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1. INTRODUCAO

O Guia Técnico do Sector do Calgcado pretende-se como um instrumento de
trabalho, que auxilie as empresas na adopcdo de solucdes de producao
ecoeficiente, por forma a reduzir o quantitativo ou perigosidade dos residuos
actualmente produzidos pelo sector, introduzindo, por isso mesmo, beneficios

econdémicos ao nivel do processo de fabrico.

Pretende-se que empresas bem sucedidas na implementacéo destas solucdes
sejam a massa critica impulsionadora da mudanga em outras empresas

similares.
O presente Guia Técnico faz parte integrante do Plano Nacional de Prevencéo

de Residuos Industriais (PNAPRI) da responsabilidade do Ministério do

Ambiente.

Guia Técnico - Sector do calgado pagina 1 de 84



2. OBJECTIVOS

O presente Guia Técnico pretende ser um instrumento de consulta para as
empresas do Sector do Calcado, onde poderdo encontrar analisadas, de uma
forma simples, tecnologias e/ou medidas de prevencdo conducentes a uma
minimizacdo da quantidade e/ou da perigosidade dos residuos actualmente
produzidos.

Nesse sentido, efectuou-se um levantamento da quantidade de residuos
industriais produzidos em cada sub-sector, da situacdo das empresas no que
diz respeito a prevencdo de residuos, das tecnologias e das medidas de
prevencdo ja aplicadas ou com potencial de aplicacdo nas empresas

portuguesas, incluindo a sua analise técnica, econémica e ambiental.
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3. CARACTERIZACAO DO SECTOR

3.1 SUB-SECTORES DE ACTIVIDADES INDUSTRIAIS

O sector do Calcado, Componentes e Marroquinaria € composto por 2077
empresas, das quais, apenas 334 assinaram Contratos de Adaptacéo
Ambiental. Estas empresas inserem-se na CAE 19200 - Fabricacdo de Artigos
de Viagem e de Uso Pessoal, de Marroquinaria, de Correeiro e de Seleiro, na
CAE 19301 - Fabricacdo de Calcado e na CAE 19302 - Fabricacdo de
Componentes para Calgado.

Os dados apresentados foram compilados e estimados com base nos
diagnésticos ambientais das empresas que assinaram o0s Contratos de
Adaptacdo Ambiental, nos Mapas de Registo de Residuos existentes no
Instituto de Residuos e nos registos do Ministério do Trabalho e da

Solidariedade, sendo referentes ao ano de 1998.

No Quadro 1 esta contabilizado o nUmero de empresas caracterizadas e a sua
distribuicdo percentual pelos trés sub-sectores atras referidos, relativamente ao

namero total de empresas existentes.

Quadro 1 - Distribuicdo percentual das empresas caracterizadas, por sub-
sector, relativamente ao total de empresas.

N.© empresas N.° total de Emprgsas
Sub-sector : caracterizadas
caracterizadas empresas %)
Fabricacdo de artigos de viagem
e de ~uso pessoql, de 21 263 8,0
marroquinaria, de correeiro e de
seleiro
Fabricacdo de calcado 263 1590 16,5
Fabricacdo de componentes para 50 224 223
calgcado
TOTAL 334 2077 16,1
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Por observacdo deste Quadro, constata-se que o0s sub-sectores melhor
caracterizados sao o do Calcado e dos Componentes para o Calcado. Como a
informacéao obtida foi recolhida a partir dos Contratos de Adaptacdo Ambiental,
pode-se concluir que estes dois sub-sectores se encontram mais predispostos
a implementacdo de tecnologias e/ou medidas de prevencdo de residuos
industriais.

O sub-sector da Marroquinaria revela ainda baixos niveis de industrializacao,
na medida em que, os artigos séo feitos quase exclusivamente a méo, sendo
muitas das empresas familiares, e portanto pouco abertas a implementacao de
novas tecnologias e aos problemas ambientais por considerarem que sao
pouco poluidoras, justificando assim a sua reduzida adeséo aos Contratos de
Adaptacdo Ambiental.

Os outros sub-sectores sdo mais industrializados, os artigos sdo feitos, na sua
maioria, em maquinas automaticas, se bem que algumas etapas do processo
de fabrico ainda sejam manuais. Apesar das empresas destes dois sub-
sectores se considerarem em geral pouco poluidoras, aderem com mais

facilidade as novas tecnologias e as novas preocupac¢fes ambientais.

3.2 ANALISE DA DIMENSAO DAS EMPRESAS

Pode-se verificar pelo Quadro 2 que, apesar da percentagem das empresas
estudadas ser relativamente baixa, relativamente, ao total das empresas
existentes nos diferentes sub-sectores, em termos de pessoal ao servigo, esta

relacéo altera-se sensivelmente.

Na realidade, as empresas caracterizadas empregam mais de 50% do pessoal
ao servico, tanto no sub-sector do Calcado, como no sub-sector dos
Componentes, o que indicia que a amostra inclui as grandes empresas do

sector.
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Esta conclusdo pode ser também confirmada pelo volume de vendas, pois, a

partir de dados do INE € possivel concluir que as empresas da amostra sdo

responsaveis por cerca de 50% do volume de vendas do sector.

Quadro 2 - Comparacdo do numero de trabalhadores das empresas
caracterizadas relativamente ao total dos trabalhadores.

Trabalhadores
Netrabahadores | oo ge | caracterizadas
e SR CIES El A erﬁ regados |relativamente ao
caracterizadas preg
total
(%)
Fabricacdo de artigos de viagem
e de uso pessoal, de 620 2879 215
marroquinaria, de correeiro e de
seleiro
Fabricacéo de calcado 31 696 55 332 57,3
Fabricagdo de componentes para 3021 5 404 55.9
calgcado
TOTAL 35 337 63 615 55,6

Nos Quadros 3 e 4 estdo resumidos e divididos por sub-sector, os indicadores

relativos ao nimero de empresas por escaldo de pessoal ao servi¢o, ao volume

de produgédo e ao volume de vendas. Na amostra, a larga maioria das

empresas estudadas emprega mais que 50 trabalhadores, ou seja, sao

predominantemente de média e grande dimensao, como se pode verificar por

observacéo das Figuras 1, 2, 3, 4,5 e 6.
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Quadro 3 - Distribuicdo das empresas, do pessoal ao servi¢o, da producdo anual e do volume de vendas, por escaléo de pessoal

ao servico e por sub-sector (na amostra caracterizada)

Sub-sector =SEEIEES de_ Pessqal a0 [Ne Empresas Producéao anual WO VE R

pessoal ao servico| servigco (contos)
[1-9] 15 2 45 696 unidades 109 157
10-19 110 7 107 576 unidades 256 973
Fabricacdo de artigos de viagem e de uso {20-49} 283 9 990 318 unidades 2 365 623
SZSSSQZ:;Ode marroquinaria, de correeiro e [50-99] 212 3 283 934 unidades 570 754

[100-499]

[500-00]
Sub-total 1 620 21 1427 524 unidades 3302 507
[1-9] 46 6 123 760 pares 295 632
[10-19] 72 5 214 914 pares 513 376
Fabricacgo de calcado [20-49] 2 489 68 5 922 868 pares 14 148 251
[50-99] 8 023 110 19 297 040 pares 46 095 805
[100-499] 11969 66 32 494 140 pares 77 620 377
[500-0o] 9 097 8 25 162 550 pares 60 107 042
Sub-total 2 31 696 263 83 215 272 pares 198 780 483
[1-9] 20 3 1 118 600 pares 2 672 056

3122 560 pares +
[10-19] 114 9 1 032 920 unidades + 1 9F())4 000 m+ 92 820 m? 11077662
Fabricacéo de componentes para calgado [20-49] 682 21 24 312 890 pares 1+5i %? %620 m+5189ton. + 66 398 553
[50-99] 929 13 29 036 000 pares + 4 760 000 m2 + 6 426 000 m | 82 720 025
[100-499] 576 3 5 466 860 pares + 1 666 000 m 15 048 790
[500-00] 700 1 380 800 pares 909 636
63 437 710 pares + 1 032 920 unidades +

Sub-total 3 3021 50 11 519160 m + 5 007 567 m? + 5 189 ton. 178 826 722
TOTAL 35 337 334 146 652 982 pares + 2 460 444 unidades + 380 909 712

11 619 160 m + 5 007 597 m2 + 5 189 ton.




8 ap / euibed

Quadro 4 - Distribuicdo das empresas, do pessoal ao servico, da producdo anual e do volume de vendas, por escaldo de pessoal
ao servigo e por sub-sector (estimativa por extrapolagéo para o total do sector)

oped[eds op 10198S - 021UJY] BIND

Sub-sector Escaloes de Pessoal ao N.° Empresas Producéo anual el veielzs

pessoal ao servico Servico (contos)
[1-9] 743 168 2 263 475 unidades 5 406 899
. N . . [10-19] 851 60 14 266 040 unidades 34 078 146
e el powsl | mo | 11 oo
de selei,ro ' [50-99] 304 5 407 151 unidades 972 586

[100-499] 163 1

[500-0o]
Sub-total 1 2879 263 21 665 492 unidades 51 753 661
[1-9] 2 844 649 7 651 597 pares 18 277 829
[10-19] 4 388 321 13 097 814 pares 31 287 535
Fabricacéo de calcado [20-49] 11174 364 26 589 846 pares 63 516 761
[50-99] 12 400 171 29 829 448 pares 71 255 392
[100-499] 13 537 77 36 751 038 pares 87 789 409
[500-0o] 10 989 11 30 395 444 pares 72 607 421
Sub-total 2 55 332 1590 144 315 187 pares 344 734 347
[1-9] 489 89 27 349 770 pares 65 332 037

21 720 966 pares +
[10-19] 793 58 7 185 137 unidades + 13 224 491 m+ 645 669 m? 85693 870
Fabricacdo de componentes para calgcado [20-49] 1191 40 42 475059 pares ;73 2?;1 fngzo m+ 9061 ton. + 115 993 015
[50-99] 898 13 33551 600 pares + 4 760 000 m? + 6 426 000 m 93 507 055
[100-499] 551 3 9 686 600 pares + 1 666 000 m 20 950 142
[500-00] 1482 1 380 800 pares 909 640
135 164 795 pares + 7 185 137 unidades +

Sub-total 3 5 404 224 24 171 071 1 + 5 675 960 mZ + 9 061 ton. 382331 759
TOTAL 63615 2077 279 479 982 pares + 28 850 629 unidades + 778 819 767

24171071 m + 5 675 960 m2 + 9 061 ton.
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0% [10-19]
18%
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[20-49]
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Figura 1 - Distribuicdo percentual dos trabalhadores por escaldo de pessoal no
sub-sector da Marroquinaria, para as empresas estudadas

[100-499]

6% [500-00]
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[50-99]
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Figura 2 - Distribuicdo percentual dos trabalhadores por escaldo de pessoal no
sub-sector da Marroquinaria, para o total do sub-sector
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[1-9] [10-19]
0.1% 0.2%[20_49]

[50-99]
25.3%

[100-499]
37.8%

Figura 3 - Distribuicdo percentual dos trabalhadores por escaldo de pessoal no
sub-sector do Calcado, para as empresas estudadas
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5.1%

[10-19]
7.9%

[20-49]
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[100-499]
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[50-99]
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Figura 4 - Distribuicdo percentual dos trabalhadores por escaldo de pessoal no
sub-sector do Calcado, para o total do sub-sector
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[10-19]
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0,
23% [20-49]

23%
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Figura 5 - Distribuicdo percentual dos trabalhadores por escaldo de pessoal no
sub-sector dos Componentes, para as empresas estudadas

[1-9]
9%

[500-o0]
27% [10-19]
15%
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10% [20-49]
22%

[50-99]
17%

Figura 6 - Distribuicdo percentual dos trabalhadores por escaldo de pessoal no
sub-sector dos Componentes, para o total do sub-sector
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3.3 DISTRIBUICAO GEOGRAFICA

As empresas estudadas distribuem-se geograficamente, por distrito, segundo o

ﬁ’ﬁ

C. Branco

Portalegre
1
AR

Beja

constante na Figura 7.

Figura 7 - Distribuicho das empresas estudadas dos sub-sectores de
Marroquinaria, de Cal¢cado e de Componentes por distrito
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Por observacdo desta Figura conclui-se que as empresas se situam

essencialmente nos distritos de Aveiro (51%), do Porto (30%) e de Braga
(10%).

No Quadro 5 apresenta-se a distribuicdo geografica das empresas estudadas
por sub-sector.

Quadro 5 — Distribuicdo das empresas estudadas por sub-sector e por distrito.

Sub-sector
o Fabricacdo de artigos Fabricacio de
Distrito viagem e de uso pessoal, Fabricaco d lcad ¢
de marroquinaria, de abricacao de calgcado componentes para
. . calcado
correeiro e de seleiro
Aveiro 7 141 25
Braga 2 26 6
Coimbra 3 ---
Leiria 1 10 1
Lisboa 2 1 ---
Portalegre 1
Porto 7 77 16
Santarém 1 2 ---
Viana do Castelo 1
Vila Real 2 1
Viseu 2 1
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3.4 CARACTERIZACAO DO PROCESSO DE FABRICO

A descricao dos processos de fabrico existentes em cada um dos sub-sectores
€ demasiado extensa para ser aqui apresentada pormenorizadamente. Assim,
sera apenas apresentado um esquema geral para o sub-sector da
Marroquinaria e para o sub-sector do Cal¢cado, encontrando-se os restantes
esquemas no Anexo B. Procura-se identificar, por cada operagdo, as matérias
primas utilizadas e os residuos gerados (saidas de "nao produto” do processo)
ou seja, desperdicios, representando oportunidades potenciais de prevencao.
Nas Figuras 8 e 9 sdo apresentados esquematicamente os diagramas de
fabrico dos sub-sectores da Marroquinaria e do Calgado respectivamente.
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3.4.1 Fabricacao de artigos de viagem e de uso pessoal, de marroquinaria,
de correeiro e de seleiro

ENTRADAS PROCESSO SAIDAS

Pelarias (gaspeas, borrego,

vaca, cabra, forros) d
Sintéticos —> )
. E— Residuos de papel
Téxteis —P
Espumas ———» Armazenagem ——p Residuos de cartédo
Madeira —> ) .
) E— Residuos de plastico
Fios —p
Telas >
/ v »  Residuos de gaspeas
— Residuos de forros
— Residuos de couro
Corte — Residuos de sintéticos

— Residuos de texteis
— Residuos de espumas

»> Residuos de fios

4 v .

. » Residuos de gaspeas )
Linhas —> - — » Residuos de forros
—— Residuos de sintéticos

» Residuos de texteis

Colas base solvente —> — Residuos de espumas ) .
Costura / - »Residuos de poeiras
——> Residuos de metal

Tiras de reforco ——»  Montagem pResiduos de plastico
— Residuos de latas de cola . )

» Residuos de fios

Aplicacbes — ——» Residuos de pecas metalicas
> Particulas, COV's
N v » Residuos de produtos de acabamento

—> Residuos de madeira
Produtos de acabamento —> ) .
—> Residuos de poeiras

Acabamento  ——» Residuos de vidro
Tintas base solvente —> —  Efluente cabina pintura
— COV's
v
/Y

Legenda:

—> Residuos s6lidos Embalagem /

Expedicéo

— Emisséo gasosa
— Efluente liquido

N Energia

Figura 8 - Diagrama de fabrico tipico do sub-sector de artigos de viagem e de
uso pessoal, de marroquinaria, de correeiro e de seleiro
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3.4.2 Fabricacéo de calcado

ENTRADAS

Pelarias (gaspeas, forros)
Espumas
Téxteis
Solas (couro, TR, PVC)
Testeiras

Telas

Linhas
Colas base solvente

Tiras de reforco

Palmilhas
Pregos
Agrafos
Semilhas
Fios
Colas base solvente
Entressolas
Solas (borracha e PU)
Entreforros

Tacdes

Contrafortes

Produtos de acabamento
Halogenante

Tintas base solvente

Legenda:

— Residuos so6lidos
— Emissédo gasosa
—  Efluente liquido

Energia

N

PROCESSO SAIDAS
———— Residuos de papel
- »
—
Armazenagem
- »
_’, .
——» Residuos de cartao
/ Y » Residuos de gaspeas
——» Residuos de forros
——> Residuos de sintéticos ) )
- — Residuos de testeiras
Corte ——> Residuos de téxteis )
- » Residuos de telas
——> Residuos de couro .
- » Residuos de lamas
——» Residuos de TR
» Residuos de PVC
// Y » Residuos de gaspeas
» E— R§5|duos de.forr(_)s
—» Residuos de sintéticos
> Costura E— Re5|d_uos de espumas
——» Residuos de metal
——» Residuos de téxteis
— COV's

» Residuos de pegas metélicas

—> —— Residuos de palmilhas
» Residuos de madeira
— —» Residuos de contrafortes
» Residuos de fios
—> —» Residuos de entreforros
» Residuos de solas
— —— Residuos de entressolas
- » Residuos de metal
— Montagem ———— Residuos de pregos
- » Residuos de borracha
—> ——— Residuos de agrafos
» Residuos de PU
— —— Residuos de semilhas
- » Residuos de tacdes
— ——— Residuos de p6 de fresa
—> ——— Residuos de plastico
> > COV's
/ v »> Residuos de vidro
—>
———— Outros residuos ndo especificados
———»  Acabamento
——— Efluente da cabine de pintura
—>

> COV's

Embalagem /
Expedicéo

Figura 9 - Diagrama de fabrico tipico do sub-sector do calgado
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3.4.3 Fabricacdo de componentes para calcado

Devido a grande variedade de processos de fabrico existentes neste sub-
sector, ndo € possivel apresentar um diagrama genérico, pelo que os
diagramas especificos respeitantes ao fabrico de: contrafortes, cortantes,
fechos, formas, forras, gaspeas, granulos de TR (Thermoplastic Rubber - TPR)
e PVC (Policloreto de Vinilo), palmilhas, testeiras, perfis, saltos, saltos de
plastico, saltos/tacbes de aglomerado de madeira, solas pré-fabricadas, solas
PU (Poliuretano), solas TR e PVC, solas vulcanizadas, tecelagem, telas, viras
de aglomerado, couro e borracha, viras de TR e PVC, se encontram no

Anexo B.

No entanto seguidamente faz-se uma descri¢éo sucinta de cada processo, com
identificacdo dos residuos gerados.

1. Contrafortes

As placas de material de contrafortes sdo agrupadas e cortadas por
recurso a equipamentos mecanicos (balancés de ponte). Dado que o
contorno das pecas a cortar ndo é regular, geram-se aparas solidas
dos materiais. As pecas cortadas passam entdo em rolos de cola onde
sdo impregnadas, sendo em seguida moldadas em maquinas com
moldes com a configuragcdo do calcanhar do pé, a altas e baixas
temperaturas. Nestas operacdes sdo libertados compostos organicos
volateis (COV’s), devido ao uso de colas base solvente. As pecas sao
acondicionadas em mangas de plastico de polietieno de baixa
densidade e expedidas. As embalagens das matérias primas vao
originar residuos de papel, de cartdo, de plastico e de metal.

2. Cortantes
O aco e ferro sdo armazenados num local separado da producao, de
forma a permitir uma adequada recepcao e distribuicdo. O processo de
fabrico inicia-se com a medicdo dos moldes de cartdo fornecidos pelo
cliente. Seguidamente, as fitas de aco sdo cortadas com o

comprimento das medi¢des feitas na fase anterior, recorrendo a uma
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guilhotina hidraulica, apds o que séo referenciadas com um puncgao
alfanumérico de acordo com as referéncias do cliente. Os viradores
depois de fornecidos com as fitas de ago, tratam de as virar de acordo
com o molde de cartdo respectivo. Esta operacdo é feita numa mesa
de virar propria. Esta operacao origina residuos de metal resultantes do
corte das pontas. Passa-se em seguida ao corte das chapas, que é
feito numa maquina de leitura Optica de oxi-acetileno e serra mecénica,
originando-se residuos de metal e de particulas. Segue-se a soldadura
onde o soldador fecha as extremidades da fita de aco e solda as
chapas de ferro, libertando-se COV's. No acabamento retiram-se os
excessos de soldadura e se necessario colocam-se as picas ou
vazadores se for para picar ou furar a pele originando-se residuos de
metal. Antes de embalados e expedidos, os cortantes sdo ainda
mergulhados na tinta (base solvente) da cor respectiva ao seu tamanho
consoante o codigo de cores do cliente. Esta operacao origina residuos

de embalagens metalicas (latas de tinta) e COV's.

3. Fechos
O processo de fabrico consiste inicialmente no corte, marcagao e
limpeza das bobines de fita, seguida da colocacéo do agrafo inferior ao
gual se segue a aplicacdo do cursor. Posteriormente € colocado o
agrafo superior e finalmente o fecho é cortado e embalado. Geram-se
desperdicios de pecas metélicas danificadas na colocacdo do agrafo
superior e no corte. Sao originados também residuos de embalagens
(papel, cartdo e plastico) provenientes das matérias primas e da

embalagem do produto.

4. Formas
As matérias primas vém acondicionadas em embalagens de papel,
cartdo e plastico que vao constituir um residuo. O processo de fabrico
inicia-se com a modelagem, ou seja com o desenvolvimento do
protétipo, que pode ser uma forma nova ou a alteracdo de uma ja
existente. As formas ja usadas podem ser recicladas para fazer novas,

para tal sdo retiradas as chapas metalicas e a mola, sendo depois
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trituradas num moinho e conduzidas ao misturador para alimentacdo a
méaquina de injeccdo. As lascas do desbaste dos polimeros vao
alimentar um extrusor, de modo a obter-se um granulado, ja
pigmentado, que ir4 por sua vez alimentar o misturador. O polietileno
virgem, o0 pigmento, o granulado proveniente da extrusora e o
granulado proveniente do moinho v&o alimentar o misturador que
alimenta a maquina de injeccdo. Desta forma 99% dos residuos séo
reincorporados no préprio processo. As primeiras operacdes a que 0s
blocos injectados sdo sujeitos sdo a serragem, para cortar as formas
em comprimento e o torneamento grosso. Originam-se residuos de
polietileno. As operacdes seguintes dependem do tipo de forma que se
guer produzir, sendo as operacdes basicas as seguintes: corte do bloco
desbastado, abertura de um rasgo para colocacédo da mola, colocacgéo
da mola, colocacgéo dos pernos. Origina restos de pecas metalicas.

Seguem entdo para o torno fino onde se originam mais residuos de
polietileno. A operacdo seguinte é a colocacédo de chapas, sendo as
operacOes principais, o corte das chapas adequadas as formas, a
pregagem das chapas com uma maquina de pregar pneumatica, e a
prensagem das chapas para o ajuste as formas. Originam-se mais
residuos de pecas metalicas. O acabamento consiste basicamente em

por a referéncia e o nimero, seguindo para a seccédo de embalagem.

5. Forras
As matérias primas vem acondicionadas em embalagens de papel, de
cartdo, de plastico e de metal, que vao constituir residuos. O processo
produtivo inicia-se com a laminagem, onde as placas de couro e
aglomerado séo cortadas em laminas, originando residuos destes
materiais. As placas laminadas séo coladas entre si de forma a
perfazer a altura do salto, a utilizacdo de colas de base solvente origina
a libertacdo de COV's. Seguidamente a placa obtida é cortada em
pecas de menores dimensdes para posteriormente serem aplicadas
nos saltos, originando residuos de aglomerado e de couro. No

acabamento é efectuado 0 envernizamento ou 0 enceramento,
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libertando-se COV's e obtendo-se um residuo de metal (latas de verniz

e cera vazias). Seguem para o embalamento e expedigao.

6. Gaspeas
E um processo de fabrico em tudo semelhante ao do calcado, onde se
originam residuos de embalagens de papel e de cartdo das matérias
primas, residuos de gaspeas, de forros, de sintéticos, de espumas e de
téxteis no corte, residuos de gaspeas, de forros, de sintéticos, de
espumas, de téxteis e de metal na costura, residuos de solas, de
entreforros, de plastico e de metal na montagem, residuos de vidro,
efluente dos hidrofiltros das maquinas de lixar/frezar e COV's no

acabamento.

7. Granulos de TR e PVC
As embalagens de matérias primas vao constituir residuos de papel, de
cartdo e de plastico. A resina de PVC no seu estado virgem é rigida e
portanto inadequada para a maioria das aplicacoes em solas. Torna-se
entdo necessario adicionar outros materiais  (poliestireno,
estabilizantes, cargas, plastificantes e 6leos) para conferir as
propriedades desejaveis as solas de PVC e de TR. O processo inicia-
se com a mistura das matérias primas, que podem originar a libertacéo
de particulas. O processo seguinte consiste na passagem do polimero
por uma extrusora, conferindo-lhe a forma de tiras/fios. Ao passarem
por um cortador adquirem a forma de granulos, prontos a ser
injectados. Originam-se residuos de PVC e de TR e libertam-se COV's.

Seguidamente sdo embalados.

8. Palmilhas
As embalagens de matérias primas vao originar residuos de papel e de
cartdo. O processo de fabrico inicia-se com o corte das matérias
primas, por recurso a equipamentos mecanicos (balancés de ponte
e/ou braco). Devido a irregularidade da forma da palmilha sdo geradas
aparas do material cortado - texon, cartdo, aglomerado e crute.

Seguidamente, aplica-se cola de base solvente nos diferentes materiais
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a unir, libertando-se COV's. Pode haver necessidade de efectuar
operagcbes de rentear, facear e bisotar (dar contorno na orla da
palmilha), originando-se residuos de texon, cartdo, aglomerado e crute.
Chegada a seccédo de montagem, a palmilha € moldada com o formato
da forma onde vai assentar e sdo cravados os enfustes. Libertam-se
COV's e originam-se residuos de plastico. Finalmente as palmilhas séo
timbradas, referenciadas e agrupadas, ficando prontas para a

embalagem e expedicao.

9. Testeiras
As embalagens de matérias primas originam residuos de papel e de
cartdo. O processo inicia-se com 0 agrupamento e corte das placas de
material de testeiras por recurso a equipamentos mecanicos (balancés
de ponte). Dado que o contorno das pecas a cortar ndo é regular,
geram-se aparas solidas dos materiais. Para diminuir ligeiramente a
espessura da testeira na zona onde ira ser cozida (orla), é feito um
faceamento por recurso a maquina de facear. Desta operacao resultam
pequenas particulas/pé do material a desbastar. Seguidamente, as

testeiras sdo agrupadas e embaladas para serem expedidas.

10.Perfis
As embalagens de matérias primas originam residuos de papel e
cartdo. A matéria prima (TR ou PVC) é injectada em moldes de
aluminio. O processo consiste na fusdo e extrusdo dos materiais para a
fieira desejada por meio de um parafuso sem-fim e/ou de um pistdo. O
percurso da cabeca extrusoral/injectora até ao molde, provoca um
residuo denominado gito. Cerca de 98% a 99% deste residuo é
reaproveitado, apdés moagem e mistura com o composto virgem. As
placas de perfis sdo em seguida cortadas em tiras, seguindo para o

embalamento e expedicdo. Originam-se residuos de TR e de PVC.

11.Saltos
As embalagens de matérias primas originam residuos de papel, de

cartdo, de plastico e de metal. O processo inicia-se com a aplicacdo de
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cola na superficie das placas de aglomerado de couro. Na base destas
por vezes aplica-se uma placa de borracha sintética (capa). As placas
sdo sobrepostas de forma a perfazer a altura desejada para os saltos.
Nesta operacdo libertam-se COV's. As placas sdo de seguida
prensadas durante um determinado tempo (variavel). O material colado
€ cortado num balancé com a forma pretendida, por recurso a um
cortante, ou a uma serra de disco. Nesta sec¢cao geram-se pequenos
pedacos de aglomerado de couro. Dependendo do modelo do
tacdo/salto que se pretende, este vai sendo torneado por uma maquina
gue lhe vai retirando os excessos de material por frezas de desbaste a
grosso ou por frezas de desbaste mais fino e mais superficial,
originando residuos de p6 de freza e de serrim. Posteriormente, sao

embalados e expedidos.

12.Saltos de plastico
As embalagens de matérias primas originam residuos de papel, de
cartdo, de plastico e de metal. O processo inicia-se com a preparagao
do material a injectar (poliestireno), com a moagem dos gitos e com a
mistura do material moido com o material virgem. O material preparado
entra na tremonha da maquina de injeccdo sendo levado a uma
temperatura de cerca de 190°C, ap0s o que é injectado no molde onde
fica alguns segundos para arrefecer. Depois de sair da cabeca
extrusora/injectora do equipamento, o material fundido percorre os
canais de alimentacdo do molde. O arrefecimento ao longo deste
percurso gera os denominados gitos. Cerca de 98% a 99% deste
residuo é reaproveitado pois € moido, misturado com o composto
virgem e entra novamente no processo de fabrico. O acabamento é
muito variavel, podendo os saltos ser forrados ou pintados, originando-
se residuos de pele, de aglomerado de couro, de embalagens de cola e
COV's, ou latas de tinta e COV's, respectivamente e ainda po de freza
e residuos de poliestireno. De seguida, os saltos sdo embalados e

expedidos.
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13.Saltos/tacdes de aglomerado de madeira
As embalagens de matérias primas originam residuos de papel e de
cartdo. O processo inicia-se com a aplicacdo de cola na superficie das
placas de aglomerado de madeira. As placas sdo sobrepostas de forma
a perfazer a altura desejada para os saltos. Nesta operacéao libertam-se
COV's. As placas sdao em seguida prensadas durante varias horas
(periodo varidvel). O material colado € serrado inicialmente em tiras,
sendo estas seguidamente cortadas em pecas individuais com a forma
pretendida. Nesta seccdo geram-se pequenas tiras/aparas de
aglomerado de madeira colado. Dependendo do modelo do tacado/salto
gue se pretende, este vai sendo torneado por uma maquina que lhe vai
retirando os excessos de material por frezas de desbaste a grosso ou
por frezas de desbaste fino, originando residuos de po6 de freza.
Dependendo do modelo os saltos podem ser encerados ou pintados,
originando-se COV's e residuos de latas de tinta e de cera vazias.

Posteriormente sdo embalados e expedidos.

14.Solas preé-fabricadas
As embalagens de matérias primas originam residuos de papel, de
plastico e de metal. Comeca por se efectuar o corte das placas das
matérias primas (cortica, couro, EVA, neolite, madeira), por recurso a
equipamentos mecanicos, formando-se 0s contornos dos rastos e
saltos. Dado que o contorno das pecas a cortar ndo é regular, geram-
se aparas sOlidas dos materiais. Na sec¢cdo de montagem, os saltos
sdo colados e pregados aos rastos utilizando procedimentos e
equipamentos especificos e 0s seguintes materiais: pregos e colas de
base solvente. Faz-se a marcagdo do numero e timbre para identificar
o tamanho e o cliente. Para facilitar a operacdo de colagem, freza-se a
sola e o salto, da qual resulta a libertacdo de particulas. Os
acabamentos incluem operacdes de polimento mecéanico com escovas
e ceras, operacgdes de limpeza, de aplicacédo de brilhos e de aplicagcao
de tintas, libertando-se COV's e p6 de freza. Finalmente as solas sédo

embaladas e expedidas.

Guia Técnico - Sector do calcado pagina 22 de 84



15.Solas PU
As embalagens de matérias primas originam residuos de papel, de
plastico e de metal. As matérias primas a utilizar estdo armazenadas
em reservatorios aquecidos. Estes quimicos sdo altamente reactivos e,
deste modo, a reaccdo e a moldagem devem ser cuidadosamente
controladas. Os compostos quimicos basicos sdo: o poliol (base
poliéster e poliéter) e o di-isocianato. Porém também s&o necessarios
agentes adicionais, tais como: catalisadores, silicone, pigmentos. As
matérias primas referidas sdo misturadas nas proporcdes certas numa
camara de mistura, para posteriormente se produzir o polimero
pretendido. Podem originar-se perdas de matérias primas liquidas e
sélidas e libertacdo de COV's. Os compostos sao injectados
instantaneamente, apos a mistura, no molde. Os dois quimicos reagem
e constréi-se a estrutura do polimero - o poliuretano (PU). Depois de
formadas, as solas passam por processos de acabamento que incluem
operacOes de limpeza. Geram-se residuos de PU, de p6 de freza, de

produtos de acabamento e COV's.

16.Solas TR e PVC
As embalagens de matérias primas originam residuos de papel, cartdo
e metal. Para obtencdo do composto adequado para injecgao
preparam-se por moagem e mistura os residuos (gitos de injec¢céo) e
as cores (pela mistura de véarias cores ou por recurso a um
concentrador de cor). A preparacdo dos componentes consiste
essencialmente nas operacdes de corte das forras e das viras e na
colagem das mesmas. Dado que o contorno dos materiais e das pecas
a cortar ndo é regular, geram-se aparas solidas dos materiais. A
matéria prima (TR ou PVC) € injectada em moldes de aluminio. O
processo consiste na fusdo e extrusdo dos materiais para o molde
desejado por meio de um parafuso sem-fim e/ou de um pistdo. Quando
0 molde estiver cheio, cessa-se a alimentagao, o material no interior do
molde arrefece, solidifica e a sola toma a forma do molde. O material
solidificado nos canais de alimentacdo do molde constitui um residuo

denominado gito. Cerca de 98% a 99% deste residuo é reutilizado apés
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moagem e mistura com o composto virgem. O acabamento consiste
essencialmente em operagOes de frezar, de lixar e de pintar,
dependendo do tipo de solas. Nesta seccdo geram-se emissoes
gasosas de particulas e COV's, residuos de TR, de PVC, de po6 de

freza, e latas de tinta. As solas prontas sdo embaladas e expedidas.

17.Solas vulcanizadas
As embalagens de matérias primas originam residuos de papel, de
cartdo e de metal. A preparacdo das matérias primas consiste na
pesagem dos diferentes compostos que fazem parte da formulagéo,
gue é especifica de cada tipo de sola. As principais matérias primas
sdo: polimeros de borracha (SBR - Styrene-Butadiene Rubber, BR -
PolyButadiene Rubber, NBR - Butadiene Acrylonitrile Rubber), silicas e
cargas, Oleos, estabilizantes e corantes. Todos o0os materiais s&o
misturados até se formar uma placa homogénea. A partir desta placa
sdo cortadas porcdes com determinada dimensédo e peso. As poeiras
libertadas sao recolhidas e reincorporadas no processo. As porcdes de
borracha sé@o colocadas nos moldes das maquinas de vulcanizagéo.
Estas maquinas consistem numa prensa em que a borracha fica sujeita
a uma dada pressdo e temperatura, durante um certo periodo de
tempo. Durante a vulcanizacdo libertam-se fumos/particulas para a
atmosfera ocupacional. As solas depois de vulcanizadas ja possuem
todas as caracteristicas de resisténcia e durabilidade. Na rebarbagem
séo-lhes retirados os excessos de material existente nas extremidades.
Esta operacdo é efectuada por maquinas de rebarbar e origina
residuos de borracha. A maioria das solas de borracha apds esta
operacao estd pronta, mas algumas sdo ainda frezadas lateralmente e
pintadas, originando-se residuos de po6 de freza, de tinta e COV's. Em

seguida sdo embaladas e expedidas.

18.Tecelagem
As embalagens de matérias primas originam residuos de papel, cartdo
e metal. A preparacdo das matérias primas consiste ha moagem dos

residuos reutilizaveis e na mistura com o polimero virgem, por forma a
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obter-se um composto adequado a extrusao. Também inclui o processo
de coloragdo dos componentes de plastico através da adicdo de
corantes a massa, hum doseador, sem qualquer libertacdo de odores,
fumos ou gases. Dos residuos de polimeros cerca de 99 % sao
reciclados. O polietileno de alta densidade é extrudido, obtendo-se o
material em fios e seguindo-se 0s processos de estiramento e
bobinagem. Segue-se a urdissagem, producdo das teias, onde se
geram residuos de polietileno. Na confecc¢éo/tecelagem confeccionam-
se os tecidos ou redes a partir das teias e da trama, gerando-se
residuos de tecidos e linhas. O acabamento € caracterizado pelas
operagOes de enrolamento, dobragem, etiquetagem para depois serem

embalados e expedidos.

19.Telas

As embalagens de matérias primas originam residuos de papel, cartdo
e plastico. O processo de fabrico consiste na impregnacdo de um
tecido ou nao tecido por um polimero de estieno, butadieno, cloroprene
ou combinagéo destes. O tecido impregnado passa na estufa de modo
a que o polimero em dispersdo atinja a temperatura em fica com as
caracteristicas de um filme e polimeriza, alterando as propriedades do
tecido ou nao tecido, originando a tela. Geram-se residuos de telas,
efluentes liquidos contendo os polimeros de impregnacdo e COV's. A
tela € depois embalada e expedida.

20.Viras de aglomerado, couro e borracha
As embalagens de matérias primas originam residuos de papel e de
cartdo. O processo de fabrico comeca com o corte em tiras das placas
de couro, de aglomerado e de borracha, gerando-se residuos destes
compostos. Segue-se a colagem, onde as tiras sdo coladas entre si
pelas extremidades de forma a perfazer um rolo, libertando-se COV's.
Seguidamente a tira do rolo é cortada a largura, originando-se residuos
dos materiais. Na sec¢ao de costura as tiras do material sdo cosidas
por recurso a maquina de costura. A linha utilizada pode ser algodéo,

poliéster ou nylon. As tiras sdo em seguida desbastadas por recurso a
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uma lamina de modo a ornamentar as tiras das mais diversas formas,
gerando-se residuos dos materiais. Depois de costurada e perfilada, a
vira segue para a seccdo de acabamento onde recebe o
envernizamento ou enceramento, de forma a obter o aspecto final
desejado, originando um residuo liquido e COV's. A vira é entdo

enrolada, cintada e expedida.

21.Viras de TR e PVC

As embalagens de matérias primas originam residuos de papel e
cartdo. A matéria prima (TR ou PVC) é injectada em moldes de
aluminio. O processo consiste na fusdo e extrusdo dos materiais para a
fieira desejada por meio de um parafuso sem-fim e/ou de um pistdo. O
percurso da cabeca extrusoral/injectora até ao molde provoca um
residuo denominado gito. Cerca de 98% a 99% deste residuo é
reaproveitado e, ap0s moagem e mistura com o composto virgem,
entra novamente no processo de fabrico. As tiras de viras obtidas séo
de seguida cosidas por recurso a maquinas de costura. A linha utilizada
pode ser algodao, poliéster ou nylon. Seguem depois para o
embalamento e expedigao.
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3.5 RESIDUOS INDUSTRIAIS

A primeira fase de elaboracdo do PNAPRI passou pela inventariacao do tipo e
quantidade de residuos industriais gerados pelos trés sub-sectores, assim
como, pelo estabelecimento da correlacdo com as varias operacdes do
processo de fabrico. Para isso, recorreu-se a consulta no Instituto de Residuos,
dos Diagnosticos Ambientais, elaborados com vista a implementacdo dos
Contratos de Adaptacdo Ambiental, e dos mapas de registo de residuos
preenchidos anualmente pelas empresas. Nao foram efectuadas visitas as

empresas.

3.5.1 Quantidade global de residuos

Com base na analise da quantidade e tipo de residuos industriais gerados
pelas empresas da amostra atras referida, foi possivel fazer a extrapolacao
para o total (por sub-sector), constituido por 2077 empresas. Esta extrapolacdo
foi feita com base na relacdo do numero total de efectivos e o nimero de

efectivos na amostra.

Estes residuos foram agrupados em 7 categorias principais de acordo com
Catélogo Europeu de Residuos, tal como consta no Quadro 6, onde também se
apresenta a sua quantificacdo anual (1998). Relativamente a carga poluente
gerada pelo Sector, em termos de residuos solidos, estima-se que esse valor
atinja cerca de 190 000 t/ano. Desta quantidade, cerca de 179 000 t/ano s&o
provenientes do sub-sector da fabricacao de calgado.
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Quadro 6 - Residuos produzidos anualmente nas industrias de Calcado, de Componentes e de Marroquinaria

QUANTIDADE DE RESIDUOS (T/ANO

Fabricacdo de artigos de
CER REsiDUO viagem e de uso pessoal, de o Fabricagdo de componentes
s . Fabricacéo de calcado
marroquinaria, de correeiro e para cal¢cado
de seleiro

04 00 00 Re3|duosA dgs industrias do couro e produtos de 752.3 176 610.2 74905
couro e téxtil

13 00 00 | Oleos usados 211,2 440,0

14 00 00 Residuos de substancias organicas utilizadas 17
como solventes
Embalagens , absorventes, panos de limpeza,

15 00 00 | materiais filtrantes e vestuario de protec¢éo néo 152,8 1680,4 1250,6
especificados

16 00 00 | Residuos nédo especificados no CER 12,2
Residuos de instalagbes de tratamento de

19 00 00 |residuos, de estacdes de tratamento de aguas 3,6
residuais e da indUstria da agua
Residuos urbanos e residuos similares do

20 00 00 [comércio, induUstria e servicos incluindo as 49 560,4 447
fraccdes recolhidas selectivamente.




No Anexo A sdo apresentados os residuos gerados em cada sub-sector por

grau decrescente de perigosidade e quantidade.
No Quadro 7 séo referidas as quantidades globais anuais (1998) de residuos

perigosos e banais geradas em cada um do trés sub-sectores analisados. A

classificacdo de perigosidade é a constante no Catalogo Europeu de Residuos.

Quadro 7 — Quantidade global anual (1998) de residuos industriais perigosos e

banais
QUANTIDADE DE RESIDUOS (T/ANO)
SUB- SECTOR
PERIGOSOS BANAIS
Fabricagcdo de artigos de viagem e de uso
pessoal, de marroquinaria, de correeiro e 910,0
de seleiro
Fabricacdo de calcado 2129 178 863,2
Fabricacdo de componentes para cal¢cado 440,0 8 789,4
TOTAL 652,9 188 562,6
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3.5.2 Gestao actual dos residuos

No Decreto-Lei n°® 239/97 de 9 de Setembro séo estabelecidas as regras a que
fica sujeita a gestdo de residuos, nomeadamente os processos de recolha, de
transporte, de armazenagem, de tratamento, de valorizagdo e de eliminagao.
Este Decreto-Lei atribui ainda ao produtor a responsabilidade pelo destino final
dos residuos (sem prejuizo da responsabilidade dos restantes intervenientes
no seu circuito de gestdo), tendo este igualmente que suportar os custos

inerentes ao processo.

Neste sector, a maior parte das empresas nado faz a separacao do residuos,
procedendo a sua colocacdo em contentores, que sao retirados pelas Camaras
Municipais ou pelas Juntas de Freguesia das localidades onde as empresas
exercem a sua actividade industrial. Tal como se pode verificar no Quadro 8, a
grande maioria das empresas nao sabe qual o destino dado aos residuos pelas
entidades que fazem a sua recolha. Dos residuos que se conhece o destino, a
quase totalidade é depositada em aterros e lixeiras. Somente, cerca de 5% dos
residuos sofrem alguma forma de valorizacdo, incluindo a energética. Os
principais destinos dos residuos neste sector sdo os apresentados no quadro

seguinte:

Quadro 8 - Principais destinos dos residuos produzidos na indastria do cal¢cado

DESTINO RESIDUOS (T/ANO) %
Desconhecido 135 361,6 71,54%
Aterro 36 581,9 19,33%
Lixeira 7 583,8 4,01%
Reciclagem 5998,2 3,17%
Queima 1862,3 0,98%
Valorizacdo nao especificada 14247 0,75%
Reutilizacédo 317,9 0,17%
Incineracéo 85,1 0,05%
Total 189 215,5 100,00%

A gueima dos residuos referida no Quadro anterior € na maior parte dos casos
utilizada para a producéo de calor quer para o aguecimento do interior das
instalacdes fabris, quer para o aquecimento de agua, por exemplo das piscinas
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municipais. Os residuos utilizados sdo quase exclusivamente restos de peles.
A valorizacao dos residuos pode ser feita por reciclagem, por reutilizagdo ou
por outras vias desconhecidas das empresas. Algumas das empresas
especificam o tipo de valorizacdo dai serem também referidos esses valores.
Os residuos enviados para reciclagem e/ou reutilizacdo sdo os de papel, de
cartdo, de metal, de plastico, de 6leos usados, e nalguns casos, residuos de

peles.

No Anexo C apresentam-se 0s destinos dos residuos por sub-sector.

Por sub-sector, a distribuicdo dos residuos ndo é exactamente igual a
distribuicdo global. No caso da Marroquinaria o destino conhecido principal é a
gueima seguida da lixeira e s6 depois do aterro. No caso do sub-sector do
Calcado a distribuicdo é idéntica a global. No caso do sub-sector dos
Componentes, a reciclagem, a valorizacéo e a reutilizacdo sao privilegiadas em

detrimento da queima.
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3.5.3 Correlacao dos residuos com as operagfes/processos que 0s geram,
por sub-sector ou grupos de actividades

Para um melhor conhecimento da origem dos residuos e das formas de os

prevenir, faz-se a sua correlacdo com as operacgdes industriais que os geram.

Os residuos cujo respectivo cédigo do CER é indicado a vermelho e italico

correspondem aos residuos classificados como perigosos.

3.5.3.1 Sub-sector da Fabricacdo de Artigos de Viagem e de Uso Pessoal, de
Marroquinaria, de Correeiro e de Seleiro

Quadro 9 - Residuos gerados nas operacdes da industria de Marroquinaria

RESIDUO CER OPERAGAO DE ORIGEM
sg:igg))scgr?tepneé?) ((::ruor;olls (aparas azuis, surragem, 040108 |Corte, costura
Residuos da confeccao e acabamentos 04 01 09 Acabamento, - corte, - costura,

montagem

Outros residuos nao especificados 04 01 99 |Operacdes diversas
Embalagens de papel e cartdo 1501 01 [Armazenagem
Embalagens de plastico 1501 02 |Armazenagem, montagem
Embalagens de madeira 1501 03 |Acabamento
Embalagens de metal 1501 04 |Costura, montagem
Fraccdes recolhidas selectivamente: Papel e cartdo| 2001 01 |Operacdes diversas
Fraccdes recolhidas selectivamente: Vidro 2001 02 |[Acabamento
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3.5.3.2 Sub-sector da Fabricacéo de Calgado

Quadro 10 - Residuos gerados nas operacdes da industria de Calgcado

RESIDUO CER OPERACAO DE ORIGEM

(I:?susrl’guos das indistrias de couro e produtos de 040100 |Operacdes diversas

Lamas com cromio 04 01 06 |Corte, montagem

Lamas sem crémio 04 01 07 |[Operacdes diversas

Res.iduos de pele cgrtida (aparas azuis, surragem, 0401 08 Acabamento, corte, costura,

poeiras) contendo cromio montagem

Residuos da confeccao e acabamentos 04 01 09 Acabamento, - corte, - costura,
montagem

Outros residuos néo especificados 04 01 99 |[Operacdes diversas

Oleos hidraulicos néo clorados (excepto emulsdes) 1301 03 |Manutencédo

Oleos hidraulicos contendo apenas 6leo mineral 1301 06 |Manutencdo

Outros 6leos hidraulicos 1301 07 |Manutencédo

Outros solventes e misturas de solventes 14 01 03 |Acabamento

Embalagens de papel e cartdo 1501 01 |Armazenagem

Embalagens de plastico 1501 02 |Armazenagem, montagem

Embalagens de madeira 1501 03 |Montagem

Embalagens de metal 1501 04 Armazenagem, costura,
montagem

Outros residuos néo especificados 16 01 99 |Operacdes diversas

Fraccgdes recolhidas selectivamente: Papel e cartdo 200101 |[Operacdes diversas

Fracc@es recolhidas selectivamente: Vidro 2001 02 [Acabamento

E(r;clzjgeoneasdiﬁce?]lgéias selectivamente: Plasticos de 200103 |Operacdes diversas

glga\;ci;:()ess recolhidas  selectivamente:  Outros 200104 |Operacdes diversas

Fraccfes _recolrlidas selectivamente: Metais de 200105 |Operagdes diversas

pequena dimensao

Fraccdes recolhidas selectivamente: Outros metais 2001 06 |[Operacdes diversas
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3.5.3.3 Sub-sector da Fabricacdo de Componentes para Calcado

Quadro 11 - Residuos gerados nas operacdes da industria de Componentes

para Calcado

RESsibuoO CER OPERAGAO DE ORIGEM

Residuos das industrias de couro e produtos de 040100 |Operacdes diversas

couro

Res.|duos de pele cgrt@a (aparas azuis, surragem, 040108 |Corte, costura, tornear

poeiras) contendo cromio
Acabamento, articulacéo,
chapas, corte, costura,

Residuos da confeccdo e acabamentos 04 01 09 [injeccdo, extrusao,
montagem, rebarbagem,
tecelagem, tornear

Outros residuos nédo especificados 04 0199 [Acabamento

Oleos hidraulicos contendo apenas 6leo mineral 1301 06 |Manutencédo

OIegs néo clorados de motores, transmissbes e 130202 |Manutencéio

lubrificacao

Embalagens de papel e cartdo 1501 01 |Armazenagem

Embalagens de plastico 1501 02 |Armazenagem, montagem

Embalagens de madeira 1501 03 |Montagem

Embalagens de metal 1501 04 Armazenagem, costura,
montagem

Lamas do tratamento de aguas residuais industriais 190804 |ETAR

Fraccgdes recolhidas selectivamente: Papel e cartdo 200101 |[Operacdes diversas

Fraccbes _recolh|~das selectivamente: Plasticos de 200103 |Operagdes diversas

pequena dimensao

Frgcgoes recolhidas  selectivamente:  Outros 200104 |Operacdes diversas

plasticos

FraccgOes recolhidas selectivamente: Outros metais 2001 06 |[Operacdes diversas
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4. POTENCIAL DE PREVENCAO DENTRO DO SECTOR

O potencial de prevencao deste sector é relativamente baixo, visto que existem
poucas tecnologias/medidas de prevencao disponiveis.

4.1 MEDIDAS DE PREVENCAO

Em termos de medidas de prevencdo, sdo aplicaveis as seguintes que
eliminam por completo a emissdo de compostos organicos volateis (COV's), e

reduzem a perigosidade dos residuos liquidos produzidos:
1. a substituicdo das colas de base solvente por colas de base aquosa;
2. a substituicao de tintas de base solvente por tintas de base aquosa;

3. a substituicdo de produtos de acabamento de base solvente por produtos

de acabamento de base aquosa.

Com a adesédo das empresas aos Contratos de Adaptacdo Ambiental, foi
necessario elaborar um Plano de Adaptacdo Ambiental, onde estas medidas
sao referidas como de implementacao obrigatdria, ou seja, até 31 de Junho de
1999, pelo menos 50% das colas de base solvente teriam que ser substituidas
por colas de base aquosa, e pelo menos 75% dos produtos de acabamento
(incluindo tintas) de base solvente teriam de ser substituidos por produtos de
base aquosa.

N&o foi possivel, no entanto, confirmar o nivel de sucesso da implementacao

destas medidas nas empresas.
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4.2 TECNOLOGIAS DE PREVENCAO

Em termos das tecnologias disponiveis, existem apenas tecnologias para
aplicacdo nas operacdes de corte, onde € produzida a maior quantidade de
residuos. Estas tecnologias consistem essencialmente na utilizacdo de um
sistema de corte por jacto de dgua e de software que permite a digitalizacdo
dos moldes de corte, optimizando a disposi¢cdo dos moldes sobre a pele ou
sobre 0s componentes a cortar.

A estimativa de reducédo de residuos no corte das peles varia entre 6 e 10% e
no corte dos componentes é cerca de 20%, obtendo-se também uma maior
qualidade de corte. O efluente produzido durante o corte, é tratado na propria
maquina, originando como residuo apenas um po fino (que sai sob a forma de
uma placa de material com as dimensdes 400x400x2 milimetros) e sendo toda
a agua recirculada.

Este sistema pode ser fornecido por dois fabricantes distintos:

1. Centro Tecnolégico do Calcado Inglés - SATRA - onde apenas as
empresas associadas podem beneficiar da sua utilizacdo, e que fornece
apenas o programa informatico, existindo apenas uma empresa nestas

condi¢cBes (com base nos dados disponiveis);
2. CEI/ZIPOR - que é o lider de mercado no que respeita a esta tecnologia
(que inclui um sistema de digitalizacdo CAD/CAM e o sistema de corte),

existindo cerca de 30 empresas que adquiriram o equipamento de corte, 20

para calcado e 10 para componentes e amostras.

4.3 TECNOLOGIAS/MEDIDAS DE PREVENCAO APLICAVEIS

No Quadro 12 apresentam-se as tecnologias / medidas de prevencao

aplicaveis ao sector do Calcado (por sub-sector).
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Quadro 12 - Tecnologias / medidas de prevencéao aplicaveis

Sub-sector

onde se aplica

Tecnologia / Medida de
prevencao

Operacéo / processo
em que se aplica

Capacidade instalada
Ano

Implementacédo no
pais

Residuos que previne

Estimativa de reduc¢ao

- Menor quantidade de|- Entre 6 e 10% nas peles
residuos de peles (04 01 08)
279 479 982 pares + - Menor uantidade de|- 20% nos componentes
Calgcado e . . Corte das peles e dos |28 850 629 unidades + | Existe em cerca de 30 . d 0 P
Corte por jacto de agua residuos de componentes (04
componentes componentes 24 171 071 m +|empresas 01 09)
5675 960 m2 - i
- Origina residuo de corte (04 |- Nn.a.
01 09)
SATRASumm: Os moldes séo
colocados numa mesa | oo acso das peles 279 479 982 pares +
Calgado e | magnética e digitalizados para ou pdosg com onsntes 28 850 629 unidades + Existe numa empresa Minimizacdo do desperdicio 528 %
componentes |0 ecrd do Satra. Este sistema P 24 171 071 m + P de peles (04 01 08) 0
; L para o corte 2
permite a optimizacdo da 5675960 m
disposicao dos moldes.
Substituicdo das colas de|Aplicagdo de colas na
Todos base solvente por colas de |costura e na Em implementagao Minimizagdo de COV's 100 %
base aquosa montagem
:::J:t?g;[rl:leg:tg %ﬁillﬁl;%doutgﬁti? Aplicacdo de produtos - Minimizagdo de COV's
Todos plicag P - Em implementacgao - Reducgdo da perigosidade 100 %

de base solvente por produtos
de base aquosa.

de acabamento

dos residuos




5. ANALISE DA VIABILIDADE TECNICA, ECONOMICA E
DO IMPACTE AMBIENTAL DAS
TECNOLOGIAS/MEDIDAS DE PREVENCAO

5.1 TECNOLOGIAS/MEDIDAS DE POTENCIAL APLICACAO

Seguidamente serd apresentada uma analise geral sobre cada uma das
medidas/tecnologias de potencial aplicacdo neste sector, que s&o as seguintes:

- Medida - A - a substituicdo das colas de base solvente por colas de base
aquosa;

- Medida - B - a substituicdo de produtos de acabamento (incluindo tintas) de
base solvente por produtos de acabamento de base aquosa;

- Tecnologia - A - SATRA SUMM;

- Tecnologia - B - Corte por jacto de agua.

5.1.1 Medida A - substituicdo das colas de base solvente por colas de
base aquosa
5.1.1.1 Identificagdo da Medida

A substituicdo das colas de base solvente por base aquosa consiste na
aquisicdo de um outro tipo de colas que ndo utilize solventes na sua

composicao.

5.1.1.2 Objectivos da sua aplicacdo

O objectivo da sua aplicacdo € a eliminacdo da emissdo de compostos

organicos volateis (COV's) e do uso de solventes.
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5.1.1.3 Impacte ambiental em termos de residuos industriais (quantidade ou
perigosidade)

Reducédo da perigosidade dos residuos produzidos, nomeadamente dos restos
de cola.

5.1.1.4 Viabilidade técnica

Esta alteracdo € tecnicamente viavel, havendo até um compromisso das
empresas que aderiram aos Contratos de Adaptacdo Ambiental, de
procederem a substituicdo (no minimo) de 50% das colas de base solvente por

colas de base aquosa, até 31 de Junho de 1999.

5.1.1.5 Viabilidade econémica

Dadas as caracteristicas da medida ndo foi feito o estudo da viabilidade

econémica.

5.1.2 Medida B - a substituicdo de produtos de acabamento (incluindo
tintas) de base solvente por produtos de acabamento
de base aquosa

5.1.2.1 Identificagdo da Medida

A substituicdo dos produtos de acabamento (incluindo tintas) de base solvente
por base aquosa consiste na aquisicdo de um outro tipo de produtos de

acabamento que ndo utilize solventes na sua composigao.

5.1.2.2 Objectivos da sua aplicacdo

O objectivo da sua aplicacdo € a eliminacdo da emissdo de compostos

organicos volateis (COV's) e do uso de solventes.
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5.1.2.3 Impacte ambiental em termos de residuos industriais (quantidade ou
perigosidade)

Reducédo da perigosidade dos residuos produzidos, nomeadamente restos de
produtos de acabamento e efluente da cabina de pintura.

5.1.2.4 Viabilidade técnica

Esta alteracdo € tecnicamente viavel, havendo até um compromisso das
empresas que aderiram aos Contratos de Adaptacdo Ambiental, de
procederem a substituicdo (no minimo) de 75% dos produtos de acabamento
(incluindo tintas) de base solvente por produtos de base aquosa, até 31 de
Junho de 1999.

5.1.2.5 Viabilidade econémica

Dadas as caracteristicas da medida ndo foi feito o estudo da viabilidade

econdmica.

5.1.3 Tecnologia A - SATRA SUMMO

5.1.3.1 Identificagdo da Tecnologia

O SATRASumm[ € um sistema industrial standard para a medicdo de moldes
de modo a permitir poupancas no corte. E rapido e preciso, permitindo a
monitorizacdo da utilizacdo do material no seccédo de corte. Por utilizacdo de
um sistema de avaliacdo légica dos moldes, 0 SATRASumm[ mede
rapidamente os moldes e calcula as poupancas de material. Este sistema
permite que se atinjam economias de corte Optimas - 5 a 8 % - dentro de
critérios de qualidade aceitaveis para a empresa. Para poder utilizar este

sistema os operadores tém de ser treinados por instrutores do SATRA (Centro
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Tecnologico do Calcado Inglés). Este sistema inclui apenas o0 programa
informético e a mesa de digitalizacdo, sendo o sistema de corte fornecido pela

empresa.

5.1.3.2 Objectivos da sua aplicacéo

Os objectivos da sua aplicacdo sdo a reducdo do consumo de pele, por

intermédio de um melhor controlo do processo de corte.

5.1.3.3 Impacte ambiental em termos de residuos industriais (quantidade ou
perigosidade)

A estimativa de reducao de residuos no corte das peles € de cerca de 5 a 8 %.

Em Portugal existe apenas numa empresa.

5.1.3.4 Viabilidade técnica

Apenas as empresas associadas do SATRA podem beneficiar da utilizacéo
deste sistema, existindo apenas uma empresa nestas condicdbes em Portugal
(com base nos dados disponiveis). Para utilizar este sistema € necessario ter
um computador com capacidade "standard", e que o0s operadores tenham
experiéncia na fabricacdo de calcado, sendo a formacédo fornecida pelo
SATRA. Este sistema pode ser aplicado em empresas que possuam sistemas

tradicionais de corte (por ex. balancés) ou corte por jacto de agua.
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5.1.3.5 Viabilidade econémica

5.1.3.5.1 Investimento

Para poder usufruir deste sistema, as empresas tém que se associar ao
SATRA por um periodo minimo de cinco anos, a partir do qual a ligacdo ao
SATRA é renovavel anualmente. A subscricdo € baseada no volume dos
negécios, a que se aplica uma taxa de 0,035 %, pagando-se no minimo
358 000$00 (1 785,7 €) (1100 £), por ano. A este valor é adicionado o custo de
instalacdo do sistema, cerca de 8 125 contos (40 527,33 €) (25 000 £), e que

inclui o software, a mesa de digitalizacao o treino dos operadores.

5.1.3.5.2 Impacte nos custos do processo

Atingem-se poupancas na aquisicdo das matérias primas na ordem dos 5 a

8 %, com correspondente reducéo de residuos produzidos.
Poupancas: 292$50 / m2 (1,46 €/m?) de pele adquirida (Base: 4 500$00/m2 de

pele nova, poupancas de 6,5% pela utlizacdo do sistema
SATRASuUmmm)

5.1.3.5.3 Andlise da atractividade do investimento

Periodo de retorno do investimento: Ao fim de 29 002 m2 de pele adquirida

Taxa de rentabilidade (ROI): 3,45x10-3 % por m2 de pele adquirida
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5.1.3.5.4 Exemplo

Considere-se uma empresa com 50 empregados que adquira por ano
24 514 m2 de pele (equivale a 103 m2 dia) ao custo de 4 500$00/m2. Admite-se
que o seu volume de negécios lhe permite pagar o minimo de subscri¢do, ou

seja, 358 000$00. Nestas circunstancias estimaram-se 0s seguintes valores:

Poupancas: 7 170 contos / ano (35 763,81 €) (equivalente ao aproveitamento

de 1593 m2 de pele por ano)
Periodo de retorno do investimento: 1,2 anos
Taxa de rentabilidade (ROI): 84,5 %
Admitindo que o investimento ndo ultrapassa os 8 483 contos (42 313,03 €), ou
seja, corresponde a subscricdo minima, podemos apresentar o seguinte grafico

da variacdo do periodo de retorno e da taxa de rentabilidade com a quantidade

de pele adquirida.
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Figura 10 - Variagdo do periodo de retorno do investimento e da taxa de
rentabilidade em funcdo da quantidade de pele adquirida
anualmente
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5.1.4 Tecnologia B - Corte por jacto de agua

5.1.4.1 Identificagdo da Medida

Os sistemas de corte por jacto de agua - CUTTERJETO para peles e o
SINTEXJETO para componentes, sdo sistemas integrados que incluem os
seguintes modulos:

- Gestao do sistema - este médulo controla os outros.

- Sistema CAD - o ShoeCADO é um sistema desenhado a medida das

necessidades da industria do calcado, € um sistema aberto que utiliza
plataformas modernas de hardware de acordo com as tendéncias actuais do
mercado.

- DIGISONICI - sistema de digitalizagcdo ultra-sénica que permite a

digitalizacdo do material a cortar com elevada resolugéo e funcionalidade.

- Nesting - Esta estacdo faz o estudo interactivo do "lay-out” das pecas na
superficie da matéria prima a cortar. A quantidade de postos existentes
depende da quantidade de pecas a cortar. Um operador experiente coloca
entre 4 200 e 5 000 pecas por oito horas de trabalho. No caso dos
componentes este médulo permite 0 "nesting" automatico das pecas.

- DIRECTX0 - € um sistema de projeccédo sobre a superficie a cortar.

- Célculo_do _consumo - este modulo calcula a quantidade de material

necessario para produzir os modelos em qualquer dos materiais, efectuando
diferentes estudos das disposi¢cdes e tendo em atencao os tipos de pecas. Os
célculos e as disposicbes sdo automaticas e podem ser utilizados no
"nesting".

- Maquina_de corte - é um equipamento muito seguro, com elevada

performance e controlado electronicamente. Consiste de uma mesa de corte
e de uma cabeca de corte. A alimentacdo da mesa € automatica, tem um
sistema de controlo do corte e a saida das pecas cortadas é feita
manualmente.

- Sistema_extractor - € um sistema de extrac¢cdo dos vapores produzidos

durante o corte que inclui uma torre de arrefecimento.
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- Sistema de tratamento de aguas - O efluente produzido durante o corte, é
tratado na propria maquina, originando como residuo apenas um po fino (que
sai sob a forma de uma placa de material com as dimensfes 400x400x2

milimetros). A agua € totalmente reutilizada.

O sistema CUTTERJETO corta cerca de 1 000 pares por oito horas e o
SINTEXJETL entre 5 000 e 50 000 por oito horas. Existe ainda um terceiro
sistema SAMPLEJETO para a producdo de amostras que corta cerca de 250
pares por oito horas.

Estes sistemas séo fornecidos pela empresa CEI/ZIPOR.

5.1.4.2 Objectivos da sua aplicacao

Esta tecnologia permite a optimizacédo da disposicdo dos moldes sobre a pele
ou sobre os componentes a cortar realizando-se o corte com um jacto de agua,
0 que induz em poupancas na utilizacdo das matérias primas e na reducéo dos

residuos produzidos.

5.1.4.3 Impacte ambiental em termos de residuos industriais (quantidade ou
perigosidade)

A estimativa de reducédo de residuos no corte das peles varia entre 6 e 10% e
no corte dos componentes é cerca de 20%, obtendo-se também uma maior
qualidade de corte. A quantidade de residuo produzida - p6 fino - € minima

comparativamente as poupancas conseguidas.

5.1.4.4 Viabilidade técnica

Esta tecnologia pode ser utilizada em qualquer empresa dos sub-sectores
calcado e componentes, dependendo a sua implementacdo apenas da
viabilidade econdémica e do espaco disponivel para a sua instalacao, visto ser

um equipamento de dimensé&o apreciavel - 20x3 metros.
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5.1.4.5 Viabilidade econémica

5.1.4.5.1 Investimento

O preco da tecnologia varia entre 20 mil e 75 mil contos (entre 99 759,58 e
374 098,42 €) (dependendo da capacidade instalada: = 20 000 pecas /

24 horas e = 45 000 pecas / 24 horas, respectivamente).

5.1.4.5.2 Impacte nos custos do processo

Atingem-se poupancas na aquisicdo das peles na ordem dos 6 - 10 % e dos
componentes na ordem dos 20%, com correspondente reducdo de residuos
produzidos. Esta tecnologia tem um consumo energético inferior em 20% ao

dos balancés tradicionais.

Poupancas: - 360$00 / m2 (1,8 €) de pele adquirida (Base: 4 500$00/m2 de pele
nova, poupancas de 8% pela utlizagdo do sistema
CUTTERJETD)

- 20% sobre o0 m2 de componentes adquiridos por utilizacdo do
sistema SINTEXJETO

- 171 360$00 / ano (854,74 €) em energia eléctrica (Base:
15$00 KW/h, oito horas de trabalho / dia, poténcia do
equipamento de 30 KW tendo um consumo energético inferior
em 20% aos balancés tradicionais)

5.1.4.5.3 Andlise da atractividade do investimento

Periodo de retorno do investimento: Ao fim de 222 222 m2 de pele adquirida
(para um equipamento de 80 mil contos
(399 038,32 €)). Em média para uma
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empresa de dimensdo média/grande o

periodo de retorno € inferior a dois anos.

Taxa de rentabilidade: 3.75x10-4 % por m2 de pele adquirida

Para os componentes nao € possivel fazer este calculo, visto terem precos
muito variados, mas o periodo de retorno € também, em média, inferior a dois

anos.

5.1.4.5.4 Exemplo

Considere-se uma empresa com 50 empregados que adquira por ano
24 514 m2 de pele (equivale a 103 m2 dia) ao custo de 4 500300 / m2, e que
trabalhe oito horas por dia e 238 dias por ano (paragem de um més). A sua
capacidade instalada permite-lhe adquirir o equipamento mais pequeno. Nestas

circunstancias estimaram-se 0s seguintes valores:

Poupancgas: 8 825 contos / ano (44 018,91€) em peles

171 contos / ano (852,94 €) em energia eléctrica

Periodo de retorno do investimento: 2,2 anos

Taxa de rentabilidade: 45 %

Considerando a compra de um Unico equipamento de corte de pele, ou seja,
empresas cuja capacidade instalada nao ultrapasse as 45 mil pecas em 24
horas, podemos apresentar o seguinte grafico da variacdo do periodo de
retorno e da variacdo do investimento com a quantidade de pele adquirida. As
estimativas foram feitas admitindo que cada par de sapatos usa uma média de
20 pecas.
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NOTA

A classificacdo CER usada neste trabalho, é a actualmente em vigor, que foi
adoptada pela Legislacdo Portuguesa através da Portaria n°® 818/97 de 5 de
Setembro, por transposicado da Decisado 94/3/CE do Comissdo da Comunidade
Europeia de 20 de Dezembro de 1993.

Convém notar que, a nivel da Comunidade Europeia, esta Decisdo esta a ser
alvo de revisao, prevendo-se a entrada em vigor da nova Decisdo em final de
2001.

E ainda de notar que existem varios diplomas que concedem beneficios fiscais,
de que se destacam, para as empresas que realizem despesas em I&D
(Decreto-Lei 292/97 de 22 de Outubro), e para as que investem em
equipamentos destinados a reduzir as suas emissfes poluentes, tanto gasosas
como liquidas ou solidas (Decreto-Lei 477/99 de 9 de Novembro, rectificado
através da Declaracdo de Rectificagcdo 4-B/2000 de 31 de Janeiro, e
regulamentado através do Despacho 2531/2000 de 1 de Fevereiro e pela
Portaria 271-A/2000 de 18 de Maio).
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ANEXO A
HIERARQUIZACAO DOS RESIDUOS GERADOS EM CADA SUB-SECTOR POR
PERIGOSIDADE E QUANTIDADE
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Al - Fabricacao de artigos de viagem e de uso pessoal, de marroquinaria,

de correeiro e de seleiro

Quadro Al - Hierarquizacdo dos residuos por perigosidade e quantidade no
sub-sector da fabricacdo de artigos de viagem e de uso pessoal,
de marroquinaria, de correeiro e de seleiro

Guia Técnico - Sector do calcado

; ~ QUANTIDADE
RESIiDUO COMPOSIGAO CER (T/ANO)
. ~ Efluente cabina pintura, espumas, fios, pecas
Residuos da confeccdo e acabamentos metalicas, pé de freza, sintéticos, téxteis 04 01 09 400,6
Residuos de p_ele curtida (apara’s azuis, | ..o gaspeas, forros 0401 08 342.4
surragem, poeiras) contendo cromio
'% Embalagens de madeira Madeira 150103 85,1
c
© |Embalagens de papel e cartdo Papel/cartdo 1501 01 34,4
@ Embalagens de plastico Plastico 1501 02 24,4
3 | Outros residuos néo especificados Residuos varios 04 01 99 9,3
& |Embalagens de metal Metal 150104 8,9
m A 1 1 .
Fraccbes regolhldas selectivamente: Papellcartio 20 01 01 46
Papel e cartédo
Fracgoes recolhidas selectivamente: Vidro 20 01 02 03
Vidro
Total 910,0
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A2 - Fabricacao de cal¢cado

Quadro A2 - Hierarquizacdo dos residuos por perigosidade e quantidade no
sub-sector da fabricagéao de calgcado
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RESIDUO COMPOSICAO CER =
(T/ANO)
0 OI.eos hidraulicos contendo apenas 6leo leos 13 01 06 190.3
9 |mineral
>
S Oleos~h|draullcos néo clorados (excepto Oleos 130103 19.2
o |emulsdes)
(%))
§ Outros 6leos hidraulicos Oleos 130107 1,7
0 .
& Outros solventes e misturas de Solventes 14 0103 17
solventes
TOTAL 212,9
Outros residuos néo especificados Residuos vérios 040199| 123325,6
Residuos de borracha, contrafortes, efluente
cabina pintura, entreforros, entressolas,
espumas, fibras téxteis artificiais ou sintéticas,
fios, palmilhas, pecas metdlicas, p6 de freza,
Residuos da confeccéo e acabamentos | poliuretano, pregos/agrafos/semilhas, 04 01 09 40 618,2
residuos halogenados e ndo halogenados,
residuos de solucdes acidas, sintéticos, solas,
solas sintéticas, tacoes, telas, testeiras,
téxteis, TR e PVC
Residuos de p_eIe curtida (apara,s azuis, |Residuos de couro, forros, gaspeas, solas 04 01 08 11 638,2
surragem, poeiras) contendo crémio couro
Embalagens de papel e cartdo Papel/cartdo 150101 11114
Residuos das industrias de couro e Residuos Vrios 04 01 00 506.3
, produtos de couro
'E Lamas sem crémio Lamas 04 01 07 387,5
S ~ H H .
8 | Fracgdes retzolhldas selectivamente: Papelicartio 2001 01 338.7
o |Papel e cartdo
o
= Embalagens de metal Metal 1501 04 286,3
\@ Embalagens de plastico Plastico 1501 02 280,1
@ |Lamas com crémio Lamas 04 01 06 134,4
Fracgoes recolhidas §elect|\~/amente: Latas, etc. 2001 05 733
Metais de pequena dimenséao
Fr{;\cgoes recolhidas sel_ectlva[nente: Plastico 2001 03 62.8
Plasticos de pequena dimenséao
Fracgoes,ret_:olhldas selectivamente: Plstico 2001 04 54.1
Outros plasticos
Fraccbes regolhldas selectivamente: Metal 20 01 06 26.2
Outros metais
Outros residuos nao especificados Residuos varios 16 01 99 12,2
F_racgoes recolhidas selectivamente: Vidro 2001 02 53
Vidro
Embalagens de madeira Madeira 150103 2,6
TOTAL 178 863,2
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A3 - Fabricacdo de componentes para calgado

Quadro A3 - Hierarquizacdo dos residuos por perigosidade e quantidade no
sub-sector da fabricagdo de componentes para calgcado

Guia Técnico - Sector do calcado

RESIDUO COMPOSICAO CER =
(T/ANO)
o
? OI.eos hidraulicos contendo apenas 6leo Sleos 1301 06 350.6
© | mineral
)
o
(%]
S |- <
S |Oleos r.1a0~clorados.d_e m~otores, Sleos 1302 02 89.4
4 |transmissdes e lubrificacdo
04
ToOTAL 440,0
Residuos de borracha, cartéo fibra, corti¢a,
efluente cabina pintura, entreforros, EVA,
espumas, forras, micro, neolite, pecas
Residuos da confeccdo e acabamentos |metélicas, pé de freza, poliestireno, 04 01 09 3700,7
polietileno, poliuretano, pregos/agrafos/
semilhas, sintéticos, solas, telas, téxteis, TR e
PVC, viras
Outros residuos nao especificados Residuos vérios 04 01 99 3028,4
Residuos de pele curtida (aparas azuis, |Residuos de couro, cartio com couro, 04 01 08 711.3
surragem, poeiras) contendo crémio gaspeas, forros, solas couro k
Embalagens de papel e cartao Papel/cartdo 150101 584,3
(2]
‘g |Embalagens de plastico Plastico 150102 546,9
c
8 |Embalagens de metal Metal 15 01 04 92,0
n . T
S Residuos das industrias de couro e ResidUos VAros 04 01 00 501
3 | produtos de couro
&8 |Embalagens de madeira Madeira 1501 03 27,4
4 po ; - -
Fr{;\cgoes recolhidas sel_ectlva[nente. Plastico 20 01 03 232
Plasticos de pequena dimenséo
Fraccbes retzolhldas selectivamente: Papelicartio 2001 01 125
Papel e cartdo
Fracgoes,ret_:olhldas selectivamente: Plstico 2001 04 54
Outros plasticos
Lamas Fio_ tratamento de aguas Lamas 19 08 04 36
residuais industriais
Fraccbes regolhldas selectivamente: Metal 2001 06 36
Outros metais
TOTAL 8789,4
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ANEXO B
DIAGRAMAS DE FABRICO
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B1 - Fabricacdo de artigos de viagem e de uso pessoal, de marroquinaria,

de correeiro e de seleiro

ENTRADAS PROCESSO SAIDAS
Matérias primas ——» Armazenagem (——» Residuos de papel, cartdo
v
1]
Texteis, sintéticos, espumas ——» Corte —> Resuj_uos_de, pelanas, forros,
texteis, sintéticos, espumas
i \ 4 Residuos de pelarias, forros, texteis,
—— sintéticos, espumas, pegas metalicas,
Linhas, colas, tiras de reforco, Costura / poeiras, plastico, metal
aplicacbes Montagem
e Particulas, COV's
| v
th ——— Residuos de produtos de acabamento
Produtos de acabamento ~———» Acabamento
Em— COV's
Legenda: llJ
— Residuos solidos Embalagem /
—— Emisséo gasosa Expedicao
w Energia

Figura B1 - Diagrama de fabrico das carteiras

Guia Técnico - Sector do calcado
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SAIDAS

PROCESSO

ENTRADAS

Matérias primas

Armazenagem |——»

Residuos de papel, cartdo

U]

Texteis

Corte L, Residuos de pele de borrego,
crute de pele de vaca, texteis

v Residuos de pele de borrego, crute de
pele de vaca, texteis, pecas

1]

Linhas, colas, tiras de refor¢o,
aplicagdes

—_
Costura / metdlicas, poeiras

Montagem
E— Particulas, COV's

]

Produtos de acabamento ———»

Legenda:
— Residuos sélidos

——— Residuos de produtos de acabamento

Acabamento
e COV's

y

— Emisséo gasosa

U Energia

Embalagem /
Expedicdo

Figura B2 - Diagrama de fabrico dos casacos

Guia Técnico - Sector do calcado
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SAIDAS

PROCESSO

ENTRADAS

Matérias primas

Armazenagem |——»

Residuos de papel, cartdo

U]

Sintéticos

Residuos de pelarias, forros,

Corte —> L
sintéticos

Residuos de pelarias, forros,

1]

Linhas, colas, tiras de refor¢o,
aplicagoes, fios (1&, acrilico)

——» sintéticos, fios (14, acrilico), poeiras,
Costura / metal (latas)

Montagem
E— Particulas, COV's

]

Produtos de acabamento ———»

Legenda:
— Residuos sélidos

——— Residuos de produtos de acabamento

Acabamento
e COV's

y

— Emisséo gasosa

U Energia

Embalagem /
Expedicdo

Figura B3 - Diagrama de fabrico das luvas

Guia Técnico - Sector do calcado
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SAIDAS

PROCESSO

ENTRADAS

Matérias primas

Armazenagem |——»

Residuos de papel, cartdo

U]

Sintéticos, texteis

Corte Ly ReSIdu‘os,dAe pelarias, forros,
sintéticos, texteis

Residuos de pelarias, forros,

1]

Linhas, colas, tiras de refor¢o,
aplicagdes

——» sintéticos, texteis, poeiras, plastico,
metal (latas)

Costura /

Montagem
E— Particulas, COV's

]

Produtos de acabamento ———»

Legenda:
— Residuos sélidos

——— Residuos de produtos de acabamento

Acabamento
e COV's

y

— Emisséo gasosa

U Energia

Embalagem /
Expedicdo

Figura B4 - Diagrama de fabrico dos cintos

Guia Técnico - Sector do calcado
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SAIDAS

PROCESSO

ENTRADAS

Matérias primas

Armazenagem |——»

Residuos de papel, cartdo

U]

Sintéticos, texteis

Corte Ly ReSIdu‘os,dAe pelarias, forros,
sintéticos, texteis

Residuos de pelarias, forros,

1]

Linhas, colas, tiras de refor¢o,
aplicagdes

——» sintéticos, texteis, poeiras, plastico,
metal (latas)

Costura /

Montagem
E— Particulas, COV's

]

Produtos de acabamento ———»

Legenda:
— Residuos sélidos

——— Residuos de produtos de acabamento

Acabamento
e COV's

y

— Emisséo gasosa

U Energia

Embalagem /
Expedicdo

Figura B5 - Diagrama de fabrico das malas

Guia Técnico - Sector do calcado
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SAIDAS

PROCESSO

ENTRADAS

—»

Matérias primas

Armazenagem |——»

Residuos de papel, cartdo

U]
—

Sintéticos, esponja

Corte Ly Reﬂdqo; de pelarias, forros,
sintéticos, esponja

Residuos de pelarias, forros,

1]

Linhas, colas, tiras de refor¢o,
aplicagdes

——» sintéticos, esponja, poeiras, plastico,
Costura / metal (latas)

Montagem
E— Particulas, COV's

]

Produtos de acabamento ———»

Legenda:
— Residuos sélidos

——— Residuos de produtos de acabamento

Acabamento
e COV's

y

— Emisséo gasosa

U Energia

Embalagem /
Expedicdo

Figura B6 - Diagrama de fabrico das mochilas

Guia Técnico - Sector do calcado
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B2 - Fabricacdo de componentes para calcado

ENTRADAS PROCESSO SAIDAS
L . Residuos de papel, cartéo,
Matérias primas ——» Armazenagem ——» plastico, metal

I v
Contrafortes E— Corte > Residuos de contrafortes

Banho de cola ———» COV's
I v
Moldagem |—————» COV's
Legenda:
— Residuos sélidos
— Emissao gasosa Embalagem/
Expedicdo

LlJ Energia

Figura B7 - Diagrama de fabrico dos contrafortes
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ENTRADAS PROCESSO SAIDAS

Matérias primas ————» Armazenagem

v
Medigdo dos
moldes de
cartdo

A 4

Corte das fitas
de aco

u

A 4

U
Referenciar

A 4

u

Virar e cortar

> Residuos de metal
pontas
v
t E—— Residuos de metal
Cortar chapas )
E— Particulas
v
U
Soldadura ——» COV's
v
Uy Correccao/
< E— Residuos de metal
Acabamento
T v
) U . > Latas de tinta
Tintas —> Pintura
——— COV's
Legenda:
— Residuos solidos Embalagem/
Expedigéo

— Emisséo gasosa

u Energia

Figura B8 - Diagrama de fabrico dos cortantes
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ENTRADAS PROCESSO SAIDAS

Matérias primas ——»| Armazenagem |,  Residuos (lje ;;apel, cartao,
plastico

4

)

Bobines de fita ~———— Marcagdo e

limpeza

4

]

. . Colocagéo do
Agrafo interior Em—

agrafo interior

4

]

Cursor Colocagéo do

cursor

A 4

1]

Agrafo superior ———— Colocagéo do

> Residuos de metal
agrafo superior

1]
Corte > Residuos de metal

Legenda: v
—> Residuos sdlidos th
Embalamento ————» Residuos de embalagens
U Energia

Figura B9 - Diagrama de fabrico dos fechos
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ENTRADAS PROCESSO SAIDAS

Matérias primas ——» Armazenagem ——» Remduospdléesgiiigel, cartdo,
v
Modelagem
ictilenc vi i U] v
Polietileno virgem, pigmento,
granulados da extrusora e do ——— Injeccéo > Residuos de polietileno
moinho
v
U]
Torno Grosso ———» Residuos de polietileno
v
1]
Molas e pernos —— > Articulagho | ————» Residuos de pecas metalicas
v
1]
Torno Fino |————» Residuos de polietileno
v
U] -
Chapas —> COISEZSZS de ——» Residuos de pecgas metélicas
v
U]
Acabamento
Legenda:
—> Residuos soélidos v
Energia Embalagem/
U 9 Expedicéo

Figura B10 - Diagrama de fabrico das formas
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ENTRADAS PROCESSO SAIDAS

Matéri . A Residuos de papel, cartdo,
atérias primas ——»| Armazenagem ——» plastico, metal
| v
U] :
Placas de couro e . Residuos de couro e
— b ——
aglomerado Laminagem aglomerado
v
Colagem —> COV's
v
) Resid d
Corte esiduos de couro e
aglomerado
v
Verniz, cera —» Acabamento ——» COV's
Legenda:
— Residuos sélidos 10 Y
——» Emisséo gasosa Embalagem/
expedigdo

U Energia

Figura B11 - Diagrama de fabrico das forras
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ENTRADAS PROCESSO SAIDAS

Matérias primas ——» Armazenagem |————p Residuos de papel, cartdo
v
t
Pelarias, sintéticos, espumas, Residuos de gaspeas, forros,
téxteis, solas TR Corte sintéticos, espumas, téxteis

1l y Residuos de gaspeas, forros,
) ] > sintéticos, espumas, téxteis,
Linhas, colas, tiras de reforgo————» Costura metal, lixo
> COV's
| v ) .
Palmilhas, pregos, agrafos, (U] Residuos de s&lgtsa,lelr:)t(fforros, plastico,
semilhas, colas, entressolas, Montagem
contrafortes, entreforros,
solas PU > COV's
| v
w > Residuos de vidro
Produtos de acabamento Acabamento Efluente dos h|droflltros das maquinas de
lixar/frezar
> COV's

Legenda:

— Residuos sélidos
— Emissao gasosa
— Efluente liquido

Armazenagem

1l Energia

Figura B12 - Diagrama de fabrico das gaspeas
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SAIDAS

ENTRADAS PROCESSO
L. . Residuos de papel, cartdo,
Matérias primas ~—— Armazenagem ———» plastico
v
Particulas

Preparagéo da

matéria prima

Poliestireno, estabilizantes, Ll
lubrificantes, cargas, ———» Mistura )
plastificantes, leos > Particulas

U v
J Corte e E— Residuos de PVC, TR
COV's

extrusao )

Legenda:

— Residuos sélidos W v

——» Emissao gasosa Eg:(zz'daigggnl
Energia

u

Figura B13 - Diagrama de fabrico dos granulos de TR e PVC
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ENTRADAS PROCESSO SAIDAS

Matérias primas ——» Armazenagem ——>»  Residuos de papel, cartdo
| v
~ th ) -
Texon, cartdo, aglomerado, Residuos de texon, cartéo,
9 e Corte —
crute aglomerado, crute
v
Cola _— Colagem E— COV's
v
UJ Residuos de texon, cartdo
Frezagem aglomerado, crute
| v
U E— Residuos de plastico
Enfustes ——»| Montagem
> COV's
v
w
Acabamento
Legenda:
— Residuos solidos v
—» Emissédo gasosa Embalagem/
Expedicdo

w Energia

Figura B14 - Diagrama de fabrico das palmilhas

ENTRADAS PROCESSO SAIDAS
Matérias primas ——» Armazenagem ——»  Residuos de papel, cartéo
\ 4
U]
Testeiras E— Corte > Residuos de testeiras
\ 4
U]
Faceagem |—» Residuos de testeiras
Legenda: v
— Residuos sélidos Embalagem/
) Energia Expedicédo

Figura B15 - Diagrama de fabrico das testeiras
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ENTRADAS

Matérias primas

TR, PVC

Legenda:
— Residuos sélidos

U Energia

SAIDAS

PROCESSO
———> Armazenagem ——»  Residuos de papel, cartdo
v
1]
Em— Extruséo > Residuos de TR, PVC
v
U]
Corte R Residuos de TR, PVC
v
Embalagem/
Expedicdo

Figura B16 - Diagrama de fabrico dos perfis

ENTRADAS

Matérias primas

Cola

Legenda:
— Residuos soélidos

— Emissdo gasosa

1l Energia

PROCESSO SAIDAS
Residuos de papel, cartéo,
—» Armazenagem ———% plastico, metal
v
—P Colagem i COV's
v
U]
Prensagem
v
U]
Corte —— » Residuos de couro, madeira
th N
Tornear/ Residuos de _pc') de freza,
concavar serrim
Embalagem/
Expedicédo

Figura B17 - Diagrama de fabrico dos saltos

Guia Técnico - Sector do calcado
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ENTRADAS PROCESSO SAIDAS

- . Residuos de papel, cartdo,
Matérias primas ———— > Armazenagem ——» plastico, metal

A 4

Preparagéo [«

t — Residuos de poliestireno

—» Residuos de poliestireno (1-2%)

v ) _ .
_ {]] Residuos de poliestireno, p6
Tinta, cola, pele, aglomerado —
depcourog —» Acabamento de freza
—> COV's
Legenda:
— Residuos solidos Embalagem/
Expedicdo

— Emissao gasosa

W Energia

Figura B18 - Diagrama de fabrico dos saltos de plastico
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ENTRADAS PROCESSO
Matérias primas ————» Armazenagem ———»
v
Cola E— Colagem |[—»
v
W
Prensagem
v
t
Corte —>
v
UJ Tornear /
Concavar
v
t
Cera, tinta —» Acabamento ——»
Legenda: l
— Residuos solidos
—» Emiss&o gasosa Embalagem/
Expedicdo
U Energia

SAIDAS

Residuos de papel, cartdo

COV's

Residuos de aglomerado

Residuos de p6 de freza

COV's

Figura B19 - Diagrama de fabrico dos saltos/tacGes de aglomerado de madeira

Guia Técnico - Sector do calcado
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ENTRADAS PROCESSO SAIDAS

L. . Residuos de papel, pléastico,
Matérias primas ———»{ Armazenagem ———» meptalp P

1] ; ;
Residuos cortiga, couro, EVA,
Corte madeira,neolite

th — Residuos de p6 de freza
Colas, pregos ——»  Montagem
> COV's
) 4
Produtos de acabamento W ,
tintas ———» Acabamento ———» COV's
Legenda: l
— Residuos solidos
L Embalagem/
—> Emisséo gasosa Expedicdo

u Energia

Figura B20 - Diagrama de fabrico das solas pré fabricadas
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SAIDAS

ENTRADAS PROCESSO
Matérias primas ———» Armazenagem |————» Residuos ?nee![);pel, cartao,
v
Poliol, Isocianato, —> Residuos de matérias primas

catallzqdores, silicone, > Mistura —_ Residuos de matérias primas

pigmentos

E— COV's
\ 4
W
Reaccéao (molde)

v
th — Residuos de PU, p6 de freza
Produtos de acabamento ——»  Acabamento ———» Residuos de produtos de acabamento
— COV's

Legenda:

— Residuos sélidos h 4
— Emisséo gasosa Embalagem /
— Efluente liquido Expedicéo
U Energia

Figura B21 - Diagrama de fabrico das solas PU
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ENTRADAS PROCESSO SAIDAS

Residuos de papel, cartéo,

Matérias primas —» Armazenagem ———» metal

A 4

. Preparacéo das
TR, PVC, pigmentos | matérias primas e
dos componentes

A

h 4

th ———-> Residuos de matérias primas

Injecgcéo
Resi - .
esiduos de matérias primas
(1%)
| h 4
u > Residuos de TR, PVC, p6 de freza
Produtos de acabamento ———»  Acabamento | ——» Residuos de produtos de acabamento
— COV's

Legenda: v

— Residuos solidos

——» Emisséo gasosa Embalagem /
o Expedicédo

— Efluente liquido

uw Energia

Figura B22 - Diagrama de fabrico das solas PVC e TR
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SAIDAS

ENTRADAS PROCESSO
Matérias primas —» Armazenagem ——» Residuos %eef;p8|, cartao,
v
Polimeros de_:qorracha (SBR, Preparacdo das
'|BR’ NBR),_? icas e cargas, ———¥ | iarias primas e| <
6leos, estabilizantes, corantes dos componentes
| \ 4
t —— Residuos de matérias primas
Mistura
 E— COV's
1]
Vulcanizagdo —» COV's
A4
U]
Rebarbagem |—» Residuos de matérias primas
Up > Residuos de po6 de freza

Produtos de acabamento ———»{ Acabamento ——— Residuos de produtos de acabamento

—> COV's

A 4

Legenda:
—> Residuos s6lidos
Embalagem /

— Emissédo gasosa Expedicdo
— Efluente liquido
Energia

U

Figura B23 - Diagrama de fabrico das solas vulcanizadas
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ENTRADAS PROCESSO SAIDAS

Residuos de papel, cartdo,

Matérias primas ————» Armazenagem (——» P
plastico

A 4

1]
PEAD Preparagéo das
» corantes ™ matérias primas e

dos componentes

A

th —— Residuos de matérias primas

Extruséo
Residuos de matérias primas

] ’ (1%)

U]

Urdissagem +—» Residuos de PEAD

v

]

Confeccéo / ————— Residuos de tecidos, linhas
Tecelagem

l

U

Acabamento /
Embalagem

Legenda:

— Residuos sélidos
Expedi¢cdo

U Energia

Figura B24 - Diagrama de fabrico da tecelagem
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SAIDAS

ENTRADAS PROCESSO
Matérias primas ———» Armazenagem 4>R83|duospc|i;§2§el, cartao,
v
w
Tecidos de algoddo ou
poliester Suporte
Traccao
v
_ N w
Polimeros de dispersao
(estireno, butadieno, —»  Reservatério
cloroprene), cargas

Tracgao

v

U]
Rolos de borracha——— Residuos de polimeros
Traccao
llJ h 4
E— Residuos de telas

Estufa

E— COV's

Calhandra

Legenda:
— Residuos sélidos

— Emisséo gasosa
— Efluente liquido
Energia

llJ h 4

Guilhotina ——»  Residuos de telas

U]

Embalamento

Figura B25 - Diagrama de fabrico das telas
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ENTRADAS PROCESSO SAIDAS

———»  Armazenagem ————Residuos de papel, cartdo

Matérias primas

U
Residuos de aglomerado,

Corte e
couro, borracha

Colagem —> COV's
v
U]
Residuos de aglomerado,
Corte ’ couro, borracha
llJ h 4
Linhas de algodéo, poliéster e Costura
nylon
LlJ h 4
Perfilagem Residuos de aglomerado,
couro, borracha
v
E— Residuo liquido
Cera, verniz ——»| Acabamento
—> COV's
Legenda:
— Residuos s6lidos I v
— Emissao gasosa
L. Embalagem/
— Efluente liquido Expedico
Energia

U

Figura B26 - Diagrama de fabrico das viras de aglomerado, couro e borracha
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ENTRADAS PROCESSO SAIDAS

Matérias primas ———» Armazenagem ——— Residuos de papel, cartédo
U]
Preparagdo das | _
matérias primas |
v
{)] —— > Residuos de PVC, TR
Extruséo
——» Residuos de PVC, TR (1%)
A 4
U]
Costura
Legenda: U h 4
— Residuos sdlidos Embalagem/
. Expedicdo
w Energia

Figura B27 - Diagrama de fabrico das viras de PVC e TR
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ANEXO C
GESTAO DOS RESIDUOS
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C1 - Fabricacéo de artigos de viagem e de uso pessoal, de marroquinaria,

de correeiro e de seleiro

Quadro C1 - Principais destinos dos residuos produzidos no sub-sector da

marroquinaria

DESTINO RESIDUOS (T/ANO) %
Desconhecido 559,6 61,5%
Queima 141,8 15,6%
Lixeira 85,3 9,4%
Aterro 66,6 7,3%
Incineracéo 54,6 6,0%
Reciclagem 1,6 0,2%
Reutilizacédo 0,5 0,1%
Total 910,0 100,0%

C2 - Fabricacéao de cal¢cado

Quadro C2 - Principais destinos dos residuos produzidos no sub-sector do

calcado
DESTINO RESIDUOS (T/ANO) %

Desconhecido 129 875,8 72,53%
Aterro 34 587,0 19,31%
Lixeira 6 333,3 3,54%
Reciclagem 5 065,7 2,83%
Queima 1719,9 0,96%
Valorizacdo 1189,0 0,66%
Reutilizacéo 274.8 0,15%
Incineracéo 30,6 0,02%
Total 179 076,1 100,00%

C3 - Fabricacdo de componentes para cal¢cado

Quadro C3 - Principais destinos dos residuos produzidos

no sub-sector dos

componentes
DESTINO RESIDUOS (T/ANO) %

Desconhecido 4926,2 53,37%
Aterro 1928,3 20,89%
Lixeira 1165,2 12,63%
Reciclagem 930,9 10,09%
Valorizacao 235,8 2,55%
Reutilizacédo 42,5 0,46%
Queima 0,5 0,01%
Total 92294 100,00%
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