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RESUMO 

 

O presente trabalho consiste na análise do desempenho do Sistema de 

Tratamento de Efluentes industriais de uma empresa de beneficiamento de 

coco verde no município de Natal. Este apresenta informações sobre as 

instalações do empreendimento, seus processos de produção, os produtos 

fabricados, as matérias-primas utilizadas e os resíduos gerados, bem como, o 

detalhamento da memória de cálculo e concepção do sistema de tratamento. 

Os ajustes operacionais de dosagem e o aproveitamento da infraestrutura de 

alvenaria são necessários para maximizar o desempenho da presente estação. 

Faz-se necessária uma melhoria no controle da dosagem de produtos 

químicos, sobretudo, para garantir níveis de pH otimizados, mediante a 

realização de testes de jarros padronizados. 

 

Palavras-Chave: Efluentes. Coco. Caracterização. 

 

                                                      
1 Trabalho apresentado como requisito a obtenção do título de especialista em Perícia e Gestão Ambiental (UNI-RN) 
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TREATMENT OF WASTEWATER  PRODUCED  FROM THE EXTRACTION 

OF GREEN COCONUT WATER 

 

ABSTRACT 

 

The present work consists in analyzing the performance of Industrial 

Wastewater Treatment System from a green coconut beneficiation company  in 

Natal city. It provides information about  the enterprise facilities, the production 

processes, the products, raw materials used and waste generated. As well as 

the detailed memory calculation and design of the treatment system. Operating 

dosage adjustments and the use of infrastructure masonry are possible to 

maximize the station performance. There needs to be an improvement in the 

control of chemical dosing, especially to ensure optimized pH levels by carrying  

standardized pitchers tests. 

 

Keywords: Wastewater. Coconut. Characterization. 
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1. INTRODUÇÃO 

 

Atualmente, a cocoicultura é considerada a segunda cultura frutífera de 

importância econômica na região Nordeste brasileira, tendo os Tabuleiros 

Costeiros como maiores produtores. Em meados de 1990, ocorreu uma busca 

acirrada por produtos de coco oriundos de países africanos e asiáticos que 

trabalham com culturas subsidiadas (Sri Lanka, Costa do Marfin, Indonésia e 

Filipinas). O preço atrativo não permitia a concorrência com os produtos de 

origem nacional, levando os produtores de coco da região a situações de 

inviabilização de suas culturas. Era necessário abrir novo nicho de atuação 

para os produtores. Nesse sentido, a busca por alternativas provocou fortes 

mudanças na cocoicultura, culminando no aproveitamento de cocos-verdes 

para a extração da água. A alternativa de se envasar a água-de-cocos-verdes 

ganhou espaço e algumas empresas passaram a investir pesado no setor. 

Tradicionalmente, a água-de-coco é comercializada dentro do próprio 

fruto, prática que envolve problemas relacionados a transporte, 

armazenamento e perecibilidade do produto. A fim de permitir o seu consumo 

em locais fora das regiões produtoras, é fundamental a sua industrialização, 

visando diminuir o volume e o peso transportados e, conseqüentemente, 

reduzir os custos de transporte, bem como aumentar a sua vida de prateleira. 

A aplicação de tecnologias de processamento e conservação da água de 

coco viabiliza o comércio desse produto, otimiza o aproveitamento da fruta, 

diminui a participação percentual de intermediários que oneram o custo final do 

produto, além de gerar empregos em novo nicho industrial. A água-de-coco 

verde envasada insere-se na linha dos produtos de conveniência, 

apresentando praticidade no manuseio e estocagem e uma vida de prateleira 

prolongada. 

Atualmente, a água-de-coco verde consiste em um grande ramo de 

comercialização de cocos da variedade anã verde, com acessos notadamente 

a mercados distantes dos centros produtores. Principalmente, para extração da 

água de coco para envase em tetrapak ou em vasilhames a serem 

comercializados refrigerados. Entretanto, nessas atividades há um conjunto de 

elementos poluentes, sobretudo na geração de resíduos e efluentes líquidos. 
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Um desses problemas que afetam o ambiente é a poluição química de 

natureza orgânica e ou inorgânica, decorrente principalmente do elevado 

crescimento populacional e ao aumento da atividade industrial, deteriorando os 

ecossistemas pelo acúmulo de metais pesados, nos efluentes industriais 

(Kieling et al, 2009). 

Fellenberg (1980) define poluição como qualquer alteração física, 

química ou biológica que produza modificação no ciclo biológico normal, 

interferindo na composição da fauna e da flora do meio. A poluição aquática, 

uma das mais sérias, provoca mudanças nas características físicas, químicas e 

biológicas das águas, as quais interferem na sua qualidade. Sendo que os 

maiores poluentes aquáticos são águas residuais, chamados de efluentes, 

descartados de forma incorreta e sem o devido tratamento. 

Conforme Giordano (2007) os efluentes líquidos se originam pela 

utilização de água por indústria de diversas formas, tais como: incorporação ao 

produto; lavagens de máquinas, tubulações e pisos; águas de sistemas de 

resfriamento e geradores de vapor; águas utilizadas diretamente nas etapas do 

processo industrial ou incorporadas aos produtos; esgotos sanitários dos 

funcionários. 

Exceto pelos volumes de águas incorporados aos produtos e pelas 

perdas por evaporação, as águas tornam-se contaminadas por resíduos do 

processo industrial ou pelas perdas de energia térmica. 

O presente trabalho consiste na análise do desempenho do Sistema de 

Tratamento de Efluentes industriais de uma empresa de beneficiamento de 

coco verde no município de Natal, este apresenta informações sobre as 

instalações do empreendimento, seus processos de produção, os produtos 

fabricados, as matérias-primas utilizadas e os resíduos gerados. Bem como, o 

detalhamento da memória de cálculo e concepção do sistema de tratamento. 

 

2. EXIGÊNCIAS CLIMÁTICAS DO COQUEIRO 

 

Por ser uma planta de clima tropical, o coqueiro é muito exigente em 

temperatura, sendo que a ideal gira em torno de 27 °C para que possa 

manifestar seu potencial produtivo. Temperaturas inferiores a 15 °C leva a uma 

paralisação do crescimento da planta e abortamento de flores e com isto 
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comprometendo a produção.  Em termos de radiação, o coqueiro desenvolve-

se melhor sob condições de luminosidade acima de 2.0 horas de luz/ano. 

3. SOLO 

Em geral, o coqueiro apresenta melhores condições de adaptação a 

solos leves e bem drenados, mas que permitam bom suprimento de água para 

as plantas. A adaptação do coqueiro aos Neossolos Quartzarênicos (Areias 

Quartazosas) do Litoral Nordestino, seu habitat, está quase sempre associada 

à presença de lençol freático pouco profundo, compensando assim, sua baixa 

capacidade de retenção de água. Quando o lençol freático é profundo, caso 

dos solos dos Tabuleiros Costeiros do Nordeste, região em franca expansão da 

cocoicultura para água de coco, é necessária a adoção de técnicas eficazes no 

suprimento de água para as plantas, sendo a irrigação a alternativa mais 

utilizada. 
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4. PROCESSOS DE PRODUÇÃO 

Para o desenvolvimento do trabalho foi escolhida uma empresa do 

segmento de beneficiamento de coco verde, localizada na cidade do Natal-RN, 

cujas atividades envolvem o processamento de água de coco, sucos de frutas 

e doce de coco. Entretanto, nesse trabalho será focada apenas a rota 

tecnológica da água de coco envasada. 

O processamento de água de coco consome uma média de 20.000 

cocos diariamente, resultando em uma produção de 9.000 l de água de coco 

resfriada. A maior parte da produção é envasada em copos plásticos de 290 

ml, mas uma pequena fração é envasada em garrafas plásticas, também de 

290 ml. 

A Figura 1 apresenta o fluxograma de processamento de água de coco. 

 

Figura 1: Fluxograma do processamento de água de coco. 

 

Fonte: Autor (2014) 
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5. DESCRIÇÃO DAS ETAPAS DO PROCESSO DE PRODUÇÃO 

 

Recepção / Seleção 

 

 Os cocos são selecionados por idade ainda no campo. Os mais 

adequados para o processo estão na faixa dos sete meses. Na recepção, no 

momento do descarregamento nos silos de armazenamento, os cocos passam 

por nova seleção, que visa eliminar os frutos muito maduros, muito verdes ou 

danificados no transporte. A área de recepção deve ser sempre higienizada; 

uma varredura se faz necessária sempre que houver um descarregamento, 

retirando-se todos os detritos que eventualmente tenham sido trazidos junto 

com a carga de cocos. É necessário recolher diariamente os resíduos 

acumulados nos ralos, lavar com água e detergente e enxaguar com solução 

clorada (concentração de 100 ppm). Os cocos podem chegar à unidade de 

produção solta ou em cachos, a granel, em sacos de polipropileno trançado, ou 

“ráfia”, ou ainda em caixas plásticas, do tipo contentor. 

 

Lavagem 

 

 Os cocos selecionados são transportados em esteira para uma máquina 

de lavagem (Lavavatriz), onde são lavados, escovados e sanificados com água 

clorada a 50 PPM de cloro ativo, para eliminação de possíveis contaminantes 

de origem microbiana.  A solução de lavagem deve ser trocada com 

freqüência, dependendo da quantidade de sujeira aderida aos cocos, já que o 

poder germicida da solução diminui devido à sujeira e à evaporação do cloro. 

Após a sanificação, os cocos devem ser enxaguados com água potável de boa 

qualidade, contendo um teor de cloro ativo em torno de 0,5 ppm. A água de 

enxágüe deve ser trocada periodicamente para eliminar o excesso de cloro 

arrastado do tanque anterior. Ao final da etapa de lavagem, os cocos devem 

ser escorridos ou jateados com ar para retirar o excesso de água e conduzidos 

à seção de extração. Em seguida os cocos são enxaguados em água corrente 

e encaminhados para o setor de extração, através de esteira transportadora. 

(NaOH), conforme o caso. 
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Extração 

 

 A extração da água de coco é realizada por duas máquinas extratoras, 

que partem os cocos em duas bandas e captam a água em um coletor 

acoplado, dotado de tela metálica, que filtra e retêm sólidos e resíduos de 

cascas e fibras dos cocos. 

 

Resfriamento / Filtragem 

 

 A água de coco é transferida por uma bomba sanitária de aço inox 

através de um resfriador de placas, que baixa sua temperatura a 

aproximadamente 0º C. O resfriador é dotado de telas de aço inox e de 

cartuchos de polipropileno, que filtram a água e removem sólidos e impurezas 

da água de coco. 

 

Armazenamento 

 

 A água resfriada e filtrada é bombeada para 3 (três) tanques de 

armazenamento em aço inox, que alimentam as máquinas envasadoras. 

 

Envasamento 

  

 A água armazenada é distribuída através de um conjunto de bombas 

integradas entre os tanques de armazenamento e as máquinas envasadoras. A 

principal linha de produção da empresa é de água envasada em copos 

plásticos de 290 ml, com selo de alumino, mas também é feito o envase em 

garrafas plásticas de mesmo volume. 

 O envase em copos plásticos é feito por 4 (quatro) máquinas 

envasadoras automáticas. As máquinas fazem a dosagem do volume de água 

de coco, fecham os copos com selo de alumínio, por meio de resistência 

elétrica, e fazem a gravação das datas de produção e de validade. Os 

operadores apenas alimentam os gabinetes das máquinas com um estoque de 

copos e selos de alumínio.  O envase do lote de garrafas plásticas é feito 

manualmente, através de um bico dosador adaptado nas envasadoras. 
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Armazenamento / Expedição  

 

 Os copos e garrafas são acondicionados em engradados plásticos. 

Nesse momento o produto encontra-se a uma temperatura em torno de 4º C. 

Os engradados são transportados para a câmara fria, onde o produto atingirá a 

temperatura entre 0º C a 2 ºC, permanecendo estocado até o momento de sua 

expedição.   

 

A Tabela abaixo apresenta o consumo diário dos insumos utilizados no 

processo de beneficiamento de água de coco da empresa. 

 

Tabela 1: Consumo diário de insumos do processo de beneficiamento de 

água de coco. 

 

INSUMO CONSUMO DIÁRIO 

Coco verde 20.000 unid. 

Copos plásticos 290 ml 30.000 unid. 

Selos de alumínio 30.000 unid. 

Garrafas plásticas 290 ml 220 unid. 

Tampas plásticas 220 id. 

 

 



 

10 
 

6. INFORMAÇÕES DO SISTEMA DE ÁGUAS SERVIDAS E PLUVIAIS 

 

Efluentes domésticos 

 

Os efluentes gerados nos banheiros e lavatórios são tratados em 

sistema de tanque séptico, formado por tanque séptico e sumidouro. Os 

equipamentos foram dimensionados de acordo com a Norma ABNT NBR 7229 

(1993). 

De acordo com os parâmetros da NBR, a contribuição per capita de 

esgotos domésticos, para o tipo de ocupação – fábricas em geral – é de 70 

l/pessoa.dia. Considerando que o quadro funcional da empresa é formado por 

30 pessoas, estima-se uma geração diária 2,1 m³ de efluentes domésticos no 

local. 

 

Águas Pluviais 

 

As águas pluviais que atinge a área do terreno são infiltradas nas áreas 

disponíveis para tal fim. O projeto detalhado do sistema de recolhimento e 

destinação é apresentado em projeto específico. As águas pluviais estão 

totalmente segregadas das águas residuárias do processo, sendo as primeiras 

direcionadas, via canaletas para o solo nos arredores, para então seguir o ciclo 

hídrico via infiltração. Tendo-se as contribuições apenas da área exposta da 

estação de tratamento no referido projeto. Os coeficientes de folga da estrutura 

consideraram um volume de segurança de 10% do volume total da estação, 

para tais contribuições. 
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7. INFORMAÇÕES SOBRE OS EFLUENTES LÍQUIDOS INDUSTRIAIS 

 

A unidade de produção possui instala     a   ua a ,  o   i o , 

 ar    ,  o  r ura,   - ir i o,   ui a  n o    u  n   io   orr  a  n   

 i  n iona o ,      o o     oa   r ina o  ara       i o    a i i a      

 ua i a    o  ro u o   af ri a  or   io     a ora  rio      on  ru  o  

contendo estru ura   ni a  a a     r a i ar aná i       ro ina  r fra     ro, 

 o  n i    ro,  a an a    o o u  a ara o       fi o     i raria    r a  n    , 

     o o u i i an o  a ora  rio    r  iri a o   ara aná i     i ro io   i a    

ou ra   ai        fi a   As fontes de geração de efluentes são apresentadas 

no esquemático abaixo: 

 

 

O balanço hídrico quantitativo pode ser entendido com o Quadro 1, a 

seguir: 

Quadro 1: Balanço Hídrico do Processo 

ETAPA % Volume (L) 

Lavagem de Cocos 20000 cocos/dia 50,8% 10.080 

Higienização e Sanitização dos Tanques 8,9% 1.760 

Higienização e Sanitização de 

Equipamentos e Utensílios 
2,5% 

500 

Higienização de botas, mão e acessórios 4,4% 880 

Lavagem de Piso e Paredes 17,6% 3.500 

Lavanderia de roupas e uniformes 2,8% 550 

Lavagem de Engradados e Utensílios 

(área externa) 
1,5% 

300 

Copa e pias 2,3% 450 

Banheiro Produção 5,5% 1.100 

Banheiros Administrativo 2,5% 500 

Outros pontos (torneiras, mangueiras, etc) 1,2% 240 

Total de água consumida na Empresa  19.860 
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A Empresa proc   a   r a            o o   iaria  n      r      o 

 o  fru o    f i a    u   u ar r   r a o      uro,  o  i o   a afor a, on   o  

 a in      n o  a  fa i i an o o     arr  a  n o  A ár a    r      o     

rotina de higienização, retirando-se todos os de ri o   u     n ua   n   

  n a   i o  ra i o   un o  o  a  ar a    r  o  i o  iaria  n   o  r    uo  

a u u a o  no  ra o , o a  i n  , a  i   o o o   o o ,    a a o  o  á ua   

    r  n      n a ua o  o   o u  o   ora a   on  n ra  o              

Os co o      a    uni a       ro u  o  o  o  ou     a  o , a  ran    

   a  ria- ri a    on a i i a a      oi  r  ira a u a a o  ra r  r   n a i a 

 a  ar a  ara  ro    r  -      aná i    ini iai    o u      á ua na  a i a  , 

° ri         ara   rifi a  o de sua qualidade.  

  i  or an    ara   ri ar o   o   ,  rin i a   n    uan o  ro  ni n    

    if r n    forn    or          ro   i  n o  o  i i i ará  a roni ar, o 

 uan o  o      , o  ro u o fina ,  i  o  u  a  o  o i  o  a á ua   fun  o  a 

vari  a      o  on o     a ura  o  o fru o  

 o a o  a r      o, o   o o    o  u    i o  a u a       o,   o  

r fu o    o    o  i o  ao forn    or,    for a a n o  o  ro    r a 

 ua i a    o  ro u o    ornar-    r  u  o  ara a    r  a          o   

criteriosa e realizada, manualmente, por pessoas treinadas.  

 a -   u o        ira   ran  or a ora   u  a i i a  o  ro    o   

 ro o      uran a    onfia i i a   o  ra iona     aná i    i ua   a  a  ria-

 ri a   r i irá o     ar    o  a  ria  ina   ua o,  onfor    n i       

qualidade estabelecidos (cocos excessivamente verdes, gigantes, maduros, 

rachados, deteriorados etc.).  

    a a     a a       on  i u  a  or  r   o  ra       r - a a   , 

 anifi a  o    n á        r   n a     u i a    na urai   o r  a  u  rf  i   o  

fru o   o   af  ar a  ua i a    ani ária  o  ro u o fina      a   u i a     o    

  r  ui a         i ua   n     r   i a    o a iona    rio  ri  o     

 on a ina  o a  ar ir  a r      o      o o  no  a  o  ui a            o    

con a o  o  o  o o,  o  fo  a  n       o  o  ao   n o,  u   arr ia  ui a  

 u i a     o a  i n      a  ara   r   i a  o   ro u o   u      o  o     a  

 on i       a     o  uir u a  ar a  i ro iana na ura ,  u o  rau  aria    

a or o  o  a    o i  o a    es fatores. 
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 ni ia   n  ,    i o   ro   iro    o r  ira o  na  r - a a   , u an o 

á ua  o á    oriun a  o  o o ar   iano,  o   on ro       o a i i a    iário, 

contendo um teor de cloro ativo em torno de 0,5 ppm. 

 

Figura 2. Lavador automático de cocos com 3 estágios 

 

Fonte: Autor (2014) 

 

  o  ra  o     a a      r a i a a     a a or au o á i o,  ro i o    

    ira , a   r or  ,    o a     an u      i  r  o    a   naria   r     i o  

 o  a u   o    o  ra  o     anifi a  o   r a i a a no   ui a  n o  o  o u o 

    o u       ora a     fai a        a              oro a i o      o u     

u a a  na  anifi a  o         o for u a a  no  an u  in  r   iário, on   o  

 o o          r  u   r o   uran   u    r o o       a     inu o   ara 

reduzir a carga mi ro iana   ara  a , u i i a-    i o  ori o       io,  u    

a  uiri o  o  r ia   n   na for a       ui o  o   on  n ra          a      

  o u i i a o        a          i o  ori o       io  ara  a a     i ro     á ua  

Eventualmente, caso necessário, o     a  o u  o    orri i o,  ara a  o    

 orno     ,  a  , ,  a or     u  o   oro     orna  ai   fi a   o o a  n   

  r i i a     orr   o     a  o u  o   f i a a ra     a a i  o    á i o       ou 

base (NaOH), conforme o caso.  
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   o u  o     a a       ro a a fr  u n    n  ,     n  n o  a 

 uan i a       u  ira a  ri a ao   o o ,  á  u  o  o  r   r i i a  a  o u  o 

 i inui    i o    u  ira       a ora  o  o   oro       a  anifi a  o, o   o o  

  o  n a ua o   o  á ua  o á     on  n o u    or      oro a i o     orno    

 ,        o fina   a   a a     a a   , o   o o    o    orri o  no  ra   o  ara 

a ár a     ro u  o, on     r   o       o    á ua     o  on u i o        o 

      ra  o  

Em aferições de vazão com recipiente de volume conhecido e 

cronômetro, estima-se uma vazão de pouco mais de 10 m3 diários, que são 

vertidos para uma caixa.   u i i a o  ara a    ra  o o   ui a  n o  o  i o 

   ra or    ani a o,  u     ra     fi  ra  a á ua-  - o o    for a  on  nua  

   i ura  o  ra a  á uina    ra ora    á ua-de-coco verde e o seu 

mecanismo de corte. 

     a a  r ura, o  o o        r   r i o    u a  a  a ou  o   or, 

 o a o     a  a  a a     r   r    i o  ou r    uo   ro  ni n     a   a a    

a  r ura           i o    o   ra   n   fra   n o   a  a  a   a r   n a  

u a  ro or  o ra oá        o  on n    f n  i o ,  u  fun iona   o o 

 u   ra o   a  o     n i a   o  i o  o if no o i a     u  a   ra  a  o ora  o 

 a á ua-  - o o a ra        ro    o  o i a i o   or   a   a a i a o         

fra   n o          r, o ri a oria  n  , r  ira o   or   n ira  n o ou  or 

u a fi  ra  o no  o  n o  a    ra  o  a á ua    á ua   r  o  i a    n ia a 

 ara u   an u        o a        orária  

    on i         i i n    u a  r o u a  o  on  an  ,  ara  ini i ar 

ao ri  o     on a ina  o  o   i ror ani  o   u   o  a      riorar o 

produto, existem procedimentos rigorosos onde todos os colaboradores, 

principalmente os que trabalham no interior da área de produção, são 

capacitados para estarem atento     i i n      oa       a   ,      o o a 

realização de limpeza das paredes, pisos e manu  n  o  o    ui a  n o    

da organização do ambiente de trabalho. São utilizados aquecedores solares 

para higienização dos equipamentos. 

A sala de processamento e  o o  o    ui a  n o    u  n   io    o 

 i  o ,  a a o     anifi a o   iaria  n   an      a    a u i i a  o  

Os efluentes industriais do empreendimento foram caracterizados e o 

laudo analítico das amostras compostas analisadas pelo laboratório apresenta 
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o seguinte perfil (não tendo sido analisadas inconsistências amostrais e 

analíticas, visto que o dado foi utilizado como referencia qualitativa): 

 

 

Em relação às características e premissas consideradas para o projeto, 

tem-se: 

 As condições de temperatura são favoráveis à atividade biológica, 

entretanto, o longo tempo de detenção é suficiente para o controle 

desse parâmetro. Não é um elemento crítico considerando 

disposição final no solo; 

 O teor de sólidos (totais, fixos, voláteis, solúveis e sedimentáveis) 

é o principal alvo do tratamento do presente efluente, logo, a 

decantação deve ser uma das técnicas potencializadas; 

 Os teores de DBO e DQO são relativamente baixos, e a remoção 

dos sólidos deverá eliminar substancialmente a ocorrência dos 

poluentes que afetam esses parâmetros; 

 O teor de óleo e graxa encontra-se em patamares baixos, porém, 

os sistemas de caixas de gordura auxiliarão no abatimento desse 

parâmetro; 

 Os demais nutrientes encontram-se em patamares adequados 

para processos de disposição no solo, conduzindo a rotas de 

fertirrigação. 
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A exigência do projeto é que se faça o tratamento das águas residuais 

de lavagem por ciclo completo de forma a reduzir os teores de sólidos 

sedimentáveis, sólidos suspensos, pH, DBO (demanda bioquímica de 

oxigênio), DQO (demanda química de oxigênio) e TOG (Teor de Óleos e 

Graxas). Conferindo assim uma melhor qualidade para a reutilização da água 

na atividade de irrigação de culturas no entorno da fábrica, tendo sido utilizada 

(na ausência de legislação especifica) a RESOLUÇÃO CNRH Nº 121, DE 16 

DE DEZEMBRO DE 2010 que estabelecem diretrizes e critérios para a prática 

de reuso direto não potável de água na modalidade agrícola e florestal, definida 

na Resolução CNRH nº 54, de 28 de novembro de 2005, Resolução CONAMA 

Nº 420/2009 que Dispõe sobre critérios e valores orientadores de qualidade do 

solo quanto à presença de substâncias químicas e estabelece diretrizes para o 

gerenciamento ambiental de áreas contaminadas por essas substâncias em 

decorrência de atividades antrópicas e Resolução CONAMA Nº 430/2011 que 

Dispõe sobre condições e padrões de lançamento de efluentes, complementa e 

altera a Resolução no 357, de 17 de março de 2005, do Conselho Nacional do 

Meio Ambiente - CONAMA. 

Como não foram necessários ensaios de tratabilidade, foram utilizadas 

as premissas levantadas pela equipe técnica tendo-se em vista os produtos 

químicos utilizados pela indústria alimentícia e as quantidades de água 

utilizadas. Vale ressaltar que os dados levantados para o dimensionamento 

estão de acordo com a bibliografia e foram adotados valores conservativos na 

ausência dos reais.  

Tendo em vista a características dos efluentes gerados (concentrações 

baixas dos parâmetros citados) decisões foram tomadas visando o menor custo 

e máxima eficiência, bem como a utilização de equipamentos existentes e 

topografia. Devido a essa última premissa, vale ressaltar a necessidade de 

verificação quanto a proximidade entre a área de tratamento de efluente e a 

captação de água, de modo que análises sejam realizadas rotineiramente e 

medidas de impermeabilização sejam adotadas. É recomendado ainda, sem 

levar em conta a viabilidade, o deslocamento da zona de captação de água, de 

forma a evitar possíveis contaminações em caso de vazamento. 

A disposição das unidades da ETE foi feita tentando-se aperfeiçoar o 

espaço empregado, utilizando da topografia e equipamentos existentes. A ETE 

http://www.mma.gov.br/port/conama/legiabre.cfm?codlegi=620
http://www.mma.gov.br/port/conama/legiabre.cfm?codlegi=620
http://www.mma.gov.br/port/conama/legiabre.cfm?codlegi=646
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projetada contém as seguintes unidades lotadas no referido local proposto na 

Figura 3. 

 

Figura 3. Esquemático da ETE 

 

Fonte: Autor (2014) 

 

Os elementos que compõe o referido processo, conforme idealizado são: 

 

 Tanque de Mistura onde são realizadas as dosagens de produtos 

químicos, mistura e equalização de vazão e concentração do 

efluente. 

 Tanque de Clarificação sendo essa unidade a que objetiva a 

estabilização do pH, floculação e posterior sedimentação dos 

sólidos presentes no efluente. Essa unidade de decantação 

contém canais de distribuição da água na sua entrada e um 

sistema de degraus para facilitár a coleta do lodo no fundo do 

tanque. 

 Estação de bombeamento para direcionamento intermitente da 

água tratada de forma a reutiliza-la na irrigação de cultura nas 

proximidades da ETE (ou eventualmente, feita infiltração no solo). 
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Tendo em vista o perfil apresentado de grande amplitude referente a 

vazão, de acordo com as referidas operações e também o perfil topográfico, 

não será proposto desarenador, visto que tal sistema necessita de vazão 

constante para evitar o arraste dos sólidos e deposição da matéria orgânica 

contida no efluente, podendo assim causar mal odor. A remoção dos sólidos, 

bem como a mistura dos produtos químicos serão realizadas no tanque de 

mistura/equalização. Essa etapa deverá ser substituída por uma maior 

freqüência de limpeza no referido sistema.  
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8. CONSIDERAÇÕES FINAIS 

 

Com base nos resultados analíticos é possível afirmar que o sistema 

requer melhorias na sua etapa de coagulação e floculação, sobretudo, para 

minimização dos níveis de cor para lançamento no solo ou corpos dágua. Ou 

mesmo, gerando-se oportunidades para reuso da água analisada. 

Os ajustes operacionais de dosagem e o aproveitamento da 

infraestrutura de alvenaria são possíveis para maximizar o desempenho da 

presente estação. 

Faz-se necessária uma melhoria no controle da dosagem de produtos 

químicos, sobretudo, para garantir níveis de pH otimizados, mediante a 

realização de testes de jarros padronizados. 

Para o descarte no solo para fertirrigação o sistema mostrou-se viável, 

entretanto, um aumento no tempo de detenção hidráulica acarretaria numa 

maior robustez e garantia da seguridade ambiental para as etapas de 

disposição final. 

O gerenciamento dos resíduos oriundos da floculação necessita de 

melhorias, sobretudo, com o cumprimento do padrão de descarte e técnicas 

adequadas, considerando a classificação do resíduo constante na NBR-10004. 
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