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ACRONIMOS

Area CB - Corte e Embalagem (CB - Cutting & Baling);

Area CP - Polimerizagao Continua (CP - Continuous Polymerization);
Area DP - Preparacéo de Xarope (DP - Dope Preparation);

Area OE - Fiagdo Open-End (OE - Open End);

Area SP - Extruséo (SP - Spinning);

Area SR - Recuperagéo de Solvente (SR - Solvent Recovery);

Area TT - Conversdo de Cabo (TT - Tow-to-Top);

Area UT - Utilidades (UT - Utilities);

PFC — Precursor de Fibra de Carbono
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1. ENQUADRAMENTO

A SGL Composites, S.A constitui uma empresa abrangida pelo Regime de Emissdes

Industriais, sendo alvo do procedimento de Licenciamento Ambiental (LA 231/2008).

Em cumprimento das disposi¢des do referido preceito legal, o pedido de renovagédo da LA foi
submetido em 17.06.2016 (através da Consola do Cliente IAPMEI) e a resposta ao pedido de

elementos inerente ao procedimento de renovagao referido foi submetido em 05.09.2017.

Posteriormente a data de submissao do pedido de renovacao da LA, foram desenvolvidos

alguns projetos na SGL, submetidos para apreciagdo na Consola do IAPMEI.

Tendo em conta, que estes projetos tinham implicagdo no pedido de renovacdo da Licencga
Ambiental que fora submetido e que ainda se encontrava em apreciacdo em 2020, foi dado
acordo, a proposta da Agéncia Portuguesa do Ambiente, “(...) a submissao de um novo pedido
de renovagéo da LA contemplando todas as alteragbes ja comunicadas e ou a introduzir na
instalagdo” (OF de referéncia S036117-202006-DGLA.DEI de 22.06.2020).

Perante o exposto, descreve-se seguidamente os projetos desenvolvidos e a desenvolver.
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2. APRESENTACAO DOS PROJETOS DE ALTERACAO

— Projetos desenvolvidos:

Cessacao de atividade secundaria: Na sequéncia de um processo de reorganizagcao
profunda da sua estrutura, a SGL Composites, (a data FISIPE, S.A) cessou em
04.05.2018 a sua produgéao de fio acrilico, inerente a atividade secundaria, com o CAE
13101- Preparacgao e fiagao de fibras do tipo algodao.

Foi efetuada a comunicagao da alteragdo em causa nos termos do art.° 38 do SIR em
10.05.2018.

Foi submetido, através da Entidade Coordenadora de Licenciamento, um Plano de
Desativagao Parcial em 17.09.2018 (através da Consola do Cliente IAPMEI- pedido n.°
2860).

Alteracdo no sistema de Utilidades: Alteracdo no sistema de utilidades,
nomeadamente o acréscimo de dois médulos de refrigeracao idénticos aos existentes,
com vista a melhorar o sistema de refrigeragao produzido pela area de Utilidades.

O objetivo desta intervengdo consistiu em aumentar o caudal e a capacidade de
arrefecimento das torres de refrigeragéo da area de Utilidades - UT, por forma a ser

dada uma resposta mais eficiente as necessidades da fabrica nos meses de Verao.

Foi ainda efetuada uma outra modificacdo ao sistema de utilidades, nomeadamente a
alteracdo da capacidade dos tanques de azoto. Decorrente da mudancga de fornecedor
de azoto, ocorreu a alteragdo dos tanques deste gas inerte: A substituicdo dos 2
tanques existentes (60m?* e 37m?) por somente 1 tanque de 60m>.

Por consulta ao IAPMEI sobre as alteragdes em apreco, foi concluido, nos termos da
comunicagao de 13.07.2018, nao haver abrangéncia (...)” das referidas alteragbes por
quaisquer dos procedimentos de licenciamento previstos no 39.° do Sistema da
Industria Responsavel (SIR), na redacdo que lhe foi conferida pelo Decreto-Lei n.°
73/2015, de 11 de maio”.

- Projetos a Desenvolver:

Projeto MPL

O Projeto MPL, respeita a construgcdo de um novo armazém de matérias-primas liquidas,

nomeadamente matérias-primas perigosas a granel, enquadradas no DL. n.° 150/2015 de

05 de agosto, de modo a melhorar as condigdes de contengdo de derrames e de aguas

utilizadas no combate a eventuais incéndios.
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O armazém projetado ira localizar-se junto ao parque de residuos, tendo como area 600 m2.
Este novo edificio representa um incremento de 0,96% da area total coberta e 0,90% da

area edificada.

Este projeto ndo introduz aumento dos quantitativos armazenados a data e/ou alteragao

das substancias a armazenar.

O novo armazém visa dotar as instalacbes da empresa de um local de armazenamento
com caracteristicas técnicas que otimizam a situacao existente, pela introducdo de medidas
de prevengdo ambiental, na eventualidade de situagcbes de derrame/incidente ou

ocorréncias esperadas.

e Projeto P3

O projeto P3 respeita a alteragdo do regime de funcionamento de uma das areas
processuais (area Spinning) e, posteriormente, a conversao técnica de uma 32 maquina de

spinning para habilita-la a produgéo de Precursor de Fibra de Carbono (PFC).

Desde 2010 que a empresa investe estrategicamente na reducao de producao fibra acrilica

que sirva unicamente o sector téxtil.

Em 2012, reforgcada pela sua aquisicdo pelo grupo SGL Carbon, a empresa investiu
fortemente na modificacdo da sua estrutura fabril, permitindo a entrada no Sector dos
Materiais Compdésitos Avancgados, através da produgdo e comercializacado de fibra acrilica
adequada como matéria-prima para a produgao de fibra de carbono.

No ambito deste projeto (pedido BAE n.° 1204/2012-2), foi efetuada, faseadamente, a
conversao técnica de duas linhas de spinning das 10 existentes, que habilitaram a empresa
a producéo de precursor de fibra de carbono.

Dando continuidade a esta estratégia, a empresa pretende implementar, faseadamente, a

componente P3.

e FASE 1 - alterar o regime de operagdo da area de spinning, licenciado para o
funcionamento em permanéncia de 10 maquinas de spinning (SPM) (duas dedicadas a
producéo de PFC e 8 dedicadas a produgéao acrilica tradicional), para o funcionamento
de somente 8 maquinas de spinning em permanéncia (2 dedicadas a producao de PFC

e 6 dedicadas a producéo acrilica tradicional).

e FASE 2 - efetuar a conversao técnica de uma 3? linha, para a produgao de fibra acrilica

precursora de fibra de carbono, em substituicdo de algumas variedades acrilicas menos
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rentaveis. Refira-se que, das duas SPM restantes, uma sera desativada e
posteriormente desmantelada e a outra permanecera ativa em substituicdo de uma das
5 SPM em servigo a producgdo acrilica tradicional, sempre que necessario por forga de

operagdes de manutencgéo ou outra.

Decorrente da componente P3, sera necessario adicionar um reator a area de
polimerizagéo continua. Para a area de polimerizacao, o Projeto MPL_ P3 vem recuperar a
base do projeto PITU, que inicialmente projetava a introdugédo de 2 reatores adicionais para
esta area produtiva. Como comunicado anteriormente em sede de licenciamento (e-mail
DRE_LVT de 14.05.2014), por imposi¢ao da conjuntura de mercado verificada, a empresa
tomou a decisdo de restruturar o projeto PITU, faseando a intervengdo das 2 SPM
destinadas a producdo de PFC, assim como introduzir a area CP apenas 1 reator adicional
€ nao 2, como previsto inicialmente.

O projeto P3 representa a fase seguinte, justificando o aumento de capacidade produtiva da

area CP.
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3. APRESENTAGAO DA EMPRESA

A SGL Composites, S.A. tem origem no produtor de fibras acrilicas nacional, FISIPE, S.A, cuja

denominagao social foi alterada em setembro de 2018.

A FISIPE - Fibras Sintéticas de Portugal, SA nasceu em setembro de 1973, através da
associacdo da CUF — Companhia Unido Fabril com a Mitsubishi Rayon Co. e a Mitsubishi
Corporation, procurando associar a experiéncia industrial e téxtil portuguesa com a tecnologia

de producéo de fibras sintéticas e experiéncia internacional dos parceiros japoneses.

A unidade fabril foi inaugurada em novembro de 1976, dispondo de uma capacidade de 12.500
ton/ano nos tipos basicos de rama e cabo acrilico. Uma unidade para conversao de cabo em
top, marcou, logo de inicio, um enquadramento téxtil caracteristicamente europeu e tornou
clara uma estratégia direcionada para a qualidade, ao serem proporcionadas facilidades
internas para transformacgao industrial e teste do cabo, considerado um produto de elevada
exigéncia ao nivel do desempenho téxtil, nas instalagdes industriais dos clientes. Foi, de inicio,

introduzida uma estratégia de servigo ao cliente, visando um suporte em inovagéo e design.

Em 1980 a capacidade da instalacdo foi ampliada para 23.000 ton/ano. Paralelamente, foi
iniciada a producéao de tipos especiais de fibra acrilica, destinados a proporcionarem melhores
desempenhos em processamentos téxteis especificos ou a obtencao de efeitos especiais nos

artefactos acabados.

Em 1987 foi instalada uma fiagdo Open-End, dotada dos equipamentos mais modernos e do
mais elevado nivel de automatismo disponiveis, com o intuito de a empresa melhor se adequar
ao progressivo aumento de qualidade exigido as fibras de diagrama curto e a transformagoes

de mais baixo custo.

Em 1989 foi concretizado um revamping global da unidade fabril, fixando a capacidade de
producao em 36.000 ton/ano, uma dimensdo que ja conferia alguma margem de manobra

comercial.

Em 1990, dotou-se a empresa de uma organizacdo capaz de responder a um mercado de
exportagdo fortemente exigente em termos de qualidade, atingindo-se a certificagdo da
conformidade do Sistema de Garantia de Qualidade com a norma NP EN ISO 9002 em 1994
(certificado APCER 94/CEP.194).

Em 1995, as fibras e os fios produzidos obtiveram a sua certificacido de conformidade com a
Norma OEKO-TEX 100, o que comprova que 0s requisitos relativos a ecologia humana

exigidos pela norma sao cumpridos (certificado n°® 79-CITEVE).
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Também em 1995, teve inicio uma nova época na histéria da empresa, com o desenvolvimento
por meios proprios e a produgao de um novo produto - a fibra preta, pigmentada na massa com

negro de fumo, que é comercializada com a marca Black Fisivon.

Na sequéncia do processo de privatizagdo da Quimigal, concluido em agosto de 1997, a

empresa passava a ser detida em 52% pela CUF, do Grupo Mello.

No inicio de 1999, visando uma estratégia de investigacdo e desenvolvimento, entrou em
funcionamento a Unidade Piloto, tendo como objetivo o desenvolvimento de novos produtos, a

otimizagao do processo e a melhoria/adequagao de produtos ja existentes.

Em 2001 foi reativada a Munditéxtil. Esta empresa comercializava preferencialmente o fio
produzido na empresa, no entanto estava previsto o recurso a materiais ndo acrilicos e a

transformadores do mercado portugués e estrangeiro.

Entre 2002 e 2003 foi desenvolvido e adaptado o Sistema de Gestdo da Qualidade, de forma a
dar resposta aos requisitos da Norma NP EN ISO 9001:2000. Este processo culminou com a

auditoria de transigao realizada no final de outubro 2003.

Com alguns investimentos realizados na fabrica até 2003, a capacidade produtiva atinge as

56.000 toneladas por ano, permitindo obter significativas economias de escala.

Em setembro de 2005, a empresa sai do universo do Grupo CUF por via de um MBO
(Management Buy-Out) sobre a NEGOFOR, que detinha 86,04% do capital da empresa. Este
MBO, protagonizado por trés altos quadros ligados a empresa, da inicio a uma nova etapa na
histéria da FISIPE.

Desde 2005, foi reforgada a aposta na Inovagao e Desenvolvimento, com o objetivo de oferecer
uma gama de produtos mais diversificada e de maior valor acrescentado, com vista a aquisi¢ao
de ganhos de competitividade no mercado global. Algumas fibras foram desenvolvidas para

aplicagdes técnicas, fora do tradicional sector téxtil.

Em 2008 foi iniciada a comercializagao de fibra tinta pigmentada com a designag¢ao "Sunlast"

para aplicagcdes outdoor que exigem alta resisténcia a luz.
Em dezembro de 2008, foi emitida a Licenca Ambiental pela Agéncia Portuguesa do Ambiente.

Em fevereiro de 2009, foi constituida a FISIGEN — Empresa de Cogeragao, S.A., detida em
51% pela EDP - Gestéao da Produgéo de Energia, S.A. e em 49% pela FISIPE.

A FISIGEN, entrou em funcionamento no final de 2009, constituindo a nova central de

cogeracgao do Barreiro, que fornece o vapor necessario a produgao de fibras acrilicas.

No 2° semestre de 2009, foi construida a 22 fase da Instalagdo Piloto - “Carbopan” - uma
unidade piloto de producao de fibra de carbono. A ampliagao desta instalagdo, finalizada em

2010, teve como objetivo dotar esta unidade de tecnologia adequada ao desenvolvimento,
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teste e experimentagao de precursor de fibra de carbono, assim como desenvolver novas fibras

de carbono e estabelecer relagdes privilegiadas e de confianga com clientes de fibras técnicas.

Em margo de 2012, o Grupo SGL Carbon SE (a data designado por SGL - The Carbon
Company), adquire a FISIPE com o intuito de produzir em Portugal fibras acrilicas de elevada

qualidade, precursoras de fibra de carbono.

Este projeto compreende a conversao gradual de algumas linhas de producéao de fibras téxteis
ja existentes para a produgdo destas novas fibras. Em 2015, tém inicio a fase de testes
industriais e a aprovagao dos projetos que permitem a produgdo de precursores de fibra

oxidada e fibra de carbono.

Em 2015, como membro do grupo SGL, a SGL COMPOSITES (a data FISIPE) é certificada

pela Norma de referéncia ISO 50001:2011 — Sistemas de Gestao de Energia.

Em abril de 2018, o Grupo SGL definiu estrategicamente transformar a sua fabrica do Lavradio
num fabricante de precursor de fibra de carbono e de fibras acrilicas especiais, ndo havendo
lugar nos objetivos estratégicos da empresa para o produto fio acrilico. Nesse sentido, em maio

de 2018 deu-se o encerramento da unidade de produgao de fio.

Em setembro de 2018, a denominacao social da FISIPE foi alterada para SGL Composites
S.A., adequando-se ao processo de incorporacao de todas as unidades de producdo e

entidades legais do grupo SGL, assim como a nova imagem corporativa do Grupo SGL.

Com esta mudanca, a estratégia da empresa é clara e assumida por todos os colaboradores.

3.1. IDENTIFICAGAO DA EMPRESA

3.1.1. Denominagao Social da Empresa
SGL COMPOSITES, S.A.

3.1.2. Localizagao da Empresa

Na margem esquerda do rio Tejo, 40 Km a Sul de Lisboa.
a) Endereco da Empresa
Parque Industrial da Quimiparque
2836-908 Lavradio
Barreiro

Portugal
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b) Municipio/Distrito
Municipio do BARREIRO

Distrito de SETUBAL

3.2. ESTRUTURA ACIONISTA
A SGL COMPOSITES, S.A. é detida a 100% pelo Grupo SGL.

3.3. ATIVIDADE

A SGL Composites, S.A. desenvolve a sua atividade na producdo e comercializagdo de fibra

acrilica (cabo, rama, top e precursor) tendo o seguinte CAE:
o CAE - Fabricacao de fibras sintéticas ou artificiais............ 20600 (Primario)
e Desenvolve ainda outas atividades secundarias, nomeadamente:

e CAE-Outra Investigacao e Desenvolvimento das Ciéncias Fisicas e Naturais....... 72190
(secundario), inerente as atividades de investigagdo desenvolvidas na sua unidade

piloto, destinada a teste e experimentacao de produtos e processos.

e CAE-Outras atividades de servicos de apoio prestados as empresas, n.e........ 92990

(Secundario)

Encontra-se localizada nas instalacbes da SGL Composites, nomeadamente no edificio de
escritérios que respeita a sua sede, uma outra entidade legal, pertencente ao grupo SGL
Carbon, designada por Sgl Business Services, Unipessoal Lda (NIF 514057360), que tem
como atividade a prestacdo de todo o tipo de servigcos de apoio administrativo a atividade
comercial do grupo SGL Carbon, incluindo servigos de "back office", processamento de todo o
tipo de aspetos relativos a gestdo de recursos humanos, incluindo salarios e relacionamento
com a seguranga social, contabilidade, e apoio informatico e comercial em todos os aspetos
que se evidenciem para poder prestar servicos de natureza de suporte a qualquer atividade

comercial.

A atividade secundaria da SGL COMPOSITES em referéncia, consiste na prestagdo a esta
entidade legal (Sgl Business Services), de servicos administrativos de recursos humanos,
contabilidade (quando aplicavel) e de informatica; incluindo ainda, a prestacdo de servigos

relativos a ocupacgao das instala¢gdes, nomeadamente eletricidade, agua, limpeza, etc.
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3.4. PRODUTOS

A SGL Composites, S.A. produz fibra acrilica:

fibra crua comercializada com a marca FISIVON;
fibra pigmentada;

fibras técnicas;

fibra tinta gel dyed;

fibra precursora (de fibra oxidada e de carbono)

Estas fibras destinam-se ao uso pela:

Industria Téxtil como matéria-prima, principalmente para produgédo de fios que seréo
sobretudo aplicados na fabricacdo de malhas, tecidos e tapetes e artigos para
exteriores;

Industria de construgao civil;

Industria de componentes automoveis;

Outras aplicagdes técnicas.

Mercado interno do grupo SGL.

3.4.1. Tipos de Fibra
A fibra acrilica é produzida em varios tipos e variedades que se distinguem por:

processo de extrusao/fiagao;
brilho;

cor;

forma;

encolhimento;

finura do filamento;
comprimento de corte;

toque.

Os varios tipos e variedades de fibra acrilica que sdo comercializados pela empresa, podem

apresentar-se em 4 formas:

CABO - Fibra em filamento continuo.
RAMA - Fibra cortada.
TOP - Cabo - rebentado e penteado.

PFC — Precursor de Fibra de Carbono.
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4. DESCRICAO DOS PROCESSOS TECNOLOGICOS/OPERACOES UNITARIAS

A unidade industrial da SGL Composites, S.A. esta organizada por areas de produgéo,
correspondentes as diferentes etapas do processo produtivo:

e Area CP - Polimerizacao;

e Area DP - Preparacédo de Xarope;

e Area SP - Extrus3o;

e Area SR - Recuperacio de Solvente;

e Area CB - Corte e Embalagem;

e Area TT - Conversdo TOW-TO-TOP;

e Area IP - Instalagdo Piloto (4rea de teste; ndo produtiva)

Para além destas areas, existem outras que estao indiretamente relacionadas com o processo
produtivo, prestando apenas um servi¢o, como sejam as areas:

e TF - Parque de tanques;
e PS - Parque de silos;

e UT - Utilidades.

Como anteriormente referido, o processo produtivo da SGL Composites visa a producao de
fibra acrilica na forma de cabo, rama, top e precursor de fibra de carbono e de fibra oxidada

O precursor de fibra de carbono € uma especialidade acrilica que requer alguns pequenos
ajustes em termos de matérias-primas processadas, grau de pureza e rastreabilidade do
processo. Neste sentido, na descricdo abaixo, serdo referidas as situagdes que se aplicam a
esta especialidade.

Com a implementagcdo dos projetos anteriormente referidos, nomeadamente a
componente P3, com execao das areas de CP, DP e SP, as restantes areas processuais
permanecerao inalteradas.

4.1. POLIMERIZAGAO CONTINUA — AREA CP

Na area de Polimerizacdo Continua (CP - Continuous Polymerization) efectua-se, sob
condigbes controladas e na presenca de varios aditivos, a reacgéo de polimerizacéo.

Os mondmeros sao trasfegados dos respetivos tanques de armazenagem situados no Parque
de Tanques de matérias-primas, para os tanques de preparacao e alimentacdo de monémeros
aos reactores, situados na Area CP.
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Os tanques de preparacgao recolhem também, de forma alternada, os mondémeros provenientes
do sistema de Recuperacdo de Mondmeros, dado a reacgédo quimica de polimerizagao ser uma
reacg¢ao incompleta.

No caso do PFC, apos reajuste de algumas matérias-primas, a alimentagdo de monémeros é
feita diretamente ao reactor, ndo havendo mistura prévia. A alimentacdo dos mondmeros ¢ feita
a um reactor (futuramente dois) dedicado a produgao deste polimero. Como anteriormente
referido, decorrente do projeto P3, existe a necessidade de adicionar um segundo reator para a
producao de polimero para a producao de PFC.

A mistura de mondmeros tem uma composicao fixa, muito rigorosa e pode ser alimentada a até
5 reactores, sendo que um (futuramente dois, como referido) se destina ao polimero PFC, onde
sob condigcbes controladas e na presenga de varios aditivos, é obtido o polimero. O polimero é
um produto sdlido finamente dividido. Os reactores possuem agitadores de fluxo axial e
camisas de refrigeracdo onde circula agua de arrefecimento, dado a reagao de polimerizagao
ser exotérmica.

A suspensdo aquosa de polimero proveniente dos reactores é adicionado um inibidor de
reacgao, para que a reacgao termine. Depois a suspensdo é submetida a stripping sob vacuo,
sendo em seguida o polimero lavado e filtrado num filtro rotativo de vacuo.

O bolo de filtragdo passa a um peletizador sendo os pellets de polimero himido enviados a um
secador. Os pellets secos sado pulverizados num moinho de martelos e depois transportados
pneumaticamente para os silos da Area de Armazenamento do Polimero (Area PS).

Os mondmeros que nao reagiram sao mais volateis que a agua e por isso sdo separados no
sistema de Recuperagao de Mondmeros, constituido fundamentalmente por duas colunas de
stripping, uma operando em vacuo e outra a pressao normal.

A reaccgao quimica de polimerizagao, que é exotérmica, processa-se a temperatura controlada
para ambos os polimeros. Os reactores sdo do tipo CSTR - Continuous Stirred Tank Reactor,
providos de camisa de arrefecimento. A quantidade de agua desionisada adicionada a mistura
reacional permite manter a viscosidade do meio reaccional controlada, facilitando o processo
de agitacdo. Por outro lado, a elevada capacidade calorifica da agua permite um melhor
controlo da temperatura reacional e também, funcionar como veiculo de transferéncia de calor
para a camisa de arrefecimento. A construcado do reactor em aluminio, permite minimizar a
formagao de incrustagbes de polimero e manter um bom coeficiente global de transferéncia de
calor.

A polimerizacdo é interrompida, no transbordo dos reactores, pela adicdo de inibidor a
suspensado. Como a reaccao é incompleta, os mondmeros continuariam a reagir fora dos
reactores e em condi¢gdes nao controladas. Dai a necessidade de adicionar um inibidor de
reacgao a mistura reacional, logo apds a saida dos reactores.

4.2. PREPARAGAO DE XAROPE - AREA DP

Na Area de Preparacdo do Xarope (DP - Dope Preparation), o polimero é continuamente
misturado com o solvente arrefecido, para produzir uma suspensao.
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A suspensao de polimero € aquecida para se conseguir a dissolu¢cao do polimero no solvente,
transformando-se assim numa solugédo de elevada viscosidade chamada Xarope Brilhante. O
Xarope Brilhante, depois de filtrado através de um conjunto de filtros prensa, é finalmente
bombeado para a Area de Extrusdo — (SP - “Spinning”).

Existe ainda um sistema de recuperacdo onde os desperdicios de polimero e xarope, sédo
reprocessados num Xarope Regenerado que € bombeado para a area de Extrusdo para
produzir fibra de segunda qualidade (fibra regenerada).

4.3. EXTRUSAO (SPINNING) - AREA SP

Na area de Extrusdo (SP — Spinning), o xarope proveniente da Area DP ser4 bombeado para
oito de nove maquinas de extrusao (spinning).

Relativamente a area de Spinning, como referido em 2, a situagao de referencia é alterada, de
dez linhas de spinning em permanéncia de funcionamento, passando para oito linhas.

Existira uma nona linha para substituicdo das existentes em operagdes de manutencgao.

Duas maquinas, futuramente trés, estdo habilitadas tecnicamente para a producao de PFC. A
extrusao da-se através de fieiras mergulhadas em banhos constituidos por misturas
agua/solvente, onde se da a coagulagao/solidificagao dos filamentos.

Os feixes de filamentos coagulados sdo agrupados em fitas, sendo depois lavados, estirados
neutralizados por uma solugédo de bicarbonato de sédio (quando aplicavel), tratados por uma
mistura de agentes de acabamento (lubrificantes, antiestaticos e amaciadores), secos em rolos
secadores, frisados e finalmente recolhidos em contentores. O transbordo dos banhos de
coagulacdo e as aguas de lavagem sdo enviados continuamente para a Area SR para
separacgao e recuperacgao do solvente e da agua.

Na area SP produzem-se fibras com diferentes niveis de matizagem, por injecao de um
pigmento deslustrante no xarope alimentado as linhas de extrusdo. A mesma tecnologia é
usada na producdo de fibras tintas pigmentadas. Outra tecnologia utilizada na producao de
fibras com cor, é o tingimento pelo processo gel-dyeing. No processo gel-dyeing confere-se cor
a fibra durante o seu processo de formagao doseando corantes catidnicos, de forma que estes
se irdo ligar nos grupos terminais das moléculas de polimero que estdo na microestrutura da
fibra. O processo de tingimento tem o nome de gel-dyeing porque a alimentagcado de corante
ocorre quando a fibra ainda esta num estado de gel, o que facilita o processo de fixagao
quimica das moléculas corantes.

Ap6s a confirmagdo da receita em Laboratério, € preparada a mistura de corantes
(armazenados em tanques préprios) numa balanca, sendo esta preparacao enviada para a
SPM, equipada com tanques com agitagao para o efeito. O doseamento é feito através de uma
bomba peristaltica com caudal controlado através de caudalimetro, para uma cuba com
recirculacdo semelhante as cubas de lavagem, mas com alteracbes para maximizar a
homogeneidade da cor e reduzir o periodo de transicdo nas mudancgas de cor.
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O controlo da cor é efetuado na fibra, podendo proceder-se a ajustamentos para correcao da
cor.

Relativamente ao PFC: Depois de passar pelos spinnerets e entrar em contacto com uma
solugdo aquosa de solvente em constante recirculagcédo, o xarope coagula originando assim um
feixe de filamentos cujo agrupamento forma uma fita. Ao longo da maquina de spinning as fitas
produzidas sdo submetidas a uma sequéncia de operagcbes de lavagem para remogao do
solvente. Além disso, sdo também sujeitas a sucessivos estiramentos, resultantes de diferentes
velocidades de rolos consecutivos, de modo a obter as propriedades fisicas pretendidas para a
fibra. A lavagem da fibra culmina na aplicagdo de uma emulsdo aquosa de produto de
acabamento, numa cuba dedicada para este efeito.

A secagem das fitas € a operagdo que se segue a aplicagdo de acabamento e tem lugar numa
série de rolos secadores aquecidos com vapor. As operagcbes que se seguem S30 O
entrelagamento e emaranhamento do cabo, apds o que se procede a deposicdo do mesmo em
caixas.

4.4. RECUPERAGAO DE SOLVENTE - AREA SR

Os produtos a serem tratados na area de Recuperagdo de Solvente (SR — Solvent Recovery)
sdo solugdes aquosas de Dimetilacetamida (DMAc), provenientes da Area de Spinning,
chamadas 13 CR e 55 CR, de acordo com a sua concentracao aproximada em DMAc. Estas
solugdes contém solidos e produtos degradados, havendo que proceder a sua remogao, a fim
de conservar o solvente dentro dos valores de especificagao.

A recuperacao do solvente das solugbes é feita por destilagao, processada em quatro colunas
com enchimento estruturado, obtendo-se solvente e agua recuperada para serem novamente
usados nas areas de DP e SP. Estas colunas estdo colocadas em série e funcionam com
valores de pressdo de cabeca em reducio sucessiva, o que permite a utilizagdo dos vapores
de cabeca de cada coluna como unica fonte de calor para a coluna seguinte, Pressure Swing
Destilation. Reduzem-se, assim, apreciavelmente as quantidades de vapor e de agua de
arrefecimento necessarias.

Tal como consta do diagrama simplificado, a coluna do 2° efeito é alimentada com uma solugéo
resultante da mistura de solugdo de 55CR com a solugdo de 13CR. A solugéo é concentrada
nesta coluna a cerca de 50% em CR. A agua é retirada como vapor de cabega e condensada,
sendo aproveitado o calor libertado nesta condensacdo para fazer o aquecimento da
recirculagdo do 3° efeito.

A coluna do 3° efeito é alimentada a partir da cauda da coluna do 2° efeito, sendo concentrada
a solugdo de CR a aproximadamente 60%. A agua, retirada como vapor de cabecga, é
igualmente condensada. O calor libertado nessa condensacédo € aproveitado para fazer o
aquecimento da recirculagao do 4° efeito.

A coluna de 4° efeito é alimentada a partir da cauda do 3° efeito. Nesta coluna a solugao
aquosa de CR é concentrada a aproximadamente 80%. Tal como acontece nos 2° e 3° efeitos,
a agua também é retirada como vapor de cabega e condensada. Os condensados obtidos na
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cabecga das colunas (excluindo os refluxos) sao recolhidos e enviados conjuntamente para os
tanques de armazenagem de agua recuperada (RW), para posterior utilizagdo na area de
Spinning.

A alimentagéo da coluna de 1° efeito € constituida pela solugdo 70 CR (maioritariamente
proveniente da cauda do 4° efeito), a qual é vaporizada antes de entrar na coluna. O vapor de
cabeca desta coluna é condensado, sendo aproveitado o calor libertado para fazer o
aquecimento da recirculagao do 2° efeito.

Este condensado € enviado para a coluna de “stripping” de DMA, coluna de pratos onde se
processa a separagao da agua, que sai na cauda, da DMA, que sai no topo.

Parte do liquido de cauda da coluna do 1° efeito passa directamente da coluna para um
evaporador “flash” situado abaixo, sendo o vapor aqui produzido condensado e enviado para
os tanques de armazenagem de CR recuperado.

O liquido de cauda do evaporador “flash” é enviado a um sistema de recuperagdo de Acido
Acético (AC), composto por duas colunas de “stripping” de AC com pressdes de funcionamento
distintas de modo a permitir a integracao energética entre equipamentos. Mais uma vez o
principio orientador é a diminuigcdo dos consumos especificos de energia.

O controlo de sélidos e das concentragdes de produtos degradados no sistema de recuperagao
de solvente é obtido mediante um sistema de remogéao de sélidos, que trata as purgas feitas no
tanque vaporizador da alimentagdo do 1° efeito. Este sistema é composto por dois tanques
evaporadores, um Pan-Dryer e um Vacum-Jet-Dryer.

No processo de fabrico de solvente, processo SM, tanto o AC e a DMA recuperados como o
AC e DMA frescos, provenientes do parque de tanques, sdo combinados para produzir
solvente DMAc. Esta etapa de producao de solvente é necessaria para compensar a hidrélise
do solvente na area SR e as perdas de solvente no processo de fabrico da fibra.

4.5. CORTE E EMBALAGEM - AREA CB

Na area de Corte e Embalagem (CB — Cutting and Baling), as fitas, na forma de cabo,
provenientes da area SP s&o recolhidas em contentores. A medida que estiverem cheios, os
contentores dao entrada num autoclave onde sofrem um tratamento com vapor, a pressao

adequada para o tipo/variedade de fibra em producéo.
Apés esta operagéo, a fibra é embalada em duas formas distintas:

1 — CABO: A fibra, sob a forma de filamento continuo, é embalada numa prensa, em

fardos, que sao pesados, etiquetados e enviados para armazém;

2 — RAMA: A fibra é refrisada, cortada e embalada numa prensa, em fardos, que séo

pesados, etiquetados e enviados para armazém. A rama pode ser produzida como:

- Rama estabilizada - (sem encolhimento)
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- Rama retractil - (com encolhimento). Neste caso a fibra é estirada (numa
atmosfera de vapor) e refrisada numa maquina de Estirar e Refrisar (RC/HB).
As maquinas RC/HB permitem introduzir a razdo de estiramento adequada ao

encolhimento pretendido.

No caso do PFO e PFC a fibra ndo é sujeita a tratamento térmico em autoclave e a embalagem

é efetuada em caixas.

4.6. CONVERSAO TOW-TO-TOP - AREA TT

Parte do cabo produzido na Area CB é enviado para a Area Tow to Top (TT) para ser
rebentado através de um estiramento controlado, até ser convertido numa mecha continua de
fibras descontinuas. A mecha pode ser sujeita a tratamento com vapor, dando origem a uma
mecha sem encolhimento ou estabilizada ou pode nao sofrer o referido tratamento, dando
origem a uma mecha com encolhimento ou retractil. Pode ainda ser efectuada a mistura destes
dois tipos de mecha, em percentagens pré definidas, dando origem a uma mecha com
encolhimento intermédio apta a desenvolver alto volume nosprocessamento téxtil posterior. As
mechas sdo enroladas, cintadas e embaladas em fardos, que sdo pesados, etiquetados e
enviados para armazém.

4.7. ARMAZENAGEM

Toda a fibra produzida e embalada é colocada, em quarentena, numa zona do armazém de
produto acabado, ficando sob a responsabilidade do Controlo da Qualidade (CQ) que, apds a
classificar de acordo com a sua qualidade, a disponibiliza para comercializagao.

4.8. - PARQUE DE TANQUES - AREA TF

No parque de tanques (TF - Tank Farm) sdo armazenadas as seguintes matérias primas
liquidas:

e Acrilonitrilo — Recebido por pipeline diretamente da Alkion. A sua armazenagem ¢ feita
na Area TF, em 3 tanques verticais, & temperatura ambiente e pressdo atmosférica.

e Acetato de Vinilo — Recebido por camido cisterna e armazenado num tanque vertical, na
Area TF, & temperatura ambiente e pressdo atmosférica.

o Dimetilamina - Recebida por camido cisterna e armazenada num tanque horizontal, na
Area TF, & temperatura ambiente e pressdo atmosférica. A Dimetilamina é também
formada no processo por hidrélise da dimetilacetamida (DMAc) e também recuperada
nas colunas de destilacéo.

e Acido Acético - Recebido por camido cisterna e armazenado num tanque horizontal, na
Area TF, a temperatura de 60°C e pressdo atmosférica. O Acido Acético é também
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formado no processo por hidrélise da dimetilacetamida (DMAc) e também recuperado
nas colunas de destilaco.

4.9. PARQUE DE SILOS - AREA PS

No Parque de Silos (PS - Polymer Storage) existem seis silos, dos quais quatro se destinam a
Polimero de qualidade normal (silos A, B, D, e E) e dois para Polimero de qualidade inferior
(silo C e F). Cada um dos silos esta equipado com um ciclone para separagao do pé de
polimero da corrente de ar de transporte. No silo C, encontra-se montado um conjunto de dois
filtros de saco que retém as particulas.

A capacidade de armazenagem é da ordem das 1360 ton para Polimero de qualidade normal e
120 ton para Polimero de qualidade inferior.

4.10. UTILIDADES - AREA UT

As areas fabris necessitam, para a sua laboragao, de diversas utilidades. A area de Utilidades
dispde de instalagdes para producao e fornecimento de: agua industrial (W), agua gelada
(CW), agua de refrigeragdo (TW), agua desionizada (DIW 1 e DIW 2); azoto (IG); ar
comprimido..

A energia elétrica da rede publica (EE) é recebida em alta-tensao (60 kV). Na subestagao, a EE
€ convertida para 6 kV e nos nove postos de transformacgao é entao convertida para 380 V
(corrente trifasica). O vapor de 20 kg/cm2 G (20S) e vapor de 6,5 kg/cm2 G (5S) sdo ambos
fornecidos pela FISIGEN- Empresa de Cogeracéo, S.A.

4.11. INSTALAGAO PILOTO - IP

A instalagdo piloto € uma infra-estrutura crucial para a actividade de investigagdo e
desenvolvimento tecnolégico da empresa. A gama de produtos que a SGL Composites
oferece actualmente no mercado nasceu nesta instalagao.

A instalagao piloto nasceu em 1999, compreendendo desde essa altura, até 2009, somente a
area identificada com a legenda “16-IP-Instalagdo Piloto”, constante do desenho FISPE
“Planta Geral — Desenho n.° 1/120000 (reviséo Z).

Posteriormente, em 2010, nos termos do projecto autorizado em sede do Regime de Exercicio
da Actividade Industrial (REAI — oficio SIRG (I) 3/11024 de 04.03.2010 da Direcgao Regional
de Economia de Lisboa e Vale do Tejo), procedeu-se a ampliacao do edificio da instalagao
piloto, conforme apresenta o desenho FISPE “Planta Geral — Desenho n.° 1/120000 (revisao
Z)’, com a legenda “54- Instalagao Piloto Carbopan”.

Tal como apresentado em sede de licenciamento, a ampliagdo da instalagao piloto, em 2010,
teve como ambito dotar esta unidade de tecnologia adequada ao desenvolvimento, teste e
experimentacao de precursor de fibra de carbono.




Pag.: 20 / 37

Para o efeito, foi efectuada a montagem de uma linha de converséao de fibra acrilica em fibra
de carbono, bem como os respectivos sistemas auxiliares.

Ambas as instalagdes da Unidade Piloto global, legendadas conforme descrito em cima,
destinam-se exclusivamente as actividades de investigagdo e desenvolvimento e/ou ensaio de
novos produtos e também melhoria de produtos/processos ja existentes.

Refira-se que a instalagéo inicial (com a legenda “16-IP-Instalagao Piloto), se concentra no
desenvolvimento de novos produtos e processos, reprodutiveis com a tecnologia industrial
existente (desde a polimerizagao a extrusao).

Na instalagdo legendada “54- Instalacdo Piloto Carbopan”, as actividades prendem-se
exclusivamente com as propriedades da fibra de carbono ou fibras precursoras (carbono ou
oxidada), a saber:

Conversao e Optimizacao das propriedades da fibra de carbono;
Optimizacao das propriedades da fibra precursora e oxidada;
Producao de amostras para testes em clientes;
Desenvolvimento de novos produtos;

Melhorar/ajustar caracteristicas de produtos existentes.

O CAE 72190 de atividade secundaria resulta das atividades de investigacao e
desenvolvimento de novos produtos realizados nesta instalagao.
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4.12. Diagrama processo de producgao de fibra acrilica
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Figura 1 - Diagrama do Processo de Producgao de Fibra Acrilica
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4.14. BALANGO DE MASSA E ENTALPICO DA AREA SR
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Figura 5 — Balanco de Massa e entalpico da area SR
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4.15. BALANGO DE MASSA E ENTALPICO DA AREA SR - PROCESSO SM
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Figura 6 — Balanco de Massa e entalpico da area SR — Processo SM
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5. Capacidade Instalada

A empresa, possui atualmente, uma capacidade instalada de 68 800 ton/ano, pela
implementagao do projeto 1204-/2012-2, que deu origem ao aditamento da LA 231/2008:

i Produtividade
Area Produtividade Produtividade Produtividade
) Variedade | Equipamento ) ) ) ) Fabrica OBS1 0BS2
Funcional (kg/h/maquina) | (ton/dia/maquina) | (ton/ano/maquina)
(ton/ano)
V=80
SP L35B1.3 SPM 869.0 20.9 7612.4 60899 ) 8 SPM
m/min
V=50
SP PFC SPM 450.0 10.8 3942.0 7884.0
m/min 2 SPM
4 Reatores
CP Polimero Reatores 8464.2 203.14 74146.4 74146 | - (2de 12m?
+2de 8md)
CP 1
Polimero 1500.0 36.0 13140 13140 | - Reator
Reatores
PFC (8 m3)
CB Spun Tow | Autoclave D 2640.0 63.4 23141
CB Spun Tow | Autoclave E 2640.0 63.4 23141 46282 Todos os autoclaves

Tabela 1-Capacidade Instalada atual ( Fase de Pré-projeto)

O valor de capacidade instalada (68 800 ton/ano), indicado no quadro anterior é subjacente a
uma laboragao diaria, de 24horas/dia, 365 dias/ano e dedicada somente as fibras de maior
produtividade e resulta do somatério das parcelas oriundas das maquinas de SPM (60899+
7884), compreendendo esta area o passo limitante do processo.

Das 10 linhas de Spinning existentes, 2 linhas sao dedicadas a produgao de Precursor de
Fibra de Carbono.

A etapa de producdo de polimero, afeta a area produtiva de Polimerizagdo Continua, opera
com um total de 5 reatores: 4 reatores (2 de 12 m3 e 2 de 8 m3) encontram-se dedicados a
produgéo acrilica tradicional e 1 reator (de 8 m3) destinado a produgédo de polimero PFC,
como garantia dos requisitos de pureza, qualidade e rastreabilidade requeridos.

Importa referir, contudo, que em bom rigor, ndo € possivel a produgao simultédnea de toda a
capacidade de polimerizagao, uma vez que todo o polimero produzido tem necessariamente
de ser transformado em fibra a menos de uma capacidade de armazenamento de produtos
intermédios de cerca de 1500 ton.
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Capacidade Instalada — Situagao de referéncia Pés — projeto (componente P3 — Fase 1)

i Produtividade
Area Produtividade Produtividade Produtividade
) Variedade | Equipamento L o L Fabrica OBS1 OBS2
Funcional (kg/h/maquina) | (ton/dia/maquina) | (ton/ano/magquina)
(ton/ano)
V=60
SP L25 B3.3 SPM 842.0 20.2 7376 51631.4 ) 7 SPM
m/min
V=65
SP PFC SPM 625.0 15 5475 10950
m/min 2 SPM
4
CP Polimero Reatores 8464.2 203.14 74146.4 74146 | -
Reatores
CP ]
Polimero 1125.0 27.0 9855 9855 | --—-
Reatores Reator
PFC
CB Spun Tow | Autoclave D 2640.0 63.4 23141
CB Spun Tow | Autoclave E 2640.0 63.4 23141 46282 Todos os
autoclaves

Tabela 2-Capacidade Instalada Fase Pds -Projeto P3-fasel

O valor de capacidade instalada na fase 1 do projeto P3 sera 62582 ton/ano.

O valor indicado no paragrafo anterior, € subjacente a uma laboragéo diaria, de 24 horas/dia,

365 dias/ano e dedicada somente as fibras de maior produtividade e resulta do somatério das

parcelas oriundas das maquinas de SP (51631.4+10950), compreendendo esta area o passo

limitante do processo.

Importa ainda sublinhar o seguinte:

Ha diminuicao da produtividade da variedade mais produtiva em Spinning para a

producao acrilica tradicional, face a fase de pré-projecto, por forga de alteragao

do mix produtivo e velocidade de producao.

Ha aumento da produtividade do PFC em Spinning por forga da otimizagdao da

operagao.

Ha diminuicao da producao de polimero PFC por forga de otimizacao da operacgao.

Importa referir, que tal como na situagao pré-projecto, nao é possivel a produgéo simultanea de

toda a capacidade de polimerizagdo, uma vez que todo o polimero produzido tem

necessariamente de ser transformado em fibra a menos de uma capacidade de

armazenamento de produtos intermédios de cerca de 1500 ton.
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Capacidade Instalada — Situacao de referéncia Pds — projeto (Componente P3 — Fase 2)

. o o o Produtividade
Area Produtividade Produtividade Produtividade
. Variedade | Equipamento ) . . . Fabrica OBS1 0OBS2
Funcional (kg/h/maquina) | (ton/dia/maquina) | (ton/ano/maquina)
(ton/ano)
V=60
SP L25 B3.3 SPM 842.0 20.2 7376 44256 ) 6 SPM
m/min
V=65
SP PFC SPM 625.0 15 5475 16425
m/min 3 SPM
CP Polimero Reatores 8464.2 203.14 74146.4 74146 | - 4 Reatores
CP 5
Polimero 1125.0 27.0 9855 19710 | -
Reatores Reatores
PFC
CB Spun Tow | Autoclave D 2640.0 63.4 23141
CB Spun Tow | Autoclave E 2640.0 63.4 23141 46282 Todos os autoclaves

Tabela 3-Capacidade Instalada fase pds-projeto P3-fase 2

O valor de capacidade instalada na fase 2 do projeto P3 sera 60 681 ton/ano.

O valor indicado no paragrafo anterior € subjacente a uma laboragao diaria, de 24 horas/dia,

365 dias/ano e dedicada somente as fibras de maior produtividade e resulta do somatério das

parcelas oriundas das maquinas de SP (44256+16425), compreendendo esta area o passo

limitante do processo.

Importa sublinhar o seguinte:

A fase 2 do projeto P3 néo altera a produtividade da fase 1, nem outros pressupostos

elencados.
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6. LOCALIZACAO DE EMISSOES GASOSAS, LIQUIDAS, DE RESIDUOS E
RUIDO.

No quadro e diagrama seguinte encontram-se representados os locais de produgéo de
emissbes gasosas, efluentes liquidos, residuos e ruido. Foi considerado como
referéncia aos calculos/estimativas, o ano de 2020.

Area Emissoes Efl. Liquido , .
Producdo Gasosas (m3/h) Residuos Ruido
TF Difusas - - -
Produciio FR1; FR2; FR3;
CP/PS Pontual 54.5 , FR4; FR6; FRY7;
continua
FRS;
SR Difusas 23.4 Producdo FRS5;
continua
Pontual Producdo FR10; FR20;
ut (vapor de agua) 33,3 descontinua FR21;
DP Difusas - Prodl,Jg;“ao FR22;
continua
Producao
SP Pontual 5.2 , FRO9;
continua
FR11; FR12;
Produgido FR13; FR14;
CB Pontual >:2 continua FR15;FR16;
FR23;
Notas:

iYSomente as Areas CP e SP possuem fontes de emissdo atmosférica, sujeitas a monitorizacéo
de acordo com a LA 231/2008 e respectivo aditamento.
ii) Para a localizagao das fontes de ruido foi utilizada a simbologia do formulario de licenciamento




Pag.: 30 / 37

6.1. DIAGRAMA DE FLUXO DE EMISSOES NAS AREAS PRODUTIVAS:

6.1.1. Area CP:

S ok
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e | Reacgio o | EEEEEE | Flim@gso | Pektizagio | SEcagem g Moaggm | U -
cle At - - Mokdme B il il il 1l il ¥ =1 e am o
I
L J
CP-133 CR-143
L]
e e -
Figura 7- Fluxo de emissdes da area CP
Nota: As fontes FF23 e FF23 A estao isentas de monitorizagao
6.1.2. Area DP:
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Figura 8- Fluxo de emissdes da area DP




Pag.: 31/37

6.1.3. Area SP:

Sistema de
Anus quernte
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Figura 9- Fluxo de emissdes da area SP
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7. BALANGOS DE MASSA (ANO 2020)

Folha de Balango N.° 1

CP - Polimerizagao Continua 2020

DESIGNAGAO ENTRADAS SAIDAS UNID.
AN 28552,8 29650,3 ton
AV 1963,7 1935,1 ton
CD 416,5 438,2 ton
HS 80,2 78,1 ton
OA 20,0 174 ton
BC 49,0 87,2 ton
ET 4,0 34 ton
CB 0,132 0,155 ton
Al1 8,1 20,7 ton
AV2 116,5 106,5 ton
CG 68,9 67,8 ton
BA 19,2 23,0 ton
CE 117,0 142,1 ton
Polimero 25963,2 26892,6 ton
Polimero P2 4960,5 4772,4 ton
Efluente CP 373680 m?

EE 2615 251 kWh
58 40 136 ton
w 42 589 m?®
TW 718 414 m?
DIW1 486 966 m?
DIW2 65294 m?
cw 418 699 m?®

IG 283779 Nm?

A 2913 551 Nm?

EE (P2) 914 648 kWh
58 (P2) 17 274 ton
W (P2) 2142 m?
TW (P2) 17 368 m?
DIW1 (P2) 4097 m?
DIW2 (P2) 17 695 m?
CW (P2) 77178 m?
IG (P2) 109 132 Nm?
A (P2) 12 m?
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Folha de Balango N.° 2

AREA : SR - Recuperagao de Solvente 2020
DESIGNAGAO ENTRADAS SAIDAS UNID.
AC 0,0 94 ton
DMA 60% 65,0 85,8 ton
CR Compra 287.,4 ton
RW 171 248 ton
CR 287,4 ton
AGENTE LAVAGEM RW 1,6 1,6 ton
EE 3477 144 kWh
58 10 714 ton
20S 129 329 ton
w 17 484 m°
T™W 2475215 m°
DIW1 1701 m°
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Folha de Balango N.° 3

AREA : DP - Preparacao de Xarope 2020
DESIGNAGAO ENTRADAS SAIDAS UNID.
CR 127917,0 ton
Polimero 26892,6 ton
Tio2 20,3 ton
NF 241 ton
DEA 0,014 ton
Acabamento 99,9 ton
Pigmentos 11,12 ton
Corantes 122,00 ton
XB 26778,9 ton
X AA 113,7 ton
X Preto A 0,0 ton
EE 2498 222 kWh
58 2592 ton
w 5783 m?
cw 156 729 m?
EE (P2) 469 284 kWh
5S (P2) 1148 ton
W (P2) 3968 m®
CW (P2) 2475 m?
IG (P2) 215 Nm?3
DIW1 (P2) 22 m>
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Folha de Balango N.° 4

AREA : SP - Spinning 2020

DESIGNAGAO ENTRADAS SAIDAS UNID.
XB 26778,9 ton
X AA 113,7 ton
X Preto 0,0 ton
RW 160838 ton
BC 87,2 ton
Acabamento 1 205,1 ton
Acabamento 2 72,5 ton
Acabamento 3 0,0 ton
AGENTE LAVAGEM RW 1,6 ton
Acabamento 4 10,2 ton
Acabamento 5 25,9 ton
Acabamento 6 35,0 ton
Acabamento 7 42,1 ton
Acabamento 8 27,3 ton
Acabamento 9 9,2 ton
Spun Tow B 16968,0 ton
Spun Tow M 9810,9 ton
Spun Tow AA 113,7 ton
Spun Tow Preto "L20" 0,0 ton
W Humido 95,7 ton
W Seco 335,3 ton
X SP ton

EE 2988 952 kWh
58 24 689 ton
20S 60 709 ton
w 12903 m?
TW 1884 745 m?
DIW1 565 m?

EE (P2) 660 613 kWh
58 (P2) 5 ton
20S (P2) 6920 ton
CW (P2) 95 m?
TW (P2) 61675 m?
DIW1 (P2) 216 m?
A (P2) 3018643 m?
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Folha de Balango N.° 5

AREA : CB - Corte e embalagem 2020
DESIGNAGAO ENTRADAS SAIDAS UNID.
Spun Tow B 18718,6 ton
Spun Tow M 9810,9 ton
Spun Tow AA 113,7 ton
Spun Tow Preto 0,0 ton
Fibra Brilhante 16968,0 ton
Fibra Mate 9810,9 ton
Rama AA/SS 113,7 ton
Fibra Preta "L20" 0,0 ton
Fibra Pigmentada 1711,0 ton
WCB 39,6 ton
EE 2790 808 kWh
58 2257 ton
DIW1 23 m3
A 1805 316 m°
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Folha de Balango N.° 6

AREA : TT - Conversao Tow To Top 2020
DESIGNAGAO ENTRADAS SAIDAS UNID.

Cabo 3400,6 ton

Top 3317,7 ton

WTT 82,9 ton

EE 413134 kWh

58 417 ton

A 1130 878 m°

Folha de Balango N.° 7

| AREA : UT - Utilidades 2020
DESIGNAGAO ENTRADAS SAIDAS UNID.
w 1273 635 153 324 m3
NaOH 71 ton
DIWA1 496 646 m3
DIW2 83 400 m3
DIW3 119 007 m?
™™ 6 544 887 6 240 265 m3
cwW 778 679 778 679 m3
5S 99 421 99 421 ton
20S 208 656 208 656 ton
Efluente UT 490 240 m3
EE 7 432 163 kWh




