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MEMORIA DESCRITIVA
Projeto: Ampliagdo da unidade industrial da Dual Borgstena Textile Portugal
INTRODUGAO

Este documento constitui a meméria descritiva do projeto “Ampliagdo da unidade industrial da Dual
Borgstena Textile Portugal” e foi elaborado para integrar o procedimento de licenciamento do projeto de
alteragao.

Tem como objetivo descrever as alteragbes previstas no projeto, precedido de uma descricdo geral da
instalacao que permite enquadrar as alteragdes.

A Dual Borgstena Textile Portugal (DBPT) possui o seguinte titulo.

= Titulo de Exploracdo n.° 10882/2017-1, emitido pelo IAPMElI em 17/06/2017, para
estabelecimento de tipologia 3, no enquadramento do Sistema de Industria Responsavel (SIR),
aprovado pelo Decreto-Lei n.° 169/2012, de 1 de agosto, na sua redagéo.

O procedimento de licenciamento do projeto de alteragao esta sujeito aos seguintes regimes, estando os
regimes ambientais integrados num procedimento de Licenciamento Unico de Ambiente (LUA).

= Sistema de Industria Responsavel (SIR)
Procedimento com vistoria prévia, sendo a entidade coordenadora do licenciamento a CCDR-C.

= Avaliagdo de Impacte Ambiental (RJAIA)
O projeto recai na tipologia b) do Ponto 8 do Anexo Il do RJAIA: Tratamento inicial (lavagem,
branqueamento, mercerizag&o) ou tintagem de fibras ou téxteis com = 10 t/dia de produto final.
A alteragdo enquadra-se na subalinea ii) da alinea b) do n.° 4 do artigo 1°. A autoridade de AIA é
a CCDR-C.

= Prevengao e Controlo Integrados da Poluigéo (PCIP)
O projeto recai na tipologia 6.2 do Anexo | do RJPCIP: Pré-tratamento (operagdes de lavagem,
branqueamento, mercerizagao) ou tingimento de fibras téxteis ou de téxteis, com uma capacidade
de tratamento superior a 10 t por dia.
A entidade licenciadora para o RJPCIP é a APA.
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1. IDENTIFICAGAO DA INSTALAGAO INDUSTRIAL

Os dados gerais da Dual Borgstena Textile Portugal, Unipessoal, Lda. (DBPT) s&o apresentados na
Tabela I.

Tabela | - Dados gerais da instalagdo industrial.

Denominag&o social Dual Borgstena Textile Portugal, Unipessoal, Lda.
Numero de Identificagéo de
Pessoa Coletiva (NIPC) 502355409
Revisdo 4
13993 - Fabricagao de outros téxteis diversos, n.e - Principal
13920 - Fabricagdo de téxteis para uso doméstico e de artigos téxteis de
decoragao confecionados
13962 - Fabricag&o de outros téxteis para uso técnico e industrial, n.e.
32502 - Fabricagdo de material ortopédico e proteses e de instrumentos
Classificacéio de Afividad médico-cirurgicos
assificacéo de Atividades e . - .
Econdmicas (CAE) 702q0 Atividades de consultoria para os negécios e outra consultoria para a
gestao
Revisao 3

13993 - Fabricagao de outros téxteis diversos, n.e. - Principal

13920 - Fabricagéo de artigos téxteis confeccionados, excepto vestuario
32502 - Fabricagdo de material ortopédico e proteses e de instrumentos
médico-cirurgicos

70220 - Outras actividades de consultoria para os negécios e a gestdo

Morada da sede e do EN 234 - km 87,7 (Chao do Pisco)
estabelecimento industrial 3521-909 Nelas
Contactos 232 427 660

info@borgstena.com

Sitio da internet https://www.borgstena.com/website/index.php

A historia da unidade em estudo inicia-se em 1991 com a criagéo e instalacdo em Nelas da SVE - Tecidos
Automotivos, Lda. Posteriormente, em 1994, foi comprada pela Coplatex Brazil e em 1999 pelo Grupo
Borgstena.

O Grupo sueco Borgstena foi fundado em 1925. Em 2007, com o encerramento da fabrica da Suécia,
concentrou toda a sua producdo na Borgstena Textile Portugal que, mais tarde, passou a funcionar como
sede do Grupo, concentrando em Portugal os principais servigos € areas de suporte.

Em 2017, o grupo Borgstena foi adquirido pelo Grupo coreano Dual e, embora mantendo a marca
Borgstena, passou a constituir um grupo com presenga global. Para refletir esta nova identidade, a
denominagao da empresa foi alterada para Dual Borgstena Textile Portugal, Unipessoal Lda, sendo esta a
sua atual designagéo.

A DBPT tem a sua atividade centrada na produgéo de téxteis para a industria automével. Desenvolve e
produz artigos com recurso a 4 diferentes tecnologias: malharia circular, malharia ketten, tecelagem e 3D
knit (tecnologia ainda em desenvolvimento). Além da producdo de téxteis, tem processos de corte e
confegdo, welding, embossing e bordados, o que permite produzir artigos com caracteristicas
diferenciadoras, de valor acrescentado, para os seus clientes.
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Atualmente, os artigos produzidos pela DBPT centram-se nos téxteis para o interior de carros e camides e
nas capas para cadeiras de bebé para automéveis. A quase totalidade da producdo, aproximadamente
99%, é vendida para clientes fora de Portugal.

A seguir listam-se as certificagcbes da DBPT, comprovadas pelos certificados disponiveis no sitio da internet.

IATF 16949: Automotive Quality Management Systems que certifica o sistema de gestéo da
Qualidade na indUstria automével.

ISO 14001: Environmental management systems que certifica o sistema de gestdo Ambiental.

ISO 45001: Occupational health and safety management systems certifica o sistema de gestéo da
Seguranca e Saude no Trabalho.

SA 8000: Social Accountability que certifica o sistema de gestdo da Responsabilidade Social.

NP 4457: Research, Development and Innovation que certifica o sistemade gestdo da
Investigacdo, Desenvolvimento e Inovagéo.

OEKO-TEX™ Standard 100 para os artigos produzidos que certifica que os componentes desses
artigos foram testados quanto a presenca de substancias nocivas a satide humana.

NATIVA™ Certification para os artigos produzidos em fibras de |& que garante a rastreabilidade
integral em toda a cadeia produtiva, assegurando o bem-estar animal, a responsabilidade social e
a sustentabilidade ambiental.

Woolmark™ Wool Blend Performance que garante a qualidade e o desempenho de tecidos de
mistura de 13 utilizados em diversas aplicagoes.

2. DESCRIGAO DO PROJETO

Neste capitulo é descrito o projeto “Ampliagdo da unidade industrial da Dual Borgstena Textile Portugal”,
sendo precedido de uma descrigéo geral da instalacdo que permite enquadrar as alteragdes.

A referéncia ao “antes” da execuc¢&o do projeto de alteragao corresponde a situagao da unidade industrial
em 2017, data do licenciamento industrial, conforme titulo apresentado no Anexo I. O “apds” corresponde
a unidade industrial com as alteragdes do projeto que se submete a AlA.
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21 DESCRICAO GERAL DA INSTALAGAO INDUSTRIAL
211 Implantacao no terreno

A unidade industrial da DBPT ocupa uma area total de 100 176 m2 que foi ampliada com o projeto em
estudo, conforme se descreve na segéo 2.2.

21.2  Atividades produtivas e auxiliares

A DBPT fabrica produtos téxteis para a industria automével, estando atualmente centrada nos téxteis para
o interior de carros e de camides e nas capas para cadeiras de bebé para automdveis.

O processo produtivo, cujo fluxograma é apresentado na Figura 1, inicia-se com o urdimento dos fios que
podem ser adquiridos externamente ou produzidos internamente no setor de extruséo e texturizagéo. As
teias resultantes do urdimento seccional seguem para a tecelagem onde, juntamente com a trama (fio), é
fabricado o tecido. As teias resultantes do urdimento direto seguem para a malharia ketten onde é fabricada
malha teia. Na malharia circular € produzida malha em forma tubular a partir de fio em cones e na 3D Knit
é produzida malha reta. Os artigos produzidos (tecido ou malha) sdo posteriormente lavado e/ou tingido e
sujeito a operagdes de acabamento. Apds esta fase é inspecionado e direcionado para varios fins: pode
ser vendido em rolo como material simples ou pode ser direcionado para outros processos internos
(laminagem, corte e confec&o).

No setor de laminagem ¢é feita a acoplagem de outros materiais, como espuma, forro e nao tecido. A etapa
seguinte € novamente de inspegdo, podendo os artigos ser direcionados para venda ou outros processos
internos, como corte, confegéo, welding e bordados.

No setor de corte, os materiais téxteis ou complexos téxteis produzidos nos processos anteriores, séo
cortados de acordo com o fim a que se destinam: confe¢éo ou bordados, welding e embossing. No final, o
produto ¢ inspecionado, embalado e preparado para a expedicao.
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Figura 1 - Fluxograma do processo produtivo.

Com maior detalhe, as atividades produtivas realizadas em cada setor estao a seguir descritas.

Extrusao e Texturizagao

Neste setor é produzido fio a partir de chips de poliéster (Figura 2). Na extrusora, os filamentos sé&o
produzidos através da passagem do poliéster derretido por fieiras microscopicas e posterior arrefecimento,
sendo, no final, o fio bobinado em cones. Na maquina de texturizagdo, através de aquecimento,
estiramentos, friccdo e colocagdo de pontos de unido entre os filamentos, forma-se um fio mais volumoso

e flexivel.
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Figura 2 - Fabrico de fio de poliéster na DBPT (fonte: https://www.borgstena.com/).
Urdimento

Urdir uma teia consiste em construir um sistema de fios paralelos, rigorosamente individualizados, do
mesmo comprimento e com a mesma tensdo. A operagéo de urdimento consiste na passagem dos fios dos
suportes iniciais (cones ou bobinas) para o tambor de equipamentos denominados urdideiras.

Na instalagao existem dois processos distintos de urdimento: o direto e o seccional. O urdimento direto é o
utilizado para o enchimento de érgéos com o fio, que iré ser utilizado no processo subsequente de malharia
ketten (ou malha teia). Neste tipo de urdimento, os fios em cones, colocados no casal (suportes) da
urdideira, s&o todos enrolados, em simultdneo e paralelamente, no 6rgao. O urdimento seccional € o tipo
de urdimento utilizado na preparagéo de 6rgdo para serem utilizados como teia no processo subsequente
de tecelagem. Ao contrario do urdimento direto, os fios ndo sao enrolados todos simultanea e diretamente
no 6rgdo. Os fios que se encontram em bobines colocadas no casal, sdo enrolados no tambor da urdideira,
por diversas etapas, tantas quanto o niumero de faixas que irdo constituir a teia. Apos todo o fio se encontrar
enrolado no tambor da urdideira, ele ird entao ser transferido para o 6rgéo.

Tecelagem

Na secgdo de tecelagem produzem-se tecidos, em maquinas denominadas teares (Figura 3). Nestes
equipamentos, o tecido é criado entrecruzando-se os fios da teia (provenientes dos érgdos produzidos no
urdimento seccional) com os fios da trama (bobines de fio colocados numa das laterais do tear).

Figura 3 - Fabrico de tecido na DBPT (fonte: https://www.borgstena.com/).

Malharia

O processo de malharia consiste na produgdo de malhas através do entrelagamento ou cruzamento de fios
entre si. Na instalag&o existem trés tipos de malharia: circular, ketten e 3D Knit.
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Na malharia ketten séo usados teares retilineos, em que o fio é colocado na maquina através dos 6rgaos
previamente preparados no urdimento direto (Figura 4). Neste processo as malhas formam-se no sentido
do urdido, sendo as malhas vizinhas formadas por fios diferentes.

Figura 4 - Fabrico de malha ketten na DBPT (fonte: https://www.borgstena.com/).

Na malharia circular sdo usados teares circulares e a malha sai em forma tubular (Figura 5). O fio corre ao
longo da maquina, formando espirais horizontais e assumindo a forma de lagadas, que sao construidas
através do movimento das agulhas (tricotagem).

Figura 5 - Fabrico de malha circular na DBPT (fonte: https://www.borgstena.com/).

Nos teares 3D (ou teares de malha reta) os fios séo tricotados geralmente a trama em ambas as diregdes,
0 que confere @ malha um elevado grau de resisténcia e elasticidade. Esta tecnologia permite também a
utilizagéo de varias cores e permite criar diferentes formas e estruturas no mesmo artigo ja com a dimenséo
final sem necessidade de cortes nem costuras. Este Gltimo aspeto torna a malha 3D mais sustentavel em
comparagdo com as outras tecnologias, uma vez que o desenvolvimento desta técnica, assenta nos
principios do zero desperdicio, dado que as etapas de corte e costura podem ser suprimidas.

Tinturaria

O tingimento consiste na colora¢do dos artigos de uma forma homogénea através da aplicagéo de corantes,
que se desenvolve em trés etapas: migracéo, absorcéo e difusao/fixagdo do corante. Na instalacdo existem
dois tipos de tingimento: tingimento em pega e tingimento em fio.

O tingimento em pega é o0 mais utilizado, sendo realizado em equipamentos de tingir denominados Jet’s,
nos quais a malha é tingida em corda. No caso do fio este € bobinado em cones de plastico perfurados e
introduzido num autoclave onde é tingido. Ap6s o tingimento, é necessario proceder a secagem do fio,
utilizando outro autoclave para esse efeito.

O processo de tingimento é automatizado através de uma cozinha de tintos e dosagens.
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Acabamento

Nas operacdes de acabamento, é efetuada a lavagem dos artigos téxteis produzidos nos processos
anteriores (tecido ou malha) e a sua secagem, que pode realizar-se em maquina de secar ou em ramola.

Nas ramolas é efetuada a termofixag@o do material, onde, por intermédio de tenséo e calor, se confere ao
material elasticidade e resisténcia a deformacgéo e encolhimento. Neste setor sdo ainda realizados outros
acabamentos tais como corte de pelo, cardagem, tumbler, entre outros.

Laminagem

Nas operagbes de laminagem faz-se a acoplagem de outros materiais aos téxteis, como é o caso da
espuma, do nao tecido e do forro, através de chama ou cola.

= Laminagem por chama (FlameBond): Utiliza-se uma chama para queimar e, com a presséo de
calandras, colar a espuma tecidos ou malhas.

= Laminagem Hotmelt. Utiliza-se cola granulada que é liquidificada numa extrusora e aplicada na
superficie do téxtil através de um rolo de gravura.

= Laminagem Flatbed: Utiliza-se um filme ou pelicula que serve de colante, introduzida no meio dos
dois materiais que se pretendem laminar.

Corte e Confegédo

Os materiais téxteis ou complexos téxteis produzidos nos processos anteriores sao cortados, consoante o
fim a que se destinam. Na confegao, utilizando diferentes tipos de maquinas de costura, séo confecionadas
cortinas e camas para camides, assim como as capas para as cadeiras de bebé (Figura 6).

Figura 6 - Atividades de corte e confegdo na DBPT (fonte: https://www.borgstena.com/).

Injecdo de plasticos

Neste processo, os chips de Polidxido de Metileno (POM), também conhecido como poliacetal ou acetal,
sdo derretidos numa extrusora e depois injetados em moldes por forma a produzir clips ou outros
componentes que serdo incorporados no produto, na secgéo da confecao.
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Embroidery, Welding e Embossing

No processo dos Bordados (Embroidery) utilizam-se as maquinas de bordar para criar padrdes e desenhos
nas pegas cortadas no corte (Figura 7). O Embossing consiste na gravagdo em relevo feita com recurso a
pressao, temperatura ou alta frequéncia. No Welding faz-se a adesao de um substrato ao tecido, através
de presséao alta temperatura ou frequéncia.

Figura 7 - Fabrico de produtos com bordados na DBPT (fonte: https://www.borgstena.com/).

Embalamento e expedicao
Apbs a inspegéo final, os artigos produzidos sdo embalados e armazenados para expedicao.
Inspegéo

O processo de inspegéo consiste em revistar a 100% todos os produtos antes de serem expedidos para o
cliente, havendo também pontos de inspeg¢éo intermédios durante o processo produtivo. A inspecéo é visual
e ¢ realizada com o auxilio de um sistema automatico de detecao de defeitos.

As seguir sdo apresentadas as principais atividades auxiliares que apoiam as atividades produtivas.
Logistica

A logistica garante o abastecimento das diferentes secgdes de acordo com a matéria-prima ou material
produzido que é necessario para manter a continuidade de todo o fluxo produtivo. Existem os seguintes
armazéns: de matéria-prima (fio, forro e néo tecido), de espuma, de corantes e produtos auxiliares, de
material de embalagem, de material acabado, de componentes e de expedicéo.

A movimentagao no interior da instalacéo realiza-se com empilhadores elétricos e comboios, 0s quais sdo
carregados em areas especificas.

Laboratorio

No laboratério séo efetuados testes aos artigos, como por exemplo adesividade, flamabilidade, solidez a
luz ou resisténcia a friccdo. Estes testes séo realizados de acordo com normas dos clientes, por forma a
verificar o cumprimento dos seus requisitos.
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Manutengao

O departamento de manutengéo tem como fungéo garantir o funcionamento dos equipamentos produtivos
e a conservacdo das infraestruturas da empresa. Sao realizadas manutengdes preventivas, para evitar
avarias e paragens de maquinas e/ou equipamentos, e corretivas, intervengdes imediatas quando ha
paragens por avaria de maquinas e/ou equipamentos.

Areas sociais

A DBPT dispde de 3 refeitérios equipados com frigorificos e micro-ondas, bem como locais com maquinas
de vending para uso dos seus colaboradores. Existem ainda 4 balnearios (2 por género) composto por
vestiarios com cacifos, chuveiros (com divisérias) e instalagdes sanitarias. Além das instalagbes sanitarias
dos balnearios, existem outras em varios locais da area produtiva e administrativa. Fazem ainda parte das
areas sociais diversas salas de reunido/formagéo e gabinetes médicos equipados.

Produgao e distribuigdo de vapor

A producéo de vapor é realizada numa central constituida por 2 caldeiras de tubos de agua que utilizam
como combustivel gas natural. Usuaimente, a caldeira LOOS encontra-se em funcionamento continuo,
enquanto a caldeira BOSCH serve de auxilio para quando existe maiores necessidades de vapor. Esta
situagao pode ser alterada em periodos de maior produgao.

Producao de agua refrigerada

A agua refrigerada é utilizada em algumas maquinas produtivas, como por exemplo, nas maquinas de
laminagem e na extrusdo, sendo a sua produgéo efetuada através de chillers.

Climatizagéo

A climatizago dos postos de trabalho realiza-se através de Unidades de Tratamento de Ar (UTA), de
Unidades de Tratamento de Ar Novo (UTAN) e aerotermos (alguns alimentados com vapor e outros
elétricos). No urdimento seccional estdo instalados humidificadores, bem como no laboratorio (1
humidificador), uma vez que é necessario manter a temperatura e humidade dentro de condigdes
especificadas. Nas areas administrativas a climatizac&o é feita com recurso a splits.

Producao e distribuicao de ar comprimido

Estio instaladas 4 centrais de ar comprimido, num total de 6 compressores, 5 depositos pulmao e 2
secadores.

Armazenamento de agua de incéndio e sistema de bombagem

O sistema de combate de incéndios é alimentado por um tanque de agua com capacidade de 600 m3 que
serve apenas para esse efeito. O sistema de bombagem é composto por uma Motobomba e uma
Eletrobomba, para além de uma bomba Jockey para manter a pressao na rede. Este sistema encontra-se
numa sala propria, separada das restantes instalagoes.
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21.3 Producao

A DBPT fabrica produtos téxteis (malha e tecido) que vao ser incorporados em carros e camides e em
capas para cadeiras de bebé, na industria automével.

2.1.4 Consumos e emissoes

Matéria-prima e outros materiais

As principais matérias-primas séo o fio de poliéster (PES) e outros materiais téxteis, designadamente
espuma, forro e néo-tecido. S&o também consumidos outros materiais ndo téxteis que vao incorporar o
produto final, tais como chips de poliéster para a fabricacéo de fio, chips de Polioxido de Metileno para a
fabricacdo de clips, componentes e cola para a laminagéo. De destacar também o consumo de produtos
quimicos nos processos de tingimento (tais como auxiliares, corantes, detergentes) e acabamentos. Sdo
ainda usados produtos quimicos nos processos auxiliares, tais dleos para a manutengao e reagentes para
aETAe ETARI.

Energia

As fontes de energia utilizadas s&o energia elétrica e gas provenientes das respetivas redes de distribuigao,
gas propano proveniente de um depoésito existente na instalagdo e gasdleo adquirido em postos de
abastecimento.

Agua

As origens de agua usada na instalagéo s&o a rede publica de abastecimento, dgua para fins industriais
também fornecida pela cdmara municipal de Nelas, captagéo subterranea prépria e agua tratada na ETARI.

Agua residual

Sé&o produzidas aguas residuais domésticas e industriais, sendo ambas tratadas na Estagéo de Tratamento
de Agua Residual Industrial (ETARI) da instalac&o, previamente & descarga no coletor de saneamento e
encaminhamento para a ETAR de Nelas Ill, infraestruturas geridas pela cdmara municipal de Nelas.

Emissoes para a atmosfera

A DBPT possui fontes fixas de emissdo para a atmosfera associadas aos processos de queima de
combustivel e aos equipamentos industriais.

Residuos

Os residuos produzidos na DBPT s&o recolhidos de modo seletivo, codificados, quantificados e entregues
a entidades licenciadas para a sua gest&o. De acordo com o Mapa Integrado de Registo de Residuos
(MIRR), destacam-se pela quantidade os residuos de fibras téxteis processadas, as lamas geradas na
ETARI, papel e cartdo, bem como embalagens de diferentes materiais (madeira, plastico e papel e cartio).
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2.2 DESCRIGAO DO PROJETO DE ALTERAGAO
221 Justificagao da necessidade ou interesse do projeto

O Projeto “Ampliagéo da unidade industrial da Dual Borgstena Textile Portugal” consiste num conjunto de
alteragbes realizadas a partir de 2017, ap6s a aquisi¢éo pelo grupo Dual, e que tém como objetivo reforgar
a DBPT.

O reforgo passa pelo aumento da capacidade de produgo, pela diferenciagéo dos artigos produzidos, pelo
aumento da eficiéncia, nomeadamente ao nivel dos consumos de agua e de energia, € pela reducédo da
emissao de gases com efeito de estufa, monitorizada e medida através do célculo da pegada de carbono.

As alteragdes incidem no aumento da capacidade produtiva, bem como na ampliagdo dos edificios
industriais para restruturagéo de /ayout e aumento das areas de armazenamento.

Inclui a desativagdo de equipamentos produtivos e a aquisigdo de novos, nomeadamente nos setores de
tinturaria, laminagem e acabamento.

Os novos equipamentos, nomeadamente os do setor da tinturaria, designados por Smartflow, melhoram
significativamente a eficiéncia do processo, uma vez que tém melhores relagbes de banho, permitindo
assim, uma redugéo dos consumos de &gua, energia e produtos quimicos.

O projeto global representa um investimento de 10 milhdes de euros.
2.2.2 Descri¢ao dos projetos associados, complementares ou subsidiarios

N&o foram identificados projetos associados, complementares ou subsidiarios ao projeto em anélise,
nomeadamente o0s que se referem & criagdo ou alteragdo das acessibilidades viarias, alargamento das
redes municipais de agua, drenagem de &guas residuais e pluviais, rede de energia elétrica ou gas.

2.2.3 Programacgao temporal das fases de construgao, exploragao e desativagao

O Projeto “Ampliagao da unidade industrial da Dual Borgstena Textile Portugal” sujeito a AIA desenvolveu-
se de 2018 a 2026. Inclui alteragbes construtivas, nos equipamentos produtivos e nos equipamentos
auxiliares e de layout. Nas secgdes 2.2.5 e 2.2.6 é apresentada a data de implementagéo de cada agéo em
concreto.

2.24 Implantagéo no terreno

A é&rea ocupada pela DBPT antes e ap6s o projeto € apresentada na Tabela Il. No Anexo Il séo
apresentadas as plantas com a delimitagcdo da area da instalagéo industrial apos o projeto de altera¢do
(Anexo Il A) e antes do projeto de alteragéo (Anexo Il B).
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Tabela Il - Areas da unidade industrial, antes e ap6s o projeto em estudo.

Area antes do projeto Area apés projeto
Total (m?) 100 176 120 236
Coberta (m?) 27 351 45000
Impermeabilizada néo coberta (m?) 17 897 29616
Nao coberta nem impermeabilizada (m?) 54 927 45620

2.2.5 Fase de construgao

O projeto consiste nas alteragdes construtivas apresentadas na Tabela IV, todas implementadas de 2018
a 2025. A planta de implantagdo com indicacdo dos edificios é apresentada no Anexo Il A. Os algados e
cortes de todos os edificios constam do Anexo |II.

Complementa-se a informagéo representada na planta de implantagdo com a Tabela Ill que tem como
objetivo associar a designagéo dos edificios com a sua ocupagéo atual, dado que nem sempre foi possivel
uniformizar os termos usados em todos os documentos. Importa salientar que o conjunto de todos os
pavilhdes, com excegado dos pavilhdes K, séo designados por “nave central” ou “area de produgao téxtil”.

Tabela lll - Lista de edificios da unidade industrial da DBPT - designacgao e atividades desenvolvidas.

Designagao do edificio Ocupagao do edificio

Zona administrativa — hall / rece¢do, showroom, gabinetes, gabinete open-space, salas
de reunides e formagao, instalacées sanitarias e gabinete médico

Sem designacéo

. N . Zona administrativa — gabinetes, gabinete open-space, sala de reunides e instalagdes
Sem designagao — piso 1

sanitarias

Pavilhdo A Setor de Acabamento, gabinete

Pavilhdo B Setor de Tecelagem, gabinetes e oficina de apoio a tecelagem

Pavilhdo C Setor de Urdimento Seccional, gabinete

Pavilhdo D Setor de Tinturaria, gabinete, instalagdes sanitarias
Pavilh&o D - piso 1 Gabinetes, sala de reunido e instalagdes sanitarias

Pavilhdo E Setor de Malharia Ketten, gabinete

Pavilhdo F1 Setor de 3D Knit

Pavilhao F2 Setor de Urdimento Direto

Pavilhdo F3 Setor de Malharia circular, gabinete

Pavilhio G Inspecéo P7_ (de proEjuto acgpgdo Iar_ni_nado), Laminage~m (2 méquir)as), gabinetes,

instalages sanitarias, oficina de manutencao e laboratério

Pavilhdo G - piso 1 Balneérios, refeitorios, escritorio e instalagdes sanitarias

Pavilhdo H Inspecéo P5 (de produto acabado), Laminagem (] méaquina), armazém de amostras e

sala de formagao

Pavilhdo H - piso 1 Armazém de pegas de manutencdo

Pavilhao | Armazém de espuma

Armazém PO (de matéria-prima) e Armazém P2 (de produto intermédio, designadamente
Pavilhdo J rolos de malha e tecido apos sairem da secgédo onde foram fabricados, antes de irem
para os processos de tinturaria e/ou acabamento), gabinetes, instalagdes sanitarias

Pavilhdo K1 ou K Armazém P7 (produto para expedir para cliente), gabinetes e instalagdes sanitérias
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Designagao do edificio

Ocupacao do edificio

Pavilhdo K2

Confecéo, gabinete e instalagbes sanitarias

Pavilhao K3

Area de Corte e area de produtos de valor acrescentado (Corte, Bordados, Welding e
Embossing) também designada por Add value process (AVP), instalagdes sanitarias

Pavilhdes K2 e K3 - piso 1

Balnearios, refeitorio, gabinetes e gabinete médico

Pavilhdo K4 Sem utilizagao definida
Pavilhdo L Setor de Urdimento Direto
Pavilhdo M Setor de Malharia Circular
Pavilhdo N Setor de Extruséo e Texturizagao, instalagdes sanitarias
Pavilhdo O Armazém P5 (de produto acabado)
ETA ETA - edificio e equipamentos
Zona da ETAR ETAR - edificio e equipamentos

Edificio sem designagdo

Portaria com instalagdes sanitérias

Areas técnicas

Sala das caldeiras, sala de compressor, sala de lavagem e outros espagos cobertos

Sem designacédo

Central de bombagem (RIA)

Tabela IV - Alteragoes construtivas do projeto em estudo.

Tipo d~e Localizagao Alteragdo Situagao atual . Data de x
alteragdo implementacao
Construgdo Area ndo ocqpada Ampliagdo da t|ntyr§r|a (cobertlurEj de Implementada 2018
dentro do perimetro  corredor entre o pavilhdo A e o pavilhao J).
Construcédo Area ndo ocqpada Construgdo de novo pavilhdo K1. Implementada 2018
dentro do perimetro
Area nio ocunada iunto Construgdo do pavilhdo K2 e posterior
Construgéo upada | ampliagao (balnearios e refeitoriono 1°piso  Implementada 2019
ao pavilhdo K S
e escritorios no R/C).
Construgao Nave cent[al (grqa de Cobgrtyra do corredor' entre.e'l .tecelagem Implementada 2019
producéo téxtil) (pavilhao B) e o armazém (edificio J).
Construgao Area ndo ogugada junto  Construgdo do parque de estacionamento Implementada 2020
ao pavilhdo K2 .
Construgéo Area ndo ogugada junto Construcdo do pavilhdo K3. Implementada 2020
ao pavilhdo K2
Construgao Area ndo ogugada junto  Construgdo de coberto para area de Implementada 2024
ao pavilhdo K1 armazenamento.
Construgdo  1°andar do pavilhdo K3  Construgéo de novo gabinete médico. Implementada 2024
x Armazém de matéria-  Aumento da area coberta do armazém de
Construgdo . - e o Implementada 2024
prima (Pavilh&o J) matéria-prima (pavilhdo J).
Ampliagdo da nave central (area de
; ) produgdo  téxtil), numa area que
Construcéo Arg ade estauorlla'rr.lento corresponde a armazém (P5) e construgdo  Implementado 2025
junto aos escritorios . . X
de telheiro contiguo. (Corresponde a
construgdo do Pavilhdo O).
Construcéo Area ndo ocupada junto Construgdo do pavilhao K4. Implementado 2025

ao pavilhdo K3

Os edificios existentes, bem como os construidos no dmbito do projeto de alteragéo, estao licenciados pela
da cdmara municipal de Nelas, ao abrigo do Regime Juridico da Urbanizacéo e da Edificacdo (RJUE), de
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acordo com a informagao apresentada na Tabela V. Os documentos de autorizagdo s&o apresentados no
Anexo IV.

Tabela V - Licengas das construgoes da DBPT.

Situagao face ao

- ~ Construgao Autorizagao da CM de Nelas
projeto de alteracao

Edificio principal (Pavilhdes A, B, C, D, E,

F, G, H, J e area administrativa existente Alvara de utilizagdo n.° 68/2012
nesta data)
Remodelagéo da &rea administrativa do . G s
corrues edificio principal Alvara de utilizagao n.° 68/2014
onstrugdes —— - -
existente Pavilhes L (Urdimento Direto) & M Alvaré de utilizagéo n.° 3812017
(Malharia Circular)
Pavilhdes N (Extruséo e Texturizaggo) e | . G s o
(Armazém de Espuma) Alvara de utilizagao n.° 45/2017
- Resposta a comunicagéo para utilizagao (oficio n.°
Reservatérios da ETARI 2846, de 17/03/2026)
Ampliagéo da tinturaria (cobertura de Alvara de utilizagdo n. 49/2018
corredor entre o pavilhdo A e o pavilhdo J)
Construgdo de novo pavilhdo K1 Alvaréa de utilizagdo n.° 13/2018
Construgéo do pavilhdo K2 Alvaréa de utilizagdo n.° 55/2019
Ampliagéo do pavilhdo K2 (balneérios e . G s
refeitorio no 1° piso e escritdrios no R/C) Alvara de utiizagao n.” 4/2022
Cobertura do corredor entre a tecelagem Alvara de utilizagéo n. 2912020
(pavilhdo B) e o armazém (edificio J)
c . Construcdo do parque de estacionamento  Alvara de obras de construgéo n.° 17/2020 (ndo sujeito
. ’onstrugoes. K2 a alvara de utilizagao)
incluidas no projeto - . "
de alteragéo Construgéo do pavilhdo K3. Alvar4 de utilizagéo n.® 14/2022
Construcéo de coberto para area de Pedido de licenga de obras de edificagdo de 17/04/2024
armazenamento. (processo n.° 01/2024/134/0 em curso)
Construgéo de novo gabinete médico. Alteragdo nao sujeita a licenciamento.
Aumento da area coberta do armazém de Aprovagao do projeto de arquitetura de 11/09/2026
matéria-prima (pavilhao J). (processo 01 /72/2026, em curso)
- . Resposta a comunicagao para utilizagéo (oficio n.°
Construgéo do Pavilhdo O. 8552, de 16/09/2025)
« ok Resposta a comunicagao para utilizagao (oficio n.°
Construgdo do pavilhao K4. 11111, de 04/12/2025)

2.26 Fase de exploragao

As alteragdes resultantes do projeto de alteragdo que a seguir se descrevem e quantificam, tém por base
os dados medidos pela empresa em 2017 enquanto situagéo antes do projeto (de referéncia).

Para a determinag&o dos valores apds projeto foram considerados os valores medidos pela DBTP durante
0 ano de 2025 e foi analisada a possibilidade de variagdo que decorre das agdes do projeto que, devido a
sua data de implementag&o (2025 e posterior), ndo estéo refletidas nos dados de 2025.

Importa neste contexto referir que os valores de 2025 néo refletem integralmente as seguintes alteragdes
nas atividades produtivas:

= na malharia, a instalagdo de maquinas circulares e de maquina Ketten;
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= natecelagem, a instalagdo de 8 teares;

= no tingimento, a instalagao de 3 jets (14, 15 e 16) e desinstalacéo de 4 jets (2, 3,5 e 7);

= no acabamento, a instalagdo de uma nova rémola (RA-0007) e a desinstalacdo de outra (RA-
0001);

= nalaminagem, a instalagdo de uma nova Flamebond.

Assim, houve necessidade de ajustar os consumos dos produtos usados na laminagem, face a instalagéo
da nova Flamebond. Para os restantes foram usados os dados reais de 2025. De realgar que no tingimento
ocorre um aumento da capacidade instalada de tratamento, a qual se considera que é compensada pela
maior eficiéncia dos novos equipamentos.

2.2.6.1  Alteragdo no regime de funcionamento e nimero de trabalhadores

A DBPT empregava na situagao antes do projeto 444 colaboradores. Apds o projeto este valor passa para
671, 0 que representa um aumento de 51%. De referir que estes dados incluem os trabalhadores em regime
de trabalho temporario. E de notar que o niimero de trabalhadores varia em fungéo da produgéo da unidade
industrial, podendo ser reduzido para dois tergos em alguns setores, em particular na confecdo, em
resultado da existéncia ou ndo do turno da tarde.

O regime de funcionamento é apresentado na Tabela VI.

Tabela VI - Regime de funcionamento.

Numero de turnos diarios 3 turnos (2 turnos para algumas secgdes)

Setores de extrusaoltexturizagao, tecelagem e logistica
5 dias e fins de semana
Restantes setores
5 dias

24 horas por dia, em 3 turnos produtivos.
Setores de extrusdo/texturizagdo e manutengao
08:00 H -16:00 H (1° turno)

16.00 H - 00:00 H (2° turno)

00:00 H - 08:00 H (3° turno)

Setor de Confegédo
07:00 H - 15:30H
Restantes setores
07:00 H -15:00 H (1° turno)

15:00 H - 23:00 H (2° turno)

23:00 H - 07:00 H (3° turno)
08:00H - 12:00H e 13:00H - 17:00H (turno central)
Tecelagem e Logistica
07:00 H-19:00 H (1° turno)

19.00 H - 07:00 H (2° turno)
Extrusdo/Texturizagao
08:00 H -20:00 H (1° turno)

20:00 H - 08:00 H (2° turno)

Numero de dias de laboragédo por semana

Horario de funcionamento a semana

Horario de funcionamento ao fim-de-semana

Numero de dias de laboragéo por ano 343

Paragem anual 2 primeiras semanas de agosto e 1 semana no final do ano
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Ao nivel das atividades produtivas e auxiliares, o Projeto “Ampliagdo da unidade industrial da Dual
Borgstena Textile Portugal” consiste nas alteragdes apresentadas na Tabela VII, algumas das quais estéo
ainda em implementag&o, prevendo-se a sua conclusdo em 2026. A planta de layout é apresentada no
Anexo V, estando assinaladas as alteragdes do projeto.

Tabela VII - Alteragdes nas atividades produtivas e auxiliares do projeto em estudo.

Tipo de o = Situagao Data de
N Localizagao Alteragéao . =
alteragao atual implementacao
Criagdo de uma nova atividade (producéo de
. - componentes plasticos para incorporar no
Equipamentos Pavilhdo N produto final) com instalagio 2 maquinas de Implementada 2022
injecao de plastico.
Equinamentos Urdimento Instalagdo de urdideira seccional. (UR-0023 - Implementada 2018
aup Pavilhdo C Urdideira Seccional Karl Mayer US102). P
Equibamentos Urdimento Instalag&o de nova urdideira direta. (UR-0024 Implementada 2024
auip Pavilhdes L e F2 - Urdideira Directa Karl Mayer UDK03). P
. Malharia Circular N A .
Equipamentos Pavilhdes M e F3 Instalagdo de maquinas circulares. Implementada 2018
: Malharia Circular N . .
Equipamentos Pavilhdes M e F3 Instalag&o de maquinas circulares. Implementado 2025
Equipamentos Malnaria Ketten Instalagdo de maquinas Ketten Implementada 2018
qup Pavilhéo E ¢ au ' P
. Malharia Ketten N -
Equipamentos Pavilhéio E Instalag&o de maquinas Ketten. Implementada 2019
. Malharia Ketten Instalagdo de maquina Ketten e alteragéo da
Equipamentos Pavilhdo E localizag&o da zona de preparagao de cargas. Implementado 2025
. Tecelagem N .
Equipamentos Pavilhdio B Instalag&o de teares de pingas. Implementada 2018
. Tecelagem x .
Equipamentos Pavilhdo B Instalag&o de teares de pingas. Implementada 2020
Equipamentos Tecgla_gem Ingtalagao de teares novos e desinstalagdo de Implementada 2024
Pavilhdo B existentes.
. Tecelagem Instalagdo de 8 teares (na area anteriormente
Equipamentos Pavilhdo J ocupada por armazém). Implementada 2026
Criagdo de uma nova atividade (secgdo 3D
Equipamentos 3p ifmt knit) na nave centra! (@rea de produgao téxtil), Implementada 2020
Pavilhéo F1 numa é&rea anteriormente ocupada pela
confecéo de capas.
Equipamentos 3D Knit Instalag&o de nova FlatKnit Implementada 2024
aup Pavilhdo F1 ¢ ' P
. Tinturaria x . .
Equipamentos Pavilhdo D Instalagdo do i-master (jet 12). Implementada 2020
. Tinturaria Instalagdo de cozinha de quimicos (PQUI-
Equipamentos Pavilhdo D 0001). Implementada 2020
. Tinturaria Instalagdo de magquina de tingir fio (MT-0006
Equipamentos Pavilh&o D - Ecobloc Amostras). Implementada 2021
. Tinturaria . .
Equipamentos Pavilhdo D Instalag&o de novo jet (Jet13). Implementada 2023
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Tipo d~e Localizagao Alteragéao Situagdo . Data de =
alteragao atual implementacao
. Tinturaria Instalagéo de 2 jets de 4 tubeiras e 1 jet de 2
Equipamentos Pavilhéio D tubeiras (Jet 14, Jet15 e Jet 16). Implementada 2026
. Tinturaria . N .
Equipamentos Pavilhdo D Desinstalagéo dos jets 2, 3,5e 7. Implementada 2026
. Acabamento N
Equipamentos Pavilhdo A Instalagéo de cardas e tesouras. Implementada 2018
. Acabamento ~
Equipamentos Pavilhéio A Instalag&o do tumbler TU-0002. Implementada 2018
. Acabamento N
Equipamentos Pavilhdo A Instalagédo do tumbler TU-0003. Implementada 2024
. Acabamento Instalagdo de nova ramola (RA-0006- Ramula
Equipamentos Pavilhéio A Monforts 406). Implementada 2020
. Acabamento Desinstalagédo de rdmola (RA-0004 Ramola
Equipamentos Pavilhdo A Monfort 404). Implementada 2024
. Acabamento Instalagéo de nova ramola (RA-0007-Rémola
Equipamentos Pavilhéio A Monforts 407). Implementado 2025
. Acabamento Desinstalagéo de ramola (RA-0001- R&mola
Equipamentos Pavilhdo A Krantz 401). Implementado 2025
. Laminagem Instalagdo de nova flamebond (LA-0008-
Equipamentos Pavilhéio G Flamebond FB5). Implementada 2020
Laminagem Instalagdo de nova Flamebond (LA-0009-
Equipamentos Pavilhdo H Flamebond FB6) em parte da area Implementado 2025
aviinao anteriormente ocupada pelo armazém P5.
. Confecéo de capas x .
Equipamentos Pavilhdo K2 Instalagdo de maquinas de costura. Implementada 2023
. Welding & Embroidery Criagdo de uma nova atividade (secgdo
Equipamentos Pavilhdo K3 Welding & Embroidery). Implementada 2019
. Welding & Embroidery N o
Equipamentos Pavilhdo K3 Instalagdo de maquinas de corte laser. Implementada 2021
. Welding & Embroidery . .
Equipamentos Pavilhdo K3 Instalag&o de maquinas de bordar. Implementada 2021
. Welding & Embroidery Instalagdo de maquinas de Welding e prensa
Equipamentos Pavilhdo K3 de calor. Implementada 2021
. Welding & Embroidery . .
Equipamentos Pavilhdo K3 Instalag&o de maquinas de corte laser. Implementada 2023
. Inspecéo N _ . ~
Equipamentos Pavilhdes G e H Instalagdo de maquinas de inspegao. Implementada 2020
Instalagdo de magquinas de inspecédo P7 (de
. Inspecédo produto para expedir para cliente) e
Equipamentos Pavilhdes G e H relocalizagdo das maquinas de inspegéo P5 Implementado 2025
(de produto acabado)
Criagdo das secgdes Meltblown e Mascaras
na Nave central (drea de produgdo téxtil),
Equipamentos Meltblown e Mascaras numa area anteriormente ocgpada .pela Implementada 2020
confecdo de capas. Estas secgdes, criadas
durante o periodo de pandemia, atualmente
nao tém atividade.
Equipamentos - . Instalagdo de reservatdrio de agua com
auxiliares Captagdo de agua capacidade de 3000 m3. Implementada 2017
Equipamentos N . N
auxiliares Captacgéo de agua Construcéo da ETA. Implementada 2018
Equipgfnentos Rede elétrica Alteragdes na rede elétrica e instalagéo do Implementada 2019
auxiliares PT2.
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Tipo d~e Localizagao Alteragéao Situagdo . Data de =
alteragao atual implementacao
Equgmentos Pavilh&o K2 Instalag&o de uma central de ar comprimido.  Implementada 2019
auxiliares
Eq:g;ﬁg(re:stos Junto ao Pavilhdo J Instalagédo de 2 compactadores téxteis. Implementada 2020
Equgmentos ETARI Desativagao dos filtros de areia. Implementada 2021
auxiliares
Equgmentos CoIe}or de de§carga de Concrletlza]gép da ligagéo ao coletor municipal Implementada 2021
auxiliares aguas residuais para ligag&o & nova ETAR Nelas Il
Equipamentos Laminagem i . X
auxiliares Pavilhdo G Instalag&o de insuflag&o de ar no setor. Implementada 2022
. x Instalagdo de maquina CNC (usada para a
Eq::j[:(ﬁirzregéos I\ganl.JILepggo producéo interna de moldes destinados ao Implementada 2024
aviinao processo de Embossing).
Equgmentos Exterior Instalagao ~de tr|turqdor de residuos e sistema Implementada 2020
auxiliares de aspiragao associado.
Equgmentos Exterior De§at|va<;§o QOI sistema de trituragdo de Em projeto 2026
auxiliares residuos téxteis instalado em 2020.
Corte e Confecéo (pavilhdo Mudanga da secgéo de corte e confegdo para
Layout K2) 0 novo pavilhao K2. Implementada 2019
Corte e Welding & Mudanga das secgdes de Corte e de Welding
Layout Embroidery (pavilhdo K3) & Embroidery para o novo pavilhdo K3. Implementada 2020
Acabamentos Alteragdo da localizagdo das cardas e corte
Layout Pavilhéio A de pelo. Implementado 2025
Alteragdo de localizagdo do armazém P5
Layout Armgze~m P5 (produto acabado) que estava no paV|Ihgo~H Implementado 2025
Pavilhdo O € passa para a nova area construida (pavilhdo
0).
Acabamento/Tinturaria  Alteragdo da localizagdo da maquina de virar
Layout Edificios D e A e respetivo portico. Implementado 2025
Alteragdo de localizagdo do armazém de
Armazém amostras amostras que passou para o espago do
Layout Pavilhdo H anterior armazém P5 (produto acabado), ou Implementado 2025
seja, para o Pavilhdo H.
Alteragdo de localizagdo — a parte do P2
Layout Arma;e[n P2 Ipcallzada Juntg a tgcelagem passa para a Implementado 2025
Pavilhdo J drea de armazém criada na zona onde antes
se localizavam as cardas.
Relocalizagdo dos compactadores téxteis
Layout Exterior localizados junto ao Pavilhéo J, para junto do Em projeto 2026

pavilhdo K4 (Parque de Armazenamento de
Residuos PA 9).

2.26.3 Alteragéo da capacidade produtiva

A DBPT fabrica produtos téxteis para a industria automével.

A atividade industrial desenvolvida na instalagio caracteriza-se pela existéncia de uma elevada diversidade
de processos produtivos e de fluxos de transformagao, dos quais resultam produtos intermédios e produtos

finais destinados a diferentes utilizages.

No decurso do processo produtivo, um determinado produto intermédio pode assumir diferentes destinos,
em fung@o das especificagdes do cliente e do artigo a produzir. A titulo exemplificativo, a malha ou o tecido
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submetido ao processo de termofixacdo nas ramolas pode ser comercializado diretamente em rolo,
encaminhado para o processo de corte e operagbes subsequentes ou ainda para o processo de laminagem.
Por sua vez, o produto resultante da laminagem pode ser comercializado em rolo ou continuar o seu
percurso produtivo, nomeadamente através do processo de corte e operagdes subsequentes.

Esta caracteristica do processo produtivo dificulta a determinagdo da capacidade instalada de forma
individualizada para cada CAE, uma vez que os volumes associados aos diferentes CAE néo correspondem
necessariamente a produtos distintos e independentes. Com efeito, determinados produtos obtidos no
ambito de CAE secundarias podem constituir matérias-primas ou produtos intermédios para outros
processos da propria instalacdo, enquanto outros correspondem a produtos que s@o posteriormente
sujeitos a operagdes adicionais de transformacao antes da sua comercializagao.

Consequentemente, a simples agregacao das capacidades tedricas dos diferentes processos ou CAE
poderia conduzir a uma sobreavaliagdo da capacidade instalada da unidade, nomeadamente devido a
contabilizagdo sucessiva do mesmo fluxo de produto em diferentes etapas do processo produtivo.

Face as caracteristicas especificas da instalagao e a diversidade do seu portefélio de produtos, considera-
se que a metodologia mais adequada para a determinacao da capacidade instalada consiste na utilizacéo
dos volumes efetivamente produzidos e comercializados, tendo por referéncia as CAE aplicaveis,
designadamente o CAE 13962, relativo a produgéo, e as CAE 13920 e 13993, relativos aos produtos
comercializados.

Os volumes considerados s&o convertidos para uma base anual representativa das condi¢des normais de
exploracao da instalagéo, tendo em consideragao o regime de funcionamento e a variabilidade inerente ao
portefélio de produtos.

Esta metodologia permite refletir de forma mais adequada a realidade operacional da instalacdo,
considerando a diversidade de artigos produzidos, os diferentes percursos possiveis dos produtos ao longo
do processo produtivo e a existéncia de produtos intermédios que podem ser comercializados ou
submetidos a operagdes adicionais de transformagao.

Deste modo, a capacidade instalada determinada com base nos volumes produzidos e comercializados
constitui uma estimativa representativa da capacidade efetivamente utilizada e disponivel em condi¢bes
normais de exploragéo, evitando a adogdo de valores exclusivamente tedricos e a eventual dupla
contabilizagdo de produtos que atravessam diferentes etapas do processo produtivo.

A metodologia adotada permite, assim, estabelecer uma relagdo mais direta entre a capacidade instalada
declarada e a realidade produtiva da instalagao, constituindo a base considerada para a determinagéo das
capacidades associadas as respetivas CAE no &mbito do presente processo de licenciamento ambiental.

Com base nestes pressupostos € apresentada na Tabela VIl a capacidade instalada e produgao efetivada
por CAE — antes e ap6s projeto de alteragdo. Os calculos justificativos séo apresentados no Anexo VI A.
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Tabela VIl - Capacidade instalada e produgéo efetivada por CAE - antes e apds projeto de alteragéo.

Data de . . = PI'OdugéO
S . Capacidade Capacidade Produgao .
Iniclo de Produto Etapas do Unidade “ncialada  instalada  efetivada  Clchvadd
CAE atividade/  resultante da processo Antes d Aod A d prevista
inclusao CAE produtivo medida Antes do Apos o Le.s 0 Apds o
da CAE projeto projeto projeto projeto
. ; Urdimento
13993 - Malha e tecido T
OIIY em rolo ecelagem e
Fabricagéo de Malharia
outros téxteis  06/032008 - Malha Tiaiment ano 9436 10331 5 868 6425
diversos, n.e. laminada e ingimento
PRINCIPAL tecido Iamllnado Acabamento
em rolo Laminagem
13920 - Corte
Fabricacéo de Confegéo
artigos téxteis 11/05/2020 (-:é:rﬁglaass,e(?uri?ass, Processos de valor 6 060 4 355
confecionados, 12
exceln Nota 1 pecas acrescentado tlano Nota 2 Nota 2 56 903
vestuario confecionadas (Bordados,
) Welding e
SECUNDARIO Embossing)
13962 -
Fabricagéo de - Fio (usado
téxteis para internamente no Extrusdo e 132 395
usotécnicoe  21/11/2024 processo texturizagao tano Nota 3 Nota 3 123 362
industrial, n. e. produtivo)
SECUNDARIO
32502 - N3
Fabricagéo de Néo N3o apIiCZSeI
material aplicavel - ) L
r;)rg?eiidsiceodee 1100512020 - Mascaras - dao  chada e Egs;"’c:%z”-w caioan 0
instrumentos cirurgicas 2020 (em S %?)Irt)acggos fe()szlj)“ézrg
médlpo- resultado da servico da
cirirgicos pandemia) ¢ andemia)
SECUNDARIO p

Nota 1: Na sequéncia de uma andlise detalhada dos processos, a DBPT concluiu que os processos da confegdo nédo se
enquadravam no CAE principal, pelo que se procedeu a inclusdo deste CAE.

Nota 2: A gramagem dos téxteis produzidos na DBPT ndo € estatica. Na situagdo antes do projeto (2017) os artigos produzidos
tinham uma gramagem maior do que os artigos produzidos em 2025, pelo que, embora em 2025 tenham sido produzidos mais
metros lineares, o peso foi menor. Como sdo usados dados de producdo em unidades de peso, a capacidade instalada é
diretamente influenciada pela gramagem dos artigos produzidos.

Nota 3: Na situag&o antes do projeto (2017) este processo encontrava-se numa fase inicial de implementagado, produzindo-se
maioritariamente fio para amostras. Com a evolugdo dos conhecimentos acerca do processo, conseguiu-se aumentar a eficiéncia
do processo e passou-se a produzir fio ndo apenas para amostras, mas também para artigos em producéo.

No que se refere & tipologia b) do Ponto 8 do Anexo Il do RJAIA: Tratamento inicial (lavagem,
branqueamento, mercerizagao) ou tintagem de fibras ou téxteis com = 10 t/dia de produto final, e a tipologia
6.2 do Anexo | do RJPCIP: Pré-tratamento (operagdes de lavagem, branqueamento, mercerizagéo) ou
tingimento de fibras téxteis ou de téxteis, com uma capacidade de tratamento superior a 10 t por dia, a
Tabela IX apresenta a capacidade instalada na DBPT, para um periodo Util de produgao de 24 horas, antes
e apos o projeto em estudo. A capacidade instalada foi determinada com base na Nota Interpretativa n.°
7/2002, publicada pela APA em 25/10/2006, a qual se mantém atual. Os célculos sdo apresentados no
Anexo VI B.

mod_congeo_txt_01



Memoria descritiva
Projeto: Ampliagao da unidade industrial da Dual Borgstena Textile Portugal
Elaborado por Patricia Soares, 23 de setembro de 2026

A 0
consultores de geologia, Ida Pégina n° 23 de 47

Tabela IX — Capacidade instalada de tratamento de fibras téxteis.

Capacidade de produgao/tratamento Capacidade de produgao/tratamento
antes do projeto (t/dia) apos projeto (t/dia)
10,9
(Equipamentos: JET4, JET6, JET9,

Operagdes incluidas

Tratamento inicial (lavagem, 8,5

branqueamento, (Equipamentos: JET2, JET3, JET4,
necataco st ET8 ETo 7 o T, 0TI T I Tt
de fibras téxteis Ecobloc, TAC101, TAC102) ' . ' '

TAC102)

2.26.4  Alteragdes nos consumos e emissdes

Matéria-prima e outros materiais

As principais matérias-primas séo o fio de poliéster (PES) e outros materiais téxteis, designadamente
espuma, forro e ndo-tecido, sendo que notar que a DBPT tem vindo a incorporar matérias-primas
recicladas, nomeadamente fio de poliéster SEAQUAL® proveniente de reciclado pos-consumo com a
incorporacdo de lixo marinho e tecido ECONYL® produzido a partir de residuos, bem como a utilizagdo de
materiais naturais tais como la.

O produto final incorpora outros materiais ndo téxteis, tais como chips de poliéster para a fabricagéo de fio,
chips de Polioxido de Metileno para a fabricagdo de clips, componentes (borracha, elasticos, fechos, fitas,
molas, ganchos ou velcros) e cola para a laminagéo. Ao nivel dos consumos destacam-se ainda os produtos
quimicos usados nos processos de tingimento (auxiliares, corantes ou detergentes) e acabamentos. S&o
ainda usados produtos quimicos nos processos auxiliares, tais dleos para a manutengéo e reagentes para
aETA e ETARI

A lista dos materiais com maior consumo na instalagéo, incluindo a quantidade prevista ap6s o projeto de
alterago, é apresentada na Tabela X.

Estima-se que o projeto tenha resultado no aumento do consumo de materiais de aproximadamente 10%,
com base no aumento da produgéo da atividade de producéo de téxteis (CAE principal) apresentado na
Tabela VIII.

Na Tabela X é também apresentada uma projegao dos dados apés o projeto para a capacidade instalada
(Tabela VIII), ainda que esta estimativa apresente um elevado grau de incerteza, face as caracteristicas
especificas da instalagéo e a diversidade do seu portefolio de produtos, tal como ja referido. A projegao foi
realizada tendo por base a relagdo entre a produgao efetivada apos o projeto e a respetiva capacidade
instalada, nomeadamente 62% para a produgéo de téxteis, 21% para a confecao e 92% para a produgéo
de fio. Os valores ap6s projeto foram, deste modo, extrapolados para a capacidade instalada.

Tabela X - Consumo anual de matérias-primas e outros materiais (ap6s o projeto).

Quantidade
tidad 5 i
Produto Utilizagao do produto Q’u antida . y Apo§ o~pr01eto unidade
Apods o projeto (projegéo para
capacidade maxima)
Fio de poliéster (PES) Tecelagem e malharia 4708 4704 t
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Quantidade
Produto Utilizagao do produto Q’u antldat.ie Apo§ o_projeto unidade
Apos o projeto (projegéo para
capacidade maxima)
Chips e Masterbatch Extrus&o - produgo de fio 391 395 t
Espuma Laminagem 7694 174 12 371752
Né&o tecido Laminagem 1040 353 1672822 m
Forro Laminagem e cpnfegéo de capas para 4207 883 6766 013 m
cadeiras de bebé
Borracha Confegéo de capas para cadeiras de 207 673 1001 568 un
bebé e cortinas
_— Confeg&o de capas para cadeiras de
Elasticos bebé e cortinas 4323474 20 851 306 m
Fechos Confegéo de camas 213 468 1029 516 m
. Confegéo de capas para cadeiras de
Fitas bebé & cortinas 1341 357 6 469 114 m
Molas Confegéo d'e capas para cadeiras de 597 687 2882 533 un
bebé, cortinas e camas
Ganchos Confeg&o de cortinas 6 290 361 30 337 234 un
Velcro Confegéo de cortinas 171101 825 188 un
Col Processo de laminagem - Hotmelt 16 26 t
ola
Processo de laminagem - Flatbed 117 954 189 663 m
Cartéo 131472 211399 un
Material de .
embalagem Madeira 8207 13 196 un
Plastico 577 695 928 898 un
Auxiliares téxteis Tingimento 397 638 t
Corantes Tingimento 21 34 t
Soda Caustica Tingimento — lavagem de equipamentos 35 56 t
Detergentes Tingimento / Acabamentos 66 106 t
Oxidante Tratamento de 4gua na ETA 2,5 4 t
Coagulante,
floculantes, oxidante e Tratamento de agua residual na ETAR 229 368 t
anti-espuma

No que se refere ao armazenamento de produtos quimicos, estes sdo armazenados em condi¢bes que
previnem a contaminacao dos solos e dguas subterraneas, as quais estao a seguir listadas. De notar que,
face ao tipo e quantidades de matérias perigosas armazenadas, a instalagédo industrial ndo esté abrangida,
nem ficara ap6s o projeto de alteragéo, pelo regime de prevencdo e controlo de acidentes graves que
envolvem substancias perigosas e limitacdo das suas consequéncias para a saude humana e o0 ambiente,
aprovado pelo Decreto-Lei n.° 150/2015, de 5 de agosto.

= Nos setores de Tingimento e de Acabamentos, o doseamento de produtos quimicos é realizado
de forma automatica, de acordo com receita pré-estabelecida, desde a estagdo de
pesagem/preparagao até aos balseiros associados aos equipamentos (jets e ramolas).

= Nestes setores, 0 pavimento tem uma pendente que direciona, através de um sistema de grelhas
e tubagens, para a ETARI os efluentes dos processos ou eventuais derrames.
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= Nestes setores 0 armazenamento dos produtos quimicos liquidos é efetuado numa area com
pavimento impermeabilizado com resina epdxi e pendente que direciona eventuais derrames para
uma caleira que encaminha para a ETARI.

= O armazenamento de corantes usados no tingimento realiza-se em caixas de cartdo de 25 kg,
sobre embalagens de madeira de forma organizada, e o seu transporte é efetuado por elevador
(com capacidade de 1 caixa) desde o local de armazenamento até & estagéo de pesagem de
corantes, evitando-se o transporte manual pelos colaboradores.

= O pavimento de todos os pavilhdes é de betdo (com exceg¢éo do pavimento da sala de pesagem
de corantes que é revestido a azulejo) e encontra-se em bom estado de conservacéo.

= O armazenamento dos produtos quimicos associados a Extrusdo realiza-se sobre bacia de
retencdo adequada e o abastecimento ocorre por bombagem desde a tina de ensimagem para 0s
discos de ceramica onde se da a extrus&o do fio.

= Os Odleos utilizados pelo setor de manutencdo estdo adequadamente acondicionados num
armazém, de forma organizada e sobre bacias de reten¢do metalicas.

= Qs produtos quimicos utilizados na ETARI sdo armazenados no interior do edificio, em local
coberto; o pavimento possui pendente para grelha que encaminha eventuais derrames para o
tratamento na ETARI; os produtos em uso, no exterior, estdo acondicionados sobre bacias de
retencao.

= A bomba diesel da central de bombagem associada ao sistema de incéndio tem um depdsito de
gasoleo, pelo que se localiza em local coberto e impermeabilizado, sobre bacia de retengéo de
volume adequado; no local, dada a proximidade a rede de &guas pluviais, existe um sistema que
possibilita 0 seccionamento da rede, de modo a evitar que um eventual derrame chegue ao meio
natural.

= Existéncia de kit's de atuagdo em caso de derrame, localizados em pontos estratégicos,
constituidos por sacos de plastico, absorvente vegetal, panos absorventes e EPI's; os
colaboradores recebem formagado para a sua utilizacéo.

= Disponibilizacdo de procedimentos relativos as boas praticas a adotar no armazenamento e
manuseamento de produtos quimicos, bem como de Fichas de Dados de Seguranga (FDS),
através de tablets existente em alguns locais. Destacam-se as seguintes instrugbes de
seguranga/de trabalho:

= Descarga e armazenamento temporario de produtos quimicos (FR-ES-068-00) que define as
regras na descarga e armazenamento de produtos quimicos em IBC;

= Manuseamento de Oleos e Produtos Quimicos (IT-ES-006) que define as regras de controlo
operacional, prevengao e resposta a situagdes de derrame durante o manuseamento dos
diversos tipos de 6leos e produtos quimicos;
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= Pesagem de Quimicos e Corantes (IT-AC-018) que define as condigbes de pesagem de
quimicos e corantes desde a estagéo de trasfega para as linhas da tinturaria;

= Embalagem de produtos quimicos (IT-ES-039) que define as condigdes em que os produtos
devem estar embalados;

= Abastecimento de Produtos Quimicos Acabamento (IT-AC-046);
= Atuagéo em caso de derrame de produtos quimicos (IT-ES-050).
Energia

Os recursos energéticos usados pela instalagao industrial séo energia elétrica e combustiveis (gas natural,
gas propano e gasoleo), ndo existindo producdo de energia na instalagdo. O fornecimento de energia é
assegurado a partir de dois postos de transformacao (PT), o PT1 constituido por trés transformadores (com
poténcias de 800 kVA, 800 kVA e 1250 kVA) e o PT2 constituido por um transformador (poténcia de 800
kVA). O gas natural é fornecido pela rede e o gas propano é armazenado num deposito superficial com
uma capacidade de 22,2 m3. O gas6leo € adquirido em postos de abastecimento.

Com o projeto de alteragéo, houve um aumento da poténcia elétrica instalada (de 2850 para 3650 kVA,
com a instalagao do PT2) e da poténcia térmica (de 18,740 MW para 22,202 MW, conforme Tabela XI).

Tabela XI - Poténcia térmica instalada na unidade industrial, antes e apds o projeto de alteragao.

Potencia térmica (kW)
Ap6s implementagao do projeto

Potencia térmica (kW)

Equi t
quipamento Antes do projeto

Caldeira LOOS 6854 6854
Caldeira BOSCH 4100 4100
Queimadores da ramola Monforts Nova 325 (x7 queimadores) 325 (x7 queimadores)
Queimadores da ramola Krantz 200 (x 5 queimadores) -
Queimadores da ramola Monforts Velha 325 (x 5 queimadores) -
Maquina de secar 400 (x 4 queimadores) 400 (x 4 queimadores)
Flamebond (104) 288 (x 2 queimadores) 288 (x 2 queimadores)
Tumbler (TU-0002) - 200
Tumbler (TU-0003) - 350

Queimadores da ramola Monforts 406

325 (x7 queimadores

Queimadores da ramola Monforts 407

)
330 (x7 queimadores)

Flamebond (105) - 288 (x 2 queimadores)
Flamebond (106) - 288 (x 2 queimadores)
Gerador de emergéncia 100 100
Gerador de emergéncia 160 160
Motobomba 250 250
Total 18 740 22202
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Os consumos anuais de energia, antes e ap6s o projeto de alteracdo, sdo apresentados na Tabela XIl,
sendo de notar que a energia elétrica e o gas natural representam, em conjunto, 99% do consumo total de
energia, assumindo o gas propano e o gaséleo um valor residual.

Tabela Xl - Consumo anual de energia por fonte, antes e apés o projeto.

Fonte de Princioais utilizacdes Consumo (tep)  Consumo (tep)  Variagio
energia P ¢ Antes do projeto  Apés o projeto (%)

Equipamentos do processo produtivo.

. . 2330 2468 +6
Equipamentos auxiliares.

Energia elétrica

Caldeiras de produgao de vapor (0
vapor é usado para aquecimento dos
banhos dos Jet's e das maquinas de

lavar).

Equipamentos produtivos (rdmolas,

maquinas de secar e tumbler’s).

Gas natural 2040 2065 +1

Equipamentos produtivos (laminagem
Flamebond).
Esquentador de apoio ao cilindro de
aquecimento de AQS.

Gas propano 30 20 -33

Viaturas de servigo (2 veiculos) e
atribuidas aos colaboradores (6
veiculos).

Central de bombagem associada ao
sistema de incéndio e geradores de
emergéncia (quantidade residual).

Total 4401 4557 +4

Gasobleo 0,7 43 +514

A implementacéo do projeto resulta num aumento dos consumos energéticos em cerca de 4%, valor pouco
significativo, face ao aumento da capacidade produtiva, em resultado da implementa¢do de medidas de
reducdo do consumo de energia. Com a concretizagao da totalidade do projeto ndo se prevé um aumento
dos consumos de energia, nomeadamente porque considera a substitui¢do de equipamentos existentes
por outros mais eficientes.

De referir que a DBPT estabeleceu para 2025 o objetivo de redugdo em 50% da emissao de gases com
efeito de estufa, tendo por base o0 ano de 2019. O relatério de determinagao da pegada de carbono (ambitos
1 e 2), com base no GHG protocol, realizado em 2024, evidencia uma redugéo de 47% entre 2019 e 2023.

As medidas de reducao de energia implementadas estdo a seguir listadas.

= Cumprimento do Acordo de Racionalizagdo dos Consumos de Energia (ARCE) para o periodo de
2018 a 2025, estabelecido no ambito do Sistema de Gestdo dos Consumos Intensivos de Energia
(SGCIE), conforme evidenciado pelos relatérios de acompanhamento.

= |mplementag&o das medidas de racionalizagéo estabelecidas no ARCE, nomeadamente aumento
da capacidade de armazenamento de agua quente, desligar os ventiladores da ramula Monforts
velha (TAC 404) nos periodos de paragem, instalagdo de um sistema de gestao de ar comprimido,
desligar o compressor CSDX140 nos periodos de paragem da fabrica, eliminag¢do do sopro de ar
comprimido dentro do quadro elétrico da ramula Monforts velha (TAC 404), redugao do excesso
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de ar na caldeira LOOS, instalagdo de um VEV no motor do Blower, substituicio da iluminagéo de
teto das naves industriais e implementagéo de um sistema de gestéo de energia.

= Consumo de energia elétrica proveniente exclusivamente de fontes de energia renovaveis, desde
2021.

= Isolamento térmico de tubagens, equipamentos, valvulas e flanges.

= Aquisicdo de equipamentos mais eficientes, nomeadamente jets com menor relagdo de banho e
ramolas com queimadores mais eficientes.

= Aumento do tamanho dos rolos que véo para as lavadeiras, de modo a diminuir as paragens da
maquina para fazer a uniao dos rolos.

= Sempre que viavel, alteracdo de receitas de acabamento de artigos (por exemplo, aumento de
velocidade de passagem na maquina e/ou reducédo de temperatura nas lavadeiras e nas ramolas).

= Planeamento eficiente da producdo no acabamento, nomeadamente com o agrupamento de
artigos com os mesmos setup, de modo a evitar grandes variagbes nas temperaturas e
velocidades da rdmola, ou com o estabelecimento de uma metragem minima para arranque da
secadeira.

Agua

A agua consumida tem as seguintes origens: rede publica de abastecimento, agua para fins industriais
também fornecida pela cdmara municipal de Nelas, captagéo subterranea propria e agua tratada na ETARI
para reutilizag&o.

A &gua da captagdo propria, a agua fornecida pela cdmara municipal e a dgua proveniente dos tanques
que se encontram na sala das caldeiras, juntam-se num reservatério (Tanque de Agua Bruta) e s&o tratadas
numa Estagao de Tratamento de Agua (ETA) para uniformizacéo da qualidade/caracteristicas.

A ETA foi projetada para tratar ferro, manganés e contaminagao bacteriologica, numa capacidade de 1050
m?3 por dia. O tratamento inclui as etapas que a seguir se descrevem e o diagrama linear é apresentado na
Figura 8.

= Oxidag&o da agua: adi¢éo de hipoclorito de sodio para aumento de pH, a montante do reservatério
de agua bruta.

= Equalizagdo: reservatério de pré-oxidacdo para equalizagdo da agua bruta com 100 m? de
capacidade (tanque de Agua Bruta).

= Filtragéo: filtragdo automatica multimédia, com meio filtrante especifico para adsorgéo de ferro e
manganés, com uma capacidade maxima de 46 m%h. O objetivo é a redugéo da turvagao, do ferro
e manganés da agua ap6s a pré-oxidacao.
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A lavagem dos filtros é efetuada com agua filtrada e a agua resultante é encaminhada para um
decantador, sendo que o clarificado entra no tanque de &gua bruta e as lamas séo posteriormente
encaminhadas para desidratacdo na ETARI.

= Desinfec¢o: recirculagdo a um reservatério de 100 m3 de capacidade (tanque de agua tratada)
para efetuar o controlo da desinfegao da agua através de monitorizagdo do cloro ativo e pH.

Agua excedente dos tanques
da sala das caldeiras

Tanques da sala das caldeiras

— O LGUT0 e FOR SUE0 mmm.  Agualovogem Fitros

Figura 8 - Diagrama linear da ETA.

A agua tratada na ETA é enviada para 3 depositos de inox (de um total de 6), com capacidade de 100 m?
cada um, que s&o comunicantes, ou seja, a distribuicdo de agua entre eles é uniforme. Destes tanques, a
agua € enviada para os processos produtivos, sendo que a saida dos mesmos, é feita a mistura com a
agua reciclada da ETARI presente nos outros 3 depdsitos. A mistura obedece a uma relagéo estabelecida
pela DBPT.

Existem 2 sistemas de produgao de agua osmotizada, cujo principio de funcionamento é semelhante. Um
dos sistemas alimenta as caldeiras e o outro alimenta o laboratério. No sistema das caldeiras € utilizada a
agua que alimenta o processo produtivo e no sistema do laboratério é utilizada dgua diretamente da rede
publica.

O processo de osmose é constituido pelas seguintes etapas: pressurizagdo, pré-filtragem, oxidagéo,
filtragem por carvéo ativado, redugdo do cloro, filtragem de seguranga e no final, passagem pelas
membranas da osmose inversa. A agua permeada segue para os depositos de agua ostomizada. A agua
residual que resulta do processo da osmose é recuperada para os tanques de agua fria, entrando de forma
diluida para os vérios processos.

Esta situagéo atual da instalagéo, no que se refere as redes e circuitos de consumo de agua, resulta de
acoes realizadas no &mbito do projeto em estudo. Nos Anexos VI e VIl sdo apresentadas as plantas com
as redes de abastecimento de agua (rede publica e rede industrial).
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De referir ainda que em 2024 o furo existente colapsou, tendo havido necessidade de solicitar licenga para
uma nova captagéo (Anexo IX). O furo existente era explorado de acordo com a Autorizagao de Utilizag&o
dos Recursos Hidricos - Captagéo de Agua Subterranea n.° A000481.2022.RH4A, emitida pela APA em
10/01/2022 (Anexo X), sendo cumpridos os requisitos nele estabelecidos, nomeadamente o volume
méximo mensal de 2100 m? e o0 anual de 24000 m?.

Os consumos anuais de agua, antes e ap6s o projeto de altera¢do sao apresentados na Tabela XIII.

Tabela XIIl - Consumo anual de agua por origem, antes e apds o projeto de alteragao.

Consumo (m3) Consumo (m%)  Variagéo

Origem Principais utilizages Antes do projeto  Apés o projeto (%)

Areas sociais.
Rede publica Laboratdrio. 193 180 128 765 -33
Processos industriais.

Pogo no municipio de

Nelas Processos industriais (jets, 0 39078 -
ramolas e maquinas de
Captagao propria - lavar). 0 0 __
Furo Caldeiras de produgao de
ETARI - &gua tratada vapor. 0 42084 -
Rejeitado da osmose Sistema dg arrefecimento
. (jets). 0 800
inversa
Total 193 180 210 727 +9

A implementagéo do projeto resulta num aumento dos consumos de &gua em cerca de 9%, com uma
reducdo do consumo de agua da rede publica em 33%, compensada pela utilizagdo de origens alternativas,
nomeadamente a &gua tratada na ETAR e o rejeitado da osmose inversa. Este aumento é pouco
significativo face ao aumento da capacidade de tratamento e tingimento de téxteis € ao nimero de
colaboradores, o que resulta da implementacao de medidas de otimizagao e redugéo do consumo de agua.

A instalago industrial tem vindo a implementar medidas de otimizac¢do e reducdo do consumo de agua,
com maior incidéncia no setor de tingimento.

= Aquisicdo de jets com menor relagéo de banho (ou seja, que utilizam uma menor quantidade de
banho de tingimento por massa de substrato téxtil a ser tingido).

= Quando possivel, no processo de tingimento, reducéo da relagéo de banho.

= Nos jets que possuem um reservatorio associado, utilizagdo da dltima agua do processo de
tingimento no inicio do tingimento seguinte, através da bombagem para o reservatorio do jet.

= Utilizagdo de uma parte da agua tratada na ETARI, na tinturaria € acabamento e na prépria ETARI,
para preparagado de produtos quimicos e limpeza de equipamentos.

= Armazenamento (em tanques que se encontram na sala das caldeiras) e reutilizagdo da agua do
circuito de arrefecimento dos jets no mesmo processo.
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= Encaminhamento do rejeitado da osmose inversa (tratamento de agua de alimentagdo das
caldeiras) para os tanques de agua do processo.

= Regulagdo do caudal de agua em todas as torneiras dos WC.
=  Monitorizag&o de consumos e seguimento de indicadores.
Agua residual e pluvial

Na instalagao sdo produzidas aguas residuais domésticas e industriais, sendo ambas tratadas na Estagéo
de Tratamento de Agua Residual Industrial (ETARI) da instalagdo, previamente & descarga no coletor de
saneamento e encaminhamento para a ETAR de Nelas lll, infraestruturas geridas pela cdmara municipal
de Nelas.

A ETARI tem como objetivo tratar os efluentes domésticos e industriais e foi projetada para o tratamento
de 1100 md¥dia de efluente bruto (46 mdhora). Inclui as etapas que a seguir se descrevem, sendo o
diagrama linear apresentado na Figura 9.

= Recegdo do afluente bruto na Estacdo Elevatéria 1, onde existe um cesto de gradados para
remocao de solidos grosseiros.

= Homogeneizagdo/equalizagéo: o afluente € bombeado para dois tanques em vasos comunicantes
(capacidade individual de 500 m3). No tanque de homogeneizacéo 1 faz-se admissao de afluente
bruto assim com a recirculagéo de parte da lamas fisico-quimicas. A partir da homogeneizagéo 2
o afluente é bombado para a pré-oxidagédo bioldgica, realizando-se neste tanque a corregao de
nutrientes com adigao de ureia e a recirculagéo de lamas bioldgicas.

= Pré-oxidacao bioldgica por arejamento e decantagdo: a pré-oxidagéo bioldgica tem um tanque
com sistema de arejamento através de difusores de bolha fina (capacidade de 800 m3) e
posteriormente uma decanta¢do na Estagéo Elevatoria 2, sendo o clarificado enviado para a
serpentina do flotador/ decantador e as lamas recirculadas a pré-oxidagéo biologica.

= Tratamento fisico-quimico: no tratamento fisico-quimico é feita a corre¢do de pH, adicdo de
coagulante e floculante. Posteriormente ocorre a separagéo da fase liquida/sdlida que pode ser
por flotagdo ou decantago.

= Preparagdo e armazenamento para a reutilizacdo: uma parte do efluente tratado é filtrado através
de filtros de anel de 100 micrometros, seguida de filtragdo de 25 micrometros e de filtros de carvao
ativado, sendo armazenado para reutilizagao na fabrica.

= Descarga em coletor municipal: o efluente tratado excedente é descarregado em coletor municipal.

= Tratamento da fase sélida: as lamas em excesso proveniente da decantagéo ou flotagéo e as
bioldgicas da pré-oxidagao biolégica sdo encaminhadas para o espessador de lamas e
desidratadas por centrifuga. As lamas desidratadas sdo armazenadas e encaminhadas para um
gestor de residuos.
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Figura 9 — Diagrama linear da ETARI.

Esta situagéo atual da instalagdo, no que se refere as redes de aguas residuais, resulta de alteragbes
realizadas no @mbito do projeto, nomeadamente a concretizagdo da ligagdo ao coletor municipal e
melhorias no processo de tratamento na ETARI que permitem a reutilizagdo de uma parte da agua tratada.

Nos Anexos Xl e Xll sdo apresentadas as plantas das redes de aguas residuais e pluviais da unidade
industrial.

Os volumes de agua descarregada pela ETAR, antes e apds o projeto de alteragdo sdo apresentados na
Tabela XIV.

Tabela XIV - Volume anual de agua residual descarregada — doméstica e industrial, antes e apds o projeto.

Volume (m3) Volume (m3)  Variagdo

T Princioais f
po rincipais fontes geradoras Antes do projeto  Apés o projeto (%)

Doméstica Areas sociais.

Processos industriais (jets, rAmolas e

maquinas de lavar). 201 626 225 927 +12
Industrial Processos auxiliares (purgas das caldeiras
e do sistema de ar comprimido).

Laboratério.

Com a implementagao do projeto verifica-se um aumento da descarga de agua residual em cerca de 12%.
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A atual descarga dos efluentes domésticos e industriais gerados na DBPT no coletor municipal foi precedida
pela cessacdo de duas descargas em meio natural. Em 2017, o efluente doméstico descarregado em Fossa
Séptica com Pogos Absorventes, autorizado pelo titulo L003888.2015.RH4, foi encaminhado para a ETARI,
com o objetivo de melhorar a biodegradabilidade do afluente bruto a entrada da instalagdo. Em 2021, o
efluente tratado na ETARI e descarregado na ribeira de Pantanha foi encaminhado para o coletor municipal.
Até esta data, a descarga em meio natural estava autorizada pelo titulo n.° L022619.2020.RH4A.

Assim, atualmente o efluente descarregado pela ETAR é enviado para coletor municipal da CM de Nelas
ao abrigo da respetiva licenca, cuja Ultima vers&o foi emitida em 24/07/2025 (Anexo XIII). Na Tabela XV é
apresentada a qualidade do efluente descarregado no coletor municipal, com base no autocontrolo mensal
realizado no ambito dessa licenga, bem como os valores limite aplicaveis. Tendo em conta esses dados,
verifica-se que DBPT esta a cumprir a atual licenca de descarga do efluente tratado na ETAR, embora se
verifiquem situagdes pontuais de valores de pH e temperatura fora das especificagbes que resultam de
variagdes do processo e que tendem a normalizar com a estabilizagéo das condi¢des ideais de operagéo.

Tabela XV - Qualidade da agua residual descarregada no coletor (ano de 2025).

VLE Set 25 Out 25 Nov 25 Dez25(
Azoto amoniacal (mg/l NHs) 60 0,129 0,136 <0,050
Azoto total (mg/I N) 90 1,60 1,40 1,50 1,00
Caréncia bioquimica de oxigénio - CBOs (mg/l O2) 500 9,8 34,7 14,8 338
Cobre (mg/l Cu) 1 <0,00600 0,0063 0,0156
Caréncia quimica de oxigénio - CQO (mg/l O2) 1000 295 402 332 331
Detergentes (mgl/l) 50 0,894 1,13 0,937 0,781
Fésforo total (mg/l P) 20 0,330 0,47 0,140 0,150
Nitratos (mg/l NO3) 50 <5,00 <5,00 <5,00
Oleos e gorduras (mg/l) 100 55 718 5,23 41
Oleos minerais (mg/l) 15 2,52 1,26 <0,10
pH (Escala Sorensen) 5,5-9,5 4,58 5,69 5,57 6,30
Sélidos suspensos totais - SST (mg/l) 1000 10,1 22,7 124 <10,0
Sulfitos (mg/l SO3) 1 <1,0 <1,0 <1,0
Sulfatos (mg/l SO4) 1000 42,8 55,8 54,1
Temperatura (°C) 30 28,6 36,6 313 314

(1) Em dezembro nao foram analisados todos os parametros por falha do laboratério responsavel pelas andlises.

Emissoes para a atmosfera

Na Tabela XVI séo listadas as fontes fixas da DBPT, bem como as suas caracteristicas principais. S&o
identificadas as fontes fixas novas ou desativadas em resultado do projeto em estudo. As fontes fixas s&o
apresentadas na Planta de Fontes Fixas (Anexo XIV).

Antes do projeto de alteragao estavam instaladas 19 fontes fixas. Com o projeto foram desinstaladas 4 e
séo instalados 13 (duas das quais também desinstaladas em 2026), resultando num total de 26 fontes fixas
ativas. As fontes fixas estéo identificadas pelo cddigo FF (FF1 a FF26).
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A Tabela XVl inclui ainda 3 fontes fixas, ja existentes antes do projeto de alteragéo (FF27, FF28 e FF29),
que estdo excluidas do ambito do &mbito de aplicagdo do regime juridico da prevengéo e controlo das
emissdes de poluentes para o ar (REAR), designadamente: 2 geradores de emergéncia e uma motobomba
associada ao sistema de incéndio. As aguas quentes sanitarias sdo aquecidas através de energia elétrica

(cilindro), existindo apenas um esquentador de apoio ao cilindro.
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Tabela XVI - Caracteristicas das fontes fixas.

Regime de emissao e

Situagdo face ao Caodigo o . x Setor, equipamento e processo associados a Poténcia . Caudal nominal Poluentes
projeto LUA N.°CCDR Designagéo emissio térmica (MW) Combustivel Altura (m) STEG (m¥h) ) tempo de emitidos
funcionamento anual
Existente e Continuo PTS. CO
desmanteladas 6254 Rémola Krantz 401-chaminé1 Acabamento 02*5 Gas natural 17,6 Néo 20500 230 dias TN
NOx, COV
em 2025 2454 h
Existente e A - Continuo
desmanteladas 13168 Ramola Kraniz 401-chaminé Acabamento 025 Gés natural 186 Nao 20500 230 dias PTS, O,
2 NOx, COV
em 2025 2454 h
Existente e A 1 x semana
desmanteladas 7704 Rémola ""°.”f‘,’“ 404~ Acabamento 0,325*5 Gas natural 13,1 Nao 20016 170 dias PTS, CO,
chaminé1 NOx, COV
em 2024 296 h
Existente e A 1 x semana
desmanteladas 13169 Rémola qufprt 404~ Acabamento 0,325*5 Gas natural 13,6 Nao 20016 170 dias PTS, CO,
chaminé 2 NOx, COV
em 2024 296 h
Acabamento
MS-0001 - Secadeira
Existente FF1 6726 Maguina de secar Bxaustdo dos gases da queima de gas natural 04%4 Gés natural 146 Néo 20000 i PTS, CO,
q em conjunto com os vapores resultantes da ’ ' 507 h NOx, COV
passagem do ar quente pela malha ou tecido
para secagem do mesmo
Laminagem por chama
LA-0004-Flamebond FB4 Continuo PTS. CO
Existente FF2 7093 Flamebonds 1 (104) Extragéo da queima da espuma por chama viva 0,288* 2 GPL 19,0 Nao 45000 230 dias NOX 'CO\’/
para que possa posteriormente ser unida a 3198 h '
outro componente
Acabamento
RA-0005-Ramula Monforts 405 Continuo
Existente FF3 11916 Ramula Monforts 405 - Exaustéo dos gases da queima de gas natural 136 Nao 12500 230 dias PTS, CO,
chaminé 1 ] NOx, COV
em conjunto com os vapores resultantes da 4529 h
passagem do ar quente pela malha ou tecido 03257 Gés natural
Acabamento
RA-0005-Ramula Monforts 405 Continuo
Existente FF4 12209 Ramula Mopfqﬂs 405- Exaustao dos gases da queima de gas natural 13,6 Nao 12500 230 dias PTS, CO,
chaminé 2 ] NOx, COV
em conjunto com os vapores resultantes da 4529 h
passagem do ar quente pela malha ou tecido
Laboratério
FM-0001 - Flamab|!|metro RMM204 e FM-0003 - 1 turno com duragao
Flamabilimetro RMM-080 variavel PTS. CO
Existente FF5 13160 Flamabilidade Teste de flamabilidade de artigos realizado NA Gas butano 19,9 Nao 550 230 dias C’OV !
através da medigao do tempo da queima de um
; 1 720 h
provete (tira do tecido ou malha) com recurso a
chama parecida com bico de bunsen
Laboratdrio
FM-0002 - Flamabilimetro 1208 1x turno com duragao
. . " Teste de flamabilidade de artigos realizado . = variavel PTS, CO,
Existente FF6 A atribuir Flamabilidade através da medigo do tempo da queima de um NA Gés butano 19,7 Nao 550 230 dias cov
provete (tira do tecido ou malha) com recurso a 720 h

chama parecida com bico de bunsen
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Situagéq face ao Caodigo N.° CCDR Designagdo Setor, equipamento e processo associados a ) Pqténcia Combustivel Altura (m) STEG Caudal nominal Reglmt(eel::zrgssao € Poll'u?ntes
projeto LUA emissao térmica (MW) (m3/h) funci emitidos
uncionamento anual
Corte
CR-0005-Magquina de Corte M88 CRT104 Continuo
Existente FF7 13161 Magquina de Corte 1 CRT 104 Extrag&o do processo de corte a faca de tecido NA NA 16,5 Nao 6000 230 dias PTS, COV
ou malha para posterior confegéo, com 1740 h
libertacéo de particulas
Corte
CR-0006-Maquina de Corte Q80 CRT105 Continuo
Existente FF8 13162 Magquina de Corte 2 CRT 105 Extracdo do processo de corte a faca de tecido NA NA 16,4 Nao 6000 230 dias PTS, COV
ou malha para posterior confegéo, com 3881h
libertagdo de particulas
Corte
CR-0001-Corte Laser Focus10 CRT-101 .
. Extragdo do processo de corte a laser de tecido M Contmuo
Existente FF9 13163 Corte Laser CRT-101 ) X NA NA 16,0 Néo 18170 230 dias PTS, COV
ou malha para posterior confegéo, com 1740 h
libertagdo de fumos da queima do laser e
particulas
Laminagem
ML-0015 Maquina de lavar de rolos 1 x semana
Existente FF10 13165 Lavagem de Pegas Extracéo da lavagem a quente com agua e NA NA 18,4 Nao 5885 49 dias PTS, COV
detergente de rolos usados na maquina de 580 h
laminagem Hot-Melt
Laminagem
LA-0004-Flamebond FB4 (etapa de corte e
trituragéo), LA-0008-Flamebond FB5 (etapa de
corte e trituragao) e LA-0009-Flamebond FB6
(etapa de corte e trituragéo)
Os rebordos da malha ou tecido (designadas
por ourelas) s@o cortadas no final das maquinas Continuo PTS. CO
Existente FF11 13166 Aspiragao das Ourelas Flambond e extraidas através de uma tubagem. NA NA 14,1 Sim (filtros) 12000 230 dias cbv ’
Esta extragdo, passa por um triturador 3353 h
localizado junto da maquina, sendo
posteriormente conduzida por uma conduta
Unica para um compactador. As aparas
trituradas ficam retidas no compactador e o ar
segue para o exterior através de uma chaminé,
apos passagem em filtros (STEG).
Corte
CR-0013-Corte Laser Eurolaser CRT-102 .
. Extragéo do processo de corte a laser de tecido « Cont|r_1uo
Existente FF12 13167 Corte Eurolaser CRT-102 ) ~ NA NA 16,5 Néo 1550 230 dias PTS, COV
ou malha para posterior confegéo, com 3363 h
libertagdo de fumos da queima do laser e
particulas
Produg&o de vapor 15524 Continuo PTS. CO
Existente FF13 13283 Caldeiras Loos + Bosch CA-0003 - Caldeira Loos e CA-0004 - Caldeira 10,954 (soma) Gés natural 15,1 Néo Extragdo sem 344 dias NO (o
) X, COV
Bosch ventilador 6072 h
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Situagéq face ao Caodigo N.° CCDR Designagdo Setor, equipamento e processo associados a ) Pqténcia Combustivel Altura (m) STEG Caudal nominal Reglmt(eel::zrgssao € Poll'u?ntes
projeto LUA emissao térmica (MW) (m3/h) funci emitidos
uncionamento anual
Texturizagao Continuo
Existente FF14 14217 Ventilador da texturizagao ETX'°9°1'Maq“'”a de Texturizagdo TX-101 NA NA 199 Nao 3700 340 dias PTS, COV
xtragdo de gases provenientes dos fornos de 6584 h
temperatura da texturizadora
Acabamento
TU-0002-Tumbler 02
Exaustao através de campanula dos gases da Continuo
Instalada com o queima de gas natural em conjunto com os x ) PTS, CO,
projeto FF15 13164 Novo tumbler TU 0002 vapores resultantes da passagem do ar quente 154 Nao 82750 233531'715 cov
pela malha ou tecido para estabilizagao
dimensional do mesmo (ndo extraidos através
da FF16) 0,200 Gas natural
Acabamento
TU-0002-Tumbler 02
. Exaustéo através de conduta dos gases da Continuo
Instalad‘a tc omo FF16 15615 Cha?é”i;%@?geer ;légoooz queima de gas natural em conjunto com os 13,7 Néo 3200 230 dias PTCS(‘)SO‘
projeto (sep ) vapores resultantes da passagem do ar quente 3831h
pela malha ou tecido para estabilizagao
dimensional do mesmo
Laminagem por chama
LA-0008-Flamebond FB5 Continuo
Instalad‘a como FF17 15620 FlameBonds 2 (105) Extragéo da queima da espuma por chama viva 0,288 * 2 GPL 19,2 Nao 4572 230 dias PTS, CO,
projeto A ) NOx, COV
para que possa posteriormente ser unida a 3353 h
outro componente
Acabamento
TU-0003-Tumbler 0
Instalada com o Exaustao através de conduta dos gases da Continuo PTS. CO
roieto FF18 15618 Tumbler TU-0003 queima de gas natural em conjunto com os 0,350 Gas natural 13,3 Nao 5000 230 dias NOxYCO\}
proj vapores resultantes da passagem do ar quente 5005 h
pela malha ou tecido para estabilizagao
dimensional do mesmo
Acabamento
A RA-0006- Ramula Monforts 406 Continuo
Instalada com o FF19 A atribuir Ram"";‘] M‘?”f’? 406- Exaustéo dos gases da queima de gas natural 18,1 Nao 12500 230 dias ﬁgs, gg\'/
projeto chamine em conjunto com os vapores resultantes da 4641h %,
passagem do ar quente pela malha ou tecido 0.325*7 Gés natural
Acabamento '
A RA-0006- Ramula Monforts 406 Continuo
Instalad_a como FF20 A atribuir Rémola qufprt 406 - Exaustao dos gases da queima de gas natural 18,1 Nao 12500 230 dias PTS, CO,
projeto chaminé 2 . NOx, COV
em conjunto com os vapores resultantes da 4641 h
passagem do ar quente pela malha ou tecido
Amostras
CR-0016-Corte Laser Richpeace 3 Continuo
Instalad.a como FF21 15617 Magquina de corte laser CR- Extrag&o do processo de corte a Igser de tegndo NA NA 19 Nio 870 230 dias PTS, COV
projeto 0016 ou malha (amostras) para posterior confegéo, 1920 h

com libertagéo de fumos da queima do laser e
particulas
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Situagéq face ao Caodigo N.° CCDR Designagdo Setor, equipamento e processo associados a ) Pqténcia Combustivel Altura (m) STEG Caudal nominal Reglmt(eel::zrgssao € Poll'u?ntes
projeto LUA emissao térmica (MW) (m3/h) funcionamento anual emitidos
AVP (Add Value Processes)
CR-0014 - Corte Laser Richpeace 1, CR-0015 -
Corte Laser Richpeace 2, CR-0017 - Corte
Instalada com o Méquinas de corte laser - Laser Richpeace 4, CR-0018 - Corte Laser Continuo
projeto e unidas CR-0014; CR- 0015; CR- Richpeace 5, CR-0020 - Corte Laser Richpeace ~ ’
na mesma FF22 15616 0017; CR-0018; CR-0020: 6 & CR-0021 - Corte Laser Richpeace 7 NA NA 16,7 Nao 5220 25320%'?]5 PTS, COV
chaminé CR-0021 Extragéo do processo de corte a laser de tecido
ou malha para posterior confegéo, com
libertagdo de fumos da queima do laser e
particulas
Instalada com o
; . - 3 x semana
] projeto e 15612 Ventilador - Maquina secar - Acabamento NA NA 11 Nao 3100 147 dias PTS, CO,
lesmanteladas Chaminé 1 4529 h NOx, COV
em 2026
Instalada com o
; . - 3 x semana
] projeto e 15613 Ventilador - Maquina secar - Acabamento NA NA 11 Nao 3100 147 dias PTS, CO,
lesmanteladas Chaminé 2 4529 h NOx, COV
em 2026
Acabamento
RA-0007-Ramola Monforts 407 Continuo
Instalada como ¢y 15619 Chaminé daRémola 407 Exaustdio dos gases da queima de gés natural 03307 Gés natural 172 Nao 25000 230 dias PTS, €O,
projeto em conjunto com os vapores resultantes da 5520 h NOx, COV
passagem do ar quente pela malha ou tecido
Laminagem por chama
Instalada com o LA-0009-Flamebond FB6 Continuo PTS. CO
roieto FF24 13991 Chaminé da FlameBond 6 Extragéo da queima da espuma por chama viva 0,288 * 2 GPL 16,7 Nao 79279 230 dias NOX YCO\’/
proj para que possa posteriormente ser unida a 3680 h '
outro componente
Acabamento
MS-0001 - Secadeira
Exaustao dos gases da queima de gas natural
em conjunto com os vapores resultantes da 3x semana
Instalada com o Chaminé do ventilador da passagem do ar quente pela malha ou tecido x ) PTS, CO,
projeto FF25 15623 méquina de secar para secagem do mesmo (que ndo s&o NA NA 203 Nao 82750 1‘;; 'ﬁ S NOx COV
confinados na FF1).
Esta extragdo veio substituir as chaminés n.°
15612 e 15613 porque n&do estavam a ser
eficazes (novo ventilador tem mais poténcia).
Extrusdo
FRN-0001-Forno limpeza de fieiras 305 2 xmés PTS. CO
Existente FF26 13159 Forno de extruséo Extragéo do forno onde se realiza a limpeza NA NA 18,6 Nao Extracdo sem 72 dias NOx’CO\}
(por aquecimento) das fieiras usadas no ventilador 1728 horas
processo de extruséo (forno elétrico)
NA . GE-0001 - Gerador (Extrusao) Esporadico NA
Existente FF27 Fora do ambito do Gerador de emergéncia - . Produgdo ff energa para gara”t('; 0 0,160 Gasoleo 57 Nao Ex"a@."l“’ e Emergéncia AF°g.a dg
REAR extruséo uncionamento da extrusora em caso de corte ventilador 17 h (2025) ambito do
geral de energia REAR
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I - . . R - . Regime de emissao e
Sltuagaq face ao Caodigo N.° CCDR Designagio Setor, equipamento e processo associados a . Pqtencna Combustivel Altura (m) STEG Caudal 3nommal tempo de Poll'u?ntes
projeto LUA emissao térmica (MW) (m3h) funcionamento anual emitidos
NA GE-0002 - Gerador (Informética) Esporadico NA
Existente FF28 Fora do ambito do Gerador de emergéncia - IT . Produgdo de energia para garantir o 0,100 Gasbleo NA Nao Extraga 0 sem Emergéncia AFor.a do
funcionamento dos servidores em caso de corte ventilador &mbito do
REAR A 16 h (2025)
geral de energia REAR
- NA
NA . x Esporadico
Existente FF29 Fora do ambito do Motobomba B.B'0045 Mqtokzompa Diesel 0,250 Gasoleo 24 Néo Extraga 0 sem Emergéncia AFor.a do
Sistema de incéndio armado ventilador &mbito do
REAR 6 h (2025) REAR

Legenda: NA — N&o aplicavel; PTS — Particulas, CO — Mondxido de Carbono, NOx — Oxidos de Azoto; COV — Compostos Orgénicos Volateis
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A instalacdo tem instalados equipamentos contendo Gases Fluorados com Efeito de Estufa (GFEE), nas
quantidades globais apresentadas na Tabela XVII.

Tabela XVII - GFEE presentes na instalagdo (situagdo apos projeto de alteragao).

Tipo de equipamento GFEE Quantidade (kg) Quantidade (t CO2e)
R449A 7,0 9,8
Camaras climaticas R404a 35 13,7
R134a 0,2 0,3
R410a 44,4 92,7
Chillers R407C 8,0 29,2
R134a 19,8 28,3
R134a 8,5 12,1
Secadores de ar
R513A 1,6 1,0
R410a 103,3 2215
N R407C 41,6 79,2
Ar condicionado
R32 37,3 26,0
R134a 111 16,1
Comutadores elétricos SF6 2,2 49,3

As principais emissOes difusas sdo apresentadas na Tabela XVIII, bem como as medidas que tém sido
adotadas para a sua minimizag&o.

Tabela XVIIl - Emissoes difusas e medidas de minimizagao.

Situagao face ao

. Descrigdo da emissao difusa Codigo LUA Medida de minimizagao
projeto
Instalada com o projeto Este equipamento sera desinstalado,
e desinstalada em 2026 Aspiracéo do triturador de residuos NA pelo que a emisséo difusa sera
eliminada
Inspegan Utiizagao da quantidade mi
Remog&o manual de nddoas no tecido t 'zagao (a quantidade minima
. necessaria e monitorizagdo do
Existente com produto de base solvente em ED1 consumo anual para andlise de
spray (OXY PORSI) desvios
As cardas séo totalmente fechadas e
dotadas de bocas de aspiragéo.
Setor de Acabamento Implementagéo de um sistema de
Existente Atividade de cardagem ED2 captacéo localizada que utiliza uma
(Equipamentos: Carda Lafer TAC-824 separagao preliminar ciclonica para
e Carda Lafer TAC-825) reter as particulas mais pesadas,
seguida de uma retengéo final por
filtros de mangas com tecido técnico.
Setor de Corte . .
Cort anico de tecid Implementag&o de extragdo com
Existente orte mecanico de tecido ED3 saida para a atmosfera através de

(Equipamento: CR — 0007 Corte iX
CRT-106)

chaminés a construir.

De notar que a DBPT desenvolve uma atividade no ambito do capitulo V do Decreto-Lei n.° 127/2013 de
30 de agosto, designadamente a de “Outros processos de limpeza de superficies” (atividade 5 do quadro
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53 da Parte Il do Anexo VII), com consumo anual abaixo do limiar de aplicabilidade de 2 t por ano. Trata-
se da remog&o manual de nodoas no tecido com produto de base solvente em spray (OXY PORSI),
realizada no &mbito da inspe¢ao, com um consumo de 10 litros por ano. Por outro lado, a operagéo de
laminagem HOTMELT enquadra-se na atividade “Revestimentos Adesivos” (atividade 2 da parte 1, do
Anexo VII), no entanto, as colas utilizadas (CEPATEX 145, CEPATEX 183, CEPATEX 236) néo apresentam
solventes na sua composi¢do, conforme se constata da analise das respetivas Fichas de Dados de
Seguranga.

No que se refere a reducéo das emissdes para a atmosfera, a sequir listam-se as medidas que tém sido
implementadas pela DBPT.

= Reducao da emissdo de gases com efeito de estufa, pela implementagao de medidas de eficiéncia
energética.

= Consumo de energia elétrica proveniente exclusivamente de fontes de energia renovaveis, desde
2021.

= Aquisicdo de equipamentos mais eficientes, nomeadamente jets com menor relagéo de banho e
ramolas com queimadores mais eficientes.

= Sempre que viavel, alteracdo de receitas de acabamento de artigos (por exemplo, aumento de
velocidade de passagem na maquina efou reducéo de temperatura nas lavadeiras e nas ramolas).

= Realizagdo das verificagcdes de fugas nos equipamentos contendo GFEE, em cumprimento da
legislacdo aplicavel.

= Instalagdo de postos de carregamento para veiculos elétricos.
Residuos

Os residuos produzidos na DBPT sé&o recolhidos de modo seletivo, codificados, quantificados e entregues
a entidades licenciadas para a sua gestdo, dando cumprimento ao estabelecido no Regime Geral da Gestéo
de Residuos (RGGR), aprovado pelo Decreto-Lei n.° 102-D/2020, de 10 de dezembro, na sua redagéo
atual.

O armazenamento de residuos realiza-se essencialmente em 9 areas (designadas de PA1 a PA9), cuja
localizag&o é apresentada na respetiva planta (Anexo XV).

Os parques de armazenamento de residuos encontram-se implantados em areas exteriores (com excegdo
do PA4), em pavimento impermeabilizado. As areas PA1 a PA4 sdo totalmente cobertas, as PAS, PA7 e
PA9 sdo parcialmente cobertas, enquanto as PA6 e PA8 se encontram descobertas.

O acondicionamento ¢ efetuado em contentores metalicos ou de plastico, tambores, caixas, big bags ou
galeras de camido ou contentores prensa, de acordo com a natureza e quantidade dos residuos.

= O PA1 destina-se ao armazenamento de lamas desidratadas e corresponde a contentor metalico
de cerca de 30 m?® localizado na ETARI.
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= O PA2 e o PA3 destinam-se ao armazenamento de residuos téxteis, acondicionados,
respetivamente, em caixas de cartdo, posteriormente colocadas numa galera de camiéo (PA2) e,
no caso dos laminados, em dois contentores metalicos de 30 m* acoplados a prensa (PA3).

= O PA4 destina-se ao armazenamento de residuos produzidos em menor quantidade,
nomeadamente os que resultam de operagdes de manutencao e dos sistemas informaticos, tais
como equipamentos fora de uso e pilhas, acondicionados em dois recipientes de 240 | e uma caixa
de 20 kg.

= O PA5, localizado junto a oficina de manutengao, destina-se essencialmente ao armazenamento
de residuos perigosos resultantes das operacbes de manuten¢do, nomeadamente e em maior
quantidade, os residuos de embalagens contaminadas, absorventes e panos contaminados e
sprays. Neste parque sdo também armazenados residuos ndo perigosos, designadamente
embalagens de cartdo e plastico. Os residuos perigosos sdo acondicionados em recipientes
fechados e estanques, e os restantes em tambores e outros recipientes adequados a sua natureza.
O parque dispbe de uma bacia de reten¢do com capacidade de 0,85 m?.

= O PAG destina-se, a semelhanca do PA5, ao armazenamento de pequenas quantidades de
residuos provenientes da manutengao, tais como equipamentos elétricos e eletrénicos, residuos
de madeira e residuos de metais ferrosos em contentores metalicos de 1 m3 ou de matéria plastica
de 120 1.

= O PAT7 esta localizado junto ao Pavilhdo J onde sdo armazenados residuos ndo perigosos,
incluindo as prensas de enfardamento de plastico, cartdo, os contentores metalicos (1 para
esferovite, 1 para e madeira) e paletes metalicas para colocacdo de matérias-plasticas
acondicionadas em big bags, quando possivel.

= O PAS8, localizado junto ao Pavilh&o |, destina-se ao armazenamento de residuos perigosos e nao
perigosos. Os residuos perigosos, nomeadamente embalagens e materiais absorventes
contaminados, sdo acondicionados em recipientes fechados e estanques, enquanto a sucata
metélica é armazenada separadamente em contentores metalicos.

= O PA9 esta localizado junto ao pavilhdo K4 e destina-se ao armazenamento de residuos téxteis,
num contentor metalico de 30 m® acoplados a prensa.

Os residuos mais significativos produzidos pela unidade industrial, incluindo a origem, quantidade e
operacdo de gestéo, antes e apos o projeto sdo apresentados na Tabela XIX, ordenados pela quantidade
produzida apos o projeto. Com a implementagdo do projeto o aumento da quantidade de residuos
produzidos é residual (0,3%).

Na Tabela XIX é também apresentada uma proje¢éo dos dados apds o projeto para a capacidade instalada
(conforme indicada na Tabela VIII), ainda que esta estimativa apresente um elevado grau de incerteza,
face as caracteristicas especificas da instalagéo e a diversidade do seu portefélio de produtos, tal como ja
referido. A projecéo foi realizada tendo por base a relagéo entre a produgéo efetivada ap6s o projeto e a
respetiva capacidade instalada, nomeadamente 62% para a produgao de téxteis, 21% para a confegéo e
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92% para a produgéo de fio. Os valores apds projeto foram, deste modo, extrapolados para a capacidade

instalada.

Tabela XIX — Residuos produzidos, antes e apds o projeto.

Quantidade produzida (t/ano)

. x . Cédigo . . Apéd iet Operagéo
Designagao do residuo LER () Origem Antes do Apés o (pprzjse:é':)n:)]:r: de gestio
projeto projeto . P
capacidade maxima)
Residuos de fibras Vérios processos
téxteis processadas 040222 produtivos 975 1339 2153 R12/RS
Lamas da ETARI 040220 ETARI 894 796 1280 R3
. - 73 (inclui
Embalagens de plastico 150102 Toda a fabrica LER 200139) 46 74 R12
Embalagens de papel e " 142 (com
cartio 150101 Toda a fabrica LER 200101) 154 248 R12
. Recegao matéria-prima e
Embalagens de madeira 150103 subsidiarias 146 25 40 R12
Aparas e limalhas de =
metais ferrosos 120101 Manutengéo 0 13 21 R12
Absorventes e materiais 45000« Varias secoBes 8 8 13 R13
filtrantes contaminados
Oleos usados 130205* Manutengdo 2 4 6 R12
Embalagens " - .
contaminadas 150110 Vérias sec¢des 3 3 5 R13
Componentes retirados
de equipamento fora de 160216 Manuteng&o 0 3 5 R12/R13
uso
Acumuladores de 160601 Manutengéo 0 2 3 R13
chumbo
Liquidos de lavagem N Manutengdo (maquina
aquosos 120301 de lavar pegas) 0 08 1.3 R12
Residuos organicos Tingimento e
contendo substancias 160305* Acabamentos (produtos 0,5 0,6 1,0 R12
perigosas obsoletos)
" Tinturaria (produtos
Corantes 040216 obsoletos) 0 0,3 0,5 D15
Equipamento fora de uso 160214 Manutengéo 0 0,3 0,5 R12
Sprays 1501 11* Vérias secgdes 0 0,3 0,5 R13
Embalagens de metal 150104 Vérias sec¢des 0 0,2 0,3 R12
Aparas e limalhas de x
metais ndo fermosos 120103 Manutengdo 0 0,2 0,3 R12
Outras fragdes, sem
outras especificacdes 200199 Casas de banho 0 0,2 0,3 D9
Residuos de colas e
vedantes, ndo 080410 Laminagem (hotmelt) 0 0,1 0,2 R13
abrangidos em 08 04 09
Aparas ’del matérias 120105 Injecéo de plasticos e 0 0,03 0,03 R12
plasticas Bordados
Misturas de residuos 304 Apoio administrativo 0,07 0,01 0,02 R12

urbanos equiparados

(1) Classificagéo de acordo com a Lista Europeia de Residuos aprovada pela Decisdo 2014/955/EU, de 18 de dezembro de 2014; os residuos
assinalados com (*) séo considerados perigosos.

(2) As operagdes de valorizag&o estdo identificadas com R e as de eliminagdo com D, conforme Decreto-Lei n.° 102-D/2020, de 10 de dezembro,

na sua redagao atual.
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Conforme referido acima, com a implementagdo do projeto o aumento da quantidade de residuos
produzidos € residual (0,3%), o que se deve a implementa¢do de medidas de otimizagéo e redugao da
produgéo de residuos, as quais estao a seguir listadas.

= Distribuicdo de agua aos colaboradores com recurso a dispensadores, sem copos, abastecidos
com garrafoes reutilizaveis.

= Utilizagdo de papel/cartela para apresentacdo de resultados do laboratério, apenas quando é
pedido.

= Eliminagao do embalamento de tecidos e malhas circulares de cor escura que vao ser laminados.
= Diminuigdo do tamanho das amostras para testes.

= Reaproveitamento de material ndo conforme através da adaptagao dos planos de corte.

= Reutilizagao de cartdo de Embossing no laboratério (para as cartelas de fio).

= Utilizagao de fio rejeitado para fio de marcagao.

= Utilizagdo de material ndo conforme para “rastilho” (malha ou tecido utilizado para lavagens dos
equipamentos - jets e lavadeiras - ou para colocar entre duas pegas diferentes nas rémolas para
nao se “estragar’ material conforme ou para manter a maquina “enfiada”).

= Reutilizagao de material interno como material absorvente nos kits de contengéo de derrames ou
noutras utilizagdes.

= No setor de urdimento, reutilizagao de cones de cartdo para encher bobines mais pequenas.

= Reutilizagao de separadores de esferovite, cones de cartdo e sacos de plastico (resultantes do
desembalamento do fio) para acondicionamento de fio produzido internamente.

= Reutilizagdo de outros materiais de embalamento, por exemplo, caixas de cartdo para
acondicionamento de amostras e de alguns residuos, sacos para acondicionamento de residuos,
plastico e tubos de cartdo para embalamento de material.

= Utilizagdo de embalagens (de cartao, plastico e madeira) retorndveis no envio de produto acabado
para alguns clientes e na aquisicdo de materiais de alguns fornecedores.

= Recondicionamento de equipamentos elétricos e eletronicos.

» Produgdo de um componente da confe¢do de capas (designado por vivo) com material nao
conforme.

= Tiras de cartdo canelado, utilizadas no embalamento interno de érgdos cheios de fio, séo
guardadas para reutilizagao.
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= Reutilizagdo de material interno rejeitado para mangas dos filtros dos jets e das cardas.

Para além dos aspetos ja focados, considera-se relevante referir que atualmente néo existem na instalagéo
equipamentos que contenham policlorobifenilos (PCB), uma vez que o 6leo presente nos transformadores
é isento de PCB.

2.26.5 Trafego associado

O tréfego associado & DBPT esta associado ao transporte de materiais para a instalagéo, a expedigéo do
produto acabado e ao transporte de residuos. Para estes, a regra é de nao carregarem ou descarregarem
fora do horario entre as 8 e as 17 horas. Os veiculos ligeiros referem-se essencialmente as deslocagdes
dos trabalhadores, uma vez que a DBPT tem apenas 2 carros de servigo.

A maioria dos funcionarios use viatura prépria que estaciona nos locais existentes dentro da instalacéo
industrial. A DBPT reforgou recentemente o estacionamento para carros elétricos e instalou infraestruturas
para estacionamento de bicicletas e trotinetes, estes ultimos bastante usados em dias sem chuva, na
Primavera e Ver&o. Ainda que de modo informal, varios colaboradores a fazerem partilha de boleias.

Na Tabela XX apresenta-se o trafego associado a instalagdo. Estes dados foram determinados com base
em registos realizados pelos colaboradores da portaria, ndo sendo possivel estimar o trafego na situacdo
antes do projeto.

Tabela XX - Deslocagoes associadas ao funcionamento da instalagao.

Entradas veiculos/dia

Periodo Horario Tipo de veiculo o Total
(em média)
ligeiros 280
8H-17H
, ) pesados 31
Dias Uteis — 681
ligeiros 370
OH-8He 17H - 24H
pesados
8H— 17H ligeiros 8
Fins de pesados 2
semana e o 10 50
; igeiros
feriados gy _ gy 17H - 24H s
pesados 0

2.26.6 Medidas de gestdo ambiental

A DBPT, no ambito da politica de sustentabilidade estabelecida e do compromisso de contribuir para os
Objetivos de Desenvolvimento Sustentavel da ONU, tem implementadas medidas que minimizam os
impactes ambientais da unidade industrial.

= Certificacdo de varios ambitos:
- do Sistema de Gestao da Qualidade na indUstria automdvel pela norma IATF 16949,

- do Sistema de Gestdo Ambiental pela norma ISO 14001,
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do Sistema de Gestéo da Seguranca e Saude no Trabalho pela norma ISO 45001,
do Sistema de Gestao da Responsabilidade Social pela norma SA 8000,
da Gestao da Investigacao, Desenvolvimento e Inovagao (IDI) pela norma NP 4457,

de produto pelo referencial OEKO-TEX™ Standard 100 que testa a presenca de substancias
nocivas,

de produto pelo referencial NATIVA™ que regula na cadeia de abastecimento o bem-estar
animal, a gestdo ambiental e a responsabilidade social,

de produto pelo protocolo Woolmark™ Wool Blend Performance que regula as préaticas
industriais, de modo a garantir, em toda a cadeia de abastecimento, niveis elevados de
produgdo responsavel, comprometimento social, preservacdo do ambiente e bem-estar
animal.

= Medidas de redugdo dos consumos de agua e energia, bem como medidas de minimizacdo de
residuos, apresentadas na secgao 2.2.6.4.

= Medidas que constituem melhores técnicas disponiveis (MTD) para a industria téxtil, ao abrigo da
Diretiva 2010/75/UE do Parlamento Europeu e do Conselho relativa as emissdes industriais, conforme
conclusdes adotadas pela Deciséo de Execugéo (UE) 2022/2508 da Comisséo de 9 de dezembro de
2022. A implementacdo das MTD é verificada no ambito do regime PCIP do Licenciamento Unico
Ambiental da DBPT.

= Medidas de minimizagao dos riscos ambientais, nomeadamente pelo cumprimento dos requisitos
legais nacionais:

elaboracdo e implementagdo das Medidas de Autoprotegdo (MAP) ao abrigo do regime
juridico de Seguranga Contra Incéndios em Edificios (SCIE), aprovadas em 30/08/2024 pela
autoridade competente (Comando Distrital de Operagdes de Socorro de Viseu da Autoridade
Nacional de Emergéncia e Protegéo Civil);

obtencéo e atualizagdo da autorizagao de funcionamento para os equipamentos sob pressao
abrangidos pelo Decreto-Lei n.° 131/2019, de 30 de agosto, nomeadamente 4 reservatorios
de ar comprimido, 2 caldeiras a vapor, 1 economizador da caldeira, 1 caldeira de 6leo térmico,
2 autoclaves de tingimento e 1 secador de fio;

licenciamento do reservatério superficial de gas propano de 22,2 m? junto da Camara
Municipal de Nelas (Alvara de Licenga de Exploragéo n.° 1/2013, de 30/04/2013).

= Subscricdo de seguros de responsabilidade civii e de responsabilidade ambiental (apdlice
PA10MA0031 para um limite de indeminizagéo de 1000000 €) adequados a sua atividade.
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2.2.7 Fase de desativagao

A data de elaboragéo deste estudo ndo é possivel definir um horizonte temporal para uma desativagéo total
ou parcial da instalagdo, uma vez que a unidade industrial da DBPT n&o tem um tempo de vida limitado,
sendo inten¢do do proponente a sua manutengé@o enquanto houver viabilidade e interesse econémico.

No entanto, caso a instalagdo venha a ser desativada, parcial ou totalmente, previamente sera elaborado
e submetido & aprovagdo da APA um plano de desativagéo. Este plano constituird uma obrigatoriedade
legal da DBPT no ambito do regime PCIP e tem como objetivo a adogdo das medidas necessérias e
destinadas a evitar qualquer risco de polui¢do e a repor o local da explora¢do em estado ambientalmente
satisfatorio e compativel com o futuro uso previsto para o local desativado.
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