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I. INTRODUGAO

O objetivo deste trabalho & mos-
trar a preocupagdo da Petrobras,
com o tratamento de efluentes, tanto
nas novas unidades, como nas exis-
tentes.

Em particular, nesse projeto, que
estd sendo desenvolvido pefo Con-
sorcio alemao, formado pelas firmas
UHDE e LURGI, e, supervisionado
pelo Servico de Engenharia da Pe-
trobrds, tem-se dado énfase ao en-
quadramento dos efluentes aos pea-
dries fixados pela Administragdo de
Recursos Hidricos.

(*) Trabalho apresentado no 10.° Congressc
Brasileiro de Engenharia Sanitdrla ¢ Ambien-
tal (ABES)

Manaus. Janelro de 1979.

(**) Eng* Chefe do Setor da Controle de
Poluigho Industrial da Divis#io de Engenharia
de Seguranga e do Meio Amblenta da Pe-
trobrés.

(***) Eng* Betor de Controle de Poluigio
Industrial da Divislio de Engenharia de Se-
guranca e do Mealo Amblente da Petrobrds.
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Na fixagdo dos pardametros de lan-
camento dos despejos, pela ARH, foi
levado em consideragio a capacida-
de de auto-depuragéo da bacia do
rioc lguagu naquela regido e de ma-
neira que ndo haja comprometimento
de sua fauna e flora,

2. ASPECTOS DE LOCALIZACAO
DA FABRICA

A fabrica de amdnia e uréia esta
sendo instalada ao fado da Refinaria
de Araucdria, no Km 16 da BR-476,
Rodovia do Xisto, e da linha férrea
da Rede Ferroviaria Federal — va-
riante Eng.° Bley-Pinhais.

A localizagdo da fabrica em Arau-
céria, ao lado da Repar, teve tam-
bém uma componente de ordem ma-
croecondmica, relacionada com os
planos nacionais de suprimento de
derivados de petréleo, consideradas
as quantidades e qualidades de éleo
bruto processadas pela Petrobras.

Assim é que, embora seja tecni-
camente indiferente utilizar-se nafta
ou Sleo residual da unidade de de-
sasfaltizag8o, como matéria-prima
para a produgdo de aménia/uréia —
correspondendo a cada uma dessas
matérias-primas um processo de pro-
dugdo especifico — estudos desen-
velvidos pelos érgfos técnicos da
Petrobras conduziram & conclusao de
que era mals conveniente projetar-se
a unidade de Araucaria para a utili-
zagao de Oleo residual, pelo pro-
cesso empregado na fébrica da Veba
Chemie.

Essa solugdo de natureza técnica,
teve o apoio das seguintes conside-
ragbes adicionais:

a) As condi¢des do mercado in-
ternacional de dleo combustive! e
nafta indicam que é preferivel de-
pender de importacdo de dleo com-
bustivel j&4 que, sendo este um pro-
duto residual, é véalido admitir, com
tendéncia, que estard em maior dis-
ponibilidade e, conseqlentemente,
a precos inferiores que a nafta.
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b} Utilizando como matéria-prima
o 6leo residual da unidade de desas-
faltizagio da Refinaria adjacente, a
f4brica de aménia favorecera a pro-
ducdo de médios, que constitui a
fragdo critica no mercado de deriva-
dos de petréleo da regido de Parana/
Santa Catarina.

¢) A necessidade de expansdo do
parque petroquimico do Pais reco-
menda que se assegure a disponibi-
lidade da nafta para outros usos.

O recrutamento da maéo-de-obra
(384 pessoas) sera feito em Curitiba,
na Refinaria da Petrobrds e em uni-
dade de fertilizantes ji em operagéo.

As utilidades seréo fornecidas pela
Repar, por ligagdo direta com os sis-
temas da fabrica de uréia e amdnia.

3. DADOS GERAIS DAS UNIDADES

3.1 Objetivos do projeto

Participando hé mais de 15 anos
da produgdo de fertilizantes nitroge-
nados no Brasil, inicialmente através
da Fébrica de Fertilizantes de Cuba-
téo e, mais recentemente, através da
Nitrofértii em Camacari, Bahia, e da
Ultrafértil em Piagagliera, Sdo Paulo,
vem a Petrobrds acompanhando com
preocupagao o aumento do déficit
da oferta interna desses produtos
em relagdo ao consumo nacional.

As limitadas reservas nacionais
de gés natural, matéria-prima prefe-
rida para a produ¢do de amdnia, e
a crescente escassez € encarecimen-
to da nafta, matéria-prima alterna-
tiva, frustravam na origem a consi-
deragao de novos empreendimentos.

A viabilidade técnica e econémica
da produgdo de amdnia em grande
escala a partir da gaseificagéo e oxi-
dagdo parcial de fragbes residuais
abriu recentemente novas perspecti-
vas para o setor.

A construgéo da Refinaria de Arau-
céria, no Parand, em uma das regides
de maior consumo de fertilizantes no
Brasil, criou, com a oferta de fra-
¢oes residuais, a condigio basica de
viabiliza¢do do projeto aqui apresen-
tado.

O projeto consiste de uma unida-
de para a producio de 12.000 t/dia
de aménla, das quais 870 toneladas
por dia serdo convertidas em 1.500
t/dla de uréia e cerca de 330 t/dia

vendidas a outros produtores de fer-
tilizantes.

Serﬁci também produzidas 58 t/dia
de enxfre elementar resultante das

recuperagbes em certas fases do
processo.

O projetc adicionard cerca de
325.000 t/ano de nitrogénio & atual
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EFEITOS SOBRE A CAPACIDADE DE PRODUGAO

Linhas de Produtos

Producéio Programada

Ambnia 1.200 t/dia (") 356.400 t/ano
Uréia 1.500 t/dia 445,500 t/ano
Enxofre (**) 58 t/dia 17.226 t/ano

(*) 870t/dia para consumo cative (produgBo de uréia) e 330 t/dia para mercado. Para o
total anual, consideraram-se 297 dias de produgho.

(**] O valor de enxofre produzide néo é, neste trabalho, somado ac faturamento, porque
se preferiu deduzi-lo do custo de produgdo da amdnla,

capacidade de produgéo de fertili-
zantes do Brasil, que é de 270.000
t/ano.

N&do ha produgio atual a registrar,
ja que este projeto se refere & im-
plantagdo da primeira unidade de
producdo a ser operada pela Em-
presa.

3.2 Aspectos técnicos diversos

A fabrica de amdnia e uréia de
Araucaria foi projetada e sera cons-
truida e operada dentro dos mais
atualizados padries tecnolégicos.

0O “know-how" envolvido — tanto
no que se refere ao projetc quanto
aos controles da futura operacéo in-
dustriai — assegura a expectativa
de um desempenho satisfatorio, seja
do ponto de vista técnico (qualidade
de produto) seja do ponto de vista
econdmico (custos de produgdo com-
petitivos).

Sequindo o procedimento normal
da Petrobras — que é o de utilizar
o seu proprio pessoal para a implan-
tagio de suas refinarias — a Petro-
bras Fertilizantes, com a assisténcia
do Servigo de Engenharia da Petro-
bris, assumird toda a responsabili-
dade para a implantacdo do projeto.

A engenharia basica estd sendo
fornecida por duas firmas de enge-
nharia consultiva, com experiéncia
internacional, ambas da Republica
Federal da Alemanha: Friedrich Uhde
e Lurgi Mineraloltechnik.

A engenharia de detalhe estd sen-
do fornecida por uma firma projetista
brasileira, Natron — Consultoria Pro-
jetos S.A. A montagem estd sendo
contratada com firmas locais, forne-
cendo a Uhde e a Lurgi, o pessoal
especializado para supervisdo, du-
rante as fases de engenharia, mon-
tagem e pré-operagdo, hem como a
garantia do processo e da eficiéncia
da unidade. Qs trabalhos de enge-
nharia comegaram em janeiro de 76
e espera-se que o projeto tenha sua

produgéo comercial iniciada em julho
de 80.

A experiéncia da Petrobras, que }4
construiu diversas refinarias e uni-
dades de fertilizantes no Brasil, e
das firmas de engenharia, que pos-
suem grande experiéncia no projeto,
construgio e operagio em outras uni-
dades similares facilita a execugao
do projeto.

4. PROCESSOS DE PRODUGAO
ASPECTOS GERAIS

A unidade de ambdnia tem sua tec-
nologia de processo baseada na oxi-
dacéo parcial de residuo pesado de
petréleo, com alto teor de enxofre.

A unidade de uréia utilizard a tec-
nologia da Stamicarbon.

Ambos os processos serdo utiliza-
dos pela primeira vez no Brasil, mas
sdo de eficiéncia comprovada em
outras unidades ja em funcionamento
em outros paises.

A ambénia sera produzida pela rea-
¢do catalitica do hidrogénio (H,) e
do nitrogénio (N,) figurada a seguir:

3H, + N, = 2 NH,

O nitrogénio serd obtido do ar, e
o hidrogénio, de hidrocarbonetos con-
tidos no residuo asfaltico de petrdleo
proveniente da Refinaria de Araucé-
ria, com 6% de enxofre.

A oxidagdo parcial, isto €, a com-
bustiao do 6leo (com uma deficiéncia
de oxigénio e um excesso de vapor)
converte-o em hidrogénio e mond-
xido de carbono, com pequena quan-
tidade de sulfato de hidrogénio, hi-
drocarbonetos e carbono livre. O car-
bono sélido, é removido e reciclado
para 0 6leo a ser utilizado como
combustivel. A corrente de gas resul-
tante & entdo resfriada gerando va-
por e, ap6s, refrigerada com nitro-
génio liquido.

O processo Rectisol para a remo-
cio de H,5 e CO, esta baseado na
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TRATAMENTO DE EFLUENTES

solubilidade seletiva desses gases
em metanol. Como o CO, deve ser
obtido em forma pura, para ser con-
vertido em uréia, o H,S & removido
primeiro e o CO convertido em CQO,,
sendo o processo repetido depois,
para a remogé@o do CO,. O sulfeto de
hidrogénio (e outros compostos sul-
furados) é removido pela absorgdo
em metanol a 30°C e sob pressao.

A solugdo de H,S e metanol é se-
parada, através da despressurizacao
€ evaporagdo do H,S, que é enviado
para unidade de recuperagdo do
enxofre.

O metanol é reciclado para ser
reaproveitado na fase de absorgio.

O passo seguinte do processo con-
siste em reaquecer a corrente de gés
e converter 0 CO a CO, pela reacéo
catalitica chamada de “Shift Con-
version”.

O hidrogénio e 0 CO, da segio de
“Shift Conversion”™ sio resfriados
com nitregénio liquido e absorvidos
em metanol. O CO, é entdo remo-
vido do metanol pela despressuriza-
¢80 e enviado para a unidade de
uréia.

O metanol € reciclado para a
absorgéio no estagio anterior,

A corrente remanescente de gds é
constituida de hidrogénio impuro. As
impurezas s@o removidas pela absor-
40 em nitrogénio liquido. O géas ni-
trogénio é entdo combinado com o
hidrogénio puro na relagdo molecular
2:1, comprimido a 250 atmosferas e,
por conversdo catalitica, transfor-
mado em NH,, na fase final do pro-
cesso. A amdnia liquida é estocada
em tanques.

O oxigénio para a oxidagdo par-
cial e o nitrogénio para as diversas
fases do processo sdo obtidos pela
destifagdo fracionada do ar atmosfé-
rico. O ar contém cerca de 21% do
oxigénio, 78% de nitrogénio e 0,5%
de argbnic e ainda menores percen-
tagens de outros gases.

A uréia é sintetizada a partir de
NH, e CO,, sob pressido e em dois
estdgios, de acordo com a seguinte
reagéo:

2 NH; + CO, =» CO (NH,}, + H,0

A NH; e o CO, ndo convertidos
sfo recuperados e reciclados para o
processo. A uréia em solugo aquo-
sa, que é concentrada para remover
toda a dgua, e em estado de fusio,
é vertida em forma de gotas do alto
de uma torre de granulagio. Durante
a queda, as gotas resfriam, solidifi-
cando-se e tomando a forma esférica
ou de “granulos”, que séo coletados
na base da torre, resfriados e trans-
feridos para os armazéns de estoca-
gem. O produto é vendido a granel
ou em sacos plasticos.
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5. ORIGEM DAS AGUAS
RESIDUARIAS

Os despejos da fabrica podem ser
divididos em 4 classes:

1 — Aguas pluviais limpas;
2 — Aguas contaminadas;
3 — Aguas de processo;

4 — Esgoto sanitdrio.

1 — Aguas pluviais limpas sdo
criundas de dreas onde ndo existe
possibilidade de contaminagdo por
produtos (4guas de chuva de telha-
dos, ruas, etc.).

2 — Aguas contaminadas s@o dguas
de chuva provenientes de locais onde
haja possibilidade de carreamento
de poluentes, aguas de lavagem de
pisos, etc.

3 — Aguas de processo séo oriun-
das de equipamentos em operagio
normal ou através de purgas even-
tuais.

4 — Esgoto sanitdrio proveniente
de banheiros, restaurantes, etc.

As &gquas pluviais limpas serdo
reunidas e enviadas ao tratamento
que motiva este trabalho.

Quanto ac esgoto sanitario, em
principioc sofrerd tratamento biol6-
gico em conjunto com o esgoto indus-
trial. Se porventura isto nao for pos-
sfvel, serd enviade a uma lagoa de
oxidagao.

As principais correntes, que com-
porac as aguas a serem tratadas, sio
a seguir descritas:

[1 15m?/h, proveniente da unida-
de de peletizagio, contendo princi-
palmente amdnia:

[] 50 m®*/h, proveniente da unida-
de de obtencdo da uréia, contendo
uréia e amonia.

As outras correntes quer pelas
caracteristicas de eventualidade de
ocorréncia, quer pelo volume ou ni-
vel de contamina¢io ndo serdo co-
mentadas neste trabalho embora
tenham sido consideradas no dimen-
sionamento da planta de tratamento
e carreiem 6leos e graxas, cianetos,
ferro, dlcool etilico, cloretos, sélidas
em suspensdo, etc.

6. CARACTERISTICAS PROVAVEIS
DOS EFLUENTES LiQUIDOS

6.1 Dados caracteristicos
dos efluentes

A partir dos dados dos efluentes
de cada unidade de per si, o efluente
bruto global da fabrica, provavel-
mente, apresentard as segquintes ca-
racteristicas:

Vazdo média = 140,0 m#/h.

Concentragho média de poluentes

pH = 6,5

$8 = 124 mg/l
Uréia = k+:] "
NH, = 43 "
86lid. dis. = 03 -
Hgs = 0.1 "
HCN = 0.8 .
CH,QH = 10 -
PO,* = 0.2 -
50,7 = 72 -
HCO,~ = 17 "
Cl- = 6 "
Mg+ = 9 "
Na+ = 9 .
Ca+tz = 12 "
Fe,, = 14 -
SJ'O; = 3 "
Carvéo ativado = 270 "
Agente filtrante = a0 "

6.2 Dados do corpo receptor

O corpo receptor dos despejos
sera o rio Barigui, aftuente do rtio
Iguagu.

O rio Barigui apresenta vazio mé-
dia de 1500 a 2.0001/s e se junta
ao rio lguagu, aproxitnadamente a
3Km do futuro langamento da fa
brica.

Todos os dois rios sado classifica-
dos como classe 3, pela Portaria GM
n.c 0013, de 15-1-76, do Ministério de
Estado do Interior.

Classe 3 — &quas destinadas:

a) ao abastecimento doméstico,
apds tratamento convencional;

b) & preservagio de peixes em
geral e de outros elementos da fau-
na e da flora;

¢} a dessedentagdo de animais.

7. ALTERNATIVAS E SELECAO
DOS PROCESSOS DE
TRATAMENTO

7.1 Alternativas de tratamento

Face as caracteristicas dos efluen-
tes liguidos descritas no item ante-
rior, ohserva-se que & necessario um
pré-tfratamento para remogdo de so-
lidos em suspensdo e alguns téxicos
presentes, seguido de tratamento
para remocio de amdnia e uréia, que
sio os principais poluentes.

Dentre os processos de remogio
de nitrogénio existentes, destaca-
mos:

1.1 — Eletrodialise;

1.2 — Troca idnica;
1.3 — Cloragio;
1.4 — “Stripping” ¢com ar.

1.5 — Nitrificagdo/Desnitrificago.
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1.1 — Eletrodiélise

A eletrodidlise consiste num pro-
cesso de separagdo por pares de
membrana, para remogao de sdlidos
das solugbes aquosas. Os nutrientes
e outros seis dissclvidos séo remo-
vidos da corrente afluente e séo con-
centrados numa corrente que deixa
a célula de eletrodilise. Para remo-
¢io completa dos nutrientes, faz-se
necessario tratar ou dispor esta cor-
rente concentrada.

Desvantagens:

[1 Necessidade de condicionamen-
to do afluente a eletrodidlise;

[] Custo elevado de investimento
e operagéo;

[] Tratamento e dispesigéo do con-
centrado obtido;

[ Eficiéncia do tratamento muito
sensfvel a variagbes na qualidade
do afluente.

1.2 — Troca ionica

E utilizado para remoc¢ao de nitro-
génio em despejos com concentra-
coes de Ny, da ordem de 500 mg/l.

O processo pode ser acoplado para
completa recuperagédo de produtos
que podem vir a estar sendo perdi-
dos nos despejos.

A troca idnica pode ser feita em
leitos do tipo fixo, misto e movel.

O processo baseia-se numa troca
reversivel de fons, entre um liquido
e solido, ndo envolvendo nenhuma
modificagéo na estrutura do sdlido.

Desvantagess:

[] Operagéo e controle sofisti-
cados;

[ Custo de investimento e opera-
cdo elevados;

[] Utilizado para concentragbes da
ordem de 500 ppm em N.

1.3 — Cloragio ao “breakpoint™

T!ata-se de oxidagao controlada da
amonia a nitrogénio gés.

Reagbes paralelas também ocor-
rem produzindo teores residuais de
NC1, e NO,. Ha também a formacgéao
de HC1, que diminui o pH do meio.

Os parémetros de projeto mais im-
portantes sfo: pH, temperatura e do-
sagem de cloro.

0 processo se aplica bem a con-
centrag@o totais do nitrogénio de até
20 mg/\.

Como inconvenientes, tem-se:
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7] Eliminagéo de interferentes que
possam reagir com o cloro;

[ Dificil controle da reagao prin-
cipal de oxidagdo da amdnia a nitro-
génio;

] Grande consumo de reagentes;

[] Obtengdo de subprodutos com
relative potencial poluidor.

1.4 — “Stripping” com ar

E uma operagido de transferéncia
de massa a pH elevado (acima de
10,5), na qual a concentragao de NH,
no despejo diminui, enquanto au-
menta no ar que passa.

O dimensionamento da torre de
“stripping” depende da temperatura,
do pH, da vazdo de D.., da concen-
tracdo de NH, on despejo & do grau
de remocdo desejado.

Como inconvenientes deste pro-
cesso, tem-se:

[] Grande consumo de reagentes
para manter o pH acima de 10,5;

[] Formagac de caminhos prefe-
renciais no enchimento da torre, di-
minuindo a eficiéncia de remogao;

[] Sensibilidade a diferengas de
temperatura do afluente;

[] Transferéncia de um poluente
como o NH, para o ar atmosférico,
em concentragdes que podem causar
problemas de odor no ambiente da
fabrica.

1.5 — Nitrifica¢do/Desnitrificacio
Nitrificacao

O processo de nitrificagéo se ba-
seia na oxidagdo da ambnia a nitrato.

Inicialmente a amdnia é oxidada a
nitrito por bactérias do género Ni-
trosomas, que sfo estritamente ae-
rébicas.

O segundo passo, € a cONversao
do nitrito a nitrato, realizado por
bactérias do género Nitrobacter,
gue utilizam nitrito como fonte de
energia.

Reacdo principal:

.
22 NH, + 37 0, + 4 CO, +

— Nitrosomas

+ HCO, C;HNO, +

Nitrobacter

— +
4+ 21 NO, + 20 H,O + 42 H

Desnitrifica¢io

A desnitrificagdo é um processo
desenvolvido sob condigbes anaerd-
bicas, onde bactérias facuitativas
como Pseudomonas, Achremobacter
e Bacillus reduzem o nitrato a nitro-
génio molecular. Também ocorre em
2 estdgios de nitrato para nitrito, de

nitritc para nitrogénio. Para que
ocorra a reagdo é necessaria uma
fonte de carbono organico, geral-
mente metanol.

Reacdo principal:
NO, + -1,08 CH,OH +

+
+ H = 0,065 CH,NO, +
+ 047N, + 0,76CO, +
+ 244 H,0

Desvantagens:
— Grande consumo de metanol;

— Sensibilidade a carga de cho-
ques de substancias téxicas.

7.2 Escolha do processo
de tratamento

Reunindo as &4guas contaminadas
e de processo teremos uma concen-
tragdo relativamente baixa de amé-
nia e uréia, bem como de matéria
orgénica e substéncias toxicas.

Julgamos ser o processo de ni-
trificagdo/desnitrificagao, antecedido
de um pré-tratamento, o mais indi-
cado, pois se adapta bem a estes
niveis de concentragdo de poluentes
a serem tratados.

A disponibilidade de metanol, que
vai ser produzido em pequena escala
na propria fabrica, nos proporcionara
uma economia em termos de custos
de operagio.

O custo e a flexibilidade do trata-
mento biolégico, que pode ser modu-
lar, também foram fatores impor-
tantes na selecio.

8. CONCEPGAO INICIAL
BASICA DO SISTEMA
DE TRATAMENTO

8.1 Tratamento proposto

O projeto bdsico do sistema de
tratamento de efluentes, estd em fase
de elaboracgdo pelo Consércio Uhde-
Lurgi.

A opcdo de tratamento que, de ini-
cio, nos parece mais viavel, para o
enquadramento dos efluentes den-
tro dos limites, é a seguinte: (ver
fluxograma)

T} equalizagao;

[] floculacéo;

[] flotacio;

[] nitrificagao;

[] decanta¢go com retorno de lodo
para o tanque de nitrificaggo;

] desnitrificagéo;

[] aeracao rapida;

] decantacdo com retorno de lodo
para o tanque de desnitrificagao.

[] filtragdo;

] condicionamento, adensamento,
filtragdo e disposigdo final de lodo.
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]

Cond.quimico Adensamento
(se necessdrio)

Filtragﬁo

Lodo seco para
disposigao final




8.2 Descrigho do processo
1. Efluentes liquidos

As 4guas residudrias serdo acumu-
ladas e equalizadas de modo a se
obter um afluente homogéneo & eta-
pa de tratamentc fisico-quimico.

Sera feita a floculagio dos despe-
jos com o auxilio de coagulantes,
como por exemplo, o cloreto férrico
e a cal. Os flocos formados serdo
flotados em um flotador-clarificador
a ar dissolvido no reciclo, aumen-
tando a eficiéncia de remogidc de
sélidos e 6leos e graxas.

A escuma e o lodo de fundo serio
continuamente removidos.

Ap6s esta etapa, o efluente serd
encaminhado ao tratamento biold-
gico.

Optou-se por nitrificagio e desni-
trificagdo em reatores separados, por
julgar-se esse procedimento mais
seguro em termos operacionais.

Da mesma maneira serdo utiliza-
dos dois decantadores, apds cada
reator de modo a garantir a ndo mis-
tura dos lodos, aerébico e anaerd-
bico, a serem reciclados.

A literatura consultada, cita uma
eficiéncia global acima de 30% em
termos de remog¢do de nitrogénio.

A eficiéncia de remogdo de DQO
é de cerca de 85%.

Apés a desnitrificagdo, o efluente
sofrerd uma aeragdo répida, com in-
tuito de liberar o nitrogénio formado
para a atmosfera e melhorar as con-
digdes de decantabilidade do lodo.

Para uma melhor garantia na re-
mogdo de sélidos, serd feita uma
fitragdo em filtros de areia.

A dgua de contralavagem dos fil-
tros retornarid ao inicio do trata-
mento.

2. Tratamento de lodos

A concep¢io inicial preconizada é
Juntar-se as trés correntes A, B, C
€ promover um condicionamento
quimico adicional, com cal e cloreto
férrico, se necessério, visto que o
lodo da flotagio conterd esses pro-
dutos ou seus hidroxidos. Ap6s serd
feito adensamento para retirada de
uma parte da umidade. O lodo aden-
sado serd entdo encaminhado, em
principio, a filtros-prensa.

A disposigée final do lodo desidra-
tado serd em aterro sanitario cons-
truido de forma a nac haver com-
prometimento da qualidade de solo,
das dguas e do ar nas vizinhangas.

3. Observactes finais
Algumas modificagdes poderdo

ocorrer durante a fase de projeto ba-
8ico, ora em andamento, ou mesmao

REVISTA DAE

Garga poluldora Concentragiio

pH = entre 5 e 9

5S = (2780 — 4170) g/h 20 — 30 mg/l
Uréia = (834 —1400) - 6 —10 °
NH, = 695 " 5 "
NO,~ = 2800 " 20 "
NO,- = 700 " 5 "
S6l. dis. = 42 " 03 )
HsS = 14 " 0,1 "
HCN = 280 " 2 -
CH,OH = 1390 " 10 "
PO, = 28 i 0.2 "
80, = 10000 " T "
HCO,- = 2360 " 17 "
cl- = 880 L] 6 "
Mg+2 = 1250 " 9 "
Na+ = 1250 " 9 "
Ca+2 = 1670 " 12 "
Fe,u: = 420 - 3 -
Si0, = 4730 b 34 *
Zn = 700 " 5 "
Cr = 70 - 05 "

durante o detalhamento, em conse-
qiiéncia de informagdes adicionais
que continuamos a receber.

Apds os trabalhos de pré-operagio
e partida da estacdo de tratamento
de efluentes, seri feito acompanha-
mento operacional com vistas a re-
dugdo de insumos e obten¢io de
dados que ndo s6 demonstrem a
satisfacdo de itens contratuais, como
também nos fornegam condigbes de,
no futuro, extrapolarmos dados para
outras unidades.

8. RESULTADOS ESPERADOS

No momento como jé mencionado,
estamos partindo para o projeto ba-
sico de tratamento. Desta forma
ainda nao temos idéia da real quall-
dade do efluente da fabrica, poden-
do-se afirmar apenas que os trata-
mentos constantes da concepgao ini-
cial bédsica tém condi¢bes de atender
com referida folga aos valores fixa-
dos pela ARH, para lancamento de
carga poluidora,

Cabe observar, que em nosso pais,
esta é a primeira fabrica a utilizar
o residuo asféltico para producéo de
amoénia e uréla. Consegilentemente
ndo temos dados préprios de efluen-
tes e somos obrigados a utilizar pa-
rdmetros de fabricas estrangeiras,
que provavelmente ndo corresponde-
réo “in totum™ aos que serdo obtidos
na operagdo da fabrica de Araucaria.

No quadro acima, sdo apresenta-
dos os valores fixados para langa-
mento de carga poluidora pela futura
fabrica, no rio Barigui. Apresentare-
mos também as concentractes de
langamento permissiveis, tomando-se
por base a vazio de 140 m3/h,

10. CONCLUSOES

A Petrobris, implantando essa nova
unidade no Estado do Parana, aumen-
tard a oferta de fertilizantes nitroge-
nados aoc mercado nacional e por
outro lado enquadrando os efluentes
da fébrica nas especificagies gover-
namentais, a Empresa nédo contribuira
para uma maior degrada¢do da bacia
do rio Iguagu.

Ha que se ressaltar que a remo-
¢30 de nutrientes em efluentes indus-
triais, € uma iniciativa pioneira no
Brasil e que assim sendo tera na sua
implantagdo todos os dnus inerentes

a esse pioneirismo.
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