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1. Introducao

O estabelecimento do Edificio Industrial NAVARRA, do proponente NAVARRA S.A., tem como
principal atividade a extrusdo, tratamento de superficies e comercializacdo de perfis de aluminio
e acessorios.

O estabelecimento da Navarra dedica-se a extrusdo, tratamentos de superficie, comercializacdo
de perfis de aluminio extrudidos, anodizados e termolacados e acessoérios. Assegura ainda a
montagem de perfis de rutura de ponte térmica e a maquinacdo e corte de precisdo de perfis
para as mais diversas aplicacdes. Para além da atividade referidas também se efetuam atividades
de embalamento standard ou customizada e distribuicdo dos produtos. A Navarra dedica-se a
area industrial do Grupo, que integra todos os processos produtivos numa Unica plataforma
industrial. Desenvolve perfis de aluminio para os varios setores da industria para os mercados
nacional e internacional e assegura a rede comercial na Europa. Mantém a lideranca de mercado
em Portugal e encontra-se no ranking das “500 maiores e melhores” empresas portuguesas.
Fruto deste crescimento a NAVARRA sentiu a necessidade de aumentar a sua capacidade de
tratamento de superficies, em particular com a instalacdo de uma nova unidade de lacagem
vertical.

O presente documento visa detalhar todas as alteracdes realizadas no estabelecimento, tendo
sido desenvolvido com o propdsito de validacdo dos dados criticos e respetiva justificacdo.
Objetiva-se com o presente, proporcionar uma visao clara e sistematizada das modificacdes
efetuadas a licenca ambiental (LA n.2 497/0.1/2014) ao longo do tempo, justificando e
esclarecendo as respetivas alteracdes.

1.1. Localizag¢ao da instalacao

A Navarra localiza-se na Unido de Freguesias de Santa Lucrécia Algeriz e Navarra, que pertence
ao concelho e distrito de Braga. A ligacdo viaria ao estabelecimento industrial pode realizar-se
apenas pela Avenida Dr. Domingos Soares, 18, Lugar Veiga das Antas.

Figura 1: Localizacdo do estabelecimento.
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Por comparacdo com a informacdo da Licenca Ambiental, verificam-se alteracdes. Mais se
acrescenta que todas as alteracdes de areas resultam da aquisicdo de terrenos e construcdo
para a nova prensa, a nova lacagem vertical, o aumento dos pavilhdes da embalagem e o novo
parqgue de residuos, ou seja, as alteracdes que se pretendem comunicar no atual processo.

Tabela 1: Areas.

Areas (m2) Area total 63 893
Area coberta impermeabilizada 37178
Area edificada 38 221
Area impermeabilizada ndo coberta 26 715
Area ndo impermeabilizada e ndo coberta 9 494

1.2. Processo Produtivo

O estabelecimento da Navarra dedica-se a extrusdo, tratamentos de superficie, comercializacdo
de perfis de aluminio extrudidos, anodizados, termolacados e acessérios. Assegura ainda a
montagem de perfis de rutura de ponte térmica e a maquinacdo e corte de precisdo de perfis
para as mais diversas aplicacdes. Para além da atividade referidas também se efetuam atividades
de embalamento standard ou customizada e distribuicdo dos produtos.

Existem duas grandes fases pelas quais os varios produtos passam: transformacdo (extrusdo) e
acabamento (anodizacdo, termolacagem e rotura e ponte térmica, corte e maquinagcdo). Em
funcdo do produto final, os biletes de aluminio podem passar por um ou varios processos.

Apresentam-se de seguida de forma esquematica as diferentes etapas, nomeadamente:

e Rececdo e Armazenagem de matéria-prima

e Transformacédo:

o Extrusdo (transformacdo de biletes de aluminio em perfis com a forma desejada)

e Acabamento:

o Polimento
o Anodizacdo (Anodiza perfis de aluminio, chapas ou acessoérios para caixilharia e
industria. O material recebido na anodizacdo pode ser polido e posteriormente
anodizado, ou apenas anodizado.)
o Lacagem:
= |acagem vertical (2 linhas) (lacagem de varios tipos de pecas tais como
perfis de aluminio, possibilitando realizar variados acabamentos e cores)
= |Lacagem horizontal (1 linha) (lacagem de varios tipos de pecas tais como
perfis de aluminio, chapas ou acessorios para a caixilharia e a industria,
possibilitando realizar variados acabamentos e cores)

e Acabamento madeira (tendo como base um perfil, acessdrio ou chapa lacado, € aplicado
uma pelicula com o efeito de madeira desejado. Este efeito pode variar entre o pinho, o
carvalho francés, o embero, o teka, entre outros. O acabamento podera ser liso ou
texturado)

e Corte e maquinacao (execucao de pecas de elevada complexidade e precisdo)

e Rotura e ponte térmica (montagem de poliamida horizontal e vertical no mesmo perfil e
a utilizacdo de vaos em bicolor)

e Corte térmico

e Armazém de produto acabado e expedicdo
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Apresenta-se na Figura 2 o fluxograma de producao geral.

Fluxograma de Produgao Geral
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Figura 2: Fluxograma de producgdo geral.

A instalacdo encontra-se dividida em varias seccdes. De acordo com o tipo de perfis (extrudidos,
anodizados e termolacados), assim sdo as seccdes pelas quais as matérias-primas e respetivos

produtos em curso passam.

Receg¢do e armazenagem de matérias-primas

Os produtos que constituem matérias-primas sao recebidos no parque de residuos (a excecao
dos biletes e das tintas em pd que vao diretamente para as secdes) sendo distribuidas pelas
respetivas seccdes onde sdo utilizadas consoante as necessidades. Depois de descarregadas no
parqgue de residuos as matérias-primas, as embalagens (IBC, tambores, garrafas, bilhas) sao
transportadas, com recurso a empilhadores, para as seccdes consoante as necessidades. Nas
respetivas seccdes os produtos sdo utilizados com recurso a embalagens de transvase.
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Figura 3: Diagrama de Recec¢do e Armazenamento de Matérias-primas.

Apenas o acido sulfdrico a 98% e o hidroxido de sodio (substancias nao classificadas no ambito
Seveso) sdo recebidas em veiculo cisterna e descarregados nos respetivos reservatorios que
abastecem automaticamente a anodizacdo e a matrizaria.

Transformagao

Extrusdo

Nesta seccdo, os biletes sdo aquecidos e extrudidos em quatro extrusoras que lhes ddo a forma
de perfis de aluminio, com a dimensdo e comprimento pretendido. Os perfis extrudidos sdo
colocados em cestas que s&o introduzidas num forno de maturacédo para adquirirem a dureza
desejada. Apds maturacdo os perfis sdo sujeitos a procedimentos de controlo de qualidade.

Os perfis resultantes do processo de extrusdo podem ser embalados e armazenados para
posterior expedicdo, ou enviados para o armazém de produto em curso para posterior
acabamento por anodizacdo ou termolacagem.

Estufa
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Pontas Residuo
de Perfis Sucata

Figura 4: Diagrama de Seccdo Extrusao.

No caso da matrizaria, associam-se 0s seguintes processos:
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e Circuito 1- Circuito com lavagem de matrizes
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Figura 5: Circuito com lavagem de matrizes.

e Circuito sem lavagem de matrizes
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Figura 6: Circuito sem lavagem de matrizes.

Circuito de matrizes novas
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Figura 7: Circuito de matrizes novas.

Acabamento

Anodizacéado

A producado de perfis anodizados inicia-se com a rececao dos perfis provenientes da seccdo de
extrusdo. Nesta seccao os perfis sdo sujeitos a um processo de acabamento por anodizacdo, o
qual consiste na formacdo de uma camada de 6xido de aluminio sobre os perfis. Para tal, os
perfis sdo sujeitos a diversos tratamentos quimicos de modo a obterem as caracteristicas
desejadas.

Os perfis acabados sdo entdo embalados e armazenados no armazém de produto acabado para
posterior expedicdo.
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Figura 8: Diagrama da Sec¢do Anodizacdo.

Os banhos de tratamento s&o constituidos por solucdes de produtos quimicos, sendo os banhos
relativos a linha de anodizacdo caracterizados de acordo com a Tabela 2. Com excecdo do acido
sulfurico a 98% e da soda caustica (substancias ndo classificadas no ambito Seveso) que sdo
abastecidos automaticamente dos depdsitos, os restantes banhos sdo abastecidos manualmente
com recurso a embalagens de transvase.

Tabela 2: Caracterizacdo dos banhos da linha de anodizacéao.

Identificacdo da Linha | Identificacdo do banho Identificacdo do Produto quimico | Volume util do banho (L)

Desengorduranto alcalino Gardoclean 5320 10.800
Soda caustica
Acetinado — 13.500
Gardobond additiv H 7283

Decapagem Soda caustica 8.100

Neutralizacéo Acido nitrico 9.450
Anodizacdo Acido sulfurico 18.900 x 3

Anodizacdo Sulfato de estanho em soluc¢do
225g/L
Coloracao eletrolitica Gardocolour M7700 12.100

Acido sulfurico

Coloragéo orgénica Oxalato de ferro amoniacal 8.100

Colmatagem Meadseal08 16.200x3

Osia '
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Termolacagem

A producédo de perfis/pecas termolacadas ocorre em trés formas distintas: lacagem vertical (SAT
Il e SAT IIl), lacagem horizontal e acabamento madeira.

e [acagem vertical

Na linha de lacagem os ganchos sdo engatados a altura de aproximadamente 1,5 m na horizontal
com recurso de uma mesa alimentadora, permitindo uma cadéncia de trabalho superior.

A producdo de perfis termolacados na lacagem vertical, inicia-se com a rece¢cdo dos perfis
provenientes da seccdo de extrusdo, sendo sujeitos a um pré-tratamento quimico e posterior
secagem. O pré-tratamento quimico é realizado por aspersdo e ndo por imersdao num banho.
Posteriormente os perfis passam por um processo de pintura por deposicdo eletrostatica de
tinta em po, seguida de um processo de secagem.

Por fim os perfis termolacados sdo embalados e armazenados no armazém de produto acabado
enguanto aguardam a sua expedicdo. Os perfis termolacados, antes de serem embalados
poderdo passar pelos processos de rotura e ponte térmica, corte e maqguinacéo.

Gas
Natural

Residuo
Tinta P6

Caldeiras Desmineralizadores

. Furacgao de ;
Perfis o Engate Banhos Estufa Pintura
: Perfis
E. Elétrica
Ar Comprimido
Rib’s

Desengate Encestar

Gas Perfis

Natural ¢/ defeito Pré-embalagem

Residuo
Sucata

Figura 9: Diagrama da Secc¢do Lacagem Vertical - SAT.

Os banhos de tratamento s&o constituidos por solucdes de produtos quimicos, sendo os banhos
relativos a linha de lacagem vertical caracterizados de acordo com a Tabela 3. Na linha de
lacagem vertical Il e lll os banhos sdo abastecidos automaticamente, a exce¢cdo da conversado
que, na linha de lacagem vertical lll, € manual, estando, contudo, em curso a alteragcdo para
automatico.

Tabela 3: Caracterizagdo dos banhos das linhas de lacagem vertical.

Identificacdo da Linha Identificagdo do banho Identificzcijél’omi(i(()) ArRElD RElE u;[:_l)do Lagbe
Desengorduramento alcalino Alcal 312 5500
Lacagem Vertical Il Desoxidac¢do acida Acid 136A 5500
Conversao Gardobond X4707 E 2750
Lacagem Vertical Il Desengorduranto acido Gardocid P4392 2900
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Identificacdo da Linha Identificagdo do banho Identlﬁcaca’o _do Pl Yialiie Uil €12 23m0e
quimico L)
Desoxidac¢éo acida Gardocid P4392 2900
Conversdo Gardobond X4707 E 2750

e [acagem horizontal

Nesta linha, o processo de termolacagem inicia-se também com a rececdo dos perfis
provenientes da seccdo de extrusdo, sendo sujeitos a um pré-tratamento quimico por imersdo
em banhos ativos. Apds o pré-tratamento os perfis sdo secos, pintados electrostaticamente,
passando posteriormente por um forno de polimerizacdo. Por fim os perfis termolacados sdo
embalados e armazenados no armazém de produto acabado enquanto aguardam a sua
expedicdo. Alguns dos perfis podem ainda ser sujeitos a processos de rotura e ponte térmica,
corte e maquinacdo e a um novo acabamento na seccdo de acabamento madeira.

Gas Natural

Caldeira Gas Natural

Forno

E. Elétrica Estufa de "
o Cgrlr!\,?:mldo d Secagem Pintura Polimerizagéo

Encestar

Desengate

Perfis
c/ defeito

Residuo
Sucata

Figura 10: Diagrama da Sec¢do Lacagem Horizontal.

Os banhos de tratamento sdo constituidos por solu¢cdes de produtos quimicos, sendo os banhos
relativos a linha de lacagem horizontal caracterizados de acordo com a Tabela 4.

Tabela 4: Caracterizacdo dos banhos das linhas de lacagem horizontal.

Identificacdo da Linha Identificagdo do banho Identlﬁcaca'o .do RISEl Veliine Uil €2 EEmie
quimico L)
Desengorduranto alcalino Cleancoat 385L 9.000
. Desoxidacdo alcalina Gardoclean S5123 9.000
Lacagem Horizontal
Desoxidagao acido Gardacid P4307 9.000
Conversao Gardobond X 4707E 9.000

e Acabamento madeira

Nesta seccdo os perfis provenientes da lacagem horizontal sdo envoltos numa pelicula que
contém o efeito da madeira que se pretende imitar e sdo colocados numa embolsadeira. Nesta
fase os perfis sdo sujeitos a vacuo para retirar todo o ar que possa existir entre a pelicula e os
perfis. Os perfis sdo enviados posteriormente para um forno onde permanecem durante um
tempo pré-determinado, ocorrendo ai um processo de sublimacdo. Apds este processo é

Osia ‘
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retirada a pelicula e os perfis sdo embalados e armazenados para posterior expedi¢cdo. Os perfis

antes de serem embalados poderdo passar pelos processos de rotura e ponte térmica, corte e
maquinacao.

Gas Natural
Residuo
) Pelicula
Forno Perfis
E. Elétrica
Ar Comprimido |- . i 5 Retirar
Rib’s Perfis Apicac o de Encestar

Pelicula Pelicula

Forno Chapas 2
Perfis Residuo
c/ defeito Sucata

Figura 11: Diagrama da Sec¢cao Acabamento Madeira.

No caso dos processos de maquinacdo e corte, sintetizam-se as atividades produtivas no
fluxograma seguinte.

Residuo

Limalha Sticata

Maq. Corte
E. Elétrica
Ar Comprimido —>
Rib:s Perfis Encestar

Perfil c/ Residuo
defeito Sucata

Figura 12: Diagrama da Rutura Térmica.

Producédo de Perfis com Rotura térmica

Nesta seccdo os perfis provenientes dos restantes processos de transformacdo (extrusdo,
anodizacdo e termolacagem) sdo sujeitos a uma montagem, de forma a construir um perfil final,
constituido por “n” perfis singulares. Esta operacdo confere aos perfis de aluminio, um melhor
isolamento térmico e acustico, bem como um aumento da eficiéncia energética associada a sua
aplicacao final, reducdo dos custos de climatizacdo, permitindo a utilizacdo de vdos em bicolor.
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Poliemida Residuo
c/ defeito Plastico

E. Elétrica 2 : :
Ar Comprimido  — Perfis Mag. |_ntr9du2|r Encestar
Rib’s poliemida

Poliemida Poliemida
c/ defeito c/ defeito

Figura 13: Diagrama de Produc¢édo de Perfis com Rutura Térmica.

O ano de 2018 caracterizou-se por alteracdes estruturais a varios niveis, motivo pelo qual a
empresa deu inicio a instrucdo de um processo de licenciamento junto do IAPMEI (processo ndo
concluido). Este projeto de alteracdo teve por base a instalacdo de dois equipamentos
determinantes para o processo produtivo, tendo sido reforcada a capacidade industrial,
aumento da capacidade instalada e consequente posicionamento no mercado: instalacdo de
nova prensa de extrusdo e nova lacagem vertical. Considerando que se trata de equipamentos
de grandes dimensdes, foi necessadrio proceder, a montante da intervencédo, a relocalizacdo
(reorganizacdo) de algumas das atividades/espacos nos pavilhdes existentes e, a jusante, ao
aumento das &reas respeitantes ao local de instalacdo das seccdes de Embalagem e de
Expedicdo. Para além destas alteracdes, as modificagdes descritas resultaram num aumento do
numero de empregos criados, bem como em melhorias na vertente ambiental, devido a aquisi¢cdo
de equipamentos mais eficientes. De salientar que ndo se incluiram novas matérias-primas no
fluxo produtivo ou a producdo de novos residuos, tendo-se mantido o previsto na licenca
ambiental em vigor no periodo temporal de referéncia.

Deste modo, em detrimento da instalacdo dos dois equipamentos (lacagem vertical Ill e
Extrusora IV) promoveram-se as seguintes alteracdes:
= |nstalacdo de um novo posto de transformacéo;
= |Instalacdo de duas novas fontes fixas, uma relacionada com o forno de maturacao da
prensa |l e outra ao forno de polimerizacdo da lacagem vertical |l para melhorar a
exaustdo. Mais precisamente a FF31 e a FF32, respetivamente;
= Reorganizacdo de espacos sociais (vestiarios, balnearios, lavabos e sanitarios e, se for
caso disso, refeitdrios e locais de descanso);
=  Substituicdo da rede de ar comprimido, procedendo-se a instalacdo de um material mais
resistente e de substituicdo mais rapida (rede de ar Airnet);
= Alocacdo da totalidade dos equipamentos de producdo de ar comprimido numa Unica
sala, permitindo desta forma uma maior eficiéncia energética;
= Construcdo de um novo parque de residuos com uma drea maior, garantindo o
acondicionamento de acordo com as incompatibilidades e tipologias de residuos;
=  Alteracdes estruturais e organizacionais no armazém de matrizes;
= Criacdo de novas fontes de captacdo de dgua (furo), nomeadamente a AC7 e ACS8.

Neste sentido, e conforme anteriormente referido, as alteracdes das atividades traduziram-se
em diferencas no processo produtivo que justificam o aumento da capacidade instalada, a saber:

Osia ‘
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Tabela 5: Atividades desenvolvidas na instalagcao.

Atividades Capacidade Instalada (LA n.2 497/0.1/2014) | Capacidade Instalada Atual
Anodizacdo 186 216

Lacagem Vertical Il 13,65 13,7

Lacagem Vertical lll 0 7,3

Lacagem Horizontal 40,6 40,8

Total 240,25 2778

No que diz respeito as lacagens, e conforme anteriormente enunciado, verifica-se a inclusdo de
uma nova lacagem vertical. Na anodizacdo, aquando das alteracdes realizadas nas lacagens, foi
realizada uma reestruturacdo das tinas. Resumidamente, a tina do acetinado foi alterada para
uma tina nova com maior capacidade. Procedeu-se a instalacdo de uma tina de lavagem a seguir
a tina da soda, adicionou-se uma nova tina de anodizacdo (tinha de anodizacdo n24) e uma
segunda tina de dgua desmineralizada.

Tabela 6: Caracteristicas das tinas e respetiva sequéncia de banhos na linha de Anodizacdo - Comunicacdo na LA
n.2 497/0.1/2014

Operacdo unitaria de
N.2 | tratamento de T (°C) g:rz;npr. ,(Ar:;ra I(.:\r)gura E/moil;me zlLo)Iume Zg:lzge Material
superficie (banho)
Desengorduramento
1 quimico 60 7,5 2 0,8 12,0 12000 10800 chapa de ferro
(deseng. alcalino)
2 (L:;’jag)em corrente T. Amb. | 7,5 2 06 10,80 | 9000 | 8100 aco inox AlSI 316
3 Acetinagem 65 7,5 2 1 15,0 15000 13500 chapa de ferro
4 '(‘aagjg)em corrente T.Amb. | 7,5 2 0,8 10,80 12000 | 10800 aco inox AlISI 316
5 Soda 50 7,5 2 0,6 9,0 9000 8100 chapa de ferro
g | Lavagem corrente T.Amb. | 7,5 2 0,6 81 9000 8100 aco inox AlISI 316
(dgua)
7 | Neutralizacao T.Amb. | 7,5 2 0,7 10,5 10500 | 9450 aco inox AlSI 316
(acido nitrico)
8 '(‘aagjg)em corrente T.Amb. | 7,5 2 0,8 10,8 12000 10800 aco inox AlISI 316
9 | Anodizacso 1 1820 |75 2 14 21,0 21000 |18900 | 3O InoxAISI 316
revestido.PVC
10 (L:;’Sag)em corrente T. Amb. | 7,5 2 06 81 9000 | 8100 aco inox AlSI 316
1 | Anodizacso 2 18-20 |75 2 14 21,0 21000 |18900 | 23O INOXAISI 316
revestido.PVC
1p | Lavagem corrente T. Amb. | 7,5 2 06 81 9000 | 8100 aco inox AlSI 316
(dgua)
13 | Anodizaco 3 1820 |75 2 14 21,0 21000 |18900 | 3O Inox AISI 316
revestido.PVC
14 | Lavagem corrente T. Amb. | 7,5 2 06 81 9000 | 8100 aco inox AlSI 316
(dgua)
15 '(‘aagjg)em corrente T.Amb. | 7,5 2 0,6 8,1 9000 8100 aco inox AISI 316

Q SIA
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Operacdo unitaria de
N.2 | tratamento de T (°C) g:;n pr. '(Ar:;" ra I(_;r)gura zlmol;)Jme zlLo)Iume Xg: Lzr:\)e Material
superficie (banho)
16 | Coloracdo eletrolitica | T. Amb. | 7,5 2 0.9 135 13500 | 12100 aco inox AlSI 316
revestido.PVC
17 '(‘;gjg)em corrente T.Amb. | 7,5 2 0,6 8,1 9000 8100 aco inox AISI 316
18 '(‘;gjg)em corrente T.Amb. | 7,5 2 0,6 8,1 9000 8100 aco inox AISI 316
19 colora.organica 50 7,5 2 0,6 9,0 9000 8100 aco inox AlSI 316
20 '(‘aagjg)em corrente T.Amb. | 7,5 2 0,6 8,1 9000 8100 aco inox AISI 316
21 | Lavagem agua T.Amb. | 7,5 2 1 10,8 15000 | 13500 aco inox AlSI 316
desmineralizada
22 | Colmatagem 98-99 | 7,5 2 12 18,0 18000 | 16200 aco inox AlISI 316
23 Colmatagem 98-99 7,5 2 12 18,0 18000 16200 aco inox AlSI 316
24 | Colmatagem 98-99 7,5 2 12 18,0 18000 16200 aco inox AlSI 316
CAPACIDADE INSTALADA DA ATIVIDADE PCIP 2.6 186,0 | 186000 | 167350 |-

Tabela 7: Caracteristicas das tinas e respetiva sequéncia de banhos na linha de Anodizacdo - Situacdo atual.

OIpEraEse LIiEiE Temp Compr. | Altura Largura Volume | Volume | volume .

de tratamento de 0 G ) G ) L atil (L Material
superficie (banho)

Desengorduramento

quimico (deseng. 55 7,5 2 0,8 12 12000 10800 chapa de ferro
alcalino)

Lavagem corrente | \ g 7,5 2 0,6 9 9000 8100 aco inox AlSI 316
(dgua)

Acetinagem 65 7,5 2 1,6 24 24000 21600 chapa de ferro
Lavagem corrente | g 75 2 1 15 15000 |13500 | aco inox AISI 316
(dgua)

Soda 45 7,5 2 0,6 9 9000 8100 chapa de ferro
Lavagem corrente | g 75 2 08 12 12000 |10800 | aco inox AISI 316
(dgua)

Lavagem corrente | g 75 2 0.6 9 9000 | 8100 aco inox AlSI 316
(dgua)

Neutralizacdo AMB 7,5 2 0,7 10,5 10500 | 9450 aco inox AISI 316
(acido nitrico)

Lavagem corrente | g 75 2 08 12 12000 |10800 | aco inox AISI 316
(dgua)

. ~ aco inox AISI 316
Anodizacso 1 AMB 7,5 2 14 21 21000 18900 | °°° 0N S5
Lavagem corrente | \ g 7,5 2 0,6 9 9000 8100 aco inox AlSI 316
(dgua)

. ~ aco inox AISI 316
Anodizac&o 2 AMB 7,5 2 14 21 21000 18900 | °°° 0N S5
'(‘a,agjg)em corrente | g 7,5 2 0,6 9 9000 8100 aco inox AlSI 316

Q SIA
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o QIgEEEEe LITTEITE Temp Compr. | Altura Largura Volume | Volume | volume .
N.2 | de tratamento de 0 (m) m) ) G W atil (L) Material
superficie (banho)
14 | Anodizacdo 3 AMB 75 2 14 21 21000 18900 | 2CINOX AISI 316
revestido.PVC
15 | Lavagemcorrente | g 7,5 2 0,6 9 9000 8100 aco inox AISI 316
(39ua)
. ~ aco inox AISI 316
16 Anodizacdo 4 AMB 7,5 2 1,4 21 21000 18900 revestido.PVC
177 | Lavagemcorrente | g 7,5 2 0,6 9 9000 8100 aco inox AISI 316
(39ua)
Coloracao aco inox AlSI 316
18 eletrolitica 20 7.5 2 0.9 13,5 13500 12150 revestido.PVC
19 |Lavagemcorrente | g 7,5 2 0,6 9 9000 8100 aco inox AlISI 316
(3d9ua)
20 '(‘aagjg)em corrente | AmB 7,5 2 0,6 9 9000 8100 aco inox AlISI 316
21 Coloracdo organica | 65 7,5 2 0,6 9 9000 8100 aco inox AlSI 316
22 |Lavegemcorrente | g 7.5 2 0.6 9 9000 | 8100 aco inox AlSI 316
(dgua)
o3 | Lavagem agua AMB 7,5 2 1 15 15000 13500 | aco inox AISI 316
desmineralizada
24 | Lavagemagua AMB 7,5 2 1 15 15000 13500 | aco inox AISI 316
desmineralizada
25 Colmatagem 86 7,5 2 1,2 18 18000 16200 aco inox AlSI 316
26 Colmatagem 86 7,5 2 1,2 18 18000 16200 aco inox AlSI 316
27 Colmatagem 86 7,5 2 1,2 18 18000 16200 aco inox AlSI 316
CAPACIDADE INSTALADA DA ATIVIDADE PCIP 2.6 216 216000 | 194400 |-
Para as restantes linhas de tratamento de superficie, mantem-se a situacdo atualmente
licenciada, nomeadamente:
Tabela 8: Caracteristicas das tinas e respetiva sequéncia de banhos na linha de Lacagem Vertical Il.
OIPEBEGEE LA el Tem Compr. | Altura Largura Volume | volume
N.2 | tratamento de superficie 0 p o pr. m) (m)g ) atil (L Material
(banho)
1 Alkaline
Degreasing/Deoxidization | 40 5,2 0,7 1,5 5,5 5500 Inox
2 Agua Amb. 52 0,7 15 5,5 5500 Inox
3 Acid Degreasing 40 52 0,7 1,5 5,5 5500 Inox
4 Agua Amb. 52 0,7 15 5,5 5500 Inox
5 Agua desmineralizada Amb. 2,6 0,7 1,5 2,7 2700 Inox
6 Conversao Amb. 2,6 0,7 1,5 2,7 2700 Inox

Y Pagina 16 / 27




Meméria Descritiva z ﬂava I'I'a

a marca do aluminio

Tabela 9: Caracteristicas das tinas e respetiva sequéncia de banhos na linha de Lacagem Vertical Ill.

Operac¢do unitaria de
N.2 | tratamento de superficie Igecr;m fg;ﬂ = '(A‘r:; re I(_r?]r)gura zlmol3l.|)me \égllu(rlr_\)e Material
(banho)

1 Acid Degreasing 35 3,55 0,75 1,1 2,9 2900 Polipropileno (PP)

2 Acid Degreasing 35 3,55 0,75 11 2,9 2900 Polipropileno (PP)

3 Agua Amb. 1,6 0,75 11 1,3 1300 Polipropileno (PP)

4 Agua Amb. 2 0,75 11 1,7 1700 Polipropileno (PP)

5 Agua desmineralizada Amb. 1,7 0,75 11 1,4 1400 Polipropileno (PP)

6 Conversao Amb. 1,8 0,75 1,1 1,5 1500 Polipropileno (PP)

Tabela 10: Caracteristicas das tinas e respetiva sequéncia de banhos na linha de Lacagem Horizontal.

o | Operacdo unitiaria de tratamento de A Compr. | Altura | Largura | Volume | volume .
ik superficie (banho) Temp (*C) m) o G (m3) atil (L Material
1 Desengorduramento alcalino 60 7,5 1,7 0,8 10,2 9000 QICSOI I;ZX
2 | Desoxidacao alcalina 45 7,5 17 0,8 10,2 9000 2|CSO| '3”12‘
3 | Lavagem corrente (dgua) Lmbiente 7,5 17 1,2 15,3 13500 fcer:fga de

. . as T. Aco Inox
4 Desoxidac¢do acida Ambiente 7,5 17 0,8 10,2 9000 AlS| 216
. T. Aco Inox
5 Lavagem corrente (3dgua) Ambiente 7,5 1,7 1,2 15,3 13500 AIS| 316
6 Lavagem &gua desmineralizada T 7.5 1,7 0,8 10,2 9000 Aco Inox
vagem agu Ambiente | : : : AIS| 316
7 | Conversio de aluminio T 7.5 17 0,8 10,2 9000 | A¢0 Inox
v Y Ambiente | : ' ’ AIS| 316
8 Lavagem agua desmineralizada T 7,5 1,7 0,8 10,2 9000 Aco Inox
Ambiente ’ ’ ! ’ AlSI| 316
CAPACIDADE INSTALADA DA ATIVIDADE PCIP 2.6 - - - 40,8 - -

No caso do processo de Polimento, incluem-se as atividades seguidamente apresentadas.

Perfis Residuo
c/ defeito Sucata
E. Elétrica S
Ar Comprimido Perfis MaqUIr.la de Encestar
Rib’s Polir

Ciclone

Figura 14: Diagrama do processo de Polimento.
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Por semelhanca, apresenta-se o descritivo do processo de embalamento.

Maquina de
Cintar

E. Elétrica s Maquina o
Ar Comprimido Perfis Pel?cula Embalar Ponte Rolante Expedicao
Rib’s

Perfi; Residuo Residuo Residuo
c/ defeito Sucata Plastico Cartao

Figura 15: Diagrama do processo de Embalagem.

1.3. Captacdes de Agua Subterranea

Desde a emissao da ultima, Licenca Ambiental n2 497/0.1/2014, ocorreram alteracdes no que se
refere as Captacdes de Agua Subterrdnea. Neste sentido, atualmente, a dgua utilizada no
processo industrial provém de 7 (sete) furos - AC1, AC2, AC4, AC5, AC6, AC7 e ACS8.

Tabela 11: Pontos de captac¢do de agua subterranea.

Volume Més de Consumo | Caudal
. - maximo . maximo maximo .
Coédigo | Licenga Processo maior . ~ Observacoes
mensal CONSUMo anual instantaneo
(m3) (m3) A/s)
De acordo com a
Licenca Ambiental
A00540/2010 | ARHN - o
ACI “RH2.1196.A 327/2008 865 Julho 8590 0,8 ne 497/0.1/2014,
designa-se como
ACI
De acordo com a
A017189.2016. | 450.10.02.02.019 Licenca Ambiental
AC2 ' ' SN 1000 Agosto 12000 --- n® 497/0.1/2014,

RH2 411.2014.RH2 )
designa-se como

AC2

De acordo com a
Licenca Ambiental
AC3 68/2006 0461/2000 -—- -—- -—- -—- ne 497/0.1/2014,
designa-se como
AC3 - Desativado.

De acordo com a

Licenca Ambiental
A009585.2017. | 450.10.02.02.010 . o
AC4 RH2 2372017 RH2 1437 Janeiro 19440 - ne 497/0.1/2014,
designa-se como

AC4

De acordo com a
Licenca Ambiental
ARHN-327/2008 | --- -—- --- --- n2 497/0.1/2014,
designa-se como
AC5

A03481/2010-

ACS RH2.1196.A
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Volume Més de Consumo | Caudal
P . maximo : maximo maximo .
Cédigo | Licenga Processo maior . - Observacgdes
mensal consumo anual instantaneo
(m3) (m3) /s)
De acordo com a
Licenca Ambiental
AC6 SSR—CPT—OO19 L/01255/2012 --- Agosto 8944 --- ne 497/0.1/2014,
designa-se como
AC6
Sem referéncia na
AC7 A003146.2016. | 450.10.02.02.02 500 Setembro | 5800 0,83 Licenca Ambiental
RH2 0863.2015.RH2
(furo recente) AC7
Sem referéncia na
ACS8 A038283.2023 | 450.10.02.02.012 200 Agosto 1500 0,83 Licenca Ambiental
.RH2 17.2023.RH2
(furo recente) AC8

De acordo com o exposto na tabela anterior, os furos AC1, AC2, AC3, AC4, AC5 e AC6 ja estavam
em operacdo e devidamente referenciados na Licenca Ambiental de 2014. No entanto, o furo
AC3, designado como AC3 na licenca anterior, foi desativado desde entdo.

Adicionalmente, foram integrados dois novos pontos de captacdo de dgua: AC7 e AC8. Esses
furos sdo mais recentes e, portanto, ndo foram referenciados na Licenca Ambiental anterior. O
furo AC7 possui o coédigo A003146.2016.RH2 e foi perfurado apds a emissdo da licenca de 2014.
Da mesma forma, o furo ACS8, identificado pelo cédigo A038283.2023.RH2, também & uma
adicdo recente ao sistema de captacdo.

Mais se acrescenta, que foi solicitado anteriormente, através do moddulo “mensagens” no
SILIAmb, a alteracdo de todas as captacdes, de forma a permitir uma captacdo de 31 dias por
més e 12 meses por ano. Foi esclarecido que, dado que estd em curso um processo de
licenciamento, o pedido deveria ser submetido através do formulario de licenciamento. Assim,
apresenta-se a presente solicitacdo para alteracdo das caracteristicas de captacdo.

1.4. Estacdo de Tratamento de Aguas Residuais

No que respeita aos efluentes liquidos industriais, o estabelecimento da Navarra possui um
sistema de recolha de dguas residuais industriais que encaminha estes efluentes para a respetiva
Estacdo de Tratamento de Aguas Residuais (ETAR). Atualmente estdo em funcionamento duas
ETARs, a ETAR 2 (com capacidade de tratamento de 2.000 m3/més) e a ETAR 3 (com
capacidade de tratamento de 2.500 m3/més), que recebem, respetivamente:

e ETAR 2: efluentes liquidos da linha de anodizacdo e da seccdo de lacagem horizontal;
* ETAR 3: efluentes liquidos das duas linhas de lacagens verticais.
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A descarga dos dois sistemas de tratamento é conjunta ao qual se junta depois o efluente
doméstico. Os efluentes sdo encaminhados para o coletor municipal e tratados na ETAR de
Adaufe. O processo de tratamento das ETAR € o que se apresenta na Erro! A origem da r
eferéncia ndo foi encontrada..

ados Diluidos Acidos Concentrados
e Alcalinos Alcalinos

Pré-Neutralizacao
Neutralizagao

1
|
|
|

Espessador de
Lamas

Acerto Final pH

,.___.___
1

Efluente tratado ——* 55 ¢ i se s

Figura 16: Esquema de principio da ETAR.

Os efluentes industriais gerados consistem em concentrados acidos e alcalinos provenientes da
manutencdo dos banhos quimicos concentrados, e diluidos acidos e alcalinos provenientes da
descarga das aguas de lavagem. Os efluentes concentrados acidos gerados serdo armazenados
num tangue de 100 m3, enquanto os efluentes concentrados alcalinos serdo armazenados num
tanque de 75 m3. Os efluentes diluidos, dcidos e alcalinos serdo encaminhados diretamente das
respetivas tinas para o modulo de pré-neutralizacdo da ETAR constituido por um depdsito de 3
m3.

O processo de tratamento do efluente liquido industrial inicia-se com a pré-neutralizacdo para
onde serdo encaminhados, tal como referido anteriormente, os efluentes liquidos diluidos acidos
e alcalinos, sendo adicionados igualmente efluentes concentrados acidos e alcalinos, embora
gue de forma doseada, com o objetivo de neutralizar o efluente a tratar.

Os efluentes serdo entdo encaminhados para a operacao de neutralizacdo para ajuste do pH do
efluente para valores entre 6 e 9, mediante a adicao de acido sulfurico ou hidroxido de calcio.
Adicionalmente, as leituras do pH do efluente na neutralizacdo condicionam o tipo de efluente
concentrado que € descarregado e misturado com os efluentes diluidos, i.e., no caso do efluente
tratado se encontrar com um pH alto (préoximo de 9) o préximo efluente quimico concentrado a
descarregar terd caracteristicas acidas. Os hidréxidos metdlicos formados sdo insollveis nesta
gama de pH, originando precipitados (lamas).

Os efluentes neutralizados serdo entdo encaminhados para decantacdo num de dois
sedimentadores laminares. Previamente a entrada no decantador é adicionado ao efluente um
reagente floculante. No decantador inicia-se a separacdo dos precipitados (lamas), as quais
serdo encaminhadas para um espessador de lamas, e posteriormente para um filtro-prensa. O
sobrenadante do espessador de lamas € encaminhado para o decantador. O efluente resultante
do filtro de prensa € novamente sujeito ao processo de tratamento.

Posteriormente, e no caso da Opg¢do 1, o efluente industrial tratado € encaminhado para o médulo
de RAR, enquanto na Opcéo 2 o efluente industrial tratado é descarregado em linha de agua.
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O mddulo de RAR da Opc¢do 1 consiste em sujeitar o efluente tratado a um processo de filtracdo
seguido de osmose. Neste mddulo o efluente € sujeito a um novo processo de decantacdo para
remocdo de fléculos finos que possam né&o ter sido removidos anteriormente, seguido de um
filtro de areia para retencdo de possiveis elementos coloidais que possam afetar o processo de
osmose. O efluente é ainda sujeito a nova filtracdo, desta vez em filtros com malha de 5 um, para
remocdo de elementos que possam obstruir as membranas do sistema de osmose. Apds este
passo € adicionado ao efluente um anticalcdrio para prevenir a formacdo de incrustacdes
calcdrias nas membranas do sistema de osmose. O efluente é entdo sujeito ao processo de
osmose realizado em sistema de contracorrente, o que originara:
e  Producédo de efluente osmolisado pronto para incorporacdo no processo produtivo
(capacidade de 10 m3/h);
*  Producédo de efluente contracorrente que serd reintroduzido no processo de tratamento
ou recolhido como residuo liquido.

O efluente de contracorrente € sujeito a um tratamento final num mddulo de precipitacdo para
remocdo de sulfatos, metais e anides que nele possam existir.

No caso de implantacdo da Opcédo 1 esta permitird a reutilizacdo total do efluente, exceto em
caso de colmatacao, altura em que este serd recolhido como residuos liquido e encaminhado
para um operador licenciado.

Pontos de descarga para ETAR:

Pontos de descarga Cédigo do ponto Tipo Regime de Descarga

1 EDI1 Doméstico e Industrial Descontinuo

1.5. Energia

Em 2017, procedeu-se a alteragdo no que se refere ao consumo de Gas Propano, tendo sido
retirado o respetivo reservatdrio deste gas. Neste sentido, existia uma prensa a propano, e a
restante fabrica mantinha o seu funcionamento a gas natural. Assim, procedeu-se ao término do
contrato de utilizacdo do Gas Propano, transitando para o funcionamento a gas natural
(combustivel usado nos equipamentos de combustdo, bem como equipamentos associados a
extrusora).

Com os dois novos equipamentos (lacagem vertical lll e Extrusora IV), torna-se necessaria a
instalacdo de um novo posto de transformacdo, uma vez que a eletricidade € uma das formas
de energia requerida para o funcionamento destes equipamentos.

Este novo posto de transformacdo (PT5) foi alvo de projeto elétrico, aprovado pela Direcdo
Geral de Energia e Geologia, com envio de projeto para a Cadmara Municipal de Braga (em anexo
oficio da DGEG para a Camara, processo EPA/4925).

1.6. Pontos de emissdo para o ar

No que respeita as fontes pontuais de emissdo de poluentes para a atmosfera, verificam-se
alteracdes desde o ultimo processo de emissao da Licenca Ambiental.
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Eg:tigo ek Unidades contribuintes (Px;\é/?rc];a Uil Estado

FF1 Despoeiramento (Pintura) LV1 - Desativado
FF2 Aspiracdo de Banhos | LV1 - Desativado
FF3 Aspiracdo de Banhos Il LV1 - Desativado
FF4 Estufa de Secagem LV1 - Desativado
FF5 Queimador Forno de Polimerizacao LV1 - Desativado
FF6 Exaustdo Forno Polimerizacdo LV1 - Desativado
FF7 Extrusora Il (antiga) Prensal 0,871 Existente
FF7n Extrusora | (nova) Prensa3 1,271 Existente
FF8 Extrusora Il Prensa2 - Existente
FF9 Forno de maturacédo IV (antigo - sem prensa) 0,55 Existente
FFOn Forno de maturacéo | (novo) (prensa 3) 1 Existente
FF10 Forno de maturacédo Il (prensa2) 0,6 Existente
FF1 Forno de maturacgéo Il (prensal) 0,6 Existente
FF12 Maquina de Polimentos (ciclones de polimentos) - Existente
FF13 Queimador Forno de Polimerizacdo LH 0,58 Existente
FF14 Exaustdo Forno Polimerizacdo LH - Existente
FF15 Exaustdo Decapagem (Lavador de Gases) Anod - Existente
FF16 Exaustdo da caldeira Anod 1,046 Existente
FF17 Queimador (Estufa) LM 0,163 Existente
FF18 Queimador | da Estufa de Secagem LH* 0,0793 Desativada
FF19 Queimador Il da Estufa de Secagem LH* 0,0793 Desativada
FF20 Maquina de Polimentos (chaminé nova) - Existente
FF21 Sala das tinas da soda Ext (lavador de gases) - Existente
FF22 Queimador do forno de polimerizacdo LV2 0,76 Existente
FF23 Exaustdo do forno de polimerizagéo LV2 - Existente
FF24 Exaustao do banho alcalino entrada LV2 - Existente
FF25 Exaustao do banho alcalino saida LV2 - Existente
FF26 Queimador do tunel de secagem LV2 0,76 Existente
FF27 Exaustdo da unidade de decapagem de ganchos - Desativado
FF28 Exaustdo do despoeirador LV2 - Existente
FF29 Exaustao da caldeira 2 1,5 Nova

FF30 Maguina de lavar matrizes - Nova

FF31 Forno maturacdo P2 (saida de ar quente) - Nova

FF32 Exaustdo do forno de polimerizacdo LV2 - Nova

FF33 Exaust&o Ventilador Forno Maturagc&o | da Prensa 4 | - Nova

FF34 Exaustao Ventilador Forno Maturag&o Il da Prensa 4 | - Nova

FF35 Exaustdo Queimador Forno Maturacdo | da Prensa 4 | 0,6 Nova

FF36 Exaustdo Queimador Forno Maturacéo Il da Prensa 4 | 0,6 Nova
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Eg:tigo ek Unidades contribuintes ?ﬁfﬁ'/?ﬁ;a Uil Estado
FF37 Exaustdo Queimador Forno Maturacdo | da Prensa 4 | 0,6 Nova
FF38 Exaustdo Queimador Forno Maturacdo Il da Prensa 4 | 0,6 Nova
FF39 Forno de biletes da prensa 4 1,86 Nova
FF40 Tunel Tratamentos LV3 - Nova
FF41 Tunel Polimerizacdo LV3 0,48 Nova
FF42 Tunel Secagem LV3 - Nova
FF43 Filtro Final LV3 - Nova
- Desativada (mas néo
FF44 Unidade Limpeza ganchos LV3 comunicada na
ultima LA)
FF45 Maguina de areamento - Nova

Neste sentido, as fontes pontuais FF1a FF6, anteriormente associadas a lacagem vertical 1 (LV1),
foram desativadas, assim como as fontes FF27 e FF44. Note-se que, as desativacdes de FF1 a
FF6 ocorreram em conjunto com a desativacdo da LV1. Quanto a desativacao das fontes FF27 e
FF44, relacionadas com a suspensdo das operacdes associadas a unidade de decapagem de
ganchos, ocorreram em 2024. A referida desativacado foi realizada tendo em consideracédo testes
realizados em 2023 com um novo decapante isento de solventes, que apresentou resultados
positivos (desta forma, a decapagem do material era realizada com recurso a uma mistura de
produtos com solventes - Stripper A e B -, passando a ser utilizado o produto Ecostrip que ndo
apresenta solventes na sua constitui¢ao).

Para além das desativacdes, varias alteracdes foram realizadas entre 2017 e 2024. Em 2017, as
chaminés FF29 e FF30 foram substituidas devido a sua degradacado, e uma nova chaminé (FF31)
foi instalada na prensa 2, juntamente com um forno novo. Entre as fontes FF32 a FF44, todas
estdo associadas a nova lacagem e a nova prensa, tendo por base um processo de modernizacdo
das operacdes.

Em 2024, uma nova maquina de areamento foi instalada, com uma chaminé associada
identificada como FF45. Esta nova maquina é projetada para atenuar os picos e veios de
extrusdo, melhorando assim a qualidade do processo produtivo.

Essas mudancas refletem um esforco continuo de modernizacdo e otimizacdo das operacdes da
instalacdo, com impactes, tanto na eficiéncia dos processos, quanto no controlo das emissdes
de poluentes para a atmosfera. Neste sentido, considere-se a seguinte caracterizacdo das atuais
fontes em funcionamento:

Tabela 13: Caracterizacdao Fontes Fixas existentes na instalacao.

Eggt'go da Descritivo Unidades contribuintes Substancias associadas
FF7 Processo Extrusora Il (antiga) Prensal COT, NOy, CO,
FF7n Processo Extrusora | (nova) Prensa3 COT, NOy, CO,
FF8 Processo Extrusora Il Prensa2 COT, NOy, CO,
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Eg:tigo ek Descritivo Unidades contribuintes Substancias associadas
FF9 Processo Forno de maturacdo IV (antigo - sem prensa) COT, NOy, CO,

FFOn Processo Forno de maturacdo | (novo) (prensa 3) COT, NO,, CO,

FF10 Processo Forno de maturacao Il (prensa2) COT, NO,, CO,

FF11 Processo Forno de maturacao Il (prensal) COT, NO,, CO,

FF12 Processo Maquina de Polimentos (ciclones de polimentos) PTS, CO,

FF13 Queima Queimador Forno de Polimeriza¢gdo LH COT, NOy, CO,

FF14 Processo Exaustdo Forno Polimerizacdo LH COT, NO,, CO,, SO,, PTS
FF15 Processo Exaustdo Decapagem (Lavador de Gases) Anod COT, PTS, CO,

FF16 Processo Exaust&o da caldeira Anod COT, NOy, CO,

FF17 Queima Queimador (Estufa) LM COT, NOy, CO,

FF18 Queima Queimador | da Estufa de Secagem LH* COT, NOy, CO,

FF19 Queima Queimador Il da Estufa de Secagem LH* COT, NOy, CO,

FF20 Processo Maquina de Polimentos (chaminé nova) PTS, CO,

FF21 Processo Sala das tinas da soda Ext (lavador de gases) PTS, CO,

FF22 Queima Queimador do forno de polimerizacdo LV2 COT, NO,, CO,

FF23 Processo Exaustdo do forno de polimerizagdo LV2 COT, NO,, CO,, SO,, PTS
Fr24 Processo (Eégrljl'sw?%g(s)eaagrg;gLf:aciwl?r?ts;greasgiila\a/géo alcalina) COT, H2S, HCI, CO;
FF25 Processo Exaustdo do banho alcalino saida LV2 COT, H5S, HCI, CO,
FF26 Queima Queimador do tunel de secagem LV2 COT, NO,, CO,

FF28 Processo Exaustdo do despoeirador LV2 PTS, CO;

FF29 Processo Exaust&o da caldeira 2 PTS, CO,

FF30 Processo Maquina de lavar matrizes COT, NO,, CO,

FF31 Processo Forno maturacdo P2 (saida de ar quente) PTS, CO,

FF32 Processo Exaustdo do forno de polimerizacdo LV2 COT, NO,, CO,

FF33 Processo Exaust&o Ventilador Forno Maturacdo | da Prensa 4 | COT, NO,, CO,, SO,, PTS
FF34 Processo Exaustdo Ventilador Forno Maturac¢do Il da Prensa 4 | COT, NO,, CO,

FF35 Processo Exaustdo Queimador Forno Maturagdo | da Prensa 4 | COT, NO,, CO,

FF36 Processo Exaustdo Queimador Forno Maturagdo Il da Prensa 4 | COT, NO,, CO,

FF37 Processo Exaustdo Queimador Forno Maturacdo | da Prensa 4 | COT, NO,, CO,

FF38 Processo Exaustdo Queimador Forno Maturagdo Il da Prensa 4 | COT, NO,, CO,

FF39 Processo Forno de biletes da prensa 4 COT, NO,, CO,

FF40 Processo Tunel Tratamentos LV3 COT, NOy, CO,

FF41 Processo Tunel Polimerizagdo LV3 COT, H,S, HCI, CO,
FF42 Processo Tunel Secagem LV3 COT, NOy, CO,, SO,, PTS
FF43 Processo Filtro Final LV3 COT, NOy, CO,

FF45 Processo Maquina de areamento NOy
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Neste sentido, e face as substancias identificadas na tabela anterior, as fontes pontuais
associadas ao Regime COV, designam-se as seguintes:

Cddigo da Fonte Unidades contribuintes

FF7 Extrusora Ill (antiga) Prensal

FF7n Extrusora | (nova) Prensa3

FF8 Extrusora Il Prensa2

FFO Forno de maturac¢do IV (antigo - sem prensa)

FF9n Forno de maturacdo | (novo) (prensa 3)

FF10 Forno de maturacédo Il (prensa2)

FFI Forno de maturacéo Il (prensal)

FF13 Queimador Forno de Polimerizagdo LH

FF14 Exaustdo Forno Polimerizagdo LH

FF15 Exaustdo Decapagem (Lavador de Gases) Anod
FF16 Exaust&o da caldeira Anod

FF17 Queimador (Estufa) LM

FF18 Queimador | da Estufa de Secagem LH*

FF19 Queimador Il da Estufa de Secagem LH*

FF22 Queimador do forno de polimerizacdo LV2

FF23 Exaustdo do forno de polimerizacdo LV2

FF24 Exaustao do banho alcalino entrada LV2

FF25 Exaustdo do banho alcalino saida LV2

FF26 Queimador do tunel de secagem LV2

FF30 Maguina de lavar matrizes

FF32 Exaustdo do forno de polimerizacdo LV2

FF33 Exaust&o Ventilador Forno Maturacéo | da Prensa 4
FF34 Exaust&o Ventilador Forno Maturacé&o Il da Prensa 4
FF35 Exaustdo Queimador Forno Maturacdo | da Prensa 4
FF36 Exaustdo Queimador Forno Maturacdo Il da Prensa 4
FF37 Exaustdo Queimador Forno Maturacdo | da Prensa 4
FF38 Exaustdao Queimador Forno Maturac¢do Il da Prensa 4
FF39 Forno de biletes da prensa 4

FF40 Tunel Tratamentos LV3

FF41 Tunel Polimerizagdo LV3

FF42 Tunel Secagem LV3

FF43 Filtro Final LV3
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1.7. Residuos

Desde a ultima comunicacdo, que deu origem a emissdo da Licenca Ambiental n¢ 497/0.1/2014,
procedeu-se a implantacdo de um novo parque de residuos, identificado como Z4.

Tabela 14: Parques/zonas de armazenamento temporario de residuos gerados na instalacdo.

Cédigo do Parque frea (m2 glrsef;gae :‘e(S/N) (Bsa/c,:la) de retencédo
Total Coberta Impermeabilizada

PA1 206 206 206 S S

PA2 510 - 510 N N

Apesar das alteracdes anteriormente enunciadas, as tipologias de residuos gerados
permaneceram exatamente os mesmos. No entanto, houve a necessidade de relocar o parque
de residuos para um novo local. Aproveitando essa mudanca, a d&rea destinada ao
armazenamento e gerenciamento desses residuos foi ampliada, proporcionando uma
capacidade maior de organizacdo e otimizacdo da gestdo realizada, de modo a atender as
necessidades operacionais da instalacéo.

1.8. Armazenamento

Associadas a secg¢do de extrusdo existiam varias matrizarias responsaveis pela manutencgéo,
correcdo e preparacao das matrizes. De modo a tornar este processo mais eficiente, foi
reaproveitado um espaco existente que estava vazio (espaco da antiga Lacagem Vertical |) para
concentrar todas as atividades das matrizarias no mesmo espaco, apoiadas por um parque
inteligente que arquiva de forma automatica e auténoma todas as matrizes.

Todo o processo de limpeza de matrizes foi renovado, sendo realizado num unico local
(processo facilitado com a inclusdo de aspiradores individuais junto aos corretores). Este novo
equipamento contribui para um ambiente mais saudavel e livre de impurezas.

As pontes rolantes, que abrangem todo o espaco de carga de matrizes, permitem a diminuicéo
das cargas e deslocacdes por via manual.

O Processo de disponibilizacdo das matrizes para as prensas foi, desta forma, consideravelmente
otimizado. Assim, diminuiram-se os movimentos/fluxos de matrizes para as prensas -
anteriormente podia chegar as 3 horas e, atualmente, ndo ultrapassa 30 a 60min. Todo este
processo foi integrado no sistema informatico Libra, permitindo uma melhor gestao.

Este espaco foi também concebido a pensar no bem-estar dos colaboradores do Grupo, com
mais luz natural, mais amplo, mais automatizado e com uma diminuicdo consideravel dos niveis
de ruido.

Em suma, o espaco existente foi melhorado e aproveitado para concentrar as matrizarias,
mantendo-se o processo de funcionamento, sem o acréscimo de novos produtos e materiais.
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Figura 17: Novo espaco de armazenamento (espaco da antiga Lacagem Vertical I).
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Figura 18: Novo espaco de armazenamento (espac¢o da antiga Lacagem Vertical ).
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