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Introducao

O presente documento constitui o Resumo Ndo Técnico (RNT), em linguagem nado técnica, com
o desenvolvimento dos principais elementos expostos no Formuldrio de Licenciamento
associados ao projeto de alteracdo do Estabelecimento Industrial da NAVARRA - EXTRUSAO
DE ALUMINIO, S.A, abrangido pelo Diploma relativo ao Regime Juridico da Prevencé&o e Controlo
Integrados da Poluicdo (PCIP), enquadrado no ambito da do procedimento de alteracdo da LA
n.2 497/0.1/2014.

A Navarra dedica-se a extrusédo, tratamentos de superficie, comercializacdo de perfis de aluminio
extrudidos, anodizados e termolacados e acessdrios, encontrando-se abrangida pelo Decreto-
Lei n.2 127/2013, de 30 de agosto, incluindo-se, por sua vez, na categoria 2.6 do Anexo | do
mesmo diploma, respeitante a: “Tratamento de superficie de metais ou matérias plasticas que
utilizem um processo eletrolitico ou quimico”.

Designac¢ao do Projeto

A designacédo do Projeto é a seguipte: ”Projeto de Alteracdo do Estabelecimento Industrial da
NAVARRA - EXTRUSAO DE ALUMINIO, S.A.”.

Fase em que se encontra

O Projeto encontra-se em Fase de Execucéo.

Localizagao

O Projeto desenvolve-se na Unido das Freguesias de Santa Lucrécia de Algeriz e Navarra, que
integra o concelho e distrito de Braga. A Figura 1 apresenta o enquadramento da localizacdo do
Projeto sobre ortofotomapas do ano 2018 provenientes da Direcdo-Geral do Territério, bem
como a area envolvente de 500 metros em avaliacdo considerada na presente analise.

Figura 1: Localizacdo do Projeto e respetiva envolvente sobre ortofotomapas do ano 2018 (Fonte: Sistema
Nacional de Informacdo Geografica - Direcdo-Geral do Territério).
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Enquadramento e Justificacao do Projeto

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

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

A figura representa de forma esquematica o presente Projeto aqui em apreco.

N

CONTRUGEES DSTONTES :] wnunvmmam:«‘w:!mfr:;um tobace I:: PRGSO PUBLICO (PRAVENTADD EV PE0RA O A0 76 008 CINZA COM AUNTA M PO % PR
: CONSTRUCAD 00 RECUERENTE ALCENGAR :] ORCULAGIO AUTOMINEL (PAVNENTALY) EM BETAC BETUMNGSC)
oo
[: CONSTRUGAES EXISTENTES DO REQLERENTE | A e ¢ FeD

Figura 2: Representacdo esquematica do Projeto (s/e).
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A implantacdo do Projeto justifica-se pela necessidade de construcdo de uma ampliacdo do atual
estabelecimento industrial do Grupo Navarra destinada ao tratamento de superficie de perfis de
aluminio, com o objetivo de aumentar a capacidade de producdo de perfis lacados. Esta
ampliacdo da capacidade instalada € denominada como Lacagem lll. Esta necessidade deve-se
a politica de expansdo implementada no Grupo Navarra que privilegia a continua procura de
novos mercados internacionais, o que tem contribuido para um aumento do volume de
encomendas e inerente alargamento dos prazos de entrega de perfis lacados derivado de uma
capacidade de producédo limitada pela atual capacidade instalada pelo que o Grupo Navarra
decidiu proceder a implantacdo do Projeto com o objetivo de capacitar este estabelecimento,
permitindo assim manter a satisfacdo dos seus atuais clientes através do respeito de prazos
adequados, bem como potenciar o crescimento do Grupo Navarra.

Reconhecida pela elevada qualidade do seu servico, aliada a constante adaptacdo as
necessidades e evolucdes do setor onde atua, o grupo NAVARRA pretende prosseguir uma
estratégia de consolidacdo da sua posicdo no mercado assente num servico de exceléncia e
numa aposta continua na modernizacdo e na diferenciacdo do seu portfélio de servicos na area
de fabricacédo de perfis de aluminio e acessdérios. Neste sentido, com a concretizacdo do presente
Projeto a NAVARRA ambiciona alargar o seu raio de acdo no mercado internacional através do
aumento do portfolio de produtos que pode produzir.

Assim, os investimentos associados a este Projeto pretendem aportar valor aos processos
produtivos da NAVARRA estando perfeitamente enquadrados nos objetivos estratégicos (OE)
definidos para a atuacdo futura da NAVARRA, a saber:

e OE 1 Inovacdo tecnoldgica com o objetivo de implementar novos processos que
permitam posicionar a NAVARRA entrar em novos segmentos de mercado a nivel
nacional e internacional, bem como reforgar o seu posicionamento na area de tratamento
de superficie de perfis de aluminio por lacagem;

e OE 2: Enfogue na melhoria da qualidade dos servicos, concretizando-se na diversificacdo
da oferta e aumento da capacidade de resposta da NAVARRA as necessidades
emergentes no mercado onde atua;

e OE 3: Melhoria continua da competitividade através do investimento em tecnologias
inovadoras capazes de promover uma maior versatilidade, flexibilidade e capacidade
produtivas, alicercado a uma otimizacdo do nivel de eficiéncia e eficicia dos processos
produtivos;

Na Tabela 1indicam-se os dados de identificacdo do Proponente.

Tabela 1: Identificacdo do proponente do Projeto.

Navarra - Extrusdo de Aluminio, S.A.
Veiga das Antas - Navarra

Sede
Apartado 2476

4701-971 Braga

Navarra - Extrusdo de Aluminio, S.A.
Locallzace_ao = der)omlnas:ao do Veiga das Antas - Navarra
estabelecimento industrial

4701-971 Braga

Atividade Principal:
Classificacdo de Atividade Econdmica
28510 - Tratamento e revestimento de metais;

Numero de Identificacdo de Pessoa Coletiva

502 609 621

Pessoa a contactar

Eva Soares

Email

eva.soares@navarraaluminio.com

Telefone

+351253 603 520
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Areas (m2)

Area total 64 499
Area coberta 34 010
Area edificada 35 053
Area impermeabilizada ndo coberta 20 995
Area ndo impermeabilizada e ndo coberta 9 494

O investimento total estimado associado ao Projeto é de 13,5 MEuros.
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Caracterizacao da Atividade

De seguida caracteriza-se o estabelecimento da NAVARRA e respetiva envolvente.

Localizagcao do Estabelecimento

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

As coordenadas geograficas da Navarra sdo as seguintes:
* Longitude: 8°22'52"W
e Latitude: 41°36'10"N

A Navarra localiza-se numa drea de ocupacdo mista (industrial / habitacional / agricola /
florestal), tendo na sua envolvente imediata: habitacdes, algumas indlstrias, e vias de circulacao,
nomeadamente estradas municipais. Os edificios de habitacdo na envolvente da Navarra sdo de
baixa altura e de baixa densidade populacional. Também existem estabelecimentos de servicos
/ comércio na envolvente proxima.

Dedicando atencdo especifica aos estabelecimentos de atividade econdmica existentes num raio
de 500 metros em torno da empresa Navarra - Extrusdo de Aluminio, S.A., denota-se a presenca
de apenas nove unidades industriais e comerciais, todos estabelecidos na freguesia de Navarra.

A Sul da empresa objeto deste estudo encontra-se uma unidade de carpintaria e marcenaria
dedicada a producdo de modveis denominada “Henrique Silva & Filhos, Lda.”; e, mais a Sul,
encontram-se as “Caves S&o Bento” e a empresa de logistica “Transpousada - Transportes, Lda.”.

Em loteamento anexo a propriedade da empresa onde se propde o desenvolvimento do Projeto,
a Norte, encontra-se um estabelecimento de cafetaria designado “Natas D’Ouro” e,
contiguamente ao mesmo edificio, a empresa “Jota Theatre” e “Jota Alarmes”, responsavel pela
construcdo e preparacdo de salas de cinema privadas e servicos de instalacdo de alarmes. Mais
a Norte encontram-se dois estabelecimentos de cafetaria; um, maior e mais recente, designado
por “Frescos de Navarra”, e o outro, bastante mais pegueno e mais antigo, com o nome “Café
Caldas”. Menc¢do ainda para a existéncia do “Minimercado Pontes”, localizado no extremo poente
da area envolvente de 500 metros em redor da empresa alvo do presente estudo.

Refira-se também que imediatamente a Oeste da empresa Navarra - Extrusdo de Aluminio, S.A.
se localiza uma antiga escola priméria com traca arquiteténica do Plano dos Centendrios
adaptada e expandida para funcdes de apoio social, ai se situando as instalacdées da “CERCI
Braga - Cooperativa de Educacdo e Reabilitagédo para Cidad&os Mais Incluidos”, onde € prestado
apoio social e educacional a cidaddos que carecem de valéncias fisicas e/ou intelectuais.

Note-se que a drea de implantacdo da Navarra ndo ocupa qualquer area classificada como
sensivel, designadamente: dreas protegidas, sitios da Rede Natura 2000, zonas especiais de
conservacado, zonas de protecdo especial e zonas de protecdo dos bens imdveis classificados ou
em vias de classificacédo.

Caracterizacao do estabelecimento

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

9 SIA
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Regime de funcionamento e nimero de trabalhadores

O regime de funcionamento, bem como o nimero de trabalhadores, da Navarra, encontram-se
expostos na tabela seguinte.

Tabela 3: Regime de laboracdo.

Numero de trabalhadores 576

Numero de turnos didrios 4

Horario de funcionamento 24h/24h durante a semana

Numero de dias de laboracdo por semana 5

NuUmero de dias de laboracdo por ano 252

Periodos de paragem anual Sem periodos de paragem pré-estabelecidos

Descri¢ao do Processo Produtivo

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

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

e Rececdo e Armazenagem de matéria-prima

e Transformacédo:

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

e Acabamento:

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

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

e Corte e maquinacédo (execucado de pecas de elevada complexidade e precisdo)

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

e Corte térmico

e Armazém de produto acabado e expedicdo

Apresenta-se na Figura 3 o fluxograma de producdo geral.

Osia y
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Fluxograma de Produgao Geral
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Figura 3: Fluxograma de producdo geral.

Recec¢do e armazenagem de matéria-prima

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

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

Transformacgao

Extrusdo

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

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

Osia
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Acabamento

Anodizacdo

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

Os banhos de tratamento s&o constituidos por solucdes de produtos quimicos, sendo os banhos
relativos a linha de anodizacé&o caracterizados de acordo com a Tabela 4. Com excecdo do acido
sulfurico a 98% e da soda caustica (substancias ndo classificadas no ambito Seveso) que sdo
abastecidos automaticamente dos depdsitos, os restantes banhos sdo abastecidos manualmente
com recurso a embalagens de transvase.

Tabela 4: Caracterizacdo dos banhos da linha de anodizacao.

Identlfl_cacao da T g g o s Identlflcaca’o _do Produto Volume geométrico
Linha quimico (m3)
Desengorduranto Gardoclean 5320 12,0
alcalino
Soda caustica
Acetinado — 24,0
Gardobond additiv H 7283
Decapagem Soda caustica 9,0
Neutralizacdo Acido nitrico 10,5
Anodizacdo Acido sulfarico 21,0x 4
Anodizacéo Sulfato de estanho em solugéo
225g/L
Coloracéo eletrolitica Gardocolour M7700 13,5
Acido sulfurico
Coloracao organica Oxalato de ferro amoniacal 9,0
Colmatagem Meadseal08 18,0 x 3

Termolacagem

A producédo de perfis/pecas termolacadas ocorre em trés formas distintas:

e [acagem vertical

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

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

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

Os banhos de tratamento s&o constituidos por solucdes de produtos quimicos, sendo os banhos
relativos a linha de lacagem vertical caracterizados de acordo com a Tabela 5. Na linha de
lacagem vertical Il e lll os banhos sdo abastecidos automaticamente, a exce¢cdo da conversado
que, na linha de lacagem vertical lll, € manual, estando, contudo, em curso a alteragcdo para
automatico.

Tabela 5: Caracterizacdo dos banhos das linhas de lacagem vertical.

Identifi'cacéo da eriEse do bere Identificacéo F;Io Produto Volume geométrico
Linha quimico (m3)
Desengorduramento alcalino Alcal 312 5,5
Lacagem Vertical Il Desoxidacdo acida Acid 136A 5,5
Conversdo Gardobond X4707 E 2,70
Desengorduranto acido Gardocid P4392 2,90
Lacagem Vertical Ill Desoxidacado acida Gardocid P4392 2,90
Conversdo Gardobond X4707 E 1,5

e [acagem horizontal

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

Os banhos de tratamento sé&o constituidos por solugdes de produtos quimicos, sendo os banhos
relativos a linha de lacagem horizontal caracterizados de acordo com a Tabela 6.

Tabela 6: Caracterizacdo dos banhos das linhas de lacagem horizontal.

Identificacao da Identificacao do Identificacdo do Volume geométrico
Linha banho Produto quimico (m3)
Desengorduranto Cleancoat 385L 10,2
alcalino

Lacagem Desoxidacao alcalina Gardoclean $5123 10,2

Horizontal - - -
Desoxidacdo acido Gardacid P4307 10,2
Conversao Gardobond X 4707E 10,2

e Acabamento madeira

Nesta seccdo os perfis provenientes da lacagem horizontal sdo envoltos numa pelicula que
contém o efeito da madeira que se pretende imitar e sdo colocados numa embolsadeira. Nesta
fase os perfis sdo sujeitos a vacuo para retirar todo o ar que possa existir entre a pelicula e os
perfis. Os perfis sdo enviados posteriormente para um forno onde permanecem durante um
tempo pré-determinado, ocorrendo ai um processo de sublimacdo. Apds este processo €
retirada a pelicula e os perfis sdo embalados e armazenados para posterior expedi¢cdo. Os perfis
antes de serem embalados poderdo passar pelos processos de rotura e ponte térmica, corte e

maquinacao.
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Rotura térmica

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

Note-se que, no que respeita as atividades COV desenvolvidas na instalacdo, atualmente, a
atividade com utilizacdo de compostos organicos volateis (COV) encontra-se circunscrita a
situacdes muito pontuais e de cardcter excecional, ndo integrando uma fase continua ou
sistematica do processo produtivo.

Mais concretamente, a utilizacdo de produtos com COV ocorre apenas nas seguintes situacdes:

e Limpeza de pecas de manutencdo de grandes dimensdes e com elevada sujidade, quando
se verifica a necessidade de remocdo rapida de revestimentos ou contaminantes,
normalmente fora do ciclo regular de producéo;

e Decapagem de acessorios utilizados no processo de lacagem horizontal, em casos em
gue é necessario proceder a repintura apods a detecdo de falhas.

No que respeita a especificacdo dos locais de realizacdo destas atividades, destaca-se o
seguinte:

e Nas operacdes de lacagem, os perfis sdo pendurados em ganchos que seguem para o
ciclo produtivo. Apds a utilizacdo, estes ganchos tém de ser decapados de forma a
poderem voltar a entrar no processo produtivo;

e O procedimento consiste na recolha dos suportes de lacagem e respetiva colocacao
numa tina de decapagem, onde permanecem aproximadamente trés horas, apds as quais
estdo prontos a ser novamente utilizados.

Estas intervencdes sdo realizadas de forma manual e localizada, ndo existindo fontes fixas
associadas a emissao de poluentes atmosféricos nestas operacdes, dado que ndo decorrem em
equipamentos especificos ou em locais previamente definidos. O uso de solventes nestas acdes
é feito em espacos de manutencdo ou retificacdo, adaptados conforme necessario.

Acrescenta-se que, conforme indicado anteriormente, estas utilizacdées sdo residuais e
esporadicas, representando um consumo muito reduzido de produtos com COV. As restantes
operacdes anteriormente associadas a utilizacdo de solventes foram, entretanto, substituidas
por métodos isentos de COV, como o uso de forno de pirdlise ou do produto Ecostrip:

SECCAO 8: CONTROLO DA EXPOSICAO/PROTECCAO INDIVIDUAL (continuacio)

Medida de emergéncia Normas Medida de emergéncia Normas

ANSI Z358-1
IS0 3864-1:2011, IS0 3864-4:2011

Duche de seguranca Lavagem dos olhos

DIN 12 833
IS0 3864-1:2011, IS0 3864-4:2011

Controlo da exposicio ambiental:

Em virtude da legislacdo comunitaria de protecc3o do meio ambiente, € recomendado evitar o derrame tanto do produto como da
sua embalagem no meio ambiente. Para informac3o adicional, ver epigrafe 7.1.0

Compostos organicos volateis:

Em aplicacdo do Decreto-Lei n® 127/2013 (Directiva 2010/75/UE), este produto apresenta as seguintes caracteristicas:

C.0.V. (Fornecimento): 0 % peso
Densidade de C.O.V. a 20 9C: 0 kg/m? (0 g/L)
Nimero de carbones medio: N3o relevante
Peso molecular médio: N3o relevante
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O referido processo de decapagem é realizado numa tina colocada sobre bacia de retencéo, na
qual o material é imerso, retirado e posteriormente limpo. O produto utilizado é integralmente
removido e encaminhado como residuo perigoso, ndo estando associado a qualquer fonte fixa
de emissdo. Refira-se ainda que a empresa se encontra a reduzir progressivamente a utilizacdo
deste quimico, com o objetivo de o descontinuar no curto prazo.

Consumo de matéria-prima

Os materiais fundamentais no processo produtivo consistem em biletes para extrusédo, tintas
utilizadas na lacagem e compostos quimicos essenciais para a preparacdo dos banhos aquosos
no tratamento de superficies por anodizacdo. As substéncias e misturas perigosas sdo
manipuladas de forma segura, com condi¢cdes apropriadas de armazenamento, utilizacdo e
transporte, assegurando a reducdo ao minimo dos riscos de contaminacdo do solo e das dguas
subterraneas.

Neste sentido, por aproximacdo, considere-se o consumo anual das quantidades de matéria-
prima apresentadas na tabela seguinte.

Processo produtivo Consumido (Kg) Capacidade de armazenagem (Kg)
Lacagem vertical nova

Ac. Cloridrico 20% 7450 2000
Hid. Sédio 25% 3800 3000
Ac. 136 A 1100 2200
Gardacid P4392 34250 2300
Gardobond 4707 E 15 6350 500
Gardobond X4707 A 60 200
Gardobond Add H7067 14 1000
Stripper A 550 500
Stripper B 220 200
Tinta em pd 145 923 2125
Prensa 4

Biletes 10849190 900000

Produto Acabado

Tendo em consideracdo os processos produtivos anteriormente descritos, considere-se o0s
valores produtivos de 2023 apresentados seguidamente.

Produto acabado ou quantidade de matéria-prima usada ou producdo (de acordo
Processo . .
com o BREF setorial aplicavel) (Kg)
Lacagem Horizontal 57555
Anodizacao 988605
Lacagem Vertical Il 1510247
Lacagem Vertical Il 1018030
Extrusao 25751,9

Q SIA
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Descritores Ambientais

Recursos Hidricos

Consumo de dgua com origem subterranea

A existéncia fisica do Projeto e a sua consequente laboracdo constituem aspetos ambientais a
realcar na fase de exploracdo do mesmo, nomeadamente no que diz respeito aos consumos
hidricos subterraneos. O Projeto possui atualmente seis captacdes subterrdneas, das quais
quatro sdo furos e duas s&o pocos, devidamente licenciadas.

A Tabela 7 apresenta os dados de consumo das captacdes subterraneas do Projeto ao longo do
ano de 2023.

Tabela 7: Consumo hidrico do Projeto com origem em captacdes subterraneas durante o ano de 2023.

Més Total (m3)
Janeiro 666,00
Fevereiro 1333,00
Marco 1747,00
Abril 1657,00
Maio 1760,00
Junho 941,00
Julho 219,00
Agosto 96,00
Setembro m,00
Outubro 109,00
Novembro 247,00
Dezembro 338,00
Total 9224,00

Relativamente aos consumos de agua subterranea, o Projeto consome atualmente (2023), em
média, cerca de 769 m3/més, num total de 9.224 m?® por ano. Tal como referido no fator
ambiental dos recursos hidricos superficiais, também aqui importa destacar que gracas a
reciclagem de dgua (tanto de origem superficial como de origem subterrdnea), promovida
através de processos de recirculacdo, o Projeto consegue reaproveitar mensalmente, em média,
cerca de 1.920 m3. Esta reciclagem de dgua permite assim reaproveitar cerca de 23.036 m?3 de
dgua anualmente.

Consumo de agua com origem superficial

Para além cas captacdes subterraneas, a dgua consumida pelo Projeto tem origem na rede de
abastecimento publico, cuja exploracdo pertence a AGERE, E.M. (entidade responsavel pela
exploracdo e gestdo do sistema municipal de abastecimento de agua para consumo publico e
de drenagem de dguas residuais no concelho de Braga).

A Tabela 8 mostra o consumo de dgua do Projeto com origem na rede publica de abastecimento
durante o ano de 2023.

9 SIA
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Tabela 8: Consumo hidrico com origem na rede publica de abastecimento durante o ano de 2023.

Més Total (m%)
Janeiro 112,00
Fevereiro 892,00
Marco 537,00
Abril 1299,50
Maio 1795,40
Junho 1643,00
Julho 1937,00
Agosto 837,00
Setembro 1810,00
Qutubro 1478,00
Novembro 1717,00
Dezembro 885,00

Total 15942,90

Com referéncia ao ano de 2023, o Projeto consome mensalmente, em média, cerca de cerca de
1329 m?® de dgua com origem na rede de abastecimento publico - 15943 m3/ano.

Importa ainda destacar que gracas a reciclagem de dgua (tanto de origem superficial como de
origem subterranea), promovida através de processos de recirculacdo, o Projeto consegue
reaproveitar mensalmente, em média, cerca de 1.920 m3. Esta reciclagem de dgua permite assim
reaproveitar cerca de 23.036 m® de dgua anualmente.

Tratamento de Efluentes

A descarga dos efluentes liquidos gerados é efetuada no coletor de dguas residuais da AGERE
E.M. O volume de efluente descarregado pelo Projeto, tendo por base os dados de 2023, é de
26 950 m3/ano, correspondente a um volume mensal médio de 2 246 m3.

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

e ETAR 2: efluentes liquidos da linha de anodizacdo e da sec¢do de lacagem horizontal,
e ETAR 3: efluentes liquidos das duas linhas de lacagens verticais.

A descarga dos dois sistemas de tratamento € conjunta ao qual se junta depois o efluente
doméstico. Os efluentes sdo encaminhados para o coletor municipal e tratados na ETAR de
Adaufe. O processo de tratamento das ETAR é o que se apresenta na Erro! A origem da
referéncia ndo foi encontrada.figura seguinte.
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Figura 4: Esquema de principio da ETAR.

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

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

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

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

Posteriormente, e no caso da Opg¢do 1, o efluente industrial tratado € encaminhado para o médulo
de RAR, enquanto na Opcéo 2 o efluente industrial tratado é descarregado em linha de agua.

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

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

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

Em caso de incéndio com producdo de aguas potencialmente contaminadas, estas serdo
encaminhadas para as respetivas ETAR, de acordo com as areas abrangidas por cada um dos
sistemas de tratamento disponiveis no estabelecimento.

O Projeto procede a caraterizacdo do efluente produzido, antes da descarga no coletor, sendo
possivel na tabela seguinte apresentar os dados referentes as caracterizacdes efetuadas em
2023.

Tabela 9: Parametros fisico-quimicos do efluente industrial descarregado pelo Projeto na rede publica de
drenagem durante o ano de 2023.

Parametros Andlise de Maio | Andlise de Outubro A\g/;LeEe BRI\EIII:_ETM Eficiéncias
pH 7,2 7,7 6a9 - -
CBOS (mg/L 02) < 6,1 < 3 500 - -
CQO (mg/L 02) 34 10 1000 100 - 500 0,91
SST (mg/L) 10 10 1000 5-30 0,92
Foésforo Total (mg/L P) 018 0,22 10 0,5-10 0,79
Azoto Total (mg/L N) 14 6,1 15 - -
Ferro (mg/L Fe) < 0,064 < 0,052 2 0,1-5
Aluminio (mg/L Al) 43 0,39 10 1-10
Crémio Total (mg/L Cr) 0,01 0,01 2 - -

A anédlise dos dados relativos aos parametros fisico-quimicos do efluente tratado demonstram
gue o tratamento efetuado pelas ETAR do Projeto anteriormente a descarga no coletor é eficaz
e permite cumprir integralmente a especificacdo da entidade gestora da rede de drenagem.

Energia

O projeto serd abastecido por energia elétrica e gas natural.

No que se refere aos consumos, e ndo existindo contadores parciais nas instalacdes, ndo é
possivel estimar a quantidade de energia consumida associada ao Projeto. Contudo, considere-
se a estimativa dos consumos na tabela que se segue (consumos estimados com base nos
valores de 2023):
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Tabela 10: Consumo energético, gas natural, associado ao Projeto (2023).

Més
Processo
Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Out Nov Dez
E:ﬁ:‘;’c‘g 1234640 | 1125882 | 1415310 | 1082698 | 1356759 | 1302826 | 1345751 | 578560 | 1302212 | 1178775 | 1274778 | 672247
NaGt?Js;al 217156 | 191567 | 261055 | 189356 | 232304 | 216562 | 221542 | 124978 | 220428 | 204796 | 215631 | 120588

Gasdleo | 6963,58 | 679167 | 6894,32 | 611896 | 8648,33 | 696117 | 6867,76 | 3884,83 | 8618,39 | 7369,22 | 70782 | 2673,75

Gasolina 563,31 529,49 783,98 764,28 152,05 1350,4 1073,02 106,81 | 1048,43 | 837,34 1226,6 904,85

Salienta-se que se encontra em fase de implementacdo a NP EN ISO 50001, que diz respeito a
norma internacional relativa ao sistema de gestdo de energia.

Este sistema tem como objetivos estabelecer processos necessdrios para melhorar o
desempenho energético da organizacdo, reducdo dos gases com efeito de estufa, e representa
o compromisso da organizacdo para melhorar continuamente a sua performance ao nivel
energético.

EmissOes para a atmosfera

EmissOes gasosas provenientes das fontes fixas

Com 0s novos equipamentos, surgem novas fontes fixas. Adicionalmente, foi necessario
implementar 4 novas fontes fixas, tendo sido desativadas as seguintes: FF27 e FF44 uma vez
gue foram desativadas as unidades de decapagem de ganchos de ambas as lavagens verticais.

De acordo com o levantamento efetuado, na tabela seguinte sdo enumeradas as fontes fixas de
emissdo:

Tabela 11: Fontes Fixas de Emissdo.

Fonte Designacdo da Fonte Fixa A(I::;a M:r?i!cl:)?inzt;jos R:g]iir::;ge Situacao
FF7 Extrusora Ill Prensal 11,50 | COT, NOy, CO, Continuo* Atual
FF7n Extrusora | Prensa3 11,50 | COT, NOy, CO, Continuo* Atual
FF8 Extrusora Il Prensa2 14,08 | COT, NO,, CO, Continuo* Atual
FF9 Forno de maturacédo IV (sem prensa) 14,78 | COT, NO,, CO, Continuo* Atual
FFOn Forno de maturacéo | (prensa 3) Nn,62 | COT, NO,, CO, Continuo* Atual
FF10 Forno de maturacéo Il (prensa2) 15,79 | COT, NO,, CO, Continuo* Atual
FFN Forno de maturacéo Il (prensal) 1,60 | COT, NO,, CO, Continuo* Atual
FF12 Maguina de Polimentos (ciclones de polimentos) 11,60 PTS, CO; Continuo* Atual
FF13 Queimador Forno de Polimerizagdo LH 1,60 | COT, NO,, CO, Continuo* Atual
FF14 Exaustdo Forno Polimerizagdo LH 11,60 CO;’O'\;%’Tgoz’ Continuo* Atual
FF15 | Exaustdo Decapagem (Lavador de Gases) Anodizagcdo| 14,00 | COT, PTS, CO, Continuo* Atual
FF16 Exaust&o da caldeira Anodizac&o 13,00 |COT, NO,, CO,| Continuo* Atual
FF17 Queimador (Estufa) LM 1,60 | COT, NOy, CO, Continuo* Atual
FF18 Queimador | da Estufa de Secagem LH* Desativada
FF19 Queimador Il da Estufa de Secagem LH* Desativada
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Fonte Designacdo da Fonte Fixa A(I:::)ra M:r?iltl:)?'inztaejos Reeg:ir:;ge Situacao
FF20 Maquina de Polimentos (chaminé nova) 11,60 PTS, CO; Continuo* Atual
FF21 Sala das tinas da soda Ext (lavador de gases) 12,50 PTS, CO; Continuo* Atual
FF22 Queimador do forno de polimerizacdo LV2 16,65 | COT, NO,, CO, Continuo* Atual
FF23 Exaustao do forno de polimerizag&o LV2 16,54 co;br\:%,Tgoz, Continuo* Atual
FF24 Exaust&o do banho alcalino entrada LV2 18,00 cor, gész HCl, Continuo* Atual
FF25 Exaustdo do banho alcalino saida LV2 18,00 cor, gész HCl, Continuo* Atual
FF26 Queimador do tunel de secagem LV2 16,30 | COT, NO,, CO, Continuo* Atual
FF27 Exaustdo da unidade de decapagem de ganchos Desativada
FF28 Exaustdo do despoeirador LV2 16,31 PTS, CO, Continuo* Atual
FF29 Exaustao da caldeira 2 13,18 | COT, NO,, CO, Continuo* Atual
FF30 Maquina de lavar matrizes 16,73 PTS, CO, Continuo* Atual
FF31 Forno maturacdo P2 (saida de ar quente) 15,9 | COT, NO,, CO, Continuo* Atual
FF32 Exaustdo do forno de polimerizagdo LV2 17,229 Cog’ol\zl,%.’rgoz’ Continuo* Atual
FF33 Exaustdo Ventilador Forno Maturacdo | da Prensa 4 12,5 | COT, NO,, CO, Continuo* Atual
FF34 Exaustdo Ventilador Forno Maturacédo Il da Prensa 4 12,5 | COT, NO,, CO, Continuo* Atual
FF35 | Exaustdo Queimador Forno Maturac&o | da Prensa 4 12,5 | COT, NO,, CO,| Continuo* Atual
FF36 | Exaustdo Queimador Forno Maturacdo Il da Prensa4 | 12,5 |COT, NO,, CO,| Continuo* Atual
FF37 Exaustdo Queimador Forno Maturacdo | da Prensa 4 12,72 | COT, NO,, CO, Continuo* Atual
FF38 | Exaustdo Queimador Forno Maturacdo Il da Prensa 4 | 13,63 | COT, NO,, CO, Continuo* Atual
FF39 Forno de biletes da prensa 4 19,94 | COT, NO,, CO, Continuo* Atual
FF40 Tunel Tratamentos LV3 17,277 coT, géi HCl, Continuo* Futura
FF41 Tunel Polimerizacdo LV3 17,467 Cogb:{%.’rgo% Continuo* Futura
FF42 Tunel Secagem LV3 17,947 | COT, NO,, CO, Continuo* Futura
FFA43 Filtro Final LV3 17,567 PTS, CO, Continuo* Futura
FF44 Unidade Limpeza ganchos LV3 Desativada
FF45 Maguina de areamento 17,6 NOy Continuo* Futura

*Continuo durante o periodo de laboracéo.

De referir ainda que as seguintes fontes fixas possuem tecnologias de tratamento instaladas, a
saber:

e FF12 - filtro de particulas;

e FF15 - lavador de gases;

e FF20 - filtro de particulas;

e FF21- lavador de gases;

e FF28 - filtro de particulas;

e FF43 - filtro de particulas.

A Figura 5 apresenta a localizacdo das varias fontes fixas na unidade industrial da NAVARRA.
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Figura 5: Localizagcdo das fontes fixas de emissdo na unidade industrial da NAVARRA.

As fontes fixas de emissdo associadas ao Projeto de alteracdo encontram-se associadas a
Lacagem Vertical Ill. Estas fontes fixas s&o inseridas na globalidade das fontes fixas instaladas
na unidade industrial da NAVARRA e sdo monitorizadas de acordo com o definido na LA/TUA
n.2 497/2014. O histérico dos resultados de monitorizacdo destas fontes que séo reportadas a
CCDR-N demonstra a eficacia das condi¢cdes de controlo das solu¢cdes de tratamento por forma
a permitir o cumprimento dos VLEs aplicdveis. Os lavadores de gases funcionam sempre que os
processos de tratamento de superficie estiverem producdo. A lavagem de gases € conseguida
através de cortina de agua em recirculacdo em circuito fechado. A &gua de lavagem é
monitorizada segundo o seu pH - atingindo um limiar de pH, a 3agua de lavagem ¢
automaticamente encaminhada para a ETAR, para tratamento.

EmissOes gasosas difusas

As emissdes difusas geradas na unidade serdo principalmente originadas na secdo de
Anodizacdo. Estas emissdes consistirdo em emissdes difusas dos banhos de tratamento quimico,
nomeadamente dos banhos de decapagem e colmatagem. Por forma a minimizar o impacte
destas emissdes a unidade tem implementadas MTDs que promove a extracdo dos vapores
gerados e seu encaminhamento para a torre quimica de lavagem para tratamento. Outras MTDs
implementadas incluem o uso de esferas plasticas na superficie do banho, por forma a diminuir
a libertacdo de emissdes difusas, bem como a minimizar o consumo de energia para
aguecimento dos banhos. Esta € uma pratica bastante conhecida e de ampla utilizacdo neste
tipo de banhos de tratamento. De referir que estes banhos s&o principalmente constituidos por
dgua, sujeita a aquecimento para atingir uma temperatura de ap. 90.2C, e uma pequena
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percentagem de um aditivo, pelo que as emissdes difusas consistiram basicamente em vapor de
agua.

Considera-se que as emissdes difusas geradas pelo Projeto sdo poucos significativas dada as
caracteristicas intrinsecas do processo produtivo.

Residuos produzidos

A NAVARRA assume como objetivo primordial a prevencdo da produc¢do de residuos, uma vez
gue os residuos gerados sdo um indicador de ineficiéncia do processo produtivo - sdo
desperdicios de recursos, nomeadamente matérias-primas, energia e mdo-de-obra.

Quando ndo é possivel evitar a producdo de residuos, estes sdo armazenados em recipientes
proprios devidamente identificados, sendo que os residuos liquidos sdo armazenados em
recipientes estanques.

Os locais de armazenamento temporario de residuos relinem todas as condi¢cdes para o efeito,
nomeadamente:

e O armazenamento de residuos liquidos é efetuado em local coberto e impermeabilizado,
com meios de combate a incéndios e equipamento de contencdo de derrames, ndo
havendo contacto de potenciais derrames com cursos de dgua ou saneamento, nem com
o solo.

Existem emissdes difusas potenciais de COV provenientes do armazenamento dos residuos de
base solventes organicos, acauteladas pelo facto dos recipientes de armazenamento serem
estanques.

E assim garantida a minimizacdo de impactes significativos no meio ambiente derivados da
atividade de armazenamento temporario de residuos. Em caso de derrame sdo ativados os
procedimentos implementados e em vigor.

Apds a triagem e armazenamento temporadrio dos residuos em condi¢cdes controladas, sempre
que a reutilizacado pela propria empresa nao é viavel, o seu encaminhamento é efetuado tendo
em conta as seguintes prioridades:

e Gestor de Residuos e Transportador Licenciados obrigatoriamente;
* Reciclagem, se possivel com retorno do residuo reciclado;
e Por ultimo, eliminacéo.

A NAVARRA procederd a segregacdo e armazenamento tempordrio dos residuos gerados em
locais previamente designados, enquanto estes aguardam a expedicdo para um operador de
residuos devidamente autorizado. A selecdo dos operadores de residuos terd como base a lista
emitida pela APA, atualmente disponibilizada em formato eletrénico, na qual sé&o listados os
operadores de residuos devidamente licenciados, ndo se prevendo o movimento transfronteirico
de residuos. No entanto, e caso se verifique alguma alteracdo no futuro, a NAVARRA deverd
verificar o cumprimento das imposicdes legais relativas a este tipo de gestdo de residuos.

De acordo com a legislacdo atualmente em vigor os operadores de gestdo de residuos devem
apresentar:

e Comprovativo da CCDR respetiva e/ou APA relativo & autorizacdo para a gestdo de
residuos;

e Licenca de laboracédo por parte da DRE respetiva, caso aplicavel;

e Licenca ambiental, caso aplicadvel

e Licenca de transporte por conta de outrem, caso aplicavel.

Tendo em consideracdo o processo produtivo, na Tabela 11 sdo apresentados os residuos
atualmente produzidos (de acordo com os dados submetidos no Mapa Integrado de Registo de
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Residuos referentes ao ano de 2023), bem como a estimativa dos residuos que serdo gerados
com a execuc¢do do Projeto na Fase de Exploracédo.

Tabela 12: Dados de produc¢do de residuos.

Cdédigo LER Descricdo Qua?tté’:igre]ogtual
060204 Hidréoxidos de sédio e de potassio) 891.470000
070103 Solventes, g?:gici)csoieh;al\éaggeenr:dilsicores-mée 54.976000
080112 Residuos de tintas e vernizes ndo abrangidos em 08 0111 101.725000
100399 Residuos sem outras especificacdes 297.400000

o110 Lamas e bolos de filtragdo ndo abrangidos em 11 01 09 2012120000
1notes Outros res@ugzﬁ:i;r;tszr;()jo substancias 59.609000
120101 Aparas e limalhas de metais ferrosos 1.430000
120103 Aparas e limalhas de metais ndo ferrosos 3880.794000
120199 Residuos sem outras especificacdes 2.897000
130507 Agua com dleo proveniente dos separadores dleo/dgua 14.054000
150101 Embalagens de papel e cartdo 74.699000
150102 Embalagens de plastico 22.900000
150103 Embalagens de madeira 47.818000
150110 Embalagens contendo ou contaminadas por residuos de substancias 4182000

perigosas
Absorventes, materiais filtrantes (incluindo filtros de ¢leo sem outras
150202 especificagdes), panos de limpeza e vestuario de protecéo, 4.863000
contaminados por substancias perigosas)

150203 Absorventes, ;nragc;réaélz Elé’t;agéfghz?ggss ;jni I;gng;zoa; vestuario de 1947000
160214 Equipamento fora de uso ndo abrangido em 16 02 09 a 16 0213 6.306000
170604 Materiais de isolamento ndo abrangidos em 17 06 01 e 17 06 03 1.860000
200101 Papel e cartdo 3.330000
200121 (*) LAmpadas fluorescentes e outros residuos contendo mercurio 0.024000
200139 Plasticos 11.632000
200140 Metais 1903.830000
200199 Outras fracdes, sem outras especificacdes 0.442000
200301 Misturas de residuos urbanos equiparados) 24.000000

Com a implementacdo do novo Projeto, estima-se adicionalmente a producdo anual dos
seguintes residuos (e respetivas quantidades):

Tabela 13: Dados de producdo de residuos - Projeto.

Cdodigo LER Descricao Qua(r;gg?::oﬁtual

110110 Lamas de ETAR 2 046,940

08 0112 Tinta em po 91,067

15 O110* Embalagens vazias contaminadas 5,872

06 0204 Hidréxido de soda 958,458

15 02 02* Absorventes contaminados 7,116

12 0101 Aparas e limalhas de metais ferrosos 804,47
120103 Sucata 5 375,783
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Ruido

O Projeto encontra-se localizado num espaco classificado pela Planta de Ordenamento do PDM
de Braga como Solo Urbano Urbanizado classificado como Espaco de Atividades Econdmicas
Industriais de Grande ou Média Dimensdo. A Figura 6 representa a localizacdo de outros
estabelecimentos, industriais e comerciais, e equipamentos instalados na envolvente do Projeto,
bem como de recetores sensiveis.

Os recetores sensiveis suscetiveis de serem afetados pelas emissdes geradas no Projeto
contemplam:

e Estabelecimentos e/ou equipamentos localizados na proximidade do Projeto; e,
e Habitacdes localizadas na proximidade do Projeto.

A Navarra localiza-se numa &rea de ocupacdo mista (industrial / habitacional / agricola /
florestal), tendo na sua envolvente imediata habitacdo, algumas industrias, e vias de circulacdo,
nomeadamente estradas municipais. Os edificios de habitacdo na envolvente da Navarra sdo de
baixa altura e de baixa densidade populacional. Também existem estabelecimentos de servicos
/ comércio na envolvente préoxima. A figura mostra os recetores sensiveis existentes na
envolvente ao Projeto, considerando uma distancia de 300 m relativamente ao ponto central da
area de intervencéo.

Dedicando atencdo especifica aos estabelecimentos de atividade econdmica existentes num raio
de 500 metros em torno da empresa Navarra - Extrusdo de Aluminio, S.A., denota-se a presenca
de apenas nove unidades industriais e comerciais, todos estabelecidos na freguesia de Navarra
(Figura 6).

A Sul da empresa objeto deste estudo encontra-se uma unidade de carpintaria e marcenaria
dedicada a producdo de modveis denominada “Henrique Silva & Filhos, Lda.”; e, mais a Sul,
encontram-se as “Caves Sdo Bento” e a empresa de logistica “Transpousada - Transportes, Lda.”.

Em loteamento anexo a propriedade da empresa onde se propde o desenvolvimento do Projeto,
a Norte, encontra-se um estabelecimento de cafetaria designado “Natas D’Ouro” e,
contiguamente ao mesmo edificio, a empresa “Jota Theatre” e “Jota Alarmes”, responsavel pela
construcdo e preparacdo de salas de cinema privadas e servicos de instalacdo de alarmes.

Mais a Norte, encontram-se dois estabelecimentos de cafetaria; um, maior e mais recente,
designado por “Frescos de Navarra”, e o outro, bastante mais pequeno e mais antigo, com o
nome “Café Caldas”.

Mencdo ainda para a existéncia do “Minimercado Pontes”, localizado no extremo poente da area
envolvente de 500 metros em redor da empresa alvo do presente estudo.

Refira-se também que imediatamente a Oeste da empresa Navarra - Extrusdo de Aluminio, S.A.
se localiza uma antiga escola primaria com traca arquitetdnica do Plano dos Centenarios
adaptada e expandida para funcdes de apoio social, ai se situando as instalacdes da “CERCI
Braga - Cooperativa de Educacao e Reabilitacdo para Cidad&os Mais Incluidos”, onde é prestado
apoio social e educacional a cidaddos que carecem de valéncias fisicas e/ou intelectuais.

De salientar que, com a implementacdo do Projeto, ndo existem alteracdes neste ambito. Desta
forma, considerem-se as mesmas fontes antes da alteracéo.
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Proveniéncia de Dados:

- Carta Administrativa Oficial de Portugal 2021 (SNIG - DGT)
- Cobertura de Ortofotomapas de Portugal Continental do Ano 2018
(SNIG - DGT)

Figura 6: Localizacdo dos recetores sensiveis localizados na proximidade do Projeto (até 300 m).
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Descricao da tecnologia/técnicas destinadas a reduzir/evitar as
emissoes

A construcdo das instalacdes da Navarra respeita os principios da legislacdo nacional e com o
objetivo de Prevencdo de Acidentes Graves, e a limitacdo das suas repercussdes nas pessoas e
no meio ambiente, foram adotadas um conjunto de solucdes de engenharia e de organizacdo na
melhoria dos seus equipamentos e instalacdes.

Destacam-se as seguintes medidas adotadas no estabelecimento:

e Armazenagem de substancias perigosas envolvidas nas atividades de producdo em
bacias de retencao;

* Procedimento de manipulacdo de produtos quimicos;

e Existéncia de plano de manutencéo preventiva da instalacdo e equipamentos;

e Formacdo de todos os colaboradores envolvidos na manipulacdo e movimentacdo de
substancias perigosas, de acordo com o posto designado;

e Autorizacdo de trabalho para todas as obras de instalacdo e manutencéo;

e Vigilancia permanente da instalacéo;

e Controlo de acessos.

As medidas de intervencado e protecdo existentes para fazer face a uma eventual emergéncia na
instalacdo sdo:
e Existéncia de extintores portateis;
e Existéncia de hidrantes;
e Existéncia de uma Rede de Incéndios Armada (Bocas-de-Incéndio Armadas do tipo
Carretel).

Ha ainda a referir os seguintes meios:

e Existéncia de um Sistema Automatico de Detecdo de Incéndios;

* Botdes de emergéncia em todos 0s equipamentos;

e Fotocélulas em todos os portdes;

* Sensores de paragem nas CNC e nas prensas;

* Barreiras de protecdo com porta com boté&o de paragem nas prensas, CNC maquina das
paletes, encestador automatico de matrizes, maquinas de embalar, maquina de prensar
residuos e filtro de prensa da ETAR3.

Estas medidas sdo complementadas com outras medidas organizativas, nomeadamente através
de um adequado grau de preparacdo e prontiddo dos colaboradores, mediante um Plano de
formacdo anual, que tem em conta as necessidades de formacdo ao nivel da resposta a
emergéncia, o treino periddico para as emergéncias, através de exercicios e simulacros, etc,,
tendo em vista o controlo de uma eventual situacédo de emergéncia, no menor tempo possivel.
Estd previsto a instalacdo de detecdo de fugas de gas na sala das caldeiras.

Medidas de contencao de derrames

O estabelecimento da Navarra possui dois tipos de efluentes, recolhidos pelas seguintes redes
separativas:
e Rede de &aguas residuais: recolhe efluentes domésticos provenientes de sanitarios,
balnedrios, refeitdrio e as dguas residuais do processo produtivo.
e Rede de dguas pluviais: recolhe as dguas pluviais provenientes da cobertura dos edificios,
gue seguem através de caleiras até caixas de visita e destas por uma rede de tubagens
de efluentes pluviais ndo contaminados que s&o encaminhados diretamente para o
coletor municipal.

Osia '
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A rede de dguas pluviais desenvolve-se, no exterior, ao longo do estabelecimento ndo existindo
contacto com a zona produtiva e por esse motivo ndo ha risco de contaminacdo da rede por

esta via.

Numa situacdo de cenario de incéndio e combate ao mesmo, ou derrame acidental a rede de
drenagem separativa existente no estabelecimento impedird a juncédo do efluente de combate a
incéndio com o efluente residual e com o efluente pluvial ou transbordo para a via publica. As
dguas e espumas de combate a incéndio produzidas serdo encaminhadas e retidas nos tanques
da ETAR da zona envolvida. Na ETAR é feita a neutralizacdo do pH do efluente e posteriormente

enviado para o coletor municipal.

No que respeita as ETAR estdo em circuito fechado e ambas protegidas com canaletes, muretes
e inclinacdo para que, caso ocorra um derrame, todo o efluente é encaminhado de novo para o
processo de tratamento. Todos os canaletes da ETAR 2 est&o revestidas a fibra de vidro, assim
como todo o percurso de tubagens desde a anodizacdo até a ETAR 2.

A contencdo de substancias perigosas presentes no estabelecimento (sombreadas a cinzento)
€ assegurada pelas respetivas bacias de retencdo, conforme a tabela seguinte.

Tabela 14: Caracteristicas das bacias de retenc¢do.

Identificacdo da - Tipo de Quantidade total Quantidades Caracteristicas das
. . Estado fisico L : . -
substancia perigosa armazenagem (ton) individuais (ton) | Bacias de Retencao
Acetileno Gas liguefeito Garrafa 0,04 0,04 -
. Bacia de retencéo
Acetona Liguido Tambor 0,2 0,2 polietileno 1100 L
) I Bacia de retencéo
Acid 136A Liguido IBC 3,0 1,1 polietileno 1100 L
o - I . Bacia de retencéo
Acido nitrico Liguido Bilhas 4,16 0,1 polietileno 1100 L
Bacia de retencéo de
alvenaria com
o . L. Lo Reservatdrio encaminhamento
Acido sulfurico Liguido PPR 18,000 18,000 direto para ETAR
dimensdes interiores:
3,50 x 2,70 x 0,95m
- Bacia de retencéo
Alcal Liguido IBC 5,000 1,200 polietileno 1100 L
Amonia em solucao Liquido Bilha plastico 03 0,025 -
25%
Amoniaco anidro Gas liguefeito Garrafa 6,75 0,450 -
Cleancoat 385L Liguido Bilha plastico 0,300 0,025 -
Diluente Industrial Liguido Tambor 0,2 0,2 Bacia de reten¢3o
9 : ’ polietileno 1100 L
FD 513 Liquido Bilhas 0,08 0,025 -
Gardacid P4392 Liquido IBC 30 11 Bacia de retencao
’ ’ polietileno 1100 L
Gardobond Additiv I Bacia de retencéo
H7283 Liquido BC 2,000 1150 polietileno 1100 L
Gardobond Additiv - ) e
H7570 Liguido Bilha plastico 0,375 0,025
Gardobond X4707A Liguido Bilhas 0,200 0,025 -

9 SIA
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Identificacdo da - Tipo de Quantidade total Quantidades Caracteristicas das
- . Estado fisico L . . =
substancia perigosa armazenagem (ton) individuais (ton) | Bacias de Retencao
Gardobond X4707E Liquido IBC 2,500 0,950 Bacia de retencao
polietileno 1100 L
Gardocid P4307 Liquido IBC 2,0 13 Bacia de retencao
“ : ’ polietileno 1100 L
Gardoclean 5320 Liquido Saco 0,725 0,025 -
Gardoclean S5123 Liquido IBC 1150 1150 Bacia de retencao
“ : : polietileno 1100 L
Bacia de retencdo de
alvenaria com
Hidroéxido de sodio - Reservatodrio encaminhamento
50% Liquido PPR 32,000 16,000 direto para ETAR
dimensdes interiores:
3,50 x 2,70 x 0,95m
- Bacia de retencéo
Meatseal 08 Liquido IBC 3,0 1,15 polietileno 1100 L
- Bacia de retencéo
Meatseal O8R Liquido IBC 3,0 1,15 polietileno 1100 L
Nitrito de Boro L )
Spray 18445 Gas liguefeito Latas 0,08 0,001
Oxalato de ferro sélido saco 0,050 0,025 -
amoniacal
Oxigénio Liguido Garrafa 0,04 0,04 -
STRIPPER A Liquido Bilhas 0,5 0,025 Bacia de retencao
9 ’ ’ polietileno 1100 L
STRIPPER B Liquido Bilhas 0,2 0,020 Bacia de retencao
9 ’ ’ polietileno 1100 L
Sulfato de estanho Liquido IBC 12 12 Bacia de retencéo

lig 2259/L

polietileno 1100 L

Além do referido na tabela anterior existem ainda disponiveis os seguintes tanques e bacias de

retencao

e Tanque de betdo da soda residual, revestido com chapa de ferro (5700x2300x2700m);

e Tanque de betdo das

(2500%x2300x2000m);
e No Pargue de residuos existem 6 bacias de retencdo de 1 m3 cada, revestidas com fibra.

Outros meios

dguas de

lavagem,

revestido com chapa de ferro

Apresentam-se na tabela seguinte os diversos meios disponiveis no estabelecimento da Navarra
gue poderdo ser utilizados no caso de ocorréncia de um derrame.
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Tabela 15: Material disponivel para a limitacdo de derrames.

Material

Descricao

Caracteristicas

Caixas de areia

Combate a incéndio: material ndo inflamavel

Derrames: Conter derrame, impedir que derrame se
alastre. Proteger tampas de aguas pluviais.

Areia limpa.

Nao ¢ inflamavel e ndo reage a produtos quimicos.

Panos de velo

Reforcado na parte de cima e sem fios, panos
perfurados no centro. A superficie 100 % sem fios
torna o produto resistente a rutura.

Material: Polipropileno
Medida: 400 x 500 mm

Absorvente/com capacidade de armazenamento

Fita Sinalizadora

Sinalizacdo de zona de derrame e impedir

deslocagcdes na drea de interveng¢do

Cor: Amarela e Preta

Fato de protecado

Um fato de protecdo quimica de elevado
desempenho com certificacdo da Diretiva PPE
Categoria Ill, niveis de protecdo tipo 3/4/5/6,

Confecionados em material ndo-tecido laminado
92gsm, com costuras revestidas coextrudadas e

quimica - ~ L
adequado para a protecdo contra uma gama de | protecdo quimica
jatos e vaporiza¢gdes gquimicas
Tipo de filtro de lente (protecdo): UV
Percecdo das cores: ndo alterada
Classe otica: uso permanente
Oculos de - ) L Resisténcia mecanica:
- Protecdo contra salpicos de produtos quimicos.
protecdo

F - impacto a 45 m/s;

T- Protege contra impactos a temperaturas
extremas (-5/+559)

Lente:2C-12 1FTEN166 FT
Alta resisténcia a:
J - n-Heptano (Hidrocarboneto Saturado) 480 min
K - Hidroxido de sédio a 40 % (base inorganica)
L 480 min
Luva quimica
Nitrilo L - Acido sulfurico a 96 % 60 min Alta resisténcia a produtos quimicos com
CAT Il 3132A M - Acido nitrico 65% 60 min revest|meht9 completo de borracha nitrinica e
refor¢o adicional.
JKLMNOPT N - Acido acético 99% 60 min
O - Amoniaco 25 % 120 min
P - Perdxido de hidrogénio 30% 480 min
T - Formaldeido 37 % 480 min
Filtro de particulas com baixa eficiéncia
Mdscara Nao reutilizavel

autofiltrante

FFPINR D

Passou no teste de Dolomite (resisténcia superior
a absorcédo)

Saco vermelho

Eliminacdo de residuos

Pelicula de polietileno de cor vermelha
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Fase de Desativacao da Instalacao

N&o estd prevista a desativacao, total ou parcial, das instalacdes da Navarra num futuro préoximo. Contudo,
se tal situacdo ocorrer, serd elaborado e submetido previamente a aprovacdo da APA um plano de
desativacdo. Este plano terd como objetivo implementar as medidas necessdrias para prevenir riscos de
poluicdo e garantir a recuperacdo do local, assegurando um estado ambiental adequado e compativel com
o uso futuro planeado para a area desativada.

No entanto, atendendo as atividades produtivas desenvolvidas, identificam-se as medidas seguidamente
apresentadas que serdo adotadas aquando da cessacdo da atividade, de modo a evitar a existéncia de
passivo ambiental.

Descritor Ambiental Medidas de Mitigacdao

. Caso se verifiguem trabalhos de desmantelamento, os mesmos deverdo ser
efetuados durante o periodo diurno;

. O transporte rodovidrio dos elementos desmantelados deverd ser efetuado
fora das horas de maior fluxo de transito;

Socioeconomia

L] Deve ser assegurado o correto cumprimento das normas de seguranca e
sinalizac&o rodovidria por parte dos responsaveis pelo transporte rodoviario,
tendo em vista ndo s6 a seguranca, como também a minimizacéo das
perturbacdes na atividade sobre a populacdo e sobre os utilizadores da via
publica.

. Para a fase de desativacdo recomenda-se a determinacdo da compatibilidade
da area selecionada para a instalacdo do estaleiro associado as obras de
desmantelamento e demolicdo para com as classes de ordenamento do
territério, de acordo com o PDM de Braga em vigor nessa época.

Ordenamento de Territério

. Evitar a deposicdo prolongada de residuos de construcdo e demolicdo e

Solo e Uso do Solo; e Geologia ) )
efetuar o seu encaminhamento correto; e,

e Geomorfologia; e
Hidrogeologia; € Meio Hidrico

. ' . Sinalizar e delimitar eventuais dreas de abastecimento, reparacédo e
e Hidrogeologia

manutencdo de veiculos e demais equipamentos afetos a obra de demolicdo.

. Minimizar a producdo de material particulado no decurso das operacdes de
demolicdo utilizando lona de cobertura de carga para os movimentos de
materiais removidos;

Flora, Vegetacdo e Habitats . Evitar a deposicdo prolongada de residuos de demolicdo e efetuar o seu
encaminhamento correto; e,

. Sinalizar e delimitar eventuais areas de abastecimento, reparacéo e
manutencdo de veiculos e demais equipamentos afetos a obra de demolicdo.

. Os trabalhos deverao ser restritos ao periodo diurno entre as 7h e as 22h, de
segunda-feira a sexta-feira. Trabalhos adicionais poderdo ser executados fora
deste horario desde que ndo resulte ruido significativo nos pontos sensiveis

) mais préximos; e,

Ambiente Sonoro P

. Os moradores e utentes da zona devem ser informados do periodo de tempo
em que a obra decorrera e da previsdo de periodos com niveis sonoros que
possam ser significativamente emergentes do atual ruido ambiente.

. ) . . Efetuar escavacdes de terreno apenas nas dreas realmente necessarias; e,
Climatologia e Alteracdes

Climaticas - ~ . . . . .
] Promover a utilizacdo de equipamentos e veiculos o mais eficiente possivel.

9 SIA
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Descritor Ambiental

Medidas de Mitigacao

Residuos

Deve ser assegurada a correta gestdo de outros residuos sdlidos produzidos
na obra (plasticos, residuos metalicos, entre outros), privilegiando a reduc¢éo,
reciclagem e valorizacao;

Deve ser assegurado o armazenamento dos dleos e lubrificantes usados em
contentores apropriados e o posterior envio para reciclagem e valorizacédo
destinatario autorizado;

O envio de residuos deve ser efetuado para destinatarios autorizados e
garantido que o transporte de residuos é acompanhado por uma guia de
acompanhamento de residuos devidamente preenchida e de acordo com a
legislacdo em vigor;

Nao deverd ser efetuada, em caso algum, qualguer queima de residuos ou
entulhos a céu aberto;

As operacdes de manutencdo dos equipamentos e maquinas deverdo ser
efetuadas em locais proprios de forma a evitar derrames acidentais de
combustiveis e ou lubrificantes.

Paisagem

Evitar a deposicdo prolongada de residuos de construcdo e demolicdo e
efetuar o seu encaminhamento correto; e,

Sinalizar e delimitar eventuais areas de abastecimento, reparacdo e
manutencdo de veiculos e demais equipamentos afetos a obra de demoligdo.
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Melhores técnicas disponiveis (MTD)

O funcionamento da atividade a instalacdo inclui a aplicacdo de técnicas identificadas como MTD
no Documento de Referéncia no ambito PCIP para aplicacdo setorial, “Reference Document on
Best Available Techniques for the Surface Treatment of Metals and Plastics” (BREF STM) adotado
pela Comissdo Europeia em agosto de 2006.

Para além do acompanhamento do BREF STM, s&o igualmente considerados os seguintes
documentos de referéncia de aplicacdo transversal:

Reference Document on the General Principles of Monitoring,

Reference Document on Best Available Techniques on Emissions from Storage — BREF
ESB;

Reference Document on Best Available Techniques for Energy Efficiency - BREF ENE;
Reference Document on the Best Available Techniques in Common Waste Water and
waste gas treatment Management Systems in Chemical Sector.
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