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RESUMO

O principal impacto ambiental das indastrias de laticinios é o efluente liquido, o qual
pode gerar varios problemas ambientais se ndo tratados adequadamente de acordo
com suas caracteristicas, quimica, fisica e biologica. E necesséario que a
organizacdo possua acfes ambientais satisfatorias para que assim possa ter um
licenciamento ambiental favoravel. O objetivo principal foi descrever o sistema de
tratamento dos efluentes liquidos em duas indastrias de laticinios dos Campos
Gerais. A abordagem metodolégica desse trabalho foi a aplicacdo de um
questionario para que pudesse obter dados concretos e reais. Nos resultados
apresentados no questionario pelas duas empresas referente as acdes ambientais e
0os dados analiticos, os mesmos foram satisfatérios e estdo de acordo com as
normas e resolucdes vigentes. Por fim pode-se comparar as duas empresas entre Si
através dos dados obtidos o que foi constatado um resultado mais satisfatorio da
empresa A em relagéo a empresa B.

Palavras — Chave: Industrias de laticinios; Efluente liquido; Sistema de tratamento.

ABSTRACT

The main environmental impact of the dairy industry is the liquid effluent, which can
generate various environmental problems if not properly treated according to their
characteristics, chemical, physical and biological. It is necessary that the organization
has satisfactory environmental actions so that it can have a favorable environmental
licensing. The main objective was to describe the treatment system of wastewater in
two dairy industries of Campos Gerais. The methodological approach of this study
was the application of a questionnaire so that it could achieve concrete and real data.
The results presented in the questionnaire by the two companies regarding the
environmental actions and analytical data were satisfactory and are in accordance
with the current rules and resolutions. Finally one can compare the two companies to
each other through the data that was reached a more satisfactory result of the
enterprise in relation to company B.

Key - Words: Dairy industry; Wastewater; System treatment.
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1 INTRODUCAO

As induastrias de laticinios possuem grande importancia na economia no Brasil
e ndo somente no seu mercado interno como também no externo. Devido a grande
gama de industrias e da produtividade de produtos lacteos é de suma importancia
gue as mesmas tomem acgOes pertinentes para o controle ambiental. Quando as
empresas executam suas atividades de producéo gerara aspectos ambientais como,
o consumo de A&gua, energia, vapor e a utlizacdo de embalagens que
consequentemente propiciard em impactos ambientais como calor, ruidos, efluentes
liquidos, residuos de embalagens defeituosas e emissdes atmosféricas devido ao
combustivel da caldeira.

O principal impacto ocasionado pelas industrias de laticinios € o efluente
liguido referente ao processo produtivo dos produtos como leite pasteurizado, UHT
(Ultra High Temperature), manteiga, iogurte, queijos, doce de leite, leite em po e
sorvetes. O efluente gerado é decorrente das lavagens de equipamentos, pisos,
paredes, caminhdes, descarte de produtos recusados e do restaurante e sanitarios
da prépria empresa.

O tamanho da organizacéo, as técnicas aplicadas, 0 modo de processamento
e os tipos de equipamentos utilizados sdo outros fatores que também possuem
grande influéncia na quantidade dos efluentes (TEIXEIRA, 2011).

Para que os impactos ambientais possam ser reduzidos de forma significativa,
a empresa precisa ter uma postura pro ativa e ndo reativa, isto é, reduzir, reutilizar e
reciclar para prevenir os danos ambientais em vez de somente trata-los.

E de suma importancia que as empresas possuam acfes de prevencdo de
seus futuros impactos, que trate seus efluentes usando os parametros exigidos
pelas leis e resolugbes para que assim possam ter licenciamentos ambientais
favoraveis e executar suas atividades.

Diante da abrangéncia desse assunto tornou pertinente verificar junto a duas
empresas de laticinios dos Campos Gerais e descrever as etapas de producdo de
seus produtos (leite pasteurizado, UHT, manteiga e iogurte) e identificar seus
aspectos e impactos ambientais, as etapas de tratamento de seus efluentes liquidos

e comparar os dados analiticos obtidos com as normas e legislacdes vigentes.

13



2 OBJETIVOS

2.1 Objetivo Geral

e Descrever o sistema de tratamento dos efluentes liquidos em duas industrias
de laticinios dos Campos Gerais;

2.2 Objetivos Especificos

e Descrever as etapas de producao do leite pasteurizado, UHT (Ultra High
Temperature), manteiga e iogurte;

e Verificar os aspectos e impactos ambientais dos processos;

e Comparar os padrdes analiticos dos efluentes liquidos das duas industrias
pesquisadas com as legislacdes vigentes;
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3 REFERENCIAL TEORICO
3.1 Situacao econémica do setor l4cteos no Brasil e no Parana

Segundo USDA- United States Department of Agruculture apud SEAB-
Secretaria de Estado da Agricultura e do Abastecimento em 2014 o Brasil
encontrava-se na quinta posicdo de maior produtor do mundo com 33,3 bilhdes de
litros, estando atras dos paises da Unido Europeia 144.750 bilhdes de litros, india
141.125 bilhdes de litros, Estados Unidos 93.123 bilhdes de litros e China 38.550
bilhdes de litros. O Brasil € um pais autossuficiente na producédo de leite e de
produtos lacteos, o que gera um ganho econdmico para as empresas de laticinios e
para o pais através de exportacdes dos mesmos (SEAB, 2015).

Todavia esse ganho econdmico pode ser variavel devido a alta do Délar
frente ao Real. As importagbes diminuem devido ao aumento da disponibilizagéo
interna do produto, as quedas nas cotacfes no mercado brasileiro e a valorizacdo do
Délar. Em relacdo ao aumento das exportacdes pode-se citar a elevada producao
interna, fornecendo mais leite ao mercado brasileiro e a abertura de novos mercados
(SEAB, 2015).

O Banco holandés Rabobank avalia que o consumo per capita de lacteos
deve permanecer inativo em 174 milhdes de litros de leite em 2015 e para este ano
deva cair para 170,7 milhdes de litros. Para o banco holandés essa queda per capta
€ devido ao elevado crescimento de desemprego e a alta da inflacdo que
consequentemente impactou na renda dos brasileiros. Para tal, as vendas devem
retroceder antes de se restabelecer de maneira gradativa, entre o periodo de 2017 e
2020 (PECUARIA, 2015).

De acordo com o IBGE o Parana fica em terceiro lugar com 4,3 bilhées de
litros na producdo de leite, perdendo para Rio Grande do Sul com 4,5 bilhdes e
Minas Gerais 9,3 bilh6es na producdo nacional. O segmento de laticinios
paranaense possui 206 estabelecimentos industriais, 108 dos mesmos (41%),
possuem o Servico de Inspecao Federal -SIF, 86 (32%) trabalham com o Servico de
Inspecdo Estadual -SIP e os restantes 71 laticinios (27%), tem o Servico de
Inspecdo Municipal-SIM (SEAB, 2015). No grafico 1 apresenta-se o ranking dos
estados de maior producao e a variacao anual de leite cru adquiridos pelos laticinios
no periodo de 2014 e 2015.
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GRAFICO 1: RANKING E VARIACAO ANUAL DE LEITE CRU ADQUIRIDOS PELOS
LATICINIOS.

FONTE: IBGE, 2015.

3.2 Efluentes de indUstrias de laticinios

Processos produtivos industriais de maneira geral englobam os insumos, 0s
processos e as saidas que consequentemente resultaram em produto final como
mostra a FIGURA 1. Todavia para alterar a matéria prima para o produto desejado,
hda um gasto de energia e agua podendo propiciar desperdicios se nao forem
controlados, e também a perda de embalagens, matéria prima e produto final
(CETESB, 2006).
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Insumos Processos Saidas

S 7 X Produto final
Matérias-Primas Processo produtivo Desejado
Energia = —V
Geracao de ~A
Agua residuos e emissoes Residuais de
Producao

B B R B

FIGURA 1: ENTRADAS E SAIDAS DO PROCESSO INDUSTRIAL.
FONTE: CETESB, 2006.

N&o obstante, a formacdo de residuos, efluentes e emissfes influéncia
diretamente o meio ambiente, devido a isso conhecer o processamento industrial e
identificar os respectivos aspectos e impactos ambientais € fundamental para que
possam ser planejadas melhorias para o setor (CETESB, 2006). Entende-se como
aspecto ambiental “elemento das atividades ou produtos ou servicos de uma
organizagdo que pode interagir com o meio ambiente” (ABNT, NBR 14001:2004,
definicdo 3.6) e impacto ambiental “qualquer modificagdo do meio ambiente, adversa
ou benéfica, que resulte, no todo ou em parte, dos aspectos ambientais da
organizacdo” (ABNT, NBR14001:2004, definicdo 3.7).

Nas industrias de laticinios a producao de efluentes liquidos esta relacionada
com o volume de &gua consumida. E necessario saber exatamente o quanto é o
consumo, pois € através dessa informacdo que sera analisado a vazéo
correspondente dos efluentes gerados. O consumo de agua é referente ao tamanho
da industria, as técnicas aplicadas, o modo de processamento e 0s tipos de
equipamentos utilizados (TEIXEIRA, 2011).

3.3 Tratamento dos efluentes liquidos

Segundo NBR 9800/87 entende-se por efluente liquido industrial “despejo
liguido proveniente do estabelecimento industrial, compreendendo efluentes do
processo industrial, aguas de refrigeracdo poluida, aguas pluviais poluidas e esgoto

doméstico”. Os efluentes liquidos também s&o oriundos de limpeza de maquinas,
17



equipamentos e patios, possuem caracteristicas fisica, quimica ou bioldgica.
Contudo as mesmas diferem conforme a matéria prima, padrdo da empresa em seus
processos e a retencéo do residuo liquido. O efluente pode ser soltvel ou insolavel,
isto €, conter sélidos em suspensdo, possuir ou ndo coloracdo, serem organicos e
inorganicos e possuir temperaturas diferenciadas (TERA, 2014).

Os efluentes industriais possuem matéria organica e € medida pela demanda
bioquimica de oxigénio (DBO) e pela demanda quimica de oxigénio (DQO). A DBO
determina a capacidade de oxigénio necessario para que 0S microrganismos
biodegradem a matéria organica. Ja a DQO é a medida da capacidade de oxigénio
suficiente para oxidar quimicamente a matéria organica. Os demais materiais
organicos sao os detergentes, os fendis e os 6leos e graxas (GIORDANO, 2015).

Os detergentes sdo empregados em limpezas higiénicas de equipamentos,
pisos, paredes, tubulacdes, na utilizacdo do sanitario e nos restaurantes da prépria
empresa. Os fendis procedem em composicdes desinfetantes, em resinas fenolicas
e em outros materiais. Os Oleos originam em gordura de origem vegetal,
equipamentos como usam 06leo hidraulico e casa das caldeiras. O pH - potencial
hidrogénionico é um parametro necesséario para o controle dos efluentes, pois
indicam suas caracteristicas como acido, basico e neutro (GIORDANO, 2015).

Nas industrias de laticinios o tratamento de efluentes inicia-se na nas analises
fisico quimicas e a quantificacdo dos volumes, entretanto analisa-se o tamanho da
empresa, area total disponivel, disponibilidade hidrica, outorga, classificacdo do
corpo receptor do rio onde o efluente serd despejado, colaboradores e a legislacao
ambiental (FONTENELI, 2006). E necessario avaliar também os impactos
ambientais do despejo do efluente gerado para o rio, finalidade do tratamento, grau
de tratamento e a efetividade da retirada da carga organica (SILVA, 2011).

Para Gomes (2006) o tratamento de efluentes industriais € ordenado com as
seguintes etapas: preliminar, priméario, secundario e terciario. Na primeira etapa séo
retirados os sdlidos grosseiros, no tratamento primario sdo removidos os sélidos em
suspensao e 0s sedimentaveis, esses dois tratamentos predominam mecanismos
fisicos. No tratamento secundario acontece a retirada da matéria organica dispersa e
uma parcela maior de solidos em suspensdo, nessa etapa predomina o0s

mecanismos bioldgicos. Na ultima etapa ocorre a remocao de nutrientes fosforo e
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nitrogénio e dos poluentes que ainda ndo foram eficientemente retirados no

tratamento secundario. No quadro 1 pode-se verificar os niveis de tratamento.

Nivel Remocao

Remocédo de grandes soélidos e areia para proteger as demais unidades de
Preliminar | tratamento, os dispositivos de transporte (bombas e tubulacdes) e os corpos
receptores. A remocdo da areia previne, ainda, a ocorréncia de abrasdo nos
equipamentos e tubulagdes e facilita o transporte dos liquidos. E feita com o uso
de grades que impedem a passagem de trapos, papéis, pedacos de madeira,
etc.; caixas de areia, para retencdo deste material; e tanques de flutuacdo para
retirada de dleos e graxas em casos de esgoto industrial com alto teor destas
substancias.

Os efluentes ainda contém sélidos em suspensdo ndo grosseiros cuja remogao
Primario pode ser feita em unidades de sedimentacdo, reduzindo a matéria organica
contida no efluente. Os sélidos sedimentaveis e flutuantes séo retirados através
de mecanismos fisicos, via decantadores. Os esgotos fluem vagarosamente
pelos decantadores, permitindo que os sélidos em suspensdo de maior
densidade sedimentem gradualmente no fundo, formando o lodo primario bruto®.
Os materiais flutuantes como graxas e O6leos, de menor densidade, sé&o
removidos na superficie. A eliminacdo média do DBO € de 30%.

Processa, principalmente, a remo¢éo de sdlidos e de matéria organica néo
Secundario | sedimentavel e, eventualmente, nutrientes como nitrogénio e fésforo. Apés as
fases primaria e secundéria a eliminacdo de DBO deve alcancar 90%. E a etapa
de remocdo bioldgica dos poluentes e sua eficiéncia permite produzir um efluente
em conformidade com o padrdo de langamento previsto na legislacdo ambiental.
Basicamente, sdo reproduzidos os fendmenos naturais de estabilizacdo da
matéria organica que ocorrem no corpo receptor, sendo que a diferenca esta na
maior velocidade do processo, na necessidade de utilizagdo de uma area menor
e na evolucgdo do tratamento em condi¢fes controladas.

Nutrientes (fésforo e nitrogénio), patogénicos, compostos ndo biodegradaveis,
metais pesados, solidos inorganicos dissolvidos, sdlidos em suspensédo

Terciario
remanescentes.

QUADRO 1: NiVEIS DE TRATAMENTO DE EFLUENTES LIQUIDOS.
FONTE: PESTANA e GANGHIS (s/d) PELA AUTORA (2015).

3.4 Legislacdo Ambiental

E de suma importancia que as empresas de alimentos possuam
licenciamento completo no IAP - Instituto Ambiental do Parana para poder exercer
suas atividades. Para tal € necessario seguir as Resolu¢cées CONAMA N° 430, de 13
de maio de 2011 (dispde sobre as condicdes e padrbes de lancamento de
efluentes); Resolucdo CEMA 70/2009 (dispbe sobre o licenciamento ambiental,
estabelece condicdes e critérios e da outras providéncias, para empreendimentos
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industriais) — anexo 7 (padrbes para o langcamento de efluentes liquidos); Resolucéo
357/2005 (estabelece as condi¢cbes de padrdes para o langamento de efluentes) e a
Lei Federal 9.433/1997- Politica Nacional de Recursos Hidricos.

Para que a industria possa entrar em execucdo, a mesma precisa seguir as
etapas apresentas na Resolucdo N° 065/2008 - CEMA (Dispbe sobre o
licenciamento ambiental, estabelece critérios e procedimentos a serem adotados
para as atividades poluidoras, degradadoras e/ou modificadoras do meio ambiente e

adota outras providéncias) Segundo essa Resolucao define-se:

- Licenca Prévia (LP): concedida na fase preliminar do planejamento do
empreendimento ou atividade aprovando sua localizacdo e concepcdo,
atestando a viabilidade ambiental e estabelecendo os requisitos basicos e
condicionantes a serem atendidos nas proximas fases de sua
implementacdo. A validade dessa licenca € de um ano ndo podendo ser
renovada (RESOLUCAO N° 065/2008).

- Licenca de Instalacdo (LI): autoriza a instalagdo do empreendimento ou
atividade de acordo com as especificacbes constantes dos planos,
programas e projetos aprovados, incluindo as medidas de controle
ambientais e demais condicionantes, da qual constituem motivos
determinantes. A validade maxima € de dois anos podendo ser renovada
(RESOLUCAO N° 065/2008).

- Licenca de Operacdo (LO): autoriza a operagdo da atividade ou
empreendimento, apds a verificacdo do efetivo cumprimento do que consta
das licencas anteriores, com as medidas de controle ambientais e
condicionantes determinados para a operacdo. A validade maxima é de
quatro anos podendo ser renovada (RESOLUCAO N° 065/2008).

- Licenca de Operacdo de Regularizacdo (LOR): atividades ou
empreendimentos ja existentes e com inicio de funcionamento
comprovadamente anterior a 1998, que estejam regularizando seu
licenciamento ambiental, poderdo solicitar diretamente a licenca de
operacgdo ou a licenca ambiental simplificada, de acordo com o disposto no
Art. 8°, paragrafo Unico na Resolugdo CONAMA 237/97.
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4 MATERIAIS E METODOS

Foi realizada uma pesquisa ndo exclusiva, ou seja, a0 mesmo tempo € uma
pesquisa bibliografica, pesquisa de campo, pesquisa aplicada e pesquisa
exploratoria e também foi aplicado um questionario (MORESI, 2003).

A primeira etapa desse trabalho foi realizar um levantamento bibliogréafico
sobre definicdes, etapas do processo produtivo e do tratamento de efluentes,
importancia econémica do setor produtivo para o Brasil e para o Parana. Também
foram consultadas legislacdes referentes ao tratamento de efluentes e as etapas
para as empresas de modo geral possam obter o licenciamento ambiental. De
acordo com Moresi (2003) a pesquisa bibliografica é um estudo de amplo suporte de
materiais publicado em livros, revistas, jornais e redes eletrbnicas e pode ser de
fontes primarias ou secundarias.

Foi elaborado um questionario (APENDICE) com perguntas especificas sobre
a agua utilizada, tipos e eficiéncia do tratamento, reutilizacdo dos efluentes,
treinamento dos colaboradores e como a empresa procede quando ha problemas
nas etapas de tratamento de efluentes. Para melhor entendimento define-se
questionario como perguntas seguindo certa ordem que devem ser respondidas pelo
entrevistado. O questionario deve ser limitado e objetivo e pode possuir perguntas
abertas e fechadas (MORESI, 2003).

Também foi elaborado uma tabela com parametros ambientais como pH,
temperatura, DBO, DQO, toxicidade aguda, materiais flutuantes, éleos minerais,
materiais sedimentaveis, 0Oleos e graxas totais e nitrogénio amoniacal total
comparando os dados obtidos da organizacdo com as legislacdes vigentes.

Para a realizacdo da pesquisa tornou-se pertinente estudar as etapas
dos produtos fabricados (leite pasteurizado, UHT, manteiga e iogurte) e analisar
seus aspectos e impactos ambientais. Foram realizadas uma visita técnica para
cada empresa, onde foi observado os processos de tratamento de seus efluentes.
Tais visitas foram autorizadas por cada empresa, com permissao dos gestores
ambientes que sdo 0s responsaveis pelo processo e analises laboratoriais dos
efluentes e quem acompanhou a visita técnica e deu permissao para tirar fotos e a

gravar videos para complemento dessa pesquisa. As duas empresas estudadas sao
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de grande porte e localizam-se na regido dos Campos Gerais nas cidades de
Carambei e Ponta Grossa (fora do perimetro urbano).

Cada uma das duas empresas possui suas particularidades e caracteristicas
de poluentes para o tratamento dos efluentes liquidos como, por exemplo, a
empresa A trata seus efluentes de modo compartilhado, ou seja, com outras
empresas que abate aves e suinos, utilizando processo de tratamento fisico,
quimico e biologico enquanto a empresa B trata seus efluentes de laticinios e os

sanitarios usando o tratamento fisico e bioldgico.
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5 RESULTADOS

Os processos abaixo descritos sédo das etapas de producéo do leite pasteurizado,
UHT, manteiga e iogurte, onde a empresa A e B utilizam praticamente as mesmas

etapas para producao de seus produtos.

5.1 Processos produtivos dos produtos lacteos

De acordo com a Instrucdo Normativa n° 51 de 18 de setembro de 2002
anexo |, “entende-se por leite, sem outra especificagdo, o produto oriundo da
ordenha completa e ininterrupta, em condi¢cdes de higiene, de vacas sadias, bem
alimentadas e descansadas. O leite de outros animais deve denominar-se segundo
a espécie de que proceda”. O mesmo é constituido por agua sendo o componente
de maior destaque com 87%. Também € formado por vitaminas, proteinas, lipidios e
carboidratos os quais tornam o leite com coloracéo branca e com sabor ligeiramente
adocicado e seu estado normal para poder ser processado (FUNDACAO
ESTADUAL DO MEIO AMBIENTE, 2011).

A qualidade do leite é o fator essencial para a producdo dos produtos lacteos
saudaveis e de boa qualidade para o consumo humano. Define-se por produtos
lacteos “o produto obtido mediante qualquer elaboracdo do leite que pode conter
aditivos alimenticios e outros ingredientes funcionalmente necessarios para sua
elaboracdo” (INSTRUCAO NORMATIVA - 16, DE 23/08/2005). Os aditivos S&o
ingredientes nos quais as industrias adicionam nos produtos com a intencdo de
modificar as caracteristicas sensoriais, fisicas, biolégicas e quimicas com o objetivo
de aumentar a vida de prateleira do alimento e também torna-lo mais nutritivos e
chamativos perante os consumidores (ANVISA, 2015).

O setor lacteo abrange diversos produtos como: leite pasteurizado, leite UHT,
gueijos, requeijao, creme de leite, leite em pd, doce de leite, iogurte e sorvetes
(CETESB, 2006). Contudo cada alimento que é transformado em outro, por adicao
de alguma substancia gerara algum tipo de impacto ambiental, como por exemplo a

geracao de efluentes.

23



5.1.1 Processo Produtivo do Leite Pasteurizado

Conforme a Instrucdo Normativa n° 16 do Ministério de Agricultura Pecuéria e
Abastecimento — MAPA leite pasteurizado:

€ submetido a temperatura de Pasteurizacdo Lenta de 62 a 65° C (sessenta
e dois a sessenta e cinco graus Celsius) por 30 (trinta) minutos e
Pasteurizacdo de curta duracdo de 72 a 75°C (setenta e dois a setenta e
cinco graus Celsius), durante 15 a 20 segundos (quinze a vinte segundos),
em aparelhagem prépria, resfriada entre 2 e 5°C (dois e cinco graus
Celsius) e, em seguida, envasada (INSTRUCAO NORMATIVA N ° 16).

A producéo do leite pasteurizado ocorre na recep¢ao, onde primeiramente a
industria recebe o leite por meio de caminhdes, nessa etapa é feita uma lavagem em
todo caminhéo e coletado uma pequena amostra para analisar se o leite passou por
alguma alteracéo (adicdo de agua ou se contém determinado antibiético). Depois do
leite aceito, 0 mesmo ir4 para o pasteurizador, que de acordo com a IN- 51 anexo V,
o leite passara por uma alteracdo de temperatura variando entre 72 a 75°C durante
15 a 20 segundos, em equipamento de pasteurizacao de placas.

Posteriormente a etapa sera de padronizacdo, onde € realizado por meio
centrifugas que auxiliam na clarificacdo do leite, no qual sera obtido o creme
(gordura). Esse subproduto pode ser utilizado pela indastria na producdo de
manteiga. Segundo a IN- 51 anexo V, apds a pasteurizacdo/padronizacdo, o leite
precisa ser resfriado instantaneamente a uma temperatura de igual ou inferior a 4°C
(FUNDACAO ESTADUAL DO MEIO AMBIENTE, 2011).

No envase, utilizam-se embalagens plasticas de 1L de capacidade para
comercializacdo e precisa ser realizado no menor tempo exequivel, onde
permanecerdo sobre refrigeracio até o momento da expedicdo (FUNDACAO
ESTADUAL DO MEIO AMBIENTE, 2011).

Na figura 2 esta representada o fluxograma do processo produtivo do leite

pasteurizado citando os aspectos e impactos ambientais.
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FIGURA 2: PROCESSO PRODUTIVO DO LEITE PASTEURIZADO.
FONTE: CETESB (2006) e FUNDACAO ESTADUAL DO MEIO AMBIENTE (2011) COM
ADAPTACOES PELA AUTORA (2015).

5.1.2 Processo produtivo do leite UHT

A ultra pasteurizacdo de acordo com a IN n°® 16 entende-se por leite UHT (da
sigla em inglés-Ultra High Temperature) ou UAT (da sigla brasileira -Ultra Alta

Temperatura)

o leite (integral, parcialmente desnatado ou semidesnatado e desnatado)
homogeneizado que foi submetido, durante 2 a 4 segundos, a uma
temperatura entre 130°C e 150°C, mediante um processo térmico de fluxo
continuo, imediatamente resfriado a uma temperatura inferior a 32°C e
envasado sob condicdes assépticas em embalagens estéreis e

hermeticamente fechadas (INSTRUCAO NORMATIVA N° 16).
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O leite UHT apresenta um ganho em relacao ao leite pasteurizado devido sua
maior vida de prateleira e também nédo necessita manté-lo refrigerado apés o envase
e distribuicdo. O processo produtivo desse tipo de leite é equivalente ao leite
pasteurizado na recepc¢ao do produto. Consequentemente o leite passara por filtros
que tém como objetivo reter impurezas e particulas mais grosseiras. A clarificacdo
irA remover particulas estranhas através da centrifugacdo. A padronizacdo se baseia
no balanco percentual de gordura existente no leite, sendo a gordura um subproduto
que pode ser utilizado pela industria na producio de manteiga (FUNDACAO
ESTADUAL DO MEIO AMBIENTE, 2011). Apdés essas etapas sucede-se a
pasteurizagéo, mencionado anteriormente. Posteriormente ocorre a
homogeneizacdo que tem como finalidade diminuir os glébulos de gordura ao
pulveriza-los mecanicamente para que ndo haja uma concentracdo de gordura na
superficie do leite dentro da embalagem até seu prazo de validade (FUNDACAO
ESTADUAL DO MEIO AMBIENTE, 2011).

A etapa seguinte é a ultrapasteurizacdo que segundo IN-16 dura de 2 a 4
segundos, a uma temperatura entre 130°C a 150°C sendo resfriado a uma
temperatura inferior a 32°C. Todavia temperaturas mais elevadas séo destrutivas
aos proprios compostos benéficos do leite. Pode suceder a adi¢cdo de estabilizantes
naturais como citrato de sédio que d& estabilidade as proteinas durante o processo.
Para impossibilitar a contaminacdo do produto, 0 envase precisa ser em circuito
fechado a partir da montagem de embalagens herméticas até sua dosagem
(FUNDACAO ESTADUAL DO MEIO AMBIENTE, 2011).

A figura 3 esta representada o fluxograma do processo produtivo do leite UHT

com seus aspectos e impactos ambientais.
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5.1.3 Processo produtivo da manteiga

Segundo a Portaria N° 146 de 07 de marco de 1996 anexo lll, a manteiga é

produto gorduroso obtido exclusivamente pela batecdo e malaxagem, com
ou sem modificacdo biolégica de creme pasteurizado derivado
exclusivamente do leite de vaca, por promessa tecnologicamente
adequados. A matéria gorda da manteiga devera estar composta
exclusivamente de gordura lactea (PORTARIA N° 146)

Possui em sua formacgéo, agua, proteina, vitaminas, acidos, lactose, cinzas e
gordura sendo a gordura o seu principal componente, o que a torna em um alimento
bastante nutritivo. O sal pode ou néo fazer parte de sua composi¢cdo sendo 0 mesmo
opcional. A manteiga € um produto oriundo da batedura do creme de leite
conhecido também como nata, fermentado ou n&o, havendo aglomeracdo dos
glébulos de gordura, sucedendo a separacdo da fase liquida conhecida como
leitelho (SILVA, s/d).

A primeira etapa para a fabricacdo da manteiga € o preparo do creme, no qual
€ obtido com a etapa do desnate do leite pasteurizado e do leite UHT. O desnate
pode ser natural ou mecanico. No desnate natural, o leite é deixado em repouso por
24 horas e no desnate mecéanico é realizado com o uso de desnatadeiras, sendo o
mesmo mais rapido e livre de ataque microbiano. Posteriormente o creme é filtrado
em uma peneira de malhas finas (0,5 mm) para a eliminagdo de impurezas (SILVA,
s/d).

A préxima etapa € a padronizacdo do creme onde 0 mesmo € processado
com agua ou leite desnatado para que possua de 35% a 40% de matéria gorda,
razao esta, importante para a etapa de batedura. A correcéo de acidez ideal é entre
15 a 20 °D, caso esteja acima sera necessario a neutralizagcdo com a adicdo de
aditivos. A pasteurizacdo € entre 75 a 80°C durante 10 a 15 segundos e deve ser
refrigerado até 20°C para a prOxima etapa que € a maturacdo. A maturacdo melhora
o fator sensorial da manteiga sendo adicionado microrganismos especificos para
essa etapa (SILVA, s/d).

Consequentemente, ocorre a batedura do creme, que antes precisa ser
refrigerada de 8 a 13°C para iniciar essa fase, o objetivo da batedura € a juncédo dos
glébulos de gordura, produzindo os grdos da manteiga, ocorrendo a separacédo da
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fase liquida- leitelno. A lavagem é feito no minimo duas vezes para remover 0S
residuos do leitelho (SILVA, s/d).

Na maxalagem, os graos da manteiga sdo esmagados a temperatura de 12 a
14°C até originar uma massa homogénea, retirando-se 0 excesso de agua. A
proxima etapa é formado os tabletes e acondicionados em embalagens proéprias, é
necessario que depois de pronto a manteiga tenha armazenamento refrigerado para
manter a qualidade do produto (SILVA, s/d).

Na figura 4 esta representado o fluxograma do processo produtivo da

manteiga com seus aspectos e impactos ambientais.

Preparo do creme Efluentes lquidos,
— perda de produto
Leite cu agua Padronizacao do Efluentes ligquidos
creme =
aditivos | . correcso da acidez
Il i ___
Energia elétrica, Pasteurizacso do EmissSo
Agua & vapor creme s atmosférica, calor,
. ruidao
ﬂ S -
Maburacioc = [ _
{ et — Efluente liguido
4 _ H
Energia elétrica Bateg3o do creme Perda de produto,
= ruido, efluentes
- N liquidas )
4
Agua gelada Lavagem da Efluentes liquidos
manteiga |=>
L &
rialaxagem Efluentes
L ag . liquidos.
L -
1 ; ﬁ
Enargia elétrica, Formacao dos Perda de produto
embalagens tabletes = embalagem
Energia ebétrica Armazenameanto
[ = H refrigerado
| Distribuicio
I:l Aspectos ambisntais I | Processo Produtivo D Impacho Ambiental

FIGURA 4: PROCESSO PRODUTIVO DA MANTEIGA.
FONTE: CETESB, (2006, p.37) COM ADAPTACOES PELA AUTORA.
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5.1.4 Processo produtivo do iogurte

De acordo com a IN- n°® 46/2007, define-se por iogurte o produto:

cuja fermentacédo se realiza com cultivos protosimbiéticos de Streptococcus
salivarius subsp. thermophilus e Lactobacillus delbrueckii subsp. Bulgaricus,
aos quais se podem acompanhar, de forma complementar, outras bactérias
acido-lacticas que, por sua atividade, contribuem para a determinacéo das
caracteristicas do produto final INSTUCAO NORMATIVA IN N°46).

A primeira etapa do processo do iogurte € a mistura e homogeneizacéao,
contudo a composicdo do iogurte de maneira geral € a adicdo de ingredientes ao
leite previamente analisado, isto €, pH, gordura, antibiético entre outros. Por mais
gue o leite recebido j4 contenha um alto teor de gordura, ainda ndo obtém o teor de
sélidos satisfatérios para a consisténcia ideal do iogurte, por isso é adicionado leite
em po ou leite concentrado (FUNDACAO ESTADUAL DO MEIO AMBIENTE, 2011).
Os outros ingredientes adicionados nesta etapa sédo adocantes, estabilizantes. O
objetivo pelo qual é realizada a homogeneizacdo € para prevenir que se formem
aglomerados sdlidos ao longo da incubacdo e também para que haja uma boa
distribuicdo da gordura (PERES et.al, 2010).

A préxima fase é a pasteurizacao onde é aquecido a temperatura aproximada
de 90°C, em torno de 5 minutos. Na fermentacéo, ocorre a fermentacéo latica que
reduz o acido piravico, da glicose em acido latico sendo adicionado uma cultura de
bactérias, capazes de modificar a lactose presente no leite. A fermentacao ocorre a
uma temperatura de 42°C durante 3 horas aproximadamente e é essa a etapa
essencial de todo o processo, em razao de ser o acido latico o fornecedor do agente
coagulante (PERES et.al, 2010).

Posteriormente € realizado o resfriamento a uma temperatura de 15 a 22°C
para que em seguida seja adicionado a base de frutas como polpa de frutas, aromas
ou a propria fruta. Nessa fase é realizada uma mistura com velocidade variavel para
assegurar que todo o produto foi mexido (PERES et.al, 2010). No envase € onde
sera embalado o iogurte que dependendo do tipo e publico alvo possui sua
embalagem peculiar e deve ser mantido e armazenado a uma temperatura de 2 a
10°C.

Na figura 5 esta representada o fluxograma do processo produtivo do iogurte

COom seus aspectos e impactos ambientais.
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FIGURA 5 PROCESSO PRODUTIVO DO IOGURTE.
FONTE: CETESB, (2006) COM ADAPTACOES PELA AUTORA.

5.2 Aspectos e impactos ambientais dos processos produtivos

No decorrer das etapas de producdo do leite pasteurizado, UHT, manteiga e
iogurte e da prépria industria, sdo gerados aspectos ambientais especificos. Esses
aspectos de maneira geral sdo o consumo de agua, utilizacdo de embalagens, e
vapor que consequentemente causarao algum tipo de impacto ambiental. De acordo

com o Guia Técnico Ambiental da Industria de Laticinios (2015) esses impactos sao:
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5.2.1 Efluentes liquidos

e Lavagem e limpeza de pisos, paredes, pasteurizador e padronizadora e
tanques de transporte de leite;

e Detergentes neutros, alcalinos, acidos e desinfetantes usados na limpeza de
equipamentos, pisos e paredes;

e Escoamento devido a falhas de operacdo ou manutencdo dos equipamentos;

e Descarte de produtos recusados;

e Lubrificantes de equipamentos;

e Lavagem de caminhdes;

e Efluentes dos esgotos gerados nos sanitérios, refeitérios, e lavanderia das
industrias.

e Derrame e descarte do soro oriundo da fabricagcdo da manteiga;

O soro da manteiga também conhecido como leitelho é o mais nocivo para o
meio ambiente devido ao seu alto valor nutritivo e elevada carga organica. De
acordo com Silva (2011) o soro € em média cem vezes mais poluente que o0 esgoto
doméstico. Para que ndo ocorra uma grande poluicdo e aumente significativamente
0S custos para implantacao, instalagcdo e operagdo em seu tratamento uma boa e
rentavel alternativa € separar o soro para que haja um aproveitamento para a

alimentacéo dos animais (SILVA, 2011).

5.2.2 Residuos Solidos

e Descarte de embalagens defeituosas;

e Embalagens de detergentes;

e Restos de frutas na producéo do iogurte;

e Materiais retidos nas peneiras do processo de flotacéo e lodo bioldgico;
e Descarte de pallets;

e Produtos de laboratério para analise da qualidade do leite;

e Residuos oriundos dos escritérios, sanitarios e refeitorios;
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5.2.3 Emissdes atmosféricas

e Queima de combustiveis para geracao de vapor das caldeiras;
e O combustivel pode ser 6leo, lenha ou gas natural,
e E necessario que as caldeiras possuam filtros para reter os materiais

particulados;

5.3 Etapas do tratamento dos efluentes liquidos

A primeira do tratamento das duas empresas € o gradeamento (processo
fisico), o qual retira os solidos grosseiros para que ndo ocorram entupimentos e
apresentacao desagradavel nos locais do sistema de tratamento. S8o empregadas
grades mecanicas ou de limpeza manual. O espagamento entre as barras varia
normalmente entre 0,5 e 2 cm (GIORDANO, 2015).

A proxima etapa € o0 peneiramento ocorre a retirada de sélidos geralmente
com diametros superiores a 1 mm, que ocasionam entupimentos com significativa
carga organica. As peneiras mais aplicadas possuem malhas com barras
triangulares tendo espagamento entre 0,5 a 2 mm, a limpeza pode ser mecanizada
ou estatica. Quando o efluente € gorduroso ou possui a existéncia de Oleos e
minerais sdo empregados com limpeza mecanizada por escovas. Na separacao
agua e Oleo acontecem por heterogeneidade da densidade, todavia os componentes
oleosos sdo geralmente mais leves do que a agua e consequentemente ficam na
superficie (GIORDANO, 2015).

A proxima etapa para a empresa A é 0 processo quimico, onde utiliza
substancias quimicas como por exemplo o sulfato férrico, agentes coagulantes,
neutralizadores de pH os quais ajudaram nos tratamentos posteriores sendo que a
empresa nédo trata somente os efluentes de laticinios. A empresa B ndo utiliza esse
processo.

A proxima fase utilizada pelas duas empresas € o processo bioldgico, onde a
empresa precisa disponibilizar uma area significativa para as construcdes de lagoas
e tempo para que possa ocorrer a tratamento dos efluentes. O tratamento bioldgico

fundamenta-se na decomposi¢cdo da matéria organica do efluente, por meio do uso
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de microrganismos, € um tratamento que se divide em aer6bio e anaerdbio
(GIORDANO, 2015).

Primeiramente o efluente pré tratado passa para a lagoa anaerdébia, a etapa
anaerdbia (auséncia de oxigénio) transforma parte da matéria organica em gas
carbbnico e metano, entretanto € indicado a presenca de queimadores de gases,
pois esses gases favorecem 21 vezes mais que o gas carbdnico para poluir a
camada de ozo6nio (TERA, 2013).

As vantagens desse tratamento € o baixo consumo energético, pois ndo é
necessario executar a injecdo de ar no sistema, trata os efluentes com elevadas
concentracdes de substancias organicas e menor producdo de lodo residual (TERA,

2013). Ja as desvantagens do tratamento segundo Tera (2013) séo:

- Necessidade de temperatura relativamente alta preferencialmente entre
30° e 35° C para uma boa operacéo. Efluentes diluidos podem n&o produzir
metano suficiente para o aquecimento, representando uma limitacdo no
processo.

- Lenta taxa de crescimento das bactérias produtoras de metano, por isso
longos periodos sdo necessarios para o inicio do processo, limitando os
ajustes de acordo com a mudanca na carga do efluente, temperatura e
outras condi¢bes do ambiente.

As fotos 1 e 2 sdo da lagoa anaerdbia das empresas A e B respectivamente.

FOTO 1: LAGOA ANAEROBIA, EMPRESA A.
FONTE: AUTORA, 2015.
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FOTO 2: LAGOA ANAEROBIA, EMPRESA B.
FONTE: AUTORA, 2015.

Depois de 21 dias o efluente da lagoa anaerdbia passa para a lagoa aerobia
onde o tratamento necessita da presenca de oxigénio para respiracdo dos
microrganismos degradarem as substancias organicas, os quais sao alimentos para
0s mesmos e também fonte de energia, por meio de processos oxidativos. Nesta
etapa, o efluente necessita ser submetido a determinadas temperaturas, apresentar
pH e oxigénio dissolvido (OD) moderado e designar a relacdo da massa com 0s

nutrientes de DBO que dependem da biota composta em cada estacao.

As bactérias encarregadas por essa etapa de exclusdo da matéria organica
sdo heterotrofas aerbbias e facultativas e proporciona a exclusdo da matéria
organica. Os sistemas aerdbios mais frequente séo lagoas aeradas, filtros biolégicos
e os sistemas de lodo ativado que possibilitam mais satisfatoriedade na eficiéncia

em remocdao de cargas (TERA, 2013).

Para Tera (2013) as vantagens desse tratamento sao:

- Comunidades e industrias, principalmente do ramo de alimentos e
bebidas, sdo beneficiadas quando o sistema é complementado pelo
tratamento aerobio.

- Maior rendimento, pois alcancam maiores taxas de remoc¢do da matéria
organica. Os sistemas de lodos ativados com aeracdo prolongada, por
exemplo, atingem até 98% de eficiéncia na remogéo de DBOs.

- Riscos reduzidos de emissGes de odor e maior capacidade de absorver
substancias mais dificeis de serem degradadas.
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A desvantagem desse tratamento € que demanda de uma area grande para
sua implantacdo (TERA, 2013). A foto 3 mostra a lagoa de tratamento aerdbia da
empresa A e as fotos 4 e 5 sdo as lagoas da empresa B.

FOTO 3: LAGOA AEROBIA DA EMPRESA A.
FONTE: AUTORA (2015).

FOTO 4: LAGOA AEROBIA 1 COM AERADORES DA EMPRESA B
FONTE: AUTORA (2015).
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FOTO 5: LAGOA AEROBIA 2 COM AERADORES DA EMPRESA B
FONTE: AUTORA (2015).

Depois do efluente tratado na lagoa aerdbia, 0 mesmo passara pelo processo
de sedimentacdo fase da clarificacdo do efluente. Nessa etapa utiliza-se o
decantador (FIGURA 6) para a separacado dos sélidos em suspensao, permitindo a
saida de um efluente clarificado e o retorno do lodo em concentracdo elevada
(KURITA, 2015).

FIGURA 6: DECANTADOR (REMOVEDOR DE LODO CIRCULAR).
FONTE: GIORDANO (2015, p. 27)
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O decantador é o responsavel pela separacdo dos soélidos em suspensédo
presentes no tanque de aeracdo, permitindo a saida de um efluente clarificado, e
pela sedimentacéo dos so6lidos em suspenséo no fundo do decantador, permitindo o
retorno do lodo em concentracdo mais elevada. O efluente do tanque de aeracao é
submetido & decantacdo, onde o lodo ativado € separado, voltando para o tanque de
aeracdo. O retorno do lodo € necessario para suprir o tanque de aeracdo com uma
guantidade suficiente de microrganismos e manter uma relacdo alimento/
microrganismo capaz de decompor com maior eficiéncia o material organico. Essa é
a ultima etapa do tratamento dos efluentes liquidos sendo os mesmos despejados
no corpo receptor.

As duas empresas de alimentos utilizam decantadores retangulares

mecanizada por raspagens e possui removedor de espumas.

FOTO 6: REMOVEDOR DE LODO CIRCULAR, EMPRESA A.
FONTE: AUTORA, 2015.
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FOTO 7: REMOVEDOR DE LODO CIRCULAR, EMPRESA B
FONTE: AUTORA, 2015
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5.4 Sintese dos resultados

Os resultados obtidos com a aplicacdo do questionario estdo demostrados no

quadro 2.

Perguntas

Empresa A

Empresa B

1. A empresa utiliza 4gua de
abastecimento ou por capta¢do?
Por qué?

A é&gua utilizada é de captacgéo,
devido ao grande volume utilizado
no processo e a complexidade da
operacao.

A empresa B capta, trata e
utiliza 4gua de um arroio e de
um poco artesiano, pois ndo ha
abastecimento pela Sanepar na
regido em que se localiza.

2. Quais os tipos de tratamento e
grau de eficiéncia de efluentes
que a empresa utiliza e por qué?

Fisico Quimico e
(anaerébio e aerdbio)

biolégico

Fisico quimico: 92%
Anaerébio: 67%

Aerado: 93%

Fisico quimico, anaerébio e

aerobio.

Média de eficiéncia tratamento
anaerébio: 80%

Média de eficiéncia tratamento
aerébio: 90%

3. Existe a reutilizacdo dos
efluentes tratados pela empresa
para outras atividades? Se sim
as especifique.

Existe um pequeno percentual de
reutilizacdo de agua no processo
de limpeza de piso da éarea de
producao.

Temos a reutilizacdo da agua
de saida do evaporador dos
processos de leite. Esta agua é
clorada e serve para lavagem
do ché&o, caminhdes, etc.

4. Caso o efluente tratado néo
seja reutilizado posteriormente,
porque isso nao é feito?

O Ministério da Agricultura nao
permite a reutilizacdo de agua em
algumas areas da producéo, sendo
necessarios investimentos altos
para seu reuso.

5. Como é realizado o
treinamento dos colaboradores
para melhor desempenho das
atividades de producdo de
produtos lacteos e seu
tratamento.

Os novos colaboradores participam
de integracéo e periodo de
adaptacéo onde séo
acompanhados por padrinhos
durante os trés primeiros meses de
empresa.

A empresa realiza treinamento
de integracdo (no momento da
contrataco) e possui
cronograma anual de
treinamentos.

6. O que é feito quando ha
problemas em determinada
etapa de processo de
tratamento?

Como o tratamento primario é fisico
guimico isto ameniza maiores
problemas nas fases posteriores,
como a empresa tem
monitoramento 24 horas na
estacdo de efluentes, quando
identificado alguma anormalidade
na operacao imediatamente
aumentam a dosagem de produtos
guimicos ou iniciam o tratamento

terciario quando necessario.

Temos um plano de agéo para
cada tipo de crise.

(verificac&o das instalacdes,
aumento da oxigenacgéo da
lagoa aerobia e verificacdo das
causas do desequilibrio).

QUADRO 2: RESPOSTAS DADAS PELAS EMPRESAS.

FONTE: AUTORA (2015).
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Pode-se observar que as duas empresas nao utilizam agua da Sanepar
devido a sua localizacéo (fora do perimetro urbano), complexidade do processo e
grande volume de agua utilizada. Todavia as mesmas captam e tratam de um arroio
proximo a empresa.

O tratamento utilizado pela empresa A é fisico quimico, anaerobio e aerdbio,
0 processo de aeragdo é através de um sistema de bombeamento por injecdo de
oxigénio. A empresa B utiliza o sistema biolégico (aerébio e anaerdbio), a mesma
possui aeradores em suas lagoas aerobias. O objetivo do bombeamento e dos
aeradores é oxidar a matéria organica, oxigenar o efluente e evitar sua
sedimentacao.

O grau de eficiéncia do tratamento dos efluentes da empresa A em relagdo ao
tratamento fisico quimico é de 92% em funcado da carga bruta, ou seja, 8% ira para o
sistema anaerdbico, no qual é tratado 67% que consequente passara para a lagoa
aerobica com 33% do efluente ainda com a carga organica ndo compativel para o
lancamento, que entrara no sistema aerébio com 93 % de eficiéncia e o restante da
carga o0 rio se incumbira de se autodepurar. Finalizando, caso haja fatores
climaticos (luminosidade e temperatura), 0s quais interferem nos valores
estabelecidos para o lancamento podera ser utilizado um o sistema terciario
emergencial (fisico quimico).

A empresa B possui praticamente mesmo sistema de tratamento mudando o
tratamento primario, pois ndo sao utilizados produtos quimicos, isto é, o efluente ir4
direto para a lagoa anaerébia. O plano de contingéncia final caso o efluente nédo se
encontre satisfatorio, 0 mesmo ira ser tratado novamente pelas lagoas aerdbias. A
eficiéncia média do tratamento anaerébio é de 80%, os 20% restantes da carga
organica ainda ndo compativel ir4 para a lagoa aerobia que possui 90% de eficiéncia
e seu restante o rio se incumbira.

As duas organizacdes reutilizam a agua em determinadas etapas (agua no
processo de limpeza e a agua do evaporador). A Empresa A relata que o Ministério
da Agricultura ndo permite a reutilizacdo de agua em algumas areas da producdo,
sendo necessarios investimentos altos para seu reuso. A empresa B ndo respondeu
essa pergunta.

Tanto a empresa A quanto a empresa B treinam seus colaboradores no

periodo de adaptacdo e também anualmente. Caso haja problemas em
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determinada etapa do processo de tratamento a empresa A imediatamente
aumenta a dosagem dos produtos quimicos ou iniciam o tratamento terciario
guando necessario. Na empresa B verifica instalagbes, aumentam a oxigenacéo da
lagoa aerdbia e analisam as causas dos desequilibrios e tomam ac¢6es para tal.

O quadro 3 também presente no questionario mostra as comparacées de

seus resultados com as resolugdes vigentes.

Parametros Resolugéo Langamento pela Langamento pela
empresa A empresaB
pH 5a9 7,13 8,30
Temperatura Inferior a 40°C 20°C 27°C
DBOs (mg/L) 50 mg/L 9,85 20,0
DQO (mg/L) 200 mg/L 27,74 60,0
Toxicidade aguda FTd para Daphnia 1,0 NT para Vibrio
magna:8 fischeri e NT para
FTbl para Vibrio Daphnia magna
fischeri:8
Materiais flutuantes Ausente Ausente Ausente
Oleos minerais Até 20 mg/L 3 <lmg/L
Materiais Até 1mL/L <0,10 OmL/L
sedimentaveis
Oleos e graxas totais Até 50 mg/L 4,96 8 mg/L
(mg/L)
Nitrogénio amoniacal 20,0 mg/L N <0,5 0,10 mg/L
total

QUADRO 3: COMPARACOES DAS RESPOSTAS DADAS
FONTE: AUTORA (2015).

Comparando os dados com as resolucdes vigentes ja citadas no referencial
tedrico pode-se verificar que o pH, temperatura, DBO, DQO, materiais flutuantes,
0leos minerais, materiais sedimentaveis, 6leos e graxas totais e 0 nitrogénio
amoniacal total encontram-se dentro dos padrdes estabelecidos pelas resolucdes.

O item de toxicidade aguda apresentada na tabela ndo esta de forma clara na
resolucéo, pois ndo apresenta parametros.

Contudo comparando as duas empresas entre si com base nos dados

numericos do quadro a empresa A apresentou melhores resultados, entretanto as
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duas organizagOes estdo dentro dos padrbes exigidos o que consequentemente

possuem licengas para sua operacao.
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6 CONCLUSAO

Através das descricbes das etapas do leite pasteurizado, UHT, manteiga e
iogurte foram identificados 0s aspectos e impactos ambientais em seus processos
de producdo, onde pode-se observar como as empresas de laticinios possuem
grande representatividade com a poluicdo ambiental, principalmente se seus
impactos nao forem tratados corretamente.

Outro ponto importante deste trabalho foi também descrever o principal
impacto ambiental gerado pelas industrias de laticinios, o efluente liquido oriundo de
todas as etapas de producdo, onde essa etapa obteve-se grande importancia para
chegar a finalizagdo desse trabalho.

Foram observadas as praticas de como as duas empresas realizam o
tratamento de seus efluentes e através das respostas dadas pode-se concluir que as
duas empresas apresentam um bom grau de eficiéncia de seus efluentes e um plano
de contingencia caso o efluente néo esteja satisfatorio, o que contribui para estar de
acordo com seus dados analiticos, 0os quais estdo dentro dos parametros exigidos
pelas normas e resolucbes vigentes. Entretanto a empresa A obteve melhores
resultados em relacdo a empresa B.

Ao final, como experiéncia pessoal e profissional ndo poderia deixar de relatar
a importancia desta monografia. Visto que muitos desafios foram encontrados
durante esse trabalho, como a dificuldade de obter informagdes e achar fontes

seguras e confiaveis e a demora das empresas em responder o questionario.
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APENDICE

Questionario

1. A empresa utiliza agua de abastecimento ou por captacdo? Por qué?

2. Quais os tipos de tratamento e grau de eficiéncia de efluentes que a empresa
utiliza e por qué?

3. Existe a reutilizacdo dos efluentes tratados pela empresa para outras atividades?
Se sim as especifique.

3.1 Caso o efluente tratado ndo seja reutilizado posteriormente, porque iSso ndo é
feito?

4. Como é realizado o treinamento dos colaboradores para melhor desempenho das
atividades de producéo de produtos lacteos e seu tratamento.

5. O que é feito quando h& problemas em determinada etapa de processo de
tratamento?

7. Preencha o quadro com os dados.

Parametros Empresa

pH

Temperatura

DBOs5 (mg/L)

DQO (mg/L)

Toxicidade aguda

Materiais flutuantes

Oleos minerais

Materiais

sedimentéaveis

Oleos e graxas totais
(mg/L)

Nitrogénio amoniacal

total
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Empresa A

Questionario referente aos efluentes industriais

1. A empresa utiliza 4gua de abastecimento ou por captacdo? Por qué?
A agua utilizada e de captacdo, devido ao grande volume utilizado no processo e a

complexidade da operacao.

2. Quais os tipos de tratamento e grau de eficiéncia de efluentes que a
empresa utiliza e por qué?

Tanques de equalizacao, tratamento fisico quimico (75%), lagoas anaerdbicas
(60%), tanques de aeracado, decantadores, lancamentos (97%).

Quimico e biolégico.

Fisico quimico: 92%

Anaerdbio: 67%

Aerado: 93%

3. Existe a reutilizacdo dos efluentes tratados pela empresa para outras
atividades? Se sim as especifique.
Existe um pequeno percentual de reutilizagcdo de agua no processo de limpeza de

piso da area de producéao.

3.1 Caso o efluente tratado ndo seja reutilizado posteriormente, porgue iSso
néao é feito?

O ministério da Agricultura ndo permite a reutilizacdo de agua em algumas areas da
producdo, sendo necessario investimentos altos para a separacdo da agua da
producédo e a agua de reuso, estudo esta em elaboracéao.

4. Como ¢é realizado o treinamento dos colaboradores para melhor
desempenho das atividades de producdo de produtos lacteos e seu
tratamento.

Os novos colaboradores participam de integracdo e periodo de adaptacédo onde séo

acompanhados por padrinhos durante os trés primeiros meses de empresa.
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5. O que é feito quando ha problemas em determinada etapa de processo de
tratamento de efluente?

Como o tratamento primario € fisico quimico isto ameniza maiores problemas nas
fases posteriores, como a empresa tem monitoramento 24 horas na estacdo de
efluentes, quando identificado alguma anormalidade na operagdo imediatamente é
sendo com aumento na dosagem de produtos quimicos ou iniciado o tratamento

terciario quando necessario.

Empresa B

Questionario referente aos efluentes industriais

1. A empresa utiliza 4gua de abastecimento ou por captacdo? Por qué?
A empresa B, capta, trata e utiliza &gua de arrio e de um poco artesiano, pois ndo ha
abastecimento pela Sanepar na regido em que se localiza.

2. Quais os tipos de tratamento e grau de eficiéncia de efluentes que a
empresa utiliza e por qué?

Tratamento biologico (aerdbio e anaerdbio).

Média de eficiéncia tratamento anaerdbio: 80%

Média de eficiéncia tratamento aerébio: 90%

3. Existe a reutilizacdo dos efluentes tratados pela empresa para outras
atividades? Se sim as especifique.
Temos a reutilizacdo da agua de saida do evaporador dos processos de leite. Esta

agua é clorada e serve para lavagem do chéo, caminhdes, etc.

3.1 Caso o efluente tratado ndo seja reutilizado posteriormente, porgue iSso
nao é feito?

4. Como ¢é realizado o treinamento dos colaboradores para melhor
desempenho das atividades de producdo de produtos lacteos e seu

tfratamento.
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A empresa realiza treinamento de integracdo (no momento da contratacéo) e possui

cronograma anual de treinamentos.
5. O que é feito quando ha problemas em determinada etapa de processo de

tratamento de efluente?

Temos um plano de acao para cada tipo de crise.
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