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INTRODUCAO

O presente documento pretende dar resposta ao pedido de elementos adicionais solicitado pela
Agéncia Portuguesa do Ambiente (APA), apds avaliagdo preliminar no ambito do regime PCIP ao pedido
de alteragdo do licenciamento ambiental da Fundiven, S.A.. Este pedido de alteragdo foi apresentado em
junho de 2024 na plataforma SILiAmb, tendo resultado num enquadramento PCIP — Alteragdo substancial.
O inerente preenchimento do formulario de enquadramento (submetido em 17/12/2024), por sua vez
originou o processo de licenciamento PL20240606005109.
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Relativamente ao Moddulo Il - Memadria Descritiva

1.
a) Natabelainfra, completa-se a informagdo solicitada:

DATA DE ENTRADA EM

DATA DE INSTALACAO FUNCIONAMENTO

ALTERAGCAO

Alteracao de combustivel

Novembro de 2018 *

Dezembro de 2018

9 maquinas CNC

Novo forno inicio de 2018 Sem previsdao
Granalhadora TG1 (PT 211) Sem previsdo
2 novas granalhadoras inicio de 2021
Granalhadora PG (PT 212) 42 trimestre/2025
Quaser PT 244 Outubro de 2016 Outubro de 2016
Quaser PT 245 Abril de 2017 Maio de 2017

Hyundai PT 246

Fevereiro de 2018

Margo de 2018

Quaser PT 247

Fevereiro de 2018

Margo de 2018

Hyundai PT 248

Margo de 2018

Margo de 2018

Hyundai PT 249 Maio de 2018 Maio de 2018
Hyundai PT 250 Junho de 2018 Junho de 2018
Margo de 2021 Abril de 2021

Hyundai PT 251

Hyundai PT 252

Fevereiro de 2021

Margo de 2021

M4dg. Inje¢do 750/2 (PT 122)

Janeiro de 2017

Fevereiro de 2017

Maquina 253 e maquina 254

M4dg. Injecdo 550/3 (PT 123) Outubro de 2017 Novembro de 2017

5 novas maquinas inje¢ao Magq. Inje¢do 1200/2 (PT 124) Dezembro de 2017 Fevereiro de 2018
M4dg. Inje¢do 500/2 (PT 125) Abril de 2018 Junho de 2018
Mdg. Injegdo 1000/3 (PT 126) Janeiro de 2019 Abril de 2019
Meados 2023 Maio de 2024

Mufla Fimel

Novembro de 2024

49 trimestre/2025

Maquina linear vibratéria de acabamento por agentes abrasivos

Margo de 2025

Maio de 2025

* Certificado da instalagdo datado de 16/11/2018

b) Novos equipamentos de maquinag3o:

i) As designadas maquinas CNC (Controlo/Comando Numérico Computorizado) sdo equipamentos
utilizados em maquinagao de precisdo, que garantem o cumprimento de tolerancias dimensionais e
acabamento superficial de acordo com os requisitos do cliente. Em termos genéricos, as maquinas CNC
sdo constituidas por uma mesa de trabalho encapsulada onde as pegas a maquinar sdo colocadas em
suportes especificos (gabaritos de fixacdo por aperto), uma cabega rotativa de maquina¢do onde a
ferramenta a utilizar é acoplada, um armazém interno de multiplas ferramentas de maquinagdo e um
comando/computador central no qual é introduzido o programa para a maquinagao a realizar.
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Figura 1. CNC Quaser.

A informagdo (programada) é processada e transmitida ao sistema, acionando os mecanismos que

conferem ao equipamento os movimentos desejados, incluindo a troca de ferramentas durante um ciclo

de trabalho. A movimentacdo da cabega e da prdpria mesa de trabalho possibilitam que as maquinagdes

possam ser realizadas até 5 eixos, conforme se exemplifica na figura 2.

Cartesian
3-Axis

Hemisphencal
5-Axis

Figura 2. Diferentes eixos de trabalho num equipamento CNC.
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As operagOes realizadas nas nossas maquinas CNC consistem essencialmente de:

- Furagdo — criacdo de furos com ferramenta apropriada (broca), por rotacdo a alta velocidade
enquanto é aplicada forga axial descendente para penetrar na pega a trabalhar.

- Fresagem — remocgdo de material com ferramenta apropriada, conseguindo-se superficies planas,
ranhuras e contornos especificos. Quando a retificagdo é em superficies cilindricas internas da-se o
nome de mandrilagem. Quando em superficies cilindricas externas, a designagao é torneamento.

- Roscagem — criagdo de roscas interiores em furos previamente existentes (ou conseguidos apds
furagdo), por utilizagdo de “machos de roscar”.

A operagdo “corte abrasivo” mencionada neste ponto ndo se realiza nos nossos equipamentos. Esta
operagdo consiste em rebarbagem com discos abrasivos, operacdo de acabamento normalmente utilizada
na industria pesada de metais ferrosos. A operagdo “corte abrasivo” também pode ser conseguida pela
utilizacdo de jato de agua pressurizada com incorporacgdo de particulas abrasivas, como forma de realizar
corte e desbaste em profundidade em materiais duros. Na metalurgia, trata-se de um processo
maioritariamente utilizado na industria de moldes (trabalhos com ac¢o). Todas as outras operagdes
referidas (lixagem, polimento, granalhagem, rebarbagem) ndo se realizam nestes equipamentos.

c) Célula dedicada (PT 253 e PT 254):

Conforme referido no ponto 4 da Memdria Descritiva e Justificativa que identifica a Alteracdo ao
Estabelecimento Industrial, em meados de 2023 deu-se inicio a instalagdo de uma célula dedicada ao
acabamento de uma determinada gama de pecas, para um novo cliente. E composta por dois mddulos
interligados entre si, conforme representacdo da figura 3. Dada a especificidade dos acabamentos
necessarios e a complexidade dos mecanismos que garantissem um processo continuo e fiavel
(desenvolvimento do programa), esta célula sé conseguiu ter atividade de forma constante no inicio de
maio de 2024.

Figura 3. Célula dedicada (PT 253 e PT 254).
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ii) No primeiro mdédulo (PT 253) as pegas movimentam-se ao longo de 5 unidades fixas de
magquinagdo, nas quais se procede a furagdo e roscagem em diferentes pontos pré-determinados. As
unidades de maquinagdo consistem em cabegas rotativas que tém acopladas ferramentas apropriadas
(brocas e machos de roscar). Tratam-se de equipamentos simples que unicamente permitem movimento
segundo um eixo. De acordo com a figura 2, 4 das unidades funcionam segundo o eixo “Z” e a restante
opera segundo o eixo “Y”. As pegas sdo colocadas em suportes especificos, sendo o movimento garantido
por um tapete mecanico que faz com que as 5 estagdes de maquinagao sejam percorridas de acordo com
programa pré-definido (obedecendo a sinais transmitidos por limitadores de movimento e
temporizadores de processos). Conforme explicagdo reportada no item i), a operagdo “corte abrasivo”
ndo é realizada neste primeiro médulo da célula, nem tdo pouco as operagGes de lixagem, polimento,
granalhagem ou rebarbagem.

iii) Apds maquinagdo no 12 modulo (PT 253), as pegas sdo movimentadas por tapete transportador
para o 22 mdédulo (PT 254) onde se procede a um acabamento superficial mecanico por lixagem e de
acordo com requisito do cliente. Neste mddulo existem duas unidades fixas de lixagem conforme se
representa na figura 4, onde as cintas de lixa em rotagdo e por contacto com a pega conferem o desejado
acabamento superficial por abrasdo. Na primeira unidade é utilizada cinta de lixa com mais rugosidade
para que seja garantido o desbaste das rebarbas da peca resultantes do processo de fabrico por fundigdo
injetada. A segunda unidade trabalha com cinta de lixa de grdo mais fino (menor rugosidade) e confere
um acabamento final por alisamento superficial das zonas anteriormente desbastadas.

Figura 4. Unidade de lixagem.

Toda a movimentacgdo das pegas no interior desta célula é garantida por dois robds idénticos ao que
se representa na figura 5, munidos de pinga de fixacdo na extremidade do brago. O primeiro recolhe a
peca do tapete transportador apods realizacdo das maquinacgdes necessarias e procede ao acabamento na
primeira unidade de lixagem. A peca é colocada num armazém intermédio, sendo posteriormente
recolhida pelo segundo rob6 que farad o acabamento superficial final na segunda unidade de lixagem. Todo
o funcionamento deste tipo de células robotizadas tem que ser garantido por programagao que confira a
sequéncia de movimentos, trajetdrias e controlo de forca de contacto peca/cinta de lixa, ideais para um
acabamento conforme.

Pedido Elementos PCIP 7
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Figura 5. Rob0 de manipulagdo.

No nosso ramo de atividade, a automatizagao deste tipo de trabalhos repetitivos e monétonos por
recurso a robos industriais revela-se cada vez mais importante, devendo-se considerar as seguintes
vantagens:

- Processos mais precisos e flexiveis permitidos por programacao adequada;
- Constancia e homogeneidade no acabamento superficial;

- Redugdo dos custos de mao-de-obra;

- Diminuicdo de desperdicios e sucatas.

iv) O enquadramento PCIP para a categoria 2.6 diz respeito ao tratamento de superficies de metais
que utilizem processos eletroliticos ou quimicos. Conforme atrds descrito, o acabamento superficial
realizado no 22 mdédulo da célula dedicada em questdo, é puramente mecanico por acdo de agente
abrasivo (cinta de lixa), ndo sendo utilizado qualquer produto quimico.

v) N&o ha consumo de solventes organicos no 22 médulo da célula dedicada, situagdo que também
se verifica em qualquer uma das outras areas da instalagédo.

d) Mufla FIMEL (PT 255)

vi) Confirmamos que este equipamento se destina unicamente ao tratamento térmico de uma nova
peca que, conforme assinalado na Memdria Descritiva e Justificativa que identifica a Alteragdo ao
Estabelecimento Industrial, lhe conferird maior resisténcia ao desgaste e fadiga. Trata-se de requisito
exigido pelo cliente dado a pega em questdo ser parte integrante da suspensao dianteira de uma bicicleta.

Pedido Elementos PCIP 8
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Figura 6. Mufla FIMEL.

€) Maquina linear vibratéria de acabamento por agentes abrasivos

vii) O processo de acabamento superficial por utilizacdo de maquinas vibratérias circulares ou
lineares com agentes abrasivos, é vulgarmente utilizado no nosso ramo de atividade. Num equipamento
linear como o apresentado na figura 7, o processo consiste em conduzir as pegas conformadas para o
interior de um tambor linear que contém o agente abrasivo em meio aquoso e em permanente vibragdo
por acdo de motovibradores acoplados. O movimento oscilante e rotativo conferido ao agente abrasivo,
reflete a forga centrifuga sinusoidal transmitida pelos motovibradores, que garante que as pegas a acabar
percorram a totalidade do tambor, em vibragdo. Por a¢do do atrito causado pelo movimento vibratorio
do agente abrasivo resulta um acabamento final que retira as rebarbas existentes nas pegas conformadas
provenientes do processo de fabrico (fundicdo injetada), ao mesmo tempo que lhes é conferida uma
superficie lisa, acetinada e uniforme.

Figura 7. Maquina linear de vibragdo
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Tendo em consideragao o formato e as dimensdes das pegas conformadas e por forma a garantir
homogeneidade no processo de acabamento superficial, a escolha do agente abrasivo a utilizar revela-se
de enorme importancia. No nosso ramo de atividade os agentes abrasivos sdo, normalmente, compostos
por material ceramico ou de poliéster, sendo a especificidade do acabamento pretendido garantida pelas
suas caracteristicas, como a dureza, rugosidade e formato (triangular, cénico, piramidal, etc).

Figura 8. Abrasivo conico em poliéster

Conforme modo de funcionamento atras descrito, nenhuma das operagées de acabamento referidas
neste ponto devem ser consideradas no processo de acabamento por agentes abrasivos.

Refere-se também que o modo de funcionamento deste novo equipamento é exatamente igual ao
da maquina linear ja existente.

viii) A descrigdo genérica do procedimento de tratamento do efluente resultante do processo de
acabamento nas maquinas vibratdrias por agentes abrasivos (o processo necessita de constante aplicagdo
de agua), encontra-se no campo “Efluente dos abrasivos” da Memaria Descritiva “Procedimento de
III

tratamento do efluente industrial”, documento apresentado como anexo no Formulario de Licenciamento
do atual processo de Alteracdo ao Estabelecimento Industrial (PL 20240606005109).

A Fundiven, S.A. possui atualmente duas maquinas vibratdrias circulares e uma maquina linear para
este acabamento superficial, sendo o tratamento dos respetivos efluentes garantido por uma
centrifugadora (CTF 1 na planta DES_09d, apresentada como anexo no Formuldrio de Licenciamento ou
na planta retificada DES_09e que agora é submetida).

A aquisicdo de uma nova maquina linear de acabamento determina necessariamente um maior
volume de 4gua em utilizagdo permanente na seccdo, pelo que a Unica centrifugadora poderia ser
insuficiente para garantir o tratamento do efluente, em situagbes de funcionamento simultdaneo da
totalidade dos equipamentos. Assim, foi decidido avancar com a aquisicdo de uma segunda
centrifugadora (CTF 2 nas mesmas plantas), exatamente igual a existente e que se apresenta na figura 9.

O circuito de aguas residuais deste sector, identificado como LT 1, representa-se na planta DES_03b
submetida como anexo no Formulario de Licenciamento.

Pedido Elementos PCIP 10
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Figura 9. Centrifugadora Z 1000
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Relativamente ao Mddulo IV — RH

2. Confirmamos o referido neste ponto. Estando os 4 tanques de armazenamento de dguas pluviais
completamente cheios e ndo havendo necessidade de qualquer reposicdo de agua no circuito de
refrigeracdo, a 4gua excedente é descarregada no sistema de drenagem coletivo.

3. Foram construidos 4 tanques de recolha e contencdo de dguas pluviais em manilhas de betdo com
1,5 m de diametro e com 4,5 m de profundidade total. Cada tanque tem uma capacidade de contengdo
de 7,95 m3. Como s3o 4 tanques, a capacidade total maxima para recolha de dguas pluviais é de 31,8 m3.
A figura 10 ilustra os 4 tanques de recolha de aguas pluviais (fotos tiradas em dia com elevada
pluviosidade, verificando-se descarga no 12 tanque de rececgéo.

Figura 10. Tanques de recolha de dguas pluviais

4. Asdnicas dguas residuais descarregadas para o sistema publico de drenagem continuam a ser as de
origem doméstica, provenientes dos balnedrios e instalagdes sanitarias. De facto, e conforme assinalado
na documentacdo apresentada no anterior processo de licenciamento que originou o nosso atual TUA,
em fevereiro de 2016 foi iniciado junto da AdRA (Aguas da Regido de Aveiro) processo de autorizac3o para
descarga de aguas residuais industriais tratadas. Esta possibilidade foi levantada em finais de 2015, no
seguimento de problemas que comegaram a surgir com alguma regularidade nos dois circuitos de
tratamento que promovem a utilizagdo de dgua em circuito fechado:

- Circuito LT 1 (efluente dos abrasivos) — o tratamento era entdo realizado por processo fisico-quimico
numa ETAI. A inconstancia na bombagem dos aditivos necessarios, através de bombas pneumiticas, por
vezes traduzia-se em tratamento pouco eficaz. A dgua tratada devolvida ao processo de acabamento
apresentava alguma coloragdo escura conferida por particulas do agente abrasivo que ainda
permaneciam em suspensdo, com repercussdao na qualidade das pecgas acabadas (aparecimento de
manchas).

« Circuito LT 2 (efluente da fundi¢do) — por vezes aconteciam entupimentos nos chupadores das

Pedido Elementos PCIP 12
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tubagens do circuito de refrigeragdo, provocados por acumulacdo de aglomerados de sedimentos
gordurosos cuja proveniéncia foi associada a dgua reaproveitada no processo de tratamento do efluente
da fundicdo, por Evaporador. A deficiente refrigeracdo dos equipamentos produtivos (menos caudal)
determinava sobreaquecimento e, consequentemente, algumas paragens.

A aquisicdo de dois novos equipamentos de tratamento em 2016, entregues e instalados durante
2017, veio resolver completamente o problema no circuito LT 1 (Centrifugadora que substituiu a ETAI) e
atenuar bastante o problema de entupimentos por vezes sentido no circuito LT 2 (Bomba de Calor para
trabalhar em complemento ou em alternativa com Evaporador). A informagdo sobre estes dois novos
equipamentos foi disponibilizada na documentagdo apresentada no processo que originou o atual TUA.

Ndo obstante o nosso pedido de autorizagdo de descarga de aguas residuais industriais tratadas
tenha sido submetido em fevereiro de 2016, sé em dezembro do mesmo ano houve uma reunido com a
AdRA para que o processo fosse analisado e discutido. Tendo sido comunicada a aquisi¢do de dois novos
equipamentos de tratamento, ficou acordado aguardar até que o controlo operacional dos mesmos fosse
conseguido. Assim, sé em janeiro de 2018 tivemos a visita de um técnico da AdRA que nos disponibilizou
as especificagBes técnicas a cumprir (sistema de bombagem, caudalimetro de rejei¢do, etc.) e para as
quais foram solicitados orgamentos.

Em meados de 2018, devido a quebra acentuada no nosso sector de atividade e também relacionado
com a procura de mercados alternativos por parte do nosso principal cliente, a Fundiven, S.A. comecgou a
sentir dificuldades financeiras, o que levou a Administragdo a cancelar alguns investimentos que estariam
previstos realizar. Tratando-se de um investimento ainda um pouco avultado, a liga¢do ao coletor publico
para eventual descarga de aguas residuais tratadas ficou suspenso.

Conforme ja atras referido, a instalacdo dos dois novos equipamentos de tratamento resolveu
totalmente os problemas que surgiram no circuito LT 1 e atenuou substancialmente os que se verificavam
no circuito LT 2 (atualmente as paragens provocadas por entupimentos sdo diminutas), o que levou a que
nunca mais tenha sido aventada a necessidade de reativar ou dar andamento ao nosso pedido de
autorizagdo solicitado em fevereiro de 2016. Em junho de 2024 fomos contactados pela AdRA no sentido
de reiniciar o processo de autorizagdo de ligagdo ao coletor publico. Recentemente a Fundiven, S.A.
enviou e-mail aquela empresa a solicitar cessacdo do pedido de autorizagdo para rejeicdo de aguas
residuais industriais tratadas.

Nos dois circuitos em questdo, as aguas residuais tratadas sdo totalmente reaproveitadas, ndo
havendo qualquer excedente. Dada a quantidade de agua que se perde nos processos de fabrico
(principalmente nas maquinas de injecdo, por evaporagdo), estas aguas reaproveitadas sdo adicionadas a
necessaria agua de reposi¢do captada em poco e furo, garantindo o funcionamento em circuito fechado
dos sectores em que os circuitos estdo inseridos. As quantidades reaproveitadas para o circuito de
refrigeracdo das maquinas de injegdo (circuito LT 2) sdo estimadas e comunicadas anualmente em sede
de RAA. Para o circuito da seccdo de abrasivos (circuito LT 1) esse calculo ndo é possivel, contabilizando-
se unicamente a dgua de reposi¢do por captagao que é necessario adicionar.

Entretanto ja aconteceram situagGes em que ndo foi possivel tratar a totalidade das dguas residuais
no circuito do efluente da fundigao (circuito LT 2) por avaria temporaria de um dos equipamentos. Nestas
situagdes, conforme informacgdo disponibilizada nos RAA’s referentes a 2021 e 2022, o efluente nao
tratado foi recolhido em IBC’s de 1000 litros e encaminhado para Operador de Gestdo de Residuos
licenciado.
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i) As4torres de refrigeragdo que constituem o nosso sistema de refrigeragdo ndo contém qualquer
purga. A utilizacdo de purga é frequente em sistemas de arrefecimento onde ha diminuta reposicdo de
agua e o caudal de recirculagdo é pouco significativo, contribuindo para o surgimento de zonas em que se
verifica alguma estagnacdo da agua. Nestes casos a evaporagdo de agua no processo determina um
aumento da concentragdo de impurezas na forma de sais minerais que aumentam a sua condutividade e
dureza e, consequentemente, a tendéncia para a formagdo de incrustagGes nas tubagens. Uma forma de
manter os ciclos de concentragdo da dgua dentro dos limites ideais por eliminagdo daqueles excessos, é
a colocagdo de uma purga no tabuleiro inferior das torres de refrigeragdo.

Na Fundiven, S.A. os tanques da agua do circuito (quente e arrefecida) que sdo parte constituinte do
sistema de refrigeracdo, permitem um armazenamento variavel entre 100 e 125 m3. Na alimentac3o as
maquinas de injecdo (é a parte hidraulica destes equipamentos que ha necessidade de refrigerar), estima-
se que o caudal de dgua em circulagdo ande em valores perto dos 120 m3/hora. Por outro lado, esta
mesma agua é utilizada/consumida no processo de injecdo, servindo como agente diluidor do produto
desmoldante utilizado na lubrificacdo das cavidades moldantes dos moldes de fabrico. Esta aplicagdo de
desmoldante em solugdo aquosa é sempre realizada por excesso (faz parte do processo). Encontrando-se
o molde de produgdo a uma temperatura varidvel entre 250 e 350 °C, uma grande parte é perdida por
evaporacgdo. As escorréncias sdo recolhidas em bacias de retenc¢do e constituem o efluente da fundicéo.
O maior consumo de agua no circuito de refrigeragdo acontece no processo de inje¢do, pelo que um
eventual excesso na concentragdo de sais minerais é, naturalmente, purgado no processo.

Conforme verificadvel na andlise de consumos da captagdo associada (pog¢o) comunicados
mensalmente conforme determina o respetivo TRH e reportados em sede de RAA, e sem considerar, quer
as aguas pluviais, quer as dguas provenientes do equipamento de tratamento do efluente da fundigdo
gue também entram para o circuito, nos ultimos 3 anos o volume diario captado andara na ordem dos
12m3. A elevada quantidade de 4gua captada que é reposta diariamente no circuito e o consideravel
caudal de recirculagdo revelam-se suficientes para controlar a condutividade e dureza do circuito (como
confirmam as analises mensais realizadas por entidade externa), pelo que ndo ha necessidade de instalar
qualquer purga.

O desenho dos nossos tanques do circuito de refrigeracdo apresenta-se no anexo 1.

i) As aguas residuais resultantes da lavagem/limpeza do circuito de arrefecimento das torres,
contendo algumas lamas com origem em sedimentos e incrusta¢des formadas ao longo do tempo, sdo
bombeadas e armazenadas em IBC’s de 1000 litros (normalmente dois). Estes trabalhos sdo realizados
nas paragens de agosto e do Natal, cumprindo a periodicidade semestral da legislacdo vigente para este
tipo de equipamentos de refrigeracdo. Quando a atividade normal da empresa é retomada, as aguas
entdo recolhidas sdo adicionadas ao efluente da fundicdo, sendo tratadas no circuito LT 2 (por Evaporador
e Bomba de Calor).

6. Presumimos que este ponto se refere ao tanque exterior identificado na planta DES_03b como
“Reservatorio de transicdo”. Este tanque recebe as dguas quentes provenientes dos dois pavilhGes onde
existem maquinas de injecdo (os equipamentos que é necessario arrefecer, por utilizacdo de
permutadores térmicos incorporados) e canaliza-as para o “tanque de dguas quentes” representado no
desenho que consiste do anexo 1. A tubagem de ligacdo aplicada tem didmetro de 400mm que garante a
total e imediata transferéncia desta agua, impossibilitando qualquer transbordo.
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Relativamente ao Moddulo V — Emissoes

7.

a) Osfornos de manutengdo unicamente mantém o metal liquido & temperatura ideal de trabalho, na
ordem dos 640-650 °C. Nos fornos de manuten¢do em causa ndo ha contacto direto da chama de
combustdo com o metal liquido (a transferéncia de calor é conseguida através das paredes do cadinho)
pelo que s6 havera emissdo de poluentes provenientes da combustdo, diluidos por agdo do ventilador.

b) Nos termos do BREF SF estes fornos sdo designados como “Crucible furnaces” e sdo apresentados
no ponto 2.4.8 do capitulo 2 (Applied Processes and Techniques in Foundries) e no ponto 3.3.6 do capitulo
3 (Current Emission and Consumption Levels in Foundries). No documento, a Unica referéncia ao facto
deste tipo de equipamento poder ser utilizado como forno para manutengdo do metal liquido e ndo
unicamente para fusdo, aparece no ponto 3.3.6, ao considerar como um dos Inputs o “aluminio liquido se
usado como forno de manutengdo”.

No anexo 2 apresentamos a proposta de aquisicdo, em finais de 2014, de um destes fornos, que
contém fotos esclarecedoras e descricdo genérica das caracteristicas do equipamento. Trata-se de um
forno recondicionado da marca Hormesa e referéncia HRCF 500G. Optamos por disponibilizar a proposta
de aquisicdo em vez do manual de utilizagdo que s6 temos em documento papel e cujo teor estd mais
direcionado para o seu funcionamento e descricdo dos componentes de queima.

As MTD 73 e 74 s3o referentes ao ponto 5.3 — MTD para a fusdo de metais ndo ferrosos. De acordo
com o titulo deste ponto, reforcado pelo primeiro paragrafo (“For non-ferrous metals, this document
(only) considers the melting of ingots and internal scrap, since this is standard practice in non-ferrous
foundries”), a nossa analise na sistematizacdo das MTD do BREF SF foi realizada considerando unicamente
o processo de fusdo, conforme assinalado na nossa descricdo do modo de implementagao.

A Fundiven, S.A. possui 21 “Fornos de cobertura radiante” cuja descricdo simplificada se encontra
nos pontos 2.4.4 e 3.3.4 do documento de referéncia. Estes equipamentos, cujo aquecimento é garantido
por resisténcias elétricas, sdo tradicionalmente utilizados como fornos de manutengdo do metal fundido,
acoplados as maquinas de inje¢do. A “Descricdo” de acordo com o BREF ou Conclusdo MTD na
Sistematizacdo para o BREF SF esta identificada como “Fusdo de aluminio em forno de telhado radiante”.
N3o ha fusdo nestes equipamentos pelo que a MTD 73 foi considerada como ndo sendo aplicavel.

Durante esta nossa nova consulta do BREF SF, constatamos que a MTD 73 foi erradamente traduzida
para a Sistematizagdo. O ponto 5.3 refere “Radiant roof furnace holding of aluminium” pelo que a
traducdo deveria ser “Reten¢do/manutencdo de aluminio em forno de cobertura radiante”. Trata-se de
mais uma incoeréncia do documento de referéncia. Para além do facto deste tipo de fornos nao ser
utilizado para fusdo de metal em fundicdo injetada de alta pressdo (o titulo deste ponto é “Non-ferrous
metal melting”), no ponto 3.3.4 do Capitulo 3 escreve-se sobre este tipo de forno de manutengdo que as
suas emissdes sdo tdo baixas que ndo existem medicGes disponiveis.

Quanto a MTD 74, na realidade nunca nos apercebemos que a descrigdo retirada do ponto 5.3 do
BREF SF referia também, para além da fusdo, a retencdo de aluminio em fornos de crisol/cadinho. Neste
mesmo ponto, as conclusdes MTD (seja para fusdo, seja para retengao) passam por “Seguir as MTD
aplicaveis as emissdes difusas indicadas na sec¢do 5.1 e aplicar uma cobertura sobre as condigGes
mencionadas na sec¢do 4.5.6.1”. Algumas consideragdes:

- Seccdo 5.1 ( MTD’s genéricas para a Industria da Fundi¢cdo) — como possivel origem de emissdes
difusas, refere-se o armazenamento e movimentag¢do das matérias-primas e a sua carga e descarga no
forno. Como MTD é indicada a minimiza¢do das emissGes difusas por otimizagédo da captura (localizada) e
limpeza, tendo em conta os niveis de emissdo associados descritos na sec¢do 5.3. Os niveis de emissdo
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associados, descritos na tabela 5.5 (na secgdo 5.3), dizem respeito a Fusdo do Aluminio.

- Sec¢do 4.5.6.1 (Prevencgdo de emissGes difusas e visiveis durante a fusdo e tratamento de metais)
—na “Descrigdo”, o primeiro paragrafo refere que ndo ha emissao de fumos quando no processo de fusdo
se utiliza metal puro (lingote). Termina com a indicagdo que este tipo de emissdes pode ser prevenido ou
minimizado por utilizagdo/fusdo de sucata limpa (no nosso caso, serd gito e ndo sucata). Na
“Aplicabilidade” escreve-se que o sistema de extragdo deve ser instalado de forma a garantir que possa
fazer o acompanhamento/movimento quando o forno bascula. O basculamento acontece quando, apds
se proceder a fusdo de matéria-prima, se vira o forno para verter o metal fundido para um recipiente,
normalmente um cadinho refratdrio, visando o seu transporte para o forno de manutenc¢do acoplado a
uma maquina de injegdo.

O titulo desta secgdo inclui “tratamento de metais”. Importa referir que este processo estd
diretamente ligado a fusdo. Para o aluminio este tratamento pode incluir processo de desgaseificagdo e
de afinagdo de grao, conforme se apresenta no ponto 2.4.13 do BREF SF.

A conclusdo que julgamos dever ser retirada é de que, quer a sec¢do 5.1, quer a secgao 4.5.6.1
estdo direcionadas para o processo de fusdo, e ndo para o processo de manutencdo/retencdo em fornos
de cadinho. De qualquer forma, iremos rever este ponto da sistematizacao das MTD do BREF SF.

8. Asemissdes difusas sempre foram consideradas as associadas as emissdes de névoas oleosas na area
de implantagao das maquinas de injecdo, na fase de exploragao, conforme descrito no Estudo de Impacte
Ambiental apresentado no projeto anteriormente licenciado e que permitiu a emissdo do nosso atual
TUA20171027000227. Com exce¢do da Mufla FIMEL (PT 255), ja existiam os equipamentos ou
equipamentos semelhantes a alguns dos agora adquiridos, pelo que entendemos unicamente
complementar o quadro Q31A com a indicagdo de quais as novas maquinas de inje¢do a considerar.

Quanto aos equipamentos e processos que nos é sugerido considerar, algumas observacdes
relativamente a eventual abrangéncia a emissdes difusas:

- Carregamento/vazamento dos fornos — a justificacdo para o facto de ndo considerarmos as emissdes
difusas potencialmente associadas ao processo de fusdo, foi ja disponibilizada a APA na resposta a
constatacdo 4.1.13 do Relatdrio de Verificacdo do RAA referente a 2018, conforme se transcreve:

“E sugerida a utilizagcdo do Fator de Emissdo associado aos “Transformados de aluminio” para fornos
tipo “Soleira: Reverbatdrio” para contabilizagcdo das emissées difusas da fusdo que ndo foram medidas,
como sendo de 1,3 kg PM10/ton metal fundido. Este valor encontra-se no Quadro 19 do documento
Manual de Apoio ao Preenchimento do Formuldrio PRTR — EmissGes Ar que, por sua vez, é retirado do
documento “IHOBE — Sociedad Publica de Gestion Ambiental — Guia Técnica para la Medicion,
Estimation y Cdlculo da las Emisiones al Aire — Sector Metalurgia No Férrea, Junio 2005”. Por consulta
deste ultimo documento, no capitulo 3, ponto 3.3, pdgina 36, 22 pardgrafo, e no que diz respeito as
particulas PM10, refere-se que (jg com a minha tradugdo): “Vdo-se produzir emissdes difusas que serdo
muito varidveis em fungdo da cada instalagéo e do equipamento de captagdo utilizado. Neste Guia ndo
se consideram valorizdveis.”

Por outro lado, o valor de “1,3 kg/t Al procesado” indicado na tabela 7 da mesma pdgina, parece-me
representar o Fator de Emissdo estimado para o poluente PM/PM10 (PM10=PTS, de acordo com a tabela
do ponto 2.1.5 do referido Manual de Apoio PRTR). Ou seja, representard o valor estimado para o
poluente particulas totais, num processo de fusdo em forno de reverbero, sem qualquer equipamento
de depuragdo.

A minha conclusdo é de que este valor poderd servir como referéncia para processos de fusGo em que
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ndo hd qualquer monitorizagdo de emisséo de particulas (o que estd de acordo com o ultimo pardgrafo
da pdgina 35 do documento “IHOBE”), sendo um valor a considerar para a totalidade de particulas
(emissGes pontuais com eventuais difusas).

- No Quadro 19 do Manual PRTR, ao valor de 1,3 kg PTS/ton metal fundido ndo estd associado qualquer
tratamento fim de linha, enquanto no quadro equivalente do documento “IHOBE” unicamente se indica
que se refere a uma situacdo “sem depuragdo”, sendo estes casos tratados como “especiais” de acordo
com o 32 pardgrafo da pdgina 36. O facto dos fornos de Cadinho (obviamente sem depuragéo porque
fundem sem estarem fechados) terem um FE associado inferior aos designados fornos de Reverbero
sem depuragdo, leva-me a concluir que o valor estimado de 1,3 kg de PTS/ton aluminio fundido serd
para situagbes de fusGo em que ndo hd qualquer tipo de confinamento para chaminés durante o
processo. Ou seja, o facto de procedermos a fusdo nos nossos fornos unicamente apds fecho da cdmara
de fusdo e confinamento dos gases de combustdo para fonte fixa, leva-me a considerar que existe
equipamento de depuragdo (ou tratamento fim de linha, conforme Quadro 19 do Manual PRTR).

- Este valor de 1,3 kg PTS/ton metal fundido associado aos nossos fornos, considera que o tipo de forno
é “Soleira: Reverbatdrio” segundo o Quadro 19 do Manual PRTR. Excetuando o nosso forno de cadinho,
todos os nossos fornos fusores sdo conhecidos como de soleira seca, conforme se representa na figura
2.19 do ponto 2.4.7 do referido BREF, sendo designados por Shaft furnace. Os fornos de reverbatdrio,
de acordo com o BREF SF sdo diferentes, conforme figura 2.18 do ponto 2.4.6. Sdo designados por
Hearth type furnace e sobre eles se escreve no BREF SF “The hearth type furnace is also known as a
reverberatory or bale-out furnace.” Quer isto dizer que a designa¢éo/descri¢cdo dos nossos fornos
fusores néo foi bem avaliada e que provavelmente o FE estimado de 1,3 kg de PTS/ton al fundido ndo
nos serd aplicavel.

Em jeito de conclusdo final, devo considerar que a emissdo de particulas no processo de fusdo deverd
ser unicamente correspondente a avaliagdo pontual que foi realizada nas duas caracterizacbes
realizadas as respetivas fontes fixas, ndo devendo ser consideradas as emissbes difusas
potencialmente associadas ao processo (conforme considera o documento “IHOBE”).

No que diz respeito aos “Transformados de aluminio” e no Quadro 19 do Manual PRTR (e ainda no
documento “IHOBE”), para além dos equipamentos sem tratamento fim de linha, sGo apresentados
valores estimados de FE para equipamentos que tenham Filtro de mangas e Precipitador Eletrostdtico.
Estes dispositivos sdo acessdrios que servem para capturar poluentes em condutas com emissées
gasosas, permitindo a saida de ar limpo. No nosso caso, ndo temos nenhum destes dispositivos uma
vez que todas as monitoriza¢des realizadas até hoje resultaram em valores inferiores aos VLE’s e VEA’s.
O facto destes dispositivos serem referidos nestes quadros, leva-me a concluir que os valores de FE
indicados deverdo ser unicamente utilizados em fontes fixas, com ou sem tratamento fim de linha, que
ndo tenham procedido a qualquer monitorizagdo, utilizando-os como referéncia (neste caso para o
poluente PM10=PTS, pontuais com eventuais difusas).

Ndo poderd ser de outra forma pois se utilizar o valor de 1,3 kg PTS/ton aluminio fundido na
determinag¢do do valor especifico para as emissées de particulas (pontuais + difusas), estaremos
sempre em incumprimento uma vez que o valor limite estipulado no TUA de 1 kg PTS/ ton aluminio
fundido serd sempre ultrapassado.”

- Desgaseificagdo — o processo de desgaseificacdo foi descrito no nosso 12 RAA, apds emissdo do TUA.
Consideramos que ndo ocorrem emissdes difusas, nem tdo pouco ha qualquer referéncia a esse facto
no BREF SF.

- Fornos de manutencdo (elétricos e a gas) — conforme resposta ao ponto 7.b), ndo devem ser
associadas emissoes difusas a estes equipamentos. Numa célula de inje¢do, os fornos de manutengao
sdo considerados equipamentos periféricos, da mesma forma que os robos de extracdo de pecas, os
alimentadores de aluminio, os lubrificadores (aplicagdo da solugcdo aquosa de desmoldante) e os
termorreguladores. Estando os equipamentos em questdo acoplados as maquinas de injecdo,
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julgamos ser suficiente a avaliagdo da qualidade do ar interior realizada periodicamente as células de
injecdo (particulas e goticulas de dleo) cujo plano de monitorizagdo foi comunicado a APA em abril de
2018, retificado em dezembro de 2019 ja com as novas maquinas de inje¢do, e que tem vindo a ser
cumprido. Como explicado no ponto 3 do Documento Resposta Oficio 1004809_202004-DGLA-DEI, a
conduta existente nos 2 fornos de manutengdo a GN deve ser considerada uma “conduta de
ventilagdo” na acec¢do da alinea m) do artigo 32 do D.L. n2 39/2018 de 11/06 e ndo uma conduta que
confina efluentes gasosos para uma chaminé, conforme definido na alinea 1) do mesmo diploma.
Também se deve ter em consideragdo o facto de instalagdo de chaminé para evacuac¢do de eventuais
poluentes gasosos nestes fornos, ndo ser tecnicamente viavel. A principal razdao deve-se a existéncia
de uma ponte rolante na nave fabril, necessaria para a realiza¢do de troca de moldes nas maquinas de
injecdo. Este é, alids, um dos constrangimentos referidos no ponto 4.5.6.1, no campo “Aplicabilidade”.

- Maquinas de inje¢do — as cinco novas maquinas de injecdo relativamente ao projeto antes aprovado
serdo identificadas na reformulagdo do quadro Q31A.

- Tratamento térmico — este processo esta mencionado nos pontos 2.8.6 e 2.8.6.1 do BREF SF, ndo
havendo qualquer referéncia a eventuais emissdes difusas. A Unica diferenga prende-se com a duragao
do processo que, no Nosso caso, serd so de 2 horas.

- Acabamento por maquinagdo — as maquinas CNC sdo totalmente encapsuladas, ndo ocorrendo
emissGes difusas. Nos ja poucos equipamentos de maquinacgdo tradicional existentes na Fundiven,
S.A., essencialmente para a realizagao de furagdo e roscagem simples em algumas pegas, também nao
acontecem emissGes difusas. Devera ser tido em consideracdo que o BREF SF é omisso quanto ao
estudo e sugestdo de MTD’s associadas aos processos de maquinagao usualmente utilizados e
referidos no ponto 1.b), alinea i) do Mdédulo II. A Unica informacgdo sobre processos de maquinagao
que se poderdo considerar similares encontra-se no ponto 4.5.10.1 e deles se escreve que nao
necessitam de qualquer sistema de recolha de particulas “Dust or pollutant collection is in most cases
not needed for sawing, rapping, pressing, chiselling, stamping and milling”.

- Acabamento por granalhagem — o processo de acabamento superficial, que consiste na projecdo de
granalha nas pecas a acabar, ocorre num compartimento do equipamento totalmente estanque, ndo
existindo emissdes difusas. O desgaste da granalha origina poeiras que sdo canalizadas e captadas, por
exaustdo, para um sistema de filtros de cartucho. As particulas eventualmente ndo retidas nos filtros
sdo canalizadas para fonte fixa de emissdo, com monitorizacdo de frequéncia anual (FF8, FF9, FF12 e
FF13).

- Acabamento por lixagem — cada um dos equipamentos de lixagem (manual e automatica) tém
condutas com boca direcionada para a zona de trabalho, ligadas a um equipamento de aspiragao
equipado com um exaustor que permite um caudal na ordem dos 7900 m3/h. A retenc3o de particulas
finas resultantes do processo é conseguida pela a¢do de 16 filtros de cartucho. As particulas
eventualmente nao retidas nos filtros sdo canalizadas para fonte fixa de emissdao, com monitorizacao
de frequéncia anual (FF10). Em outubro de 2024 foi feita avaliagdo de exposigao a particulas inalaveis
aos postos de trabalho deste sector produtivo. Os resultados obtidos revelam total cumprimento da
Norma Portuguesa NP-1796 (2014), o que traduz a auséncia de emissdes difusas no processo.

- Acabamento por abrasivos — Neste processo de acabamento também ndo existem emissdes difusas.
O acabamento por agdo de agentes abrasivos em vibragdo encontra-se no ponto 3.11.1 do BREF SF.
Ao contrario dos dois anteriores processos (pontos 3.11.2 e 3.11.3), ndo existem particulas como
output. Sendo um processo que necessita de dgua, o desgaste do agente abrasivo é diluido e constitui
o efluente do circuito fechado de tratamento LT 1.
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Relativamente ao Mddulo PCIP

9. O forno de fus3o 1 foi substituido pelo forno de fusdo 5, em agosto de 2014, tendo a fonte fixa que
Ihe estava associada sido sucatada. O pedido de cancelamento desta fonte fixa foi solicitado a CCDRc em
26/08/2014 via e-mail. Relativamente as informag8es complementares:

a) O forno de fusdo 1, desativado, ainda se mantém nas nossas instalagdes. E nossa pretensdo vendé-
lo como equipamento em 22 mdo tendo, para o efeito, passado essa informagdo a alguns dos nossos
habituais fornecedores do ramo da fundigao.

b) Conforme se constata na figura 11 (fotos do forno 1), o equipamento encontra-se desmontado. Este
forno, sendo mais antigo, é igual ao forno de fusdo 2 e tem uma capacidade fusora de 204 kg/hora, o que
determina uma capacidade instalada para 24 horas de 4,896 ton/dia. Ndo existe qualquer perspetiva para
a sua reativacdo. A aquisicdo de forno novo com uma capacidade instalada de 52,8 ton/dia (forno n2 7
que justifica o atual processo de regularizagdo da licenga ambiental) inviabiliza totalmente uma eventual
necessidade de o reativar.

Conforme atras referido, é nossa intengao vendé-lo como equipamento em 22 mao, ndo sendo
possivel calendarizar a sua remocgao.

c) 0 equipamento, desmontado, ainda se encontra nas nossas instalacdes (figura 11).

Madulo inferior (fusdo e Modulo superior (zona de carga de Elevador de alimentagdo de MP
manutengdo do aluminio fundido) MP) (lingote+gito)

Figura 11. Forno 1

10. Em primeiro lugar importa referir que as atividades de maquinac3o, abrasivos, lixagem/polimento e
granalhagem sdo todas, de forma genérica, consideradas como “acabamento”, conforme fluxograma
simplificado que se apresenta na Memoria Descritiva “Processo produtivo atual” apresentada como anexo
no Formulario de Licenciamento.

Por outro lado, referindo-se este ponto a MTD 9 retirada do ponto 5.1 do BREF SF, constatamos que
a tradugdo ndo esta correta. No ponto 5.1 e no que diz respeito ao acabamento de pecgas conformadas
em fundi¢do (MTD 9), escreve-se “For abrasive cutting, shot blasting and fettling, BAT is to collect and
treat the finishing off-gas using a wet or dry system.” O titulo apresentado no documento
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“Sistematizagdo” para esta MTD é “Acabamentos: corte de gitos, grenalhagem e rebarbagem”.

A traducdo para “Abrasive cutting” devera ser “Corte abrasivo” cujo processo foi explicado no ponto
1.b), alinea i) do Médulo Il, e ndo “Corte de gito”. No processo de fundi¢do, os moldes de produgdo tém
que possuir canais que permitam, quer a entrada do aluminio liquido no molde, quer o enchimento da
totalidade das cavidades moldantes (as futuras pegas). Apéds solidificagdo, ha que fazer a separagdo entre
as pecgas conformadas e o aluminio excedente, com a forma dos canais e que se designa por “gito”. Este
processo, designado como Corte de gito, é realizado em ferramentas apropriadas, por utilizagdo de
prensas hidraulicas. No BREF SF a Unica referéncia a este processo encontra-se no ponto 2.7.1 (Hydraulic
equipment is increasingly being used for this task).

A traducdo de “Fettling” como sendo “rebarbagem” consideramos como acertada. No entanto, da
mesma forma que o “corte abrasivo”, trata-se de um processo que utiliza discos abrasivos para
acabamento superficial e que é vulgarmente utilizado na industria pesada de metais ferrosos. Transpondo
para o nosso processo, mesmo nao considerando este como sendo o termo correto, poderemos utilizar
“fettling” como sendo equivalente a lixagem/polimento. Pensamos que a tradugdo correta para esta
atividade de retificagdo por utilizagdo de cintas de lixa, manual ou automatica, sera “grinding” (as cintas
de lixa que utilizamos nos PT’s 309 a 318 representados no anexo 3, poderdo ser encontradas em pesquisa
na Internet por “grinding belts”.

Ao preparar a resposta a este ponto e tendo que listar todos os equipamentos novos e os existentes
no anterior projeto, constatdmos que as alteracdes realizadas na sec¢do de lixagem/polimento ficaram
esquecidas na descri¢do do atual projeto, apresentado na Memdria Descritiva e Justificativa que identifica
a Alteragdo ao Estabelecimento Industrial. Quando da submissdo do processo PL20160421000556 que

|ll

originou o nosso atual TUA (projeto considerado como “estado inicial”), na sec¢do de lixagem/polimento
da Fundiven, S.A. existiam dois equipamentos de cabeca dupla (figura 12). A cada unidade de cabega
dupla foi atribuido um cddigo interno: PT 303 e PT 304 na Planta “DES_09 — Equipamentos”, entdo

apresentada.

Em meados de 2017 surgiu a oportunidade de adquirir equipamentos semelhantes em 22 mao, ainda em
bom estado de conservagdo, o que serviria para aumentar a capacidade de resposta daquela secgdo (a
carteira de encomendas naquela altura assim o recomendava). A Fundiven, S.A. passou a ter 5 unidades
de cabega dupla, cada uma com o seu cédigo associado, conforme se comprova na Planta DES_09a
submetida nos dois processos em 2019 (encerrados) e na Planta DES_09c submetida em 2021 no
PL20210803001486 ao qual ndo foi dado seguimento.

Figura 12. Unidade de lixagem/polimento de cabeca dupla
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Por sugestdo do Departamento da Qualidade da Fundiven, S.A., foi entretanto decidido diferenciar
os codigos de cada posto de trabalho em cada uma das unidades duplas, pelo que os PT’s 303 e 304 foram
considerados desativados, tendo-se procedido a renumeragdo da totalidade daqueles postos, de acordo
com o lay-out que se apresenta no anexo 3. A unidade de cabecga dupla PT 303 passou a ter associados os
PT’s 309 e 310, enquanto a unidade dupla antes designada como PT 304 passou a ser identificada pelos
PT’s 311 e 312. Assim, ndo considerando estes 4 postos de trabalho como sendo “novos”, a diferenca

entre a situagdo tida como inicial e a situagdo atual, traduz-se por:

Situacgdo inicial (PL20160421000556) Situacdo atual (PL20240606005109)
Cadigo Posto Trabalho Designacdo equipamento | Codigo Posto Trabalho Designagdo equipamento
PT 208 Bancada acabamento lixagem PT 208 Bancada acabamento lixagem
PT 220 Célula lixagem automatica PT 220 Célula lixagem automatica 1
PT 303 PT 309 Polidor
. Polidor duplo
(desativado) PT 310 Polidor
PT 304 PT 311 Polidor
. Polidor duplo
(desativado) PT 312 Polidor
PT 305 Lixadora plana PT 305 Lixadora plana
PT 313 - NOVO Polidor
PT 314 - NOVO Polidor
PT 315 - NOVO Polidor
PT 316 - NOVO Polidor
PT 317- NOVO Polidor
PT 318 - NOVO Polidor

Também no decorrer da recolha de elementos para dar resposta a este ponto, constatdmos que
anumeracgao dos equipamentos desta secgdo ndo foi corrigida na Planta DES_09d. Procedemos a corre¢do
da mesma e anexamos ao processo como DES_09e.

No caso de ser necessario reformular a Memdria Descritiva e Justificativa submetida como anexo no
Formuldrio de Licenciamento do projeto de alteragéo a licenciar, nomeadamente no seu ponto 4 — Projeto
de Alteragdo, agradecemos uma vossa informacao.

a) Na tabela abaixo apresenta-se a informagdo referente aos equipamentos onde se desenvolve a
atividade de acabamento superficial:
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Tipo de acabamento Equivamento Descrigdo modo de @ il EmissOes Equipamento Enquadramento
D G funcionamento peragao difusas confinado MTD 9
PT 300
Vibragdo por agentes PT301 Ver alinea vii) do ponto
S0P R B ,) v Vibragdo Nao Nao NA Y
abrasivos PT 308 1.e), Médulo Il
PT 319 - NOVO
PT 208
PT 220
PT 305
PT 309
Remogdo de defeitos
PT 310 . . P
provenientes do processo Sim (Ligagdo dos
PT 311 de injegdo equipamentos a uma
inci i i Sim
Lixagem / Polimento PT 312 (prlnCIpalmente 03 Lixagem / Polimento Nio unidade ce}ntreﬂ]hzada 3
relacionados com a zona de aspiragdo, (VLE =20 mg/Nm°)
PT 313 - NOVO de corte de gito) por confinada para fonte
PT 314 - NOVO utilizagdo de cintas de lixa fixa FF10)
em rotagdo
PT 315 - NOVO
PT 316 - NOVO
PT 317 - NOVO
PT 318 - NOVO
. Sim
PT 205 Sim (FF8) 3
(VLE =5 mg/Nm°)
PT 206 Projegdo de granalha por N&o NA©
Granalhagem PT 207 agdo de turbinas, em Granalhagem Nado Sim (FF9)
compartimento estanque Sim
PT 211 - NOVO Sim (FF12) S
(VLE =5 mg/Nm?®)
PT 212 - NOVO Sim (FF13)
PT 200 Roscagem Nado Nao
PT 203 Mandrilagem Ndo Ndo
PT 213 Roscagem Nido Nio
PT 214 Furagdo Nao Nao
PT 215 Roscagem Nado Nao
PT 216 Furagdo Ndo Ndo
PT 217 Roscagem Ndo Ndo
PT 218 Roscagem Nao Nao
PT 219 Roscagem Ndo N3o
PT 221 Furagdo/Roscagem Ndo Ndo
PT 223 Roscagem Ndo Ndo
PT 224 Torneamento Nao Nao
PT 225 Furagdo/Roscagem Nao Nao
PT 226 Torneamento N&o N&o
PT 232 Furagdo Ndo Ndo
PT 234 Furagdo/Roscagem/Fresagem Nao Nao
PT 235 Ver alinea i) do ponto Furacdo/Roscagem/Fresagem Nio Nio NA Y
1.b), Médulo I urac 8 il
Maquinagdo PT 236 Roscagem (aperto parafuso) Ndo N3do
PT 237 Roscagem (aperto parafuso) N3o N3o
PT 238 Torneamento Néao Nao
PT 239 Furagdo/Roscagem/Fresagem Nao Nado
PT 241 Furagdo/Roscagem/Fresagem Nao Ndo
PT 242 Furagdo/Roscagem/Fresagem Nao Ndo
PT 243 Furagdo/Roscagem/Fresagem Nao N3o
PT 244 - NOVO Furagdo/Roscagem/Fresagem Nado Nado
PT 245 - NOVO Furagdo/Roscagem/Fresagem Nao Nado
PT 246- NOVO Furagdo/Roscagem/Fresagem Nao Ndo
PT 247- NOVO Furagdo/Roscagem/Fresagem Nao Ndo
PT 248 - NOVO Furagdo/Roscagem/Fresagem Nao Nao
PT 249 - NOVO Furagdo/Roscagem/Fresagem Nado Nado
PT 250- NOVO Furagdo/Roscagem/Fresagem Nado Nao
PT 251 - NOVO Furagdo/Roscagem/Fresagem Nao Nado
PT 252- NOVO Furagdo/Roscagem/Fresagem N3o Nao
PT253-NOVO  |Ver ponto 1.c) do Médulo| Célula dedicada - maquinagdo Nso Nzo NA ¢
PT 254- NOVO 1 Célula dedicada- Polimento N3o N3o NA®
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a) Conforme resposta ao ponto 1.b.i) do Mddulo II, a operagdo “Corte abrasivo” ndo é realizada na Fundiven, S.A.
b) ver alinea vii) do ponto 1.e), Mddulo II.

9o equipamento é estanque, ndo estando ligado a qualquer sistema de filtragem. Possui mangas filtrantes.

d s maquinas CNC (PT 234, PT235 e PT 239 a PT 252) sdo totalmente encapsuladas, ndo ocorrendo emissées difusas (modo de funcionamento descrito

no ponto 1.b.i) do Mddulo Il). Nos restantes equipamentos de maquinagdo existentes na Fundiven, S.A. (maquinagdo tradicional ou passo a passo),
utilizados essencialmente para a realizagdo de furagdo e roscagem simples em algumas pegas, também ndo acontecem emissdes difusas. O BREF SF é
omisso quanto ao estudo e sugestdo de MTD'’s associadas aos processos de maquinagdo usualmente utilizados e referidos no ponto 1.b), alinea i) do
Modulo Il. A Unica informagdo sobre processos de maquinagdo que se poderdo considerar equivalentes encontra-se no ponto 4.5.10.1 e deles se
escreve que ndo necessitam de qualquer sistema de recolha de particulas (“Dust or pollutant collection is in most cases not needed for sawing, rapping,
pressing, chiselling, stamping and milling”.

e) Ver alinea iii) do ponto 1.c), Mddulo II.

b) A MTD 9 diz respeito a processos de acabamento de pecas conformadas em fundi¢do. Os processos
de acabamento aplicaveis a Fundiven, S.A. sdo abordados no ponto 8, com algumas consideragdes
complementares no ponto 10. Em termos de emissGes difusas e conforme se justifica no ponto 8,
consideramos que nao existem naqueles processos, facto assinalado na tabela elaborada como resposta
ao ponto 10. a).

A Unica alteragdo que julgamos necessaria na “Descrigao do modo de implementagdo” sera a eliminagao
do comentario inserido relativamente ao processo de corte de gito, motivado por erro na tradugéo do
titulo da MTD 9 a partir do BREF SF.

c) As MTD’s que estdo em causa no ponto 7 sdo as MTD 73 e 74. Conforme assinalado na resposta ao
ponto 7.b), procedemos a revisdo na “Descrigdo do modo de implementagdo” referente a MTD 74.

11. Conforme explicado no ponto 8 do presente documento, os fornos de manutencdo s3o considerados
equipamentos periféricos das células de inje¢do pelo que estdo englobados na etapa “Inje¢do”.

Quanto ao designado “forno de tratamento térmico” (Mufla FIMEL descrita na alinea vi) do ponto
1.d) — Mddulo Il), trata-se de uma etapa no processo de fabrico de uma Unica pega que, inclusive, ainda
estd em fase de ensaio de producdo e cuja aprovagdo por parte do cliente se prevé so para o ultimo
trimestre deste ano. Quer-nos parecer que sera prematuro avancar com reformulagdo do fluxograma
produtivo geral. De qualquer forma, no anexo 4 apresenta-se um esboco do fluxograma geral que inclui
esta etapa e que podera ser assumido quando a pega em questdo iniciar a sua produ¢do normal.

A ser utilizado este fluxograma reformulado, consideramo-lo como sendo representativo do
processo produtivo da Fundiven, S.A., ndo havendo omissdo de qualquer etapa/equipamento.
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Consideracoes finais

Conforme se refere no ponto 7.2 do BREF SF, a maioria da informagdo recolhida para elaboragdo do
documento de referéncia teve como proveniéncia os processos de fundigcdo de metais ferrosos, realcando
mesmo o facto dos processos utilizados na fundi¢gdo de metais ndo ferrosos terem estado sub-
representados no decurso da troca de informagdo. O ponto 7.3 reforga esta situagdo, assinalando o facto
de se ter verificado pouca “discussdao” sobre as técnicas especificas para as fundicdes de metais nao
ferrosos, em parte devido a pouca participagdo de especialistas deste setor.

Nas recomendacgdes para trabalhos futuros descritas no ponto 7.4 e direcionadas para a fusdo de
metais ndo ferrosos, escreve-se que ha necessidade de informagdo mais completa sobre emissdes do
processo de fusdo (pontuais e difusas), com base na pratica operacional.

Em jeito de conclusédo final e no que diz respeito aos processos utilizados no nosso setor de atividade
(fundicdo injetada de aluminio), podemos considerar que as dividas que o préprio documento de
referéncia levanta, justifica o presente pedido de elementos adicionais. Tratam-se de duvidas
perfeitamente entendiveis perante o atual BREF SF, situagdo que esperamos seja ultrapassada com o
processo de revisdo do documento de referéncia que atualmente decorre.
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