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Introducéo

O presente documento complementa a Meméria Descritiva da Unidade Industrial
BioAdvance.

A BioAdvance - The Next Generation, Lda., € uma unidade industrial de producéo de
biodiesel localizada no Terminal de Granéis Liquidos (TGL) no Porto da Figueira da
Foz.

O codigo principal de atividade econémica do estabelecimento é o CAE 20591

(fabricacao de biodiesel), tendo-lhe sido atribuido os seguintes cddigos secundarios

para melhor caracterizar a atividade industrial do estabelecimento (segundo CAE-

Rev.4):

- CAE 20411 (fabricacao de sabdes, detergentes e glicerina).

- CAE 35113 (Producao de eletricidade de origem e¢lica, geotérmica, solar e de
origem, n.e.).

A unidade industrial ocupa um lote com uma area de 18.550,3 m?, acrescido de uma
area de 65 m? associada a tubagem elevada de expedicdo/ abastecimento até ao cais
a tubagem encontra-se representada na planta 19_250924_TF_Biod_MatPrima_Porto
(ver Anexo 1).

A zona administrativa € constituida por um edificio, onde se encontram os escritorios
e demais instalacdes sociais, pelo estacionamento de viaturas privativo com
capacidade para 19 veiculos ligeiros e pela area de circulacao rodoviaria.

A zona de producao, para além da area de circulacdo, é constituida de forma geral
por areas de descarga e armazenamento de matérias-primas, edificio de producao e
estruturas associadas, edificio das caldeiras, edificio de manutencao, torres de
arrefecimento, tanques de armazenamento de efluentes, equipamentos associados ao
sistema de combate a incéndios (depodsito de agua e bombas), armazenamento de
produtos intermédios e produto final.

Descricao do processo produtivo

A unidade industrial tem capacidade para produzir biodiesel a partir de oleos
alimentares usados (SPOA"), oleinas (LER 02 03 04) e acidos gordos (LER 19 08 09 e
LER 19 08 14). Decorrente de todo o processo, € ainda produzida glicerina.

' Subprodutos de origem animal, categoria 3 - LER 20 01 25



As atividades desenvolvidas consubstanciam-se em varios processos e incluem varias
etapas criticas, desde a rececdo e o pré-tratamento da matéria-prima até a
purificacao final dos produtos.

A recuperacdo do metanol, que ocorre na sequéncia de varias etapas do processo de
producdo, é particularmente importante para a sustentabilidade economica,
seguranca ambiental e qualidade do biodiesel produzido.

As principais fases do processo produtivo correspondem as seguintes:

- Rececao de matérias-primas: realizada no exterior em depdsitos dedicados.

- Preparagao das matérias-primas: remocao de impurezas solidas dos oleos vegetais
ou gorduras animais (filtragem), a elevacao da temperatura da matéria-prima para
otimizar a reacao de esterificacao (aquecimento), bem como a reducao do teor de
humidade (através de decantacdo e de aplicacdo de desidratador de matéria-
prima).

- Esterificacdo/ Transesterificacdo: fases que recorrem a utilizacdo de metanol e de
catalisadores (acido sulfurico, hidroxido de potassio/metilato de potassio),
obtendo-se biodiesel e glicerina brutos misturados.

- Lavagem, separacao e decantacao: segregacao do biodiesel bruto da glicerina
bruta.

- Destilacao do biodiesel e da glicerina: sdao removidas impurezas e residuos dos
produtos para obtencao dos padroes requeridos do produto final.

- Recuperacdao do metanol: o metanol obtido em diferentes fases/etapas da
producdo de biodiesel e glicerina, é encaminhado para destilacao final e
posteriormente reintroduzido nos processos de esterificacao/ transesterificacao.

- Armazenamento dos produtos finais.

Todo o processo de producdao, com excecao do armazenamento e preparacao
(decantacéo e filtracdo) de matérias-primas, ocorre no edificio da producao, que é
uma area coberta.

Seguidamente, é apresentada a descricao do processo.

Rececao de matérias-primas e subsidiarias

As matérias-primas chegam a unidade industrial essencialmente através do transporte
maritimo. Estes atracam no cais dos graneis liquidos, onde existe uma tubagem
dedicada para transferir a matéria-prima para os depositos existentes no parque de
armazenamento.

No caso das matérias subsidiarias, transportadas por via rodoviaria, os camides entram
na unidade industrial, passam na balanca e dirigem-se depois a respetiva zona de
descarga. Em particular a descarga do metanol é realizada na Zona de descarga para
o depdsito existente nesta area (D5001) através de mangueiras. Antes da saida dos



veiculos da unidade industrial, caso tenha ocorrido algum derrame na zona de
descarga, estes passam no lavador de rodas seguida de pesagem na balanca.

Na zona de descarga existem os seguintes depodsitos de armazenamento:

- Depositos D1001, D1002, D1003 e D1004, com capacidade unitaria de 2.000 m3,
onde sdo armazenados os acidos gordos e as oleinas.

- Depositos D1005 e D1006, com capacidade unitaria de 200 m3, dedicados ao
armazenamento exclusivo de oleo alimentar usado (SPOA). Esta matéria-prima
pode também ser armazenada nos depdsitos comuns as demais matérias-primas
(D1001, D1002, D1003 e D1004).

- Deposito D5001, com capacidade de 200 m3?, para armazenamento exclusivo do
metanol, usado na producdo do metilato essencial ao processo de
transesterificacao.

As capacidades de armazenagem instantanea foram determinadas através do
somatoério dos volumes maximos dos tanques destinados ao armazenamento de
matéria-prima (MP). Para a conversao dos volumes de m3 para toneladas, foi adotada
a densidade mais elevada entre as matérias-primas utilizadas, aplicando-a
uniformemente a todos os tanques, de forma a garantir uma estimativa conservadora.
Todos os dados encontram-se detalhados no Anexo 2 - Lista de Tanques e Reatores do
presente documento.

Por via maritima, sao rececionados os seguintes residuos, para posterior valorizagao:
LER 19 08 09, LER 19 08 14, LER 02 03 04, e subprodutos de origem animal de
Categoria 3 (SPOA).

0 metanol sera rececionado por via terrestre, tal como as restantes matérias-primas
e auxiliares necessarias ao processo.

O metanol sera rececionado no tanque D5001. O metanol purificado ira para um
tanque intermédio, o tanque D5002, que posteriormente sera enviado para o D5001.

A origem das matérias primas é todo o sector de refinacao de o6leos alimentares a
nivel mundial, de onde provém oleinas e outros residuos, do sector do biodiesel,
nomeadamente os acidos gordos, oleinas, do canal horeca (hotéis, restauracao e
cafetaria) os dleos alimentares usados, os residuos de margarinas, molhos etc. Provém
da propria indUstria de preparacao destes produtos e que usualmente estao foram de
prazo.

A origem da matéria prima pode ser proveniente de Espanha, Portugal, Turquia,
Tunisia, Marrocos, Argélia, Franca, Indonésia, Malasia, Argentina, Brasil. No que
respeita ao produto final, o biodiesel, podera ser enviado, para a Holanda, Bélgica,
Alemanha, Franca, Inglaterra; a glicerina, podera ser enviada para Espanha, Portugal,



China e, Dinamarca.

Apresenta-se em seguida uma descricdo dos residuos rececionados, origem e
respetivos codigos LER, conforme a Decisao 2014/955/UE, da Comissdo, de 18 de

dezembro:
Designacao Cédigo LER Origem
Oleos  alimentares  usados | LER 20 01 25 - Oleos e gorduras | Canal Horeca (hotéis,

(subprodutos de origem animal
(SPOA) - Categoria 3)

alimentares

restauracao e cafetaria),
sector doméstico, margarinas,
alimentos que tenham gordura
vegetal e animal considerados
na Europa como FOOD WASTE/
restos de comida que tenham
gorduras vegetais ou animais.

Oleinas: FFAs com acidez de

58%

LER 02 03 04 - Matérias
improprias para consumo ou
processamento

Sao provenientes da producao
de 6leos alimentares em que o
processo de extracao de
soapstock geralmente nao
envolve o uso de solventes.

Acidos gordos (FFA) com acidez
de 9%

LER 19 08 09 - Misturas de
gorduras e Oleos, da separacéo
oleo/agua, contendo apenas
oleos e gorduras alimentares.

Resulta de processos de
tratamento de aguas residuais
contendo emulsdes e misturas
oleo/agua provenientes de
indlstrias alimentares, com
separacao de oleos e gorduras
de origem exclusivamente

alimentar.

LER 19 08 14 - Lamas de outros
tratamentos de aguas residuais
industriais, nao abrangidas em 19
08 13

Lamas de outros tratamentos
de aguas residuais industriais,
resultantes, por exemplo, de
estacoes de tratamento de

aguas residuais
industriais,
acumulacao de lamas oleosas
provenientes de processos de

separacao de fases.

(ETAR)
onde ocorre a

As matérias subsidiarias usadas como catalisadores do processo de producao chegam

a unidade industrial por camido, sendo armazenadas no edificio de producao nos

depositos a seguir indicados:

- Deposito D16011, com capacidade unitaria de 20 m3, dedicado ao armazenamento
de acido sulfurico (98%).

- Deposito D16012, com capacidade unitaria de 20 m?, dedicado ao armazenamento
de soda caustica (50%).

- Deposito D16013, com capacidade unitaria de 25 m?, dedicado ao armazenamento
de acido cloridrico (33%).

- Deposito D16014, com capacidade unitaria de 25 m3, dedicado ao armazenamento
de acido fosforico (75%).



0 hidroxido de sadio é transportado em paletes, que sdo armazenadas no edificio de
producao.

No processo nas fases de desidratacdao € ainda usado azoto, sendo este material
armazenado num depdsito com uma capacidade de 20 m3.

Preparacdo das matérias-primas

0 procedimento de producao de biodiesel é iniciado com a preparacdo das matérias-
primas. Esta fase comeca com o aquecimento das matérias-primas armazenadas nos
depositos D1001 a D1006, seguido de uma operacao de filtracdo para remocao de
solidos.

A filtracao é feita através de uma bomba de filtracdo de o6leos (P01001). A matéria-
prima presente nos tanques de armazenamento é encaminhada para dois filtros com
100 pm. Apds a filtracdo, a matéria-prima volta para armazenamento e o residuo
resultante da filtracdo sdao colocado em IBC? e enviado a destino final autorizado
(LER 16 07 99/SPOA). A origem destes “residuos aquosos” (106 kg/h) é o volume de
impurezas e agua que entra com a matéria prima, ndao ha uma saida deste material
nesse ponto. Deste valor 30 kg/h saem por filtracao, e 61 kg/h saem por decantacao
nos tanques de armazenagem (nota: consideram-se perdas adicionais de matéria-
prima de cerca de 8 kg/h por decantacao, que entram no circuito das aguas residuais),
seguem para o D19004 e 15 kg/h saem como aguas residuais na primeira desidratacao,
que vao para o D19004, o resto segue para producao.

0 material resultante é encaminhado para dois depdsitos de 100 m? (D1007 e D1008),
também eles aquecidos, e submetidos a um processo de desidratacao para eliminar o
excesso de humidade. O material desidratado é armazenado num deposito aquecido
de 100 m? (D2003). Todas estas operacoes sdo executadas de forma continua.

Uma importante etapa da preparacao das matérias-primas € a obtencdo do metilato
de potassio, essencial na producao de biodiesel. O metilato de potassio € obtido
através da mistura de metanol com hidroxido de potassio, realizada nos reatores
R10004 e R10005, com capacidade unitaria de 5 m?, e posteriormente armazenado no
deposito D10006, com capacidade para 30 m?.

KOH + CH:0OH » K'CH:O + HO
(Hidraxido de  (Metanol) (Metilato de {Agua)
Potassio) potassio)

2 IBC (Intermediate Bulk Container) - recipiente de grande volume.



Producao de biodiesel e glicerina

ApOs a preparacao das matérias-primas, o material € encaminhado para o edificio de
producao para um dos seis reatores principais (R3001 a R3006), com capacidade
unitaria maxima de 34 m3. Nestes reatores sdo adicionados acido sulfirico e metanol,
promovendo a reacao de esterificacdo, que consiste na transformacao parcial a

ésteres metilicos de acidos gordos, também designados FAME3. A reacdo ocorre com
um volume de apenas 25 m?® de matéria-prima, dado que tem de ser adicionado o
acido sulfurico e o metanol.

H.50, (catalisador)
Esterificacdo -
R-COO-H + CH:0H "~ R-COO-CHs + H20
(FFA) {Metanol) ) Hidrolise (FAME) (Agua}

A unidade industrial tem 6 reatores associados ao processo, existindo um 7° que
funciona como suplente. Relativamente ao volume dos reatores, 34 m? é volume (til,
no entanto o enchimento s6 é realizado com 30 m?® para que posteriormente as
matérias primas subsidiarias sejam adicionadas.

Posteriormente, o material é submetido a decantacdo nos mesmos reatores, para
remover as aguas de esterificacdo (mistura de agua com metanol). Estas aguas sao
depois encaminhadas para os reatores R4001 e R4002, para serem neutralizada (com
soda caustica (50%). Estes reatores de neutralizacao tém uma capacidade unitaria de
100 m3.

A parte decantada, que ainda contém dleos e FFA, para além de FAME, é armazenada
em dois depositos de 100 m3 (D12003 e D12004) com o objetivo de ser submetida a
uma segunda etapa de desidratacdo. Apos esta etapa, o material desidratado é
armazenado em dois novos depositos de 100 m3 (D12005 e D12006).

Apos este processo, o material é transferido para os reatores de 30 m® (R10001 a
R10002) onde ocorre a transesterificacao, através da adicdo de metilato de potassio,

promovendo a conversao dos triglicerideos em biodiesel, sendo o 3° reator suplente.

Ha(OOR1) “H,OH
H(OOR2) + 3CH,OH —— (@Rt 3 B COO-CH; + CHOH
H2(O0OR3) CH-0OH

(Triglicerideo) (Metanol) (FAME) (glycerol)

0 material resultante é lavado com agua no mesmo reator e submetido a decantacéo,

3 FAME (fatty acid methyl esters) - ésteres metilicos de acidos gordos.



resultando na separacao de fases entre o biodiesel bruto e a glicerina bruta, devido
as diferentes densidades.

A fracao inferior (glicerina bruta) vai para o “corte” com acido cloridrico ou fosférico
nos reatores R7001 e R7002, com capacidade unitaria de 37 m3, de onde resultam FFA
e a glicerina.

L J

K'R-COO- + HCI R-COOH + KCI

(Sahbes) (acido cloridrico) (FFA) {cloreto de sodio)
pH ~ 6-9
2 K*R-COO- + H3PO,4 » 2 R-COOH + K;HPO.
(Sabdes) (Acido fosférico) (FFA) (Hidrogenofosfato
dipotassio)

Os FFA sdo armazenados nos depositos D7003 e D7004, com capacidade unitaria de
50 m3, e posteriormente encaminhados para esterificacdo. A glicerina é encaminhada
para dois depositos de 50 m* (D7010 e D7008), sendo posteriormente encaminhada
para o deposito D11004, com capacidade de 50 m3. A matéria resultante é enviada
para destilacdo, onde sofre purificacdo. A glicerina resultante é armazenada em dois
reservatorios de 50 m? (D11005 e D11007), a partir do qual é expedida como produto
final, enquanto o metanol segue para recuperacao sendo depois reinserido no
processo. No processo de recuperacao do metanol, € possivel obter entre 8 a 10% do
volume usado.

A fracdo superior, composta por biodiesel bruto com metanol e agua, é retirada do
reator e encaminhada para trés depésitos intermédios, com capacidade unitaria de
100 m3 (D10007 a D10009), onde é sujeito a desidratacao para remocao do excesso de
agua.

Posteriormente, o biodiesel bruto é enviado para a torre de destilacdo onde é
concentrado para cumprir com as especificacoes da norma europeia NP EN 142144
obtendo-se o biodiesel comercializavel (FAME), que é armazenado em dois tanques de
200 m? (D15003 e D15004), a partir dos quais é expedido como produto final. A par
deste armazenamento, é ainda feito o armazenamento de biodiesel (FAME) em dois
depdsitos de 50 m* (D15005 e D15006) para efeitos de controlo de produto, a torre de
destilacao esta identificada na listagem de maquinas e equipamentos como SKID com
referéncia 21054-06 e 21054-07.

Na torre de destilacao é ainda produzido o Bioheating oil, o qual é armazenado num

4 Produtos petroliferos liquidos - Esteres metilicos de acidos gordos (FAME) para utilizacdo em motores diesel e para
aquecimento - Especificacdes e métodos de ensaio.



tanque de 50 m3 (D15002). Este produto tem interesse comercial, sendo encaminhado
a operador adequado com o codigo LER 07 07 99.

Producdo de agua quente e de termofluido

Em diversas etapas do processo desenvolvido na unidade industrial existe a
necessidade de utilizacdo de agua quente e de termofluido (ou dleo térmico), sendo
para esse efeito utilizadas 2 caldeiras a vapor de 8.000 kg/h, com 6,139 MW de
poténcia unitaria, e 2 caldeiras de termofluido, com 1,163 MW de poténcia unitaria.
Estas caldeiras tém um funcionamento continuo, mas apenas uma de cada tipo esta
em funcionamento, sendo a segunda suplente.

Todas as caldeiras estao localizadas no Edificio das Caldeiras e sdo alimentadas com
biodiesel produzido na unidade industrial.

As caldeiras de oleo térmico sdo apenas utilizadas na destilacao de biodiesel, pois as
temperaturas requeridas sao mais elevadas. As caldeiras a vapor sao utilizadas em
todos os restantes processos, desde o aquecimento dos tanques de matéria, prima,
desidratacao, esterificacdo, desidratacao do esterificado, transesterificacao,
destilacdo do metanol, destilacdo da glicerina, evaporador de aguas e concentrador
de glicerina.

Sistema de refrigeracao

Parte do sistema é composto por trés torres de refrigeracdo constituidas por trés
unidades (marca UNICLIMA, modelo TAS-S-609), com capacidade térmica de
10.467 KW (9.000.000 kcal/h) e um caudal massico de 1.500 m3/h. Estas torres
utilizam separadores de gotas com laminas de PVC e funcionam em continuo. Apenas
duas torres estao em funcionamento, sendo a terceira suplente.

A unidade industrial inclui um sistema automatizado de monitorizacao e tratamento
de agua, assegurando parametros adequados de qualidade, controlo de corrosao e
prevencao de Legionella através de reagentes especificos.

A manutencéao é realizada através dos planos de manutencao que incluem inspecoes
regulares e intervencoes programadas, detalhadas em frequéncia e tipo:
- Inspecdes visuais: diarias, para sinais de corroséo, fugas, ou problemas mecanicos.
- Manutencao preventiva:
- Semestral: Revisao de componentes como ventiladores, motores, blocos
evaporativos e separadores de gotas.
- Mensal: Verificacdao do tabuleiro da torre para evitar acumulacao de lodos e
ajustar os niveis de agua.
- Anual: Inspecao estrutural e revisdo do sistema de distribuicao de agua.
- Limpeza e desinfecao: realizadas semestralmente ou em situacoes especificas (em
caso de detecao de Legionella, por exemplo).



- Monitorizacdo de qualidade da agua: Inclui analises mensais e trimestrais para
parametros fisico-quimicos e microbiolégicos, complementadas por sistemas
automaticos e colheitas laboratoriais.

As torres de arrefecimento encontram-se sobre uma bacia de retencao com
capacidade total de 120 m3.

O sistema de refrigeracdo por chillers é constituido por um conjunto de
equipamentos, nomeadamente compressores, evaporador e condensadores.

Lavador de gases

Todos os reatores e depdsitos que em balanco massico possam libertar vapores e/ou
odores estao dotados de um sistema de recolha de vapores, os quais sao conduzidos
para tratamento numa coluna de lavagem de gases (ver Planta
10_250811_TF_ColectorGases no Anexo 1 e Lista dos tanques ligados ao coletor de
gases no Anexo 3).

Esta coluna procede a lavagem dos vapores recolhidos com agua em contracorrente.
Os vapores entram pela parte inferior da coluna e sao adsorvidos pela agua introduzida
na parte superior da coluna, onde anéis filtrantes aumentam a superficie de contacto
entre a agua e os vapores.

0 efluente resultante desta lavagem é acumulado na parte inferior da coluna, sendo
extraido por um sistema automatico para um tanque onde ¢é feita a recuperacao do
metanol e daqui para o sistema de evaporacao de triplo estagio.

G13000 - LAVAGEM DE GAS

ENTERADO

Laboratoério

A unidade industrial dispde de um laboratorio localizado, no Edificio Administrativo,
onde sao realizados todos os ensaios necessarios ao controlo de matérias-primas, do



3.1.

processo e do produto. Os principais equipamentos instalados sdo a centrifuga, estufa,
equipamento de espectroscopia de infravermelhos (FTIR) e hotte. Nao ha preparagao
de matérias primas no laboratorio, apenas ha a preparacao de solucées de KOH, NaOH
para poder determinar os saboes e a acidez das matérias primas.

Edificio de manutencao

0 Edificio de manutencao possui uma area total de 319 m2. Foi projetado para atender
de forma eficiente as necessidades de manutencdo corretiva e preventiva de
equipamentos da unidade industrial. O espaco é equipado com ferramentas e
dispositivos modernos, que permitem a realizacdo de reparacbes técnicas com
elevado padrdao de qualidade. Além disso, a oficina dispde de uma ponte de
rolamento, essencial para a movimentacao segura e precisa de cargas pesadas,
garantindo agilidade e seguranca nas operacoes.

Lavagem de rodados

Existe um equipamento para lavagem de rodados das viaturas de transporte das
matérias primas.

Balanca de medicao

Na unidade industrial existe uma balanca para pesagem de todos os veiculos a entrada
e a saida.

No Anexo 4 apresenta-se a lista dos equipamentos e maquinas.

Capacidade instalada, fluxograma do processo e balanco de massas
Capacidade Instalada

0O calculo da capacidade instalada baseia-se numa projecao teorica, assumindo que o
sistema projetado para 330 dias de operacao/ano estivesse em funcionamento
continuo durante 365 dias/ano. Seguindo essa metodologia, a capacidade instalada
corresponderia a 22.163 toneladas/ano de biodiesel.

A capacidade de producdo da unidade industrial esta diretamente associada ao
dimensionamento do equipamento industrial e dos sistemas de apoio, considerando
ainda as paragens técnicas e as manutencbes programadas necessarias ao correto
funcionamento e preservacao dos equipamentos. Neste enquadramento, a capacidade
produtiva efetiva da instalacao é de 20.000 toneladas/ano de biodiesel.

No que respeita ao tratamento de residuos, no ambito do regime de Operador de
Tratamento de Residuos (OTR), a capacidade aprovada e ajustada ao periodo efetivo
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de funcionamento (330 dias/ano) é de 24.194 toneladas/ano. Aplicando o mesmo
critério de projecao para 365 dias de operacdo continua, a capacidade instalada
ascenderia a 26.760 toneladas/ano.

Relativamente a glicerina, subproduto resultante do processo de producdo de
biodiesel, a capacidade produtiva real é de 4.078 toneladas/ano (ver Anexo 5).
Todavia, pela mesma metodologia de calculo da capacidade instalada, o valor
projetado ascende a 4.511 toneladas/ano.

Determinacdo da capacidade instalada e processo limitante:
O processo limitante foi identificado como a etapa de destilacdo do FAME que regula
o caudal de producao em funcao das especificidades técnicas dos equipamentos.

Calculos e pressupostos considerados:

- Especificacoes técnicas e dimensionamento:
Temperatura de destilacao: 199°C e 234°C a 6 mbar
Caudal de entrada: 4.059 kg/h

Caudal de saida de FAME: 2.530 kg/h

Caudal BioHeating oil: 489 kg/h

Recirculacao total: 1.039 kg/h

- Equipamentos e etapas relevantes:

As linhas de enchimento e descarga foram consideradas no calculo do tempo de ciclo.
O tempo adicional para a transferéncia e preparacao dos materiais foi incorporado na
estimativa global.

- Destaque para o regime de funcionamento e reflexo no calculo:

A instalacao foi dimensionada para 20.000 t/ano, para 330 dias/ano x 24 horas, com
um tempo de paragem de 35 dias.

Capacidade de producao nominal:
2.530 kg/h x 365 dias x 24 h/dia = 22.162,8 t/ano = 22.163 t/ano

Os Balancos parciais por etapa sao apresentados no Anexo 6 (CONFIDENCIAL).

Os reator/equipamento suplentes nao estao ligados ao processo, foram adquiridos
unicamente para caso algum reator avarie, o suplente, o possa substituir apds a
desativacao do reator avariado, e a colocacao do reator suplente a funcionar (com
gruas, maquinas equipamentos), para o lugar do reator avariado. Dada a experiéncia
da BioAdvance na unidade industrial que possui na Guia, os reatores sao uma peca
chave para que a unidade esteja sempre a produzir as quantidades que se propoe a
fazer. No fundo o reator/equipamento suplente e fazendo uma analogia é como se de
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3.3.

um pneu suplemente de um carro se tratasse, no entanto mesmo que estivessem em
funcionamento, o processo limitante seria a destilacao.

A capacidade limitante passaria depois para a os desidratadores, pois estes tém de
funcionar a pressao constante, e caso houvesse maior entrada de produto adicional,
iria entrar mais metanol o que faria aumentar a quantidade de metanol a evaporar o
que por sua vez faria alterar a pressao estipulada de evaporacao, o que faria com que
o biodiesel antes da destilacao ficasse com um maior teor em volateis, fazendo com
que a destilacao de biodiesel deixasse de funcionar, pois teria que primeiro evaporar
os volateis, e s6 depois os esteres, baixando assim a capacidade de destilacdo e
producao.

Fluxograma do processo
Ver no Anexo 7 o Fluxograma do processo.
Balanco de massas

Ver no Anexo 6 BalancosParciais_porEtapaProcessual_UIFF_2026_confidencial.

Trafego e acessos a unidade industrial

0 acesso é realizado pela autoestrada A14, que na saida 2 (Porto da Figueira de Foz),
da acesso a Av. Engenheiro Fernando Munoz de Oliveira (EM600), a partir da qual se
efetua a entrada no Porto Comercial da Figueira da Foz, seguindo posteriormente por
um caminho interno com 900 m, até a entrada da unidade industrial. A area do projeto
tem também acesso por via maritima, pelo cais acostavel do Terminal de Granéis
Liquidos do Porto da Figueira da Foz.

O trafego rodoviario tem origem no transporte de matérias subsidiarias, residuos e
trabalhadores (ver Quadro 4.1).

O transporte maritimo é usado para transporte de matéria-prima e produto final
(biodiesel) e traduz-se numa média de 40 navios por ano para transporte de matérias
primas, residuos e produto final.

Serdo dois navios por més, um de biodiesel e outro de matéria-prima, um entra o
outro sai. Existirda um més em que eventualmente podera néo sair, por que estara em
manutencao, e nesse caso, num dos meses entraram 4 navios.
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Quadro 4.1 - Trafego rodoviario associado ao funcionamento da unidade.

. . ; . . Unidade de veiculos
Tipo de transporte Tipo de veiculo Movimentos por dia L .
ligeiros (uvl*/dia)
Matérias subsidiarias Pesado 2,2 6,6
Residuos e subprodutos Pesado 1,7 5,1
Trabalhadores Ligeiro 62,8 62,8
TOTAL - - 74,5

Notas: (*) um veiculo pesado corresponde a trés unidades de veiculos ligeiros.

Numero de trabalhadores

Na unidade industrial existem 31 trabalhadores (4 operacionais x 3 turnos; 19
administrativos e técnicos de laboratdrio), com funcdes alocadas ao processo
produtivo da unidade industrial. Sdo também considerados 100 postos de trabalho
indiretos.

Periodo de laboracao

O regime de laboracdo da unidade industrial é continuo 24 h/dia, dividido em
3 turnos, 7 dias por semana.

A atividade desenvolve-se durante 330 dias por ano, num total de 7.920 horas, sendo
feita uma paragem para férias e manutencao dos equipamentos.

Investimento previsto e gastos

0 investimento realizado na unidade industrial ja foi concretizado, e ascendeu a
26.677.808,93 euros entre os anos de 2022 e o primeiro trimestre de 2025.

Os principais dados econdmicos, expressos em valores médios mensais, sao os que a

seguir se apresentam:

- Despesa com o pessoal, nomeadamente remuneracdes e encargos sociais:
61.735,39 euros.

- Despesa com energia: 39.950,31 euros.

- Despesa com manutencao: 30.923,73 euros.

Prevencao, controlo e mitigacao

O conjunto de medidas de seguranca associadas ao projeto contempla medidas de
concecao e controlo de processos e medidas organizacionais, nomeadamente,
medidas de controlo de derrames e medidas de prevencao e combate a incéndios.
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Reducao de emissdes com azoto nos tanques de matéria prima

No que respeita ao azoto e o processo de injecao de azoto:

0 azoto € um gas inerte — nao reage com a maioria dos compostos organicos e desloca

0 oxigénio do espaco de vapor no tanque. Isso tem trés efeitos principais:

- Reduz a evaporacao de COVs (menos emissao para a atmosfera).

- Diminui o risco de incéndio ou explosédo, pois a atmosfera do tanque fica fora da
faixa de inflamabilidade.

- Minimiza a oxidacado ou degradacao do produto armazenado.

Métodos de aplicacdo de azoto

1. Blanketing (inertizac@o por almofada de N2)

E 0 método mais comum e é o usado pela BioAdvance.

0O azoto é introduzido na parte superior do tanque (headspace) para formar uma
“almofada” de gas inerte sobre o liquido. Um sistema de controle de pressao injeta
azoto sempre que a pressdo cai (por exemplo, quando o tanque é esvaziado, isso
impede a entrada de ar e reduz a volatilizacao.

Vantagens do uso de azoto:

- Reduz emissdes de COVs em até 100%.

- Aumenta a seguranca contra explosao.

- Mantém a qualidade do produto (sem oxidacao).
- Diminui perdas econdmicas por evaporacao.

Componentes tipicos de um sistema de inertizacdo por azoto:

- Regulador de pressao (ou valvula de controle de blanketing).

- Valvula de alivio (para sobrepressao).

- Medidor de pressao no headspace.

- Linha de suprimento de azoto seco e limpo.

- Pressoes tipicas: entre 2 e 35 mbar (0,002-0,035 barg) acima da atmosférica - o
suficiente para manter o ambiente inerte sem causar deformacoes estruturais.

Purga

Usada quando é necessario remover completamente o ar e COV do tanque (por
exemplo, antes de manutencdao ou troca de produto). O azoto é injetado
continuamente, deslocando o ar e os vapores organicos pela saida de ventilacdo. Pode
ser feita em regime continuo ou intermitente, dependendo da concentracédo desejada
de oxigénio residual (normalmente < 1%).
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Pressurizacao e Despressurizacao controladas

Alguns tanques utilizam ciclos de pressurizacdo com azoto durante operagées de
enchimento ou drenagem para evitar que o ar entre e que vapores saiam.

Consideracbes operacionais:

Aspeto Recomendacao
Pureza do N2 > 99,9% para aplicacées quimicas; > 99,99% para farmacéuticas
Humidade do N2 Preferencialmente < -40 °C de ponto de orvalho

Sensor de oxigénio no headspace para garantir < 8% (fora da faixa de
Monitorizacao de 02
inflamabilidade)

Controle ambiental Pode reduzir emissées de COV em até 100%

Sempre prever valvula de alivio e ventilacdo segura; excesso de N2 pode
Seguranca

gerar risco de asfixia em ambientes fechados

Para que sejam reduzidos os custos, e apenas em fase de enchimento dos tanques, o
azoto é enviado para o tanque de armazenamento de azoto e quando o tanque de
azoto estiver cheio, € enviado para a atmosfera, refira-se que s6 em fase de
enchimento é que esta operacao ¢ realizada. Em fase de operacao os tanques, e a
medida que vao sendo esvaziados vao sendo cheios de azoto. De referir que com a
criacao da “bolsa de azoto” dentro dos tanques ndo ha formacao de odores, uma vez
que estes surgem devido ao contacto da matéria-prima com o oxigénio, como nao ha
contacto com oxigénio, ndo ha formacao de odores/COV. Assim e respondendo a
questédo, da minimizacao de odores/COV: é reduzida, porque como nao existe oxigénio
dentro dos tanques, ndo sao formados quaisquer compostos, porque o tanque estara
sempre com azoto no seu interior; a superficie da matéria prima, como nao esta em
contacto com oxigénio, ndo ha oxidacao da superficie do produto, nao liberta
odores/COV. Deve ser considerada uma eficiéncia de 100%.

Principio fisico: Azoto reduz a taxa de evaporacao

Quando se introduz azoto inerte no espaco de vapor (headspace) de um tanque:

- Reduz a diferenca entre pressao de vapor e pressao livre no tanque;

- Diminui a fracdo molar de ar — especialmente oxigénio — em contacto com o
liquido.

Com menor oxigénio/pressao total, menos moléculas de VOC escapam para a fase
gasosa. Em termos basicos: Quanto menor a diferenca entre a pressao de vapor do
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8.1.3.

8.1.3.1.

8.1.3.2.

solvente e a pressao do gas acima do liquido, menor sera a tendéncia de evaporacgao:
€ a base da reducao de emissdes por blanketing com azoto.

Referéncias técnicas e artigos

0 uso de azoto para cobertura (blanketing) de tanques é um método industrialmente

reconhecido para controlar vapores — incluindo COVs — em reservatorios de liquidos

volateis, porque produz uma atmosfera inerte e reduz fugas de solvente para o

ambiente. Embora o artigo de ResearchGate sobre blanketing com azoto nao dé

valores percentuais exatos, refere que:

- Blanketing reduz a presenca de oxigénio e ar no espaco de vapor, diminuindo a
oxidacao dos produtos e reduzindo reacoes que poderiam gerar mais vapores em
altas temperaturas.

- O controle de pressao e concentracao do azoto permite reduzir emissdes e manter
condicdes estaveis no tanque.

- Guias como o da Environment Canada/Canada National Pollutant Release
Inventory (NPRI) reconhecem que tanques podem ser equipados com sistemas de
gas blanket (incluindo azoto) para reduzir emissées de vapores ao reduzir o
contacto do liquido com o ar; o gas inerte reduz a quantidade de vapores que
escapam para a atmosfera durante variacoes de pressao e temperatura no tanque.

Explicacdo técnica — mecanismo de reducao dos COVs

Pressao parcial do vapor

. As emissdes de COV estdo diretamente ligadas a pressao de vapor do liquido e a

pressao parcial de ar/oxigénio acima do liquido.
Num tanque com ar ambiente acima do liquido, ha mais difusdo de moléculas de VOCs
para o exterior.

. Ao substituir o ar por azoto, a pressao parcial do ar (e oxigénio) diminui, o que diminui

também a fracdo molar de vapor de COV no espaco de cabeca, reduzindo a taxa de
evaporacao.

Pressdo de blanketing

. 0 azoto é mantido a uma pressao ligeiramente superior a pressao ambiente (mesmo

apenas alguns mbar acima). Isso reduz a entrada de ar e a saida de vapor do liquido.
A relacao da reducao de taxa de evaporacao depende da diferenca entre pressao do
azoto e pressao de vapor do liquido, conforme principios termodinamicos basicos, a
taxa de reducao depende de:

Temperatura do liquido.

Pressao do blanketing;

Composicao do liquido.
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ok 0 nh =

8.1.3.4.

8.1.3.5.

Taxa de recirculacao do liquido.

Resumo técnico: como funciona

Azoto substitui o ar no espaco de vapor do tanque
Reduz oxigénio e ar acima do liquido

Diminui a pressao de vapor efetiva dos COVs
Menos moléculas escapam

Menores emissoes de COVs.

Mecanismo fisico-quimico

0 principio base é:

- 0O vapor de um liquido evaporado depende da pressdao parcial do vapor e da
pressao da fase gasosa acima do liquido.

- Ao substituir o ar no espaco de cabeceira por azoto inerte, reduz-se a pressao
parcial de gases que promovem evaporacao (especialmente oxigénio) e mantém-
se pressao positiva estavel, o que reduz a velocidade com que moléculas de VOC
escapam para fora do tanque.

- Aiintroducéo de nitrogénio cria uma atmosfera inerte e quase estatica que limita
o gradiente de concentracao e a difusao dos vapores para o ambiente.

Este efeito fisico é similar, em termos gerais, a reduzir o gradiente de pressao de

vapor que dirige a evaporacao: quanto menor for a diferenca entre a pressao de vapor

do liquido e a pressao total no espaco de vapor do tanque, menor sera a taxa de
evaporacao dos compostos volateis.

Exemplos de literatura cientifica e técnica

Um artigo publicado na revista ACS Omega mostra que, para garantir armazenamento
seguro de liquidos inflamaveis (que nao € o caso), o uso de gas inerte (como azoto)
para inertizar a atmosfera interna do tanque é uma pratica industrial aceita,
reduzindo a presenca de oxigénio e, consequentemente, a tendéncia de evaporacao
que favorece a formacao de vapores inflamaveis, referéncia:

Baldissone, G., Camuncoli, G., & Demichela, M. (2022). Simplified Model of the
Internal Atmosphere of Flammable Liquid Tanks in Case of Air Inlet from a Pressure
Safety Valve. ACS Omega. DOI:10.1021/acsomega.2c02312.

Embora esta revisao ndo trate apenas de azoto, ela destaca que estratégias para
reduzir a evaporacao de VOCs de tanques incluem sistemas de cobertura, inertizacao
e recuperacao de vapores — refletindo o facto de que controlar o espaco de vapor
influencia diretamente as emissoes, referéncia:

17



8.2.

A systematic literature review on the evaporation loss mechanisms and local diffusion
characteristics of VOCs from petrochemical storage tanks. Science of The Total
Environment. DOI disponivel em base de dados.

“Nitrogen blanketing ... prevents oxygen, water, and other unwanted substances from
coming into contact with the contents of storage tanks ... and decreases evaporation
and protects the tank contents.”

0 azoto ao ser um gas inerte — nao reage com a maioria dos compostos organicos e
desloca o oxigénio do espaco de vapor no tanque e tem trés efeitos principais:

- Reduz a evaporacao de COVs (menos emissao para a atmosfera).

- Diminui o risco de incéndio ou explosao, pois a atmosfera do tanque fica fora da
faixa de inflamabilidade.

- Minimiza a oxidacao ou degradacao do produto armazenado.

Memoria descritiva do concentrador de glicerina - Evaporador de efluentes

0] balanco de massas é apresentado no Anexo 6
(BalancgosParciais_porEtapaProcessual_UIFF_2026_confidencial) e no Anexo 7
(Fluxograma_Processo_UIFF_NaoConfidencial).

O “Evaporador de 3 Estagios” funciona basicamente como um concentrador de
glicerina, diminuindo assim a carga das aguas residuais que vao para a ETARI e
permitindo recircular parte da agua e recuperar a glicerina e o metanol.

O evaporador de efluentes nao produz qualquer lama, o caudalimetro de coriolis,
define a concentracao da glicerina, que por sua vez segue para o concentrador final,

logo nesta fase é considerado produto intermédio.

No diagrama seguinte vem representadas as fases do evaporador
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Aguas residuais das Aguas residuais de Incondensaveis Aguas de processo
bacias de retencao processo (Agua com metanal)
— —

~R4001 / R4002 -
Aguas com metanol

() )
D19004 - Aguas ] Evaporador de 3 D19006 — Aguas
residuais i estagios evaporadas
.
3
Purgas do circuito de Aguas de lavagem do D18005- Glicenna de ETARI
refrigeracéo lavador de gases baixa concentracdo

u

Concentrador /
desidratador de
glicerina

Venda —
Fertilizantes/Biogas

Relativamente a glicerina de baixa concentracao é nesta fase onde os hidroxidos de
soda e potassio estao, mas estdao na fase dissolvida. Nao se encontram na forma
precipitada, estdao dissolvidos na glicerina que sai do evaporador, até porque se
houvesse precipitacao os sais cristalizariam e o equipamento entupiria. A glicerina de
baixa concentracado é considerado um produto intermédio para entrar a posteriori no
concentrador.

Este equipamento corresponde a um equipamento Unico, com varias etapas/moddulos
e apresentando uma corrente de entrada e trés correntes de saida conforme
apresentado - Ver Anexo 5_Evaporador_3_estagios_balanco_v2.

Nao é possivel apresentar um balanco massico para cada uma das colunas, pois o
equipamento funciona mediante a temperatura de evaporacao da agua segundo a
pressao de funcionamento da bomba de vacuo, é um sistema dinamico no seu interior
mas com entradas e saidas fechadas para que os processos fisicos de evaporacao
acontecam. As aguas que entram no evaporador sao provenientes do tanque D19004.
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ASG

Analytik-Service
ASG Analytik-Service AG
Trentiner Ring 30 » 84356 Neusliss « Germany
BioAdvance - The Negt Generation, Lda. Your reference Gaspar
Zona Industrial da Guia, Lote 5 Your order id. order form
3105-467 Guia Pbl Date of order 07.08.2024
PORTUGAL Sample receipt 08.08.2024
Sampling Customer
Start of test period 09.08.2024
End of test period 09.08.2024
Report date 13.08.2024
Page 20f2
Report No.: 3205467-1
Sample ASG-ID Parameter Method Result Unit
2024763 COMPOSTA Glycerol content BS 5711-3 :1979 81 % [m/m)
AGUAS 2024.07.31 3205467_002
coD DIN IS0 15705 :2003 175 g/l

- Analises do que entra e sai do evaporador:
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Amostragem: 15-03-2024

Amostra Condutividade cQo
Ref. Tipo (uS/em) (mg O,/L)
UIF-24.117 Alimentagao 57905 186111
(4gua residual)
UIF-24.115 Glicerina de baixa 187598 494118
concentragdo
UIF-24.116 Agua evaporada 220 4040

- UIF-24.117 Agua residual 2024.03.15 (alimentagéo do evaporador de efluentes)

18657 19/03/2024

BioAdvar

nce -

The Next

Amostra Pontual

- UIF-24.117 Agua residual

Em processo de

Generation, 2024.03.15 analise (parcial
Lda

Inc. | Seq. | Pardmetro Método Andlise Data Exp. Resultado | Resultado V. Recomendado | V. Admissivel

g - NP 41111966 21/03/2024 | S3ctle de a5@0%0) oK va

B 2 condutividade eiéctrica MIn.© 013 (19.04.2023) 21/03/2024 yS/cma20°C  3,3e+4 ok va

Il 3 corénci Bioquimica de Oxigénio (C805, 200)  De 02 consumido apds incub. 5 diss

u 4 Caréncia Quimica de Oxigénio (CQO) MIn.© 217 (03.09.2021) 21/03/2024 mg/l 02 2,0e+5 oK VA

B s selicos suspencos Totais (ssm) SMEWW 2540 D, 248 E4. 20/03/2024 mg/l 1743 ok va

H s rsoown MI .9 104 (03.09.2021)

H 7 oo MI 0.0 105 (23.02.2024)

u 8 Azoto amoniacal MI n.° 102 (22.04. 22/03/2024 mg/l NH4 e+2 oK VA

9 Nitritos MI n.© 085 (03.09.2021) 21/03/2024  mg/l NO2 <0,010 OK OK

29 Cloro residual total SMEWW 4500 G, 249 Ed. 20/03/2024  mg/l Ci2 ) oK oK

[ 0 JECRENTN ASTM D 4327:2017 22/03/2024  mg/l S04 >2,0e43 ok va

u 33 Cloretos ASTM D 4327:2017 22/03/2024 mg/l C 22,043 oK VA

u 34 Fluoretos ASTM D 4327:2017 22/03/2024 mg/l F as oK vA

OBS: Os valores recomendados (“V. R 1dado”) sao aos valores do si de epr caoe

encontram-se de acordo com os valores definidos internamente.

- UIF-24.115 Glic. Baixa Conc. 2024.03.15 (glicerina de baixa concentra¢édo)

Bioadvance -
CEEE s Do, e e s ey
Lda
Inc. | Seq. | ParSmetro Método Andlise Data Exp. Resultado | Resultado V. Recomendado | V. Admissivel
g :«~ NP 41111966 awoyz0ze 2% so(200 ok va
n 2 Condutividade eléctrica MI n.° 013 (19.04.2023) 21/03/2024 pS/ecma20°C  3,de+d OK VA
E 3 Caréncia Bioquimica de Oxigénio (CBOS, 20°C) 2";{ coz SoNMImKIo ap0s BIcHb:; 3 e 8
n 4 Caréncia Quimica de Oxigénio (CQO) MI n.® 217 (03.09.2021) 21/03/2024 mg/102 >2,0e+5 oK VA
B s soidos suspensos Totais (s5T) e 540 0, 248 E4. 20/03/2024 mg/l Liets oK va
O s st MI 0.0 104 (03.09.2021) 22/03/2024 mgnP 51642 oK va
| 0 [EEERP A MI 0.2 105 (23.02.2024) 22/03/2024 mg/IN 48042 ok va
B s eotamoni MI n.° 102 (22.04.2022) ma/l NHa 31642 oK va
9 Niritos M1 1.0 085 (03.09.2021) 21/03/2024  ma/iNO2 0,010 ok ok
29 Cloro residual total SMEWW 4500 G, 248 Ed. 20/03/2024 mg/I CI2 a) oK oK
n 32 Sulfatos ASTM D 4327:2017 ma/l S04 32,0643 oK VA
n 33 Cloretos ASTM D 4327:2017 22/03/2024 mg/I C! >2,0+3 OK VA
B s Fuoretes ASTM D 4327:2017 22/03/2024 g/l 220 ok va
OBS: Os valores recomendados (“V. Recomendado”) sdo referentes aos valores do si de ti e pr cioe

encontram-se de acordo com os valores definidos internamente.

As aguas residuais armazenadas no tanque D19004 apresentam um teor de glicerol de

cerca de 7% a 8% conforme analise apresentada.

Estas aguas sao posteriormente alimentadas ao evaporador de 3 estagios, obtendo-se

trés fracoes:
i) agua evaporada;

ii) glicerina de baixa concentracao;

iii)  agua/metanol recuperado no evaporador enviada para os R4001 e R4002.

Os elementos menos volateis permanecem na glicerina de baixa concentracéo,
incluindo sais (que estao dissolvidos) e glicerol. Consequentemente, o teor de glicerol
atinge cerca de 20-26%.

Posteriormente, a glicerina é encaminhada para o concentrador/desidratador de
glicerina, para se obter um produto de glicerina com um teor de glicerol mais elevado,



8.3.

8.3.1.

até aproximadamente 50%, através de uma maior remocao da concentracao de agua
existente nesta glicerina.

A glicerina tem varias aplicacoes possiveis que sdo referenciadas, nomeadamente, no
setor da producao de biometano, entre outras. O destino final esta identificado- ver
contratos no Anexo 8.

Em resumo, o evaporador de trés estagios € um concentrador que aproveita a glicerina
existente na agua residual que provem das varias etapas do processo, fornece agua
de processo a instalacdo, melhora a qualidade da agua a tratar que é encaminhada
para a ETARI, o que diminui o seu dimensionamento (ETARI) e seus custos de operacao
e reaproveita algum metanol que chega com a agua residual, caso assim nao fosse a
agua residual teria um custo de tratamento muito elevado e nao se aproveitaria a
glicerina que ela contém.

Memoéria descritiva e dimensionamento dos separadores de
hidrocarbonetos

Dimensionamento dos 6rgaos que compdem o sistema de tratamento

A rede de drenagem de aguas pluviais dos pavimentos da unidade industrial da
BioAdvance - Porto da Figueira da Foz foi concebida para receber as aguas
provenientes das areas de circulacdo e pavimentos expostos, as quais sao
encaminhadas, por precaucdo, para dois separadores de hidrocarbonetos (ver no
Anexo | a planta 02_260413_PluviaisCob_Pav_LinhaRejeicao).

0 efluente tratado tem como destino final o coletor de aguas pluviais do Porto, de
acordo com as condicoes estabelecidas (ver documento no Anexo 9).

Os separadores de hidrocarbonetos instalados encontram-se dotados de filtro
coalescente e valvula obturadora de seguranca, estando dimensionados para um
caudal de 100 l/s e capacidade de armazenamento de hidrocarbonetos de 10.000 L. O
dimensionamento foi efetuado de acordo com o Decreto Regulamentar n.° 23/95,
considerando:

- Duracao da chuvada de 30 minutos;

- Tempo de retorno de 5 anos;

- Coeficiente de escoamento de 1;

- Areas de contribuicao definidas nas Zonas 1, 2 e 3 (ver no Anexo 1 a planta
15_250811_TF_AreasPluvios).
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Quadro 8.1 - Caudal de pluviosidade destinado ao separador.

Qpluviosidade

destinado ao Separador de hidrocarbonetos

Al A2
259,26 259,26
-0,562 - -0,562 -
30 min 30 min
38,33481 mm/h 38,33481 mm/h
0,010649 mm/s 0,010649 mm/s
1 - 1 - 1 -
1918 3610 4923

20,424 Us Q 38,441 Us 52,423 Us

259,26
-0,562 -

30 min
38,33481 mm/h
0,010649 mm/s

Os calculos resultaram em 58,865 /s para a soma das areas A1 e A2, e 52,423 |/s para

a area A3, pelo que, com separadores de 100 |l/s cada, o sistema apresenta
sobredimensionamento, assegurando uma margem de seguranca operacional
adequada.

As caracteristicas técnicas completas dos separadores e decantadores encontram-se
no Anexo 10.

Os planos de monitorizacao e manutencao constam do Anexo 11 (Planos de inspecao
e manutencao perioddica das redes), onde se encontram detalhadas as frequéncias,
procedimentos e responsaveis pelas acoes de verificacao e limpeza dos equipamentos.

8.3.2. Caracterizagdo quantitativa e qualitativa do efluente

A caracterizagao quantitativa do sistema de drenagem e tratamento das aguas pluviais
€ apresentada no Quadro 8.1, com os caudais de pluviosidade calculados para cada
area de contribuicao.

A nivel qualitativo, as aguas pluviais provenientes das areas de circulacao sao
classificadas como potencialmente contaminadas devido a movimentacao de
matérias-primas e produtos. O efluente bruto caso exista derrame, pode conter 6leos
e gorduras, solidos suspensos e matéria organica em baixas concentracées. De forma
que, para analise de eficacia do tratamento, podem ser avaliadas no efluente bruto
e apos o tratamento os parametros de: CBO5, CQO, SST e dleos e gorduras.

Apos o tratamento nos separadores de hidrocarbonetos e decantadores, o efluente
tratado apresenta niveis residuais compativeis com os valores de referéncia do
Anexo XVIII do Decreto-Lei n.° 236/98, cumprindo os parametros exigidos para
descarga no solo ou em meio hidrico superficial.
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8.3.3.

8.3.4.

8.4.

8.4.1.

Os caudais previstos sao:

- Fase de arranque: 58,865 /s (areas A1 + A2) e 52,423 |/s (area A3).

- Horizonte de projeto: idénticos, uma vez que ndo se prevé ampliacdo das areas
impermeabilizadas.

Planos e dispositivos de seguranca

Para garantir a seguranca operacional e ambiental, foram definidos os seguintes

dispositivos e medidas preventivas:

- Separadores de hidrocarbonetos equipados com filtro coalescente e valvula
obturadora automatica, que interrompe a descarga em caso de acumulagado
excessiva de oleos e gorduras.

- Plano de monitorizacado das aguas tratadas nos separadores, com recolha periédica
de amostras para verificacao da eficacia do tratamento.

- Inspecao periodica dos separadores para detecdo precoce de fissuras, ruturas ou
falhas de funcionamento.

- Disponibilizacdao de materiais absorventes em pontos estratégicos para contencao
imediata de eventuais derrames.

- Procedimento de atuacao em caso de derrame acidental (ver Anexo 14), com
isolamento da origem, recolha do efluente contaminado e envio para tratamento
adequado.

- Detecdo automatica de enchimento do separador através de sinal GSM.

Notas

a) As redes de aguas pluviais estdo separadas entre si, no entanto existe uma valvula
gue as torna comunicaveis caso exista algum problema em algum dos separadores
ou por exemplo em caso de manutencao de algum dos dois separadores ver Anexo |
- planta 02_260413_PluviaisCob_Pav_LinhaRejeicao e planta
15_250811_TF_AreasPluvios.

b) Serdo encaminhadas para a rede de drenagem das aguas pluviais do Porto tanto as
aguas provenientes dos separadores de hidrocarbonetos como as aguas recolhidas
nas coberturas dos edificios.

Sistema de tratamento de efluentes gasosos
Lavador de gases

A Bioadvance apresenta inUmeros tanques/reatores/torres associados aos diversos
processos produtivos da unidade.
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Alguns destes equipamentos estao associados ao sistema de lavador de gases, cujas
emissoes foram contempladas através da fonte pontual FF5, ou estdo associadas ao
sistema de azoto, controlando a libertacdo de odores indesejaveis.

Os restantes equipamentos, que podiam constituir uma emissao difusa dado que
possuem respiros, ndao foram contempladas as respetivas emissdes, pelas seguintes
razoes:

- D16001, D16004, D16008, D16011, D16012, D16013, D16014: localizados dentro de
edificios que se encontram fechados e, como tal, ndo existe libertacdo dos
respetivos efluentes gasosos para a atmosfera.

- D16002, D16010, D19006, D19007: substancias armazenadas (agua de chiller, agua,
aguas evaporadas para processo, aguas pluviais) sem potencial de afetacdo da
qualidade do ar.

- D15007: substancia armazenada (FAME/Biodiesel) ndo possui valor limite em ar
ambiente nem limiar de detecao de odor.

- D19005: substancia armazenada (glicerina), com baixa pressao de vapor e,
consequentemente, baixa volatilidade. Desta forma, nao se considerou prejudicial
ao meio ambiente. Mesmo que a decisao fosse a sua inclusao, no sentido de avaliar
um cenario conservativo, este composto nao possui valor limite em ar ambiente.
Considerou-se ainda que este composto nao possui odor ofensivo alinhado com o
que é indicado em bibliografia, ndo existindo valores definidos de limiares de
detecao de odor

No que diz respeito a ETARI, esta encontra-se equipada com um sistema de
homogeneizacao e tratamento biologico. Como ocorre a manutencdo de condicdes
aerobias ao longo do processo, que impede a formacao de compostos odoriferos, nao
se considerou existir emissao difusa associada.

Por fim, também nao se consideraram existir emissoes difusas associadas a descarga
da matéria-prima e a carga do produto final para expedicdo, uma vez que estas agdes
ocorrem através de mangueiras/tubagens ou em locais fechados, ndo existindo a
emissdo de poluentes/compostos odoriferos para a atmosfera.

Perante as explicacbes apresentadas anteriormente, nao se consideram existir
emissdes difusas associadas ao funcionamento da Bioadvance, com impacte na
qualidade do ar ambiente.

Em termos de eficiéncia de tratamento, de salientar que esta é controlada pelo
sistema SCADA em que os gases entram na parte inferior do lavador, ascendendo a
parte superior, em contracorrente com agua pura que arrasta todos os volateis para
o interior do lavador. Sendo que existe um filtro de contato entre os gases e a agua
permitindo que nenhuma molécula de gas seja enviada para a atmosfera sem que seja
promovida o contato com a agua e o gas, quando a agua da parte inferior do lavador
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é superior a 15% de metanol, essa agua podera ser enviada diretamente para o R4001
e R4002, caso contrario é enviado para o D19004.

9. Medidas de concec¢éao e controlo de processos

As acdes de prevencao, controlo e mitigacdo associadas a concecao de equipamentos
e ao controlo de processos sao consubstanciadas nas seguintes medidas:

o
ug o 9
el el

Descricdo da medida ¢ = on

)

s S| &
& =

CONTROLO DE DERRAMES

Todas as areas onde sdo armazenados ou processados produtos quimicos sdo impermeabilizadas e

dotadas de sistemas de drenagem e recolha de aguas, projetados por forma a evitar a possibilidade

de ocorréncia de qualquer episddio de contaminagéo para o solo ou para a agua. X X

A cota de base para implantac&o do projeto é, em média, de 3,64 m, tendo sido sobre-elevada, em
média, em 0,11 m relativamente as instalacées envolventes (Asfalcentro) e 0,04m a cota original
do terreno, em média.

As bacias de retencéo onde se localizam os tanques e reatores, num total de 12 bacias (ver Planta
11_1_250811_TF_BaciasRetencao e Quadro 9.1), foram dimensionadas para conter qualquer fuga
proveniente dos tanques, estando estas diretamente ligadas a uma linha de conducdo de aguas X X
potencialmente contaminadas para o reservatoério de aguas residuais (D19004), com capacidade
para 200 m?

Linha de alimentagdo do sistema de tanques de matérias-primas permite a interligacdo de todos
os subsistemas, permitindo que, em caso de fuga num dos tanques de matéria-prima, a mesma X X

seja reenviada para outro dos tanques de matéria-prima.

Todas as bacias de retencao estdao dotadas de bombas individuais de aspiracdo com ligacdo as
condutas _de matérias-primas. Deste modo, no caso de ocorréncia de qualquer derrame, as

substancias ficam confinadas nas bacias de retencao, de onde sdo bombeadas para os reservatorios X X
de matérias-primas. Fica desta forma minimizada a possibilidade de existéncia de qualquer
contaminacao do solo ou da agua.

LAVADOR DE GASES

Os reatores e depdsitos que em balanco massico possam libertar vapores estdo dotados de um
sistema de recolha de vapores, os quais sao conduzidos para tratamento numa coluna lavadora de
gases. Adicionalmente é usado azoto para minimizar as emissdes associadas a operagées como carga
e descarga.

SISTEMA DE AGUAS PLUVIAIS

A rede de aguas pluviais inclui dois separadores de hidrocarbonetos incluidos nos dois subsistemas
de rececdo de aguas pluviais existentes, de modo que as aguas pluviais sao obrigatoriamente
direcionadas para estes sistemas de tratamento, antes da sua descarga.

Estes equipamentos estao instalados por seguranca, e foram sobredimensionados (em mais de 50%)
relativamente a metodologia definida no Decreto Regulamentar n° 23/95, de 23 de agosto, | X
considerando um tempo de retorno de 5 anos, uma duracao de chuvada de 30 minutos (Planta -

aguas pluviais pavimentos ndo contaminados: “02_260413_PluviaisCob_Pav_LinhaRejeicdo”) é
apresentada a planta de encaminhamento de aguas dos pavimentos nao contaminados, bem como
os separadores de hidrocarbonetos. A descarga é localizada em Unico ponto.

SEGURANCA CONTRA INCENDIOS




Existéncia de meios de detecao de incéndios, plantas de emergéncia, sinalética de seguranca,

bocas-de-incéndio com mangueiras de agua enroladas em carretel e extintores:

- Hidrantes: 7 marcos de agua ligados a rede interna de incéndio (cisterna e grupo de bombagem)

- Sinalizacao de seguranca: Fotoluminescente

- lluminacao de emergéncia: Permanente

- Sistema Automatico de Detecédo de Incéndio: a central de detecao de incéndio (CDI) encontra-
se instalada na sala de controlo existente no edificio de producao. O painel repetidor encontra-
se localizado na rececao do edificio administrativo.

- Extintores de pé quimico ABC (6 kg), de CO2 (5 kg) junto dos quadros elétricos e de agua (6 )

- Rede de Incéndio Armada do Tipo Carretel: Nos edificios da producédo e caldeiras, os carretéis
estdo dotados de agente espumifero a fim de aumentar a capacidade de extingao e eficiéncia

- Rede de Incéndio Himida: bocas duplas, com acoplamento do tipo stroz

- Armarios de Servico de Incéndio: a unidade industrial esta equipada com uma série de armarios
de servico de incéndio, na generalidade junto a rede humida ndo armada

- Canhbes de agua: Medida adicional de seguranca instalada junto dos depositos de
armazenamento X

- Sistema Automatico de Detecdo de Gas: O edificio das caldeiras esta equipado com um sistema
automatico de detecado de gas, constituido por detetores ligados a uma central de detecao de
gas, dotada de electrovalvula que faz o corte automatico da alimentacéo de gas.

- Sistema Fixo de Extincdo Automatica por Agua: Sprinklers do tipo fechado, de ampola fusivel,
para uma temperatura de funcionamento de 68°C

- Sistema Automatico de Extingcao de Incéndio por Espuma: O edificio da producdo, nomeadamente
sobre a linha produtiva, esta dotado de um sistema fixo de extincdo automatica de incéndios
(sprinklers) com recurso a agente espumifero

- Cortina de Agua: Como medida adicional de seguranca, o edificio da oficina esta dotado de uma
cortina de agua.

- Grupo de Bombagem para Servico de Incéndio: o grupo é constituido por uma bomba jockey
elétrica e duas motobombas.

- Reserva de Agua para Servico de Incéndio: O tanque de reserva de agua tem capacidade para
405 m3.

- Gerador de Emergéncia.

Quadro 9.1 - Dimensionamento das bacias de retencao.

Bacia de V util da bacia de Area (m?) Altura (m) Maior tanque 10% do total dos
retencio retencdo (m?) (m3) tanques (m3)
1 207,70 630,00 0,70 200,00 170,00
2 212,70 338,00 1,10 200,00 100,00
3 203,71 178,00 1,51 200,00 40,00
4 2.068,10 1.970,00 1,50 2.000,00 800,00
5 30,47 150,00 1,32 30,00 4,10
6 65,78 1.316,00 0,06 50,00 65,00
6.1 27,98 23,00 1,30 20,00 2,00
6.2 27,98 23,00 1,30 20,00 2,00
6.3 27,98 23,00 1,30 20,00 2,00
6.4 27,98 23,00 1,30 20,00 2,00
7 8,23 150,00 0,07 5,0 0,50
8 1,5 4,0 0,37 1,50 0,15
9 208,53 200,00 1,05 200,00 20,0
10 1,15 1,64 1,09 0,20 0,02
11 1,15 1,64 1,09 0,20 0,02
12 51,17 51,17 1,03 50,00 5,0

Nota: a “Area” da bacia mencionada é a area Util, ja excluindo a area de implantacdo dos depdsitos, no Anexo 2 encontra-se a lista de
tanques e reatores e respetivas bacias.
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Contaminacées previstas nas aguas pluviais

As contaminacdes potenciais associadas as redes de aguas pluviais sao consideradas
residuais e de ocorréncia pouco provavel. Estas poderao apenas ocorrer em situacoes
de acidentes ou falhas pontuais, uma vez que as matérias-primas e produtos nao sio
manipulados manualmente, sendo todas as operacdes realizadas em sistemas
fechados.

As potenciais fontes de contaminacao identificadas sao:

- Fugas nas tubagens de transporte de matérias-primas, produtos intermédios ou
finais. Apesar de possivel, o risco é considerado muito baixo, dado que todas as
tubagens sdo construidas em aco inoxidavel AlSI 304 ou 316, com pressdo maxima
de servico de 16 bar, muito superior a pressao efetiva de operacao (< 2 bar).

Derrames ocasionais durante operacdes de amostragem (ex.: queda acidental de
um copo de amostra durante a verificacao de qualidade nos tanques).

Derrame acidental de cisternas no momento da descarga de matérias-primas ou
expedicdo de produto. A probabilidade deste evento é baixa, visto que as cisternas
sdo apenas abertas e fechadas em areas confinadas e pavimentadas, dotadas de
sistemas de drenagem e separacao adequados.

Os compostos que, em caso de ocorréncia, poderdo originar contaminacao das aguas
pluviais incluem:

- Biodiesel.

- Acidos gordos e misturas residuais oleosas.

- Misturas com tracos de metanol.

- Misturas com hidroxido de sodio ou potassio.

- Subprodutos da reacao.

De forma a minimizar qualquer risco de contaminacao, foram implementadas medidas

preventivas e de controlo, nomeadamente:

- Pavimentacao e impermeabilizacdo das areas operacionais.

- Drenagem direcionada para separadores de hidrocarbonetos e caixas de retencao
antes da descarga final.

- Planos de inspecao e manutencao periodica das redes e equipamentos (ver
Anexo 11).

- Treino dos operadores para resposta imediata a derrames.

- Monitorizacao visual e funcional dos sistemas de drenagem.

Assim, o risco de contaminacao das aguas pluviais é considerado baixo, encontrando-
se devidamente controlado por medidas de engenharia e de gestao ambiental.

Relativamente a classificacao das aguas recolhidas nas bacias de retencao, esclarece-
se que toda a agua pluvial que ocorre nestas bacias € considerada, por principio de
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9.2.

precaucao, como agua potencialmente contaminada, dado que as bacias estao
associadas a areas de operacao industrial descobertas, onde existe a possibilidade de
contacto com matérias-primas, produtos, subprodutos ou eventuais derrames.

Deste modo, toda a agua acumulada nas bacias de retencdo é encaminhada
diretamente para o sistema de aguas residuais industriais.

0 encaminhamento ocorre para o tanque de aguas residuais de processo (Tanque
D19004), onde a agua sera posteriormente sujeita ao tratamento apropriado.

Em situacao excecional, caso o Tanque D19004 se encontre no limite da sua
capacidade operacional, a agua das bacias de retencao sera redirecionada para um
tanque de matéria-prima com capacidade de 2.000 m3, assegurando a contencdo

adequada.

A planta das aguas pluviais ndo contaminadas, com a rede de recolha das aguas
pluviais dos edificios, e o coletor do Porto, encontram-se no Anexo 1. A ligacao ao
coletor esta prevista assim que a DIA favoravel for emitida, sempre antes do inicio da

producao.

Medidas organizacionais

Para além das medidas atras apresentadas, incluem-se, ainda, praticas adicionais,
consideradas como medidas de prevencao para a seguranca e prevencao de acidentes,
nomeadamente para cenarios de acidente envolvendo fugas/derrames (emergéncia),
bem como para a minimizacao de efeitos de aspetos ambientais associados ao regular
desenvolvimento das atividades na unidade industrial.

As medidas organizacionais previstas no projeto incluem:

Descricdo da medida o o
o o g
g o O

] o]

gl @
(7] o b=
al| Y| =

“Plano de Acao para o controlo de Derrames” que visa estabelecer um conjunto de acoes X X

preventivas e reativas para lidar eficazmente com derrames de substancias quimicas.

Formacéo periddica a todos os trabalhadores, divulgacdo dos perigos identificados e X

avaliacao dos riscos a cada sector.

Inspecao e manutencao realizada por colaboradores formados internamente. X

Realizacédo de simulacdes periddicas dos procedimentos de emergéncia. X

Vigilancia permanente do local através de cadmaras. X

Atribuicdo de prioridade maxima na reposicao dos meios de combate ao incéndio, apos X X

a ocorréncia de um incéndio.

TORRES DE REFRIGERAGAO - MANUTENCAO E PREVENCAO LEGIONELLA X
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10.

11.

A manutencao das torres de refrigeracao é realizada através dos planos de manutencao
que incluem inspecdes regulares e intervencdes programadas, detalhadas em
frequéncia e tipo:
- Inspecdes visuais: diarias, para sinais de corrosao, fugas, ou problemas mecanicos.
- Manutencao preventiva:
v' Semestral: revisao de componentes como ventiladores, motores, blocos
evaporativos e separadores de gotas.
v" Mensal: verificacdo do tabuleiro da torre para evitar acimulo de lodos e ajustar
os niveis de agua.
v" Anual: inspecdo estrutural e revisao do sistema de distribuicdo de agua.
- Limpeza e Desinfecao: realizadas semestralmente ou em situacdes especificas, como
detecao de Legionella.
- Monitorizacdo de Qualidade da Agua: inclui analises mensais e trimestrais para
parametros fisico-quimicos e microbioldgicos, complementadas por sistemas

automaticos e colheitas laboratoriais.

Programacao temporal

Tendo em conta o anteriormente referido, estima-se a seguinte calendarizacao para

as diferentes fases do projeto:

Fase de funcionamento: 12 anos (duracao da concessao do Porto da Figueira da
Foz).
Fase de desativacao: 6 meses.

Quantificacdo matérias-primas e subsidiarias

As principais matérias-primas e produtos consumidos no processo industrial sdo os

produtos utilizados na producao do biodiesel.

Considerando a capacidade instalada, tem-se como matéria-prima:

Oleo alimentar usado (SPOA categoria 3)°, com um consumo anual estimado de
5.352 t, corresponde a 20% da matéria-prima.

Oleinas (LER 02 03 04), com um consumo anual estimado de 18.732 t - corresponde
a 70% da matéria-prima.

Acidos gordos/FFA (LER 19 08 09 e LER 19 08 14), com um consumo anual estimado
de 2.676 t - corresponde a 10% da matéria-prima.

Como matéria subsidiaria tem-se:

Metanol, com um consumo anual estimado de 2.813 t.

Acido sulflrico a 98%, com um consumo anual estimado de 522 t.
Soda caustica (NaOH), com um consumo anual estimado de 417 t.
Hidroxido de potassio, com um consumo anual estimado de 145 t.
Acido cloridrico, com um consumo anual estimado de 278 t.

5LER 20 01 25
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- Acido fosférico, com um consumo anual estimado de 164 t.
- Azoto, com um consumo anual estimado de 245.520 Nm?.

No Quadro 11.1 apresentam-se os volumes maximos de matérias-primas e matérias
subsidiarias suscetiveis de se encontrarem presentes na unidade e o seu

enquadramento no Decreto-Lei n.° 150/2015.

Quadro 11.1 - Matérias-primas e matérias subsidiarias: tanques e quantidades volumicas maximas.

Enquadram
Classificacdo da q Codigo ,
. . ento do . . Capacidade
. Estado substancia ou mistura equipam | Capacidade .
Substancia . R Anexo | do . Efetiva
fisico | perigosa segundo Anexo | DL n° ento Nominal (m?) (m’)
do Reg. 1272/2008/CE T
ores 15012015 | (Tenaue)
Matéria-prima
S/ classificacao
ifica.
LER 19 08 09 espectiica .
Testes realizados substancia
LER 02 03 04 P =
LER 19 08 14 Liquido | apresentam presenca de nao D1001 2.000 1.854
SPOA Cat.3 toxicidade aguda em abrangida
algas, peixes e
crustaceos. (*)
S/ classificacao
ifica.
LER 19 08 09 espectiica .
Testes realizados substancia
LER 02 03 04 P =
LER 19 08 14 Liquido | apresentam presenca de nao D1002 2.000 1.854
SPOA Cat.3 toxicidade aguda em abrangida
algas, peixes e
crustaceos. (*)
S/ classificacao
ER 19 08 09 especifif:a. .
Testes realizados substancia
LER 02 03 04 .. B
LER 19 08 14 Liquido | apresentam presenca de nao D1003 2.000 1.854
toxicidade aguda em abrangida
SPOA Cat.3 .
algas, peixes e
crustaceos. (*)
S/ classificacao
especifica.
LER 19 08 09 . -
Testes realizados substancia
LER 02 03 04 .. B
LER 19 08 14 Liquido | apresentam presenca de nao D1004 2.000 1.854
toxicidade aguda em abrangida
SPOA Cat.3 .
algas, peixes e
crustaceos. (*)
S/ classificacao
especifica.
pect 1<.:a substancia
L. Testes realizados .
SPOA Cat.3 Liquido nao D1005 200 187
apresentam presenca de .
. abrangida
toxicidade aguda em
algas. (*)
S/ classificacao
especifica.
peci ],Ca substancia
.. Testes realizados .
SPOA Cat.3 Liquido nao D1006 200 187
apresentam presenca de .
. abrangida
toxicidade aguda em
algas. (*)
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Enquadram

Classificacdo da Cédigo .
. . ento do . . Capacidade
. Estado substancia ou mistura equipam | Capacidade .
Substancia . R Anexo | do . Efetiva
fisico | perigosa segundo Anexo | DL ne ento Nominal (m?) m)
do Reg. 1272/2008/CE (Tanque)
150/2015
S/ classificacao
especifica.
LER 19 08 09 . A
Testes realizados substancia
LER 02 03 04 .. .
LER 19 08 14 Liquido | apresentam presenca de nao D1007 100 97
toxicidade aguda em abrangida
SPOA Cat.3 .
algas, peixes e
crustaceos. (*)
S/ classificacao
ifica.
LER 19 08 09 especirica .
LER 02 03 04 Testes realizados substancia
LER 19 08 14 Liquido | apresentam presenca de nao D1008 100 97
SPOA Cat.3 toxicidade aguda em abrangida
algas, peixes e
crustaceos. (*)
S/ classificacao
ifica.
LER 19 08 09 especitica .
LER 02 03 04 Testes realizados substancia
LER 19 08 14 Liquido | apresentam presenca de nao D2003 100 90
SPOA Cat.3 toxicidade aguda em abrangida
algas, peixes e
crustaceos. (*)
S/ classificagcao
ifica.
LER 19 08 09 especirica .
LER 02 03 04 Testes realizados substancia
LER 19 08 14 Liquido | apresentam presenca de nao D17001 200 187
SPOA Cat.3 toxicidade aguda em abrangida
algas, peixes e
crustaceos. (*)
S/ classificacao
ifica.
LER 19 08 09 especifica .
Testes realizados substancia
LER 02 03 04 P =
LER 19 08 14 Liquido | apresentam presenca de nao D17002 200 187
SPOA Cat.3 toxicidade aguda em abrangida
algas, peixes e
crustaceos. (*)
Toxicidade Aguda
Cat ia 3 (H311 + H301
ategoria 3 ( +~ H225
+ H331) com afetacao de Liquido
Metanol (MeOH) Liquido | 6rgaos especificos (H370) | . 9 ) D5001 200 189
inflamavel
Cat ia2
Liquido inflamavel, ategona
Categoria 2, H225
Toxicidade Aguda
Cat ia 3 (H311 + H301
ategoria 3 ( +~ H225
+ H331) com afetacao de Liquido
Metanol (MeOH) Liquido | 6rgaos especificos (H370) | . 9 ) D5002 5 4,91
inflamavel
Cat ia2
Liquido inflamavel, ategona
Categoria 2, H225
Matéria subsidiaria
. nao
Agua de processo | Liquido nao aplicavel o, D16001 10 9,8
aplicavel
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L Enquadram L
Classificacdo da Cédigo .
. . ento do . . Capacidade
Substancia Es’.t‘ado Sl{bstanc1a ou mistura Anexo | do equipam Cap‘ac1dade Efetiva
fisico | perigosa segundo Anexo | DL ne ento Nominal (m?) m)
do Reg. 1272/2008/CE (Tanque)
150/2015
substancia
Agua de chiller Liquido nao D16002 5 4,6
abrangida
Oleo térmico substancia
(Thermal oil 66) | Liquido nao D16004 3 2,9
/Termofluido abrangida
Agua Liquido nao aplicavel nao D16010 200 197,5
aplicavel
H314, provoca substancia
H2504 (98%) Liquido queimaduras na pele e nao D16011 20 20
lesdes oculares graves abrangida
H314, provoca substancia
NaOH (50%) Liquido queimaduras na pele e nao D16012 20 20
lesdes oculares graves abrangida
H314, provoca substancia
HCL (33%) Liquido queimaduras na pele e nao D16013 25 25
lesdes oculares graves abrangida
H314, provoca substancia
H3PO4 (75%) Liquido queimaduras graves na nao D16014 25 25
pele e lesdes oculares abrangida
Aguas evaporadas
para processo Gasoso nao aplicavel r?a? D19006 200 184,2
(lavagem de aplicavel
biodiesel)
H280: Contém gas sob substancia
Azoto (N2) Gasoso pressao; pode explodir nao D20000 20
sob o efeito do calor abrangida

(*) Relatério Certitecna, agosto 2025, Anexo D; boletins de analise especificos sobre classificacdo quanto a toxicidade ambiental:
amostras de FFAs (tanques D1001, D1002, D1003, D1004, D1004, D1007 a D1008, D2003, D17001 e D17002) e amostras de OAU (tanques
D1005 e D1006).

No Quadro 11.2 apresenta-se a listagem de todos os produtos quimicos, suscetiveis de
estarem presentes na instalacdao, independentemente da sua classificacao de
perigosidade sejam eles matérias-primas, produtos intermédios, produtos finais,

consumiveis ou residuos.



Quadro 11.2 - Listagem de todos os produtos quimicos suscetiveis de estarem presentes na instalagao.

Produtos Quimicos

QO7A
Tanque / Depdsito Material Quantidade
(ton)
LER 190809
LER 190814
D1001 LER 020304 1681
SPA Cat.3LER 200125
LER 190809
LER 190814
D1002 LER 020304 1681
SPA Cat.31LER 200125
LER 190809
LER 190814
D1003 LER 020304 1681
SPA Cat. 31LER 200125
LER 190809
LER 190814
D1004 LER 020304 1681
SPA Cat.31LER 200125
SPA Cat.3
D1005 LER 200125 170
SPA Cat.3
D1006 LER 200125 170
LER 190809
LER 190814
Dioo7 LER 020304 88
SPA Cat.31LER 200125
LER 190809
LER 190814
D108 LER 020304 88
SPA Cat. 31 ER200125
LER 190809
D2003 LER 190814
LER 020304 82
SPA Cat.3/LER 200125
LER 190809
LER 190814
D17001 LER 020304 170
SPA Cat.3/LER 200125
LER 190809
LER 190814
D17002 LER 020304 170
SPA Cat.31LER 200125
D7003 FFA’s da producdo 40
D7004 FFA's/Glicerina em decantacdao 40
DS005 Fame intemédio 40
D10007 Fame em processo 79
D10008 Fame em processo 79
D10009 Fame em processo 79
D11007 Glyceri/SPA 56
D12005 Fame em processo 80
D12006 Fame em processo 80
D15002 Bioheating 43
D16008 Biodiesel 14
D19005 Glicerina com concentracéo até 1073
25%
D15003 FAME(Biodiesel) 1679
D15004 FAMEBiodiesel) 167,9
D15005 FAME(Biodiesel) 25
D15006 FAME(Biodiesel) 25
D15007 FAME(Biodiesel) 87
D5001 Metanol (MeOH) 1512
D5002 Metanol (MeOH) 39
D7008 Glicerina por neutralizar 478
D7010 Glicerina bruta 435
D11004 Glycerin/'SPA 334
D11006 'Agua com metanol 08
D12003 Fame em processo 883
D12004 Fame em processo 883
Reator complementar de mistura
D10006 metilato (agitador) 2.1
D11005 Glyceri/SPA 593
Potassa caustica (sacos) Potassa caustica (sacos) 50,0
Soda Caustica (sacos) Soda Caustica (sacos) 50,0
D16013 HCI (33%) 293
D16011 H2504 (98%) 36,8
D16012 NaOH (50%) 30,4
D16014 H3PO4 (75%) 395
D16004 Oleo témico (Therminol 66) 28
D20000 Azoto 26,4
Total 9626,2
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12. Abrangéncia da instalacao a Prevencao de acidentes graves
No Quadro 12.1 apresenta-se uma sintese dos resultados obtidos quanto a detecao de
valores medidos para toxicidade ambiental, nos testes realizados em amostras
compostas de FFA (tanques D1001, D1002, D1003, D1004, D1004, D1007 a D1008,
D2003, D17001 e D17002) e de SPOA (tanques D1005 e D1006). Os boletins de analise
respetivos encontram-se apresentados no Anexo D, do relatério “Enquadramento no
ambito do Decreto-Lei n.° 150/2015, de 5 de agosto” (Certitecna, agosto 2025 - ver
Anexo 13).

Quadro 12.1 - Sintese dos resultados dos testes de toxicidade ambiental realizados a amostras compostas de FFA

e SPOA.

Selenastrum Danio rerio Daphnia maigna
Amost Tanques capricornutum (algas) (peixes) (crustaceos)
mostra associados Toxicidade Toxicidade Toxicidade Toxicidade Toxicidade | Toxicidade
aguda (72h) cronica aguda (96h) cronica aguda (48h) cronica

A - SPOA [ D1005, D1006
D1001, D1002,
D1003, D1004,

B-FFA | D1007, D1008,
D2003, D17001,
D17002

13. Consumo de energia
Na unidade industrial é consumida energia elétrica que é fornecida por um
comercializador de energia, com uma poténcia contratada de 1.600,00 kVA e um
consumo anual estimado de 5.842,9 MWh.
Esta energia € necessaria para o funcionamento dos equipamentos/ maquinas
indicados anteriormente e nas instalacoes de apoio.
Na unidade industrial é ainda utilizado biodiesel nas caldeiras de vapor e termofluido,
com um consumo anual de 219 t.
Refere-se ainda que na instalacao existe uma UPAC, sendo a producao de energia, de
origem solar, de 182.000 kWh/ano.

14. Consumo de agua

A agua para consumo humano, utilizada nas instalacdes sanitarias e balnearios da
unidade industrial, tem origem na rede publica de abastecimento de agua (ver Planta
18_250811_TF_RedeAguasFuro). Estima-se um consumo de agua da rede puUblica de
1.860 l/dia (considerando 31 trabalhadores e uma capitacao de 60 l/dia).
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Considerando 330 dias por ano tem-se um consumo anual de 613,8 m?3.

A agua consumida no processo industrial tem origem numa captacado existente na
unidade industrial.

Esta captacdo subterranea de agua é feita através de um furo vertical de uso
particular, com uma profundidade total de 210 m, com tubo de protecao nos primeiros
14 m e coluna de revestimento nos restantes com um volume maximo anual de
180.000 m3, caudal maximo instantaneo de 17,4 /s e codigo de licenca de utilizacao
A043221.2023.RH4A.V1. Esta captacao esta equipada com um contador. A agua
captada € armazenada no depdsito D16010, com capacidade unitaria de 200 m?.

Nas torres de refrigeracao € utilizada agua da captacao, que se movimenta em circuito
fechado entre os equipamentos a refrigerar e as torres, cujo consumo a capacidade
nominal é:

- Caudal de agua: 500 m3/h (138,9 l/s).

- Temperatura da agua a entrada: 36°C.

- Temperatura da agua a saida: 30°C.

- Temperatura humida do ar: 23°C.

- Caudal de agua evaporada: 4,4 m3/dia.

As perdas de agua nas torres, por evaporacao ou purgas, sdo repostas com agua da
captacdo, o que representa um consumo de 4,8 m3/ano (Nota: 0,55 l/h; para
365 dias/ano). ©

O lavador de gases requer um consumo estimado de agua de 879 m3/ano.
Adicionalmente, considera-se um consumo de agua de 418 m3/ano para preparar soda
caustica.

Assim, o consumo anual estimado de agua na unidade industrial com origem na
captacao sera de 1.302 m3/ano, muito inferior ao volume maximo indicado na licenca

(180.000 m?).

Quadro 14.1 - Consumo de agua no processo industrial.

Origem do consumo I/h m3/ano*
Funcionamento das torres de 0,55 4,8
refrigeracao

Preparacao soda caustica 47,8 418
Lavador de gases 100,3 879
Total 148,6 1.302

Notas: (*) considerando a capacidade instalada (365 dias/ano) e uma densidade da agua de 997 kg/m?.

¢ Com base no fluxograma do processo.
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15.

Adicionalmente, a agua da captacéo é utilizada no sistema de incéndios da unidade
industrial, o qual dispde de um reservatorio com 405 m? de capacidade.

Producéao de efluentes liquidos e tratamento

e

Aguas pluviais

A rede de drenagem de aguas pluviais desenvolve-se em sistema separativo, isto &,
independente de toda a drenagem de aguas residuais domésticas e industriais da
unidade industrial.

A rede de aguas pluviais contempla a recolha e drenagem separativa das aguas pluviais
provenientes das coberturas dos edificios/ areas cobertas e das aguas dos pavimentos
(ver Plantas 01_260420_TF_PluviaisEdificios e
02_260413_PluviaisCob_Pav_LinhaRejeicao).

As aguas pluviais recolhidas nas areas de circulacdo, sao encaminhadas para dois
separadores de hidrocarbonetos, sendo depois conduzidas até ao coletor de aguas
pluviais do Porto da Figueira da Foz (ver planta de localizacdo no Anexo | licenca
emitida pelo Porto da Figueira no Anexo 9).

Os separadores de hidrocarbonetos instalado na unidade industrial tem filtro
coalescente e valvula obturadora de seguranca. Esta dimensionado para um caudal de
100 l/s e tem uma capacidade de armazenamento de hidrocarbonetos de 10.000 .

Todas as aguas pluviais sdo depois conduzidas ao coletor do Porto da Figueira da Foz.

As aguas pluviais contaminadas recolhidas nas bacias de retencao dos tanques sao
consideradas como efluente industrial (Planta 03_250811_TF_AguasResiduais no
Anexo |) e sdo encaminhadas para tratamento no sistema de evaporacdo de trés
estagios.

Os planos de monitorizacao e manutencao constam dos Anexo 11, nomeadamente os
Planos de inspecao e manutencao periodica das redes, onde se encontram detalhadas
as frequéncias, procedimentos e responsaveis pelas acdes de verificacdo e limpeza
dos equipamentos.

a) Caracterizacao quantitativa e qualitativa do efluente

A caracterizagao quantitativa do sistema de drenagem e tratamento das aguas pluviais
€ apresentada no Quadro 15.1, com os caudais de pluviosidade calculados para cada
area de contribuicao.
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A nivel qualitativo, as aguas pluviais provenientes das areas de circulacdo sao
classificadas como potencialmente contaminadas devido a movimentacdo de
matérias-primas e produtos. O efluente bruto caso exista derrame, pode conter 6leos
e gorduras, solidos suspensos e matéria organica em baixas concentracdes. De forma
que, para analise de eficacia do tratamento, podem ser avaliadas, no efluente bruto
e apos o tratamento, os parametros de: CBO5, CQO, SST e o6leos e gorduras.

Apos o tratamento nos separadores de hidrocarbonetos e decantadores, o efluente
tratado apresenta niveis residuais compativeis com os valores de referéncia do
Anexo XVIII do Decreto-Lei n.° 236/98, cumprindo os parametros exigidos para
descarga no solo ou em meio hidrico superficial.

Os caudais previstos sao:

- Fase de arranque: 58,865 /s (areas A1 + A2) e 52,423 |/s (area A3);

- Horizonte de projeto: idénticos, uma vez que nao se prevé ampliacdo das areas
impermeabilizadas.

b) Planos e dispositivos de seguranca

Para garantir a seguranca operacional e ambiental, foram definidos os seguintes

dispositivos e medidas preventivas:

- Separadores de hidrocarbonetos equipados com filtro coalescente e valvula
obturadora automatica, que interrompe a descarga em caso de acumulacdo
excessiva de 6leos e gorduras.

- Plano de monitorizacado das aguas tratadas nos separadores, com recolha periddica
de amostras para verificacdo da eficacia do tratamento.

- Inspecao periodica dos separadores para detecao precoce de fissuras, ruturas ou
falhas de funcionamento.

- Disponibilizacao de materiais absorventes em pontos estratégicos para contencao
imediata de eventuais derrames.

- Procedimento de atuacao em caso de derrame acidental, com isolamento da
origem, recolha do efluente contaminado e envio para tratamento adequado.

- Detecédo automatica de enchimento do separador através de sinal GSM.

Efluente doméstico

Os efluentes domésticos gerados tém origem nas areas sociais, nomeadamente nos
balnearios e instalacdes sanitarias. Na unidade industrial existem 6 sanitarios e dois
balnearios (um masculino e um feminino). O refeitério existente no Edificio
administrativo consiste num espaco para refeicoes, nao havendo producao de
efluentes liquidos associado a preparacao de refeicoes.

As aguas residuais domésticas sao recolhidas em duas fossas de 8.000 | e 5.000 |
instaladas, respetivamente, junto ao Edificio e ao Edificio de manutencéao. Estas fossa
nao se encontram ligadas ao coletor municipal. Assim, periodicamente, sao limpas
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pelos servicos da Entidade Gestora do sistema de tratamento de aguas residuais
(Aguas da Figueira, S.A.). As fossas sdo estanques, ndo ha qualquer descarga para o
solo.

A rede de drenagem de aguas residuais domésticas encontra-se separada da rede de
drenagem das aguas residuais industriais (ver Planta
06_250811_TF_AguasResiduaisDomFossas no Anexo I).

Com o funcionamento do projeto, estima-se a producao de 613,8 m3/ano de aguas
residuais domésticas.

Na fossa existente junto do Edificio administrativo sdo também recolhidos os efluentes
proveniente do laboratorio, com excecao dos dleos e gorduras rejeitados no

laboratorio que sao recolhidos de forma separativa e enviados para a producao.

Efluente industrial

Conforme anteriormente referido, as aguas pluviais contaminadas recolhidas nas
bacias de retencao dos tanques, das lavagens da area de descarga e da lavagem de
rodados sao encaminhadas para o sistema de tratamento por evaporacao de trés
estagios. Estima-se a producao de cerca de 7.881 m3/ano de aguas pluviais
contaminadas que sao encaminhadas para o evaporador de trés estagios.

Os restantes efluentes liquidos industriais, resultantes do processo produtivo e que
tém também como destino o evaporador de trés estagios tem origem nos seguintes
processos:

- Purga no pré-tratamento (69 kg/h).

- Primeira desidratacao (15 kg/h).

- Destilacao do metanol (588 kg/ano).

Ha ainda a considerar as purgas do circuito de refrigeracao (0,55 kg/h) e o efluente
associado ao funcionamento do lavador de gases (122 kg/h).

Estima-se, assim, que cheguem ao evaporador de trés estagios cerca de
14.870 m3/ano de efluente industrial, sendo que o equipamento tem capacidade de

tratamento de 14.937m3/ano.

Quadro 15.1 - Aguas residuais industriais, origem, quantidades e destino.

Origem kg/h m?/ano* Destino

Aguas pluviais contaminadas (bacias de retencao +

, , 897 7.881
lavagens pavimentos e rodados de veiculos)
Pré-tratamento - purga 69 607 Evaporador de
12 desidratacao 15 132 trés estagios
Destilacao do metanol 588 5.170
Purgas do circuito de refrigeracao 0,55 4,8
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Origem kg/h m3/ano* Destino

Lavador de gases 122 1.075
TOTAL 14.870

Notas: (*) considerando a capacidade instalada (365 dias/ano) e uma densidade da agua de 997 kg/m?.

O efluente resultante do evaporador de trés estagios nao tem condicdes para ser
encaminhado para a rede publica de saneamento de aguas residuais, por ndo cumprir
com os valores limite de descarga, pelo que é enviado para tratamento na ETARI.

Estima-se uma producao de efluentes industriais (a saida do sistema de evaporacao
de trés estagios) de 1.135kg/h, o que equivale a 9.972 m3/ano. Contudo, este
efluente apresenta caracteristicas suficientes para ser recirculado no processo
industrial de producao do biodiesel, pelo que 194 kg/h sao encaminhados para o
deposito D19006, para serem recirculadas no processo. Assim, é encaminhado para a
ETARI um volume de 941,3 kg/h, o que equivale a 8.270 m3/ano. Apos o tratamento
o efluente sera descarregado um volume de 8.237 m3/ano no coletor municipal das
Aguas da Figueira cumprindo as condicdes impostas (descarregados preferencialmente
em periodo entre as 0:00h e as 07:00h, num caudal maximo de 3,0 l/s).

Evaporador e ETARI

0 tratamento das aguas residuais industriais, das purgas do circuito de refrigeracao e
das aguas pluviais contaminadas (bacias de retencao, areas de lavagem e lavagem de
rodados) é efetuado num sistema de tratamento de evaporacao de aguas residuais de
trés estagios.

Deste Evaporador de trés estagios resulta um efluente liquido, o qual é conduzido a
uma Estacdo de Tratamento de Aguas Residuais (ETARI) para obter um efluente com
caracteristicas adequadas a descarga no coletor da rede publica de drenagem de
aguas residuais.

0 efluente tratado na ETARI é descarregado no coletor da rede publica, cuja ligagao
se encontra no limite da unidade industrial junto do Edificio administrativo (ver
desenho da rede 03_250811_TF_AguasResiduais no Anexo 1). No Anexo 12
apresentam-se os valores limite de descarga Aguas da Figueira e a autorizacao de
ligacao a rede publica

No que se refere ao Evaporador de Triplo Estagio, nao é possivel apresentar o balanco
individual por cada estagio no evaporador de efluentes. No entanto, no primeiro
estagio é evaporada toda agua para a primeira temperatura definida (usualmente
80°C, no segundo estagio a agua é toda evaporada a 70°C e no Ultimo estagio é
evaporada a 60°C, sendo o sistema auxiliado pela pressdao da bomba de vacuo, € um
equilibrio dinamico dentro das trés colunas.
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No evaporador, as aguas sdo evaporadas na primeira torre e passam para a segunda
torre (apenas a parte evaporada), que aquece as aguas da segunda torre. As aguas da
segunda torre vao para a terceira torre, e finalmente para uma quarta torre, onde as
aguas evaporadas nas trés primeiras torres (contendo metanol, pois este também
evapora) sao direcionadas para uma torre com 22 pratos de destilacdo. Nesta torre, o
metanol é separado e retorna para a destilacao nas torres de metanol com refluxo. O
fundo das colunas é transferido sequencialmente da primeira torre para a segunda e
depois para a terceira, saindo com a concentracao de glicerina desejada. O fundo da
Ultima coluna, glicerina de baixa concentracao, é encaminhado para ser novamente
concentrada no concentrador de glicerina.

No evaporador de efluentes, ndo ha producéo de lamas.

As aguas evaporadas obtidas pelo evaporador entrardo no processo de lavagem de
biodiesel de acordo com a percentagem definida e indicada no balanco massico.

A concentracao da glicerina é determinada a saida do evaporador de triplo estagio
por um caudalimetro de massa, designado por caudalimetro de Coriolis. Por outro
lado, esta glicerina é enviada a posteriori para o concentrador de glicerina para obter
uma percentagem de glicerina de até 50%. Esta glicerina destina-se ao sector
cosméticos, biogas ou fertilizantes (ver contratos no Anexo 8).

R4001 / R4002 —

Aguas com metanol

Aguas residuais das Aguas residuais de Incondensaveis Aguas de processo
bacias de retencdo processo (agua com metanol)

r Fy

e —
D19004 - Aguas Evaporador de 3 D19006 — Aguas
residuais estégios evaporadas
e S
3 v

—

‘ Purgas do circuito de \ | Aguas de lavagem do | | D19005- Glicerina de ETARI
refrigeracdo lavador de gases baixa concentracéo

Concentrador /
desidratador de
glicerina

il

Venda —
Fertilizantes/Biogas

Figura 15.1 - Diagrama de processo - entradas e saidas no evaporador e concentrador de glicerina.

Apresenta-se de seguida uma descricao do funcionamento do evaporador de trés
estagios e da ETARI.



e Evaporador de trés estagios

Os efluentes industriais sao encaminhados para o tanque de rececao de aguas residuais
(D19004), a partir do qual entram no evaporador de trés estagios. A evaporacdo ocorre
por aquecimento da agua residual, sob vacuo, em trés estagios sequenciais num
sistema totalmente fechado. O tanque D19004 apenas abastece o evaporador, nao
recebe nada do evaporador.

Como resultado deste processo sequencial de evaporacao, resulta uma parte,
designada de incondensavel, que pode conter vestigios de metanol, sendo por isso
enviada para as torres de metanol para recuperacao deste. A producao de
incondensaveis esta estimada em cerca de 60 kg/h.

0 concentrado é conduzido a um tanque de 200 m? (D19005), de onde é encaminhado
para a torre de destilacao de glicerina. Estima-se uma producao de concentrado de
até 500 kg/h.

As aguas evaporadas no processo, designadas aguas depuradas, sdao parcialmente
recirculadas no processo industrial, sendo armazenadas num depésito de 200 m3
(D19006).

A restante agua € encaminhada para a ETARI, de forma a obter as caracteristicas
necessarias para descarga no coletor publico. As aguas depuradas encaminhadas para
a ETARI sao cerca de 941,3 kg/h de efluente industrial, que equivale a 8.270 m3/ano.

e ETARI

Os efluentes industriais gerados no evaporador de trés estagios tém como destino a
ETARI, com o objetivo do cumprimento dos valores limite de emissao (VLE) impostos
pela Entidade Gestora da rede publica de drenagem de aguas residuais.
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Quadro 15.2 - Dados fisico-quimicos de projeto e valores limite de emissao (VLE) tipicos.

posmacopons | Sl | Samoctes | vigeseo | ESL |y
pH 347 357 6-9 6-9 Sorenson
cQoO 4 000 2236 1000 150 mg O:2/L
CBOs NM NM 300 40 mg O:/L
AZOLO frocol) <10 NM 100 5 mg N /L
F65Oro o 8,4 NM 10 10 mgP/L
Glicerol Mh WM WA N/A %
55T NM o] 300 60 mg/L
sDT Mh 1600 WA N/A mg/L
Condutividade 279 260 1000 N/A pSfem
Fenol 16 NM 05 05 mg/L
Afluéncia <75 26 NAA NfA m¥/dia

0 processo de tratamento é apresentado na Figura 15.2.

* Homogeneizag3o e STERICIP® - Flexibiligade l -
= Controlo de Mivel » Processo Asrobio

« Controlo pH - Onidagio = Modular = Filtro de parafuso
- Sistema Bombagem » Desinfegdn

= Controlo ORP

= Controlo pH

= (Em side-stream)

e ==

Figura 15.2 - Sistema simplificado do processo de tratamento na ETARI.

O tratamento preconizado tem como objetivo garantir a diminuicdo da elevada
contaminacao de CQO e fendis.

As etapas de tratamento na ETARI sao descritas de seguida.

a) Homogeneizac¢ao

Tem como objetivo a regularizacdo dos picos de carga volumétrica e contaminante. A
existéncia de um sistema de mistura e pré-oxidacao permite evitar a emissdo de
odores, bem como contribuir para um correto funcionamento das etapas
subsequentes.



b) Oxidacéo SteriCIP®

Nesta fase é usado ozono, gerado no local (eliminando o risco de armazenamento de
quimicos perigosos), para eliminacao de microrganismos.

c) Reator Biologico Sequencial (SBR) - Smart BR®

E um sistema de tratamento de aguas residuais de lamas ativadas que promove a
oxidacao e sedimentacao no mesmo tanque, em ciclos sequenciais de enchimento,
arejamento, sedimentacao e descarga.

A digestao aerdbia € um processo bioquimico que permite a depuracao dos efluentes
pela acdo de microrganismos que, na presenca de oxigénio, transformam toda a
matéria organica biodegradavel em didxido de carbono e agua. A digestao aerdbia é
complementada com um ciclo de nitrificacao-desnitrificacao que permite remover o
azoto presente no efluente.

Este processo realiza-se em duas etapas distintas. A primeira etapa do processo € a
nitrificacdo, que consiste na oxidacdo da amdnia por acdo de bactérias nitrificadoras,
resultando na formacao de nitrato. A segunda etapa consiste no processo de
desnitrificacdo, promovida por uma reacdo anodxica (auséncia de oxigénio livre)
realizada por bactérias desnitrificadoras que reduzem o nitrato em azoto livre na
presenca de matéria organica.

Num reator biologico sequencial (SBR “Sequential Batch Reactor”) a oxidacéo e a
sedimentacao sao realizadas no mesmo tanque. O esquema do processo é apresentado

na Figura 15.3.

Afluente

/ U \ Efluente

C D

Figura 15.3 - Etapas do tratamento bioldgico descontinuo sequencial. A) Etapa de enchimento; B) Etapa de

arejamento; C) Etapa de sedimentagdo das lamas; D) Etapa de descarga de efluente tratado.



Durante a etapa de enchimento (A), o(s) tanque(s) bioldgico(s) SBR esta(ao)
disponivel(eis) para receber as aguas residuais bombeadas do tanque de
homogeneizacdo. Nesta fase ndo ha promocdo de oxigénio, de forma que, em
condicdes anoxicas, possa ocorrer a desnitrificacdo de nitratos que porventura ainda
existam do ciclo anterior.

Na etapa de arejamento (B), o ambiente aerobio é promovido para:
- Oxidacao de carbono biologico.
- Nitrificac@o de compostos de azoto.

A nitrificacdo biologica é a oxidagdo bioquimica do azoto amoniacal por meio de
bactérias nitrificantes. Neste caso, a reacao de nitrificacdo ocorre simultaneamente
(no mesmo reator) com a oxidacao bioldgica do carbono organico, utilizando o
oxigénio dissolvido, resultante da formacdao de microbolhas de ar geradas nos
difusores instalados no fundo deste tanque.

Este processo biologico também promove:

- Reducéo de nitrato em gas azoto.

- Aproveitamento do oxigénio remanescente da reducao dos nitratos para a
eliminacao do carbono organico (CQO).

A reducao do nitrato a azoto gasoso é realizada sob condicdes anoxicas, pelo que sao

criadas etapas de paragem de arejamento para promover a desnitrificacao.

Apos a fase de oxidacao, o arejamento é interrompido e a mistura da fase liquida com
lamas é deixada assentar (etapa C), para promover a separacao da biomassa do liquido
tratado (separacao das fases solida e liquida).

Segue-se a etapa de descarga (D), na qual o efluente tratado é descarregado com
recurso a descarregadores flutuantes instalados em cada tanque bioldgico SBR.

Porém, nos primeiros instantes desta etapa, o efluente tratado é encaminhado para
o tanque de homogeneizacdo, para evitar a descarga de alguns sélidos que podem
permanecer na linha dos descarregadores flutuantes. Apos essa purga inicial, a agua
tratada é descarregada.

d) Tratamento de lamas

Constituido por uma Prensa Parafuso, que realiza a desidratacdo e compactacao da
lama. A lama ¢é alimentada para dentro do tanque de reacdo, onde é adicionado
polieletrdlito. A lama assim floculada é transportada através de baixa rotacao
(max. 1,0 rpm) pelo parafuso. O filtrado escoa por gravidade através dos orificios da
camisa perfurada, sendo coletado na parte inferior do equipamento. No final da etapa
de compactacao, o lodo ja desidratado é expelido continuamente pelas hélices do
parafuso, contra uma placa de pressao ajustavel.
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16.

As lamas sao armazenadas num deposito de 1 m? e encaminhadas a operador de gestao
de residuos licenciado.

0 projeto nao prevé a realizacdo de descargas diretas no meio aquatico.

Notas:

Em termos de plantas individualizadas elas encontram-se no Anexo I:

- Agua Pluvial dos Edificios: apresenta a planta apresenta as aguas das coberturas
dos edificios de administracdo, producao, caldeiras e manutencao.

- Aguas Pluviais dos separadores: apresenta a planta das Aguas Residuais dos
pavimentos que podem ir para o SH 1 ou SH 2, dependendo da area de pluviosidade
abrangida, de forma complementar, pode ser verificada na planta as areas que
estao ligadas ao separador 1 e as que estao ligadas ao separador 2.

- Aguas residuais para tratamento: planta das &guas pluviais contaminadas
recolhidas nas bacias de retencdo dos tanques, das lavagens da area de descarga
e da lavagem de rodados.

- Aguas residuais domésticas.

As redes de drenagem das aguas pluviais dos SH sao independentes, no entanto existe
uma valvula que as torna comunicantes caso exista algum problema em algum dos
separadores ou para casos de manutencao dos separadores. Ver no Anexo | a planta
com a rede de recolha das aguas pluviais dos edificios.

Emissoes de ruido
As fontes de ruido na unidade industrial devem-se ao funcionamento dos
equipamentos conforme apresentado no Quadro 16.1 e na Planta

07_251117_TF_FontesRuidoEmAtm no Anexo 1.

Quadro 16.1 - Identificacdo das fontes de ruido na unidade industrial.

. ~ Regime de Nivel de poténcia
Designacao . -
emissao/horario sonora dB(A)
Caldeira de Termofluido 1 Continuo 85
Caldeira de Termofluido 2 (*) 85
Caldeira de vapor 1 Continuo 85
Caldeira de vapor 2 (*) 85
Compressor 1 Continuo 67
Compressor 2 (*) 67
Torre de arrefecimento 1 Continuo 78
Torre de arrefecimento 2 Continuo 78
Torre de arrefecimento 3 (*) 78
Evaporador de trés estagios Continuo 79
Hotte laboratorial Continuo 28
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Regime de Nivel de poténcia

Designacao emissao/horario sonora dB(A)
ETARI
- Soprador FPZ SCL KO7R MD-MOR 5,5 kW | Continuo e simultaneo 70,5
- Soprador FPZ SCL R30MD 1,1 kW 69,2
Bombas de trasfega Pontual 79

Nota: (*) Equipamentos suplentes aos seus semelhantes.

As restantes fontes de ruido estao associadas ao trafego rodoviario de veiculos pesados
e ligeiros afetos ao funcionamento.

Quadro 16.2 - Trafego rodoviario associado ao funcionamento da unidade.

Tipo de transporte Tipo de veiculo Horario Movimentos por dia
8h30 as 16h15
Matérias subsidiarias Pesado as . 2,2
(2% a 6° feira)
8h30 as 16h15
Residuos e subprodutos Pesado as . 1,7
(2% a 6° feira)
21h00 as 05h00
S - 05h00 as 13h00
Trabalhadores (operacionais) Ligeiro R 24
13h00 as 21h00
(continuo)
Trabalhadores L 08h00 as 18h00
L. . Ligeiro . 38
(administrativos) (2% a 6° feira)
. . 08h00 as 18h00
Trabalhadores (limpeza) Ligeiro 0,8
(2 vezes por semana)

A operacao de carga e descarga de navios € uma operacao que ocorre quarenta vezes
por ano e tem associado o funcionamento das bombas de trasfega, as quais tém um
nivel sonoro de 79 dB(A).

17. Producao de residuos
Os residuos gerados na unidade industrial apresentam as caracteristicas referidas no
Quadro 17.1 e a sua localizacao encontra-se na Planta 08_260309_TF_PgeArmazResid
no Anexo 1.
Quadro 17.1 - Identificacdo dos residuos produzidos na unidade industrial.
Local de
Cadigo Quantidade anual | armazenamento
Perigosidade | Descrigéo d id Ori
LER erigosidade | Descrigcdo do residuo rigem produzida (t) na unidade
industrial
Residuos sem outras | Processo produtivo
07 07 99 Nao especificacoes (destilacao do D15002/PA2
(Bioheating oil) FAME)
Lamas provenientes Separadores de
13 05 02* Sim dos separadores . P PA1
, , hidrocarbonetos
oleo/agua
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Local de
Cédigo . s 3 X Quantidade anual | armazenamento
Perigosidade | Descricdo do residuo Origem . .
LER produzida (t) na unidade
industrial
Agua com 6leo
. su . Separadores de
13 05 07* Sim proveniente dos i SD PA1
, , hidrocarbonetos
separadores 6leo/agua
Outros oleos de
13 02 08* Sim motores, transmissoes Oficina SD PA1
e lubrificacao
Embalagens de papel e
15 01 01 Nio 8ens de Papet € | processo produtivo SD PA1
cartao
Embalagens de
1501 02 Nao , g, Processo produtivo SD PA1
plastico
Misturas de
1501 06 Nao Processo produtivo SD PA1
embalagens
Absorventes, materiais
filtrantes, panos de
li tuario d
15 02 02* Sim impeza e vestuario ce Oficina sD PA1
protecao nao
abrangidos em 15 02
02
16 01 17 Nao Metais ferrosos Oficina SD PA1
16 01 18 Nao Metais nao ferrosos Oficina SD PA1
, Preparacao das
N Residuos sem outras L .
16 07 99 Nao L mateérias-primas 263 PA1
especificacoes , .
(filtracao)
Sais no estado sélido e
- . Concentrador
. em solucao, nao .
06 03 14 Nao o /desidratador de 512 PA4
abrangidos em 06 03 licerina
11 06 03 13 ¢
Lamas do tratamento
bioldgico de aguas
19 08 12 Nao residuais industriais, ETARI 33 PA3
nao abrangidas em
19 08 11
. . Edificio
2001 01 Nao Papel e cartao L X SD PA1
Administrativo
Equipamento elétrico
letroénico fora d
~ ee e~ romico 9ra © Geral da unidade
2001 36 Nao uso nao abrangido em . . SD PA1
industrial
20 01 21, 20 01 23 ou
20 01 35
Edificio
20 01 39 Nao Plasticos Administrativo/ SD PA1
refeitorio
Misturas de residuos
20 03 01 Néo 1St resicu Refeitorio SD PAT1
urbanos equiparados
Residuos
200108 Nao biodegradaveis de Refeitorio SD PA1
cozinhas e cantinas

Todos os residuos sao encaminhados para operadores devidamente autorizados para a

sua gestao.
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18.

Na unidade existem quatro parques de armazenamento de residuos: PA1, PA2, PA3 e
PA4. Os residuos perigosos sao armazenados no PA1, em area coberta sob bacias de
retencao. A localizacao dos Parques de Armazenamento encontra-se no Anexo 1.

Emissées para a atmosfera

Associado ao funcionamento da unidade industrial existem fontes de emissao de
poluentes atmosféricos e compostos odoriferos decorrente da existéncia de :

- Fontes pontuais.

- Trafego rodoviario.

- Trafego fluvial.

Fontes pontuais

A unidade industrial apresenta 6 fontes pontuais, associadas ao processo produtivo
(producao de biodiesel), tendo associado a emissdo de poluentes atmosféricos (NO,
CO, PM10, PM2,5, SO, H,S, HCL, Cl; e CH30OH) e compostos odoriferos (50;, HzS, HCL,
Cl2 e CH30H).

0 Quadro 18.1 apresenta as caracteristicas estruturais e as condi¢cdes de emissao das
fontes pontuais.

Quadro 18.1 - Caracteristicas estruturais e condicdes de emissao das fontes pontuais na unidade industrial.

Poténcia STEG Altura da | Diametro da T Qv
Fonte Designacao térmica | Combustivel chaminé | chaminé (m) | (k) (Nm3/h)
(MWt) (m) o
Caldeira d Na
FF1 aldetra devapor ¢ 14 Biodiesel fao 16,0 0,75 423,2 | 7.806,0
1 existente
Caldeira d Biodiesel Na
FF2 aldera devapor ¢ 14 rodiese fao 16,0 0,75 423,2 | 7.806,0
2 existente
Caldeira d Biodiesel Na
FF3 aldeira de 1,16 fodiese ao 16,0 0,50 4232 | 1.447.0
termofluido 1 existente
Caldeira de Biodiesel Nao
FF4 , 1,16 . 16,0 0,50 423,2 | 1.447.0
termofluido 1 existente
Lavador
FF5 Lavador de gases N.A. N.A. de gases 17,4 0,10 293,2 | 1.332,0
@)
Hotte
laboratorial:
preparacao de Nao
FF6 N N.A. N.A. . 9,96 0,20 293,2 745,4
solucées® e existente
manuseamento
de metanol

Legenda: N.A. - Nao aplicavel, STEG - Sistema de Tratamento de Reducao de Emissoes, T - Temperatura.

(1) Corresponde ao caudal volumico nominal normalizado, para gas seco.

(2) Solucdes preparadas: hidroxido de sodio, hidroxido de potassio, acido cloridrico e acido sulfurico.

(3) A eficiéncia do lavador de gases é de 98,5% (tendo em consideracdo uma concentracao de metanol a entrada e saida do equipamento,
de 0,525 kg-h-1 e 0,008 kg-h-1, respetivamente).
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As fontes FF1 a FF4 correspondem a caldeiras de producdo de vapor, com poténcias
térmicas superiores a 1 MW.

A FF5 corresponde ao lavador de gases para o qual sao encaminhados os efluentes da
maioria dos tanques e reatores existentes na unidade industrial. Este sistema utiliza
a agua de alta pureza e filtros de contacto para reduzir significativamente a emissao
de poluentes atmosféricos, possuindo uma eficiéncia de cerca de 98,5%.

Por fim, a chaminé da Hotte laboratorial (FF6), liberta o efluente gasoso proveniente
do laboratério existente na unidade onde sao realizadas atividades de preparacao de
solucdes (hidroxido de sddio, hidroxido de potassio, acido cloridrico e acido sulfurico)
e de manuseamento de metanol. Nao ha preparacdo de matérias primas no
laboratorio, apenas ha a preparacao de solucées de KOH, NaOH para poder determinar
os saboes e a acidez das matérias primas.

A unidade industrial possui diversos tanques e reatores onde armazena as substancias
necessarias ao desenvolvimento do processo produtivo. O efluente gasoso da maioria
destes tanques/reatores esta a ser encaminhado para o lavador de gases. Para além
desta unidade de tratamento, existe um sistema de azoto que permite a injecao desta
substancia durante as operacdes de enchimento e esvaziamento de certos tanques.
Este sistema cria um ambiente anaerdbico que reduz a presenca de oxigénio,
minimizando a formacdo de compostos volateis com odores fortes e,
consequentemente, controlando a libertacdo de odores indesejaveis. Tendo uma
eficiéncia associada de cerca de 100%, este sistema nao é considerado como fonte

emissora.

Trafego rodoviario

As emissoes de poluentes atmosféricos com relevo ao nivel do trafego rodoviario (NO2,
CO, PM10/PM2,5), devem-se a circulacdo de veiculos de acordo com o trafego
estimado na fase de funcionamento.

Trafego maritimo/ fluvial

Associado ao funcionamento do projeto referem-se também as emissoes de poluentes
com relevo ao nivel do trafego maritimo/ fluvial (NOz, CO, PM10/PM2,5 e SO;).

Outras notas:

- Relativamente a especificacao técnica das torres de FAME e de Glicerina, ambos os
equipamentos foram dimensionados pela BioAdvance com base na experiéncia
adquirida. Isto quer dizer que nao existe especificacdo técnica, os motores e
equipamentos anexados sao propriedade intelectual da BioAdvance e constam da
lista de equipamentos detalhada que foi solicitada e que esta anexada, os calculos

50



das suas capacidades estao mencionados no capitulo de calculo da capacidade da
instalacao. O funcionamento dos equipamentos tem como base o funcionamento a
determinadas pressoes e temperaturas e sao influenciados pelo caudal de refluxo
de ambas as instalacoes, a pressao de funcionamento e a temperatura de
evaporacao do liquido.

Relativamente a insercdo dos componentes ruido, emissdes para o ar, no
fluxograma nao é possivel identificar todas no fluxograma porque grande parte das
fontes emissoras de ruido, emissdes e odores estao associadas a generalidade das
etapas de producao, como exemplo, a torre de evaporacao, as caldeiras, o
evaporador, os compressores, que sao atividades complementares que sem elas os
processos nao poderiam ocorrer, assim: 1- os efluentes liquidos estao no fluxograma
do processo; 2 - as emissoes gasosas (fontes fixas) e ruido e a conducao das emissoes
ao lavador de gases estao nas planta que se apresentam no Anexo I.

A unidade industrial da BioAdvance nao se encontra a funcionar pelo que nao
existem resultados analiticos do efluente tratado.

No Anexo 1 apresenta-se a planta sintese do projeto onde consta a Localizacdo de
maquinas e equipamento produtivo; armazenagem de matérias-primas e/ou
subsidiarias, de combustiveis e de produtos intermédios e/ou acabados e de
residuos produzidos na instalacdo; instalacées de queima, de forca motriz ou de
producado de vapor, de recipientes e gases sob pressao e instalacdes de producao
de frio; instalacoes de caracter social. (Planta indicada no Ponto 7 do Modulo IX da
Portaria 399/2015, de 5 de novembro)

No Anexo 1 encontra-se a planta com a rede individualizada e respetivas areas de
pavimento/superficies impermeabilizadas (com identificacdo de todos os produtos
e matérias primas com potencial de contaminacao) e que sao sujeitas a tratamento
no evaporador de 3 estagios e sujeitas a tratamento na ETARI para posterior
rejeicao na rede publica de aguas residuais.

No Anexo 1 encontra-se a planta com a rede individualizada e respetivas areas de
pavimento/superficies que originam contaminacao (com identificacdo de todos os
produtos e matérias primas com potencial de contaminacado) e que sao sujeitas a
tratamento no separador de hidrocarbonetos. De salientar que essas aguas nao sao
descarregadas na rede publica de drenagem da Aguas da Figueira.

0 Tanque D19004 esta ligado ao lavador de gases, para colheita de eventuais
odores/COV que possa emitir (ver Anexo 1). O Tanque D19004 recebe do lavador
de gases o conteudo da lavagem, que alimenta o Evaporador de trés estagios;

No Anexo | encontra-se a planta da tubagem de descarga e carga dos navios.

No Anexo 2 é apresentada a Lista de Tanques e Reatores, a capacidade nominal
corresponde a capacidade geométrica total de cada tanque, enquanto a capacidade
efetiva representa o volume util operacional, ou seja, a quantidade maxima de
produto que cada equipamento comporta em condicoes reais de funcionamento,
considerando as margens de seguranca necessarias (como folgas para expansao
térmica e prevencdao de transbordos). Ex. A capacidade dos reatores de
esterificacao é de 37 m3 mas na realidade s6 levam 34 m?3, isto é sdo carregados
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19.

com 30 m? e o adicional até aos 34 m® é para adicdo das matérias primas
subsidiarias, nomeadamente metilato e metanol.

Descricdo da organizacao e funcionamento dos servicos de seguranca
e saude mo trabalho

Os servicos de Seguranca e Salde no Trabalho encontram-se organizados sob a forma

de servico externo contratualizado, em conformidade com a legislacao em vigor. A

organizacao do servico assenta na prestacao de apoio técnico especializado por uma

equipa externa qualificada, que atua em articulacao com a entidade empregadora e

com os trabalhadores, assegurando o cumprimento das obrigacoes legais em matéria

de seguranca e salude no trabalho. O funcionamento dos servicos compreende a

identificacdao, avaliacdo e controlo dos riscos profissionais, o planeamento e

acompanhamento das medidas de prevencao, a realizacao de auditorias e inspecoes

aos locais de trabalho, a promocao da informacao e formacao dos trabalhadores, bem
como o acompanhamento de acidentes de trabalho e a analise de dados estatisticos.

Sempre que necessario, sao desenvolvidas atividades técnicas especificas adequadas

aos riscos existentes, garantindo a melhoria continua das condicdes de trabalho e a

protecao da seguranca e salde dos trabalhadores.

No ambito das suas competéncias, este servico assegura, designadamente, as

seguintes atividades:

- Planeamento da prevencao, através da identificacdo de perigos, avaliacdo dos
riscos profissionais e definicao das respetivas medidas de prevencao.

- Realizacdo da avaliacdo de riscos profissionais, com elaboracao dos respetivos
relatorios.

- Elaboracao e acompanhamento do plano de prevencao de riscos profissionais e dos
planos especificos de prevencao e protecao legalmente exigidos.

- Apoio na implementacdo das medidas de primeiros socorros, combate a incéndios
e evacuacao, bem como na identificacao dos trabalhadores responsaveis pela sua
aplicacao.

- Colaboracao na concecéao e organizacao dos locais de trabalho, métodos e processos
de trabalho, bem como na selecao e manutencao dos equipamentos de trabalho.

- Apoio na selecao e correta utilizacao de equipamentos de protecao individual, bem
como na instalacao e manutencao da sinalizacao de seguranca.

- Realizacao de auditorias e inspecoes aos locais de trabalho e acompanhamento das
medidas corretivas e preventivas.

- Desenvolvimento e implementacao de programas de informacao e formacao em
matéria de seguranca e salde no trabalho.

- Apoio as atividades de informac&o, consulta e participacao dos trabalhadores.

- Organizacao dos elementos necessarios as notificacées obrigatorias.

- Elaboracédo e acompanhamento das participagdes obrigatorias em caso de acidente
de trabalho.
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- Andlise das causas dos acidentes de trabalho e das doencas profissionais, com
elaboracgao dos respetivos relatorios.

- Recolha e tratamento de dados estatisticos relativos a seguranca e salde no
trabalho.

- Desenvolvimento de atividades técnicas especificas, sempre que necessario e de
acordo com os riscos existentes, nomeadamente medicoes de ruido ocupacional,
vibracdes, iluminacdo, ambiente térmico, agentes quimicos, poeiras, entre outros.

20. Riscos profissionais
O Relatorio de avaliacdo de potenciais riscos profissionais associados,
designadamente, aos agentes ou fatores de risco, identificados na subalinea ii) da
alinea a) - Ado n.° 1 do art.® 9° da portaria referida, encontra-se no Anexo 16.
21. Quantificacao dos equipamentos sociais disponiveis
A localizacao dos equipamentos sociais encontram-se nas plantas no - ver Anexo 1.
Edificio administrativo Edificio de manutencio
Rés do chdo Un Area (m2) 12 Piso Area (m2)| . . Un Area (m2)
Rés do chdo
1 38 1 38 1 24
Casas de banho Homens Casas de banho Homens
1 39 1 38 1 2,4
Casas de Banho Mulheres Casas de Banho Mulheres
Casas de Banho Mob cond 1 69 - - - - -
L 1 28,4 - - - - -
Vestiarios Homens
L 1 284 - - - - -
Vestiarios Mulheres
1 34,5 - - - - -

Copa/sala de refei¢bes

22.

Medidas de racionalizacdo dos consumos de agua

1.Reducdo na origem (processo produtivo)

Medidas:

. Otimizacao da lavagem do biodiesel

o} Substituir lavagens multiplas por sistemas otimizados (ex: lavagem
contracorrente).

. Lavagem “seca” (dry washing)

o} Uso de resinas ou adsorventes — elimina ou reduz drasticamente o uso de agua.
. Controlo rigoroso de impurezas

o} Menos impurezas — menos necessidade de lavagem.
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Impacto: pode reduzir até 70-90% da agua usada na purificacao.

2. Reutilizacao e recirculacao de agua

Medidas:

. Circuitos fechados de agua de processo

o) Reutilizacdo da agua apos tratamento.

. Reutilizacao de aguas de lavagem

o} Uso em etapas menos exigentes (ex: pré-lavagens).
. Separacao por qualidade

o} Agua limpa vs contaminada — facilita reutilizacéo.

Conceito-chave: “fit-for-purpose water” (usar agua com qualidade adequada, nao
necessariamente potavel).

3. Tratamento e valorizacao de efluentes

Medidas:
. Tratamento fisico-quimico
o) Remocao de oleos, solidos e metanol.

. Tratamento biologico (ETAR industrial)
o} Reducao da carga organica (DQO/DBO).

. Tecnologias avancadas

o} Ultrafiltracao / osmose inversa — permite reutilizacao interna.
. Recuperacao de compostos

o} Separacao de metanol ou glicerina residual.

Objetivo: transformar efluente em recurso reutilizavel.

4, Otimizacao dos sistemas de arrefecimento

Medidas:

. Torres de arrefecimento em circuito fechado

. Monitorizacao de perdas (evaporacao, purgas)

. Tratamento da agua de arrefecimento

o} Evita incrustacées — menor necessidade de reposicao
. Uso de agua reciclada em vez de agua potavel

Impacto: até 20% grandes poupancas, pois arrefecimento € um dos maiores consumos.

5. Gestao eficiente de utilidades

Medidas:

. Detecao e eliminacao de fugas

o} Inspecdes regulares na rede hidraulica.

. Instalacao de valvulas e sensores inteligentes

. Automatizacao de consumos

o} Evita uso excessivo ou desnecessario.

. Reducao de consumo em limpeza industrial (CIP)

o} Sistemas CIP otimizados (Clean-in-Place)



6. Aproveitamento de fontes alternativas

Medidas:

. Recolha de aguas pluviais

o} Uso em lavagem de equipamentos ou arrefecimento.
. Captacao de aguas industriais secundarias

. Integracao com infraestruturas locais (ex: porto)

Especialmente relevante na zona costeira da Figueira da Foz.

7. Monitorizacao e gestdo da agua

Medidas:

. Sistema de gestao hidrica (Water Management System)
. Instalacao de medidores setoriais

. Indicadores-chave (KPls)

o} m3 de agua / tonelada de biodiesel

. Auditorias hidricas periodicas

Permite controlo continuo e melhoria sistematica.

oo

. Digitalizacdo e controlo avancado

Sensores loT para consumo em tempo real

Sistemas SCADA para gestéo hidrica

Modelos preditivos para otimizar consumo

9. Medidas organizacionais e comportamentais
. Formacao de operadores

. Procedimentos de uso eficiente da agua

. Cultura de sustentabilidade industrial

. Planos de resposta a fugas e desperdicios

10. Integracdo com estratégia ambiental
Estas medidas contribuem diretamente para:

. Reducdo da pegada hidrica

. Cumprimento de licenciamento ambiental

. Alinhamento com principios de economia circular
. Melhoria da imagem sustentavel da BioAdvance
Conclusao

As medidas com maior impacto na unidade industrial sao:

. Substituicdo da lavagem himida por “dry washing” (prioridade maxima) ou
resinas, como realizado na unidade da Guia

. Reutilizacdo interna de aguas tratadas, uso das aguas do evaporador para
lavagem do biodiesel

. Otimizacao de sistemas de arrefecimento
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23.

. Tratamento avancado de efluentes para recirculacao (osmose)
Estas acoes podem reduzir significativamente o consumo de agua e os custos
operacionais, ao mesmo tempo que reforcam a sustentabilidade da unidade.

Medidas a adotar aquando da cessacao da atividade

Considerando a possibilidade de cessacao futura da atividade, esta sera concretizada
de forma planeada, faseada e ambientalmente controlada, assegurando a inexisténcia
de passivo ambiental remanescente.

No momento da decisdo de encerramento definitivo, sera elaborado um plano
especifico de desativacdo, ajustado as condicdes existentes a data, ao estado das
infraestruturas instaladas e ao uso futuro previsto para o local, o qual sera submetido
a APA para aprovacao. Este plano tera como objetivo definir as medidas necessarias
para prevenir quaisquer riscos de poluicao e assegurar a reposicao do local em
condicoes ambientalmente adequadas, de acordo com o uso futuro previsto.

As principais medidas a implementar incluem:
- Desmantelamento dos equipamentos existentes.
- Demolicao das estruturas de betao e edificios.
- Encaminhamento dos residuos para operadores devidamente licenciados.
- Descontaminacao do local, caso se revele necessario, com base em analises
ao solo.

De forma mais detalhada, o processo de cessacao contemplara as seguintes fases:

1. Paragem controlada da atividade
- Suspensao faseada da producao e conclusao das campanhas em curso.
- Interrupcéo da rececao de matérias-primas.
- Expedica@o ou encaminhamento dos produtos finais armazenados.

2. Remocgao de matérias-primas, subsidiarias e produtos

Serdao removidos da instalacdo todos os materiais suscetiveis de constituir risco
ambiental, desde matérias-primas, matérias subsidiarias, produtos intermédios e
produtos finais. Os materiais com potencial de reutilizacao serdao encaminhados para
valorizacao e os remanescentes para destino final adequado.

3. Limpeza e descontaminacdo das instalacées/equipamentos a desmantelar

Apds remocao de todas as matérias-primas, subsidiarias e produtos, proceder-se-a a
limpeza técnica e descontaminacdo de todos os tanques, reatores e equipamentos
existentes. As aguas de lavagem e lamas geradas serdo recolhidas e encaminhadas
para operador autorizado.
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4. Desmontagem/desmantelamento dos equipamentos/reatores/tanques
Proceder-se-a ao desmantelamento de equipamentos, reatores e tanques existentes
na instalacao.

5. Desativacao e remocao dos sistemas e infraestruturas
Serao desativados em seguranca:

- Redes elétricas e posto de transformacao.

- Sistemas de bombagem.

- Sistemas de incéndio.

- Armazenamento de azoto.

- Torres de arrefecimento.

- Condutas existentes.

- Sistemas automaticos de controlo e comando.

6. Avaliacdo ambiental do local
Apds conclusdo das operacoes de desativacdao, sera realizada uma verificacao
ambiental de toda a area da unidade, incidindo especialmente sobre areas
potencialmente sensiveis, como por exemplo:

- Zona de descarga.

- Edificio da producao.

- Area de armazenamento de produtos intermédios.

- Edificio das caldeiras.

- ETARL

- Separadores de hidrocarbonetos.

- Parque de residuos.

7. Demolicao das estruturas de betdo e edificios
Proceder-se-a a demolicao das estruturas de betao e edificios existentes.

8. Gestao de Residuos

Todos os residuos existentes e os gerados durante as operacbes de desativacdo e
demolicao serdao devidamente segregados, acondicionados e encaminhados para
operadores de gestao de residuos autorizados.

9. Verificacao do local e avaliacdo da necessidade de descontaminacéo

Sera avaliada a necessidade de realizacao de analises adicionais, nomeadamente ao
nivel da eventual contaminacdo dos solos. As acdes subsequentes dependerdo dos
resultados obtidos.

10. Regularizacao e reposicao final do local

Serdo executadas as acdes necessarias a regularizacao e reposicao do local, de acordo
com o uso futuro previsto.
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Salienta-se que o plano de desativacao, aqui apresentado, é definido de uma forma
genérica, sendo constituido pelos principais passos que se consideram relevantes
numa possivel desativacdo da instalacdo, devendo previamente a desativacao ser
elaborado um plano especifico, como mencionado anteriormente, atendendo as
instalacdes existentes nessa altura e ao uso previsto para aquele local.
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