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1. INTRODUZIONE

La ditta QUALITY FOOD GROUP S.p.A., con sede in via Spilimbergo n. 221, presso il comune di
Martignacco (UD) occupa uno stabile industriale esistente anche presso il comune di Noventa di Piave
(VE) in via Nobel n.5. L'azienda, per esigenze di mercato e di produzione (e di acquisizione di
certificazione relative alla realizzazione di prodotti da forno gluten free in ambiente non contaminato),
intende ampliare la propria offerta di prodotti, attraverso l'inserimento di una nuova linea di
produzione di wafer e ricoperti oltre che la linea esistente (dedicata alla produzione di crackers e
biscotti) all'interno dello stabilimento di Noventa di Piave.

Si precisa che la scrivente azienda per gli impianti esistenti, relativamente all’Autorizzazione Unica
Ambientale, risulta regolarmente autorizzata con Determinazione AUA della Citta metropolitana di
Venezia n. 548/2021 del 17 marzo 2021.

La presente relazione ha come obbiettivo quello di dimostrare che, in relazione alla relativa domanda
di autorizzazione Unica Ambientale, non si rende necessaria la valutazione di incidenza prevista
dall'Allegato A paragrafo 2.2. della D.G.R. N. 1400 DEL 29 .08.2017.

2. LOCALIZZAZIONE

L'unita produttiva in oggetto & situata all'interno del territorio del comune di Noventa di Piave, a circa
2 km dal centro citta, che si estende nella porzione centro-settentrionale della Provincia di Venezia, in
sinistra idrografica del F. Piave. Il suddetto comune confina a nord con il comune di Salgareda; a ovest
con Zenson e Fossalta di Piave; a sud con S. Dona di Piave.

Lo stabilimento e identificato all'interno del mappale 352, foglio 4 del Comune di Noventa di Piave

Le coordinate, riferite alla proiezione cartografica WGS84 (EPSG:4326) sono le seguenti: Lon
12.559765, Lat 45.681129; mentre le coordinate riferite alla proiezione cartografica di Gauss-Boaga
(EPSG3003), sono le seguenti: E 1777248.93, N 5064804.50.

3. NOTIZIE GENERALI

Secondo il vigente Piano degli interventi (Pl) del Comune di Noventa di Piave, la cui quattordicesima
variante & stata approvata con delibera di Consiglio Comunale n.45 del 29/09/2022, il sito & inserito
all'interno della Zona Artigianale Est, Zona D1. Nelle NTO (Norme Tecniche Operative) viene
specificato che le aree in Zona D1 "“sono le parti di territorio destinate parzialmente o totalmente a
insediamenti esistenti o di nuova formazione assimilati a quelli produttivi’ e hanno come destinazione
d'uso "attivita artigianali di produzione, industrie, terziario diffuso”.
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Figura 2. Estratto da Pl tavola 13 3.4, Zona Artigianale Est del comune di Noventa di Piave.
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Il sito ha un’area pari a ca. 32.000 m?, all'interno dei quali sono identificati:

e un edificio di ca. 11.000 m?, all'interno del quale si sviluppa il ciclo produttivo aziendale e si
svolge lo stoccaggio delle materie prime e dei prodotti finiti;

e strutture ausiliarie al confine nord del sito, quali un depuratore delle acque reflue industriali
con il relativo locale di servizio e la vasca per I'impianto antincendio;

e un piazzale asfaltato di ca. 10.000 m? per il transito e la sosta degli automezzi e delle

autovetture;
e un piazzale inghiaiato di ca. 10.000 m?.
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4. DESCRIZIONE DEL CICLO PRODUTTIVO

L'azienda QUALITY FOOD GROUP S.p.A. & nata nel 1891 con la denominazione Delser, ed &
specializzata nella produzione di prodotti da forno quali biscotti, wafer e cracker. Nel 2001 |'azienda
cambia nome in Quality Food Group S.p.A. e nel 2008 & stata acquisita da Nuova Industria Biscotti Cric
S.p-A. dando cosi vita al terzo gruppo in ltalia nella produzione di biscotti crackers e wafers.

Nello stabilimento di Noventa di Piave vengono realizzati prodotti da forno quali crackers e biscotti
gluten - free. Per entrambe le tipologie di prodotti vengono impiegate sostanzialmente gli stessi
impianti, che lavorano per lotti di produzione alternati.

Si fa presente che la capacita produttiva massima dello stabilimento, dettata dalla capacita massima
nominale del forno per la cottura dei prodotti (1,2 Mg/h), & di 28,8 Mg/giorno calcolando tre turni
lavorativi; si stima ad ogni modo che la produzione sulla quale si attesta I'impianto € mediamente 0,8
Mg/h distribuita su 5/7 giorni e 16/24 h. Per garantire tale produzione I’Azienda ha in organico 40 unita,
fra amministrativi, tecnici e operai.

Impianto depurazione aoque

2| Avee produttive - Aree verdi

Uffici e sendzi '} Aree inghiaiate

Figura 3. Layout dli stabilimento.

4.1. Deposito / movimentazione materie prime

L'approvvigionamento delle materie prime avviene attraverso automezzi, secondo le seguenti
modalita:

zucchero, fecola di patate, amido, farina di riso: vengono ricevute a mezzo autocisterne.
Queste sono scaricate mediante un sistema di tubazioni a trasporto pneumatico direttamente
nei n. 8 sili da 60 m3 nell’area “sileria”. Tutti i sili sono attrezzati con valvola di sicurezza al fine
di evitare sovrapressioni;

olii (extravergine d'oliva, girasole, cocco, palma): arrivano a mezzo autobotte e vengono
scaricati in n. 6 cisterne a doppia camera da 45 m3 + n. 1 cisterna da 3 m? ubicate al primo
piano dell'area “sileria”. La cisterna per l'olio di palma & provvista di serpentina di
riscaldamento per evitare la solidificazione dello stesso;

amido di mais e farina di mais: arrivano confezionati in big bag e vengono depositati al piano
terra, primo e secondo piano (quest'ultimo dedicato ai prodotti bio) dell'area magazzino
materie prime.

ingredienti caratterizzanti (cacao, cioccolato, derivati delle nocciole, aromi, e/o ingredienti
freschi quali uova, panna, latte) e additivi (emulsionanti, agenti lievitanti, addensanti): arrivano
confezionati in sacchi, secchi, panetti a seconda del produttore, e vengono depositati al piano
terra, primo e secondo piano dell'area magazzino materie prime. Gli ingredienti freschi
vengono depositati nell'apposita cella frigorifera.

QUALITY FOOD GROUP S.Rifroduzione cartacea del documento informatico sottoscritto digitalmente da NEOS
0973.22_5106rd_508B_MAC CAREEZLGN MARINA iPag¢/18/2023 11:33:3kebbraio 2023 GROUP

ai_sensi dell'art.-20.e 23 del D 1gs 82/2005
PROTOCOLLO GENERALE: 2023 / 75168 del 06/11/2023



® RELAZIONE TECNICA
(ORI U] ASSOCIATA ALLA NON NECESSITA DI
Q i VALUTAZIONE DI INCIDENZA QuALITY

SICUREZZA FOOD GROUP*

4.2. Pesatura e miscelazione

Le materie prime arrivano alla macchina di pesatura tramite tubazioni (se stoccate in silos) o mediante
contenitori svuotati dagli operatori in tramogge svuotasacchi, e da qui, opportunamente dosate a
seconda della ricetta mediante controllo automatizzato, inviate alle impastatrici.

Gli olii vengono inviati direttamente alle impastatrici, mentre sostanze solubili come additivi sono
addotte tramite dosaggio automatizzato ad un mixer e qui mescolate all'acqua, prima di essere
anch’esse aggiunte nelle impastatrici.

4.3. Impasto e formazione del prodotto

Gli impasti preparati come descritto nella fase precedente, sono miscelati opportunamente all'interno
di n.2 impastatrici orizzontali e n.1 impastatrice verticale. Una volta ottenuta la consistenza voluta,
I'impasto passa all'impianto per la stampa rotativa (frollini e altri biscotti stampati) o all'impianto di
laminazione (biscotti secchi, biscottini per infanzia o crackers) e quindi, tramite appositi nastri
trasportatori, alla cottura.

4.4. Cottura

| prodotti vengono introdotti nel forno a tunnel, lungo 70 m, nel quale sono presenti quattro zone
diverse di cottura:

e Zona 1:il riscaldamento & ditipo diretto in due zone mediante dei bruciatori tubolari a fiamma
lineare che riscaldano in senso trasversale il tetto ed il letto della camera di cottura. Dal relativo
punto di emissione (E1) avviene 'espulsione sia dei gas combusti che dei vapori di cottura.

e Zona 2: il riscaldamento & di tipo indiretto, ovvero non vi & alcun tipo di contatto fisico tra il
prodotto da cuocere e fumi della combustione che fluiscono all'interno di una serie di tubi
nella parte superiore e inferiore del trasportatore di cottura. Il punto di emissione relativo ai
bruciatori del riscaldamento ciclotermico indiretto (E2), espelle esclusivamente gas di
combustione, mentre un secondo punto di emissione (E3), espelle i vapori di cottura.

e Zona 3: anche qui il riscaldamento & di tipo indiretto a convenzione con riciclo forzato dei
vapori generati dal ciclo di cottura, ma la trasmissione del calore viene ceduto e trasportato
mediante un flusso d'aria calda che va a lambire il prodotto da cuocere (convezione indiretta).
Anche in questa zona & presente un punto per I'emissione dei gas combusti dei bruciatori (E4)
e un secondo punto di emissione (E5), che espelle i vapori di cottura.

e Zona4:in questa zona avviene il raffreddamento dei prodotti.

All'uscita dal forno i prodotti ancora caldi vengono avviati al reparto di confezionamento.

4.5. Confezionamento

Su una serie di nastri i prodotti cotti ed ancora caldi entrano nelle apposite macchine automatizzate,
quali confezionatrici per monoporzioni o per multipack, confezionatrici per sacchetti o buste, macchine
astucciatrici ed incartonatrici per ottenere tutti i formati commercializzabili. | materiali necessari per il
confezionamento dei prodotti quali sacchetti di materiale plastico o film accoppiato, astucci in
cartoncino, cartone ondulato ecc., vengono depositati presso il magazzino prodotti finiti in area
appositamente adibita.

4.6.Deposito e spedizione prodotti finiti

Al termine della linea di confezionamento, sempre su nastri trasportatori, il prodotto viene disposto su
pallettes e trasportato nel deposito prodotto finito per mezzo di carrelli elettrici. Da qui viene avviato
alla spedizione per mezzo di automezzi tramite |'apposita rampa di carico.
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5. DESCRIZIONE DEL PROGETTO

L'azienda, per esigenze di mercato e di produzione intende ampliare la propria offerta di prodotti,
attraverso l'inserimento di una nuova linea di produzione di wafer e ricoperti (denominata n.2) oltre
alla linea esistente n. 1 (dedicata alla produzione di crackers e biscotti) all'interno dello stabilimento di
Noventa di Piave.

Inoltre, & previsto, al fine di soddisfare le aumentate richieste di calore di acqua calda per usi
tecnologici, di aumentare la portata dell'emissione E13 (modulo termico sito presso la zona sileria).

5.1. Descrizione del ciclo produttivo

Di seguito si descrive il ciclo produttivo relativo alla sola nuova linea produttiva che andra ad affiancarsi
alla linea esistente dedita alla produzione di Crackers e biscotti:

» Deposito / movimentazione materie prime
Tali fasi produttive avverranno con le stesse modalita descritte nel capitolo 4 relativamente alla
linea n.1 esistente dedica alla produzione di biscotti/crackers

> Pesatura e miscelazione

Trattandosi di un prodotto composto da due parti ben distinte, cialda e crema di farcitura,

preparate con due distinte modalita, &€ necessario descrivere separatamente i due metodi.

- Cialda: gliingredienti saranno pesati secondo le quantita descritte in ricetta; successivamente
saranno dosati nel miscelatore e tenuti in agitazione per alcuni minuti, fino al raggiungimento
della giusta consistenza della miscela. Al termine di questa operazione la miscela sara
pompata in un tank di sosta collegato mediante tubazioni allimpianto di iniezione, dove
avverra il riempimento delle piastre di cottura del forno.

- Crema: gli ingredienti in parte pesati manualmente, ed in parte dosati automaticamente,
confluiranno in un turbo miscelatore.

» Cottura della pastella (ottenimento della cialda)
Un apposito impianto provvedera a dosare la pastella liquida sulla superficie inferiore delle
piastre di cottura che una volta riempite si chiuderanno automaticamente ed entreranno nella
camera di cottura. Il tipo di forno sara a flamma diretta alimentato a metano. Al termine della
cottura le piastre si apriranno automaticamente ed un getto d'aria facilitera il distacco delle
cialde dalle piastre stesse.
Dopo l'espulsione e successivo raffreddamento le cialde verranno trasportate da un nastro alla

macchina spalmatrice.

> Spalmatura crema su cialda
Questa fase verra realizzata tramite la macchina spalmatrice la cui funzione & quella di distribuire
uniformemente sulla cialda la crema precedentemente montata. Ogni cialda verra spalmata di
crema sul lato superiore e sovrapposta ad un'altra fino al raggiungimento del numero di strati
prefissato, che varia a seconda delle confezioni. Aggiungendo all’'ultimo strato una cialda non
spalmata, si otterra alla fine un cialdone o “plateau” che un nastro trasportera fino al frigo di
raffreddamento.

> Raffreddamento cialdoni
Per conferire maggior compattezza, solidificare la crema di farcitura ed evitare che si separino
le due fasi, il cialdone o “plateau” verra mantenuto per circa 20 minuti in un locale frigo ad una
temperatura di +4C.

> Taglio del cialdone
| cialdoni raffreddati saranno trasportati ad un dispositivo che li tagliera prima dal lato piu largo
e poi dal lato piu stretto, ottenendo cosi il prodotto delle dimensioni volute da inviare al
confezionamento.

QUALITY FOOD GROUP S.Rifroduzione cartacea del documento informatico sottoscritto digitalmente da NEOS
0973.22_5106rd_508B_MAC CAREEZLGN MARINA iPag¢/18/2023 11:33:3kebbraio 2023 GROUP

ai-sensi-dell'art. 20 e 23 del D.Igs 82/2005
PROTOCOLLO GENERALE: 2023/ 75168 del 06/11/2023




® RELAZIONE TECNICA
(ORI U] ASSOCIATA ALLA NON NECESSITA DI
Q i VALUTAZIONE DI INCIDENZA QuALITY

SICUREZZA FOOD GROUP*

> Ricopertura al cioccolato (solo per alcuni prodotti)
Alcuni prodotti saranno ricoperti con cioccolato. Questa operazione si realizzera facendo
passare il prodotto da ricoprire attraverso la macchina ricopritrice/decoratrice. In quest'ultima,
da appositi ugelli, il cioccolato fluido verra fatto colare sul prodotto, che successivamente dopo
entrera in un tunnel di raffreddamento dove il cioccolato solidifichera, permettendo in questo
modo il confezionamento del prodotto.

> Confezionamento
Tramite un sistema di nastri i prodotti vengono inviati nelle apposite macchine automatizzate,
quali confezionatrici per monoporzioni o per multipack, confezionatrici per sacchetti o buste,
macchine astucciatrici ed incartonatrici per ottenere tutti i formati commercializzabili. | materiali
necessari per il confezionamento dei prodotti quali sacchetti di materiale plastico o film
accoppiato, astucci in cartoncino, cartone ondulato ecc.,, vengono depositati presso il
magazzino prodotti finiti in area appositamente adibita.

> Deposito e spedizione prodotti finiti
Al termine della linea di confezionamento, sempre su nastri trasportatori, il prodotto viene
disposto su bancali e trasportato nel deposito prodotto finito per mezzo di carrelli elettrici. Da
qui viene avviato alla spedizione per mezzo di automezzi tramite I'apposita baia di carico.

5.2. Descrizione della linea

La futura linea produttiva sara dedicata alla produzione di wafer ricoperti e sara associata all'emissione
n. 23.
Le materie prime utilizzate saranno stoccate in due settori dello stabilimento, in particolare la zona sileria
(zucchero, fecola di patate, farina di riso) che ospita le materie prime in silos e la zona magazzino che
ospita le materie prime in sacchi o fusti. Le materie prime sfuse saranno quelle utilizzate in maggior
quantita nella produzione dei wafers e saranno:

- farina diriso;

- fecola di patate;

- olio di cocco;

- zucchero;

Il prodotto sara composto da due parti ben distinte, cialda e crema di farcitura, preparate con due
distinte modalita come & stato descritto al capitolo 5.1.
Successivamente alla fase di preparazione dell'impasto della cialda un apposito impianto provvedera a
dosare la pastella liquida sulla superficie inferiore delle piastre di cottura di un forno a fiamma diretta,
alimentato a gas metano, dalla potenzialita termica complessiva di 0,663 MW.
Una volta riempite le piastre di cottura si chiuderanno automaticamente ed entreranno nelle camere di
cottura a contatto diretto con le fiamme poste rispettivamente sulla platea e su cielo del forno.
Al termine della cottura le piastre si apriranno automaticamente ed un getto d'aria facilitera il distacco
delle cialde dalle piastre stesse. Dopo I'espulsione un nastro trasportatore le inviera immediatamente
alla macchina spalmatrice.
Le fasi successive prevedono come meglio descritto al paragrafo 5.1. le seguenti fasi

e spalmatura crema su cialda;

¢ raffreddamento cialdoni;

e taglio del cialdone;

e ricopertura al cioccolato (solo per alcuni prodotti).

[l forno in esame risultera dotato di 2 bruciatori da 0,331 MW cadauno. La temperatura del forno potra
variare, a seconda della zona in esame e della tipologia di prodotto, ma generalmente sara compresa
trai 150 e 160° C.

QUALITY FOOD GROUP S.Rifroduzione cartacea del documento informatico sottoscritto digitalmente da NEOS
0973.22_5106rd_508B_MAC CAREELGN MARINA iPag¢/19/2023 11:33:3kebbraio 2023 GROUP

ai-sensi-dell'art. 20 e 23 del D.Igs 82/2005
PROTOCOLLO GENERALE: 2023/ 75168 del 06/11/2023




® RELAZIONE TECNICA
(ORI U] ASSOCIATA ALLA NON NECESSITA DI
Q i VALUTAZIONE DI INCIDENZA QuALITY

SICUREZZA FOOD GROUP*

La linea in esame avra una produttivita oraria media di circa 450 Kg/h (senza cambi di prodotto) e potra
lavorare 24 ore su 24 anche se al momento & previsto che tale linea lavori solo su due turni (dalle
06.00 alle 22.00 dal lunedi al venerdi).

Mediamente la linea funzionera circa 4000 ore/anno distribuite su 250 giorni/anno di produzione
effettiva trascurando le ore necessarie al preriscaldo dei forni.

Di seguito riportiamo la composizione tipo dei prodotti da forno (wafer) che saranno lavorati presso la
presente linea (espressi in %):

PRODOTTI Composizione media Composizione media
PRODOTTI wafer PRODOTTI wafer
% ricoperto

%
FECOLA DI PATATE 30 18
FARINA DI RISO 5 3
OLIO DI COCCO e OLIO DI 28-30 10
PALMA
ZUCCHERO 28-30 18
ALTRI LIEVITANTI <1 <1
AROMI <1 <1
ALTRI COMPONENTI* 5 45
ACQUA PER IMPASTO 2 2

*es Cacao

5.3. Quantita e qualita delle nuove emissioni in atmosfera

La futura linea di produzione n. 2 implichera I'esistenza di n. 1 sola emissione in atmosfera in particolare

il camino E23.

Come precedentemente illustrato, il forno a metano della potenzialita termica complessiva di 0,663
MW, sara del tipo a flamma diretta. La pastella verra fatta dosata sulla superficie inferiore delle piastre
di cottura che verranno fatte passare all'interno del forno a contatto diretto con le fiamme poste
rispettivamente sulla platea e su cielo del forno.

La temperatura del forno potra variare, a seconda della zona in esame e della tipologia di prodotto, ma
generalmente sara compresatrai 150 e 190 ° C.

La futura emissione espellera, insieme ai prodotti di degradazione termica che si formeranno durante il
processo di cottura dei wafer, i prodotti di combustione del metano (essenzialmente costituiti da acqua
ed ossidi di azoto).

| prodotti di degradazione termica che vi svilupperanno durante il processo di cottura, soprattutto nella
prima parte del forno, saranno eventualmente riconducibili a tracce di composti organici (in tale linea
non si avranno emissioni di ammoniaca in quanto nell'impasto non viene aggiunto I'agente lievitante
ammonio bicarbonato).

Al fine di soddisfare le aumentate richieste di calore di acqua calda per usi tecnologici (in vista dell’avvio
della nuova linea di produzione del wafer, & previsto di aumentare la portata dell’'emissione E13 (modulo
termico sito presso la zona sileria) che risulta regolarmente autorizzata con Determinazione AUA della
Citta metropolitana di Venezia n. 548/2021 del 17 marzo 2021.

Tale punto di emissione relativo al modulo termico sito presso la zona sileria e costituito da n. 3 caldaie
alimentate a metano ed allacciate idraulicamente in cascata per una portata termica al focolare massima
di 150 KW.

Tale impianto produce acqua calda per uso tecnologico del processo produttivo ed in particolare per il
riscaldamento delle cisterne di contenimento degli oli. Il riscaldamento delle cisterne & effettuato
mediante la realizzazione di una sottostazione composta da diversi scambiatori di calore a piastre i quali,
tramite appositi sistemi di termoregolazione, permettono di ottenere la temperature volute nei serbatoi
di stoccaggi dei vari oli.
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Nelle tabelle seguente sono riassunte le emissioni stimate e le caratteristiche per ogni camino da
autorizzato e da autorizzare (i camini sono numerati progressivamente e la numerazione é riportata negli
elaborati grafici). Evidenziati in rosso vengono illustrate le caratteristiche delle nuove emissioni e di
quelle soggette a modifica

Tabella descrittiva (per tutti i punti di emissione)

Camino (n.) | Provenienza effluente Operativita Portata Sostanze emesse
h/giorn | di/anno | Nm3/h Sostanza | mg/Nmc | mg/Nmc
o g’h
E1 Forno cottura - Zona 1 16 250 4000 Nox 200 800*
(gas combusti / vapori cottura) COT 50 1000
Ammoniaca 250 200
E2 Forno cottura - Zona 2 16 250 2000 Nox 350 700*
(gas combusti)
E3 Forno cottura - Zona 2 16 250 2000 Ammoniaca 250 500
(vapori cottura) COT 50 100
E4 Forno cottura - Zona 3 16 250 1000 Nox 350 350*
(gas combusti)
ES5 Forno cottura - Zona 3 16 250 1000 Ammoniac 250 250
(vapori cottura) a 50 50
COT
E6 Forno cottura - Zona 4 16 250 5000 Ammoniac 250 1250
(vapori cottura) a 50 250
COT
E13 Riscaldamento CT2 24 365 100 Nox 350 35*
E14 Mulino zucchero 16 250 1000 Polveri 10 10
E15 Silos materie prime Polveri 10
E16 Silos materie prime Polveri 10
E17 Silos materie prime Polveri 10
E18 Silos materie prime Polveri 10
E19 Silos materie prime Polveri 10
E20 Silos materie prime Polveri 10
E21 Silos materie prime Polveri 10
E22 Silos materie prime Polveri 10
E23 Forno cottura cialda wafer 16 250 13000 Nox 350 4550
cor 50 650
Ammoniaca 250 3250

*Valori riferiti ad un tenore di ossigeno del 3% nell’effluente gassoso

5.4. Quantita e qualita del nuovo assetto scarichi idrici

Di seguito vengono illustrati i criteri di calcolo delle singole voci che compongono il bilancio idrico della
QUALITY FOOD GROUP S.P.A. con stabilimento sito in Via Nobel a Noventa di Piave

Le acque che sono scaricate dallo stabilimento appartengono alle seguenti tipologie:

e Acque meteoriche dei piazzali e delle coperture, le quali dopo il passaggio nelle vasche di
laminazione presenti nel piazzale, sono interamente scaricate in acque superficiali (Canale Rossi,
situato lungo il confine Nord Est del sito);

e Acque reflue assimilabili alle urbane, provenienti dai servizi igienici dello stabilimento, sono
recapitate nella fognatura presente lungo la via A. Nobel (SD 62/2 e SD 62/3);

e Acque reflue industriali, utilizzate per il lavaggio di locali e macchinari, che sono recapitate in
fognatura di via A. Nobel (SD 62/1).

Sono presenti, inoltre, delle perdite perché l'acqua rappresenta uno degli ingredienti base per la
produzione dei prodotti da forno (immissione dell'acqua nel ciclo produttivo).

5.4.1. Acque meteoriche
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Relativamente alle superfici occupate nel lotto (ca. 32.000 mq) ed in relazione alle acque di pioggia
ricadenti su di esse, si specifica che:
¢ il 28% della superficie € di area a verde permeabile, piantumata con 59 alberature ad alto fusto;

e il 34% della superficie & rappresentato da area coperta (edificio), quindi di acqua piovana
assolutamente pulita;

¢ il 38 % della superficie & impermeabile, cioé pavimentato, in cemento e/o asfalto per il transito e la
sosta degli automezzi e delle autovetture.

Per quanto riguarda I'ultimo punto, si fa presente che I'attivita di Quality Food non comporta lavorazioni
inquinanti, né un particolare rischio di spanti e imbrattamento dei piazzali che possano comportare
dilavamento di sostanze pericolose o pregiudizievoli per 'ambiente in caso di pioggia. Le aree
pavimentate esterne saranno utilizzate essenzialmente come via di transito.

L'area destinata a parcheggio propriamente detta, contando i n. 113 stalli posizionati nel sito in ossequio
al Piano degli Interventi comunale ammonta a ca. 1412 mq, pari a ca. I'l1 % dell'intera superficie
impermeabile (12.268 mq). Il numero dei posti auto non prende in considerazione |'effettiva necessita
dell’Azienda, che saranno infatti verosimilmente vuoti per la maggior parte, e per la maggior parte del
tempo ponendo che al massimo della capacita produttiva si conta di avere ca. 50 dipendenti, non
simultaneamente presenti poiché operanti su almeno 2 turni. Ad ogni modo, ponendosi nella
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