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APRESENTACAO

O Guia Técnico Ambiental da IndUstria Téxtil tem como objetivo fornecer informacoes
e orientacdes para as empresas, seus colaboradores e demais interessados, visando
auxiliar uma producao mais eficiente e com menor impacto ambiental no setor téxtil

em Minas Gerais.

O documento é fruto de uma parceria entre o Sistema FIEMG, o Sindicato das Indus-
trias do Vestuario de Sao Jodo Nepomuceno (SINDIVEST), o Sindicato das Industrias
Téxteis de Malhas no Estado de Minas Gerais (SINDIMALHAS), a EME Engenharia
Ambiental e a Fundacéao Estadual do Meio Ambiente (FEAM), e vem contribuir para
que as industrias implementem praticas voltadas a producédo sustentavel, obtendo

beneficios ambientais e econdémicos na gestao de seus processos.

Nesse contexto, a parceria entre o setor produtivo e o érgao ambiental é fundamental
na identificagao de oportunidades de melhoria nos processos produtivos, na busca de
solugdes adequadas, bem como para subsidiar um aumento do conhecimento técni-

co, visando o crescimento sustentavel do setor téxtil.

As possibilidades aqui levantadas constituem um ponto de partida para que cada em-
presa inicie sua busca pela melhoria de seu desempenho ambiental. Desta forma,
convidamos todos a ler este material atentamente, discuti-lo com sua equipe e colo-

ca-lo em préatica.
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PERFIL DA INDUSTRIA TEXTIL

Segundo a ABIT (2013), o setor téxtil & o 2° maior empregador da industria de transfor
macéao no Brasil, perdendo apenas para o setor de alimentos e bebidas. Possui 1,7 mi-
Ihdo de empregados diretos, dos quais 75% sao de mao de obra feminina. Sendo assim,
a industria téxtil representa 16,4 % dos empregos e 5,5% do faturamento da IndUstria de
Transformacéao Brasileira.

Em 2013 o setor téxtil empregava 33.354 (2,8%) pessoas no estado de MG e o setor de
vestudario e acessorios 79.265 (6.7 %). Os dois juntos representavam 9,5% de empregos

gerados em todo o estado.

O Brasil é a ultima cadeia téxtil completa do Ocidente, com a producéo das fibras, como
plantacao de algodéo, até os desfiles de moda, passando por fiagcdes, tecelagens, bene-
ficiadoras, confeccdes e varejo. Outro ponto importante é que o pais € autossustentavel
em sua principal cadeia, o algodao, com producao de 1,5 milhdo de toneladas, em mé-
dia, para um consumo de 900 mil toneladas (ABIT, 2013).

De acordo com a Relagao Anual de Informagdes Sociais — RAIS do Ministério do Trabalho
e Emprego, Minas Gerais possuia em Julho de 2013, 774 empresas registradas acima

de 05 funcionérios, excluindo-se confecgoes e faccdes que nao realizam lavagem, tingi-
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mento e outros acabamentos. A grande maioria (86%) é considerada micro e pequena

empresa, com até 49 empregados.

EMPRESAS POR PORTE
MICRO
ﬁ'l.l\ Até 9 empregados
— PEQUENA 500/0
oo 10 a 49 empregados
MEDIA

10%
4%

Grafico 01 - Porte das Empresas (MTE, 2013)
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Ainda segundo a RAIS, a fabricagéo de artigos do vestuéario produzidos em malharias e
tricotagens, é o setor que possui 0 maior nimero de empresas ativas no estado. O grafi-
co abaixo apresenta a distribuicdo de empresas de acordo com o cédigo de Classificacéo

Nacional de Atividades Econdmicas - CNAE.

EMPRESAS POR CNAE
250
200
150 1483
A0
100
OU
50 >
Acabamentos Fabricagao Fabricagao Fabricagao Fabricagao Fabricagao Preparagéo e Tecelagens
em fios, tecidos  de artefatos de artigos de meias de outros de tecidos de  fiagdo de fibras
e artefatos téxteis parauso  do vestuério, produtos malha téxteis
téxteis doméstico produzidos téxteis ndo
em malharias especificados
e tricotagens, anteriormente

exceto meias

Grafico 02 — Empresas por CNAE (MTE, 2013)
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Quase metade das empresas encontra-se localizadas na regiao Sul do estado, que pos-
sui vocacao para producao de malhas e tricés, destacando-se os municipios de Monte

Sido e Jacutinga.

Perfil da Situacao Ambiental

Apenas 747 empresas possuem registro no Sistema Integrado de Informacdo Ambien-
tal - SIAM, da Secretaria de Estado de Meio Ambiente e Desenvolvimento Sustentavel.
Destas, aproximadamente 13% encontram-se regulares (possuem Autorizagcdo Ambien-

tal de Funcionamento ou Licenciamento Ambiental vélido).

O gréfico a seguir apresenta a distribuicdo dos empreendimentos cadastrados no SIAM,
por atividade, segundo os coddigos da Deliberacdo Normativa COPAM n° 74/2004, que

estabelece critérios para classificagdo, segundo o porte e potencial poluidor.

DISTRIBUICAO DOS EMPREENDIMENTOS POR CODIGOS DA DN 74/2004
RECUPERACAO 20/
DE RESIDUOSTEXTEIS 0
FIACAO COM 20 /
ACABAMENTO 0

TECELAGEM COM 40 /
ACABAMENTO 0

SERIGRAFIA

TECELAGEM SEM
ACABAMENTO

FIACAO SEM
ACABAMENTO

FIACAO ETECELAGEM
COM ACABAMENTO

FIACAO ETECELAGEM
SEM ACABAMENTO

BENEFICIAMENTO 90/0
FACCAO COM 1 40
ACABAMENTO 0

LAVANDERIAS 320/0

Grafico 03 — Empreendimentos por Cédigos da DN 74 (FEAM, 2014)

Nota-se que as lavanderias representam o maior nimero de empreendimentos que

possuem registro no SIAM, seguido de faccao e confeccdo de roupas com acabamento.

A regido Sul do estado concentra o maior nimero de empresas cadastradas no SIAM,
novamente com destaque para os municipios de Monte Sido e Jacutinga. Em seguida
vem a regiao da Zona da Mata, com um grande polo de tecelagem localizado nos muni-

cipios de Juiz de Fora e Muriaé.

DISTRIBUICAO POR REGIONAL SUPRAM
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Grafico 04 - Distribuicdo por Regional SUPRAM (FEAM, 2014)

PROCESSO PRODUTIVO

Um estudo envolvendo o mapeamento e a analise do processo produtivo e suas opera-

¢Oes unitarias sao de grande importancia para previsao e/ou determinacdo dos aspectos
ambientais inerentes a producédo do setor téxtil. A partir do mapeamento e da andlise
do processo torna-se possivel, por exemplo, identificar e avaliar as entradas e saidas
para cada uma das etapas/atividades, identificando os principais impactos ambientais
gerados, incluindo sua origem, quantidade e caracteristicas, sendo possivel realizar in-
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tervengoes positivas, seja reduzindo a carga poluidora por meio de medidas mitigadoras,

adaptacao/alteracao das operacdes unitarias, entre outros.

O processo produtivo do setor téxtil pode ser simplificado a partir das seguintes etapas:

OBTENCAO DE FIACAD PREPARACAO PARA
FIBRAS TEXTEIS - TECELAGEM

LAVANDERIA/ BENEFICIAMENTO/
- TECELAGEM
% CONFECCAO ACABAMENTO CELAG

Figura 01 — Etapas do Processo Produtivo Téxtil Simplificado | Fonte: Autores, 2014

Apesar de essa ser a descricao do processo produtivo global, cada uma dessas etapas
€ interdependente, ou seja, necessita do produto gerado na etapa anterior para ocorrer.
Entretanto, as mesmas possuem relativa independéncia, o que permite a coexisténcia
tanto de empresas especializadas em apenas uma atividade quanto empresas totalmen-
te verticalizadas, além de diferentes graus de atualizacdo tecnoldgica para cada uma das

etapas.
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Dessa forma, o produto obtido em cada etapa do processo pode alimentar a etapa se-
guinte, independentemente de fatores como escala e tecnologia de produgao, seja den-
tro de uma mesma empresa verticalizada ou sendo fornecido para outras empresas

utilizarem como matéria-prima.

Obtencao das Fibras Téxteis

A fibra téxtil é classificada como toda matéria natural, de origem vegetal, animal ou
mineral, assim como toda matéria artificial ou sintética, que por sua alta relacdo entre
seu comprimento e seu didmetro, e ainda, por suas caracteristicas de flexibilidade, su-
avidade, elasticidade, resisténcia, tenacidade e finura, esta apta as aplicacdes téxteis
(CONMETRO, 2008).

As fibras téxteis podem ser divididas inicialmente em dois grupos, denominados fibras
naturais e fibras manufaturadas. As fibras naturais séo subdivididas de acordo com a sua
origem, gue pode ser vegetal, animal ou mineral, enquanto as fibras manufaturadas,
também conhecidas como fibras quimicas, podem ser subdivididas (artificiais ou sinté-
ticas) onde as fibras manufaturadas artificiais sdo polimeros obtidos a partir de transfor
macbes da celulose, e as fibras manufaturadas sintéticas, sédo derivadas de subprodutos
do petréleo, como o néilon, a poliamida e o poliéster (KON, 2005).

|\u
b
AN <
W -
- = 3
A\

Figura 02 — Obtencéo de Fibras Téxteis | Fonte: Autores, 2014
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Processo de Fiacao

O processo de fiacdo pode ser descrito como a etapa de obtencdo do fio a partir das
fibras téxteis utilizadas como matéria-prima. As propriedades fisicas da matéria-prima
fibrosa condicionam e definem o processo de fiagao a ser utilizado, bem como o titulo
do fio que serd produzido. Com o titulo do fio definido, determina-se o conjunto de
operacdes necessarias para sua producao, sendo a capacidade de producéo dos fios de-
pendente, principalmente, do setor de abertura e do tipo e eficiéncia do filatério utilizado.

Em geral, o fio pode ser definido como um agrupamento de fibras lineares ou filamentos,
que formam uma linha continua com caracteristicas téxteis. Dentre as principais caracte-

risticas téxteis, podem-se incluir a boa resisténcia (durabilidade) e a alta flexibilidade.

Batedor (Abertura)
Preparacao a Fiacéo Cardas
Passadores (1% e 2% passagem)
Reunideiras
Penteadeira
Fiacao Penteada Magaroqueira
Filatorio de Anéis
Conicaleira / Bobinadeira
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Macaroqueira
: : Filatério de Anéis
Fiacdo Convencional (Cardada) — - -
Conicaleira / Bobinadeira
Retorcedeira

Fiagcao Nao Convencional (Open-End) Filatorio Rotor (Open-End)

Tabela 01 — Processos de Fiagéo | Fonte: Autores, 2014

Tanto as fibras téxteis naturais, quanto as fibras téxteis manufaturadas, passam por pro-
cessos de fiagdo semelhantes, sendo iniciada pela etapa de preparacao para a fiacéo.
Em seguida, o processo pode variar entre a fiagdo penteada, a fiacdo convencional (car
dada) e a fiacdo nao convencional (open-end), sendo que em todos incluem diversas
operacdes por meio das quais as fibras sao abertas e limpas, orientadas em uma mes-

ma direcéo, paralelizadas e torcidas de modo a se prenderem umas as outras por atrito.

o /Manta de Fibras\___ _,/Mecha de Fibr;,_,_:

{7\ timpa S X

INiclO 4

)

BATEDOR CARDAS PASSADOR '

A

} [Energia Elétrica\
\_ Vapor Agua /
) \ VaporAgus )

(Cromrenid)
. J

\ 4

€3

e e e
Fibras 4 . Fibras 4 . Fibras
FIACAO PENTEADA
..... > Mecha Uniforme \ "__H‘ﬂecha de Fibras ). "__)1/ Pavio com . Fio Pronto em
\_ Torcida J H H \_ Longas. J \Didmetro Menor, )\ GEpiEs /}

v | v v ;

EMBALAGEM E

REUNIDEIRA PENTEADEIRA MACAROQUEIRA FILATORIO BOBINADEIRA EXPEDICAO
A A FIO PRONTO

(Energia Elétrica)

‘\Vapor/igua/
B -N/ Pavio com \)‘___ N/Fio Prontoem\

Didmetro Menor/ : Espulas ]
{ o metrodensy L

Estiragem + N o
Paralelizagdo Torgéo Final

Figura 03

Fluxograma dos Tipos
EMBALAGEM E . _
becacio’  de Processos de Fiagdo
A A A FIO PRONTO
: O : Fonte: Autores, 2014
e J/Energia Elétric; _________________________
\VaporAgua/
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Processo de Tecelagem

Durante o processo de tecelagem, podem ser obtidos dois produtos distintos: o tecido
plano e a malha, sendo as principais diferencas entre eles relacionadas com a estrutu-
ra € a geometria particulares de cada um dos artigos, obtidas a partir do emprego de
processos de producao distintos, conferindo diferentes caracteristicas ao produto final
como, por exemplo, a maior flexibilidade e elasticidade da malha se comparada a maior

resisténcia dos tecidos planos.

PREPARAGAO PARA TECELAGEM e TECELAGEM

Entradas Processos Saidas
/" Energia | /
imento l-ooooooooooofl Fios R id )
\_ Elétrica / Urdimento »\ ios Rompidos
(/ Energia \\ _______________ )‘"/Residuos Lavagdo +‘
\_ Elétrica / . RestodeBanho
YV —
( Agua } —E .
N 7 Engomagem | ooosoeeefeoes > m'slff"f‘s ‘
/" Produtos Atmosféricas
\_Quimicos / e
(/ Vapor \) --------------- > Fios Rompidos |
NS )
(/ Energia \} ____________ Tecelagem
QEEIc Y Plana
EMBALAGEM E EMBALAGEM E
EXPEDICAO EXPEDIGAO
DO TECIDO DO TECIDO
PRONTO PRONTO

Figura 04 — Etapas de Preparacédo para Tecelagem e Tecelagem | Fonte: Autores, 2014
Preparacao daTecelagem

Antes de serem processados no tear, os fios passam por uma série de operagoes de
preparacao para a tecelagem, constituidas principalmente pelos processos de urdicao e

engomagem.
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A urdicao consiste em construir um sistema de fios paralelos, rigorosamente individu-
alizados, de mesmo comprimento e com a mesma tensao, posicionados no sentido
longitudinal na exata ordem que o tecido final exige, sendo este sistema enrolado num
eixo, conhecido como rolo de urdume. Dessa forma, o rolo de urdume pode ser poste-
riormente montado na parte posterior dos teares ou levado para o processo seguinte de

preparacéo, conhecido como engomagem.

A etapa de engomagem € um processo continuo, sendo dividido em diversas secoes
com finalidades bem distintas entre si, mas com um Unico objetivo ao final do processo,

que é o de engomar o fio, ou seja, torna-lo mais resistente com a adicdo de goma e

aquecimento.

Figura 05 — Processo de Urdic&o na Preparacdo para Tecelagem | Fonte: Autores, 2014

Tecelagem Plana

Os teares utilizados para tecelagem plana foram subdivididos em diversas geragoes, de
acordo com a evolucao dos mesmos e o aparecimento de novas tecnologias. A primeira
geracao de teares comporta agueles modelos mais convencionais, em geral possuindo
langadeiras, trabalhando em menor velocidade, com limitagédo para tecer artigos com

mais de 140 cm, mas com possibilidade de produzir qualquer tipo de tecido plano.

Ja os teares mais modernos, podem ser subdivididos no grupo dos teares de segunda

geracao, que contempla os teares de projétil e os teares de pinga, e, no grupo dos teares
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de terceira geracéo, que contempla os equipamentos mais modernos, operando por jato PrOCQSSO de BeneﬁCia mento Téth |

de ar ou jato de &gua. Estes teares possuem como diferenciais a alta velocidade de pro-

ducao permitida, nao apresentam restricoes quanto a largura dos tecidos, possibilitando De maneira geral, pode-se dizer que

atendimento as exigéncias das grandes empresas confeccionistas, além de serem bas- 0 processo de beneficiamento téxtil

tante eficientes no processo produtivo. visa melhorar as caracteristicas fisi-
co-quimicas dos substratos téxteis
(fibras, fios, tecidos planos, malhas,
pecas confeccionadas), tendo pro-
Cessos e etapas variadas para cada

um deles, uma vez que cada subs-

trato requer uma preparacao espe-
Figura 7 - Recebimento do Substrato Téxtil — Tecido cifica de acordo com a necessidade

Malha Cru | FONTE: Autores, 2014 do seu aproveitamento.

No fluxograma apresentado a seguir, € possivel visualizar as principais operagcdes ou
processos que compdem as trés etapas em sequéncia do processo de beneficiamento
de tecidos.

RECEBIMENTO DO
SUBSTRATO TEXTIL
Tecido Plano Cru
Tecido Malha Cru

—

Figura 06 —Tecelagem Plana | Fonte: Autores, 2014

BENEFICIAMENTO PRIMARIO
Malharia Desengomagem / Purga / Pré Alvejamento
Alvejamento / Chamuscagem / Mercerizagao

Os teares para malharia (teares circulares) vém apresentando um desenvolvimento

muito répido, porque, a cada nova geragao, as maquinas sdo mais eficazes e produti-

vas. Esses teares s&o chamados de circulares, pois os alimentadores s&o dispostos em BENEFICIAMENTO BENEFICIAMENTO
) , , ] , SECUNDARIO SECUNDARIO
circulos, produzindo um tecido tubular continuo. Apresentam alto rendimento, sendo Tingimento Estamparia

também bastante versateis, possibilitando a producdo dos mais diversos tipos de teci-

dos. Os teares circulares podem ser subdivididos em duas classes: de grande didametro,

BENEFICIAMENTO TERCIARIO
Impregnacéao / Calandragem / Rama

proprios para a producao de malhas duplas e também sendo possivel a producao de

todos os tipos de tecidos de malha; e de pequeno didmetro, adequado para a produgao Flanelagem / Amaciamento

de meias, sacos, galao, cadarco, entre outros. A utilizacdo dessas méaquinas permite

grande eficiéncia produtiva, dado que as pecas saem semiacabadas do equipamento. Figura 8 — Principais Operacdes que Envolvem o Beneficiamento Téxtil | Fonte: Autores, 2014
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A primeira etapa do beneficiamento téxtil € denominada beneficiamento primario ou pre-
paracéo, sendo composta por operacoes realizadas sobre o substrato téxtil que visam
prepara-lo para as etapas subsequentes, ou seja, coloca-lo em condicdes de receber
coloracao parcial ou total e, consequentemente, o acabamento final. Para chegar nes-
sas condicoes, os tecidos passam por diversos processos/operacoes (chamuscagem,
alvejamento, desengomagem, mercerizacao, etc) para eliminar 6leos, ceras, pigmentos,

marcagdes e sujeiras provenientes das etapas de fiagao e tecelagem.

OPERAGOES OPERAGOES OPERAGOES OPERACOES
FiSICAS QuiMICcAS BIOQUIMICAS FiSIC0-QUIMICAS

CHAMUSCAGEM LAVAAGL\E/VEAJ?J’\!\AAIE[')\‘AT/OSECA CHAMUSCAGEM MERCERIZACAO
NAVALHAGEM NAVALHAGEM CAUSTIFICACAO

. - DESENGOMAGEM POR OXIDACAO . -
PRE-FIXACAO DESENGOMAGEM ACIDA/ALCALINA PRE-FIXACAO FELTRAGEM

Figura 09 — Detalhamento das Operacdes Realizadas no Beneficiamento Téxtil | Fonte: Autores, 2014

A segunda etapa é o benefi-
ciamento secundario, onde as
operagoes realizadas sobre o
substrato téxtil visam forne-
cerlhe coloracao parcial (pro-
cesso de estamparia) ou total

(processo de tingimento).

Figura 10 - Processo de Tingimento

Fonte: Autores, 2014

O processo de estamparia € a etapa do beneficiamento téxtil que tem como objetivo
conferir cor, em geral na forma de desenhos, nos tecidos. O processo de estamparia
pode ser o toque final para produtos j& confeccionados (processo de serigrafia) ou pode
ser um processo para os tecidos (estamparia industrial), que receberao estampas em

toda a sua extensdo. Dessa forma, esse processo tende a utilizar uma variedade de
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técnicas e tipos de equipamentos, de acordo com o artigo a ser estampado, como pode

ser observado a seguir:

PROCESSO CARACTERISTICAS

O guadro é composto por uma tela coberta por verniz, a

Estampagem a Quadro excecao das partes correspondentes ao desenho. A pasta
Manual de estampar ¢é forcada a passar para o tecido que fica fixo,
(SERIGRAFIA) e 0 quadro é movimentado por dois operadores com o

auxilio de uma racla.

O quadro utilizado é idéntico ao Quadro Manual, se difer
enciando apenas por levantar automaticamente quando o
tecido se movimenta.

Estampagem a Quadro
Automatico

Utiliza um papel especial contendo a estampa como

EstampagemiaTransfer substrato para transferir a cor ao tecido. O papel é, entao,

(SILK) posicionado contra o tecido e submetido a presséo e calor,
permitindo a transferéncia da estampa para o tecido via
sublimagao.

Estampagem a Quadro Este quadro € cilindrico e gira em torno de seu eixo quan-

Rotativo do o tecido se movimenta

Técnica industrial mais comumente utilizada baseia-se na
Estampagem a Rolo gravacdo em baixo relevo de cilindros de aco, sendo que a
(CILINDRO GRAVADO) pasta de estampar a ser transferida para o tecido é deposi-
tada nos orificios do cilindro.

Tabela 02 — Processos e caracteristicas dos Tipos de Estampagem | Fonte: Autores, 2014

A Ultima etapa consiste no beneficiamento tercirio ou acabamento, onde as operacoes
realizadas sobre o substrato téxtil visam melhorar caracteristicas tais como a estabilida-
de dimensional, o toque/brilho, a impermeabilizacdo, entre outras, refinando o aspecto
final do produto e aumentando a atracdo do consumidor pelo mesmo. As operacoes
que envolvem cada uma dessas etapas podem ser tanto a seco ou a Umido, quanto

continuas ou em batelada.

23 I



BiE B E RNl

Lavanderias

As lavanderias industriais atendem as demandas de empresas como hotéis, restauran-
tes, motéis, hospitais e clinicas, que terceirizam a lavagem de suas roupas de cama,
mesa e banho, assim como de industrias com grande ndmero de funcionarios uniformi-
zados, que necessitam da lavagem de uniformes, equipamentos de protecao individual
e outros tipos de materiais téxteis inerentes a sua atividade. Além disso, ha a atuacao
como parte final do processo produtivo de empresas de confecgao e de vestuério na
etapa de lavagem e beneficiamento de seus produtos, em especial de pecas em jeans,
brim e algodao.

Essas lavanderias industriais, que se encaixam na parte final do processo produtivo de
empresas de confecgdo e de vestuario, vém atuando para possibilitar a melhoria na quali-
dade e gerar efeitos diferenciados nas pecas confeccionadas, 0s quais nao sdo possiveis
de se obter na producao do tecido plano.

Nesses casos, as pecas em tecido cru ganharéo efeitos diferenciados, uma vez que ela
poderéa passar por diferentes etapas de acabamento, como desengomagem, amacia-

mento, tingimento, envelhecimento, alvejamento, dentre outros. Cada peca ou produto
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possui uma determinada receita de lavagem e um procedimento especifico de benefi-

ciamento, com objetivo de sempre agregar valor e estilo ao produto final.

As lavanderias utilizam basicamente dois processos tradicionais na sua linha de produ-

céo, sendo eles a lavagem e a secagem de roupas, respectivamente.

A lavagem consiste no processo de limpeza que utiliza 4gua juntamente com produtos
de higienizacdo da linha liquida, proporcionando um tratamento mais adequado para
cada um dos diferentes tipos de artigos téxteis que, conforme as caracteristicas de seus
tecidos e acabamentos devem ser lavadas apenas por meio desse processo. Também
pode ser feita manualmente no caso de artigos finos e delicados ou com a associacao

de processos manuais e automatizados de acordo com a especificacdo das pecas.

O processo é determinado de acordo com a separacao realizada previamente e as orien-
tacoes especificadas para cada tipo de artigo. Isto inclui ndo apenas a definicao do tipo
de limpeza a ser utilizado, no caso a seco ou com agua, mas também, detalhes do pro-
€esso como 0s produtos a serem utilizados, a concentracao a ser empregada, o pH do
meio, a intensidade da acao mecénica, a temperatura de limpeza € de secagem, entre

muitos outros.

Jé a secagem ¢ a operacao de remocao da umidade (4gua) das roupas. A dgua é remo-
vida mecanicamente por meio de centrifugas e/ou por vaporizagao térmica por meio das

secadoras.

Outros processos também podem ser utilizados como parte da etapa do beneficiamen-

to, como por exemplo:

* Amaciamento: processo simples e répido, sem emprego de muitas substancias, de

facil execucgao.

E possivel obter um efeito muito superior de amaciamento empre-
gando-se compostos a base de silicone, ao invés do método mais
utilizado que € a solugdo a base de condensado de aminas graxas,
pois estes formam um “filme” ou pelicula transparente, flexivel e

resistente. Deste modo, além do toque macio e sedoso, aumenta-

-se também a durabilidade do produto.




+ DARAO JEANS OU OUTRO

” OBJETIVO
ARTIGO TEXTIL MAIOR MACIEZ
+AGUA TRATADA _ .
+AMACIANTE ' . PRODUTO | AMACIAMENTO

i (SOLUCAO A BASE DE CONDENSADO
i DE AMINAS GRAXAS)

+TEMPERATURA MEDIA: 40°CT
+TEMPO: 5 A 10 MINUTOS
+ PROCESSO SIMPLES E RAPIDO

Figura 11 — Amanciamento | Fonte: Autores, 2014

® Estonagem: ocorre quando o jeans esta na maquina juntamente com outros produtos
adicionados, fazendo com que ocorra uma unido de forcas de desgaste, como a acéo
mecanica da queda e batida da calca na agua, da batida da pega no cesto da maquina,
e da batida entre elas mesmas. Além dessa uniao de forcas, adicionam-se também pe-
dras ou enzimas, para aumentar/acelerar o processo de desgaste. As pedras atuam por

processo fisico, enquanto as enzimas, de acéo bioldgica, atacam a celulose do algodao.

+ FORNECER AO JEANS UM ASPECTO ENVELHECIDO,
: “ | DESGASTADO E ATRAENTE, ATRAVES DA UNIAO DE
: OBJETIVO : | FORCAS DE DESGASTE PROVOCADAS POR ENZIMAS
f i E/OUPEDRAS

+AGUATRATADA

+ ENZIMA CELULASE (MICRO-ORGANISMO VIVO QUE AGE

NO ALGODAO “CORROENDO" A SUPERFICIE DO JEANS)

+ PEDRA CINASITA (PEDRA DE ARGILA EXPANDIDA, UTILIZADA
PARA DESGASTAR A SUPERFICIE DO JEANS)

+ PEDRA POME (PEDRA DE ORIGEM VULCANICA, AGE COMO
A PEDRA CIASANITA, POREM COM MAIS SUAVIDADE)

+TEMPERATURA MEDIA: 60°C

+TEMPO: VARIA CONFORME O GRAU DE
DESGASTE DESEJADO

+ RELAGAO DE BANHO: 1:5

Figura 12 — Estonagem | Fonte: Autores, 2014
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¢ Clareamento: tem por objetivo clarear o jeans com reacdes de oxi-reducao, desbo-
tando o corante indigo, engquanto o tingimento tem por objetivo tingir o jeans com a
cor desejada, sem manchas ou nuances, existindo inimeras cores e tipos distintos de

corantes.

+ CLAREAR O JEANS COM REACOES i
DE OXI-REDUCAO, DESBOTANDO : OBJETIVO
O CORANTE iNDIGO :

+AGUATRATADA
+ HIPOCLORITO DE SODIO 12% P L
(OXIDENTE PODEROSO POREM INSTAVEL) ; CLAREAMENTO
i+ PERMANGANATO DE POTASSIO (SAL Pon
{  NEUTRO COM BOM PODER DE OXI-REDUCAO

+TEMPERATURA MEDIA, TEMPO,
RELACAO DE BANHO: NAO EXISTE
POISTODOS VARIAM COM EFEITO QUE
SE DESEJA ALCANGAR NO JEANS

Figura 13 — Clareamento | Fonte: Autores, 2014

Desta forma, as lavanderias sao responséaveis pela geracéo e lancamento de grande
guantidade de efluentes liquidos industriais, contendo alta coloracdo e volume de
produtos quimicos. Também geram grande guantidade de residuos sélidos, como

restos de tecidos, até embalagens dos produtos utilizados.

Faccdo/Confeccdo de Pecas de Vestuario

A Ultima etapa do processo de producao do setor téxtil consiste na facgao e/ou con-
feccao de pecas de vestuario, sendo sua atividade fundamentada especificamente
na prestacao de servigos de corte, costura e acabamentos diversos.

Apesar de ambas desempenharem as mesmas atividades, a diferenciacdo entre
uma faccdo e uma confeccdo se da pelo fato das facgbes serem confeccdes que
nao possuem marca propria, tampouco estilistas, desenhistas, lojas, etc.

O processo produtivo simplificado para uma faccdo/confeccao pode ser representa-
do por seis principais etapas, podendo o mesmo variar em funcao das especificida-

des e porte de cada empresa.
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RECEBIMENTO SEPARACAO E CORTE
DA MATERIA PRIMA DISTRIBUICAO

CONFERENCIA ACABAMENTOS
% E EXPEDICAO FINAIS COSTURA

Figura 14 - Processo Produtivo Simplificado de uma Faccdo/Confeccéo | Fonte: Autores, 2014

E importante destacar que o termo “acabamento” pode tratarse tanto de acaba-
mentos simples das pegas de vestuario como, por exemplo, barras de tecido, cos-
turas diferenciadas, aplicacao de ziperes e bolsos, quanto também no processo de
lavagem industrial (descrita no Item 1.5 - Lavanderias). Essa Ultima opgao se da, ge-
ralmente, no caso de empresas voltadas para a facgao/confeccao de pecas de brim
ou jeans. Dessa forma, o termo “acabamento” sofre variacdo de acordo com o pro-
cesso empregado em cada uma das empresas, no entanto, pela classificagcao da DN
COPAM 74/2004, o mesmo corresponde apenas ao acabamento realizado de ma-
neira industrial, contemplando o tingimento, o branqueamento e/ou 0 amaciamento,
gue sao atividades consideradas de grande potencial poluidor, principalmente pela

significativa utilizacdo da agua e o lancamento dos efluentes liquidos industriais.

Por fim, deve ser rea-
lizada uma conferéncia
em cada uma das pe-
cas com objetivo de
identificar  possiveis
defeitos e, finalmen-
te, realizar a expedicao
das mesmas, envian-
do os produtos finali-

zados para os clientes.

Figura 15 - Confeccédo de Jeans | Fonte: Autores, 2014
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ASPECTOS E IMPACTOS
AMBIENTAIS

Durante todas as etapas de producao do setor téxtil sdo gerados aspectos ambientais
inerentes ao processo industrial. Estes aspectos sdo, em sua maioria, os efluentes liqui-
dos industriais, residuos sélidos e as emissoes atmosféricas, que sem o devido controle e

mitigacao, possuem potencial de geracéo de impactos ambientais associados a atividade.

Emissdes Atmosféricas

Os diversos produtos quimicos utilizados no processo, caracterizados principalmente
pelos solventes organicos, além das caldeiras para producao de vapor, sao responsaveis

pelas emissdes atmosféricas das industrias téxteis.

Entretanto, comparando esses dois atores, as principais responsaveis pelas emissoes
atmosféricas das indUstrias téxteis sao as caldeiras utilizadas para fornecimento do va-
por, sendo as emissoes geradas dependentes diretamente da natureza do combustivel
gueimado, podendo ser liberados gases e/ou material particulado desse processo. O
combustivel mais utilizado por empresas do setor téxtil € a lenha, acompanhado do 6leo
BPF. Ainda assim, ocorrem variagdes para o abastecimento das caldeiras, como a utiliza-

¢ao de biomassa, gas GLP ou éleo xisto.

Figura 16 — Caldeira a lenha utilizada no Processo Produtivo | Fonte: Autores, 2014
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O material particulado é originado, principalmente, na operacdo de caldeiras a lenha ou a
6leo combustivel, sob a forma de cinzas e fuligem. Dentre os gases, inclui-se o didxido

de enxofre, dxidos de nitrogénio e mondxido de carbono (LEAO et al, 2002).

O material particulado, popularmente conhecido como “fuligem’ pode causar danos a
saude dos funcionérios e aos moradores das proximidades das fabricas, dependendo da
concentracdo no ambiente e do tempo de exposicdo. Os Oxidos de nitrogénio sob a acdo
de luz solar se transformam em NO2, que tem papel importante na formacao de oxidan-
tes fotoquimicos como o ozdnio. Dependendo das concentracdes, o NO2 também pode
causar prejuizos a saude (CETESB, 2014).

Os padroes de langamento de fontes de emissdo atmosféricas devem atender ao es-
tabelecido no Anexo | da Deliberacdo Normativa COPAM N° 187/2013 , que estabelece
as condicoes e limites maximos de emissao de poluentes para processos de geragao
de calor a partir de combustao externa de 6leo combustivel, gas natural, biomassa e

derivados de madeira.

Para que os pardmetros medidos apds o inicio da operacao das caldeiras nao ultrapas-
sarem os estabelecidos pela legislacdo ambiental vigente, é necessaria a adocao de
medidas de controle para minimizar a geracao da poluicdo, que podem ser estudadas
na fase de projeto da caldeira, por meio da selecdo de equipamentos e de combustiveis
apropriados, além de adotar procedimentos que garantam a operacao adequada da fon-

te de poluicéo.

Em caldeiras que utilizam a lenha como combustivel, alguns equipamentos de controle
como ciclones e filtros, sao eventualmente utilizados para controlar as emissdes de fuli-
gem. Outro equipamento de controle bastante utilizado € o catafuligem, principalmente
para caldeiras de pequena capacidade. O uso de lenha reduz a taxa de emisséo de todos
0s poluentes associados e, além disso, se utilizada de maneira sustentavel (por meio
de reposicao florestal), é capaz de armazenar , sendo esse o principal gas vinculado ao

processo do efeito estufa.

No caso da utilizacdo de caldeiras a 6leo, por se tratar da utilizacdo de um combustivel
féssil, sua combustéo resulta na emissao de oxidos de enxofre, principalmente o diéxido

de enxofre (502), sendo os lavadores de gases os sistemas mais utilizados.

- Revoga a Deliberagdo Normativa COPAM N° 11/86.
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Para um controle ainda mais rigoroso, que contemplaria desde aerosséis até os gases e
particulas emitidas, é sugerida a utilizacao dos precipitadores eletrostaticos, como equi-
pamento de controle, que se baseiam na carga elétrica das particulas. Trata-se de um
coletor de particulas bastante eficiente, conseguindo eficiéncia na faixa de 80 a 99% e
pode ser utilizado para uma grande gama de fluxo de gases (SANTOS, 2007).

E importante ressaltar que os sistemas de controle devem passar sempre por frequen-
tes manutencdes para que seu funcionamento ocorra em perfeitas condigdes e dentro
dos padrbes impostos pela legislacao. Além disso, deve-se monitorar a qualidade da
gueima através de analises de gases coletados, para medir os teores de oxigénio e mo-
néxido de carbono (CO), uma vez que assim seré possivel obter também informacdes
a respeito da qualidade do processo de queima. A administragao correta da quantida-
de necessdria de ar na queima é importante, uma vez que seu excesso acarretara na
diminuicao da temperatura da chama e, consequentemente, na perda de calor, 0 que
ira exigir maior quantidade de combustivel, ou quando em escassez, acarretarda uma
combustédo incompleta e formacéo de fuligem e fumaca, além do mondéxido de carbono

(CO) ja citado.

Para verificacdo da necessidade de implantagao de um
sistema de controle, assim como de um equipamento mais
adequado para retencao das particulas e gases, deve-se

B realizar o automonitoramento.

Residuos Solidos

A Lei Estadual N° 18.031, de 12 de janeiro de 2009, que dispde sobre a Politica Estadual
de Residuos Sélidos, estabelece diretrizes para o correto gerenciamento dos residuos
sdlidos, que contemplam a nao geracao, prevencao da geracao, reducéo, reutilizagao e

reaproveitamento, reciclagem, tratamento, destinacao final e valorizagao.

E importante ressaltar que o acondicionamento, o0 armazenamento e o transporte dos

residuos sélidos sdao sempre de responsabilidade do gerador.
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NAO GERACAO Sequéncia de Priorizacdo
do Gerenciamento dos

. Residuos Solidos
REDUCAO

TRATAMENTO

Lei N° 12.305/2010
Politica Nacional
de Residuos Solidos

DISPOSIGAO FINAL

Figura 17 - Sequéncia de Priorizacdo do Gerenciamento dos Residuos Sélidos | Fonte: Autores, 2014

Ao longo do processo produtivo téxtil, existem diversas operacdes que geram residuos
solidos, desde o descarocamento do algodao até restos de fios e tecido, variando quan-
10 & caracteristica e quantidade. O volume de residuos sélidos produzidos nas industrias
téxteis varia tanto com relagao ao tipo, tamanho, natureza e eficiéncia dos equipamen-
tos utilizados, guanto com relagao a existéncia e eficacia dos sistemas de tratamento de

efluente e de controle de emissdes atmosféricas.

A disposicao final dos residuos sélidos, apesar de ser a Ultima opcdo na sequéncia de
priorizacdo do gerenciamento de residuos solidos, devera ser realizada de acordo com
a classificacao de residuos estabelecida pela série de normas 10.004 a 10.007 da As-
sociacao Brasileira de Normas Técnicas — ABNT, sendo incluido nesse grupo desde o
lodo gerado nos sistemas de tratamento de efluentes e os residuos remanescentes,
como o material particulado dos equipamentos de controle de emissdes atmosféricas,
além das cinzas provenientes da queima de combustivel nas caldeiras, os residuos de
embalagens, de manutencgao de equipamentos (restos de 6leo, lampadas, sucatas), e 0os

residuos sanitarios e administrativos.
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Residuos de Algodao

O primeiro caso, que compreende os residuos soélidos provenientes do processo produ-
tivo, principalmente das etapas de fiacdo e tecelagem, € constituido basicamente por
partes nao aproveitaveis da matéria prima, fibrilas, fibras, fitas, fios, pavios, etc. Durante
0 processo produtivo, a quantidade de geracao de residuos solidos é diretamente pro-
porcional ao consumo de matéria-prima, sendo que a etapa de fiagdo apresenta perdas,

em média, de 5%, enquanto a etapa de tecelagem apresenta perdas, em média, de 15%.

Durante a etapa de abertura do algodao, dois tipos de residuos sélidos sdo gerados:
as cascas e piolhos do algodéao, que podem ser reaproveitados como adubo organico
e racao para animais, além da matéria prima nao processada, devido ao tamanho das
fibras ou qualidade, que pode ser comercializada para a confeccdo de fios menos nobres
(barbantes, malhas para sacaria, colchas, redes e toalhas) ou empresas de recuperacao
dos mesmos. J& nas etapas de fiacdo e de tecelagem, os residuos sélidos mais comuns

séo as fitas e pavios, que podem ser novamente reincorporados ao processo produtivo,

a partir do setor de abertura.

Figura 18 - Residuos de Algodao | Fonte: Autores, 2014
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Residuos Comuns e de Embalagens

Os residuos comuns e de embalagens devem ser sempre armazenados separadamente
dos demais residuos soélidos gerados, evitando assim a sua contaminacdo. O empre-
endedor deve realizar a coleta seletiva interna, armazenando e coletando esses resi-
duos em lixeiras devidamente identificadas e destinadas para reciclagem. Além disso,
0s cones e bobinas plasticos utilizados para enrolar os fios, podem ser reaproveitados
pelas proprias empresas, retornando ao inicio do processo produtivo. No caso das em-
balagens de produtos quimicos, a devolucao ao fabricante € uma medida considerada

adequada, uma vez que segue ao principio da reutilizaco.

Figura 19 — Armazenamento adequado de residuos | Fonte: Autores, 2014

Residuos da Queima nas Caldeiras

Outros residuos sélidos gerados com potencial de impacto ambiental sdo provenientes
da queima dos combustiveis nas caldeiras. O tipo de residuo sélido (cinzas, fuligem ou
escoéria) depende da temperatura atingida, que pode ou nao ser suficiente para fundir
a cinza, enguanto a quantidade de residuo esté intimamente relacionada com o tipo de

combustivel utilizado.

A quantidade de cinzas geradas € maior na utilizacao de lenha como combustivel, en-
quanto a utilizacao de 6leo, apesar de nao gerar quantidades apreciaveis de cinzas, pode
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ocasionar a geracao de fuligem. Como comentado no tépico anterior, a utilizacdo de
bons sistemas de controle de emissao, aliado a manutencao constante e a operacao
correta das caldeiras, faz com que as emissoes fiqguem dentro dos limites estabelecidos
pela legislacdo. Entretanto, a taxa de geracao desses residuos sélidos tende a aumentar

devido a maior captura de material particulado.

No caso de utilizacdo de combustiveis fosseis, as cinzas geradas devem ser armaze-
nadas em cacambas ou tonéis metalicos apds seu resfriamento, sempre abrigadas da
acao do tempo, ndo devendo ser aplicadas no solo, j& que possuem alta concentracéo
de enxofre e ferro. Quando a utilizagcdo for de combustiveis provenientes de biomassa,
principalmente a lenha, as cinzas geradas podem ser dispostas diretamente sobre o
solo, ndo possuindo especificacdo de armazenagem. Entretanto, mesmo com a possi-
bilidade de utilizacdo da mesma como corretivo para o solo, recomenda-se também o
seu armazenamento em cacambas, jd que este procedimento deve ser primeiramente

verificado e aprovado pelo érgdo ambiental competente.
Lodo proveniente do Tratamento de Efluentes

O grande volume de efluente liquido industrial faz com que o lodo oriundo das estacdes
de tratamento de efluentes (ETE), se configure como impacto ambiental significativo,

uma vez que sua formacgdo também é consideravelmente alta.

-
] e . -
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Figura 20 - Lodo proveniente da ETE, apds a secagem | Fonte: Autores, 2014
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Apesar de ser classificado como residuo sélido ndo perigoso e nao inerte (Classe IIA),
o lodo originario das ETE ndo possui caracteristicas bem definidas, uma vez que os
processos que envolvem a geragao dos efluentes liquidos apresentam uma grande va-
riedade de matérias-primas e etapas, gerando efluentes liquidos bastante diversificados.
Existem diversos estudos do aproveitamento do lodo para adubacéo (landfarming), apli-
cacao na fabricacdo de componentes para a construcédo civil, entre outros, entretanto

essas préaticas devem ser previamente autorizadas pelo érgdo ambiental competente.

Landfarming

O landfarming consiste na aplicacdo controlada de residuos sobre o

solo, 0 que promove a degradacao bioldgica dos mesmos. Para maiores :
informacdes consulte a norma ABNT NBR 13894:1997 —Tratamento no solo Efluentes Liquidos

(Landfarming)

Efluente Liquido Industrial

A industria téxtil € uma das maiores geradoras de efluentes liquidos, dentre diversas ti-
pologias industriais, com consumo estimado de 150 litros de agua para producao de um
quilo de tecido, sendo 88% desse volume descartado como efluente liguido e 0s 12%
restantes sendo perdido por evaporacdo (LEAO et. al., 2002). Além disso, os efluentes

liquidos configuram como o principal aspecto ambiental do setor.

A natureza de cada um dos efluentes liquidos gerados depende da tecnologia e dos pro-
cessos industriais empregados, além do tipo de fibra e dos produtos quimicos utilizados.
O alto consumo de dgua demandado por essa tipologia industrial advém, principalmen-
te, das operacoes de lavagem e beneficiamento de fios e tecidos, além da lavagem das

plantas e dos equipamentos.

Por ser uma tipologia que apresenta diferentes processos produtivos, dependente do
artigo que sera produzido, os efluentes liquidos gerados acabam possuindo inimeras
substancias contaminantes, principalmente se oriundos das etapas de beneficiamento
téxtil. Na composicao desse efluente industrial torna-se comum, portanto, encontrar

uma série de produtos quimicos que sdo largamente utilizados, e que acabam nao fican-

do retidos no substrato téxtil, podendo causar danos ao meio ambiente se ndo forem
Figura 21 — Area destinada ao landfarming | Fonte: Autores, 2014 retidos ou tratados corretamente.
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Dessa forma, o lancamento de efluentes liquidos deve seguir padroes conforme legisla-

Gao que estabelece as condigcoes e padroes de langamento de efluentes.

Para minimizacéo dos possiveis impactos a serem causados, os efluentes liquidos gera-
dos devem passar por um tratamento antes do langamento, onde as cargas de contami-
nantes poderado ser reduzidas a limites aceitaveis pela legislagdo de maneira a garantir a

qualidade do corpo d'agua que o recebera.

O sistema de tratamento empregado nas estacoes de tratamento de efluentes pode
variar, principalmente conforme o tipo de atividade desenvolvida no empreendimento.
Em geral, as lavanderias industriais empregam apenas o tratamento fisico-quimico, con-

forme demonstrado na Figura 22.
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[_ Polimero
Cal

M B

- v
de e de
‘Decantacio ‘Equalizacio
A i
Retirada de Fiapos, Resfriamento e
Pedras, Pluma, etc Acondicionamerio do

Efiuente em Excesso

e <

‘ v
R—— Er—— Descarte de Lodo

RESIDUO SOLIDO rq— I 1 <
(LODO) Sl
) > = Figura 22 - Fluxograma de ETE
o Industrial de uma Lavanderia (Fisico-
o~ &L 7.
\ 4 w Quimico) | Fonte: Autores, 2014

Ja nas empresas de beneficiamento téxtil (tinturaria e estamparia), o processo descrito
a seguir é adotado em sua maioria, e ocorre tratamento biolégico ou o tratamento conju-

gado, com etapas envolvendo processos fisico-quimicos e processos bioldgicos:

Pré-Tratamento — Remocédo do material sélido grosseiro (como por exemplo, fiapos,
trapos, areia), que possa causar danos aos equipamentos subsequentes. Os equipa-

mentos mais comuns nessa etapa sao peneiras e grades.
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Tratamento Primario — Etapa de equalizacao do efluente, onde ocorre a diminuicao da
temperatura e, caso ocorra, a mistura entre efluente industrial e sanitario. Nessa etapa
estd inclusa também a neutralizacdo do efluente e alguma etapa complementar, que
pode ser feita adicdo de produtos quimicos (tratamento fisico-quimico), visando a remo-
¢éo de sdlidos suspensos, € a separacao solido-liquido através de filtragdo, reduzindo

parte da matéria orgéanica.

Tratamento Secundario — Etapa onde ocorre a remogao da matéria organica em sus-
pensao ou dissolvida através de processo bioldgico, geralmente em tanques de aeracao

ou lagoas anaerdbias.

Tratamento Terciario — Etapa de remocao final dos sdlidos suspensos ou sollveis oriun-
dos do tratamento secundario, usualmente ocorrendo em tanques de decantacéo ou
flotacao, seguida pela adensacao do lodo formado na etapa anterior, e processo de des-

carte do mesmo (filtro prensa, centrifuga ou leitos de secagem).
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Figura 23 - Fluxograma de ETE Industrial de uma IndUstria de Beneficiamento

Teéxtil (Biologico + Fisico-Quimico) | Fonte: Autores, 2014
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O QUE E O SISTEMA VRM
(VACUUM ROTATIVE MEMBRANE)?

Consiste na mais moderna e inovadora tecnologia disponivel para o tratamento de
efluentes industriais, utilizando o sistema de ultrafiltracdo através de membranas
(tecnologia MBR - Membrane Biological Reactor) operando em pressao negativa,
para conseguir reter com maior eficiéncia a carga poluidora, principalmente no que
tange a obtencédo de um efluente final clarificado e ausente de sélidos, j& que a efici-
éncia de remocao da carga organica (DBO) é aumentada de 60% para 99,9%, além
da remogao da cor residual (eficiéncia de remogao de mais de 90%) e a da redugao
da presenga de microrganismos.

Dessa forma, o efluente tratado alcanca niveis de qualidade tao elevados que facilita
a reutilizagado do mesmo em diferentes processos, além da melhoria da qualidade do
efluente lancado no meio ambiente e na economia de dgua para a propria empresa.

A escolha do sistema de tratamento deve ser analisada caso a

caso, devido as peculiaridades dos processos produtivos, levan-
do em consideracao as caracteristicas do efluente, os padroes de
lancamento estabelecidos na legislacdo ambiental e os custos de

instalacao e operacao.

Demais efluentes liquidos

Podem ser direcionados para a rede de esgoto sanitério
ou para um sistema de tratamento. A destinagao final do

efluente tratado pode ser um sumidouro, a rede munici-
pal ou curso d'agua.

Tabela 03 — Demais Efluentes Liquidos Gerados | Fonte: Autores, 2014

Efluente sanitario

Ruido

A geracao de ruido na industria téxtil ocorre em diferentes etapas do processo produtivo,
sendo mais intensificada na etapa de tecelagem. Os limites estabelecidos para ruido,
assim como 0s parametros a serem obedecidos para a mediacédo e avaliagdo do mesmo,

sdo estabelecidos pela Lei Estadual N° 10.100/90.

E importante destacar que, tanto nas etapas de maior emissao de ruido (tecelagem) quan-
to nas demais, torna-se necessario a adogao de equipamentos de protecao individual (EPI)

para os trabalhadores, uma vez que o ruido € um agente potencialmente estressor.

BOAS PRATICAS AMBIENTAIS

A busca pela sustentabilidade tem orientado muitas industrias em direcdo a pratica de
melhorias continuas além das obrigacoes formais contidas na regularizacdo ambiental.
A melhoria do desempenho ambiental do setor passa pela substituicao de tarefas coti-
dianas das empresas por praticas voltadas a producao sustentavel, que visem a limpeza,
organizacao, otimizacao de tempos de producao, saude, seguranca, reducao do poten-
cial poluidor, entre outras (BASTIAN et al, 2009), onde seja possivel obter uma série de

beneficios, tanto ambientais quanto econémicos, na gestao de seus processos.

Esse item visa, portanto, orientar e recomendar ao empreendedor do setor quanto as
boas praticas ambientais que podem ser aplicadas aos processos e atividades téxteis,
tendo em vista 0s aspectos e impactos ambientais relacionados ao consumo e geragao
anteriormente mencionados. Salienta-se que para implantacdo de cada uma das boas
praticas ambientais cabe verificar a viabilidade técnico-econémica e consultar a legisla-
cao ambiental vigente. Para qualquer planejamento que vise a alteragcao nas condigoes
de instalagdo ou operacdo da empresa que foi objeto de licenca ambiental prévio, reco-
menda-se consultar o 6rgao ambiental para as devidas orientacoes.
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PORQUE ADOTAR
BOAS PRATICAS AMBIENTAIS

Reducdo do Consumo de Agua

4 Aumento da rentabilidade do negdcio

4 Melhoria da imagem corporativa e apoio em agdes de marketing

4 Aumento da produtividade e melhoria da qualidade do produto

+ Reducao dos custos de producédo

4+ Retorno do capital investido nas melhorias em curtos periodos

4+ Expansdo no mercado dos produtos da empresa

4 Uso mais racional da 4gua, da energia e das materias-primas

Reducao da geracao de residuos, efluentes e emissoes
e de gastos com seu tratamento e destinacao final

4 Reduco dos riscos de acidentes ambientais e ocupacionais

+ Melhoria do relacionamento com a comunidade e com
0s 6rgaos publicos

4+ Melhoria das condicdes de trabalho
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PROCESSO PRODUTIVO

ETAPAS BOAS PRATICAS

® Recircular no préprio equipamento, por meio
de sistema de resfriamento;

Tingimento
® Reutilizar em processos que nao requeiram
agua potavel.

(0)

ETAPAS BOAS PRATICAS

BENEFICIOS
AMBIENTAIS

Redugéo no
consumo de
recursos naturais;

® Redugéo do
consumo de dgua
em torno de 15

a 20% de agua
potavel;

e Otimizacdo da
operacao da ETE.

BENEFiCIOS
AMBIENTAIS

ASPECTOS
ECONOMICOS

Reducédo
do uso de
produtos
quimicos;

* Reducgédo
do custo das
parcelas dos
volumes de
captacéo.

ASPECTOS
ECONOMICOS




Reducdo e conservacao de energia

COES HIDRAULIC

BENEFICIOS

ETAPAS BOAS PRATICAS AMBIENTAIS

ECONOMICOS

E DISTRIBUICAO DE VAPOR

A BENEFICIOS ASPECTOS
ETAPAS BOAS PRATICAS AMBIENTAIS ECONOMICOS

REUTILIZACAO DE AG

. BENEFICIOS
ETAPAS BOAS PRATICAS AMBIENTAIS

ASPECTOS
ECONOMICOS

AR COMPRIMIDO

. BENEFICIOS ASPECTOS
ETAPAS B PRATICAS ECONOMICOS

® Posicionar o ponto de captacao do ar a ser com-
primido, em local de baixa incidéncia de calor;

e Reducdo do uso de pro-

® Recuperar e reutilizar a 4gua de lava- « Reducio de
Estacao de gem do decantador e do filtro da ETA; - dutos quimicos; uca
® Redugéo no con- ) N energia - um
Tratamento e Escolher um tipo de compressor adequado as o o
; " . sumo de recursos - ) . acréscimo de 5°C =
de Agua - e Utilizar na lavagem de piso ou mes- R ® Redugdo do custo das Captacio necessidades do processo produtivo, devendo 1 temperatura do ® Reducdo com
ETA mo recircular para a entrada da ETA, ! parcelas dos volumes de de?Ar?e sempre verificar a possibilidade de utilizar com- aras irg doimplica 0s custos e na
apos prévio tratamento. captacao. - pressores com multiplos estagios de compressao; P P taxa de consu-
Compressédo em aumento ;
mo de energia.
do consumo de

o Utilizar “reguladores” para operacdo automaética
de compressores, permitindo que o motor seja de-
sativado sempre que houver longos periodos sem
consumo de ar.

energia da ordem
de 1%.




ILUMINACAO

ETAPAS BOAS PRATICAS

BOAS PRATICAS

* |nstalar gerenciador de
energia que possibilita reali-
zar medigoes e estabelecer
metas para obter maior con-
trole e acompanhamento

e Estacdes de
Tratamento de Agua
e de Efluentes e nas
etapas de beneficia-
mento (tinturaria)

BENEFICIOS
AMBIENTAIS

ASPECTOS
ECONOMICOS

BENEFICIOS ASPECTOS ECONOM-
AMBIENTAIS ICOS

® Redugéo no con-
sumo de recursos
naturais.

® Reducéo de consumo
de energia

Reducdo e Reutilizacdao de Residuos Sdélidos

BOAS PRATICAS

e \erificar a viabilidade da
reutilizacdo de residuos da ETE
(lodo) como matéria-prima para
producéo da indUstria de cerami-
ca vermelha.

® Investimento em softwares
para otimizagdo do corte nos
tecidos, possibilitando a con-
feccao de pecgas de tecido com
dimensé&o ideal.

e Estacdes de
Tratamento de
Efluentes.

e Etapa de Corte
(Confecgao).

BENEFICIOS
AMBIENTAIS

* Reducéo
no consumo de
recursos naturais;

o E possivel a
fabricacao de tijolos
de vedacédo com até
20% de residuo de
ETE incorporados
em argila.

® Redugéo no con-
sumo de recursos
naturais;

Geracdo de menor
quantidade de
residuos (retalhos)

ASPECTOS
ECONOMICOS

® Reducéo de consu-
mo de energia;

® Reducéo de gastos
com destinacdo
desses residuos para
aterros industriais.

® Redugéo de consu-
mo de matéria-prima
evitando-se o desper
dicio de material novo
com dimensées mal
aproveitadas.
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Substituicdo/Recuperacdo de Produtos Quimicos

PROCESSOS DE ESTAMPAGEM ETINGIMENTO

BOAS PRATICAS VANTAGENS

e Substituir os corantes que apre-
sentam metal na sua estrutura
molecular por corantes que ndo
apresentam.

e Usar corantes liquidos ao invés
de corantes em pé para corantes
dispersos.

e Substituir corantes sulfurosos
pelos sulfurosos ecolégicos.

e Trabalhar com baixas relacées
de banho e/ou utilizar corantes
com niveis de fixagdo elevados.

® Eliminar o uso do querosene nas
pastas de estampar durante as
operacoes de fixagdo do pigmento.

e Reduzir a utilizacdo de ureia no
processo de estampagem.

TROS PROCESSOS

e Substituir a utilizacdo de hipoclo-
rito de sédio e clorito de sédio nos
processos de alvejamento por pe-
roxido de hidrogénio.

e O tratamento biolégico na au-
séncia de metais pesados ocorrera
com maior eficiéncia, pois o metal
inibe a acao das bactérias.

® Diminuicdo da DQO (Demanda
Quimica de Oxigénio) do efluente
a ser descartado e menor custo de
tratamento

e Redugdo do teor de enxofre no
banho evitando a formagao do gés
sulfidrico (téxico para o ser huma-
no, que possui odor desagradavel
e pode provocar corrosao em tubu-
lagoes).

e Aumento do rendimento do co-
rante e do processo;

* Menor custo de tratamento.

® Reducéo/eliminacdo de emissao
de COV (Compostos Orgénicos
Volateis).

* Reducéo consideréavel do teor de
nitrogénio no efluente.

* Menor custo de tratamento.

e Evita a reacdo de agentes clo-
rados com matéria organica, que
resulta na formacao de organoclo-
rados.

OBSERVACOES

® Os corantes com enxofre, cobre
e cromo, possuem alta toxicidade
aos organismos aquaticos;

® \Ver Anexo Il - Corantes/Pigmen-
tos que Apresentam Metal na Es-
trutura Molecular.

e Apesar de rendimentos seme-
Ihantes, os produtos auxiliares
de dispersao estao presentes em
maior proporgdo nos corantes em
po e causam aumento da DQO.

* O agente redutor dos corantes
sulfurosos ecolégicos é o carboi-
drato (dextrose) ou mistura de car
boidrato e hidrossulfito de sédio,
que favorecem a reducéo do teor
de enxofre no banho

e Quanto menor a taxa de fixagdo
do corante, maior a quantidade de
corante ndo absorvido pela fibra,
e maior a carga no efluente.

e \er Anexo lll - Porcentagem de
Corante Retida no Banho.

e A reducédo pode ser obtida: 1)
Através de choque alcalino (adi-
¢do de dicianodiamida a pasta
de estampar); ou 2) Instalando
sistema de umidificagdo do mate-
rial estampado antes da fixagdo a
quente.

e Os compostos organoclorados
sdo potencialmente téxicos e pos-
suem efeito carcinogénico.

® Reduzir e/ou eliminar a utilizagdo
de tensoativos a base de fenol.

e Substituir os &4cidos orgéanicos
por &cido fosférico, durante o pro-
cesso de tingimento.

e Substituir os agentes comple-
xantes EDTA e DTPA por agentes
fosfatados (EDTMP e DTPMP)
que séo biodegradéaveis.

e Elimina a presenga de toxicidade
a0s organismos aquaticos.

e Economia de sais de fésforo para
a ETE;

* Menor custo de tratamento.

e Economia de sais de fésforo para
a ETE;

* Menor custo de tratamento.

e O 4cido fosférico é fonte de nu-
triente ao processo de tratamento
biolégico.

® Quando houver um excedente
de fésforo no efluente a ser tra-
tado, esses agentes fosforados
devem ser substituidos por NTA

® Recuperar a goma por meio

do processo de ultrafiltragdo

do banho de desengomagem;
Engomagem

® Reduzir o tamanho das

cubas de engomagem.

e Implementar sistema de
recuperagédo de soda céustica,
que trabalhe a partir do efluen-
te diluido a ser descartado,
reaproveitando a soda caustica
. recuperada novamente na
Mercerizagao R
etapa de mercerizagéo;
® Reutilizar a energia térmica
do vapor obtido no processo
de recuperacéo, sob a forma
de &gua quente.

e Reutilizar as sobras dos
corantes de tinturaria para
. formulacdo de cores escuras;
Tingimento
® Armazenar os banhos curtos
(impregnacéo) para reutilizagéo.

(nitrilotriacetato).

RECUPERAGCAO DE PRODUTOS QUIMICOS

® O uso da goma
sintética aumenta a
vida util dos banhos de
engomagem e reduz a
frequéncia e o volume
de descarte;

® Reducéo do consumo
de produtos quimicos,
de &gua, de vapor, de
lodo gerado;

® Aumento da eficiéncia
do processo.

® Redugao da necessi-
dade de adicdo de 4cido
para neutralizagdo do
efluente;

® Menor custo de trata-
mento do efluente;

® Reducéo do consumo
de produtos quimicos e
de vapor.

® Reducéo do consumo
de produtos quimicos
(igualizantes e retardan-
tes).

ETAPAS DO < _
PROCESSO BOAS PRATICAS VANTAGENS OBSERVACOES

® Pode ser aplicado tanto
para gomas cujo amido
encontra-se modificado
(compound) quanto para
as artificiais;

® A substituicao da fécula
de amido por composto
modificado a base de CMC
(carboximetilcelulose) ou
CMA (carboximetilamido)
pode tornar o processo
passivel de recuperacdo
em torno de 80%.

® Dependendo da
qualidade dos tecidos,

é aconselhavel o uso de
um sistema adicional de
limpeza desse produto
recuperado, que pode ser
realizado com peréxido de
hidrogénio.

* O controle adequado da
temperatura dos banhos
de tingimento favorece a
reducgdo da quantidade de
produtos quimicos que
sdo comumente utilizados
nos banhos
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LICENCIAMENTO AMBIENTAL
E OBRIGACOES LEGAIS DAS
INDUSTRIAS TEXTEIS

EM MINAS GERAIS

A regularizacao/licenciamento ambiental € uma obrigacao legal prévia a instalacao de
qualquer empreendimento ou atividade potencialmente poluidora ou degradadora do

meio ambiente.

O licenciamento podera ser feito no ambito federal, estadual ou municipal, dependendo
das legislacoes e estruturacoes dos municipios para exercer esta competéncia. Normal-
mente, no caso do setor téxtil, o licenciamento ocorre em ambito estadual ou municipal,
em funcao da abrangéncia do impacto. Os municipios podem realizar o licenciamento das

atividades, desde que recebam delegacéo do estado, por meio de assinatura de convénio.

Em Minas Gerais existem duas modalidades de regularizagdo ambiental, variando con-
forme potencial poluidor e porte do empreendimento: a Autorizagdo Ambiental de Fun-
cionamento (AAF) e a Licenga Ambiental. Em algumas situagbes, podem ocorrer tam-

bém a dispensa do licenciamento ou AAF.

Licenciamento Ambiental - Industria Téxtil

Conforme a DN COPAM n° 74/2004 o setor téxtil enquadra-se na Listagem C - Atividades

Industriais / Industria Quimica, subdividido em 11 cdédigos, descritos na sequéncia:
e (C-08-01-1 — Beneficiamento de fibras téxteis naturais e artificiais.
e (-08-02-8 — Recuperacao de residuos téxteis.

e (C-08-03-6 — Fiacao de algodao, seda animal, 13, fibras duras e fibras artificiais sem

acabamento.
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e (C-08-04-4 - Fiacao de algodao, seda animal, 13, fibras duras e fibras artificiais com

acabamento.

e (C-08-05-2 —Tecelagem plana de fibras naturais e sintéticas, sem acabamento e com

engomagem.

e (C-08-06-3 —Tecelagem plana de fibras naturais e sintéticas, com acabamento, inclu-

sive artefatos de tricd e croché.

e (C-08-07-9 - Fiacao e tecelagem plana e tubular com fibras naturais e sintéticas, sem

acabamento, exclusive tricd e croché.

e (-08-08-7 —Fiagao e tecelagem plana e tubular com fibras naturais e sintéticas, com

acabamento.

e (C-09-01-6 — Faccéo e confeccédo de roupas, pecas de vestudrio e artefatos diversos

de tecidos com lavagem, tingimento e outros acabamentos.

Devido a similaridade dos produtos quimicos utilizados, e também por se tratar de teci-
dos e artefatos, duas atividades da Listagem F - Servicos e Comércio Atacadista da DN

sao consideradas como atividades téxteis, sendo elas:

e [06-02-5 — Lavanderias industriais com tingimento, amaciamento e outros acaba-

mentos em roupas, pecas do vestuario e artefatos diversos de tecidos.
e [06-03-3 — Serigrafia.

O potencial poluidor é considerado sobre as varidveis ambientais ar, 4gua e solo, que
através dos impactos gerados na atividade industrial sdo classificados como pequeno,
meédio e grande. A combinacao dos potenciais destas variaveis indica o potencial polui-

dor geral da atividade.

O porte do empreendimento, tanto pode ser determinado pela capacidade nominal,
como também pela drea e nUmero de empregados, em alguns casos. Também sao

determinados como pequeno, médio e grande.

Quanto ao potencial poluidor das atividades, fica definido na DN COPAM 74/2004 da

seguinte forma:
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Cruzando-se as informagdes do porte do empreendimento e do potencial poluidor de-

Tipo de

finido para aquela atividade tem-se a definicdo da Classe do empreendimento (Classe

atividade 1 a Classe 6). Caso existam mais de uma atividade em um mesmo empreendimento,

area Util < 3 han®

area Util > 6 ha e

devera ser considerado o maior potencial poluidor entre elas.

Beneficiamento o Demais
de fibras de empregados n°® de emprega- cas0s ) B ] B
<30 dos > 100 Os empreendimentos que se enquadrarem na Classe 1 ou 2 terdo sua regularizacao
0,2 < érea util < ambiental através da obtencdo da AAF — Autorizacao Ambiental de Funcionamento. Para
1hae30<n° . . _ .. .
de empregados . as demais Classes (Classe 3 a Classe 6), os empreendimentos serao passiveis do licen-
) 0,2 < é&rea util < <100 i 0l = 3 ; t biental classi
Recuperacéo de n:’ de empreaa- ha ou n° de Cclamento ambiental classico.
residuos téxteis dos < 30p 9 1 < 4rea Gtil <3 empregados
ha‘ea;i o il > 100 Aquelas empresas cujos parametros da DN COPAM 74/2004 as classifiquem abaixo da
Médio ?gz)pregados = Classe 1 sao dispensadas do processo de regularizagdo ambiental. Nestes casos, reco-
menda-se que tais empresas solicitem ao érgao ambiental uma certidao de “Nao Passi-
Fiacdo sem . . " . . .
TG vel de Licenciamento” As Figuras abaixo apresentam fluxogramas para procedimentos
Tecelagem sem de obtencao de AAF e Licenca Ambiental.
acabamento
Fiacéo e
tecelagem sem : e CLASSE1E2
acabamento 0,2 < capacidade 2 < Capacidade ﬁif:gg:ie
L instalada < 2 t/d instalada < 10 t/d
Fiagdo com 10 t/d
acabamento
Tecelagem com PROTOCOLO DO FCE R EMISSAO DO FOB
acabamento
Fiacado e
tecelagem com
acabamento _
APRESENTACAO
200 < numero 500 < numero Numero de 8
Lavanderias de unidades pro- de unidades pro- undades > DA ?\IOE%LI;QASE:::I’:GAO
cessadas < 500 cessadas < 3000 3000 uni-
Grande unidade/dia unidades/dias dades/d
200 m? < éarea
construida <
2
;O%% r:m‘; fe‘;j REQUERIMENTO DA AAF
P00 il < &iea dos < 60 area construi-
. da > 3000
. ) construida < 1000 o
Serigrafias 2 o m2 ou n° de
e 0 07l empregados L A
empregados < 20 1000 m? < érea - 68 9

Tabela 04 - Relacao entre o Tipo de Atividade, o Potencial Poluidor e o Porte do Empreendimento.
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construida <
3000 m? e 10 <
n°® de emprega-
dos < 60

Fonte: Autores, 201

FORMALIZACAO DE

AAF INDEFERIDA AAF CONCEDIDA

NOVO PROCESSO

Figura 24 - Fluxograma para obtencao de AAF

Fonte: Adaptado de Cartilha Licenciamento Ambiental — Orientacdo ao Empreendedor, FIEMG.
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CLASSE 4
LICENCA PREVIA - LP
LICENCA DE INSTALACAO - LI
LICENCA DE OPERACAO - LO

PROTOCOLO DO FCE

EMISSAO DO FOB

APRESENTACAO DA ANALISETECNICA
DOCUMENTACAO (VISTORIA) E JURIDICA
NECESSARIA DO ORGAO

JULGAMENTO
DA LP/LI/LO

FORMALIZAGCAO DE
NOVO PROCESSO ¥4 LICENCA INDEFERIDA

LICENCA CONCEDIDA

Figura 25 - Fluxograma para Obtencéo de Licenga Ambiental

Fonte: Adaptado de Cartilha Licenciamento Ambiental — Orientacdo ao Empreendedor, FIEMG.

O procedimento para a obtengao da AAF ou da Licenca Ambiental inicia-se com o pre-
enchimento do Formulario de Caracterizacdo do Empreendimento — FCE e o protocolo
deste documento no 6rgdo ambiental. Em posse das informacoes recebidas através do
FCE protocolado, o érgao ambiental classificard o empreendimento (Classe 1 a 6) e emi-
tirda o Formuldrio de Orientacédo Bésica — FOB especifico para aquela atividade, contendo
toda a documentacédo necessaria para prosseguimento de sua regularizacdo ambiental,

conforme tabela 06.
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Tipo de
regularizacao Documentos necessarios
ambiental

-Termo de Responsabilidade, assinado pelo titular do empreendimento;

- Declaracéo da Prefeitura de que o empreendimento estd de acordo com normas e
regulamentos dos municipios;

- ART ou equivalente do profissional responsavel pelo gerenciamento ambiental da
atividade;

- Certiddo Negativa de Débito de Natureza Ambiental;

- Autorizacao de Funcionamento.

Pode-se solicitar ainda:

- Outorga de Direito de Uso de Recursos Hidricos ou Certidao de Registro de Uso da
Agua, emitidas pelo 6rgao ambiental competente;

- Titulo Autorizativo emitido pelo DNPM;

- DAIA - Documento Autorizativo para Intervengcdo Ambiental.

- Declaragédo do corpo de bombeiros comprovando a adequacao do empreendimento
quanto ao combate de incéndios;

- Documentos comprobatérios da condigdo do responsavel legal pelo empreendimento;

- Comprovante do pagamento de indenizagao dos custos administrativos de anélise da
Licenca Ambiental;

- RCA - Relatério de Controle Ambiental;

- PCA - Plano de Controle Ambiental;

- Outorga do uso da dgua, quando a dgua utilizada pelo empreendimento nao for

®
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fornecida pela concessionéria local;
- Certiddo da matricula do imével, quando rural, com averbacédo de reserva legal;
- Certidao negativa (Resolugao COPAM n° 01/1992).

Tabela 05 - Documentos necessarios para obtencdo de AAF ou Licenca Ambiental

Fonte: Adaptado de Cartilha Licenciamento Ambiental — Orientagdo ao Empreendedor, FIEMG.

Observacdo: maiores detalhes sobre o processo de regularizacao ambiental podem ser

obtidos na Cartilha da FIEMG: Licenciamento Ambiental — Orientacées ao Empreendedor.
Ja estou instalado e/ou operando e nao possuo licenca, o que fazer?

Caso o empreendimento esteja em instalacdo ou operando sem a respectiva licenca
e deseja regularizarse, a empresa devera solicitar a Licenca de Instalacdo Corretiva -
LIC ou a Licenca de Operacao Corretiva - LOC, ou quando for o caso, AAF em carater
corretivo. Para isso, o empreendimento devera demonstrar a viabilidade ambiental de
seu empreendimento, por meio dos documentos, projetos e estudos exigiveis para a

obtencdo normal da licenca.
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Obtive minha licengca ambiental e agora?

Possuir licenca ambiental ndo significa estar adequado as exigéncias legais desta nature-
za, muito menos garantia de que ndo havera riscos ambientais. A licenca ou AAF permite
o exercicio de uma atividade nos termos e condigoes ali estabelecidos, devendo a mes-
ma funcionar dentro dos limites e padroes ambientais, cumprindo-se as condicionantes

e monitoramentos definidos.

As licencas ambientais possuem condicionantes ambientais, como o monitoramento
das emissdes atmosféricas, de ruidos, dentre outros, para que assegurem o controle

ambiental da atividade em consonancia aos critérios ambientais.

Na renovacao da licenca ambiental a empresa deverd demonstrar a eficiéncia do seu
desempenho ambiental ao longo do seu periodo de vigéncia. Desta forma é necessério

que indicadores de processos ambientais sejam monitorados.

Apesar de ndo haver condicionantes em AAF, o empreendedor mantém a obrigacao
de garantir que a operacao de sua atividade atende a todos os padroes e parametros
estabelecidos pela legislacao ambiental. Esta garantia normalmente da-se por meio da

realizagao de auto monitoramentos.

De acordo com a legislacao vigente, a renovacao da licenca ambiental deve ser feita 120
(cento e vinte) dias antes do vencimento da licenca em curso. Isso significa que o em-
preendedor deveréa apresentar o FCE, receber o FOB e protocolar todos os documentos

solicitados em até 120 dias antes do vencimento da licenca

OBRIGACOES LEGAIS AMBIENTAIS

As principais obrigacoes legais ambientais voltadas para a industria

téxtil sdo:
Licenciamento Ambiental
Cadastro Técnico Federal — CTF (IBAMA)
Taxa de Controle e Fiscalizacao —TCFA (IBAMA)
Relatério Anual de Atividades (IBAMA)
Inventario Estadual de Residuos Soélidos Industriais (SISEMA)
Declaracao de Carga Poluidora (SISEMA)
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Para melhor detalhamento sobre essas obrigacdes consulte:

www.feam.br

www.fiemg.com.br

WWW.mma.gov.br
www.mma.gov.br/conama
www.ibama.gov.br
www.semad.mg.gov.br
WWW.Siam.mg.gov.br

sisemanet.meioambiente.mg.gov.br

GLOSSARIO

Aspecto ambiental: qualquer intervencao das atividades, produtos e servi-

¢os de uma organizagao sobre o meio ambiente.

Biomassa: todo recurso renovavel que provém de matérias organica — de
origem vegetal ou animal tendo por objetivo principal a producao de energia.

Carga Poluidora: quantidade de determinado poluente transportado ou lanca-

do em um corpo de dgua receptor, expressa em unidade de massa por tempo.

Controle e mitigacao: séo medidas destinadas a prevenir impactos negativos

ou reduzir sua magnitude.

Demanda Bioquimica de Oxigénio (DBO): Quantidade de oxigénio necesséa-
ria para a oxidacao bioldgica e quimica das substancias oxidaveis contidas na

amostra.

Demanda Quimica de Oxigénio (DQO): Quantidade de oxigénio consumido na oxi-
dacao guimica da matéria organica existente na dgua, medida em teste especifico.
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Efeito Estufa: Fen6meno natural de aguecimento térmico da Terra, essencial
para manter a temperatura do planeta em condicdes ideais de sobrevivéncia.
O aumento dos gases estufa na atmosfera tem potencializado esse fendmeno
natural, causando um aumento da temperatura da Terra.

Efluente: Produtos liquidos ou gasosos produzidos por industrias ou resul-

tante dos esgotos domésticos urbanos, que sao lancados no meio ambiente.

Poluentes Atmosféricos: substancias ou materiais que causam poluicao do
ar, representando um potencial ou real perigo ao ecossistema ou/e a salde
dos organismos que nele vivem.

Impacto Ambiental: qualquer alteracdo das propriedades fisico-quimica ou
bioldgica do meio ambiente, causadas direta ou indiretamente pela acao das
pessoas, a biota, condicdes estéticas e sanitarias do ambiente, a qualidade

dos recursos naturais. O impacto ambiental pode ser negativo, ou positivo.

Licenca Ambiental: procedimento administrativo realizado pelo 6rgdo am-
biental competente, para autorizar a instalacdo, ampliacdo, modificacdo e
operacao de atividades e empreendimentos que utilizam recursos naturais,
OuU que possam causar degradacao ambiental.

Material Particulado: mistura complexa de sélidos com didmetro reduzido,
cujos componentes apresentam caracteristicas fisicas e quimicas diversas.
Em geral o material particulado é classificado de acordo com o didmetro das
particulas, devido a relacao existente entre didmetro e possibilidade de pene-
tracdo no trato respiratorio.

Matéria-prima: é todo material que estd agregado no produto e que é empre-
gado na sua fabricacao, tornando-se parte dele.

Poluentes Atmosféricos: substancias ou materiais que causam poluicdo do
ar, representando um potencial ou real perigo ao ecossistema ou/e a salude

dos organismos que nele vivem.
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Regularizacao ambiental: ¢ o ato pelo qual o empreendedor atende as pre-
caucoes que lhe foram requeridas pelo poder publico referente a estudos e

autorizacdes ambientais.

Rejeito: residuos sélidos que depois de esgotadas todas as possibilidades
de tratamento e recuperacao, nao apresentem outra possibilidade que néao a

disposicao final ambientalmente adequada.

Residuos: qualquer substancia ou objeto de que o ser humano pretende des-
fazer-se por nao |he reconhecer utilidade, o material que sobra apés uma acéao

ou processo produtivo.
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ANEXOS

Anexo | - Eficiéncia Luminosa dos Principais Tipos de Lampadas

INCANDESCENTE

DESCARGA

Tipo de Lampada Eficiéncia (Im/W)
Comum 8a18

Haldgena 17 a 22
Halégena Dicroica 19

Fluorescente 56 a 75

Vapor de Mercurio 40a75

Vapor Metalico 68 a 100

Vapor de Sdadio 80 a 125

Luz Mista 19 a 27

FONTE: Guia Técnico Ambiental da Industria Téxtil — CETESB (2009)

Anexo Il - Corantes/Pigmentos que Apresentam Metal na Estrutura

Molecular

Metal
Cobalto

Niquel

Cobre

N 64

Corante / Pigmento
Azul Ingrain 5

Azul Vat 29

Azul Ingrain 14

Azul Acido 249

Azul Direto 86 e 87
Azul Ingrain 1; 13
Verde Ingrain 3

Azul Pigmento 15; 17
Verde Pigmento 7; 37

Azul Reativo 7

Anexo lll - Porcentagem de Corante Retida no Banho

Classe do Corante
Basico

Acido

Complexo Metalico
Diretot

Reativo

A Cuba

Sulfuroso

Disperso

Quantidade Retida no Banho (%)
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