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1. INTRODUÇÃO 
 
A capacidade do Brasil em agroindustrializar carnes de suínos e aves 

contribui à geração de empregos fomentando e dinamizando expressivamente a 

economia no oeste de Santa Catarina. Contudo, (BRASIL, 2010),indica 

perspectivas de crescimento de aproximadamente 23%, a mais de demanda por 

carnes nos próximos 20 anosno mundo. 

Neste contexto, a dinâmica operacional dos sistemas de produção e 

agroindustrialização na região representam vantagens e desvantagens do ponto 

devista socioeconômico e socioambiental MIRANDA et al,.(2009), tendo em vista, a 

proporcionalidade de resíduos gerados. Especificamente, para os lodos gerados 

nas estações de tratamentos da agroindústria - abatedouros-frigoríficos, 

legalmente, segundo a Política Nacional de Resíduos Sólidos 12.305 / 2010, a rota 

de descarte destes resíduos em aterros sanitários públicos deve ser 

desconsiderada. 

Neste sentido, tecnicamente o processoda compostagemcom suas diferentes 

fases de impregnação, bioestabilização e humificação KIEHL (2004), podem 

reduzir o volume pela concentração dos nutrientes e evaporação de água KONZEN 

et al,.(2009), mitigando a degradação ambiental regional. Entretanto, dado as 

proporções de resíduos à serem processados, a mecanização pode oferecer 

condições operacionais para manejar os quantitativos de resíduos de forma 

controlada ALFANO (2008). 

Neste sentido, o objetivo deste trabalho foi avaliar o revolvimento mecanizado 

do biossólido tendo em vista, a aeração demandada pela biocomplexidade 

microbiológica e a compactação das partículas dos biossólidos. 

 

 

 

 



 

 

2. METODOLOGIA 

 

O trabalho foi desenvolvido nos anos de 2012 e 2013, num parque de 

compostagem em Concórdia – SC, que maneja resíduos (lodos flotados e das 

lagoas de estação de tratamento de efluentes), de agroindústria 

abatedouro/frigorífico (aves e suínos).Onde foram montadas num galpão coberto, 

4pilhas de 232 m³ de serragem, em 4 leira de 3,1m de largura, 75m de 

comprimento, 1m de alturaA serragem (fonte de carbono) atua como agente 

estruturante como também para fonte de energia aos microorganimos. (HUET et 

al,. 2012). 

a) Caracterização e proporções  

Os resíduos,350 litros de lodo/m³ foram colocados sobre a pilha de serragem 

de eucalipto (eucalyptusgrandis), gradativamente ao longo de 21 dias.  

Quadro 1. Característicasfísico-químicasdos materiais utilizados no experimento.  
Parâmetros (*) Metodologias  Lodo  Serragem  

Relação Carbono / Nitrogênio  Calculada proporção 6 : 1 254 : 1 
Carbono Orgânico total g/Kg Combustão úmida 352,94 615,68 
Nitrogênio total g/Kg Kjeldahl 62,13 2,42 
Umidade (%) Gravimetria 93,40 58,2 
pH Potenciômetro 8,23 6,32 
(*) Concentração base seca 65°, exceto o pH. 

 

Os revolvimentosdos biossólidos foram executados porum revolvedor 

mecânico helicoidal automatizado que se desloca apoiado num sistema de trilhos 

na velocidade de 2,5 metros por minutos e, velocidade de giro dos helicoides em 

180 rotações por minutos (RPM). 

b) Determinação das temperaturas 
 
As coletas das temperaturas nas pilhas foramem diferentes pontos(centrais e 

laterais) a (30 cm e nos 60 cm de profundidade), com termômetro digital de haste 

ao longo de 18 semanas. 

c) Determinação da aeração  

As avaliações da aeração foram conjugas pelo monitoramento das 

temperaturase, visualmente pelas avaliações da percolação do chorume nas pilhas 

antes e após os revolvimentos, tendo em vista, que o piso do galpão é 

impermeabilizado contendo um sistema de canaletas e caixa armazenadora para 

recolhimento de eventual ocorrência de chorume. 
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4. CONCLUSÕES 

 

Para operacionalizar volumes de biossólidos em escala industrial há 

necessidade de mecanização, para tal, há necessidades de mais pesquisas tendo 

em vista, as especificidades microbiológicas; os parâmetros técnicos-científicos; os 

diferentes resíduos substratos e equipamentos e a gestão do processo. Os 

revolvimentos mecanizados pelos helicoides garantiram suprimento adequado de 

oxigênioaos micro-organismos e contribuíram para não ocorrência de chorume.  
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