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FOSSATI SERRAMENTI S.r.l. 
via Basilicata – Loc. Cattagnina 
29010 Rottofreno (PC) 

 

 

 

Oggetto: Procedimento Unico ai sensi dell’art. 53 comma 1 lettera b della L.R. 24/2017.  

Intervento di ampliamento in variante agli strumenti urbanistici di unità produttiva sita in via 

Basilicata 1/3 Loc. Cattagnina – Rottofreno. Ditta Fossati Serramenti s.r.l. 

 

Con la presente si inviano alcune integrazioni all’istanza in oggetto in risposta a quanto ribadito da 
parte dell’Azienda Unità Sanitaria Locale di Piacenza con comunicazione del 05/10/2022 trasmessa 
al comune di Rottofreno e protocollata con protocollo N. 0016770/2022 del 06/10/2022. 
Quanto esposto di seguito va ad integrare quanto riportato all’interno del rapporto ambientale di 
ValSAT redatto per l‘insediamento in oggetto. 
 
Nello specifico: 
 

1. ‘in merito agli interventi di mitigazione e compensazioni proposti (piantumazione lungo il 
confine sud-ovest, installazione di impianto fotovoltaico), l’estensione e tipologia dell’area 
piantumata e dell’impianto fotovoltaico devono essere calcolati sulla base della CO2 
complessivamente emessa dalla nuova attività che si insedierà nell’area, dall’aumento del 
traffico indotto e per compensare il consumo di suolo’ 
 
Nella scelta degli interventi proposti, al fine di ridurre le emissioni di CO2, si è considerato 
come prioritario il miglioramento dell’efficienza energetica del sistema edificio-impianto 
rispetto agli standard minimi previsti dalla Normativa regionale esistente che ha determinato 
le soluzioni progettuali e le misure compensative adottate per raggiungere l'obiettivo del saldo 
zero delle emissioni.  
Di seguito si riporta una stima del bilancio di CO2 complessivamente emessa dal nuovo 
insediamento e degli interventi di mitigazione e compensazione proposti. 
 
 
Traffico indotto dal nuovo insediamento (consegna materie prime da parte di fornitori) 
 

Traffico indotto 

Fattore 
Percorso 
(andata e 
ritorno) 

N. mezzi al 
giorno 

Giorni 
operativi 
all’anno 

Emissione CO2 
mezzo pesante (*) 

Apporto 
totale CO2 

annua 

Viaggio fornitore 
materie prime 

200 km (Brescia 
– loc. 

Cattagnina) 
3 240 60 g/km 

8,64 t/anno 
(incremento) 

 
 
Traffico evitato per riduzione viaggi interni tra unità locali FOSSATI SERRAMENTI 
 

Traffico indotto 

Fattore 
Percorso 
(andata e 
ritorno) 

N. mezzi al 
giorno 

Giorni 
operativi 
all’anno 

Emissione CO2 
mezzo pesante (*) 

Apporto 
totale CO2 

annua 

Viaggio interno 
FOSSATI 
SERRAMENTI S.r.l. 

8 km (loc. Noce 
– loc. 

Cattagnina) 
3 240 60 g/km 

0,35 t/anno 
(evitata) 
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Piantumazione alberi 
 

Piantumazione alberi 

Fattore N. alberi CO2 assimilata per albero (*) Apporto totale CO2 annua 

Posa di alberi 
(Quercus robur, 
Populus alba, Salix 
alba) 

50 350 kg/anno 
17,5 t/anno 
(assorbita) 

 
 
Impianti a fonti rinnovabili 
 

• Uffici 
 

Impianti a fonti rinnovabili per la produzione di acqua calda sanitaria il riscaldamento e il 
raffrescamento (produzione di energia termica da FER) – Pompe di calore 

 
Impianti a fonti rinnovabili per la produzione di energia elettrica da FER – Impianto 
fotovoltaico installato in copertura 

 
 
Consuntivo energia 

 
 
 

• Capannone di produzione 
 
Impianti a fonti rinnovabili per la produzione di acqua calda sanitaria il riscaldamento e il 
raffrescamento (produzione di energia termica da FER) – Sistemi ibridi in pompa di calore per 
la climatizzazione invernale ed estiva 
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Impianti a fonti rinnovabili per la produzione di energia elettrica da FER – Impianto 
fotovoltaico installato in copertura 

 
 
Consuntivo energia 

 
 
Ricapitolando: 
 

Consumi energetici 

Fattore 
Uffici 

(KWh/anno) 
Produzione 
(KWh/anno) 

Totale  
(KWh/anno) 

Emissione CO2 
KWh (*) 

Apporto 
totale CO2 

annua 

Fabbisogno annuale 
energia 

100639 387923 488562 0,53 kg/KWh 
258,9 t/anno 
(incremento) 

Energia rinnovabile 
installata 

64286 283367 347653 0,53 kg/KWh 
184,2 t/anno 

(evitata) 

 

Differenza tra CO2 emessa per soddisfare il fabbisogno energetico e quella evitata tramite 
impianti a fonti rinnovabili 

74,7 t/anno  
(incremento) 

 
(*) dato ricavato dalla letteratura scientifica, in quanto si è stimato che per produrre un chilowattora elettrico 
vengono bruciati mediamente l'equivalente di 2,56 kWh sotto forma di combustibili fossili e di conseguenza 
emessi nell'aria circa 0,53 kg di anidride carbonica (fattore di emissione del mix elettrico italiano alla 
distribuzione).   
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2. ‘numero totale dei dipendenti e relazione tecnico-descrittiva della nuova attività con 
particolare riferimento al numero di operatori, distinti per sesso, ad essa dedicati’ 

 
Presso il nuovo insediamento è in previsione l’assunzione di circa 21 addetti (con possibili 
incrementi futuri di qualche unità) suddivisi tra uffici e produzione. Al momento è difficile stabilire il 
sesso dei futuri dipendenti, ma l’Azienda, come già attuato presso le altre unità locali, mette in 
atto una scelta del personale priva di discriminazioni di genere e basata sulle capacità e attività 
lavorative che il nuovo assunto andrà a ricoprire. 
 
Di seguito si riporta una descrizione del ciclo produttivo che sarà svolto presso il nuovo 
stabilimento. 
 
1. Arrivo materie prime e sussidiarie (area comune all’Unità 2): 
il ciclo produttivo parte dal piazzale dove arrivano i camion con materie prime quali alluminio e 
profili in legno già lavorati (si precisa che le componenti in legno sono commissionate a ditte 
esterne; mentre presso Fossati avviene l’assemblaggio con i profili in alluminio).  
Nello stesso piazzale arrivano anche materie sussidiarie quali vetri, da montare durante il ciclo 
produttivo sui serramenti, viti e ferramenta da montare sui serramenti per permetterne il 
funzionamento.  
 
2. Magazzino materie prime (area comune all’Unità 2): 
in questo magazzino vengono preparate le materie prime fondamentali per la produzione.  
In prossimità dell’Unità 3 verrà poi posizionato un magazzino autoportante per lo stoccaggio dei 
alcune materie prime. 
 
Linea antoni, persiane ecc. in Alluminio 
3. Taglio dei profili alluminio: 
Con la taglierina automatica, a lama, si tagliano le barre di alluminio che andranno a comporre il 
serramento. L’operatore chiama da computer la commessa che gli interessa, che contiene 
all’interno già tutti i dati per la macchina impostati dall’ufficio. Una volta chiamata la commessa 
carica in maniera manuale le singole barre di profili in alluminio da tagliare.  
Si precisa che il taglio per lama avviene con l’ausilio, seppur in ridotte quantità, di olio per taglio 
(VASCOMILL CSF35); si stima un consumo di tale prodotto di circa 1 litro al mese. 
Le lavorazioni di cui sopra sono svolte con macchinari che effettuano l’attività di taglio all’interno 
di cabine chiuse al fine di evitare il propagarsi di eventuali emissioni di materiale piuttosto che di 
nebbie oleose dovute al taglio con lama dei rinforzi. 
Per tali macchinari non sono previsti impianti di aspirazione che convogliano in atmosfera; infatti il 
costruttore degli impianti afferma che durante l’attività di taglio, che avviene in modalità 
automatica in cabina chiusa, si possono generare trucioli di materiale di medie dimensioni che 
non riescono (a causa del peso) ad essere aspirati da eventuali impianti di aspirazione. 
Questo materiale pertanto viene raccolto a fine lavorazione all’interno di bigbags per poi essere 
avviato a smaltimento secondo la normativa rifiuti vigente. 
Una volta eseguito il taglio, l’operatore preleva il profilo uscito dalla macchina di taglio a lama e 
procede con l’assemblaggio manuale dei vari componenti che compongono il prodotto. 
La produzione su questa linea viene effettuata su 1 turno da 8 ore, dal lunedì al venerdì. Le 
potenzialità della linea sono di circa 30pz al giorno. I tempi necessari per il raggiungimento del 
regime di funzionamento sono istantanei, basta schiacciare lo start e nel giro di pochi secondi la 
macchina parte col suo ciclo, prendendo la barra e iniziando a tagliare. 
 
Per tale prodotto non è prevista la saldatura dei componenti. 
 
4. Preparazione: 
In questa fase si prendono i profili e si aggiungono materie ausiliarie quali ferramenta e viti. Una 
volta eseguita questa operazione, utilizzando sempre il codice a barre, fanno proseguire in 
maniera automatica i quadri ferrati verso le stazioni successive.  
Anche in questa fase lavoriamo su 1 turno da 8 ore. 
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In questa fase ci sono pochi macchinari, c’è solo qualche macchinario ausiliario che aiuta 
l’operatore, per esempio, a morsare il pezzo ecc.  
 
5. Assemblaggio: 
In questa fase i trasferitori a monte portano alla postazione 6 i profili che son stati ferrati nella 
postazione 11. Gli operatori provvedono all’assemblaggio finale dei prodotti e ne controllano il 
funzionamento. 
Anche in questa fase lavoriamo su 1 turno da 8 ore. 
 
6. Imballaggio e preparazione spedizione: 
Nell’ultima fase del ciclo produttivo, i prodotti vengono imbancalati e spostati nel magazzino che 
verrà costruito in attesa di essere spediti al cliente.  
 
Linea serramenti in Alluminio 
7. Taglio dei profili alluminio: 
Con la taglierina automatica, a lama, si tagliano le barre di alluminio che andranno a comporre il 
serramento. L’operatore chiama da computer la commessa che gli interessa, che contiene 
all’interno già tutti i dati per la macchina impostati dall’ufficio. Una volta chiamata la commessa 
carica in maniera manuale le singole barre di profili in alluminio da tagliare.  
Si precisa che il taglio per lama avviene con l’ausilio, seppur in ridotte quantità, di olio per taglio 
(VASCOMILL CSF35); si stima un consumo di tale prodotto di circa 1 litro al mese. 
Le lavorazioni di cui sopra sono svolte con macchinari che effettuano l’attività di taglio all’interno 
di cabine chiuse al fine di evitare il propagarsi di eventuali emissioni di materiale piuttosto che di 
nebbie oleose dovute al taglio con lama dei rinforzi. 
Per tali macchinari non sono previsti impianti di aspirazione che convogliano in atmosfera; infatti il 
costruttore degli impianti afferma che durante l’attività di taglio, che avviene in modalità 
automatica in cabina chiusa, si possono generare trucioli di materiale di medie dimensioni che 
non riescono (a causa del peso) ad essere aspirati da eventuali impianti di aspirazione. 
Questo materiale pertanto viene raccolto a fine lavorazione all’interno di bigbags per poi essere 
avviato a smaltimento secondo la normativa rifiuti vigente. 
Una volta eseguito il taglio, l’operatore preleva il profilo uscito dalla macchina di taglio a lama e 
procede con l’assemblaggio manuale dei vari componenti che compongono il prodotto. 
La produzione su questa linea viene effettuata su 1 turno da 8 ore, dal lunedì al venerdì. Le 
potenzialità della linea sono di circa 35-40pz tagliati a giornata. I tempi necessari per il 
raggiungimento del regime di funzionamento sono istantanei, basta schiacciare lo start e nel giro 
di pochi secondi la macchina parte col suo ciclo, prendendo la barra e iniziando a tagliare. 
 
Per tale prodotto non è prevista la saldatura dei componenti. 
 
8. Preparazione ante e telai: 
In questa fase si prendono i profili e si aggiungono materie ausiliarie quali ferramenta e viti. La 
ferramenta è ciò che permetterà poi nelle fasi successive di assemblare l’anta con il relativo 
telaio.  
Anche in questa fase lavoriamo su 1 turno da 8 ore. 
In questa fase ci sono pochi macchinari, c’è solo qualche macchinario ausiliario che aiuta 
l’operatore, per esempio, a morsare il pezzo ecc.  
 
9. Assemblaggio ante e telai: 
In questa fase i trasferitori a monte portano alla postazione 15 i profili che son stati ferrati nella 
postazione 14. Gli operatori, quindi, prelevano il telaio e l’anta e aggiungendo alcuni elementi di 
ferramenti vanno ad assemblarli tra di loro. Una volta assemblati ne controllano il funzionamento. 
Anche in questa fase lavoriamo su 1 turno da 8 ore. 
Non vengono utilizzati macchinari, solo avvitatori a batteria. Ciò che gli rimane per essere 
completato è solo l’aggiunta del vetro. 
 
10. Vetratura e imballaggio: 
I serramenti in questa fase vengono completati montando il relativo vetro se richiesto dal cliente 
(cosa che capita nella maggior parte dei casi) e imballato.  
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Gli operatori in questa fase prendono il serramento che serve, prendono il relativo vetro, 
inseriscono il vetro nel serramento e lo fermano con il fermavetro. Ne controllano il 
funzionamento e lo posizionano sul bancale pronto per la spedizione. Quindi questa è la 
penultima fase del processo produttivo dove entrano dei serramenti semilavorati, entrano delle 
materie ausiliarie quali il vetro, ed esce il serramento finito pronto per essere installato. 
In questa fase lavoriamo su 1 turno da 8 ore. 
 
11. Preparazione spedizione: 
Nell’ultima fase del ciclo produttivo, i serramenti prodotti e imbancalati nella fase 16, vengono 
spostati nel magazzino che verrà costruito in attesa di essere spediti al cliente.  
 
Linea serramenti in Legno + Alluminio 
12. Taglio dei profili alluminio: 
Con la taglierina automatica, a lama, si tagliano le barre di alluminio che andranno a comporre il 
serramento. L’operatore chiama da computer la commessa che gli interessa, che contiene 
all’interno già tutti i dati per la macchina impostati dall’ufficio. Una volta chiamata la commessa 
carica in maniera manuale le singole barre di profili in alluminio da tagliare.  
Si precisa che il taglio per lama avviene con l’ausilio, seppur in ridotte quantità, di olio per taglio 
(VASCOMILL CSF35); si stima un consumo di tale prodotto di circa 1 litro al mese. 
Le lavorazioni di cui sopra sono svolte con macchinari che effettuano l’attività di taglio all’interno 
di cabine chiuse al fine di evitare il propagarsi di eventuali emissioni di materiale piuttosto che di 
nebbie oleose dovute al taglio con lama dei rinforzi. 
Per tali macchinari non sono previsti impianti di aspirazione che convogliano in atmosfera; infatti il 
costruttore degli impianti afferma che durante l’attività di taglio, che avviene in modalità 
automatica in cabina chiusa, si possono generare trucioli di materiale di medie dimensioni che 
non riescono (a causa del peso) ad essere aspirati da eventuali impianti di aspirazione. 
Questo materiale pertanto viene raccolto a fine lavorazione all’interno di bigbags per poi essere 
avviato a smaltimento secondo la normativa rifiuti vigente. 
Una volta eseguito il taglio, l’operatore preleva il profilo uscito dalla macchina di taglio a lama e 
procede con l’assemblaggio manuale dei vari componenti che compongono il prodotto. 
La produzione su questa linea viene effettuata su 1 turno da 8 ore, dal lunedì al venerdì. Le 
potenzialità della linea sono di circa 45-50pz tagliati a giornata. I tempi necessari per il 
raggiungimento del regime di funzionamento sono istantanei, basta schiacciare lo start e nel giro 
di pochi secondi la macchina parte col suo ciclo, prendendo la barra e iniziando a tagliare. 
 
Per tale prodotto non è prevista la saldatura dei componenti. 
 
13. Preparazione ante e telai: 
In questa fase si prendono i profili in alluminio e quelli in legno (che arrivano già lavorai da Ditte 
esterne) e si procede con l’assemblaggio manuale dei due profili. 
Si aggiungono poi le materie ausiliarie quali ferramenta e viti. La ferramenta è ciò che permetterà 
poi nelle fasi successive di assemblare l’anta con il relativo telaio.  
Anche in questa fase lavoriamo su 1 turno da 8 ore. 
In questa fase ci sono pochi macchinari, c’è solo qualche macchinario ausiliario che aiuta 
l’operatore, per esempio, a morsare il pezzo ecc.  
 
14. Assemblaggio ante e telai: 
In questa fase i trasferitori a monte portano alla postazione 20 i profili che son stati ferrati nella 
postazione 19. Gli operatori quindi prelevano il telaio e l’anta e aggiungendo alcuni elementi di 
ferramenti vanno ad assemblarli tra di loro. Una volta assemblati ne controllano il funzionamento. 
Anche in questa fase lavoriamo su 1 turno da 8 ore. 
Non vengono utilizzati macchinari, solo avvitatori a batteria. Ciò che gli rimane per essere 
completato è solo l’aggiunta del vetro. 
 
15. Vetratura e imballaggio: 
I serramenti in questa fase vengono completati montando il relativo vetro se richiesto dal cliente 
(cosa che capita nella maggior parte dei casi) e imballato.  
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Gli operatori in questa fase prendono il serramento che serve, prendono il relativo vetro, 
inseriscono il vetro nel serramento e lo fermano con il fermavetro. Ne controllano il 
funzionamento e lo posizionano sul bancale pronto per la spedizione. Quindi questa è la 
penultima fase del processo produttivo dove entrano dei serramenti semilavorati, entrano delle 
materie ausiliarie quali il vetro, ed esce il serramento finito pronto per essere installato. 
In questa fase lavoriamo su 1 turno da 8 ore. 
 
16. Preparazione spedizione: 
Nell’ultima fase del ciclo produttivo, i serramenti prodotti e imbancalati nella fase 16, vengono 
spostati nel magazzino che verrà costruito in attesa di essere spediti al cliente. 
 
 
 
A disposizione per ulteriori chiarimenti. 
 
 
Si coglie l’occasione per porgere distinti saluti. 
 
 
Rottofreno (PC), lì 23/11/2022 

 
 
 
 

 


