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Resumo. Este trabalho apresenta a proposta de reuso de efluentes dos processos de preparagdo e tingimento, apos a caracteriza¢do
dos efluentes destas etapas, visando aumentar a eficiéncia no uso de insumos, dgua e energia, através da minimiza¢do ou
reciclagem de efluentes gerados no processo produtivo da Industria Téxtil. Foram determinados os pardmetros: cor, turbidez,
temperatura, pH, alcalinidade parcial e total, condutividade, solidos suspensos totais, solidos fixos, solidos totais dissolvidos, ferro,
e matéria organica determinada pela demanda quimica de oxigénio, de uma industria téxtil de grande porte de Santa Catarina. Foi
estabelecida uma estratégia para o reuso de efluentes oriundos do processamento de malhas dos lotes da cor preta.

Palavras chave: efluentes, reutilizagdo, industria téxtil.
1. Introducao

A industria téxtil representa um extraordinario valor econdmico-social, absorvendo expressiva quantidade de mao
de obra e gerando divisas. No Brasil, por exemplo, hd cerca de 5000 industrias téxteis, assim distribuidas: 11% de
grande porte; 21% de pequeno; e 68% como micro-empresas. Situa-se, na economia brasileira, dentre 24 setores de
atividades industriais, no quinto lugar em empregos diretos, e no sexto em faturamento (Conchon, 1999).

O processo téxtil de producdo de tecidos ¢ dividido em fiagdo, tecelagem e acabamento. Na etapa da fiagdo a
matéria-prima (algoddo) é processada nos abridores, batedores, cardas, passadores, penteadeiras, magaroqueiras,
filatorios, retorcedeiras e conicaleiras. Nesta etapa ndo ha geragdo de efluentes liquidos, pois todas as operagdes
ocorrem a seco. Na etapa de tecelagem os fios tintos ou crus sdo transformados em tecidos nos teares. Esta etapa trata-
se de um processo seco, portanto ndo ocorre a geragdo de efluentes liquidos, muito embora a etapa posterior de
desengomagem seja uma importante fonte geradora de efluentes liquidos poluidores (Braile e Cavalcanti, 1993).

Na etapa de acabamento os tecidos sdo tratados para adquirirem as caracteristicas de toque, impermeabilidade,
estabilidade dimensional, etc. Esta etapa ¢ divida em (Aratijo e Castro, 1984):

- Tratamento prévio ou Preparacdo: Nesta etapa elimina-se a impureza das fibras e melhora-se a estrutura do
material para prepara-lo para as operagdes de tingimento, estamparia e acabamento.

- Tingimento: Nesta etapa os materiais téxteis devem ser coloridos uniformemente.

- Estamparia: Esta etapa consiste na aplicacdo de um desenho colorido no material téxtil.

- Acabamentos: S80 as operagdes que conferem as caracteristicas essenciais de aspecto, brilho, toque, caimento,
amarrotamento, resisténcia, etc.

Os processos de preparagdo e tingimento (esgotamento) estudados, sdo feitos em equipamentos do tipo “Jet”, com
operagdo a pressdo atmosférica, onde a malha, em corda, e o banho circulam simultancamente. Considera-se como

velocidade ideal ( ) para a corda rolar, em qualquer tipo de “Jet”, uma volta a cada dois minutos, independente do
comprimento. O volume de banho neste equipamento é fungdo da quantidade de malha processada. Este volume ¢ dado
pela Relacdo de Banho (RB), que é o volume de 4gua utilizado por kg de malha a ser processada. O esquema
representativo de funcionamento do “Jet” € apresentado na Fig. (1).
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Figura 1. Esquema representativo de funcionamento do equipamento do tipo “Jet”.

A qualidade da agua utilizada no processo téxtil possui limites de tolerancia e restrigdes que variam conforme o
autor. Para Aratjo e Castro (1984), a dgua ¢ o insumo em maior quantidade empregado no acabamento téxtil e deve
seguir as seguintes exigéncias de qualidade: auséncia de s6lidos em suspensdo e de substancias que possam provocar
manchas durante o processamento dos artigos; ndo haver excesso de acido nem alcali. O pH deve estar compreendido
entre 5 ¢ 9, mas o mais proximo possivel de 7; auséncia de substancias que afetam as operagdes de acabamento, como
sais de ferro, de manganés, calcio, magnésio e metais pesados, nitritos, cloro, etc.; ndo ser corrosiva para tanques e
tubulagdes; auséncia de substancias que provocam a formagdo de espuma e cheiros desagradaveis.

A industria téxtil, especialmente o setor de beneficiamento, ¢ responsavel pela poluicdo, principalmente dos corpos
de agua, das regides em que atua. As exigéncias impostas pela legislacdo e cobrangas sociais foram ajustando os valores
limites dos parametros controlados para proteger o meio ambiente. Esses valores sdo estabelecidos para cada industria e
diferem segundo os paises. Os padrdes quantitativos usuais de referéncia para a industria téxtil, estabelecendo os indices
maximos nas correntes de despejos de efluentes liquidos sdo em fungdo das varidveis: caudal, demanda bioquimica de
oxigénio (DBO), demanda quimica de oxigénio (DQO), sélidos em suspensao (SS), pH, e temperatura. Em alguns casos
se adiciona a cor e o cromo.Atualmente, as industrias utilizam sistemas de gestdo ambiental para aumentar a sua
produtividade, seja na eficiéncia das maquinas, na redugdo dos custos ou agregando alguma caracteristica ao produto
final, que possa valoriza-lo no mercado, gerando a menor quantidade de residuos possivel (Sanin, 1997; Braile e
Cavalcanti, 1993; Martins, 1997, Pitoli, 2000; Tralli, 2000).

O efluente gerado pela industria téxtil varia conforme a moda, a tecnologia empregada nas etapas de fabricacdo, os
processos e maquinarios utilizados ¢ dos reagentes quimicos envolvidos. A identificagdo dos tipos genéricos de aguas
residuarias das variadas operagdes de processamento empregado pela indistria é a primeira etapa para a proposi¢do de
tecnologias adequadas a redugdo de poluicdo. A extrema diversidade de matéria-prima e esquemas de produgdo
empregados pela industria téxtil dificultam a determinagdo das caracteristicas dos efluentes. E necessario o
entendimento do processo, das operacdes e das caracteristicas de seus efluentes individuais para identificar a principal
origem de poluicdo, propor uma estratégia de reducdo de poluigdo e avaliar a necessidade de sistema de tratamento de
aguas residudrias. (Braile e Cavalcanti, 1993; Correia et all 1994).

2. Metodologia

A caracterizacdo dos efluentes téxteis liquidos é composta por duas etapas. A primeira etapa compreende o
levantamento de dados, realizado através de coleta de dados em histdricos de produgdo, manuais de equipamentos e
produtos quimicos, entrevistas informais e observagdes no processo. A segunda etapa corresponde aos resultados
obtidos nas analises realizadas nas amostras dos afluentes e dos efluentes das etapas de preparagédo e tingimento.

Para a definicdo dos pardmetros de amostragem (visando a caracterizacdo do afluente e dos efluentes), foram
selecionados os seguintes processos e condigdes: processo da cor preta (processo sulfuroso); substrato com composicao
superior a 95% de fibras de algodao e processo a pressdo atmosférica.

Foram coletadas amostras do afluente e efluentes, obtidos a partir de cada descarga realizada durante o processo de
preparacdo e tingimento, provenientes dos processamentos da cor selecionada. O afluente e os efluentes foram
caracterizados pelas analises, em duplicata, de demanda quimica de oxigénio (DQO), cor, turbidez, pH, sélidos
suspensos totais (SST), solidos totais dissolvidos (STD), so6lidos fixos (SF), condutividade, alcalinidade parcial e total,
metal ferro, através dos métodos modificados do Standard Methods for Examination of Water and Wastewater (1995).

3. Resultados e Discussiao
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3.1. Caracterizacao do Afluente
O afluente utilizado nas etapas caracterizadas no processo de beneficiamento téxtil ¢ chamado de dgua industrial e
apresenta as caracteristicas fisico-quimicas apresentadas na Tab. (1). Estes pardmetros serdo considerados, neste estudo,

como sendo os limites de tolerdncia exigidos no processo.

Tabela 1. Resultado da caracterizagdo da agua industrial.

Analises Resultados Analises Resultados
pH 6,95 SST auséncia
Temperatura 22,8°C SF auséncia
Alcalinidade Parcial 15,50 mg/L Turbidez 0,63 NTU
Alcalinidade Total 50 mg/L Cor 4,80 PtCo
Condutividade 111,88 uS/cm Ferro 0,07 mg/L
STD 54,95 mg/L DQO 0,70 mg/L

3.2. Caracterizacao dos Efluentes da Cor Preta

A caracterizagdo dos efluentes desta cor que utiliza no tingimento corante do tipo ao enxofre sera apresentada nesta
sec¢do. O tratamento prévio para o tingimento ¢ realizado pela purga convencional. A Tab. (3) apresenta as
caracteristicas das fases que compde as etapas da purga convencional e tingimento e identifica a seqliéncia de
amostragem, respectivamente.

Tabela 2. Identificagdo das fases da etapa de preparagdo da cor preta.

Etapa Fases Tipo de agua | Seqiiéncia de Produtos quimicos Volume consumido
programada amostragem adicionados por fase
Entrada | Saida Litros %
Purga Quente | 70°C 1 Desairante, antiespumante, 3.547 7,67
convencional antiquebradura, dispersante,
Preparacdo sequestrante ¢ emulgador
Lavagdo Quente - 2 - 3.000 6,49
Lavagao Fria - 3 - 3.000 6,49
Tingimento Fria 60°C 1 Desairante, antiespumante, 2.287 4,95

dispersante, sequestrante,
umectante, antioxidante,
corante, NaCl, NaOH e

CaCO,
Resfriar Fria - 2 - 24.549 53,09
lavando
Tingimento Quente | 70°C 3 Acido acético, dispersante de | 2.287 4,95
corantes sulfurosos, oxidante
para corantes sulfurosos
Neutralizagdo | Quente | 60°C 4 Barrilha 2.287 4,95
Lavacéo Fria - 5 - 3.000 6,48
Lavacdo Fria - 6 Barrilha, agente protetor de 2.287 495
fibras e avivagem para
sulfurosos, regulador de pH.
Volume total de d4gua consumido na etapa preparagdo da cor preta 9.547 20,63
Volume total de d4gua consumido na etapa de tingimento da cor preta 36.697 79,37
Volume total de d4gua consumido na etapa de preparagdo e de tingimento da cor preta 46.244 100,00

" Porcentagem relativa ao consumo total de 4gua das etapas de preparago e tingimento.

Apesar da presenga de produtos quimicos e sujeiras das fibras do substrato téxtil, dissolvidos e em suspensao, a
amostra 1 apresentou pouca quantidade de cor. As amostras seguintes apresentaram diminui¢@o na coloragdo, devido as
lavagdes (Fig. (2a)).

Verifica-se que na Fig. (2b) devido a grande quantidade de produtos quimicos e corantes a cor foi bastante elevada
na amostra 1 e reduziu cerca de 99,5% apos a lavacdo de resfriamento. Da amostra 3 para 4 a cor se elevou em
aproximadamente 41,9% e da 5 para 6 em 76,58%.



Proceedings of the ENCIT 2002, Caxambu - MG, Brazil - Paper CIT02-0678

= 8007 650,00 - 100000 & 95150,00
9] 600 s} 75000
£ 400 220,00 190,75 £ 50000
3 200 *> "o 5 25000 485,00 222,50 775,00
“ © 129,25 181,50

0 T T 1 0

1 2 3 1 2 3 4 5 6
Seqiiéncia de Amostragem Seqiiéncia de Amostragem
(a) (b)

Figura 2. Variagdo da cor conforme as descargas dos efluentes na etapa de preparacdo (a) e tingimento (b) da cor preta.

As amostras de turbidez (Fig. (3a)), indicaram que as amostras apresentam pouco material em suspensdo ou
coldides. E a quantidade diminuiu com as lavacdes.

Apesar de elevada cor, os efluentes do tingimento apresentaram baixa turbidez exceto a primeira e sexta amostra,
inclusive esta ultima obteve maior turbidez que a amostra 1 (Fig. (3b)).
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Figura 3. Variacdo da turbidez conforme as descargas dos efluentes na etapa de preparacdo (a) e tingimento (b) da cor
preta.

A DQO na primeira amostra devido aos produtos quimicos da purga foi elevada. Da primeira para segunda amostra,
que corresponde a uma lavagdo quente, reduziu a DQO em aproximadamente 63,8% e da segunda para terceira de
36,6% (Fig. (4a)).

A DQO do efluente da fase de tingimento (1), é elevada devido a grande quantidade de produtos organicos. Com o
resfriamento por lavacdo a carga orgénica ¢ diminuida em 99,52%. A adic¢do de barrilha para neutralizagdo provoca um
aumento na DQO de aproximadamente 91,92%. Este aumento ¢ maior da quinta para sexta amostra, que contém fixador

(Fig. (4b)).
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Figura 4. Variacdo da DQO conforme as descargas dos efluentes na etapa de preparacdo (a) e tingimento (b) da cor
preta.

As anadlises de STD (Fig. (5a)) e condutividade elétrica (Fig. (6a)) apresentaram a mesma tendéncia em seus
gréaficos que a da DQO.
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Devido a elevada carga de STD na primeira amostra, a escala adotada ndo permite uma visualizacdo nitida do
aumento da amostra 2 para 3 e da amostra 4 para 5 (Fig. (5b)). A mesma dificuldade de visualizagdo grafica da Fig. 43
também ocorre na Fig. (4b), pois a elevada condutividade da primeira amostra, ndo possibilita perceber graficamente
que as amostras 3, 4 ¢ 6 apresentam condutividade entre 1.900 e 2.300 puS/cm.
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Figura 5. Variacao dos STD conforme as descargas dos efluentes na etapa de preparagédo (a) e tingimento (b) da cor
preta.
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Figura 6. Variacdo da condutividade elétrica conforme as descargas dos efluentes na etapa de preparagdo (a) e
tingimento da cor preta.

O pH 4acido ¢é caracteristico em todas as trés amostras da etapa da purga. Entretanto, o pH tende a neutralidade,
quando sdo realizadas as lavagdes quente e fria, que correspondem as amostras 2 e 3, respectivamente (Fig. (7a)).

A amostra 1 apresenta pH alcalino devido a presenga de hidroxido e carbonato. Na amostra 2 que corresponde a
uma lavacdo, verifica-se que o pH tende a neutralidade. A amostra 3 tem o pH na faixa acida. Na amostra 4 o pH se
torna novamente alcalino devido & adi¢do de barrilha. Na amostra 5 ocorre uma leve redugdo no pH, que torna a
aumentar alcalinamente com a adi¢@o de barrilha, na amostra 6 (Fig. (7b)).
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Figura 7. Variacdo do pH conforme as descargas dos efluentes na etapa de preparacdo (a) e tingimento (b) da cor preta.

Para os efluentes da etapa de preparagdo da cor preta, devido ao pH acido, ndo foi determinada a presenga de ions
responsaveis pela alcalinidade parcial.
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A alcalinidade parcial apresenta um grande decréscimo da amostra 1 para a 2. Nao ¢ quantificada alcalinidade
parcial nas amostra 2 e 3. A alcalinidade na tltima amostra ¢ notadamente superior a das amostras 4 e 5 (Fig. (8)).
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Figura 8. Variacao da alcalinidade parcial conforme as descargas dos efluentes na etapa de tingimento da cor preta.

A alcalinidade total foi quantificada e representada na forma grafica na Fig. (9a). Na Fig. (9b) verifica-se que a
alcalinidade total da amostra 1 ¢ reduzida para amostra 2 em cerca de 95,29%.
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Figura 9. Variagdo da alcalinidade total conforme as descargas dos efluentes na etapa de preparacdo (a) e tingimento
(b) da cor preta.

Nas amostras analisadas, apenas a primeira amostra apresentou presenca de SST (Fig. (10a)). Sendo que a
quantidade de SF obtidos para a primeira amostra foi a mesma que a obtida nos SST, portanto todo o material da
amostra 1 ¢ inorganico, como pode ser observado na Fig. (11a).

A quantidade de SST determinada no efluente 1 foi elevada comparada com os outros pontos. A quantidade de SF
foi pelo menos a metade da quantidade determinada em SST. Estas quantidades podem ser verificadas na Fig. (11b) e
(10b), respectivamente.
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Figura 10. Variacdo dos SST conforme as descargas dos efluentes na etapa de preparagdo (a) e tingimento (b) da cor
preta.
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Figura 11. Variagdo dos SF conforme as descargas dos efluentes na etapa de preparagdo (a) e tingimento (b) da cor
preta.

Observa-se na Fig. (12a) que a presenga do metal ferro ¢ maior no primeiro despejo, e tende a diminuir com as
lavagdes. A maior quantidade de ferro no despejo do primeiro efluente se deve a presenga de sequestrantes. A amostra 3
apresenta quantidade de ferro igual ao limite tolerado nas aguas de abastecimento téxtil.

Na Fig. (12b) observa-se que a quantidade do metal ferro foi bastante variada. Apesar de constar com nenhuma
quantidade na amostra 1, ndo significa que ndo exista a presenca deste metal no banho, uma vez que foi impossivel
determina-lo devido a coloragdo do efluente na primeira amostra. A amostra 5 que corresponde a lavacdo da

neutralizagdo apresentou a quantidade abaixo do parametro de tolerdncia. Também estdo dentro do parametro as
amostras 2 e 5.
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Figura 12. Variacdo do metal ferro conforme as descargas dos efluentes na etapa de preparagdo (a) e tingimento (b) da
cor preta.

A temperatura dos despejos € superior a 40°C. A amostra 3 que corresponde a uma lavagdo a frio a temperatura ¢é
aproximadamente 43°C, conforme se pode observar na Fig. (13a).
Na Fig. (13b) observa-se o comportamento térmico dos despejos dos efluentes. O resfriamento por lavacao

consegue atingir uma temperatura média de 26,5°C. A quinta amostra que ¢ lavacdo fria a temperatura média de
descarte foi 40°C e na sexta de 36,5°C.
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Figura 13. Variacao da temperatura conforme as descargas dos efluentes na etapa de preparagio (a) e tingimento (b) da
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Sugestio de Reuso da Agua dos Efluentes das Etapas de Preparacio e Tingimento da Cor Preta

Através dos resultados obtidos na caracterizagdo dos efluentes do beneficiamento téxtil envolvendo a preparacgao e
o tingimento, fica evidente a diversidade de correntes liquidas com diferentes teores de contaminacdo geradas no
processo.

A seguir serdo apresentadas sugestdes de esquemas para o reuso direto das correntes de efluentes e possiveis
tratamentos para tornar viavel o reuso de correntes com grau superior aos limites de tolerancia admitidos pelo processo.

As sugestdes que serdo apresentadas necessitam de maiores estudos para garantia de sua completa viabilidade,
incluindo testes laboratoriais e de processo de estudo de caso.

A corregdo de parametros cujos valores encontram-se em patamares superiores aos limites de tolerancia exigidos
nas diversas fases dos processos devera ser realizada através de diluigdo com agua industrial ou balango entre correntes
de efluentes. Quando a corregdo por este método ndo for possivel deverdo ser utilizados outros processos de separagio
como o uso de membranas nos processos de ultrafiltragdo, nanofiltragdo, osmose reversa, adsor¢do, flotagdo,
fotocatalise, ozonizag¢do, eletrodialise, troca iOnica, entre outros.

A importancia da reutilizagdo direta e indireta dos efluentes no processo sera evidenciada pelo estudo de caso da
cor preta com a finalidade de mostrar o montante dos volumes que podem ser recuperados e/ou reutilizados nas fases.

Cor Preta

A cor preta teve 443,5 kg de malha processada. O volume de banho, para RB 1:8 ¢ de 3.547 litros e o de reposigao
2.287 litros. O maior consumo de agua foi na etapa de tingimento 79,37%. Isto se deve ao resfriamento por transbordo
de 30 minutos que consumiu 24.549 litros (53,09%).

A reutilizagdo de forma direta na etapa de preparagdo ¢ possivel na segunda lavagdo (6,49%) e na etapa de
tingimento na lavacdo da neutralizacao (6,48%). A reutilizacdo de ambas as correntes ¢ proposta como afluente da etapa
anterior.

Para reuso indireto na etapa de preparacdo ¢ proposto o tratamento fisico de 12,98%, dos efluentes referente as
aguas de lavacdo. No tingimento os efluentes de neutralizagdo e lavacdo (16,38%) podem ser utilizados apds
tratamento. O efluente do resfriamento por transbordo apresenta possibilidade de reuso indireto, porém as suas
caracteristicas fisico-quimicas foram determinadas no inicio e final, o que ndo permite a avaliacdo completa dos 53,09%
de efluentes gerados.

Alguns dos efluentes gerados na preparagdo e tingimento apresentam temperatura para aproveitamento energético.

Tabela 5 — Porcentagens de reutilizagdo de efluentes da cor preta.

Etapa Direta (%) Indireta (%)
Preparacdo 6,49 12,98
Tingimento 6,48 16,38

Total 12,97 29,36

A cor selecionada apresentara em sua etapa de preparagdo um efluente capacitado para reuso direto. Por isso ¢
conveniente o tratamento dos efluentes para remog¢ao de alguns contaminantes para levar os parametros de qualidade
dentro dos limites de tolerancia. Devido as caracteristicas apresentadas pelos efluentes estudados sugere-se a utilizagao
de um pré-tratamento por flotacdo, para remover as fibrilas presentes nos efluentes menos contaminados (caracteristica
de substrato de algoddo). Se a qualidade do efluente for muito ruim, a utilizagdo de flotagdo seria a primeira opgao,
seguida de um processo de separagdo por membranas.

A Tab. (6) apresenta as porcentagens dos volumes que podem ser alcangadas com a reutilizagdo dos efluentes
individualizados no processo. Verifica-se que quanto maior a carga de contaminantes presentes no banho menor ¢ a
possibilidade de reuso direto, e exerce influéncia sobre a forma de reuso indireto, uma vez que as caracteristicas dos
efluentes e a qualidade que se deseja atingir ¢ que ditardo o processo de tratamento fisico a ser utilizado.

Tabela 6 — Porcentagens dos volumes correspondentes a reutilizagdo da cor preta.

C Preparacio Tingimento Total
or
Direta Indireta Direta Indireta Direta Indireta
Preta 100% 6,49% 12,98% 6,48% 16,38% 12,97% 29,36%
27.578 litros | 3.001 litros | 6.002 litros | 2.997 litros | 7.575 litros 5.998 litros 13.577 litros

5. Conclusoes

Através dos resultados obtidos pode-se verificar que os efluentes gerados nas diversas fases no processo téxtil,
apresentam teores de contaminantes distintos, e varidveis, caracteristicos a cada tipo de preparagdo e tingimento,
dificultando o seu reuso direto.



Proceedings of the ENCIT 2002, Caxambu - MG, Brazil - Paper CIT02-0678

No presente trabalho foram caracterizados os parametros fisico-quimicos dos afluentes/efluentes de cada etapa da
cadeia produtiva da industria téxtil, assim como foram analisadas as caracteristicas especificas dos processos nos quais
estes estdo inseridos, e as possibilidades e condi¢des em que o efluente e produtos recuperados possam ser reutilizados.

A grande variacdo na carga de contaminantes dos efluentes conforme a seqiiéncia de fases exigidas para a etapa,
possibilitam varia rotas de reuso. Indistintamente a carga de contaminantes ¢ sempre elevada no primeiro efluente de
cada fase, preparacado e tingimento, e tende a diminuir com as lavagdes sem produtos quimicos. Quando as lavacdes sem
produtos quimicos sdo seguidas por lavagdes com produtos quimicos, dependendo do tipo utilizado, a carga de
contaminantes aumenta em relago a anterior.

Os efluentes do tingimento, apesar dos grandes volumes envolvidos, tem suas possibilidades de reuso com muitas
restricdes, pois a presenca de substancias quimicas de outras fases do processo podem interferir na qualidade do
tingimento.

Nos efluentes analisados a recuperagdo de energia pode ser possivel na maioria dos casos, quanto ao reuso dos
efluentes de forma direta existe algumas restricdes e de forma indireta o reuso dependera de tratamentos prévios,
utilizando processos adsortivos e de separacdo por membranas que em muitos casos sdo de dificil viabilidade
econdmica.

Concluiu-se pelos resultados obtidos que héa a possibilidade de reuso de forma direta de aproximadamente 12,97% e
indireta de 29,36%, para os efluentes da cor preta, estudados neste trabalho.
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Abstract. This work presents a proposal for reuse of effluents originated from the preparation and dyeing processes of the
textile industries. These steps are characterized aiming to increase the efficiency in the use of water and energy, through the
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minimization or recycling of effluents generated in the productive process of the textile Industry. The following parameters were
determined: color, turbidity, temperature, pH, partial and total alkalinity, total conductivity, suspended solids, fixed solids, total
dissolved solids, iron, and organic substances determined by the chemical oxygen demand, in a representative textile industry of
Santa Catarina state. A strategy was established for effluent reuse from the fabric processing of the black color batches.

Keywords. effluents, reutilization, textile industry.
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