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1. Âmbito 

A presente memória descritiva refere-se ao pedido de licenciamento da unidade industrial LAUAK 

AEROSTRUCTURES GRÂNDOLA, S.A. a instalar na Zona de Indústria Ligeira, ZIL, de Grândola, nos termos 

previstos no Sistema da Indústria Responsável (SIR), aprovado em anexo ao Decreto-Lei n.º 169/2012, de 

1 de agosto, na redação que lhe foi dada pelo Decreto-Lei n.º 73/2015, de 11 de maio e a Portaria n.º 

279/2015 de 14 de setembro. Refere-se ainda ao pedido de licenciamento ambiental no âmbito da 

Portaria n.º 399/2015 de 5 de novembro. 

O Licenciamento aplica-se às atividades económicas correspondentes aos códigos da Classificação 

Portuguesa das Atividades Económicas (CAE) elencadas no Anexo I do Decreto-Lei n.º 73/2015.  

Nos pontos seguintes apresentam-se as características da indústria a instalar, quer em termos estruturais 

quer de recursos humanos, regime de laboração, entre outras características. 

A presente memória descritiva tem como objetivo efetuar uma caracterização da instalação, sua 

envolvente e a atividades desenvolvidas, procedendo nos pontos seguintes a uma aclaração destas 

temáticas. 

2. Localização 

A unidade industrial LAUAK AEROSTRUCTURES GRÂNDOLA, S.A. situa-se na Zona de Indústria Ligeira, ZIL, 

na Região do Alentejo, sub-região do Alentejo Litoral, concelho e freguesia de Grândola. 

A ZIL está localizada próxima da zona urbanizada definida pelo Plano de Urbanização de Grândola a 

Nordeste da vila de Grândola. Na sua proximidade, verifica-se a existência de algumas áreas urbanas – o 

Bairro da Estação e a Aldeia da Justa, e os bairros Vale Pereiro e do Arneiro (no lado oposto desta). 

No Anexo I apresenta-se o Registo de Compra do Terreno, no Anexo II apresenta-se uma declaração da 

C.M. de Grândola indicando a cedência do terreno à LAUAK para a instalação de indústria e no Anexo III 

apresenta-se a aprovação do projeto de arquitetura referente à construção do estabelecimento industrial. 

Importa ainda referir que os recetores sensíveis mais próximos do estabelecimento são habitações, 

localizando-se as mais próximas a 220m a Noroeste, 160m a Sudoeste e 450m a Este da instalação (Fonte: 

Google Earth). 

Indicação das coordenadas geográficas (GPS): GPS Google: 38.1783693, -8.551533. 

3. Regime de laboração 

A Lauak Aerostructures Grândola, S.A inicia a atividade com 69 trabalhadores, mas em 2025 estima-se 

que irá empregar 327 trabalhadores. Na tabela seguinte apresenta-se a identificação das áreas às quais 

os 69 trabalhadores estarão afetos nesta fase inicial. 
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Tabela 1 – Identificação das áreas dos 69 postos de trabalho iniciais. 

Rótulos de linha N.º de trabalhadores 

Chaparia 7 

Controlo de Qualidade 1 

CRQ 9 

Financeira 1 

Líquidos Penetrantes 1 

Logística 4 

Manutenção 1 

Maquinação 2 

Métodos 2 

Montagens 14 

Montagens 4 

MTG 2 

Pintura 2 

QLS 1 

RH 1 

Tratamentos Superfície 1 

TS – Pintura 13 

Total 69 

No que se refere ao regime de laboração, a unidade de Tratamento de Superfícies, com recurso a 3 turnos 

de 8 horas (de 2ª a 6ª feira), permitirá processar anualmente 5.000.000 de peças, embora na fase inicial 

apenas permitirá processar 750 000 peças/ano. A unidade prevê efetuar uma paragem anual, nas duas 

primeiras semanas de agosto e última semana de dezembro. Desta forma considera-se 5 dias de laboração 

por semana (120h) e 245 dias/ano (5880h). 

4. Descrição da instalação e das atividades a desenvolver 

A Lauak Aerostructures Grândola, S.A tem como atividade o estudo, desenvolvimento, fabrico e 

montagem de peças e componentes para a indústria aeronáutica, peças metálicas para aplicações 

industriais. A empresa iniciou a sua atividade a 30/09/2019. 

A Classificação de Atividade Económica – CAE – para a atividade da LAUAK AEROSTRUCTURES GRÂNDOLA, 

S.A. é 30 300 – Fabricação de aeronaves, de veículos espaciais e equipamento relacionado, nos termos da 

Seção C — Indústrias transformadoras, Divisão 30 — Fabricação de outro equipamento de transporte da 

Parte 1 do Anexo I do Decreto-lei n.º 73/2015, de 11 de maio. 

O projeto industrial está essencialmente alinhado em quatro unidade autónomas de produção, numa 

infraestrutura que ocupará uma área coberta de 12 880 m2, dos quais 11 000m² afetos à produção, 

inseridos numa área de terreno de aproximadamente 41 666m². Associado a estas unidades existe ainda 
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a linha de tratamento de superfícies e uma linha de pintura. A Área impermeabilizada não coberta será 

de aproximadamente 12 102 m2. Está previsto que o valor em área coberta, da Lauak, possa crescer até 

aos 20 000 m2, para acomodar o previsível crescimento, como também para novos desafios, estes ainda 

em fase de prospeção e análise. 

A unidade fabril está assim divida em quatro unidades autónomas de produção, UAPs.  As quatro UAPs 

são designadas por UAP Marca Lauak, UAP Montagem, UAP SACOC e UAP Tratamento de superfícies e 

pintura.  

4.1 UAP Montagem 

A UAP Montagem está divida em quatro linhas de produção: 

 Linha 1 

Realiza o repasse da furação existente, escareado, montagem e cravação de rebites, porcas e outros 

componentes. Realiza aplicação de selantes e pequenos retoques de pintura. Esta linha é constituída por 

51 trabalhadores em cada um dos dois turnos de trabalho previstos. 

Na tabela seguinte apresenta-se a identificação dos produtos a utilizar na linha e respetivas quantidades 

de utilização por dia e por ano. 

Tabela 2 – Identificação dos produtos a utilizar na linha e respetivas quantidades de utilização por dia e por ano – 
Linha 1. 

Produto Quantidades utilizadas/dia (ml) Quantidades utilizadas/ano (L) 

MEK 500,0 130,0 

Diaceton 500,0 130,0 

PR 50,0 13,0 

Primer 50,0 13,0 

Tinta Acabamento 50,0 13,0 

Alodine 5,0 1,5 

 

Na Figura seguinte apresenta-se um esquema produtivo da Linha 1. 

 
Figura 1 – Esquema produtivo – Linha 1.  
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 Linha 2 

Realiza o repasse da furação existente, escareado, montagem e cravação de rebites, porcas e outros 

componentes. Realiza pequenos retoques de pintura. Esta linha é constituída por 5 trabalhadores em cada 

um dos dois turnos de trabalho previstos. 

Na tabela seguinte apresenta-se a identificação dos produtos a utilizar na linha e respetivas quantidades 

de utilização por dia e por ano. 

Tabela 3 – Identificação dos produtos a utilizar na linha e respetivas quantidades de utilização por dia e por ano – 
Linha 2. 

Produto Quantidades utilizadas/dia (ml) Quantidades utilizadas/ano (L) 

MEK 500,0 130,0 

Diaceton 500,0 130,0 

PR 50,0 13,0 

Primer 50,0 13,0 

Tinta Acabamento 50,0 13,0 

Alodine 5,0 1,5 

 

Na Figura seguinte apresenta-se um esquema produtivo da Linha 2. 

 
Figura 2 – Esquema produtivo – Linha 2. 

 Linha 3 

Realiza o repasse da furação existente, escareado, montagem e cravação de rebites, porcas e outros 

componentes. Realiza pequenos retoques de pintura. Esta linha é constituída por 11 trabalhadores em 

cada um dos dois turnos de trabalho previstos. 

Na tabela seguinte apresenta-se a identificação dos produtos a utilizar na linha e respetivas quantidades 

de utilização por dia e por ano.  
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Tabela 4 – Identificação dos produtos a utilizar na linha e respetivas quantidades de utilização por dia e por ano – 
Linha 3. 

Produto Quantidades utilizadas/dia (ml) Quantidades utilizadas/ano (L) 

MEK 500,0 130,0 

Diaceton 500,0 130,0 

PR 50,0 13,0 

Primer 50,0 13,0 

Tinta Acabamento 50,0 13,0 

Alodine 5,0 1,5 

 

Na Figura seguinte apresenta-se um esquema produtivo da Linha 3. 

 
Figura 3 – Esquema produtivo – Linha 3. 

 Linha 4 

Realiza o repasse da furação existente, escareado, montagem e cravação de rebites, porcas e outros 

componentes. Realiza aplicação de selantes e pequenos retoques de pintura. Esta linha é constituída por 

3 trabalhadores em cada um dos dois turnos de trabalho previstos. 

Na tabela seguinte apresenta-se a identificação dos produtos a utilizar na linha e respetivas quantidades 

de utilização por dia e por ano. 

Tabela 5 – Identificação dos produtos a utilizar na linha e respetivas quantidades de utilização por dia e por ano – 
Linha 4. 

Produto Quantidades utilizadas/dia (ml) Quantidades utilizadas/ano (L) 

MEK 500,0 130,0 

Diaceton 500,0 130,0 

PR 50,0 13,0 

Primer 50,0 13,0 

Tinta Acabamento 50,0 13,0 

Alodine 5,0 1,5 

 

Na Figura seguinte apresenta-se um esquema produtivo da Linha 4. 
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Figura 4 – Esquema produtivo – Linha 4. 

Na figura seguinte apresenta-se o Layout da presente UAP. De referir que a área azul corresponde a uma 

área onde estarão instalados 70 postos de trabalhos. Cada número identificado no layout possui 

correspondência na coluna “POS” da Tabela 7 – Máquinas e equipamentos a instalar. 

 
Figura 5 – Layout da UAP Montagem. 

 

4.2 UAP SACOC 

A UAP SACOC é uma unidade de produção de peças para a indústria aeronáutica para clientes como a 

Safran, Airbus e Boeing. Constitui uma iniciativa inovadora de fornecimento de componentes em chapa e 



 

Memória Descritiva - Caracterização da Instalação/Estabelecimento, sua 
Envolvente e a Atividades Desenvolvidas 

 

Página 7 de 30 
 

perfis de alumínio. O modelo da linha assenta no conceito de fábrica do futuro: baixa cadência, pequenas 

séries, e alta diversidade. Será uma linha de alto débito de produção com recurso a sistemas robóticos 

inteligentes, como por exemplo AGV e sistemas de inspeção e rastreabilidade avançados. Neste processo 

produtivo o material sofre um processo de transformação, remoção de rebarbas e eventualmente de 

desbaste e/ou escarear e são transportadas para a fase de tratamento de superfície e posteriormente 

para a pintura. Concluída esta fase, as peças podem requerer uma fase de montagem de pequenos 

componentes, ou então seguem diretamente para a marcação, embalamento e expedição. Esta UAP, 

apresenta três tipologias de fluxos (processos), Fluxo EPC, Fluxo SPIRIT e o Fluxo SACOC. 

Na figura seguinte apresenta-se o Layout da presente UAP. De referir que cada número identificado no 

layout possui correspondência na coluna “POS” da Tabela 7 – Máquinas e equipamentos a instalar. 

 
Figura 6 – Layout da UAP Sacoc. 

4.2.1 Processo EPC (Cargo Door) – Breton Eagle 1000 

Neste processo será utilizado o equipamento Breton Eagle 1000, que corresponde a uma máquina de CNC 

de 5 eixos, com cerca de 100KVa de consumo, onde será utilizado óleo de corte, óleo hidráulico e óleo de 

lubrificação. É um equipamento que vai gerar como resíduos, limalha de alumínio, lamas no depósito do 

óleo de corte devido aos carbonetos que compõem a matéria prima (será realizada uma limpeza de 2 em 

2 anos por empresa certificada) e filtros de papel (óleo de corte).  As caixas de madeira ondem vem as 

chapas de alumínio com a matéria prima, são devolvidas para que o fornecedor possa enviar mais matéria 

prima. 
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Este processo caracteriza-se pelas seguintes fases produtivas: 

 Armazém de matéria prima; 

 Colocação da matéria prima (chapas de alumínio com uma dimensão máxima de (4X2X0.010 

metros), junto à Breton Eagle 1000 (“Buffer” intermedio); 

 Colocação da chapa na Breton Eagle 1000 com ajuda de um movimentador de cargas; 

 Maquinação da OP10; 

 Retirar chapa da Breton Eagle 1000 com ajuda de um movimentador de cargas para a calandra, 

a fim de dar forma concava à peça; 

 Após a chapa ganhar a forma pretendida é colocada novamente na Breton Eagle 1000 para iniciar 

a OP20; 

 Retirar chapa da Breton Eagle 1000 para a área de acabamento e limpeza; 

 Colocar a chapa de alumínio num gabarit para controlo de qualidade; 

 Após garantir que a peça em questão está de acordo com as exigências do cliente, a peça vai para 

tratamento de superfície; 

 Armazém / expedição. 

Na Figura seguinte apresenta-se um esquema produtivo do Processo EPC (Cargo Door) – Breton Eagle 

1000. 

 
Figura 7 – Esquema produtivo – Processo EPC (Cargo Door) – Breton Eagle 1000. 
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4.2.2 Processo SPIRIT – Breton MATRIX 1000 

Neste processo será utilizado o equipamento Breton Matrix 1000, que corresponde a uma máquina CNC 

de 5 eixos, com cerca de 100KVa de consumo, onde será utilizado óleo de corte, óleo hidráulico e óleo de 

lubrificação. É um equipamento que vai gerar como resíduos, limalha de alumínio, lamas no depósito do 

óleo de corte devido aos carbonetos que compõem a matéria prima (será realizada uma limpeza de 2 em 

2 anos por empresa certificada) e filtros (óleo de corte).  As caixas de madeira ondem vem os perfis de 

alumínio com a matéria prima, são devolvidas para que o fornecedor possa enviar mais matéria prima. 

Este processo caracteriza-se pelas seguintes fases produtivas: 

 Armazém de matéria prima; 

 Colocação da matéria prima (Perfil de alumínio com uma dimensão máxima de (0.085X3.5X0.250 

metros), junto à Breton Matrix 1000 (“Buffer” intermedio); 

 Colocação do perfil na Breton Matrix 1000; 

 Maquinação da OP10; 

 Retirar o perfil da Breton Matrix 1000 da OP1 e OP2 e colocar no dispositivo ao lado para fazer a 

OP3 e a OP4; 

 Armazém / expedição. 

 Na Figura seguinte apresenta-se um esquema produtivo do Processo SPIRIT – Breton MATRIX 1000. 
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Figura 8 – Esquema produtivo – Processo SPIRIT – Breton MATRIX 1000. 

4.2.3 Processo SACOC – Breton MATRIX 800 

Neste processo será utilizado o equipamento Breton Matrix 800, que corresponde a uma máquina de CNC 

de 5 eixos, com cerca de 100KVa de consumo, onde será utilizado óleo de corte, óleo hidráulico e óleo de 

lubrificação. É um equipamento que vai gerar como resíduos, limalha de alumínio, lamas no depósito do 

óleo de corte devido aos carbonetos que compõem a matéria prima (será realizada uma limpeza de 2 em 

2 anos por empresa certificada) e filtros (óleo de corte).  As caixas de madeira ondem vem os perfis de 

alumínio com a matéria prima, são devolvidas para que o fornecedor possa enviar mais matéria prima. 

Este processo caracteriza-se pelas seguintes fases produtivas: 

 Armazém de matéria prima. 

 Colocação da matéria prima (Perfil de alumínio com uma dimensão máxima de 

(0.150X2.150X0.035 metros), junto à Breton Matrix 800 (“Buffer” intermedio); 

 Colocação do perfil na Breton Matrix 800; 

 Maquinação da OP1; 

 Após a maquinação o perfil de alumínio irá sofrer um polimento e uma rebarbação; 

 Processo de modulação através de uma quinadeira (Amada) e uma calandra (Picot); 
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 De seguida as peças vão a banhos para desengorduramento e de seguida vão ao forno; 

 Maquinação da OP2; 

 Controlo tridimensional; 

 Teste de líquidos penetrantes e em seguida tratamento de superfície; 

 Montagem de pequenas peças; 

 Controlo geométrico; 

 Banco de ensaios; 

 Armazém/Expedição.  

Na Figura seguinte apresenta-se um esquema produtivo do Processo SACOC – Breton MATRIX 800. 

 
Figura 9 – Esquema produtivo – Processo SACOC – Breton MATRIX 800. 
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4.3 UAP Marca Lauak 

A UAP Marca LAUAK, também chamada de unidade do Projeto Marca LAUAK, constitui uma iniciativa 

original e inovadora de fornecimento de componentes aeronáuticos em chapa, produzidos numa linha de 

alto débito em que o cliente disporá da facilidade de colocar a sua encomenda, conhecendo 

antecipadamente o preço do componente e o prazo de entrega sem necessidade de recorrer ao sistema 

tradicional de seleção de fornecedor, negociação de preço e prazo de entrega. 

Para além do terminal de encomendas, ao cliente será também disponibilizado um armazém 

automatizado que recolhe e regista todos os produtos entregues e assegurará o feedback dos consumos 

de modo a auxiliar o cliente na gestão das suas necessidades. A exploração desta solução poderá permitir, 

se assim o cliente o desejar, que seja a própria LAUAK Grândola a realizar a gestão integral das 

necessidades do cliente.   

O modelo básico da linha assenta fundamentalmente no conceito de fábrica do futuro, baixa cadência, 

pequenas séries, e alta diversidade. As famílias de peças de chapa são por isso configuradas a uma 

dimensão de 80x80 cm e com apenas dobragens em L, Z e W.  A linha em si será constituída por uma linha 

de alto débito de produção com recurso a sistemas robóticos inteligentes e sistemas de inspeção e 

rastreabilidade avançados.   

Acompanhando o quadro sinóptico do processo, na figura abaixo, verificamos que numa primeira fase, de 

preparação de material, os componentes são recortados em planilhas standard que configuram o 

primeiro estágio das diferentes peças a fabricar.  

Em seguida sofrem um processo de remoção de rebarbas, eventualmente de desbaste e ou escarear, e 

são transportadas para a zona robotizada de dobragem.  

Após uma verificação sumária da conformidade com o modelo digital, são movimentadas pelos robots e 

procedem ao processo de dobragem/quinagem.  

Terminada esta fase é verificada a conformidade através de um sistema de visão ótico com braço 

integrado.  As peças com defeito serão retrabalhadas e verificadas de novo.  

As peças aprovadas, seguem posteriormente para a fase de tratamentos de superfície, a Anodização 

Tartárica Sulfúrica e o Alodine, e são encaminhados para a fase de pintura.  

Concluída a fase de pintura as peças são controladas de acordo com a ficha de qualidade respetiva e 

verificada a sua conformidade. Sendo aprovadas, na fase seguinte podem seguir dois caminhos que 

convergem nas fases de marcação, embalamento e expedição. Um caminho que as conduz as peças 

diretamente para estas fases e um outro que requer uma fase de montagem de pequenos componentes 

como porcas flutuantes, colocação de rebites, colocação de massa vedante, etc.  
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As peças são então transportadas para os diversos clientes e colocados nos armazéns deslocados nos 

clientes. Este processo pode ser totalmente acompanhado pelo cliente, em todas as suas fases, assim 

como o transporte até às suas instalações. 

Na Figura seguinte apresenta-se um esquema produtivo da UAP Marca Lauak. 

 
Figura 10 – Esquema produtivo da UAP Marca Lauak. 

Na figura seguinte apresenta-se o Layout da presente UAP. De referir que cada número identificado no 

layout possui correspondência na coluna “POS” da Tabela 7 – Máquinas e equipamentos a instalar. 

 
Figura 11 – Layout da UAP Lauak. 

4.4 UAP Tratamento de Superfícies e Pintura 

Apresentam-se de seguida as características principais das linhas automáticas para realizar a anodização 

tartárica sulfúrica, anodização Sulfúrica, em peças de alumínio, passivação dos aços inoxidáveis, fresagem 

química do titânio e uma instalação de pintura automática e manual, de acordo com os requisitos das 

normas aplicáveis, designadamente AIRBUS, SAFRAN E BOEING. 
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Complementarmente, procurou-se harmonizar os requisitos da Produção, da Qualidade e do Ambiente, 

cumprindo as orientações estabelecidas no documento da Comissão Europeia “IPPC – Reference 

Document on Best Available Techniques for Surface Treatment or Metals and Plastics – August 2006). 

Neste sentido, está adotado um conjunto de medidas que visam o eficiente controlo do processo, 

mediante uso criterioso e eficiente dos produtos químicos, água e energia, nomeadamente: 

 Diminuição do consumo de produtos químicos e água. 

o Instalação de rampas de atomizadores de água desmineralizada classe A, nas abas de 

todas as tinas de tratamento e lavagem, acionadas sempre que saem peças do banho 

ou da água de lavagem de modo a que o arraste nas peças, retorne aos próprios banhos. 

o Prolongamento do tempo de escorrimento das peças, entre etapas de tratamento. 

 Prolongamento da vida útil dos banhos. 

o Instalação de unidades de filtração, e sistemas de radiação ultravioleta para manter o 

banho de TSA e todas as águas de lavagem com a qualidade especificada. 

o Instalação de desoleador por coalescência no banho de desengorduramento alcalino.  

o Plano de controlo analítico e correção dos banhos, com periodicidades especificadas. 

 Redução do consumo de água. 

o Circuito fechado de recirculação e regeneração por permutação iónica, da água 

desmineralizada classe A utilizada nas lavagens intermédias entre etapas do processo 

de anodização. 

o Instalação de caudalímetros nas tinas de lavagem com água industrial classe B e sondas 

de pH, com ligação ao sistema informático que gere a linha, com registo permanente. 

o Fixação de abas de gotejamento entre as tinas. 

 Redução do consumo energético 

o Controlo e monitorização da temperatura dos banhos. 

o Instalação de variadores de velocidade em diversos motores para usar nos períodos 

mortos. 

o Isolamento térmico de tinas cujos banhos não trabalham á temperatura ambiente. 

o Redução do ar comprimido para agitação dos banhos. 

o Plano de manutenção preventiva, efetiva. 

 Prevenção de acidentes ambientais e mitigação das suas consequências 

o Impermeabilização das superfícies de assentamento das tinas, com bacias de contenção 

segregada por natureza dos produtos químicos, mediante pequenos muretes, com 

escoamento separado e natural para a ETAR. 

o Tubagens segregadas por natureza e concentração de efluentes concentrados e 

diluídos, mediante escoamento por gravidade, para os tanques de receção na ETAR. 
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o Salas separadas, com escoamento natural para a ETAR, para armazenagem de produtos 

ácidos, alcalinos, oxidantes, selantes e inflamáveis, equipadas com sistema automático 

para doseamento dos produtos aos banhos, evitando a manipulação humana. 

o Identificação de todas as tubagens e válvulas conforme legislação obrigatória. 

o Sistemas dedicados de alarme na ETAR e sistema de exaustão de gases. 

Em conformidade com o Estudo de Dimensionamento Preliminar e considerando as dimensões úteis das 

tinas, bem como a duração dos ciclos de tratamento, a Unidade de Tratamento de Superfícies, com 

recurso a 3 turnos de 8 horas (de 2ª a 6ª feira), permitirá processar anualmente 130.000 m2. 

A capacidade instalada na Unidade de Tratamento de Superfícies, é obtida através da soma do volume 

geométrico de todas as tinas, excetuando as tinas de lavagem e as de reserva (futura ampliação, 

dependente do mercado), obtendo-se o valor de 116,9 m3. 

A manufatura e manutenção dos banhos de tratamento, é assegurada com água desmineralizada, classe 

A. 

Todas as tinas de banhos técnicos estão equipadas com rampas de atomizadores de água desmineralizada 

classe A, para assegurar a menor contaminação possível das águas das tinas de lavagem. 

A lavagem entre as fases de tratamento, é assegurada por imersão das peças em água industrial, classe 

B, na primeira tina de lavagem a seguir á tina de tratamento, sendo depois imersas em água 

desmineralizada classe A numa segunda tina de lavagem. Todas as tinas de lavagem estão equipadas com 

rampas de atomizadores de água de lavagem nas abas, acionadas, á medida que as peças saem da água 

de lavagem. 

As águas de lavagem classe B após utilização são encaminhadas para a ETAR, enquanto que, as águas de 

lavagem classe A, depois de utilizadas, são enviadas para um circuito fechado de regeneração e 

recirculação que integra um grupo de desmineralização por permuta iónica, por forma a garantir uma 

água final com a qualidade especificada, mantendo um baixo nível de consumo de água e descarga de 

efluente.             

Os banhos concentrados exaustos, são conduzidos por gravidade para a ETAR e armazenados em 

depósitos de acumulação segregados por natureza, sendo depois processados de modo a que apresentem 

os valores especificados, antes de serem lançados no coletor municipal. 

Após utilização, a água industrial usada, é conduzida para a ETAR, para correção do pH e precipitação de 

metais, antes de serem descarregados no coletor municipal. 

O armazenamento dos produtos químicos necessários á manufatura e manutenção dos banhos é feito em 

6 salas segregadas por natureza de produtos, equipadas com bacias de retenção, caleiras e tubagens 

separadas para drenagem por gravidade, para conter e conduzir derrames acidentais e águas de lavagem, 

para a ETAR. Estas salas são: 
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 Sala 1 – Ácidos 

 Sala 2 – Alcalinos 

 Sala 3 – Oxidantes 

 Sala 4 – Selantes 

 Sala 5 – Inflamáveis 

 Sala 6 – Consumíveis diversos. 

Os produtos químicos necessários á correção dos banhos, são adicionados sem intervenção humana, 

através de um sistema de dosagem automática, instalado nas salas de armazenagem.  

Na figura seguinte apresenta-se o Layout da presente UAP. De referir que cada número identificado no 

layout possui correspondência na coluna “POS” da Tabela 7 – Máquinas e equipamentos a instalar. 

 
Figura 12 – Layout da UAP Tratamento de Superficies e Pintura. 

De seguida apresentam-se as características técnicas da UAP. 

4.4.1 Linhas de tratamento de superfícies 

4.4.1.1 Características dos equipamentos 

As características das tinas e a identificação da necessidade de equipamentos periféricos, de alimentação 

de água desmineralizada, ar comprimido e eletricidade, de circulação de fluidos (efluentes líquidos e 

gasosos), de aquecimento elétrico, arrefecimento e termostatização, medida, controlo e registo dos 

parâmetros de funcionamento encontram-se definidas para garantir a otimização do processo. 

4.4.1.2 Anodização tartárico sulfúrica 

O processo consiste na criação de uma camada de óxido de alumínio por eletrólise num banho de ácido 

tartárico e sulfúrico. A película de alumina formada na superfície é porosa e garante uma adesão correta 

da tinta. A sequencia processual deste tratamento é a que se apresenta no diagrama abaixo. 
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Figura 13 – Esquema produtivo da Anodização tartárico sulfúrica. 

4.4.1.3 Anodização sulfúrica com impregnação e selagem 

O processo consiste na criação de uma camada de óxido de alumínio por eletrólise num banho de ácido 

sulfúrico, que depois será impregnado numa solução química à base de crómio III (Lanthane) e colmatado 

em água, por forma a selar os poros existentes na pelicula de alumina formada na superfície. A sequencia 

processual deste tratamento é a que se apresenta no diagrama abaixo. 
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Figura 14 – Esquema produtivo da Anodização sulfúrica com impregnação e selagem. 

4.4.1.4 Passivação do aço inox 

O processo de passivação do aço inox consiste em formar uma camada passiva de óxido de cromo espessa 

e uniforme na superfície da peça. A sequencia processual deste tratamento é a que se apresenta no 

diagrama abaixo. 
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Figura 15 – Esquema produtivo da Passivação do aço inox. 

4.4.1.5 Fresagem química 

O processo de fresagem química consiste na dissolução controlada do material da peça (gravura) por meio 

de um forte reagente químico (decapagem). O ataque seletivo pelo reagente químico em diferentes áreas 

da superfície da peça é controlado por camadas removíveis de material chamado de "máscara”. A 

sequencia processual deste tratamento é a que se apresenta no diagrama abaixo. 

 
Figura 16 – Esquema produtivo da Fresagem química. 
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4.4.1.6 Inspeção por líquidos penetrantes 

Processo de inspeção (Ensaio Não Destrutivo) que permite a deteção de defeitos na superfície de peças 

de materiais ferrosos e não ferrosos. Na linha a ser implementação o líquido penetrante terá uma 

sensibilidade 2 ou 3 conforme requerido pelo cliente. A sequencia processual deste tratamento é a que 

se apresenta no diagrama abaixo. 

 
Figura 17 – Esquema produtivo da Inspeção por líquidos penetrantes. 
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4.4.2 Movimentação de peças 

Através de 3 carros transportadores automáticos, com regulação variável de velocidade nos movimentos 

horizontais e verticais, comando e controlo dos carros assegurado por um PC -PLC. 

4.4.3 Exaustão e lavagem de efluentes gasosos 

todas as tinas que não trabalham à temperatura ambiente, ou que comportem soluções químicas que o 

justifiquem, são equipadas com tampas de acionamento automático e capotas de exaustão de modo a 

evitar a dispersão de aerossóis ou de odores. 

O caudal de exaustão específico aproximado, é de 1800m3/hora por m2. O caudal total de exaustão é 

aproximadamente de 32.000m3 / hora. 

Os 2 sistemas de exaustão e lavagem de gases (sistema dedicado para a linha de passivação dos aços 

inoxidáveis e fresagem química do titânio), incluem os seguintes equipamentos principais: 

 Torre de lavagem de gases, separador de gotículas e controlador duplo do nível da água, com 

carga de enchimento de contacto gás/água. 

 Chaminé de lançamento dos gases na atmosfera, equipada com plataforma para recolha das 

amostras para análise dos gases lavados. 

Os gases tratados e lançados na atmosfera, tem de cumprir o Anexo II a que se refere o Artigo 3 da Portaria 

nº 190B/2018 de 2 de Julho, bem como as obrigações constantes do Decreto-Lei nº 39/2018, de 11 de 

Junho de 2018. 

4.4.4 Classificação e utilização da água 

Adotam-se os requisitos definidos na Norma AIRBUS AIMS 09-00-003 – Water Quality, para a água a 

utilizar na manufatura e manutenção dos banhos, bem como na lavagem das peças, é classificada em 2 

classes, tal como apresentado na tabela abaixo. 

Tabela 6 – Caracterização da água. 

Parâmetro Classe A Classe B 

Denominação Água desmineralizada Água industrial 

pH 25ºC 5,0 a 7,0 5,0 a 9,0 

Resíduos Totais (mg/l) ≤ 20 ≤ 400 

Condutibilidade (µS/cm) ≤ 10 ≤ 750 

Cloretos (mg/l) ------ ≤ 100 
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A água de lavagem classe B, obtêm-se por filtração da água do furo de captação, através de filtro misto 

de partículas e carvão, para abastecer as primeiras tinas de lavagem a seguir às tinas de tratamento. Após 

utilização, as águas usadas são conduzidas para a ETAR. 

A água de lavagem classe A, obtêm-se por desmineralização da água do furo de captação, regeneração, 

purificação e recirculação, através de um sistema automático em circuito fechado, por permuta iónica. 

Este sistema, baseia-se no seguinte princípio de funcionamento: 

As águas de lavagem classe A são conduzidas para um depósito de acumulação e igualização de onde são 

bombeadas para uma Unidade de Radiação Ultravioleta, constituída por filtro de partículas (50 µm), filtro 

de carvão ativo e lâmpadas de radiação ultra violeta com comprimento de onda de 254 nanómetros, após 

o que são bombeadas para um sistema automático de permutação iónica, em circuito fechado constituído 

por: 

 Pré-filtro; 

 Coluna com carvão ativo; 

 Coluna com resina catiónica forte; 

 Coluna com resina aniónica forte; 

 Coluna com resina aniónica fraca; 

 Coluna de leite misto. 

A água reciclada, é conduzida para um depósito pulmão, é bombeada e enviada para as tinas de lavagem. 

A última tina de lavagem a seguir a cada tina de tratamento, está equipada com condutivímetro e medidor 

automático de pH, associados a sistema de registo permanente. 

Os eluatos resultantes da regeneração das resinas nas colunas de permutação iónica, são conduzidos para 

a ETAR. 

4.4.5 Tratamento de efluentes líquidos concentrados e diluídos 

Numa lógica de atender as necessidades de futura expansão da atividade na fábrica de Grândola, a ETAR 

está projetada com uma instalação para tratamento por cargas, com capacidade de 6.000 litros por 

partida e para processar um caudal médio entre 4 a 5 m3 / hora, considerando um caudal de ponta de 6 

m3 /hora. 

Os banhos exaustos concentrados e as águas de lavagem, são conduzidos por gravidade para a ETAR, em 

tubagens independentes até á zona de receção, de onde são transferidos para depósitos verticais de 

acumulação, sendo daí enviados para tratamento, da seguinte forma: 

 Efluentes ácidos e alcalinos, seguem diretamente para o tanque de reação. 

 Efluentes ácidos com ácido tartárico, seguem para o reator de foto-oxidação e daqui para o 

tanque de reação. 
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O tratamento está sistematizado em etapas nas quais são executadas sequencialmente as várias fases de 

Coagulação, Neutralização, Floculação e Sedimentação de lamas. 

Estas fases, ocorrem sob controlo de condições de pH, sendo sempre que possível, usados os próprios 

efluentes concentrados, de forma a reduzir o consumo de reagentes. 

Após a sedimentação de lamas, o efluente tratado e clarificado, é enviado para correção do pH, até se 

atingirem os valores permitidos para lançamento no coletor municipal. Nesta fase, o efluente, passa por 

um conjunto de filtros de areia e carvão ativado, de forma a reduzir a quantidade de sólidos suspensos 

que ainda possam existir, bem como, reduzir a CQO. 

O efluente assim tratado, será lançado no coletor municipal, após ser medido e registado o seu caudal e 

pH. 

A dosagem dos reagentes é automática, em função das temporizações e dos parâmetros de pH pré-

definidos e controlados pelo PLC que gere a instalação. Os parâmetros são acessíveis na consola táctil, 

para interface com o autómato. 

Caso os valores de pH especificados de cumprimento obrigatório, não sejam atingidos, o tratamento é 

interrompido e são ativadas mensagens de alarme e alarmes sonoros para aviso dos operadores. 

Todas as situações de anomalia de níveis máximos de receção ou acumulação de efluentes e mínimos de 

reagentes, são também identificadas, assim como eventuais disparos térmicos de proteção dos motores. 

Conforme a gravidade de cada uma destas ocorrências, o tratamento poderá também ser ou não 

interrompido 

O efluente a lançar no coletor municipal, deve cumprir os seguintes valores definidos pela Câmara 

Municipal de Grândola: 

 Alumínio: ≤ 10 mg/lt Al; 

 CBO a 20ºC: ≤ 500 mg/lt O2; 

 Cloretos : ≤ 140 mg/lt Cl; 

 Condutividade: ≤ 1100 µS/cm; 

 CQO: ≤ 1000mg/lt; 

 pH: 6 a 9 (Escala Sorensen); 

 SST: ≤ 600 mg/lt; 

 Sulfatos: ≤ 20 mg/lt SO4; 

 Temperatura: Ambiente. 

4.4.6 Dispositivos de monitorização e registo 

A cadeia de monitorização e medição da temperatura dos banhos, têm uma precisão de ± 1º C. 

O Software de gestão dos equipamentos da linha, assegura as seguintes funções: 
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 Visualização geral da linha no respetivo écran. 

 Diferentes níveis de segurança (acesso através de password). 

 Controlo de temperatura. 

 Movimentação e posicionamento dos carros transportadores. 

 Acionamento e paragem de bombas, motores, etc. 

 Alarme de avarias. 

 Alarmes de processo (Temperaturas, níveis, curto circuitos, etc.). 

 Diferentes visualizações do processo, com valores digitais e analógicos em tempo real. 

O sistema de controlo dos processos de anodização tartárica sulfúrica, assegura o registo dos seguintes 

parâmetros pré-selecionados: 

 Identificação da Ordem de Produção 

 Data e hora do início e fim do tratamento 

 Temperatura dos banhos 

 Ciclo elétrico (tensão, corrente, tempo) de cada tratamento eletrolítico. 

 Impressão de relatórios. 

4.4.7 Diversos 

 As tinas têm uma ligeira inclinação do fundo, com saída para o coletor de descarga e equipadas 

com válvula, por forma a esvaziar o banho no máximo de 30 minutos. 

 As tinas são identificadas por código alfanumérico e sinalética de segurança. 

 Todas as tubagens para condução dos fluidos, são identificadas com etiquetas plásticas auto 

adesivas, indicando a sua natureza, sentido e direção. 

 Os materiais utilizados na construção dos equipamentos de aquecimento e de refrigeração, 

foram selecionados e/ou isolados, de forma a evitar inconvenientes que podem resultar de pares 

galvânicos e correntes parasitas. 

 A zona de assentamento das tinas e equipamentos periféricos, constitui a bacia de retenção, tem 

uma inclinação mínima para permitir o escoamento por gravidade, cuja superfície e lados (até 

100mm de altura) são ser protegidos com revestimento especial e delimitada por um murete em 

chapa de PVC com a espessura mínima de 30mm e altura de 100mm, devidamente fixado, colado 

e calafetado com o piso. O escoamento segregado por natureza dos líquidos é por gravidade para 

a ETAR. 

 O acesso e a circulação em redor das tinas é feito através de plataformas/corredores de acesso 

e de circulação em redor das tinas. 

4.4.8 Pintura 

A instalação de pintura líquida de peças metálicas para a indústria aeronáutica, é constituída por: 
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 Linha de pintura automática, com transportador aéreo, para peças de dimensões até 800 mm de 

largura e 1.750 mm de altura. 

 Uma cabine de pintura e uma estufa estática, para peças com dimensões até 4.000mm de largura 

e 6.000 mm de comprimento. 

 Sala de insuflação de ar ionizado. 

 Unidades de tratamento de ar e de ventilação. 

 Unidade de aquecimento de água. 

 Unidade de arrefecimento de água. 

 Túnel de flash-off. 

 Túnel de secagem de primário. 

 Sala de preparação de tintas. 

 Transportadores aéreos. 

A linha de pintura automática e a cabine de pintura de grandes dimensões, estão projetadas para a 

aplicação de primário de base aquosa numa primeira cabine dupla e aplicação de esmalte de base aquosa, 

numa segunda cabine dupla. 

Em cada uma das cabines de pintura, existe um posto de pintura automática por recíprocador e um posto 

de pintura manual por operador. 

Não serão utilizados solventes no processo, será tudo base aquosa. 

4.4.9 Legislação ambiental 

Os equipamentos que constituem a Unidade de Tratamento de Superfícies, bem como, a caracterização 

dos efluentes sólidos, líquidos e gasosos, têm de garantir o atendimento de todos os requisitos legais 

aplicáveis, incluindo o regulamento nº 630/2017, de 20 de Dezembro – Regulamento da Prestação do 

Serviço de Saneamento de águas Residuais Urbanas do Município de Grândola (artigo 20º, anexo III) 

A Unidade de Tratamento de Superfícies, não está abrangida pelo Decreto-Lei nº 150/2015, de 5 de 

Agosto, que estabelece o regime de prevenção de acidentes graves (PAG) que envolvem substâncias 

perigosas e de limitação das suas consequências para a saúde humana e para o ambiente, por não atingir 

os limiares.  
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4.5 Máquinas e equipamentos 

A Lauak possuirá nas suas instalações as máquinas e equipamentos listados na tabela seguinte, onde se 

encontra também identificado o local/secção onde cada máquina estará instalada. 

Tabela 7 – Máquinas e equipamentos a instalar. 

LISTA DE MÁQUINAS POR UAP 

UAP "MARCA LAUAK" 

POS TIPO DE MAQUINA MARCA REFERENCIA  

1 Recorte de alumínio por maquinação 1 
LE CRENEAU 
INDUSTRIEL 

CRENO TM 31 

2 Recorte de alúminio por maquinação 2 
LE CRENEAU 
INDUSTRIEL 

CRENO TF 31 

3 Recorte de alúminio por maquinação FIVES DHP 1500 

4 Recorte de alúminio por maquinação FIVES DHP 1500 

5 
Lixagem de alúminio por meu mecanico 
autómaticoEbavurage aluminium par brossage 
automatique 

SPALECK FLADDER GYRO 200 

6 Lixagem, desengurduramento e polimento em cuva SPALECK XA 150 

7 Mesa de aspiração de lixagem manual SPALECK FORMULA 5000x1250 

8 
Lixagem de alúminio por meu mecanico 
autómaticoEbavurage aluminium par brossage 
automatique 

SPALECK FLADDER GYRO 200 

9 Lixagem, desengurduramento e polimento em cuva SPALECK XA 150 

10 Mesa de aspiração de lixagem manual SPALECK FORMULA 5000x1250 

11 Maquina de quinagem robotizada AMADA EG 6013 AR 

12 Maquina de quinagem semi-automática hibrida AMADA HG 100/3 ATC 

13 Maquina de quinagem semi-automática hibrida AMADA HG 100/3 ATC 

14 Maquina de quinagem semi-automática hibrida AMADA HG 100/3 ATC 

15 Quinadeira manual SAFAN E-BRAKE 35 1250 

16 Quinadeira manual SAFAN E-BRAKE 35 1250 

17 Armazém de stockagem dinâmico KARDEX   

18 Marcação jet-tinta     

19 Marcação jet-tinta     

        

UAP MONTAGEM 

POS TIPO DE MAQUINA MARCA REFERENCIA  

20 Estufa de secagem  
FRANCES 
ETUVES 

  

21 Pequenas montagens - Linha metal duro      

22 Pequenas montagens - Linha Alumino     

23 Armazém de stockagem dinamico KARDEX   

 
 
   



 

Memória Descritiva - Caracterização da Instalação/Estabelecimento, sua 
Envolvente e a Atividades Desenvolvidas 

 

Página 27 de 30 
 

UAP SACOC 

POS TIPO DE MAQUINA MARCA REFERENCIA  

24 Centro de maquinação de fresagem vertical BRETON EAGLE 1000 / 2T K20 

25 Centro de maquinação de fresagem vertical BRETON MATRIX 1000 K40 

26 Centro de maquinação de fresagem vertical BRETON MATRIX 800 

27 Centro de maquinação de fresagem vertical BRETON MATRIX 800 

28 Centro de maquinação de fresagem vertical BRETON MATRIX 800 

29 Centro de maquinação de fresagem vertical BRETON MATRIX 800 

30 Centro de maquinação de fresagem vertical BRETON MATRIX 800 

31 Centro de maquinação de fresagem vertical BRETON MATRIX 800 

32 Maquina CNC de moldagem por rolos  PICOT RCS 135-380 

33 Maquina CNC de moldagem por rolos  PICOT RCS 135-380 

34 Estufa de secagem  
FRANCES 
ETUVES 

XXL 04.5 

35 Control Tridimensional  KRONOS CMM COORD3 

36 Control Tridimensional  KRONOS   

37 Control Tridimensional  KRONOS   

38 Control Tridimensional  KRONOS   

46 Banco de ensaios  BANC SACOC 18-IH-001-R6 

47 Cintrage (prensa) AMADA HFE M2 170  

39 Armazém de stockagem dinamico KARDEX   

    

UAP TRATAMENTOS DE SUPERFICIE E PINTURA 

POS TIPO DE MAQUINA MARCA REFERENCIA  

40 Linha de tratamentos de superficie robotizada DELTA Machine spéciale 

41 
Linha de pintura autómática robotizada e electro-
estática 

DELTA Machine spéciale 

42 Cabine de pintura manual AELECTRICA Machine spéciale 

43 Estufa de secagem  AELECTICA Machine spéciale 

44 Maquina de decapagem a laser MELIAD CL 150 STAMP 14 

45 Maquina de decapagem a laser MELIAD CL 150 STAMP 14 

 

4.6 Capacidades instaladas 

A Lauak possuirá nas suas instalações a seguinte capacidade de produção instalada, para  as diversas 

Unidade de Produção (UAP). 

Tabela 8 – Capacidade instalada das várias UAP. 

UAP Capacidade máxima estimada 

Marca Lauak 2.500.000 peças/ano 

TS/Pintura 5.000.000 processamentos/ano 

Montagem 2.500.000 peças equipadas/ano 

SACOC/Maquinação SACOC - 3.300 conjuntos montados/ano 

SACOC/Maquinação Spirit - 1.250 peças/ano 

SACOC/Maquinação Painel EPC - 500 peças/ano 
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4.7 Esquema dos fluxos produtivos 

Na figura seguinte apresenta-se um esquema descritivo da(s) atividade(s) desenvolvida(s) indicando as 

entradas/consumos e saídas/emissões, representando os fluxos produtivos. 

Os fluxos produtivos base segue os seguintes caminhos: 

1) Armazém exterior - 1 – 2 – Expedição; 

2) Armazém exterior - 1 – 2 – 3 – Expedição; 

3) Armazém - 4 – 2 – 3 – Expedição.
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4.8 Medidas de mitigação da contaminação de solos e águas 

A Organização implementará medidas preventivas para mitigação da contaminação de solos e águas, 

nomeadamente: 

 Impermeabilização das superfícies de assentamento das tinas, com bacias de contenção 

segregada por natureza dos produtos químicos, mediante pequenos muretes, com escoamento 

separado e natural para a ETAR; 

 Tubagens segregadas por natureza e concentração de efluentes concentrados e diluídos, 

mediante escoamento por gravidade, para os tanques de receção na ETAR; 

 Salas separadas, com escoamento natural para a ETAR, para armazenagem de produtos ácidos, 

alcalinos, oxidantes, selantes e inflamáveis, equipadas com sistema automático para 

doseamento dos produtos aos banhos, evitando a manipulação humana; 

 Identificação de todas as tubagens e válvulas conforme legislação obrigatória; 

 Sistemas dedicados de alarme na ETAR e sistema de exaustão de gases; 

 Instalação de equipamentos novos, garantindo uma maior eficiência e menores probabilidades 

de avarias; 

 Instalação de redes de drenagem para confinamento e encaminhamento de águas residuais; 

 Existência de contentores apropriados para promover uma correta e eficaz gestão de resíduos; 

 Reutilização de água em circuito fechado de recirculação e regeneração por permutação iónica, 

da água desmineralizada classe A, utilizada nas lavagens intermédias entre etapas do processo 

de anodização. 

 

4.9 Encerramento e desmantelamento/desativação das instalações 

No momento de encerramento e desmantelamento/desativação das instalações, a Lauak dará 

cumprimento a toda a legislação em vigor, com especial enfoque na gestão de resíduos que resultará do 

eventual desmantelamento das instalações. 
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