NOx e di 0,2 g/GJ per il PM10 equivalgono a 180 mg/kWh di NOx ed a 0,72 

mg/kWh di PM10 che possono essere confrontati con le emissioni di 205 mg/kWh di NOx e di 2,37 

mg/kWh di PM10 del mix energetico nazionale. 

 

 

ISPRA - Indicatori di efficienza e decarbonizzazione del sistema energetico nazionale e del settore elettrico – 

363/2022 

 

Si ricava che dalla produzione di energia elettrica da biometano è ottenibile una riduzione delle 

emissioni di NOx del 12% e del 70% di PM10 rispetto alla situazione ante operam. 

 

 

4. c. Rumore 

Dalla relazione previsionale di impatto acustico redatta dal geometra Paolo Compiani di Ecoconsul sas 

– alla quale si rinvia per maggiori dettagli - risulta che secondo la zonizzazione acustica del Comune di 

Pontenure lo stabilimento Valcolatte ricade in zone caratterizzate dai seguenti limiti d’immissione. 

 

Per lo studio sono stati identificati gli stessi recettori sensibili già detti. 

 

Tutti i recettori sono ubicati in zona di Classe III – aree di tipo misto; fa eccezione il recettore R6 sito in 

zona di Classe V – area prevalentemente industriale. 

Le sorgenti acustiche dello “stato autorizzato” sono di seguito identificate.  

Si precisa che l’”ampliamento edificio Z2 di progetto” è già stato oggetto di specifica e separata 

autorizzazione e, pertanto, nella presente valutazione viene considerato come già esistente: di questo, 

però, nello “stato di progetto” vengono prese in considerazione le sorgenti acustiche.   
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Stralcio planimetrico riportante l’ubicazione dell’edificio Z2 – allegato 3 

 

Di seguito si riporta l’ubicazione planimetrica e l’elenco delle sorgenti acustiche sull’edificio Z2 di 

progetto. 
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Stato post operam - Ubicazione delle sorgenti acustiche – allegato 3 
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Stato post operam - Ubicazione sorgenti acustiche su edificio Z2 – allegato 3 

 

L’intervento di cui al punto 2 prevede l’installazione di nuovo Chiller acqua glicolata nel piazzale 

interno dell’aRvità in sos;tuzione della sorgente S10 dello stato di fa=o. 
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Stato post operam – Posizionamento nuovo chiller – allegato 3 

 

Le sorgenti acustiche relative all’impianto Biometano nell’area adiacente all’impianto di depurazione 

delle acque. 
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Stato post operam – posizione delle sorgenti acustiche dell’impianto di biometano – allegato 3 
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Stato post operam – elenco delle sorgenti acustiche – allegato 3 
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Stato post operam – ubicazione delle sorgenti acustiche – allegato 3 
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Stato post operam – riepilogo delle sorgenti acustiche – allegato 3 
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Stato autorizzato – descrizione delle sorgenti acustiche – allegato 3 
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La verifica del rispetto dei limiti di immissione differenziale e assoluto diurno è stata effettuata 

considerando i livelli in facciata ai recettori ed ha portato ai seguenti risultati. 

 

 

 
Stato post operam – livello di rumore ai recettori sensibili – allegato 3 

 

Si evidenzia il rispetto dei limiti tanto nella fase ante operam quanto in quella post operam, sia per il 

periodo diurno sia per quello notturno. 

Sono inoltre rispettati i limiti di immissione assoluta previsti per la Classe acustica V e per la Classe III. 

Occorre inoltre evidenziare che la verifica del rispetto del limite di immissione differenziale è stata 

effettuata cautelativamente in facciata ai recettori considera. Pertanto riportando i valori all’interno 

degli stessi si avranno valori più bassi.  
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Come si può evidenziare dai risultati, nella situazione post-operam si avrà inoltre un miglioramento del 

clima acustico del recettore R6 posto sul lato ovest dello stabilimento, in quanto la sorgente S10 dello 

stato attuale verrà eliminata mentre la sorgente S8 verrà ricollocata sul solaio di copertura dell’edificio 

Z2. 

 

4. d. Traffico 

Il volume di traffico nella situazione ante operam è valutato sulla base dei risultati dello “Studio 

viabilistico - Descrizione del sistema viario e della rete di accesso” eseguito da TRM Engineering nel 

2019, a supporto della precedente valutazione di screening. 

Secondo lo studio, una volta raggiunta la capacità produttiva di 800 T/d delle condizioni post operam, 

si prevede un totale di 1.168 spostamenti di mezzi pesanti alla settimana tra autobotti, bilici, cisterne 

ed altri mezzi commerciali, come sotto precisato 

 

 

 
Post operam - Flussi e movimenti di veicoli commerciali – allegato 6 

 

Gli interventi previsti nel progetto in corso di valutazione si prevede abbiano le seguenti conseguenze 

sul movimento di veicoli commerciali. 
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In diminuzione:  

n. 30 ritiri a settimana da 30 T/cad. per scotta concentrata 

n. 25 ritiri a settimana da 20 T/cad. e n. 8 ritiri da 30 T/cad. 

a settimana per siero concentrato  

n. 3,5 ritiri alla settimana di fanghi liquidi 

TOTALE n. 66,5 ritiri a settimana 

 In aumento: 

4,5 ritiri a settimana per fanghi disidratati 

TOTALE n. 4,5 ritiri a settimana 

Fonte: Valcolatte 

 

Ne risulta una riduzione di (66,5 – 4,5) n. 62 trasporti e, quindi di 124 movimenti di mezzi pesanti, pari 

al (124/1.168) -10,6% dei movimenti totali settimanali. Solo per inciso, si evidenzia che l’incidenza sul 

volume di trasporti complessivo attuale – stante una produzione di circa 480 T/d - è da considerarsi 

superiore a detto dato percentuale. 

 

 

 

  



Valcolatte srl – verifica di assoggettabilità a VIA - studio preliminare ambientale 

 
 

69 

 
 

5. DIMENSIONI DEL PROGETTO 

 

5. a. Cumulo con altri progetti 

Il criterio del «cumulo con altri progetti» è stato considerato in relazione ad altri progetti esistenti, per 

i quali sussista l’insieme delle seguenti condizioni: 

a) che siano appartenenti alla stessa categoria progettuale indicata negli Allegati B.1, B.2 e B.3 alla L.R. 

n. 4/2018; 

b) che ricadano in un ambito territoriale entro il quale non possono essere esclusi impatti cumulati 

sulle diverse componenti ambientali; 

c) per i quali le caratteristiche progettuali, definite dai parametri dimensionali stabiliti nell'allegato B.1, 

B.2 e B.3 alla L.R. n.4/2018, sommate a quelle dei progetti nel medesimo ambito territoriale, 

determinano il superamento della soglia dimensionale fissata nell'allegato B.1, B.2 e B.3 alla L.R. 

n.4/2018 per la specifica categoria progettuale. 

 

Per la determinazione del criterio di cumulo con altri progetti, si definisce come ambito territoriale 

entro il quale non possono essere esclusi impatti cumulati sulle diverse componenti ambientali: 

- Una fascia di un chilometro per le opere areali (a partire dal perimetro esterno dell’area occupata dal 

progetto proposto). 

 

Anche facendo riferimento alla figura di pag. 5, nella fascia di 1 km nell’intono dello stabilimento non 

sono presenti altri stabilimenti lattiero caseari simili a quello di Valcolatte srl;  

pertanto NON si considera il cumulo con altri progetti. 

 

5. b. Rischio di incidenti 

Nei processi produttivi dello stabilimento (materie prime, prodotti, sottoprodotti, prodotti intermedi, 

residui, ivi compresi quelli che possono ragionevolmente ritenersi generati in caso di incidente) NON 

sono utilizzate sostanze e/o preparati pericolosi elencati nell'allegato I al decreto legislativo n. 

105/2015 in quantità pari o superiori alle quantità elencate nella colonna 3 della parte 1 o nella colonna 

3 della parte 2 dell’allegato 1, applicando, ove previsto, la regola della sommatoria di cui alla nota 4 

dell’allegato 1 e anche considerato che per il progetto in considerazione ricade tra quelli elencati negli 

Allegati B.2 della L.R. n. 4/2018, per i quali è prevista una riduzione del 50% di dette soglie.  

Pertanto, lo stabilimento NON è soggetto agli obblighi previsti dall’art. 8 del D. lgs 105/2015. 
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6. LOCALIZZAZIONE DEL PROGETTO E SENSIBILITA’ AMBIENTALE DELLE AREE INTERESSATE 

 

Lo stabilimento caseario della ditta Valcolatte ricade nel comune di Pontenure nell’alta pianura 

piacentina, a sud-est del capoluogo comunale ad una quota di circa 80 m s.m.  

Il polo produttivo è raggiungibile dalla Strada comunale Via Firenze che prende accesso da Via Milano 

provenendo da Pontenure e da Via Torino provenendo da San Giorgio Piacentino.  

 

Per quanto riguarda l’inquadramento del territorio esistente ed approvato vengono analizzati gli 

strumenti di pianificazione al fine di valutare la sensibilità ambientale delle aree geografiche che 

potrebbero risentire dell’impatto del progetto. 

 

Il Piano Territoriale di Area Vasta - PTAV previsto dalla legge regionale 24/2017, approvato con 

Delibera del C.P. n. 24 del 25 settembre 2024, fornisce i contenuti programmatici di area vasta nonché 

i riferimenti essenziali per la formazione dei nuovi strumenti urbanistici comunali (PUG – Piani 

Urbanistici Generali) e si pone in sostanziale sostituzione del PTCP – Piano Territoriale di 

Coordinamento Provinciale.  

 

Per quanto attiene al paesaggio, il PTAV, nel proprio Quadro Conoscitivo – Sistema funzionale: 

Paesaggio “Allegato 3 – Gli Ambiti paesaggistici della provincia di Piacenza”, suddivide il territorio della 

provincia di Piacenza in 4 Aggregazioni territoriali.  

L’area nella quale ricade l’insediamento produttivo Valcolatte viene inquadrata nell’Aggregazione 

Territoriale Ag H alla quale sottendono l’Unità N. 2 – Unità di Paesaggio dell’Alta Pianura Piacentina 

(PTCP Vigente) e l’Ambito 18 – Polo di Piacenza e territori di cintura (PTPR Vigente). 

Si tratta dell’ambito incentrato sul polo della città di Piacenza, territorio di cerniera tra Lombardia, 

Piemonte ed Emilia-Romagna. La sua particolare localizzazione, l’attraversamento di assi 

infrastrutturali stradali e ferroviari di rango nazionale, la vicinanza al capoluogo lombardo, ne hanno 

fatto un territorio strategico per il settore dei trasporti e per l’intermodalità. Insieme allo sviluppo 

produttivo questi due settori sono alla base di una fase di repentina crescita di popolazione e di aree 

urbanizzate soprattutto lungo le infrastrutture di collegamento verso est e ovest (la via Emilia, la Bassa 

padana). Tale sviluppo deve convivere con un territorio in cui sono ancora presenti risorse naturali e 

seminaturali di buona qualità essendo attraversato da due dei fiumi della regione in migliore stato di 

conservazione e trattandosi di un territorio non ancora dominato dalla diffusione insediativa.  
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PTAV - Stralcio Allegato 3 - Ambiti paesaggistici della provincia di Piacenza 

In questa e nelle figure seguenti, l’area in esame è individuata da un cerchio rosso. 

 

In particolare, la “Tavola 1 – Elementi del paesaggio” del Quadro Conoscitivo – Sistema funzionale: 

Paesaggio, inquadra l’insediamento oggetto di intervento (individuato con cerchio rosso nella tavola 

che segue) in un’area non interessata da rilevanze paesaggistico – ambientali. 
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PTAV - Tavola 1 – Elementi del paesaggio 

 

Nel box 1 della stessa tavola – “Corsi d’acqua superficiali” l’area non ricade in zone di tutela o 

rispetto fluviali; solo il Rio Gandiola è classificato come “Fascia I di integrazione dell’ambito fluviale – 

I1 Alveo attivo o inciso”. 
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PTAV - Tavola 1 – Elementi del paesaggio 

 

Anche la “Tavola 2 – Beni paesaggistici sottoposti al Codice dei Beni Culturali e del Paesaggio, artt. 

136 e 142 del D.Lgs. 42/2004” del Quadro Conoscitivo – Sistema funzionale: Paesaggio non individua 

aree sottoposte a tutela. 

 

 

 

PTAV - Tavola 2 – Beni paesaggistici sottoposti al Codice dei Beni Culturali e del Paesaggio, artt. 136 e 142 

del D.Lgs. 42/2004 

 

La “Tavola 1.1 – Elementi vegetazionali” del Quadro Conoscitivo – Sistema funzionale: Paesaggio, 

individua esclusivamente “formazioni lineari” lungo il Rio Gandiola e a nord dell’insediamento stesso. 
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Si rileva pertanto che l’area sulla quale verrà realizzato l’intervento non va a modificare il sistema 

vegetativo presente nell’area o nei suoi dintorni.  

 

 

 

PTAV - Tavola 1.1 – Elementi vegetazionali 

 

Conservano efficacia, anche dopo l’entrata in vigore del PTAV, le previsioni del PTCP previste dalla 

legislazione o pianificazione vigente sovraordinata e non ancora decadute, sostituite o 

implicitamente superate dagli sviluppi delle relative materie a scala comunale o sovraordinata. 

 

Dalla Tavola A3.5 Carta del dissesto del PTCP si evince che l’area di studio è localizzata su “deposito 

alluvionale terrazzato”, facente parte della categoria di “dissesto potenziale” e disciplinata dall’art. 

31, commi 8 -12, delle Norme. 

  

PTCP - Tavola A3.5 - Carta del dissesto 
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La Tavola A5.1 – Tutela delle risorse idriche del PTCP classifica l’area in esame nel “Settore di ricarica 

di tipo B – ricarica indiretta”, in una “Zona di vulnerabilità intrinseca alta, elevata ed estremamente 

elevata dell’acquifero superficiale”. 

 

 

PTCP - Tavola A5.1 – Tutela delle risorse idriche 

 

Dal punto di vista pedologico i suoli dell’area sono pianeggianti e, secondo il Catalogo dei suoli della 

Regione Emilia Romagna, rientrano nella Delineazione 7285 caratterizzata principalmente da suoli 

CON3 – CONFINE franco argilloso limosi.  

Questi suoli sono molto profondi; gli orizzonti superficiali sono da non calcarei a scarsamente calcarei, 

da debolmente acidi a moderatamente alcalini ed a tessitura franca argillosa limosa con scheletro 

ghiaioso da assente a comune. Il substrato è costituito da alluvioni ghiaiose. Hanno caratteristiche 

fisiche condizionate dalla presenza di ghiaia, da assente a comune nell'orizzonte superficiale, 

abbondante o molto abbondante in profondità, che determina moderate difficoltà nell'esecuzione 

delle lavorazioni. Lo scolo naturale delle acque non rende necessaria l'adozione di particolari pratiche 

di sistemazione agronomica.  
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Catalogo dei suoli – Delineazione 7285 CONFINE – Fonte: https://agri.regione.emilia-romagna.it/Suoli/ 

 

 

L’insediamento produttivo ricade in Zona vulnerabile ai nitrati. 

 

 
Fonte: https://agri.regione.emilia-romagna.it/Suoli/ - ZVN 
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La zona si presenta morfologicamente pianeggiante con lieve pendenza verso Nord-Est, dove si 

dirigono la maggior parte delle canalizzazioni naturali ed artificiali.  

Il reticolo idrografico è il risultato non solo della naturale evoluzione dell'originale maglia drenante 

delle acque superficiali, ma anche degli interventi antropici che, in tempi successivi, ne ha modificato 

l'assetto. 

Dal punto di vista idraulico l’area considerata ricade nel comprensorio del Consorzio di Bonifica di 

Piacenza all’interno del bacino idrografico del rio Mancassola – Gandiola che fa capo al corpo idrico 

stesso meglio evidenziato nella cartografia su base CTR . 

 

 

  
Bacini idrografici regionali e corpi idrici – Fonte: http://www.cbpiacenza.it:84/cbpc geoportale/ 

 

In particolare, l’area è compresa tra il corso del Canale del Mulino ad ovest e del Rio Gandiola ad est. 

La falda ipodermica normalmente si localizza a profondità compresa tra 2,5 e 3 m dal piano di 

campagna, ma risale verso la superficie in conseguenza di periodi con elevate precipitazioni, come si 

evince dalla seguente cartografia e dai dati storici del pozzo 02PC. 
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Rete dei canali di bonifica e Falda ipodermica nei suoli della pianura dell’Emilia-Romagna 

Fonte: http://faldanet.consorziocer.it/Faldanet/retefalda/index 

 

 
Soggiacenza del pozzo 02PC – Fonte: http://faldanet.consorziocer.it/Faldanet/retefalda/ index 

 

Le acque superficiali sono valutate e classificate nell’ambito del bacino e per distretto idrografico di 

appartenenza; infatti la Direttiva ha individuato nei distretti idrografici (costituiti da uno o più bacini 

idrografici) gli specifici ambiti territoriali di riferimento per la pianificazione e gestione degli interventi 

finalizzati alla salvaguardia e tutela della risorsa idrica. I risultati ottenuti dal monitoraggio 

relativamente allo stato ecologico e allo stato chimico della rete provinciale sono evidenziati nelle 

sotto riportate cartografie. 
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Stato qualitativo dei corsi d’acqua - Fonte: ARPAE 

La rete di controllo delle acque superficiali di Arpae Sezione di Piacenza non prevede controlli sul Rio 

Gandiola, ma su altri bacini della provincia di Piacenza. L’ultimo report pubblicato da Arpae presenta il 

quadro relativo allo stato delle acque superficiali, per la provincia di Piacenza. Lo stato ecologico dei 

principali corsi d’acqua dell’area è sufficiente mentre il loro stato chimico è classificato come buono.  

 

Il PSC, classifica l’insediamento esistente come ormai consolidato alla funzione produttiva, come si 

evince dagli elaborati che di seguito si analizzano. 

 

L’elaborato PSC 1 – Variante 4 (novembre 2023) – Aspetti Strutturanti il Territorio, dimostra come 

l’area su cui saranno realizzati gli interventi in esame rientri nel territorio urbanizzato e nello specifico: 

- Macroclassificazione del Territorio comunale: porzione nord “Territorio urbanizzato” di cui all’art. 7, 

punto 1 delle NTA di PSC e porzione sud dell’insediamento “Territorio urbanizzabile” di cui all’art. 7, 

punto 2 delle NTA di PSC; 

- Rete ecologica: a sudest ed est dell’area, scorre il Rio Gandiola con la rela;va fascia dei “Corridoi 

ecologici locali dei rii Gandiola e Nuovo; la zona a nord di Via Firenze, anch’essa esterna 

all’insediamento, è classificata come “Dire=rici da is;tuire in ambito planiziale”; 

- Infrastru=ure per la mobilità: Le strade di accesso al comparto lungo il confine nord ed ovest, sono 

classificate come “Sistema della mobilità ciclabile” (art. 17-18 delle NTA di PSC).  
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Tavola  PSC 1 – Variante 4 (novembre 2023) – Aspetti Strutturanti il Territorio 

 

In particolare, dall’analisi della Tavola PSCa1a – Variante 3-1 – Aspetti strutturanti il territorio (Estratti) 

deriva che l’area è classificata in Ambiti specializzati per attività produttive (art.12 di PSC, art. 70 di 

RUE): “zone di completamento per attività produttive” e “ambiti di nuova previsione per ampliamenti 

di insediamenti produttivi polifunzionali PROGETTO SUAP n. 2/2021”. 
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Tavola PSCa1a – Variante 3-1 – Aspetti strutturanti il territorio (Estratti) 

 

Dall’analisi della Tavola PSC2a – Variante 3-1 – “Aspetti condizionanti le trasformazioni - Vincoli e 

rispetti” l’insediamento, inserito nel territorio urbanizzato, è interessato marginalmente da “Vincoli 

antropici e infrastrutturali”: 

- Rete stradale (art. 17 e art. 25 punto 1 delle NTA di PSC) 

- Rete elettrica (art 25 punto 3 delle NTA di PSC) 

come evidenziato nello stralcio planimetrico. 

La porzione oggetto di intervento non è interessata rispettivamente da vincoli antropici e 

infrastrutturali.  
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Tavola PSC2a – Variante 3-1 – “Aspetti condizionanti le trasformazioni - Vincoli e rispetti” 

 

Dall’analisi della Tavola PSC 3 – Aspetti condizionanti le trasformazioni (tutele paesaggistico-

ambientali) emerge che l’ambito di intervento è localizzato tra le “Zone di vulnerabilità idrogeologica 

(art. 31 punto 2 e 3 del PSC)”. L’estremo sud-est dell’area di intervento risulta essere ricompreso 

all’interno della fascia di 150 m del Rio Gandiola, tutelato ai sensi del D.Lgs n. 42/2004 (art. 27 del PSC).  

Gli interventi oggetto della presente valutazione sono ubicati all’esterno di detta fascia.  
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Tavola PSC3 – Aspetti condizionanti le trasformazioni (tutele paesaggistico-ambientali) 

 

La Tavola PSC 4 – Variante 3-1 – Aspetti condizionanti le trasformazioni (tutele storico, culturali e 

archeologiche) riporta che l’area interessata dall’intervento non rientra in nessun ambito di particolare 

interesse storico ed archeologico.  

 

  

Tavola PSC4 – Variante 3-1 – Aspetti condizionanti le trasformazioni (tutele storico, culturali e archeologiche) 
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La Tavola PSC5 - Schema di assetto territoriale classifica l’area in esame all’interno del sistema 

insediativo degli ambiti urbani consolidati come “Insediamenti degli ambiti per attività produttive di 

rilievo comunale”. 

 

 

 

Tavola PSC5 - Schema di assetto territoriale 

 

Il P.T.A. – Piano di Tutela delle Acque, approvato con la Delibera n. 40 dell’Assemblea Legislativa del 

21/12/2005, individua obiettivi di quantità e qualità per le risorse idriche. Il P.T.A. recepisce gli obiettivi 

e le priorità individuate dalle Autorità di bacino e gli indirizzi strategici delineati dalla normativa 

comunitaria, nazionale e regionale di settore e dai principali strumenti di pianificazione vigenti a livello 

regionale e provinciale. 

Il P.T.A. definisce le zone di protezione delle acque superficiali e sotterranee.  

Il territorio del Comune di Pontenure in cui si trova l’area oggetto del presente studio rientra nel 

settore B “aree caratterizzate da ricarica indiretta della falda, generalmente comprese tra la Zona A e 

la media pianura, idrogeologicamente identificabili come sistema debolmente compartimentato in cui 

alla falda freatica superficiale segue una falda semi-confinata in collegamento per drenanza verticale. 
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P.T.A. Tavola T2 - Vocazioni territoriali e scenari di progetto 

 

IL PAIR 2020-2030 inserisce il comune di Pontenure tra quelli aventi una densità emissiva per gli NOx 

compresa tra 6 e 10 T/km2, 
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Fonte: PAIR 2020-2030 - Densità emissiva per gli NOx 

 

e tra 0,7 e 0,8 T/km2 per le polveri sottili PM10. 

 

 
Fonte: PAIR 2020-2030 - Densità emissiva per il PM10 
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La DGR 362/2012 inserisce il comune di Pontenure tra le aree di superamento dei valori limite di 

PM10. 

 

Come si evince dallo stralcio della tavola relativa alla Rete Natura 2000 lo stabilimento Valcolatte non 

ricade all’interno di aree naturali e seminaturali tutelate. L’area protetta (ZPS IT4010017) più vicina è 

sita a non meno di 2,7 km ad est dallo stabilimento con interposto l’abitato di San Giorgio Piacentino, 

l’area produttiva a nord di questo, la tangenziale di San Giorgio e San Polo, la SP 32 e la SP 6. 

 

 
Rete Natura 2000 – Fonte: Geoportale Emilia Romagna https://mappe.regione.emilia-

romagna.it/#share=g-efabc6fbeca2252a55aac443b5c46ffe  

 

 

Aree sensibili e capacità di carico dell’ambiente naturale 

Dall’esame della pianificazione sopra riportato risulta che gli interventi in progetto NON interferiscono 

con aree considerate sensibili in relazione alla capacità di carico dell’ambiente naturale, in particolare 

con: 

- zone umide 

- zone costiere 

- zone montuose o forestali 

- riserve e parchi naturali 

- zone classificate o protette 

- zone a forte densità demografica 

- zone di importanza paesaggistica, storica, culturale o archeologica 

- territori con produzioni agricole di particolare tipicità. 

Dal quadro sopra esposto risulta che l’area in esame essendo prettamente agricola ha una buona 

capacità intrinseca di carico nei confronti del progetto. Il comune di Pontenure, entro cui rientra l’area 

dello stabilimento, ricade in zona di superamento degli standard ambientali europei per la qualità 
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dell’aria in riferimento ai valori di PM10.  
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7. COMPONENTI AMBIENTALI SULLE QUALI IL PROGETTO POTREBBE AVERE IMPATTO 

RILEVANTE 

 

7. a. Territorio e paesaggio  

Gli interventi vengono attuati in area urbanizzata classificata produttiva all’interno o in adiacenza ad 

uno stabilimento industriale produttivo esistente: pertanto, hanno impatto nullo su queste 

componenti ambientali in modo significativo. 

 

7. b. Suolo  

Gli interventi in progetto verranno realizzati su un’area già urbanizzata e pavimentata: per questo 

motivo hanno impatto nullo sul “consumo” di suolo. 

 

7. c. Biodiversità e vegetazione 

Gli interventi in esame hanno impatto nullo né su elementi vegetali naturali né sul livello di 

biodiversità. 

 

7. d. Energia 

L’efficientamento e la produzione di energia da fonti rinnovabili rappresenta il cuore del progetto. A 

questo scopo verrà realizzato un impianto di produzione di biogas/biometano oltre che verrà posto in 

opera un impianto fotovoltaico in aggiunta a quello già esistente e da poco entrato in produzione.  

Di conseguenza, lo stabilimento, otterrà la riduzione dei prelievi da rete di gas metano del 92% e di 

energia elettrica del 89%; in totale la produzione elettrica da fonti rinnovabili ammonterà a circa 

30.000 MWh/anno [si consideri che questi valori sono comprensivi della produzione di energia 

elettrica dall’impianto FV appena realizzato, per un totale di 1.563 MWh/anno] e risulterà pari al 91% 

dei prelievi da rete dell’anno 2023. Le misure di efficientamento e risparmio energetico (nuovo chiller, 

nuove caldaie, impianto di illuminazione) porteranno, nel complesso, ad una riduzione dei consumi di 

metano del 17% e di energia elettrica del 8%. 

Per questa componente, quindi, deve considerarsi un impatto fortemente positivo.  

 

7. e. Risorse idriche 

Gli interventi oggetto di valutazione non implicano aumento nei consumi di acqua. Per questa voce 

della componente, quindi, gli interventi hanno impatto nullo.  
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Attualmente tanto la scotta quanto il siero vengono ceduti ad uso alimentare ma il loro utilizzo nel 

processo di digestione, aumenta il volume di liquido da trattare e, infine, da scaricare. Gli scarichi nei 

corpi idrici superficiali (Rio Gandiola), quindi, sono destinati ad aumentare rispetto alla situazione 

attuale di circa il 40-45% in volume, ma non come concentrazione di potenziali inquinanti che, come 

da controlli eseguiti attualmente rientra ampiamente nei limiti di legge. Per questa voce della 

componente, quindi, si prevede un impatto negativo per quanto riguarda l’aspetto quantitativo 

mentre si considera che dal punto qualitativo hanno impaJo nullo.  

 

7. f. Aria 

Il cambio di alimentazione delle caldaie per la produzione di vapore a metano con il biometano non 

comporta alcun beneficio sostanziale in termini di emissioni di PM10 e di NOx . Invece la produzione di 

energia elettrica da biometano e da biogas comporta una riduzione delle emissioni di PM10 del 70% e 

di NOx del 12%. In ogni caso, si ottiene una riduzione delle emissioni di GHG del 80%. Nel caso della 

produzione elettrica da fotovoltaico si ha una riduzione delle emissioni pari al 100%. 

Per questa voce, quindi, deve considerarsi un impatto fortemente positivo.  

Tra i diversi interventi di progetto la potenziale emissione di odori è legata all’impianto di 

biogas/biometano. Il fatto che tutte le movimentazioni di materiali vengano effettuate mediante 

tubazioni riduce la dispersione di odori. Il biodigestore in sé è a tenuta di gas e quindi non emette 

odori. Emissioni possono essere connesse all’impianto di depurazione, peraltro già esistente ed in 

funzione. Le principali fonti emissive (ad esempio flottatore) sono però posizionate in locali chiusi e 

quindi le emissioni possono essere convogliate e trattate. 

Nel complesso per questa voce, è prevedibile un impatto nullo o solo leggermente negativo. 

 

7. g. Rifiuti 

I fanghi in uscita dal depuratore acque attualmente vengono smaltiti come rifiuti presso l’impianto 

IREN in quantità di circa 6.134 T/anno. Il loro reimpiego nel processo di biodigestione comporta la 

riduzione dei rifiuti prodotti per un analogo quantitativo; infatti, il digestato in uscita dal digestore 

anaerobico verrà destinato a compostaggio presso ditte della zona e sarà oggetto di successivo 

utilizzo. Per questa componente ambientale, quindi, deve considerarsi un impatto positivo. 

 

7. h. Rumore 

In conseguenza della realizzazione degli interventi in progetto, il livello di rumore nell’area 

circostante lo stabilimento ed in prossimità dei recettori sensibili limitrofi non si modifica e, anzi, in 

alcuni casi, migliora rimanendo contenuto entro i limiti di legge. Ciò è da attribuire alla messa in 

opera di alcuni interventi di mitigazione delle emissioni acustiche quali la nuova ubicazione di una 

macchina particolarmente rumorosa (Chiller) in zona interna allo stabilimento in sostituzione di una 

ubicata perimetralmente, nonché alla costruzione di un muro di compartimentazione a nord 

dell’impianto di biogas/biometano. Per questa componente si considera un impatto nullo o 

leggermente positivo. 
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7. i. Traffico 

L’attuazione degli interventi in progetto comporta una riduzione dei trasporti di scotta, siero e fanghi 

dallo stabilimento ai punti di ricevimento, per un totale calcolato mediamente in 66,5 

ritiri/settimana. Aumenteranno, invece, i trasporti di fanghi concentrati per un totale di 4,5 

ritiri/settimana. Ne risulta una riduzione netta di 62 trasporti/settimana, pari a 124 movimenti di 

mezzi pesanti, che equivalgono al 10,6% dei movimenti totali settimanali attuali. Si deve anche 

considerare che alla minore movimentazione corrisponde sia una riduzione del rumore associato sia 

delle emissioni di inquinanti da traffico. 

Per questa componente, quindi, si considera un impatto positivo. 
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8. CARATTERISTICHE DELL’IMPATTO POTENZIALE 

 

Secondo quanto precisato nell’allegato V alla Parte II del D. Lgs. 152/2006, questo punto viene 

sviluppato in relazione ai criteri ed ai risultati esposti nei precedenti paragrafi; si tralasciano di trattare, 

quindi, sia la “natura transfrontaliera dell’impatto” sia il “cumulo con quello di altri progetti” in quanto 

non attinenti; pertanto si terranno in considerazione, in particolare: 

I. Portata dell’impa=o  

II. Ordine di grandezza e complessità dell’impa=o  

III. Probabilità, durata, frequenza e reversibilità dell’impa=o  

IV. Possibilità di riduzione dell’impa=o 

 

Questa valutazione verrà fatta in riferimento sia alla dotazione attuale di risorse dell’area sia dei 

prevedibili impatti di ogni singolo intervento in progetto sulle componenti ambientali che possono 

essere oggetto d’impatto, escludendo, quindi, per quanto sintetizzato al paragrafo precedente, quelle 

relative a “territorio e paesaggio”, “suolo”, “biodiversità e vegetazione”. In definitiva, verranno 

considerate le seguenti componenti ambientali: 

Energia 

Risorse idriche 

Aria 

Rumore 

Traffico  

Rifiuti 

 

 

 

 

 

 



Realizzazione di un impianto di produzione di biogas e purificazione del biogas per ottenere biometano 

Descrizione del 

progetto/intervento 

Componente 

ambientale 

coinvolta 

Caratteristiche dell’impatto potenziale 

 

Riduzione impatto/ 

compensazioni 

Il progetto prevede la 

costruzione e l’esercizio di 

nuovo impianto per la 

produzione di biogas (982 

Sm3/h) da fonti rinnovabili 

(siero, scotta, flottato e fanghi). 

Di questi, 789 Sm3/h saranno 

avviati all’upgrading per la 

produzione di 450 Sm3/h di 

biometano e 193 Sm3/h al 

cogeneratore per gestire i 

servizi ausiliari dell’impianto. 

Il biogas/biometano prodotto 

verrà utilizzato dalla stessa 

Valcolatte s.r.l. per alcuni dei 

propri processi industriali 

(riscaldamento e 

raffrescamento all’interno delle 

fasi di produzione). 

 

Energia 

Alla produzione di energia da fonti rinnovabili corrisponderà la riduzione dei prelievi da rete di gas metano 

del 75% e di energia elettrica del 65% rispetto al consumo 2023. Per questa componente, quindi, deve 

considerarsi un impatto fortemente positivo.  

 

Risorse 

idriche 

L’intervento oggetto di valutazione non implica aumento nei prelievi di acqua; il riciclo di acqua nei processi 

produttivi consente un risparmio nell’uso di acqua del 11%. Per questa voce, quindi, l’impatto è nullo.  

Attualmente tanto la scotta quanto il siero vengono ceduti ad uso alimentare; il loro utilizzo nel processo di 

digestione, aumenterà il volume di liquido da trattare e, infine, da scaricare. Gli scarichi nei corpi idrici 

superficiali (Rio Gandiola), quindi, sono destinati ad aumentare rispetto alla situazione attuale di circa il 40-

45% in volume, ma non come concentrazione di potenziali inquinanti che, come da controlli eseguiti 

attualmente rientra ampiamente nei limiti di legge. Rispetto alla situazione attuale, si prevede un impatto 

negativo per quanto riguarda l’aspetto quantitativo degli scarichi in acqua, mentre si considera un impatto 

nullo dal punto qualitativo degli stessi. 

Gli scarichi vengono 

costantemente 

monitorati dal punto di 

vista qualitativo 

Aria 

La produzione di energia elettrica da biometano e da biogas comporta una riduzione delle emissioni di 

PM10 del 70% e di NOx del 12% rispetto al mix energetico. In aggiunta, alla produzione di biometano 

corrisponde una riduzione delle emissioni di GHG del 82%. Per questa voce, quindi, deve considerarsi un 

impatto fortemente positivo.  

In relazione alla potenziale emissione di odori, si evidenzia che tutte le movimentazioni di materiali 

vengono effettuate mediante tubazioni; il biodigestore è a tenuta di gas e quindi non emette odori. Il 

digestato è un materiale stabilizzato a basso potenziale odorigeno. L’impianto di depurazione, essendo già 

in funzione, risulta essere un punto di emissione esistente e già considerato, le fonti emissive (ad esempio 

flottatore) sono però posizionate in locali chiusi in depressione. Nel complesso per questa voce, è 

prevedibile un impatto nullo. 

Le biomasse vengono 

veicolate al digestore 

tramite tubazioni 

interrate. Il digestato 

permane in loco per un 

tempo minimo. 

Rumore 

La previsione dei livelli di rumore fornisce dei risultati in accordo con la normativa vigente dalla 

zonizzazione acustica comunale. Saranno rispettati i limiti di immissione differenziali diurni e notturni 

presso i recettori sensibili più prossimi. L’intervento non impatta su questa componente. 

Verrà costruito un muro 

di compartimentazione 

a nord dell’impianto. 

Traffico 

L’intervento previsto prevede la riduzione in diminuzione dei ritiri di scotta concentrata, siero e fanghi 

liquidi pari e 66,5 ritiri a settimana e un aumento di 4,5 ritiri a settimana di fanghi disidratati: in totale si 

prevede una riduzione di (62 x 2) 124 movimenti di mezzi pesanti alla settimana. 

L’intervento pertanto impatta positivamente sulla componente traffico. 

 

Rifiuti 

I fanghi in uscita dal depuratore acque sono attualmente smaltiti come rifiuti; in futuro verranno 

reimpiegati nel processo di biodigestione; il digestato in uscita dal digestore anaerobico verrà destinato a 

compostaggio presso ditte della zona e sarà oggetto di successivo riutilizzo. Per questa componente 

ambientale, quindi, deve considerarsi un impatto positivo. 

 

 

 



Realizzazione di impianto di cogenerazione a servizio del biometano 

Descrizione del 

progetto/intervento 

Componente 

ambientale 

coinvolta 

Caratteristiche dell’impatto potenziale 

 

Riduzione impatto/ 

compensazioni 

Il progetto prevede 

l’installazione di un 

cogeneratore alimentato da 

Biogas per la produzione di 

energia elettrica e termica 

sotto forma di acqua calda 

della potenza di 450 kWel. 

Il Cogeneratore è stato 

dimensionato sui consumi 

dell’impianto di 

biogas/biometano; solo 

l’eccedenza di energia è 

immessa nella rete è 

utilizzata da Upgrade e 

Biogas.  

 

Energia 

L’impianto di cogenerazione produce ed energia termica pari a 4.000 MWh/anno (impiegata nel 

biogas) ed energia elettrica per 3.375 MWh/anno (di cui 81% è impiegato dal biogas). L’impatto 

su questa componente è positivo. 

 

Risorse idriche L’intervento oggetto di valutazione non implica aumento nei consumi di acqua. L’impatto è nullo.  

Aria Già trattato al punto precedente. Impatto positivo.  

Rumore 

La previsione dei livelli di rumore fornisce dei risultati in accordo con la normativa vigente dalla 

zonizzazione acustica comunale. Saranno rispettati i limiti di immissione differenziali diurni e 

notturni presso i recettori considerati. 

Per questa componente si considera un impatto nullo o leggermente positivo. 

Verrà costruito un 

muro di 

compartimentazione 

a nord dell’impianto. 

Traffico L’intervento non impatta su questa componente.  

Rifiuti L’intervento non impatta su questa componente.  

 

 

  



 

Realizzazione di impianto di cogenerazione a servizio dello stabilimento 

Descrizione del 

progetto/intervento 

Componente 

ambientale 

coinvolta 

Caratteristiche dell’impatto potenziale 

 

Riduzione impatto/ 

compensazioni 

Il progetto prevede 

l’installazione di un 

cogeneratore alimentato da 

Biometano e/o da metano di 

rete tramite una doppia 

rampa di alimentazione della 

potenza di 1.128 kW elettrici 

e 1.192 kW termici per la 

produzione di energia 

elettrica, acqua calda e 

vapore. 

Il cogeneratore è collegato 

alla rete elettrica dello 

stabilimento, pertanto 

l’energia verrà auto-

consumata e l’eventuale 

eccesso immessa nella rete 

pubblica. 

Energia 

L’energia elettrica prodotta è di 6.768 MWh/anno e l’energia termica 7.152 MWh/anno e 

consente un uguale risparmio dei prelievi da rete.  L’impatto su questa componente è fortemente 

positivo. 

 

Risorse idriche L’intervento oggetto di valutazione non implica aumento nei consumi di acqua. Impatto nullo.  

Aria 

La produzione di energia elettrica da biometano e da biogas comporta una riduzione delle 

emissioni di PM10 del 70% e di NOx del 12% rispetto al mix energetico. Per questa voce, quindi, 

deve considerarsi un impatto fortemente positivo.  

 

Rumore 

La previsione dei livelli di rumore fornisce dei risultati in accordo con la normativa vigente dalla 

zonizzazione acustica comunale. Saranno rispettati i limiti di immissione differenziali diurni e 

notturni presso i recettori considerati. 

Per questa componente si considera un impatto nullo o leggermente positivo. 

 

Traffico 

 

L’intervento non impatta su questa componente. 

 

 

Rifiuti L’intervento non impatta su questa componente.  

 

  



 

Impianti di produzione di energia fotovoltaica 

Descrizione del 

progetto/intervento 

Componente 

ambientale 

coinvolta 

Caratteristiche dell’impatto potenziale 

 

Riduzione impatto/ 

compensazioni 

Il progetto prevede la 

realizzazione di due nuove 

sezioni di fotovoltaico, 

ciascuno della potenza di 100 

kWp che verranno realizzare 

sulla copertura del locale di 

flottazione e sulla copertura 

del fabbricato di prossima 

edificazione. 

Energia 
La produzione di energia elettrica prevista sarà di 220 MWh/anno e consentire un’analoga 

riduzione dei prelievi da rete. Impatto positivo. 
 

Risorse idriche L’intervento oggetto di valutazione non implica aumento nei consumi di acqua. Impatto nullo.  

Aria 
Nel caso della produzione elettrica da fotovoltaico la riduzione delle emissioni di inquinanti e 

GHG rispetto al mix energetico è pari al 100% con conseguente impatto fortemente positivo.  
 

Rumore L’intervento non impatta su questa componente.   

Traffico L’intervento non impatta su questa componente.  

Rifiuti L’intervento non impatta su questa componente.  

 

  



 

 

Efficientamento produzione acqua gelida 

Descrizione del 

progetto/intervento 

Componente 

ambientale 

coinvolta 

Caratteristiche dell’impatto potenziale 

 

Riduzione impatto/ 

compensazioni 

Il progetto prevede 

l’installazione di una nuova 

macchina per il recupero del 

calore prodotto dai chiller 

attraverso un’applicazione 

impiantistica che permette 

un recupero di energia 

termica da calore, che 

andrebbe disperso, ed un 

risparmio di energia elettrica 

consumata. Il calore 

recuperato verrà impiegato 

nella pastorizzazione del 

latte. 

Energia 

Il recupero di energia termica utile per la pastorizzazione del latte in ingresso è pari 3.700 

MWh/anno, mentre l’energia elettrica risparmiata grazie al nuovo impianto è 61,6 MWh/anno. 

L’impatto su questa componente è fortemente positivo. 

 

Risorse idriche L’intervento oggetto di valutazione non implica aumento nei consumi di acqua. Impatto nullo  

Aria 
Il recupero energetico consente la riduzione dei prelievi da rete, con conseguente riduzione delle 

emissioni in misura pari a quella nei confronti del mix energetico. Impatto fortemente positivo. 
 

Rumore 

La previsione dei livelli di rumore fornisce dei risultati in accordo con la normativa vigente dalla 

zonizzazione acustica comunale. Saranno rispettati i limiti di immissione differenziali diurni e 

notturni presso i recettori considerati. Per questa componente si considera un impatto nullo o 

leggermente positivo. 

 

Traffico L’intervento non impatta su questa componente.  

Rifiuti L’intervento non impatta su questa componente.  

 

  



 

 

 

Efficientamento produzione acqua glicolata 

Descrizione del 

progetto/intervento 

Componente 

ambientale 

coinvolta 

Caratteristiche dell’impatto potenziale 

 

Riduzione impatto/ 

compensazioni 

Il progetto prevede 

l’installazione di un nuovo 

gruppo frigorifero con COP 

3,85 in sostituzione di quello 

attuale avente COP 1,65 

Energia 

Il nuovo gruppo frigorifero prevede un risparmio di energia elettrica pari a 890 MWh/anno che 

corrisponde ad un minor prelievo da rete di pari entità. L’impatto su questa componente è 

fortemente positivo. 

 

Risorse idriche L’intervento oggetto di valutazione non implica aumento nei consumi di acqua. Impatto nullo  

Aria 

La superiore efficienza energetica consente la riduzione dei prelievi da rete, con conseguente 

riduzione delle emissioni in misura pari a quella nei confronti del mix energetico. Impatto 

fortemente positivo. 

 

Rumore 

La previsione dei livelli di rumore fornisce dei risultati in accordo con la normativa vigente dalla 

zonizzazione acustica comunale. Saranno rispettati i limiti di immissione differenziali diurni e 

notturni presso i recettori considerati. Per questa componente si considera un impatto 

positivo. 

Il nuovo chiller verrà 

installato all’interno 

dello stabilimento in 

posizione che 

consente di ridurne 

l’impatto acustico 

verso i recettori 

limitrofi. 

Traffico L’intervento non impatta su questa componente.  

Rifiuti L’intervento non impatta su questa componente.  
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