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Resumo: Um determinado tipo de efluente de uma indústria petroquímica foi avaliado 

neste estudo para aplicação em um processo de coagulação, utilizando os coagulantes 

FeCl3, Al2(SO4)3 e policloreto de alumínio (PAC) no processo de coagulação. Além desses, 

um polímero aniônico (Magnafloc), também foi utilizado. Durante os ensaios de 

coagulação/floculação, conduzidos em Jar test, os melhores resultados obtidos com adição 

de FeCl3 foram alcançados em uma concentração de 300 mg/L no valor de pH igual a 9,0, 

na presença ou não de Magnafloc na concentração de 1,5 mg/L. Sob estas condições 

obteve-se uma remoção de turbidez de 90% e 92,8%, e de óleo e graxas de 91,6% e 86,8%. 

Já ao utilizar o Al2(SO4)3, os melhores resultados foram alcançados a uma concentração de 

300 mg/L em valor de pH igual a 9,0, também na presença ou não do polímero Magnafloc 

a uma concentração de 1,0 mg/L. Nestes ensaios a remoção de turbidez foi de 93,5% e 

97,3%, enquanto que a de óleo e graxas foi de 91,5% e 93,3%. Ao adicionar o PAC, em 

uma concentração de 150 mg/L e no valor de pH igual a 8,0, sem e com adição de 

Magnafloc na concentração de 1,0 mg/L, os resultados apresentados foram 96,5% e 98,2% 

na remoção de turbidez, e 91,2% e 95% na remoção de óleos e graxas. Após a realização 

de todos os ensaios, concluiu-se que para este determinado tipo de efluente, o PAC (150 

mg/L), em pH 8,0 e na presença do polímero aniônico Magnafloc (1,0 mg/L) se apresentou 

como a melhor escolha para o tratamento, por promover a melhor remoção de turbidez e 

óleos e graxas. 
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Abstract: One type of effluent in a petrochemical industry has been reported in this study 

for application in a coagulation process, using FeCl3, Al2(SO4)3 and aluminum 

polychloride (PAC) coagulant in the coagulation process. In addition to these, an anionic 

polymer (Magnafloc) was also used. During the test the coagulation / flocculation carried 

out in Jar test, the best results were obtained with the addition of FeCl3 were achieved at a 

concentration of 300 mg/L at pH = 9.0, in the presence or absence of the concentration of 

Magnafloc 1.5 mg/L. Under these conditions gave a turbidity removal of 90% and 92.8%, 

and oil and grease 91.6% and 86.8 %. Already when using Al2(SO4)3, the best results were 

achieved at a concentration of 300 mg/L at pH = 9.0, also in the presence or absence of 

Magnafloc polymer at a concentration of 1.0 mg/L. In these tests the removal of turbidity 

was 93.5 % and 97.3 %, while that of oil and grease was 91.5 % and 93.3%. By adding the 

PAC in a concentration of 150 mg/L and equal to the value of pH 8.0 with and without 

addition of Magnafloc concentration of 1.0 mg/L, the results were 96.5% and 98.2% 

turbidity removal and 91.2% and 95% removal of oil and grease. After conducting all the 

tests, it was concluded that for this particular type of effluent, the PAC (150 mg/L) at pH 

8.0 and in the presence of anionic polymer Magnafloc (1.0 mg/L) are presented as the best 

choice for the treatment, by promoting better turbidity removal and oils and greases. 
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1.  INTRODUÇÃO 
 

 Os efluentes industriais, geralmente, 

possuem elevadas concentrações de 

poluentes orgânicos e inorgânicos, 

podendo conter poluentes tóxicos (Nasr, 

2007, Kurniawan, 2006, Benvenuti, 

2012). Um exemplo são as indústrias 

petroquímicas e refinarias de petróleo 

que demandam grandes volumes de água 

para as suas atividades, e, como 

consequência, resulta na geração de 

grandes quantidades de efluentes que 

podem conter óleo ou outros 

contaminantes químicos. As principais 

fontes de incorporação de efluentes 

oleosos em rios ou córregos são 

provenientes de vazamentos, transporte, 

estações de transbordo e dos processos 

que envolvem o refino. Estes incluem 

soluções ácidas, soda exausta, águas de 

lavagem do petróleo cru e dos derivados, 

água proveniente da etapa de 

dessalinização, os condensados 

resultantes da retificação a vapor e da 

destilação, assim como da limpeza ou 

regeneração com vapor dos catalisadores 

de processo (Mariano, 2005).  

 

 Os processos convencionais 

aplicados em refinarias, indústrias e 

estações de tratamento de efluentes, 

muitas vezes não são possíveis de 

remover estes contaminantes em níveis 

desejados (Moursy e Abo El-Ela, 1982, 

Rattanapan, 2011).  

 

 Diferentes tipos de tratamentos são 

voltados para cada classe de poluente, 

encontrados em um efluente de um 

processo industrial. O tratamento físico-

químico primário, que engloba 

processos, tais como, coagulação, 

floculação, precipitação química, 

flotação e decantação, permitem a 

redução de alguns parâmetros ligados 

principalmente a matéria orgânica 

particulada e finamente particulada que 

representa boa parte das partículas 

coloidais (Nunes, 2008; Braile, 1993; 

Metcalf & Eddy, 2004).  

 

Nas décadas de 1970 e 1980 foram 

desenvolvidos métodos de preparação de 

compostos poliméricos de ferro e 

alumínio, coagulantes amplamente 

difundidos na Europa, Estados Unidos e 

Japão, conhecidos como “polímeros 

inorgânicos”, usados com sucesso no 

tratamento de águas com temperaturas 

baixas e brandas para coagulação de 

partículas e moléculas responsáveis pela 

turbidez e cor. A adoção de qualquer 

tipo de coagulante deve-se 

necessariamente, ser precedido de 

estudos de tratabilidade que realmente 

confirmem a vantagem de seu uso (Di 

Bernardo, 2005; Wang e Tang, 2001). 

 

Os testes de jarro (Jar test) usando 

reagentes químicos inorgânicos e 

orgânicos vêm sendo conduzidos para 

determinar a melhor condição 

operacional na etapa de 

coagulação/floculação, conduzindo a 

remoções satisfatórias de óleos, sólidos, 

turbidez e cor (Tanik, 2002; Yuan, 2006; 

Mayer, 2008, Silvan, 2012, Nam, 2013).  

 

Coagulantes inorgânicos e 

poliméricos tais como os sais de 

alumínio e de ferro, por razões 

econômicas e por apresentarem uma 

maior valência são muito utilizados. 

Dentre estes sais, o sulfato de alumínio 

(Al2(SO4)3), o cloreto férrico (FeCl3) e o 

policloreto de alumínio (PAC) são os 

mais utilizados (Zouboulis, 2005; Di 

Bernardo, 2005). 

  

 O objetivo deste trabalho é analisar 

as remoções de turbidez e óleo e graxas 

de um efluente proveniente da indústria 

petroquímica, empregando o método de 

tratamento por coagulação/floculação, 

avaliando-se três tipos diferentes de 

coagulante e um floculante através das 

variações de concentração e dos valores 

de pH. A partir dos resultados obtidos, 

será definido o ensaio que apresentou as 

melhores remoções para ser 

implementados no tratamento primário 

para este tipo de efluente em questão. 
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2.  MATERIAIS E MÉTODOS 
 

Os reagentes utilizados foram o 

FeCl3 e Al2(SO4)3 da VETEC, o 

policloreto de alumínio (PAC) 

Fongrafloc 029 da Clariant e o polímero 

aniônico Magnafloc da Ciba Specialty 

Chemicals Pty. 

 

Os ensaios foram realizados em 

béckers com capacidade de 1,0 L cada, 

com auxílio de um Jar-Test modelo 228-

6LDB da Nova Ética equipado com 6 

provas e 6 agitadores tipo paleta. Os 

efeitos do tipo de coagulante, 

concentrações dos coagulantes, pH e 

floculante sobre os parâmetros turbidez e 

óleo e graxas foram realizados para 

determinar as condições ótimas de 

remoção. As amostras utilizadas nos 

ensaios foram coletadas pela empresa, 

no tanque de equalização da planta 

petroquímica, e enviado para o 

laboratório, através de bombonas. Ao 

iniciar o ensaio de coagulação com essas 

amostras fornecidas, elas foram 

homogeneizadas dentro da bombona e 

colocadas nos béqueres da plataforma do 

Jar Test a uma temperatura de 25° C e 

volume de 0,5 L.  

 

Segundo Di Bernardo (2005), 

durante a etapa de coagulação, a 

velocidade de agitação era mantida em 

200 rpm a um tempo de coagulação de 

1,0 minuto com concentrações pré-

determinadas dos coagulantes FeCl3, 

Al2(SO4)3 e PAC, variando os valores de 

pH na faixa de 5,0 a 9,0, pois nesta faixa 

o ambiente é menos agressivo, tanto 

quanto alcalino, quanto ácido. Na etapa 

de floculação sem adição de polímero, a 

velocidade de agitação era mantida em 

40 rpm a um tempo de floculação de 20 

minutos.  

Na etapa de adição do polímero, as 

mesmas condições anteriores eram 

mantidas, sendo somente, introduzido as 

concentrações de polímero na faixa de 

0,5 a 3,0 mg/L. Ao término do tempo de 

floculação, as amostras eram submetidas 

a um tempo de sedimentação dos flocos 

de 15 minutos. Este tempo de floculação 

foi conduzido ainda dento da plataforma 

do Jar Test, no volume de béquer já 

mencionado. 

 

Antes e após os ensaios de 

coagulação/floculação as amostras 

ensaiadas eram analisadas para 

quantificar o teor de turbidez e de óleo e 

graxas. Todas as análises citadas foram 

realizadas de acordo com as 

metodologias analíticas, descritas no 

Standard Methods for the Examination 

of Water and Wastewater. 

 

3.  RESULTADOS E DISCUSSÕES  

3.1 Origem e Caracterização do 
Efluente 

 

O efluente gerado pelas indústrias 

petroquímicas é recebido e armazenado, 

pela empresa, em três células abertas ao 

ar livre, com capacidade de 100 m
3
/cada. 

Através de um sistema de bombeio 

seletivo, a fase oleosa sobrenadante é 

enviada para tanques de armazenamento 

de óleo e, em seguida, enviada para outra 

empresa que a reprocessa. O efluente 

composto da fase aquosa é encaminhado 

para tanques de armazenamento que 

alimentam uma Estação de Tratamento 

de Efluentes (ETE). Já a borra que fica 

no fundo das células desta ETE, é 

retirada de forma programada por meio 

de dragagem. Para isso, é necessário 

esvaziar a célula. Depois a borra é 

encaminhada para o destino adequado. 

Além de receber os efluentes oleosos, a 

ETE também trata efluentes sanitários, 

provenientes de pequenas empresas, que 

não possuem sistemas de tratamento 

próprios. Os resultados médios obtidos 

pelos ensaios de caracterização da 

amostra do efluente, recebido são 

apresentados na Tabela 1.  

 

Quando os parâmetros são 

comparados com os padrões 

estabelecidos pela Resolução do 

CONAMA 430 de 13 de maio de 2011, 

DZ-205 e NT-202 (INEA) observa-se 

que, o valor de pH, se encontra perto da 

neutralidade, o que já favorece a 

tratabilidade do mesmo, uma vez que no 

processo de coagulação/floculação o 
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efluente geralmente apresenta bons 

resultados em valores de pH na faixa de 

neutro a moderadamente alcalino. 

Segundo os padrões estabelecidos, o pH 

de lançamento deste efluente deve estar 

na faixa de 5,0 a 9,0, conforme é citado 

na Tabela 1.  

 

Tabela 1. Caracterização do Efluente 

Parâmetro Resultado VMP 

pH 6,8 5 – 9 

DQO 

[mg/L] 
8.283,5  

DBO 

[mg/L] 
4.187,5 120,0 

O&G 

[mg/L] 
681,8 50,0 

ST 

[mg/L] 
49.598,5  

STF 

[mg/L] 
36.335,0  

STV 

[mg/L] 
13.263,5  

Nitrogênio total 

[mg/L] 
65,5 20,0 

Fósforo total 

[mg/L] 
6,9  

Fenóis 

[mg/L] 
2.816,0 0,5 

Cloretos 

[mg/L] 
77.038,5  

Turbidez 

[uT] 
454,0  

O&G – Óleos e Graxas; ST – Sólidos totais; 

STF – Sólidos totais fixos; STV – Sólidos totais 

voláteis; VMP – Valores Máximos Permitidos, 

segundo CONAMA 430/11. 

 

Segundo o American Petroleum 

Institute (API), as fontes de acidez e 

alcalinidade nos efluentes deste 

segmento são provenientes da destilação, 

dos produtos intermediários, tratamentos 

ácidos, craqueamento catalítico, limpeza 

de equipamentos, tratamento cáustico 

dos destilados, adoçamento e purificação 

de gases ácidos, no controle de corrosão 

e nas unidades de refrigeração da planta. 

 

De acordo com Mariano (2005), 

muitos efluentes das operações de refino 

têm alta concentração de DBO e/ou 

DQO. De fato, os valores observados de 

DBO e DQO se encontram em 

concentrações bem acima das médias 

descritas na literatura (Braile, 1993; 

Wieczorek, 2005). Tal observação pode 

estar associada, em parte, pela parcela do 

efluente oriundo de esgotamento 

sanitário, das empresas citadas.  

 

As recomendações pela legislação 

em vigor, INEA e CONAMA, para 

lançamento de efluente em relação aos 

parâmetros DBO e DQO são de 

concentrações menores que 120 mg/L e 

250 mg/L, respectivamente.  

 

Outro parâmetro que se encontra com 

valores bem elevados, mesmo quando 

comparado com efluentes de indústrias 

deste segmento é o de Óleo e Graxas. 

Segundo Braile (1993), este parâmetro 

geralmente encontra-se na faixa de 23 a 

200 mg/L, tendo o mesmo a necessidade 

de redução para uma concentração ≤ 20 

mg/L para ser lançado em corpo 

receptor.  

 

Para os parâmetros voltados para os 

sólidos, pode-se tomar como base o 

limite de materiais sedimentáveis que 

não deve exceder 1 mL/L (Teste no 

Cone Imnhoff) no efluente tratado. E, 

segundo Mariano (2005), muitas das 

operações deste tipo de segmento geram 

efluentes contendo sólidos dissolvidos e 

em suspensão, em concentrações que 

podem chegar a valores na faixa de 50 a 

100 mg/L. 

 

Para os parâmetros nitrogênio e 

fenóis, os limites estabelecidos são de 20 

mg/L e 0,2 mg/L, respectivamente. O 

nitrogênio é gerado em unidades de 

refrigeração que utilizam amônia e na 

conversão do nitrogênio durante o 

craqueamento catalítico. Segundo Braile 

(1993), a concentração de nitrogênio 

total pode chegar a valores de 

aproximadamente 120 mg/L. Compostos 

fenólicos são habitualmente presentes 

em efluentes de refinarias, geralmente 

aparecem como solutos presentes em 

produtos finais e resultantes de reações 

químicas.    

 

Os parâmetros fósforo, cloretos e 

turbidez não são descritos nestas 

normativas, mas são extremamente 
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importantes, pois estão relacionados com 

problemas como redução de atividade 

fotossintética, número de espécies e 

organismos (turbidez), eutrofização de 

corpos aquáticos (fósforo) e, toxicidade 

para organismos aquáticos e até 

dificultar alguns processos de tratamento 

pela elevada salinidade (cloretos). 

Segundo Braile (1993), a concentração 

média de cloretos pode variar de 19 a 

1080 mg/L e de fósforo pode chegar a 

valores de 97 mg/L para este tipo de 

efluente.     

 
3.2 Coagulação com FeCl3 

 
 Na Figura 1 pode-se observar o 

efeito da adição do coagulante FeCl3 

sobre o parâmetro turbidez em diferentes 

valores de pH. De modo geral, em todas 

as concentrações em estudo, o aumento 

do valor de pH mostrou-se benéfico na 

remoção de turbidez. No pH 5,0, foram 

observados os valores mais elevados de 

turbidez, correspondendo a 139 uT, 106 

uT e 89 uT para as concentrações de 100 

mg/L, 300 mg/L e 500 mg/L, 

respectivamente. Já no pH 9,0 foram 

alcançados os menores valores, 

correspondendo a  86,5 uT,  45,4 uT e 3 

uT para as concentrações de 100 mg/L, 

300 mg/L e 500 mg/L, respectivamente. 

 

Nas concentrações de 300 mg/L e 

500 mg/L os resultados obtidos de 

turbidez apresentam-se próximos quando 

comparados entre seus respectivos 

valores de pH. Para o pH 8,0, o valor de 

46,8 uT corresponde a um percentual de 

remoção de turbidez de 89,7% 

(concentração de 300 mg/L) e o valor de 

55,1 uT corresponde a uma percentual de 

remoção de 87,9% (concentração de 500 

mg/L). Como já visto acima, para o pH 

9,0 foi observado o valor de 45,4 uT e 36 

uT, correspondendo aos  percentuais de 

remoção de 90% e de 92,1% para as 

concentrações de 300 mg/L e 500 mg/L, 

respectivamente. 

 

3.3 Coagulação com Al2(SO4)3 
 

A Figura 2 apresenta os resultados 

obtidos para o coagulante Al2(SO4)3 

sobre o parâmetro turbidez em diferentes 

valores de pH. Na concentração de 300 

mg/L,  observa-se que é obtido um valor 

de turbidez de 75,3 uT para o valor de 

pH 5,0.  A partir deste, os valores de 

turbidez tem um leve incremento nos 

valores de pH de 6,0 e 7,0, 

correspondendo à turbidez de 78,5 uT e 

83,7 uT, respectivamente. A partir do pH 

7,0, os valores de turbidez decrescem 

rapidamente atingindo o valor de 54,4 

uT para o pH 8,0 e de 29,4 uT para o pH 

9,0, onde se encontra o valor mais 

representativo de remoção (93,5%).  

 

Comportamento semelhante é 

observado na concentração de 600 mg/L 

que no valor de pH de 5,0, a turbidez é 

de 47,9 uT e este valor eleva-se para 

67,8 uT no pH 6,0. No pH 7,0 e 8,0, os 

valores de turbidez praticamente se 

mantêm estáveis, correspondendo a 

valores na faixa entre 50 a 60 uT. No pH 

9,0 é observado o menor valor de 

turbidez (13,8 uT) que corresponde a um 

percentual de remoção de 97%.  

 
3.4 Coagulação com Policloreto 
de Alumínio (PAC) 

 

Na Figura 3 são apresentados os 

resultados obtidos com a adição do 

coagulante PAC sobre o parâmetro 

turbidez em diferentes valores de pH. Na 

concentração de 150 mg/L, os valores de 

turbidez decrescem lentamente de 81 uT 

no pH 5,0 até o valor de 70,5 uT no pH 

7,0. Em seguida, estes valores decrescem 

rapidamente atingindo os valores de 16 

uT para o pH 8,0 e de 19,7 uT para o pH 

9,0. Pode-se constatar que os melhores 

resultados foram obtidos no pH 8,0 e 

9,0, correspondendo aos percentuais de 

remoção de 96,5% e 95,7%, 

respectivamente. Na concentração de 

300 mg/L, o valor mais elevado de 

turbidez (76,5 uT) é observado no valor 

de pH igual a 5,0. 

 

Já nos valores de pH de 6,0 e 7,0 

pode-se observar que os valores de 

turbidez permanecem bem próximos, 

mantendo-se na faixa de 65 uT a 70 uT. 

No pH 8,0 o valor de turbidez atinge 
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53,3 uT e no pH 9,0 o valor é de 27,5 

uT, correspondendo ao maior percentual 

de remoção (93,9%).  

 

3.5 Coagulação / Floculação com 
FeCl3 / Magnafloc, Al2(SO4)3 / 
Magnafloc e PAC / Magnafloc 

 

A Figura 4 mostra os resultados de 

turbidez obtidos com adição do polímero 

Magnafloc como auxiliar na floculação 

em diferentes concentrações utilizando-

se como coagulantes o FeCl3 na 

concentração de 300 mg/L e pH 9,0, o 

Al2(SO4)3 na concentração de 300 mg/L 

e pH igual a 9,0, e o PAC na 

concentração de 150 mg/L e pH igual a 

8,0.    

 

Pode-se observar que a adição do 

polímero aniônico Magnafloc reduziu os 

valores de turbidez encontrados na etapa 

de coagulação de ambos os coagulantes. 

Com a introdução do polímero, não 

houve uma redução significativa na 

turbidez, quando comparada somente 

com o coagulante. A turbidez obtida foi 

de 39,4 uT para o coagulante FeCl3, de 

15,3 uT para o coagulante Al2(SO4)3 e de 

15,3 uT para o coagulante Al2(SO4)3 e de 

13,5 uT para o coagulante PAC, 

correspondente às concentrações de 0,5 

mg/L, 0,5 mg/L e 3,0 mg/L, 

respectivamente. 

  

 Os melhores resultados de turbidez 

foram alcançados com a adição do 

coagulante FeCl3 em pH 9,0 com 1,5 

mg/L de Magnafloc, correspondendo a 

32,6 uT e a um percentual de remoção de 

92,8%. Com o coagulante Al2(SO4)3, em 

pH 9,0 e com adição de 1,0 mg/L de 

Magnafloc, a turbidez correspondeu a 

12,2 uT e a um percentual de remoção de 

97,3%. Já com adição de PAC, em pH 

8,0 e com adição de 1,0 mg/L de 

Magnafloc, a turbidez correspondeu a 

8,3 uT e a um percentual de remoção de 

98,2%. 

 

Na Figura 5 é possível de se 

comparar os resultados obtidos para o 

parâmetro óleo e graxas nos ensaios que 

apresentaram os melhores resultados de 

remoção de turbidez descritos acima. 

Pode-se observar que a remoção de óleo 

e graxas foi fortemente influenciada pela 

redução da turbidez do efluente, 

indicando a existência de óleos e graxas 

no material particulado.  

 

Os ensaios com adição de FeCl3, 

Al2(SO4)3 e PAC apresentaram os 

melhores resultados bem similares de 

óleo e graxas, correspondendo aos 

valores de 57 mg/L, 58 mg/L e 60 mg/L 

e a percentuais de remoção de 

aproximadamente 92%. O ensaio com 

adição de FeCl3 (300 mg/L), Magnafloc 

(1,5 mg/L) e pH igual a 9,0, foi o que 

apresentou o valor de óleo e graxas mais 

elevado (90 mg/L), correspondendo a 

uma remoção de 86,8%.  

 

Os ensaios que apresentaram os 

melhores resultados foram os que 

utilizaram Al2(SO4)3 (mg/L) + 

Magnafloc (mg/L) e PAC (mg/L) + 

Magnafloc (mg/L), correspondendo aos 

valores de óleo e graxas de 45,5 mg/L e 

34 mg/L, e os percentuais de remoção de 

93,3% e 95%, respectivamente. 
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Figura 1. Efeito da concentração de FeCl3 na remoção de turbidez 

 

 

 
 

Figura 2. Efeito da concentração de Al2(SO4)3 na remoção de turbidez 

 

 

 

 
 

Figura 3. Efeito da concentração de PAC na remoção de turbidez 
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Figura 4. Efeito da concentração de FeCl3 / Magnafloc, Al2(SO4)3 / Magnafloc e PAC / 

Magnafloc na remoção de turbidez 

 

 

 
Figura 5. Resultados de Óleo e Graxas para os Diferentes Ensaios (mg/L) 

 

 

 

4.CONCLUSÕES 
 

 

Os ensaios de clarificação pelo 

processo de coagulação e floculação 

foram efetivos na remoção da turbidez e 

de óleos e graxas. 

 

Nos ensaios de coagulação/ 

floculação, os melhores resultados com 

adição de FeCl3 foram alcançados a uma 

concentração de 300 mg/L e pH 9,0, sem 

e com adição de Magnafloc a uma 

concentração de 1,5 mg/L, 

correspondendo a uma remoção de 

turbidez de 90% e 92,8%, e de óleo e 

graxas de 91,6% e 86,8%.  

 

Já com o Al2(SO4)3, os melhores 

resultados foram alcançados a uma 

concentração de 300 mg/L e pH 9,0, sem 

e com adição de Magnafloc a uma 

concentração de 1,0 mg/L, 

correspondendo a uma remoção de 

turbidez de 93,5% e 97,3%, e de óleo e 

graxas de 91,5% e 93,3%.  

 

Os resultados com PAC a uma 

concentração de 150 mg/L e pH 8,0, sem 

e com adição de Magnafloc a uma 

concentração de 1,0 mg/L, foram obtidos 

os valores de remoção de turbidez 

correspondente a 96,5% e 98,2%, e de 

óleo e graxas de 91,2% e 95%. 
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 Após comparação dos coagulantes e 

na presença ou ausência de polímero, o 

melhor resultado foi obtido utilizando o 

PAC (150 mg/L), em pH 8,0 e na 

presença do polímero aniônico 

Magnafloc (1,0 mg/L). Sob essas 

condições é possível concluir, conforme 

os objetivos citados, que a utilização 

destes reagentes permitiu uma melhor 

remoção dos parâmetros abordados neste 

estudo, para este tipo de efluente em 

questão.  
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