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Memoria descritiva - descricao detalhada

Esta descricao foi retirada do EIA que a Gallo Vidro ira submeter juntamente com o presente projeto.

1 Justificacdo do projeto
O proponente do projeto é a empresa Gallo Vidro, SA, localizada na Marinha Grande e que se dedica
a producao de vidro de embalagem (branco e de cor). A empresa encontra-se em laboracdo desde
1899 (e formalmente em Novembro de 1931), e pertence atualmente ao grupo Vidrala, um dos maiores

grupos europeus a operar na area do vidro de embalagem.

A estratégia da Vidrala na ultima década tem sido caracterizada pela internacionalizacao e
diversificacao comercial, consolidando-se hoje como um dos principais grupos de vidro de embalagem

no vasto mercado europeu, assente numa politica de sustentabilidade.

Atualmente, o grupo opera em nove centros de producéo, Aiala Vidrio, em Alava, na Espanha; Crisnova
Vidrio em Albacete, Espanha; Castellar Vidrio em Barcelona, Espanha; Gallo Vidro na Marinha Grande,
Portugal; SB Vidros na Marinha Grande, Portugal; Vidrala Italia em Mildo, Italia; Encirc Elton na

Inglaterra e Encirc Derrylin na Irlanda do Norte.

Em termos gerais, a unidade industrial da Gallo Vidro funciona em regime continuo de 3 turnos
rotativos (com recurso a 5 equipas), exceto as atividades relacionadas com as areas comercial,
financeira, administrativa, compras, recursos humanos, manutencdo de maquinas de fabricacdo e
manutencao industrial que funcionam de segunda a sexta-feira em regime de um turno diurno. A

seccao de expedicao funciona 3 turnos por dia, durante toda a semana.

Refira-se que em termos da evolucdo da empresa, esta tém-se pautado por uma estratégia/politica
de qualidade e ambiente, estando atualmente certificada pela norma da qualidade NP EN SO
9001:2015, ambiente NP EN I1SO 14001:2015, salude e seguranca OHSAS18001 e seguranca Alimentar
ISO 22000 e BRC.

A atividade da Gallo Vidro encontra-se regulada ainda pelo regime legal sobre a prevencao e controlo
integrados da poluicao (PCIP), Decreto-Lei n.° 127/2013, de 30 de agosto, possuindo a Licenca
Ambiental n.° 134/1.0/2016 de 5 de julho de 2016, valida até 5 de julho de 2026, sob responsabilidade
da Agéncia Portuguesa do Ambiente (APA).

Salienta-se, ainda, que as embalagens de vidro sao reciclaveis e o vidro é o material que melhor e
mais facilmente se presta a ser recuperado. Tendo sido os vidreiros os primeiros a identificar a
possibilidade de recuperar o vidro de embalagem poés-consumo e de o reintroduzir como matéria-

prima na producado de novas embalagens de vidro, promovendo estratégias de economia circular.

Os dados gerais do proponente do projeto e seu representante sao os seguintes:
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Designacdo do proponente Gallo Vidro, S.A.

Morada Rua Vieira de .Leiria, n.°1
2430-300 Marinha Grande
Telefone: +351 244 555 000
Fax: +351 244 555 000
Eng.° Henrique Monteiro

Contacto Email: h.monteiro@vidrala.com
Eng.° Nuno Ferreira
Responsavel da Seguranca e Ambiente
Email: nferreira@vidrala.com

NIF 501665706

CAE 23131 - Producao e comercializacao de vidro de
embalagem; recolha, tratamento e eliminacao de
residuos incluindo a valorizacdo de residuos nao
metalicos.

N° de colaboradores 249

Atividade econémica (CAE - rev.3)

Eng.° Henrique Monteiro
Diretor de Fabrica

Representante ) ) .
Email: h.monteiro@vidrala.com

Telefone: +351 244 555 204

O projeto em estudo consiste na construcao de um novo forno (forno 6) em substituicao do atual forno
4 da Gallo Vidro (que sera desativado), com ampliacdo da capacidade de fusao existente de 595 t/dia
para 810 t/dia, bem como um aumento de area de implantacao de 47 500 m? para 57 742 m?,

indispensavel para a implantacao do novo forno.

Este projeto surge do facto de a industria de fabricacdo de vidro de embalagem em Espanha estar
atualmente subdimensionada. A procura, apoiada pelo crescimento social e econdmico dos ultimos
anos, excede a oferta. Esta situacdo é neste momento compensada com importacgdes, principalmente
de Portugal e norte da Africa. Como resultado dessa escassez de fornecimento de vidro, o grupo

Vidrala, lider na Peninsula Ibérica, esta ja neste momento a perder oportunidades de vendas.

A situacdo da Vidrala prevé-se que seja gravemente afetada no ano de 2021, pois coincide com um
periodo de concentracdo de reparacoes e reconstrucées de fornos, ciclicas e necessarias para a
manutencao de instalacées que diminuirao a capacidade produtiva e agravarao ainda mais a perda de
vendas. Essas paragens de instalacdes sao inevitaveis, nao podem ser atrasadas e derivam de algumas
circunstancias deteriorantes, em alguns casos nao previstas, que nos surpreenderam e nos obrigaram
a trabalhar com urgéncia. A situacao prevista para o ano 2021 nao ¢ aceitavel, e coloca em risco a

relacdo comercial da Vidrala com os seus clientes estratégicos, podendo levar a situacdes de perda
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de encomendas futuras de maneira sistematica, que pode ocasionar a reducao definitiva das

capacidades produtivas.

Assim, para assegurar a quota de mercado atual e futura e a sustentabilidade social e economica, a
Vidrala decidiu desenvolver um plano urgente para aumentar a capacidade produtiva, cujos efeitos
industriais serao de longo prazo (a fabrica selecionada tera um poderoso projeto industrial e social)
€ cuja razao para a urgéncia € aliviar a previsivel escassez de producao em 2021. A clara
indispensabilidade e urgéncia obrigou a Vidrala a tomar a decisao de desenvolver este projeto de
ampliacdo na fabrica espanhola de Caudete, Albacete ou na fabrica portuguesa da Gallo Vidro, na
Marinha Grande. A escolha da fabrica dependera da agilidade, dada a extrema urgéncia, dos processos
administrativos de licencgas industriais, com impacto na data de inicio de producédo da nova instalacao
produtiva, dotada das melhores técnicas disponiveis na salvaguarda do ambiente, como um fator

definitivo na decisao.

1.1 Objetivos do projeto e sua justificacdo
A Gallo Vidro opera hoje com dois fornos de tipo regenerativo com uma capacidade produtiva

instalada de 595 t/dia, correspondentes a 265 t/dia no forno 4 e 330 t/dia no forno 5.

O projeto em causa tem por objetivo um upgrade tecnoloégico com aumento da capacidade de
producao instalada por instalacao de um novo forno (forno 6) e novas linhas, e com a desativacao do

forno 4 (e respetivas linhas de producao).

Relativamente a situacdo atual, este projeto configura um significativo upgrade tecnologico com
aumento da capacidade produtiva instalada (36%), com vista a garantir a competitividade do negocio,
de matriz altamente exportadora, e que se vé ameacado pela introducdo de mais capacidade
produtiva em Espanha e a importacao desde paises em desenvolvimento, com menores custos de

producao, para além do aumento da area de implantacao do projeto.

O fator de escala do novo forno bem como a implementacao das melhores tecnologias disponiveis,
vao permitir incrementar a eficiéncia de producao, reduzir os riscos de operacdao, melhorar a
sustentabilidade ambiental e social, concorrendo assim para a viabilidade futura da atividade da

empresa em territorio nacional.

Em concreto, o projeto apresentado ira implicar um aumento da capacidade produtiva instalada de
595 t/dia para 810 t/dia, o que corresponde a um aumento de cerca a 36%, assim como um aumento
da area das instalacdes que ira passar de 47 500 m? para 57 742 m?. Considera-se digno de nota que,
a utilizacao de MTD’s aliadas a um desenho adequado das novas instalaces industriais, vai permitir
uma reducao de aproximada de 17% no consumo energético especifico total bem como uma melhoria
de mais de 80% na qualidade das emissdes atmosféricas (num investimento com um valor aprox. de 4

a 5 milhdes de euros).
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As caracteristicas principais dos dois fornos de fusao instalados na Gallo Vidro sao as indicadas no
quadro 3.1.

Entende-se como capacidade de producao a producado de vidro fundido maxima que podem atingir os
fornos em condicoes otimas. Conseguir esta capacidade maxima depende de muitos fatores tais como
a idade do forno, a programacao dos modelos de embalagem a fabricar, a quantidade de casco de
vidro utilizado como matéria-prima, cores fabricadas, etc. Os valores constantes daquele quadro

resultam de calculos feitos com base nas especificidades incluidas nesse quadro.

Quadro 3.1 - Carateristicas dos fornos

Forno Capacidade fusao fugggaac;:_::la Tar Cor de vidro Casco C‘Lr;'ili’ilzl':;:el
instalada (t/d) (t/d) produzido utilizado
Forno 4 Gas natural e
2650 -- Verde/outra cor 40 a 60% . o
(a desativar) Boosting elétrico
Forno 5 330 3600 Branco /outra 10 a 50% Gas.natur,al e
cor Boosting elétrico
Forno 6 Gas natural e
450 Verde/outra cor 40 a 60% . P
(a instalar) Boosting elétrico
Total 595" 810"

(1) Capacidade teorica maxima (com boosting elétrico)

Esta atualizacao tecnoldgica na unidade industrial da Gallo Vidro implicara:

e Construcao de um novo edificio com area suficiente para albergar o forno 6, novas linhas de
producao e area de armazenamento;

e Adaptacdo e ampliacdo das redes energéticas da fabrica (eletricidade, gas natural, ar comprimido
e aguas), de forma a acomodar o aumento de capacidade e, simultaneamente melhorar o consumo
especifico das mesmas.

e Substituicao do atual forno 4 (a desativar) por um novo forno de melhor performance e de maior
capacidade (Forno 6), (com poténcia térmica de aprox. 35 MW), contiguo ao existente;

¢ Instalacao de um novo sistema de limpeza e tratamento de gases, composto por uma unidade
DeSOx (reator de cal para remover o enxofre) e um precipitador electroestatico, dimensionado
para processar todos os gases tanto do novo forno 6 como do existente forno 5, tendo em conta
0s novos requisitos de qualidade das emissdes atmosféricas e garantindo os valores de emissao
associados ao setor do vidro de embalagem previstos no documento de referéncia do sector - BREF
do vidro);

e Substituicao das quatro linhas do forno 4 (a desmantelar) por quatro novas linhas de maior
capacidade, equipadas com as mais recentes tecnologias de processo (automacdo, robdtica

colaborativa, data-mining, closed-loops, digital twins, etc.);
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e Implementacao de veiculos de movimentacao automatica (AGV ou IGV);

e Instalacdo de auto producao de energia elétrica fotovoltaica, numa primeira fase com uma
poténcia instalada aprox. 2,5 MW, podendo crescer para 5,0 MW numa segunda fase, o que
representara um racio de autonomia energética de quase 90%, nos periodos de maior rendimento
solar.

e Este projeto, descrito de forma muito sumaria nas linhas anteriores, tem um investimento previsto
de cerca de 70 milhdes de euros.

e Prevé-se que a obra de construcao decorra entre julho de 2020 e fevereiro de 2022, sendo que a
componente tecnoldgica (montagem e instalacdo dos equipamento acima mencionados) se inicie
durante o 4° trimestre de 2021, de forma a entrar em producao durante o 1° trimestre de 2022.

e Elencam-se a seguir, ainda que nao de forma exaustiva, as principais medidas para melhoria do
desempenho ambiental que serao implementadas durante a construcao do novo forno 6:

e 12 Medida: Implementacao de um layout de producdo mais favoravel a movimentacao de pessoas,
produto e cargas, bem como a ergonomia no trabalho (conforto térmico, aclstico e visual);

e 22 Medida: Instalacdo de um novo sistema de combustao de gas natural, que permite regular
separada e independentemente os caudais dos orificios interior e exterior de cada queimador, de
modo a minimizar o NOx e otimizar a distribuicao de energia dentro do forno;

e 32 Medida: Alteracdo da volumetria do forno e camaras de regeneracédo, de forma a otimizar a
sua eficiéncia energética e a reducao de poluentes;

e 4* Medida: Instalacdo de um novo electrofiltro de trés campos de elevada eficiéncia, que
permitira limpar particulas e NOx residual de acordo com os requisitos mais exigentes no sector;

e 52 Medida: Utilizacao de refratario de qualidade superior ao atual, que se julga que podera atingir
mais tempo de vida que o normal, capaz de promover um melhor isolamento térmico.

e 6* Medida: Introducao de um sistema de controlo inteligente, equipado com sensores e algoritmos
que permitirdo reduzir o consumo energético de fusdao, melhorar a qualidade do vidro e, portanto,
a eficiéncia global de producgao.

e 7° Medida: Renovacao completa do parque de equipamentos de producao de ar comprimido e ar
ventilado, de forma a reduzir o seu consumo especifico;

e 8?2 Medida: Introducdo de novas maquinas de moldacédo, equipadas com servo-motores de alta
eficiéncia controlados por drives (VSD) com regeneracao de energia;

e 92 Medida: Utilizacdo, de forma generalizada, de motores elétricos de alto rendimento,
associados a variadores de frequéncia (VSD) e sistemas de monitorizacao;

¢ 10* Medida: Utilizacao, de forma generalizada, de iluminacao de alto rendimento (LED);

¢ 11* Medida: Implementacao de um sistema de recolha e gestao de informacao em tempo real de
todas as variaveis de estado e consumo de cada equipamento, de forma a promover uma utilizacao
mais eficiente dos mesmos, bem como uma estratégia de manutencao mais eficaz que permita

aumentar o MTBF (mean time between failure) dos mesmos.
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e 12? Medida: Instalacao de um parque fotovoltaico para auto producao e autoconsumo de energia
elétrica.

e 13% Medida: Reaproveitamento de calor do processo para aquecimento de aguas sanitarias e
climatizacao de salas de controlo, gabinetes e areas sociais.

e 14? Medida: Instalacdo de barreiras acUsticas e cortina arbérea na toda a extrema sul da parcela.

Finalmente e tal como se verificou nas reconstrucdoes anteriores, sera elaborado um plano de
seguranca dos trabalhos inerentes as obras de construcao, onde sera incluido o organigrama funcional
do empreendimento, definicoes relativas aos organismos oficiais de prevencao, seguros de trabalho e

outros, caracterizacao do projeto e as acoes para a prevencao de riscos.

As infraestruturas existentes, nomeadamente geradores de emergéncia, ar comprimido, rede de
aguas, sistemas de tratamento de efluentes industriais (ETARI), sistemas de despoeiramento e de
ventilacdo natural, serdo melhoradas e relocalizadas de forma a possuirem um menor impacte ao
nivel do ruido e impacte visual. Ja o edificio da composicao, a area da composicdo, e os furos de

captacao serao mantidos.

O projeto garante ainda o desenvolvimento econémico e social de atividades com ele relacionadas,
quer a montante (aquisicio de matérias-primas, servicos, moldes e equipamentos) quer a jusante

(industria de embaladores e alimentar).

1.2 Localizacdo do projeto
O estabelecimento industrial da Gallo Vidro localiza-se na freguesia e concelho da Marinha Grande,
distrito de Leiria (figura seguinte), encontrando-se inserido na folha da Carta Militar de Portugal, a
escala 1:25 000, n.° 296 (Marinha Grande), com as seguintes coordenadas do seu ponto central:
39°45°16,2"N; 8°55°50,170.

A empresa esta implantada no interior da cidade da Marinha Grande, numa area classificada no Plano
Diretor Municipal em vigor como Espaco Urbano - “Area Central”, verificando-se a existéncia de

edificios habitacionais e de servicos em praticamente toda a zona envolvente.

O distrito de Leiria, situado na regido do Centro, é dividido entre as provincias da Beira Litoral e da
Estremadura, encontrando-se limitado a norte com o distrito de Coimbra, a leste com o distrito de
Castelo Branco e com o distrito de Santarém, a sul com o distrito de Lisboa e a oeste com o oceano

Atlantico.

A Marinha grande é sede de um municipio com 187,25 km? de area subdividido em 3 freguesias. O
municipio é limitado a norte e leste pelo municipio de Leiria, a sul por Alcobaca e a oeste pelo oceano

Atlantico.

O contexto historico da cidade da Marinha Grande assenta na industria vidreira, que foi o principal
motor financeiro do concelho e continua a ser um dos principais, com a existéncia de varias fabricas

de producao de objetos em vidro, como garrafas, copos e pecas de decoracao.
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Fig. 3.1 -

Localizacdo do projeto a escala nacional, regional e local

Nos ultimos anos comecou a desenvolver-se na cidade a indUstria de moldes para plasticos,

verificando-se, hoje em dia, centenas de empresas de apoio ao fabrico de moldes e producao de
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plasticos, que inicialmente eram principalmente para o ramo automovel, mas atualmente produzem

plasticos para todas as aplicacoes.

As instalacdes da Gallo Vidro estao implantadas num terreno com uma area total de cerca de 47 500
m? ao que acresce os 10 242 m? recentemente adquiridos, ou seja, uma area de aproximadamente 57
742 m?, com uma area coberta de cerca de 25 mil m? para 35 mil m?, dispondo ao seu servico de um
total de 249 trabalhadores, incluindo os afetos a producdo, manutencido e areas administrativa e
comercial.

A indUstria vidreira € um sector industrial historicamente relevante no concelho da Marinha Grande,
localizando-se a cerca de 0,5 km e 2,1 km para sul e SE, duas outras unidades do mesmo subsector
(vidro de embalagem) e a zona industrial da Marinha Grande a cerca de 3,5 km também para sul da

Gallo Vidro, com diversas unidades industriais da indUstria vidreira (sector de cristalaria) e de moldes.

Em termos de rede viaria a instalacao localiza-se a cerca de 50 metros da EN 242-1, que liga a Marinha
Grande a Vieira de Leiria. Esta rede rodoviaria é caracterizada pelo trafego intenso, com as

consequéncias dai decorrentes em termos de ruido e qualidade do ar.

1.3 Descricdo dos projetos associados, complementares ou subsidiarios
No projeto de ampliacdo pretendido pela Gallo Vidro, torna-se necessario levar a cabo alguns projetos
associados a boa operacao do novo forno e respetivas linhas de producao e a melhoria da performance

ambiental da fabrica como um todo.

A alteracao a efetuar ira originar um novo layout da fabrica, o que vai implicar a adaptacédo e
ampliacdo das redes energéticas da fabrica (eletricidade, gas natural, ar comprimido e aguas) € um
novo acesso (Portao C - ver adiante figura 4.4) para expedicao do produto final, permitindo melhorar
a acessibilidade as instalacdoes da Gallo Vidro, nomeadamente os fluxos de trafego na regiao

envolvente da Marinha Grande, alterando os atuais fluxos rodoviarios dos portoes atuais (A e B).

Com a ampliacdo sera instalado um novo electrofiltro, equipado a montante com novo dessulfurador
(DeSOx) (reator com cal) e a jusante com nova chaminé. Este equipamento vai permitir depurar os
efluentes gasosos provenientes do atual forno 5 e do novo forno 6, respeitando os limites de emissoes
estabelecidos para o sector (SOx<500mg/Nm?3; NOx<800mg/Nm?; Particulas<10mg/Nm?3). De referir

que se ira manter o atual electrofiltro como eventual reserva (em caso de possivel avaria).

0 tratamento das aguas residuais industriais sera efetuado numa nova ETARI (estacao de tratamento
de aguas residuais industriais), que funcionalmente sera em tudo idéntica a atual (que opera por um
processo fisico-quimico), sendo que a sua substituicao resulta apenas da necessidade de a relocalizar
numa posicao mais favoravel em termos de layout € menos impactante em termos de ruido exterior.

Tendo em conta que sdo equipamentos mais recentes, poderemos esperar um incremento na sua

7 A\ Documento elaborado com o apoio técnico do CTCV -
Centro Tecnoldgico da Ceramica e do Vidro
(414



{ A
gallo vidro
vidrala
eficiéncia em termos de tratamento e uma diminuicdo dos niveis de ruido com recurso a motores

elétricos de classes mais eficientes em termos de energia e ruido.

Relativamente ao abastecimento de agua prevé-se que o mesmo continue a ser efetuado através dos
dois furos licenciados propriedade da empresa (com contadores individuais), nao sendo de esperar
face a natureza do projeto e aos seus objetivos especificos que se verifique alteracao face a realidade
atual, podendo os consumos globais sofrerem um aumento, porém o consumo especifico devera
manter-se ou mesmo diminuir, face as medidas implementas neste descritor com destaque para os

circuitos de agua existentes que se encontram em circuito fechado.

No que respeita a rede elétrica, atendendo a que existe atualmente uma linha de média tensao, da
propriedade da EDP, no terreno que sera ocupado pela ampliacao das instalacdes, prevé-se que a

mesma seja desativada.

No que se refere ao PT (posto de transformacao com 12000 KVA), ndo sera necessario a sua ampliacao,
uma vez que este podera suprir todas as necessidades dos novos equipamentos a instalar associados
a nova linha do forno 6. E em termos de energia elétrica a empresa pretende ainda instalar painéis
fotovoltaicos para auto producao. Em termos da poténcia contratada prevé-se um incremento de 2
MVA ou seja de 7,7 para 9,7 MVA.

Encontra-se ainda previsto a ampliacao dos sistemas de arrefecimento de aguas industriais, de forma
a dotar a fabrica com uma capacidade que possa fazer face a nova capacidade de fusdo de producéo,
aproveitando a oportunidade para relocalizar a dita instalacao numa zona menos exposta, de forma

a mitigar esta fonte de ruido.

Ja no que respeita ao gas natural prevé-se a ampliacdo da rede existente face ao projeto de ampliacao
a executar, sem alteracoes ao nivel do PRM - Posto de regulacao e medicao, ja que esta preparado

para acomodar as necessidades expectaveis.

1.4 Programacao temporal das fases de construcao, exploracao e
desativacao

0 projeto em causa tem por objetivo um upgrade tecnoldgico com a substituicdo/desativacao do forno
4 (e respetivas linhas de producao) por um novo forno (forno 6) e novas linhas, para o qual sera
necessario ampliar as instalacoes fabris para terrenos, adquiridos recentemente, contiguos as atuais

instalacées.
Em termos de atividades a desenvolver na fase de construcao temos o seguinte:

e Construcdo de um novo edificio com area suficiente para albergar o forno 6, novas linhas de
producao e area de armazenamento;
e Ampliacdo da area envolvente, englobando area impermeabilizada (acessos as instalacoes,

estacionamentos) e areas verdes (incluindo cortina arbdrea e painéis aclsticos na zona sul);
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e Adaptacdo e ampliacdo das redes energéticas da fabrica (eletricidade, gas natural, ar comprimido

e aguas), tendo em conta o novo layout e de forma a acomodar o aumento de capacidade;

e Substituicao do atual forno 4 (desativacao) e respetivas linhas de fabrico por um novo forno (n.°

6) contiguo ao existente;

¢ Instalacao de um novo sistema de limpeza e tratamento de gases, composto por um reator de cal

e um precipitador electroestatico;

e Instalacao de painéis fotovoltaicos.

A calendarizacao da execucao do projeto encontra-se definida no quadro seguinte:

Quadro 1.2 - Programacéo temporal estimada da ampliacéo

Fase de construcdo:

32 trimestre 2020

32 Trimestre 20

12 trimestre 21 |22 trimestre 21

42 trimestre 21

12 trimestre 2022

Demoligdo e escavagdes: (estruturas metalicas, betdo,
etc)

Obra civil da fase 1

Obra civil da fase 2

Obra civil da fase 3

Obra civil da fase 4

Adaptacdo de infraestruturas existentes (rede de gas
natural, eletricidade, PT, etc)

Adaptagdo de infraestruturas existentes (rede de
aguas e efluentes liquidos, nova ETARI, etc)

Adaptagdo de infraestruturas existentes (outros
equipamentos e tecnologias associados ao novo
layout, etc)

Instalagdo de novo eletrofiltro

Construgdo do forno GV6

Instalagdo de equipamentos associados ao forno GV6

Montagem das linhas de produgdo associados ao GV6

Fases de testes (aquecimento e arranque)

Desativagdo do GV4

Muros (incluido painel sonoro — barreira acustica) e
Vedagdes de Delimitagdo de Parcela

Acabamentos Diversos

Acabamentos exteriores (ex. vegetacdo)

Fase de explora¢do da ampliacdo GV6
Fase de desativacdo

ndo prevista

Terminada a fase de construcao, comeca a fase de exploracao, sendo a primeira etapa relacionada

com o0 aquecimento progressivo e controlado do novo forno, ao que se segue, o inicio da producao,

de forma faseada. Todas as atividades relacionadas com a fase de exploracdo estao tecnicamente

dominadas pela Gallo Vidro, visto fazerem parte da operacao habitual e estando perfeitamente

descritas em termos de procedimentos, bem como analisados os respetivos riscos residuais e acées de

mitigacao dos mesmos.
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Visto tratar-se de um investimento com um retorno de longo prazo e, portanto, um ciclo de vida nao
inferior a 25 anos (que terda uma paragem técnica a meio da vida para substituicdo do material de

desgaste, p.e. refratarios), ndo consideramos pertinente especular sobre a fase de desativacao.

Assim, em termos de desativacao total das instalacdes, nao esta prevista nem a curto, nem a médio
nem a longo prazo. Caso venha a acontecer a desativacao total das instalacoes, implicaria a total
remocao de equipamentos (maquinas, fornos, arcas, oficinas) e demais infraestruturas existentes,
incluindo compressores, redes de abastecimento de agua, saneamento, rede elétrica, rede de ar
comprimido. A fase mais critica do processo seria a desativacdo do(s) forno(s), quer técnica,
economica e ambientalmente, incluindo o vazamento e arrefecimento de vidro e a sua demolicao. No
entanto, existira um plano de seguranca para que os perigos associados a explosao e incéndio sejam
minimizados. Todo o parque de maquinaria teria de ser desmontado e vendido para outra empresa do

mesmo sector, se o seu desempenho tecnoldgico e ambiental fosse capaz.

2 Processo produtivo

A Gallo Vidro dedica-se ao fabrico de vidro de embalagem, estando o seu processo produtivo dividido,

de uma forma forma geral, nas seguintes etapas principais (Fig. 4.3):

e Preparacao das matérias-primas
e Preparacao do casco

e Fusao

e Moldagem

e Tratamento superficie a quente
e Recozimento

¢ Inspecao e Embalagem

Preparacao das matérias-primas

As matérias-primas sao constituidas principalmente por areia (5i0;), soda (Na,C0s), calcario (CaCOs),

feldspato e sulfato e adicionadas diretamente.

Existem pequenos componentes como os 6xidos de cromio, cobalto e selénio essenciais a melhoria da
qualidade do produto final ou as cores em producao, processados em equipamentos de funcionamento

automatico de alta sensibilidade.

Estes pequenos componentes estao armazenados em silos, tal como o resto das matérias-primas.
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Esta composicao formada pela receita da composicao de pequenos componentes e matérias-primas é
pesada e misturada automaticamente apos o que se lhe adiciona uma percentagem de casco, que

pode ter origem interna (rejeicoes do processo de fabrico) ou externa.
Segue-se 0 seu transporte para os silos de alimentacao dos fornos.
Preparacao do casco (vidro reciclado)

0 casco é de origem interna (producao nao conforme) e outra parte é adquirida. O casco é moido
antes de ser armazenado para ser introduzido nos fornos, com a composicao das matérias-primas,
sendo neste momento cerca de 10-15% para fabrico de vidro branco e 50-55% de cor (usualmente o

verde).
Fusao

Os fornos utilizam regeneradores (camaras) para o pré-aquecimento do ar de combustdo. O ar de
combustao pré-aquecido ao passar através de estruturas de material refratario cruciforme (as camaras
de regeneracéo) é misturado com o combustivel na zona de fusdo. As temperaturas de fusao sao da
ordem dos 1550°C.
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Fig. 4.1 - Fluxograma do processo produtivo de fabrico de vidro de embalagem

Estes fornos sdao de chama em “U”, e usam gas natural como combustivel com regeneradores.
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A composicao entra no forno através das bocas de enforna e atravessa a “zona de fusdo” onde funde

e é afinada (com libertacao de bolhas gasosas).

Depois de atravessar a “zona de afinagem” onde se da a homogeneizacao do vidro fundido, este passa
a “bacia de trabalho”, através da garganta do forno e escoa por canais aquecidos com gas natural,
seguindo para as maquinas de moldacao de garrafas passando antes por um sistema de corte do fluxo

continuo do vidro que o transforma em gotas.

As emissOes gasosas provenientes do processo de fusao devido a combustdo e a libertacao dos gases
na afinagem, sdo conduzidas através de condutas para filtro eletrostatico onde se retém parte das
particulas arrastadas e daqui para a chaminé. As particulas recolhidas no electrofiltro sao

reencaminhadas para a composicao e integradas na matéria-prima.
Moldagem

As gotas ao cairem na maquina sao dirigidas aos moldes preliminares que dao uma “primeira forma”
ao que vai ser a embalagem de vidro. Daqui sao transferidas para os moldes de acabar, onde o vidro

adquire a forma definitiva de embalagem.

Este processo de formacao de embalagens de vidro pode realizar-se de 2 formas diferentes: soprado-
soprado ou prensado-soprado. A diferenca entre ambos esta em que no primeiro caso a moldagem
preliminar do vidro é feita com ar, mediante um processo de sopro, e no segundo a moldagem
preliminar é feita com a ajuda de uma puncdo obtendo-se no segundo caso uma forma mais
aproximada e precisa da final permitindo uma melhor distribuicao do vidro. Uma vez obtida esta
primeira forma, realiza-se a transferéncia para o molde de acabar onde se dara por meio de sopro a

forma definitiva a embalagem.

Posteriormente, umas pincas e um braco articulado depositam as embalagens sobre um tapete

metalico de transporte que as leva para a arca de recozimento.

Ao longo deste processo, a maquina formadora atuou, também como arrefecedora, permitindo que o
vidro alcance uma temperatura suficientemente baixa, 600-700°C que permite ser manipulado sem

que sofra deformacoes.
Transporte - Tratamento superficie a quente

Durante o transporte as embalagens sofrem um tratamento de superficie a quente pulverizando

tetracloreto de estanho sobre a superficie exterior da embalagem.

Assim, consegue-se a deposicao de uma pelicula metalica que aumenta a resisténcia superficial da

embalagem a degradacao.
Recozimento

Depois da moldagem, e com o fim de remover as tensoes internas, os produtos sao recozidos, em

arcas de recozimento com queimadores alimentados a gas natural.
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Nas arcas de recozimento os recipientes de vidro sao levados a uma temperatura uniforme,
processando-se o seu arrefecimento de uma forma lenta e controlada no tempo, para relaxar as

tensdes internas que se formam na fase de moldagem durante a mudanca de estrutura.
Inspecao e Embalagem

Em seguida é efetuada a inspecao do produto, quer por processos automaticos quer por controlo
visual, nomeadamente o controlo da espessura do recipiente, a verticalidade, o diametro interior do

gargalo, e o controlo de diversos defeitos estruturais como as sedas (fissuras), bolhas, etc.

A Gltima fase € a da paletizacdo em maquinas automaticas com formacdo de camadas empilhadas na
palete, e a aplicacdo de filme retractil para estruturar a embalagem final numa maquina com

queimador que consome gas natural. Uma vez as paletes formadas sdo colocadas em armazém.

Toda a movimentacdo dos paletizadores, maquinas de retratibilizacdo, maquinas de inspecao, e

interface do armazém é governado por automatos e computadores.
Outras Atividades Auxiliares

A fabrica dispoe ainda para apoio aos seus trabalhadores de balnearios, refeitério, servicos médicos,

etc.

Nestas instalacdes utiliza-se uma caldeira CAQ para aquecimento de aguas sanitarias, que possui um

queimador a funcionar com gas natural.
Servicos de qualidade

0 controlo de Qualidade é efetuado continuamente on-line, desde a rececdo de matérias-primas até

a saida do produto final. Assim, o controlo de qualidade é efetuado nas seguintes etapas:

e Controlo laboratorial na rececdo de matérias-primas;

e Controlo de moldes;

e Controlo ao produto em linha, que consiste em ensaios fisicos especificos e aplicacdo dos
respetivos critérios de aceitabilidade;

e Controlo do produto acabado;

e Controlo da embalagem na expedicao.

A empresa dispoe de um laboratério de controlo de qualidade para auxilio na execucdo dos ensaios
fisicos anteriormente mencionados, sendo os de caracteristicas quimicas realizados no laboratorio de

grupo.
Manutencéao

A manutencao esta organizada para atuar de um modo preventivo ou corretivo (aquela que é efetuada

apos a deficiéncia ou avaria se ter verificado).
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A manutencado preventiva sistematica apresenta-se sob a forma de lubrificacdes, inspecoes e

intervencoes sistematicas e segue um plano de manutencao predefinido no inicio de cada ano.

Os diversos servicos de manutencao funcionam continuamente (24 sobre 24 horas). A manutencao é

assegurada quer por equipas da empresa, quer por recurso a equipas do exterior.

2.1 Principais tipos de materiais e de energia utilizados e produzidos

As matérias-primas principais para o fabrico de vidro sdo a areia, o calcario, soda e o casco de
vidro (residuo proveniente do exterior ou resultante de producao interna nao conforme). Sao
ainda usadas outras matérias-primas em menores quantidades como aditivos e corretores (ex.
sulfato, carvao, cromite) para melhorar as caracteristicas finais dos produtos e funcao das

caracteristicas do vidro a ser fabricado.

O casco é rececionado dos clientes e de fornecedores externos qualificados (ex. Maltha) ja
devidamente preparados. Pode ser transportado como residuo ou nao (fim do estatuto de

residuo).

Sao ainda incorporadas no processo de fabrico as poeiras resultantes do sistema de tratamento
das emissoes gasosas (poeiras de electrofiltro), bem como as lamas resultantes da Estacao de
Tratamento de Aguas Residuais Industriais (lamas da ETARI), numa légica de economia circular

com uma estratégia de poupanca de recursos.

Os produtos produzidos pela GALLOVIDRO consistem em vidro de varias cores, indicando-se no

quadro seguinte os valores produzidos em 2019.

Quadro 2.1 - Quantidade de vidro por cor (2019)

Cor de vidro Ton/ano
Verde 88 503
Branco 126 953

Total 215 456

No quadro seguinte encontram-se indicadas as quantidades anuais de matérias-primas e

subsidiarias consumidas em 2019.
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Quadro 2.2 - Consumos anuais de matérias-primas e subsididrias
Designacao Processo Un Total 2019

Areias siliciosas e feldspaticas Composicao Ton 113.862,85
Areia Vidro Branco Composicao Ton 96.263,25
Areia Vidro Verde Composigao Ton 17.599,60
Feldspato Composicao Ton 2.658,69
Nefelina Vidro Verde (Sienito) Composigdo Ton 205,42
Calcario Composigdo Ton 30.250,91
Soda Composigdo Ton 30.520,39
Sulfato Sédico Composigao Ton 763,19
Cromite Composicao Ton 311,133
Carvao Composicao Ton 45,912
Selénio Composicao Ton 1,88
Escoria de Alto Forno Composigdo Ton 1536,02
Oxido de Ferro Composigdo Ton 17,27
Oxido de Cobalto Composicio Ton 0,12
Carbon de Coque 0,2-0,5 MM Composigao Ton 21,018
Casco Misturado externo Composicao Ton 37.454,92
Casco Extraclaro externo Composicao Ton 3.189,85
Casco Branco interno Composigao Ton 14.489,68
Casco Verde interno Composigdo Ton 7.097,91
Casco Oscuro interno Composicao Ton 4.331,40
Residuos de electrofiltro Composigao Ton 29
Monobutil Tricloreto de Estanho Fabricacdo kg 26.900,00
Grafite KLEENMOLD 400 + KLEENMOLD 170 Fabricacdo Kg 17.136,00
Oleo das Tesouras Fabricagcdo Lt 17.000,00
Oleo Lubrificagdo Maquinas 1S Fabricacdo Ton 22,274
Desengordurante DYGRAS Oficinas Ton 2,55
GASOLEO EMP Fabrica Lt 39.597,00
PALETES Zona Fria ubD 311.731,00
BANDEJAS CARTAO (UDS) Zona Fria uD 835.081,00
TAPAS CARTAO Zona Fria ub 94.505,00
COBERTURAS (placas) Zona Fria ub 332.844,00
PLANCHAS PLASTICO Zona Fria ubD 1.277.591,00
AKILUX Zona Fria ubD 297.396,00
PLASTICO EM ROLO (KGS) Zona Fria Kg 476.181,70
PLASTICO LAMINAS (KGS) Zona Fria Kg 39.345,00
CINTAS Zona Fria m 3.732.000,00
Gés Propano Empilhadores Kg 748

No funcionamento da instalacdo o gas natural € a energia com um maior consumo no processo

fabril da GALLOVIDRO. Este ¢ utilizado no aquecimento dos fornos, na bacia de trabalho, canais

e nas arcas de recozimento e embalagem para aquecimento do filme retractil.

A energia elétrica é utilizada na iluminacao e na forca motriz (ventiladores, compressores de

ar e equipamentos elétricos).
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Na instalacao é ainda consumido gasoleo em fontes moveis e no gerador de emergéncia e o GPL

para empilhadores.

No quadro seguinte apresentam-se as quantidades consumidas de cada uma das fontes de

energia, no ano de 2019.

Quadro 2.3 - Consumo de cada uma das fontes de energia em 2019

Fontes de energia Unidades Quantidade
Eletricidade kWh 52 256 618
Gas natural Nm3 28 187 891
Gasoleo ton 33,22
GPL ton 0,75

Decorrente do aumento da capacidade de fusao (cerca de 30% em relacdo a capacidade total

de fusao da instalacdo), ocorrera um incremento semelhante de utilizacdo de matérias-primas.

Por um lado, existirA um incremento na utilizacdo de casco de vidro (dentro das
disponibilidades do mercado), minimizando assim os consumos de energia e emissao de

poluentes gasosos correspondentes.

Adicionalmente estdo em estudo uma série de matérias-primas alternativas com vista a
diminuicdo da emissdo de didxido de carbono, gas de efeito de estufa e que contribuira também
para o cumprimento das obrigacdes legais incluidas no Comércio Europeu de Licencas de

Emissao, que a empresa esta abrangida.

O consumo especifico de energia sera porém mais reduzido que o atual atendendo a MTDs e
equipamentos energeticamente mais eficientes que se prevé instalar, sendo que, apesar do
incremento de 36% na capacidade produtiva total da fabrica, o consumo absoluto de gas natural
ndo crescera mais do que 13%, enquanto o consumo absoluto de energia elétrica se vé

efetivamente reduzido em quase 3%.

2.2 Principais efluentes, residuos e emissoes
Em termos gerais, durante a laboracao da unidade com a ampliacao pretendida, nao sao

esperados tipologias de emissoes, efluentes e residuos diferentes dos produzidos atualmente.
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Aguas e Efluentes liquidos

A agua utilizada atualmente para consumo humano é proveniente da rede de abastecimento
publico, contabilizada em 3 contadores da CMMG embora normalmente s6 2 destes sao

utilizados, prevendo-se uma situacao equivalente apos a ampliacao.

Para a atividade industrial e de rega é utilizada agua proveniente de duas captacdes proprias
(AC1 e AC2), ambas devidamente autorizadas por titulos de autorizacdo. Apos a ampliacao
serdo utilizadas também estas captacdes subterraneas proprias para suprir as necessidades
produtivas, particularmente associadas a reposicdo de niveis de circuitos fechados de

arrefecimentos de aguas.

No ano de 2019 o consumo de agua nas instalacdes das GALLOVIDRO foi o discriminado no
quadro seguinte, contabilizando-se também a agua reciclada no processo de fabrico, para

arrefecimento do vidro e gotas incandescentes e de equipamentos.

Quadro 2.4 - Consumo de dgua em 2019

Origem da agua Consumo (m?3)
Furos de captacao 47 530
Rede publica 6 564
Agua reciclada 10 942

Para minimizar a pressao sobre o aquifero donde extrai a sua agua, a GALLOVIDRO tem como
pratica comum proceder a diversas acoes de sensibilizacdo junto dos seus colaboradores, por
forma a sensibilizar estes para o uso racional da agua durante as lavagens e outras atividades,

para contribuir para a diminuicao do consumo de agua.

As aguas pluviais provenientes da unidade fabril sdo recolhidas em rede separativa (encontra-
se previsto o seu aproveitamento para rega) e os efluentes domésticos estao ligados a rede

publica (coletor municipal).

Relativamente aos efluentes industriais gerados no circuito de refrigeracao das maceiras e na
lavagem de equipamentos e pavimentos, sao encaminhados para a estacao de tratamento de
aguas residuais industriais (ETARI) da instalacdo, que consiste num sistema fisico-quimico de
tratamento. O efluente é maioritariamente reintroduzido no circuito fechado, existindo apenas
descargas para o coletor municipal (dotado de ETAR municipal) em situacdes de excedente ou
anomalas. Esta descarga esta devidamente autorizada pela Camara Municipal da Marinha
Grande e no de 2018 foi de 20 922 m?. Posteriormente aquela entidade trata os efluentes numa

ETAR municipal conferindo uma eficiéncia adicional ao tratamento.
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A ETARI da GALLOVIDRO é mantida existindo manutencdo preventiva e curativa (quando
necessario, incluindo manutencdo mecanica, manutencao elétrica e lubrificacdo). Existe

procedimento de controlo operacional de forma a garantir o seu desempenho diario.

Para controlo da qualidade de efluentes liquidos tratados descarregados para o meio recetor
(coletor municipal), a GALLOVIDRO efetua um controlo analitico da qualidade da agua nos

pontos de entrega nos coletores da CMMG, cujos resultados se encontram no quadro seguinte.

Quadro 2.5 - Resultados da monitorizacdo aos efluentes liquidos a saida da ETARI

Parametro Unidades |21-1-19|11-2-19 | 18-3-19 | 22-4-19 | 20-5-19 | 17-6-19 | 8-7-19 |12-8-19|13-9-19 (14-10-19| 6-11-19 | 9-12-19 A ?L/i:izggle)
pH pH 7 7,1 6,5 6,8 6,9 74 75 7,6 7,7 7,0 8,0 74 6,5-9,0
Hidrocarbonetos totais mg/L 0,2 0,25 0,2 0,2 0,2 0,66 0,2 0,2 0,2 0,64 0,2 0,2 15
SST mg/L 5,0 5,0 5,0 5,0 5,0 5,0 7,0 5,0 5,0 5,0 5,0 5,0 30
CBO5 mg/L 5 3 3 4 3 9 6 3 3 3 6 9
CQO mg/L 48 40 13 37 93 25 79 54 81 62 66 75 130
Oleos e gorduras mg/L 0,46 7,49 0,66 0,55 2,08 1,31 0,88 0,65 1,02 2,04 1,35 0,66
Detergentes aniénicos mg/L 0,1 0,48 0,116 0,102 0,699 0,377 0,268 0,37 1,13 0,704 0,585 0,153
Sulfuretos mg/L 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02
Cianetos totais mg/L 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05
Cloro residual disponivel mg/L 0,3 3 12 0,5 0,7 1 0,2 0,2 0,4 0,4 1,5 0,2
Fenois mg/L 0,025 0,025 0,025 0,025 0,025 0,025 0,025 0,025 0,025 0,025 0,025 0,025 1
Prata mg/L 0,05 0,05 0,05 0,05 | 0,005 | 0,005 [ 0,005 | 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05
Zinco mg/L 04 0,2 0,2 0,3 0,5 0,126 0,618 0,3 04 04 0,5 0,6 0,5
Chumbo mg/L 0,05 0,05 0,3
Antiménio mg/L 0,1 0,1 0,5
Arsénio mg/L 0,05 0,05 0,3
Cobre mg/L 0,2 0,2 0,3
Crémio mg/L 0,05 0,05 0,3
Cadmio mg/L 0,05 0,05 0,05
Estanho mg/L 0,3 0,1 0,3 0,1 0,197 0,032 0,311 0,1 04 04 04 0,5 0,5
Niquel mg/L 0,05 0,05 0,5
Fluoretos mg/L 0,2
Sulfatos mg/L 47 110 74 70 64 57 49 47 66 85 62 93 1000
Oleos minerais mg/L
Azoto amoniacal mg/L 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 10
Bario mg/L 0,05 0,05 3
Metais pesados mg/L 0,7 0,05 0,5 0,4 0,7 0,16 0,929 0,41 0,8 0,8 0,5 1,1
Boro mg/L 0,2 0,2 3

No que se refere as caracteristicas da agua apos sofrer o tratamento na ETARI, podemos referir
que, em 2019, todos os parametros possuem caracteristicas que permitem a descarga no
coletor municipal, com excecao pontual do valor do zinco, conforme se pode ver no quadro

anterior.

Em termos da qualidade do efluente liquido na situacdo ap6s ampliacdo espera-se um
desempenho muito semelhante ao atual, uma vez que a tipologia de efluentes é semelhante,
a nova ETARI opera pelos mesmos principios (tratamento fisico quimico composto por processos
unitario de tratamento como a decantacdo, coagulacdo floculacado, flotacao) pelo que é

expectavel que as concentracdes (mg/l) sejam muito semelhantes ou mesmos ligeiramente
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melhores (uma vez que os equipamentos sao mais recentes e logo mais eficientes), cumprindo

o estipulado na respetiva Licenca Ambiental n.° 134/1.0/2016.

Nos Anexos técnicos - Anexo 4.3 apresenta-se a planta com a implantacao da rede de efluentes

liquidos (industriais e domésticas) e aguas pluviais na GALLOVIDRO.

Efluentes gasosos

Na unidade industrial da GALLOVIDRO estao instaladas trés fontes pontuais, para a emissdo de
efluentes gasosos, que correspondem as chaminés de exaustao dos fornos 4 e 5 (FF1), caldeiras
de balnearios (FF2) e gerador de emergéncia (FF5), cujas carateristicas se apresentam no
quadro seguinte. A localizacdo destas fontes apresenta-se nas plantas dos Anexos Técnicos -
Anexo 4.4.

Com a realizacdo da ampliacado sera instalada uma nova fonte para a exaustdo conjunta dos
fornos 5 e 6 (FF6), cujos efluentes serdao canalizados previamente para um sistema de
tratamento de efluentes gasosos (de particulas e de gases, nomeadamente SOx). O seu
dimensionamento adequado de acordo com a legislacdo em vigor sera também garantido. A
fonte FF1 (exaustao dos fornos 4 e 5) sera apenas utilizada em caso de necessidade, ou seja
ficara como reserva, sendo apenas utilizada em situacées de indisponibilidade (para

manutencao ou emergéncia) de utilizacdo da nova chaminé (FF6).

Quadro 2.6 - Fontes pontuais instaladas na GALLOVIDRO

Codigo da Sistema de
f Designacao Altura (m) tratamento Monitorizagao
onte .
associado
FF1 Forno 4 + Forno 5 61 Electrofiltro 2x/ano
FF2 Caldeira de balnearios 13 Nao existente  De 3 em 3 anos
FF5 Gerador de emergéncia n.d. Nao existente Isento

A exaustao conjunta dos fornos 4 e 5 esta dotada de um sistema de tratamento de efluentes
gasosos - electrofiltro ou precipitador eletrostatico. Este electrofiltro € mantido em boas

condicdes de funcionamento, existindo rotinas de manutencao periodica.

A fonte FF1 esta dotada de um sistema de monitorizacdo em continuo do NOx, que € mantido
periodicamente, sendo sujeito a realizacdo das operacdes de verificacdo/calibracdo com a
indicacao dos procedimentos utilizados para assegurar a rastreabilidade e exatidao dos

resultados das medicoes.
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O gerador de emergéncia € acionado em caso de falha de energia elétrica e em operacoes de
manutencao periddica (para garantir o seu funcionamento). Em 2019 funcionou durante 8 horas

tendo consumido 439 litros de gasoleo.

Existem ainda instalados uma série de sistemas de despoeiramento a operar por filtros de
mangas, por via seca, cuja saida € para o interior dos edificios. Estes filtros de despoeiramento
sdo sujeitos a inspecodes de rotina (ex. estado das mangas, componentes elétricos) tipicamente
duas vezes por ano, ou sempre que haja algum reporte de anomalia incluindo um relatério de

melhorias e incidéncias.

No quadro seguinte, apresentam-se os resultados de caracterizacao de efluentes gasosos do
ano 2019, na fonte fixa FF1.

Na Fonte FF1 - exaustao conjunta F4+F5 - verifica-se que, em ambas as campanhas de
monitorizacao, todos os parametros foram cumpridos face aos requisitos legais aplicaveis a
data da monitorizacao de acordo com o estipulado na Licenca Ambiental. Quanto a caudais
massicos, verifica-se que o NOx e o SO, encontram-se entre o limiar massico médio e o limiar
massico maximo, as particulas, os fluoretos e metais | e Il encontram-se entre o limiar massico
minimo e o limiar massico médio (numa campanha ou nas duas), enquanto os restantes

parametros encontram-se abaixo do limiar minimo.
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Quadro 2.7 - Resumo dos resultados da monitorizacdo pontual da FF1- Forno 4+5 (2019)
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FF1-Fornos4e5e

FF1-Fornos4e5e

FONTE respetivos TSQ respetivos TSQ

Unidades 06-02-2019 20-05-2019
Temperatura °C 324,2 339,0
Teor de 0, % 11,87 11,86
Humidade v/v 0,047 0,044
Velocidade m/s 8,3 16,9
Caudal de exaustao Nngéssecolh 26.334 51.874
VLE (teor de O, de 8%)
: Quadro7 da LA n.°134/1.0/2016
Oxidos de azoto (NOX), mg/Nm’ 714 569
expressos em NO2 mg/Nm’, 8% 0, 1017 809 1.100
Particulas mg/Nm’ 7,7 38

mg/Nm’, 8% 0, 1 5,4 70
Dioxido de enxofre (SO3) mg/Nm’ 259 41

mg/Nm’, 8% 0, 368 59 500
Cloretos, expressos em HCl mg/Nm3 <1,0 (L.q.) <1,0 (Lq.)

mg/Nm’, 8% 0, 20
Fluoretos, expressos em HF mg/Nm’ 2,08 0,068

mg/Nm’, 8% 0, 3 0,097 5
Arsénio (As) mg/Nm’ 0,01 <0,0012 (L.q.)

mg/Nm®, 8% 0, 0,015 -
Cobalto (Co) mg/Nm® < 0,003 (L.q.) 0,0076

mg/Nm’, 8% 0, 0,0108 -
Niquel (Ni) mg/Nm® 0,088 <0,0242 (L.q.)

mg/Nm’, 8% 0, 0,125 -
Cadmio (Cd) mg/Nm’ 0,0032 <0,0024 (L.q.)

mg/Nm?, 8% O, 0,0046 -
Selénio (Se) mg/Nm® 0,157 < 0,006 (L.q.)

mg/Nmt’, 8% 0, 0,224 -
Cromio (Cr) VI mg/Nm’ <0,0003 (L.q.) < 0,0001 (L.q.)

mg/Nms, 8% 0, -
As+Co+Ni+Cd+Se+Cr(Vl) mg/Nm’ [0,258; 0,261[ [0,008; 0,042[

mg/Nm’, 8% 0, [0,367; 0,372[ [0,011; 0,059[ 1
Antiménio (Sb) mg/Nm® 0,003 <0,003 (L.q.)

mg/Nm’, 8% 0, 0,005 -
Chumbo (Pb) mg/Nm’ 0,142 0,0254

mg/Nm?, 8% O, 0,202 0,0361 -
Crémio (Cr) il mg/Nm’ 0,230 <0,0001 (L.q.)

mg/Nm’, 8% 0, 0,327
Cobre (Cu) mg/Nm’ 0,010 <0,0121 (L.q.)

mg/Nm’, 8% 0, 0,015 -
Manganés (Mn) mg/Nm’ < 0,006 (L.q.) < 0,006 (L.q.)

mg/Nms, 8% 0, -
Vanadio (V) mg/Nm’ < 0,003 (L.q.) <0,003 (L.q.)

mg/Nm’, 8% 0, -
Estanho (Sn) mg/Nm’ 0,614 < 0,003 (L.q.)

mg/Nm®, 8% 0, 0,874 -
As+Co+Ni+Cd+Se+Cr(VI)+Sb+Pb+Cr mg/Nm3 [1,25; 1,27 [0,025; 0,053[
(Iy+Cu+Mn+V+Sn mg/Nm?, 8% 0, [1,79: 1,80[ [0,036; 0,075[ 5
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Limiar massico Limiar massico Limiar massico
d 3 0 Unidades 06-02-2019 20-05-2019 minimo (DL médio (DL méaximo (DL
39/2018) 39/2018) 39/2018)
NOx kg/h 19,0 29,5 0,5 2 30
Particulas kg/h 0,20 0,2 0,1 0,5 5
SO, kg/h 6,8 2,1 0,5 2 50
Cloretos kg/h < 0,03 (L.q.) < 0,05 (L.q.) 0,1 0,3 3
Fluoretos kg/h 0,051 0,003 0,01 0,05 0,5
Metais | (Cd) kg/h 0,00008 <L.q. 0,0002 0,001 -
Metais Il (Ni+As+Se) kg/h 0,0067 < L.q. 0,001 0,005 -
Metais Il (Pb+Cu+V+Sb+Sn+Mn) kg/h [0,0203; 0,0205[ [0,0013; 0,0027] 0,005 0,025 -
F4 tvf/dia 245 245
Producéo realizada
F5 tvf/dia 328 350
ores de e O Unidades
NOx kg/tonproduto cozido 0,796 1 , 190
Particulas kg/tonproduto cozido 0,008 0,008
So2 kg/tonproduto cozido 0,285 0,085
Cloretos kg/tonproduto cozido 0,001 0:002
Fluoretos kg/ton produto cozido 0,002 0,00012
MetaiS I (Cd) kg/tonprodutocozido 0,000003 0,000005
Meta]S ” (Ni+AS+Se) kg/tonprodutocozido 0,000281 0,000066
Metais lll (Pb+Cu+V+Sb+Sn+Mn) kg /10N produto cozido 0,000854 0,0001

L.q. - Limite de quantificacao

No quadro seguinte constam ainda os resultados da fonte fixa FF2, no entanto por possuir uma

poténcia térmica inferior a 1MWh podera estar excluida do ambito de aplicacao do Decreto-Lei

n° 39/2018.

No que respeita a fonte fixa FF2 (caldeira de aquecimento de aguas de balnearios) foi efetuada

uma monitorizacao em 2019, cujos parametros medidos estao conforme solicitado na LA n.°

134/1.0/2016 e os caudais massicos encontravam-se abaixo do limiar minimo em vigor a data

da monitorizacao.
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Quadro 2.8 - Resumo dos resultados da monitorizacdo pontual da FF2 - caldeira

FONTE Caldeira

etros A € Unidades 03-06-2019
Temperatura °C 52,3
Teor de O, % 5,30
Humidade v/v 0,151
Velocidade m/s <2,4
Caudal de exaustao NMgés seco/ h <82
VLE (teor de O, de 3%)
O e aCoe
Quadro 8 da LA n.°134/1.0/2016

Oxidos de azoto (NOX), mg/Nm? 21
expressos em NO2 mg/Nm3, 3% 0, 24 300
Particulas mg/Nm® *

mg/Nm?’, 3% 0, * .
Di6xido de enxofre (SO,) mg/Nm’ <7

mg/Nm®, 3% 0, <8 -
Monoxido de Carbono (CO) mg/Nm’ 10

mg/Nm’, 3% 0, 11 )
Sulfureto de Hidrogénio (H2S) mg/Nm’ <1

mg/Nm?’, 3% 0, <1 -
Compostos Organicos Volatéis mg/Nm’ 5
(expresso em COT's) mg/Nm3, 3% 0, 6 200

Limiar massico Limiar massico Limiar massico
d 0 Unidades 03-06-2019 minimo (DL médio (DL maximo (DL
39/2018) 39/2018) 39/2018)

NOx kg/h < 0,002 0,5 2 30
Particulas kg/h * 0,1 0,5 5
SO, kg/h < 0,001 0,5 2 50
co kg/h < 0,001 0,1 0,3 3
H2s kg/h < 0,0001 0,01 0,05 0,5
COV's Totais kg/h < 0,0004 0,01 0,05 0,5

L.q. - Limite de quantificagcao

* Amostragem isocinética inviabilizada, dado que a velocidade € inferior ao limite de deteccdo do Pitot

Com o presente projeto de ampliacdo espera-se uma melhoria da emissdao especifica de

poluentes (kg/ton vf), uma vez que a concecao do forno adota ja algumas MTD mais inovadoras

em termos ambientais, existe um novo precipitador eletrostatico com 3 campos logo mais

eficiente em termos de particulas e metais pesados (fase particulada), bem como um sistema

DeSOx (reator de adsorcao com cal para remover o enxofre) para a nova fonte fixa FFé

(exaustao conjunta dos efluentes do forno 5 e 6), esperando-se um melhor desempenho

ambiental nesta matéria.
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Residuos

A empresa sempre que possivel privilegia a reciclagem e a valorizacao interna dos residuos
produzidos (operacdao R5), como € o caso do casco, embalagens de vidro, poeiras dos

electrofiltros (tratamento de gases), lamas da ETARI na instalacao.

Os residuos que nado sao passiveis de reciclagem ou valorizacdo interna, sdo encaminhados para
operadores devidamente licenciados para o efeito, sendo o seu transporte acompanhados das
guias de acompanhamento de residuos (as quais sao geridas pela empresa através de software

proprio).

A empresa é também retomadora no ambito das embalagens de vidro. A GALLOVIDRO em 2019

recebeu 32 500 toneladas de casco como residuo vindo de entidade externa.

A GALLOVIDRO encontra-se registada no SIRER (Sistema Integrado de Registo Eletrdonico de
Residuos), de acordo com o Decreto-Lei n.° 73/2011 e preenche anualmente os Mapas

Integrados de Registo de Residuos (MIRR) na plataforma SILiAmb.

Os residuos produzidos pela empresa sdo do tipo industrial e ainda equiparados a domésticos,
sendo os de origem industrial constituidos maioritariamente por material ndo conforme (casco

de vidro), dleos usados, sucata metalica e residuos de embalagem.

O principal residuo produzido pela instalacao consiste em produto rejeitado (casco interno),
que é valorizado internamente na empresa (sendo incorporados com a restante matéria-prima
e voltando ao processo de fabrico). Este material deixou de ser considerado residuo, na medida
em que, foi aplicado a nivel comunitario o fim do estatuto de residuo (FER), através do
regulamento n.° 1179/2012.

Para além do casco, a empresa procede também a valorizacado das particulas do electrofiltro e

lamas da ETARI no proprio processo de fabrico.

Estes residuos apresentam condicdoes de armazenamento que minimizam a contaminacao do
solo e aguas subterraneas, nomeadamente bacias de retencao nos residuos perigosos. Na planta
dos Anexos Técnicos - Anexo 4.5 estao identificados os respetivos locais dos parques de

residuos.

No quadro seguinte sao apresentadas as quantidades de residuos gerados por tipologia de
residuos nomeadamente residuos industriais, hospitalares e 6leos usados em 2019, bem como

os destinatarios e respetivos transportadores, conforme mapa MIRR submetido.
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Quadro 2.9 - Residuos produzidos pela GALLOVIDRO
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Correia & Correia
080318 0,285 0,285 Correia & Correia R13

SRI - Gestao de Residuos

Correia & Correia
52,454 Correia & Correia
101110 57,974 SRI - Gestao de Residuos D15

5,520 TRIU TRIU

Correia & Correia
101112 15,594 15,594 Correia & Correia D15

SRI - Gestao de Residuos

6,100 Correia & Correia R13
10 11 15* 35,027

28,927 GALLOVIDRO R5

Correia & Correia

3,725 Correia & Correia D15
101199 30,765 SRI - Gestao de Residuos

27,040 RESILEI Reboques Montejunto 2 D1
1201 16* 3,588 3,588 Correia & Correia D15
1302 08* 0,042 0,042 SISAV EGEO R9
13 05 02* 11,694 11,694 Correia & Correia D9

Correia & Correia
13 05 06* 4,035 4,035 Correia & Correia R9
SRI - Gestao de Residuos

Correia & Correia
13 08 02* 22,941 22,941 Correia & Correia D9
SRI - Gestao de Residuos

1501 01 90,020 90,020 Felix Filipe & Filhos R13
Felix Filipe & Filhos
1501 02 39,280 39,280 Felix Filipe & Filhos R12
GALLOVIDRO

Correia & Correia

1501 10* 5,471 5,471 Correia & Correia R13
SRI - Gestao de Residuos

Correia & Correia
1502 02* 22,133 22,133 Correia & Correia R12
SRI - Gestao de Residuos

Correia & Correia
16 02 13* 0,716 0,716 Correia & Correia R13
SRI - Gestao de Residuos

Correia & Correia
17 04 11 0,348 0,348 Correia & Correia R12
SRI - Gestao de Residuos

17 09 04 18,940 18,940 TRIU R13

18 01 01 0,0105 0,0105 Rentokil Initial Portugal D15
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Residuos Gerados L Quantidade Quantidade L
Codigo LER ) X Destinatario Transportador Operagao
em 2019 produzida (ton) enviada (ton)

Residuos cujas recolha e eliminagao
estdo sujeitas a requisitos

, 18 01 03* 0,006 0,006 Rentokil Initial Portugal D9
especificos tendo emvista a
prevencao de infecdes
r
Lamas de ETAI 19 08 14 57,480 57,480 GALLOVIDRO R5

Correia & Correia
2001 21* 0,184 0,184 Correia & Correia R13
SRI - Gestao de Residuos

Lampadas fluorescentes e outros
residuos contendo mercurio

Madeira nao abrangida em 20 01 37 200138 3,510 3,510 Vitor Pedrosa R13

Metais 2001 40 89,615 89,615 Felix Filipe & Filhos R13

Misturas de residuos urbanos
) 200301 30,320 30,320 TRIU R13
equiparados

Notas:

Codigo LER - Classificagao de acordo com a Lista Europeia de Residuos aprovada pela Decisao 2014/955/EU, de 18 de
dezembro de 2014; os residuos assinalados com (*) sdo considerados perigosos

Operacéo - Os R correspondem a operacdes de valorizacao e os D a operacdes de eliminacao

No que se refere a gestdo de embalagens e residuos de embalagem, a GALLOVIDRO optou por
transferir a sua responsabilidade para a Sociedade Ponto Verde (SPV), aderindo ao Sistema
Integrado de Gestao de Embalagens, para as embalagens nao reutilizaveis e de cariz industrial
até 2016.

No entanto, salienta-se que na sequéncia da atribuicdo das novas licencas as entidades gestoras
de embalagens e residuos de embalagens (Sociedade Ponto Verde, Despacho n.° 14202-E/2016,
de 25 de Novembro; Novo Verde, Despacho n.° 14202-D/2016, de 25 de Novembro), o ambito
da atividade daquelas entidades deixou de abranger as embalagens industriais, pelo que o
contrato de embalador estabelecido com a Sociedade Ponto Verde caducou por iniciativa
daquela entidade em 31-12-2016. De mencionar que a GALLOVIDRO apenas coloca embalagens

no circuito nao urbano (industrial).

A partir de 2017 e face a publicacdo do Decreto-Lei n.° 152-D/2017, de 11 de dezembro,
nomeadamente o artigo 22° que refere que “ndo é aplicdvel as embalagens primdrias,
secunddrias e tercidrias, de cuja utilizacdo resulte a producdo de residuos ndo urbanos, caso
em que a responsabilidade pela sua gestdo é assegurada pelo produtor de residuo”, sendo que
todas as embalagens que coloca no mercado se enquadram em embalagens para circuito nao

urbano.

A GALLOVIDRO efetuou o respetivo enquadramento enquanto embalador na plataforma SILiAmb

e em 2017 e 2018 preencheu naquela plataforma as correspondentes declaracoes.

Em termos da situacdo pos-projeto prevé-se a mesma tipologia de residuos devendo o casco
interno, residuo mais significativo, ser gerado em quantidades superiores (mais cerca de 30%),

no entanto é totalmente valorizado internamente, voltando de novo ao forno para a producao
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de vidro de embalagem, promovendo assim estratégias de economia circular. No capitulo 5 e

6 efetua-se uma analise mais detalhada deste descritor.
Ruido

Os niveis de ruido das instalacdes da GALLOVIDRO nado sao muito significativos, sendo apenas
percetiveis de modo significativo nas habitacdes mais proximas no periodo noturno. Na zona
assinalam-se como principais fontes de ruido a laboracdo da GALLOVIDRO e o trafego local (Rua
Vieira de Leiria, Rua Ricardo dos Santos Gallo, Rua Guilherme Pereira Roldao, e Avenida José

Gregorio), registadas principalmente no periodo diurno.

As fontes internas de ruido na GALLOVIDRO estdo associadas as maquinas IS da producao,
ventiladores de varias fontes, compressores, maquinas de transporte de matéria-prima,

circulacao de veiculos, e funcionamento geral da unidade fabril.

A GALLOVIDRO tem vindo a desenvolver um conjunto de acdes com vista a reducao das emissoes
de ruido para a zona envolvente, nomeadamente insonorizacdes através da colocacdo de
painéis acUsticos, cobertura do parque de cargas, substituicao de acrilicos difusores e
montagem de vidro duplo para o exterior, isolamento de exteriores, colocacao de portas
acusticas, silenciadores, revestimento de paredes e fecho de aberturas, cabine de
insonorizacdo e construcao de muro exterior no parque de casco, como barreira acistica e de
poeiras e, a substituicdo da cobertura da zona fria e arcas por chapa isolante térmica e

acUstica.

A ultima monitorizacdo dos niveis de ruido ambiental foi efetuada em Setembro de 2017, de
acordo com o Regulamento Geral do Ruido (RGR) aprovado pelo Decreto-Lei n.° 9/2007, de 17
de janeiro, e retificado pela Declaracdo de Retificacdao n.° 18/2007, de 16 de marco, que
permitiu verificar que o local onde esta inserida a empresa se encontra abaixo dos valores
limite de exposicao para os indicadores Lden e Ln para uma zona mista. Conclui-se assim, que
a empresa GALLOVIDRO, para os pontos avaliados, encontra-se em conformidade legal no

ambito do Decreto-Lei n.° 9/2007, para o critério de valores limite de exposicao.

Uma analise mais detalhada destes resultados € realizada no descritor ambiente sonoro, no

capitulo da caraterizacao do ambiente afetado.

Atualmente, as areas de producao estdo proximas a vias pUblicas e a vizinhanga residencial
(grande maioria surgiu depois da instalacdo da GALLOVIDRO), nao existindo barreiras acUsticas
nem visuais, devido ao layout da instalacao e da prépria cidade. Na configuracao futura, isto &
apds a expansao e reconfiguracao da instalacao, a atividade produtiva sera rodeada por areas
que podem ser usadas como barreiras de ruido e visuais, minimizando assim o impacte no

descritor ruido.
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Mais se refira que em termos de concecédo do proprio edificio e layout havera também uma
grande preocupacao na prevencao do ruido, destacando-se que uma parte do novo edificio,
nomeadamente a zona fria, sera desenvolvida a uma cota inferior (cerca de 3 metros) causando
deste modo uma barreira acUstica. Bem como as instalacdes auxiliares com ventiladores,
compressores, bombas de agua, bombas tratamentos de agua e outras fontes de ruido serao
deslocalizadas para uma zona central entre os edificios principais estando deste modo mais
afastadas de alvos sensiveis.

Marco de 2020

Marisa almeida,
Responsavel da Unidade de ambiente e Sustentabilidade

cTCv
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