
 

 

1.0 O QUE É O EIA-RIMA? QUAL A SUA NECESSIDADE? 1 

1.1 QUEM É O EMPREENDEDOR? 2 

2.0 O EMPREENDIMENTO 4 

2.1 PORQUE INSTALAR E OPERAR A FÁBRICA TRÊS LAGOAS?  6 

2.2 COMO VAI SER O PROJETO?  10 

3.0 AREAS DE INFLUÊNCIA 30 

3.1 QUAIS AS ÁREAS DE INFLUÊNCIA DO PROJETO?  30 

4.0 O AMBIENTE 35 

4.1  MEIO FÍSICO 35 

4.2 MEIO BIÓTICO  57 

4.3 MEIO SÓCIO-ECONÔMICO 71 

5.0 OS EFEITOS (IMPACTOS) DO EMPREENDIMENTO 82 

5.1  COMO É REALIZADA A AVALIAÇÃO DOS IMPACTOS AMBIENTAIS?                          82 

5.2 QUAIS OS PRINCIPAIS IMPACTOS CAUSADOS PELO 
EMPREENDIMENTO SOBRE O MEIO AMBIENTE?     84 

5.3 ENTENDA MELHOR OS PRINCIPAIS IMPACTOS DO EMPREENDIMENTO       97 

6.0 AÇÕES DE GESTÃO  106 

6.1 AÇÕES DE MONITORAMENTO 107 

6.2 AÇÕES DE COMPENSAÇÃO 110 

6.3 AÇÕES DE MITIGAÇÃO 111 



 

 

6.4 AÇÕES DE POTENCIALIZAÇÃO 112 

6.5 AÇÕES DE PREVENÇÃO 113 

7.0 CONSIDERAÇÕES FINAIS 114 

8.0 EQUIPE TÉCNICA RESPONSÁVEL PELO EIA/RIMA  120 



 

 1 

1.0 O QUE É O EIA-RIMA? QUAL A SUA NECESSIDADE? 

Para a implantação de empreendimentos com potencial de gerar 
impactos ambientais significativos, como por exemplo indústrias, 
minerações, barragens, usinas, entre outros, a Legislação Federal 
brasileira, através das resoluções do CONAMA n° 01/86 e n° 237/97, 
exige a elaboração de um Estudo de Impacto Ambiental e de seu 
respectivo Relatório de Impacto Ambiental (EIA/RIMA).  

Estes estudos são realizados para que o Estado, através do órgão 
ambiental competente (no caso o Instituto Pantanal), possa avaliar a 
viabilidade ambiental do projeto e conceder a Licença Ambiental 
Prévia (LP). É importante dizer que a LP não autoriza o início da 
implantação do empreendimento, ela apenas sinaliza a viabilidade 
ambiental do projeto.  

A avaliação ambiental é feita a partir da caracterização do 
empreendimento elaborado a partir de informações fornecidas pelo 
empreendedor e dos levantados na área do empreendimento relativo 
a terra, água, ar, animais terrestres e aquáticos, bem como da 
população no entorno. 

Estes levantamentos são apresentados no EIA no capítulo 
“Diagnóstico Ambiental” e resumidos para o RIMA. A partir deste 
diagnóstico e das características do empreendimento, avaliam-se as 
possíveis alterações - impactos positivos e negativos - que poderão 
afetar o meio ambiente nas fases de implantação e operação do 
projeto. 

Por fim, na parte conclusiva do estudo são propostas ações de 
gestão ambiental na forma de planos e medidas para amenizar os 
impactos negativos e potencializar os positivos decorrentes do 
empreendimento em questão. 

Este Relatório de Impacto Ambiental (RIMA) apresenta um resumo 
das principais informações e conclusões do Estudo de Impacto 
Ambiental (EIA) da Fábrica Três Lagoas da International Paper do 
Brasil Ltda, como veremos a seguir. 
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1.1 QUEM É O EMPREENDEDOR? 

A International Paper Company iniciou suas atividades em 1898 e, 
depois de adquirir as empresas Union Camp (1999) e Champion 
International (2000), tornou-se a maior companhia de papel e de 
produtos florestais do mundo. Com sua sede localizada em Memphis, 
estado de Tennessee, EUA, a empresa opera em 40 países nos 
continentes Americano, Africano, Europeu e Asiático, exportando 
para mais de 120 países. 

No Brasil, a International Paper do Brasil Ltda (IP) possui unidades 
industriais e áreas de reflorestamento nas regiões de Arapoti (PR), 
Santana (AP), Três Lagoas (MS) e Mogi Guaçu (SP), sendo neste 
último realizada a produção dos conhecidos papéis Chamex, 
Chamequinho e Chambril. 

A International Paper do Brasil é uma das maiores proprietárias de 
florestas plantadas no país e possui aproximadamente 500 mil 
hectares de terras em cinco estados do país: São Paulo, Mato 
Grosso do Sul, Amapá, Paraná e Minas Gerais. No final da década 
de 80, a IP adquiriu terras no Estado de Mato Grosso do Sul onde 
iniciou a constituição de florestas próximas à região de Três Lagoas 
(MS). A área reflorestada nessa região vem crescendo a cada ano e 
conta hoje com cerca de 100.000 hectares, dos quais 72.000 de 
florestas de eucalipto e cerca de 24.000 hectares de áreas 
reservadas a florestas nativas. 

As principais informações cadastrais da International Paper do Brasil 
e da empresa de consultoria responsável pela elaboração do 
conjunto EIA/RIMA são apresentadas no quadro abaixo. 

Empreendimento International Paper do Brasil - Fábrica  Três 
Lagoas (MS) 

International Paper do Brasil Ltda. 
CNPJ/MF 52.736.949/0048-11 

Empreendedor: Endereço: Rodovia MS 395, km 21 s/n., Fazenda 
Barra do Moeda ,Município de Três Lagoas, Mato 
Grosso do Sul,CEP 79601-970. 

Atividade do 
Empreendimento 

Fábrica de Celulose de fibra curta branqueada  
e Papel branco de imprimir e escrever  
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Empreendimento International Paper do Brasil - Fábrica  Três 
Lagoas (MS) 

Empresa Consultora do 
EIA/RIMA: 

ERM Brasil Ltda 
Av dos Carinás, 635 – Moema – São Paulo -SP 

Representante do 
Empreendedor: 

José Antonio C. Caveanha 
Endereço Rodovia SP 340 Km 171 – Mogi Guaçu 
– SP 
Telefone: (019) 3861 8842 
E mail: jantonio.caveanha@ipaperbr.com 

Gerenciador (EIA-RIMA): International Paper do Brasil Ltda 

Representante da 
Empresa Consultora: 

Leda Ferreira Prado 
Av dos Carinás, 635 – Moema – São Paulo -SP 
Telefone: (011) 50957854 
E mail: leda.prado@erm.com 

 



 

 4 

2.0 O EMPREENDIMENTO 

A fábrica de papel e celulose da IP produzirá 3.800 toneladas diárias 
de celulose de eucalipto branqueada, sendo que cerca de 80% da 
celulose será convertida em 3.100 toneladas diárias de papel branco 
de imprimir e escrever e o restante da celulose será vendida no 
mercado. Será utilizada matéria-prima de uma área de 
reflorestamento da própria empresa e parcerias no Estado de Mato 
Grosso do Sul. A fábrica será instalada no município de Três Lagoas 
(MS), na localidade denominada fazenda Barra do Moeda, junto à 
rodovia MS – 395, km 21, numa área de aproximadamente 390 
hectares ou 3.900.000 m2. A Figura 2.1, a seguir, indica a 
localização proposta para a instalação da fábrica. 

A Fábrica Três Lagoas utilizará como matéria-prima principal cerca 
de 5,0 milhões de metros cúbicos de eucalipto por ano. Além da 
madeira, serão utilizados produtos químicos diversos e gás natural, 
dentre outros materiais auxiliares. 

Para a operação da fábrica será necessária ainda a construção de 
estradas internas de acesso, linha de transmissão de energia 
elétrica, cais de atracação para embarque de produtos acabados e 
recebimento de insumos, ramal de gás natural, heliporto, instalações 
para captação e tratamento de água, tratamento de efluentes e 
aterros sanitário e industrial. 
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FIGURA 2.1  

LOCALIZAÇÃO DO EMPREENDIMENTO 
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2.1 PORQUE INSTALAR E OPERAR A FÁBRICA TRÊS LAGOAS? 

Neste item, procura-se responder a duas questões importantes como 
por que instalar e operar a Fábrica Três Lagoas e, ainda, por que a 
região em questão foi escolhida para receber este empreendimento.  

A primeira questão é respondida com base na relação entre oferta e 
procura no mercado de papéis brancos não revestidos.  

A International Paper é uma empresa líder mundial de mercado deste 
tipo de papel, possuindo clientes por todo o mundo, os quais, têm 
aumentado a procura por esse produto. Esse crescimento é 
sobretudo, mais significativo em regiões em desenvolvimento, tais 
como o Leste Europeu, a Ásia e a América Latina, onde se encontra 
o Brasil. Regiões mais desenvolvidas, como Europa Ocidental e 
EUA, apresentam crescimentos de consumo mais estáveis, embora a 
demanda atual dessas regiões ainda seja bastante elevada. 

Dentro desse cenário de maior procura, destaca-se a expansão do 
mercado atual de celulose e papel no Brasil, onde se têm assistido à 
ampliação de diversas fábricas. Se, por um lado, a IP apresenta 
vantagens competitivas no mercado brasileiro, tais como a marca 
forte e reconhecida e uma base de clientes e distribuidores 
estabelecidos na região; o país, por sua vez é igualmente vantajoso 
em termos do cultivo de florestas renováveis, tendo a seu favor 
aspectos como o clima, boa produtividade das florestas e custo 
bastante competitivo na produção de celulose com a fibra de 
eucalipto reflorestado. 

Assim, essa combinação de fatores, somada à estrutura florestal da 
IP, existente no Brasil, serviu de base e justificativa para a decisão 
da empresa pela implantação da unidade industrial no país. 

Uma vez definido este ponto, procedeu-se à seleção de uma região 
para instalação dessa fábrica dentro do território brasileiro. Para esta 
decisão, a International Paper do Brasil baseou-se principalmente em 
fatores ambientais de maneira a evitar a seleção de locais com 
impactos ambientais potenciais.  
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As características dos recursos hídricos locais, como vazão e 
qualidade da água, a existência de grandes áreas já utilizadas como 
pastagens para estabelecimento das plantações florestais 
corresponderam a alguns dos fatores estudados nesse processo de 
seleção. 

O estudo desenvolvido pela IP para esta finalidade baseou-se em 
quatro condições principais. O local escolhido deveria: 

• Aliado a base de reflorestamento já existente, ter condições de 
manter um parque florestal capaz de suprir as necessidades de 
madeira para fábrica de celulose; 

• Localizar-se em uma região que permitisse o desenvolvimento de 
um projeto economicamente viável; 

• Apresentar condições para contribuir positivamente com o 
desenvolvimento econômico da região; 

• Apresentar condições para se desenvolver um projeto que 
atendesse à legislação ambiental local.  

Para tanto, a IP pesquisou distritos florestais nos estados de São 
Paulo (região de Mogi Guaçu), Mato Grosso do Sul (região de Três 
Lagoas) e Amapá (região de Santana).  

A Tabela 2.1-1, a seguir, resume os principais aspectos positivos e 
negativos encontrados para cada uma das regiões estudadas, com 
ênfase para os de caráter ambiental. Nessa tabela, a cor vermelha 
indica um aspecto desfavorável, a cor verde um aspecto favorável e 
a cor amarela um aspecto aceitável em termos da possível instalação 
do projeto proposto. 
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Tabela 2.1-1  Principais aspectos avaliados para a escolha da 
  localização da nova fábrica da IP 

Aspecto estudado Região de Mogi 
Guaçu (SP) 

Região de Três Lagoas 
(MS) 

Região de Santana 
(AP) 

Disponibilidade de 
água 

Limitações de vazão no 
rio Mogi Guaçu em 
época de estiagem, 
comprometendo o 
fornecimento de água 
necessária o processo 
de fabricação 

Bom regime de vazões 
do rio Paraná 

Bom regime de vazões 
do rio Amazonas 

Lançamento de 
efluentes 

O rio Mogi Guaçu, na 
região estudada, não 
possui vazão suficiente 
para suportar o 
lançamento de efluente 
tratado associado ao 
volume de produção 
pretendido 

O rio Paraná, na região 
estudada, possui vazão 
suficiente para suportar o 
lançamento de efluente 
tratado associado ao 
volume de produção 
pretendido 

O rio Amazonas, na 
região estudada, 
possui vazão suficiente 
para suportar o 
lançamento de efluente 
tratado associado ao 
volume de produção 
pretendido 

Uso do solo nas 
vizinhanças 

Áreas residenciais e 
mistas a cerca de 1 km. 
Vegetação alterada por 
atividades humanas 
nas vizinhanças. 
Ausência de matas ou 
áreas de preservação 

Áreas residenciais e 
mistas a cerca de 25 km. 
Vegetação alterada por 
atividades humanas nas 
vizinhanças, exceto na 
área de reserva legal 

Áreas residenciais e 
mistas a cerca de 1 
km. Vegetação 
alterada por atividades 
humanas nas 
vizinhanças. Ausência 
de matas ou áreas de 
preservação 

Zoneamento 
territorial 

Área industrial. 
Instalação da nova 
fábrica junto a uma 
unidade existente de 
celulose e papel 

Área rural. Instalação da 
nova fábrica junto ao 
Horto Barra da Moeda 

Área industrial. 
Instalação da nova 
fábrica junto a uma 
unidade existente de 
cavacos de madeira 

Disponibilidade de 
áreas Florestais 

É necessário adquirir 
terras para plantações 
de eucalipto. Alto 
investimento devido ao 
custo de terras na 
região. 

Disponibilidade de 
florestas próprias e terras 
para cultura. 

Disponibilidade de 
florestas próprias. 

Disponibilidade de 
terreno 

Terreno da própria IP  Terreno da própria IP Terreno da própria IP 

Topografia da área 
Terreno não plano, 
requer nivelamento e 
área de bota-fora  

Terreno plano, não 
requer nivelamento 

Terreno não plano, 
requer nivelamento 
(aterro) e material de 
empréstimo 

Sistema de 
transporte 

Boa infra-estrutura de 
transporte (ferroviária e 
rodoviária) 

Boa infra-estrutura de 
transporte (ferroviária e 
rodoviária) 

Infra-estrutura 
deficiente de 
transporte, 
basicamente realizada 
por rios. 
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Tabela 2.1-1  Principais aspectos avaliados para a escolha da 
  localização da nova fábrica da IP (continuação) 

Aspecto estudado Região de Mogi 
Guaçu (SP) 

Região de Três Lagoas 
(MS) 

Região de Santana 
(AP) 

Escoamento da 
produção 

Área próxima a 
grandes centros 
consumidores e fácil 
acesso ao porto de 
Santos (exportação) 

Área próxima a grandes 
centros consumidores e 
fácil acesso ao porto de 
Santos (exportação) 

Distante de centros 
consumidores e baixo 
fluxo de navios para 
exportação 

Energia elétrica 
Disponível, com rede 
de distribuição 
existente 

Disponível, com rede de 
distribuição próxima, mas 
requer construção de 
linha de transmissão 

Baixa disponibilidade, 
requerendo geradores 
a Diesel para partidas 
da fábrica 

Disponibilidade de 
gás natural 

Disponível, com ramal 
de distribuição próximo 

Disponível, com ramal de 
distribuição próximo 

Não disponível na 
região 

Disponibilidade de 
matéria-prima 

Áreas de cultivo de 
eucalipto distantes do 
local 

Áreas de cultivo de 
eucalipto próximas do 
local 

Áreas de cultivo de 
eucalipto próximas do 
local 

Disponibilidade de 
mão de obra 

Disponível e qualificada Disponível e qualificada Pouca disponibilidade 
de mão de obra 
qualificada 

Condições gerais do 
centro urbano mais 
próximo 

Cidade com boa 
infraestrutura 
implantada 
(pavimentação, rede de 
água tratada e esgotos, 
coleta de lixo).  

Cidade com 
infraestrutura 
parcialmente implantada 
(pavimentação, rede de 
água tratada e esgotos, 
coleta de lixo).  

Cidade com baixa 
infraestrutura 
(pavimentação, rede de 
água tratada e esgotos, 
coleta de lixo).  

Infra-estrutura de 
saúde e educação 

3 hospitais bem 
equipados, escolas e 
serviços. Localizada a 
60 km da Campinas e 
160 km de São Paulo. 

Existência de hospitais, 
escolas e serviços. 
Localizada a 25 km de 
Três Lagoas, 300 km de 
Campo grande e 600 km 
de São Paulo. 

1 hospital, escolas e 
fraca rede de serviços. 
Localizada a 30 km de 
Macapá. 

Legenda: Fav oráv el Aceitáv el Desfav oráv el  

Fica claro, portanto, que a alternativa de Três Lagoas reúne a maior 
quantidade de aspectos favoráveis dentro das condições estudadas, 
sendo esta escolha amplamente reforçada quando se inclui na 
análise a viabilidade econômica do projeto como um todo. Em termos 
ambientais, os aspectos associados à disponibilidade de água, 
capacidade do corpo receptor para diluição de efluentes tratados, 
disponibilidade de infra-estrutura de transportes e disponibilidade de 
mão-de-obra foram os que apresentaram maiores pesos na seleção 
desta alternativa.  
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A existência de áreas florestais já consolidadas pela IP na região 
também desempenhou papel importante na análise. 

2.2 COMO VAI SER O PROJETO? 

O projeto da Fábrica Três Lagoas deverá compreender duas fases, a 
de construção e a de operação, descritas a seguir.  

2.2.1 Quais as Principais Atividades de Construção e 
Montagem do empreendimento ? 

Empreiteiras serão contratadas para a construção de diferentes 
unidades de processo, preve-se a construção de vários canteiros de 
obras no local durante a etapa de implantação da fábrica. Esses 
canteiros serão instalados junto às áreas de processo a serem 
construídas (e.g. canteiro da caldeira de recuperação, canteiro da 
planta química, etc) e serão compostos por almoxarifado, áreas de 
montagem de equipamentos, instalações de administração e controle 
de pessoal, portarias, vestiários e sanitários, arruamento, 
pavimentação, drenagem de águas das chuvas, sistema de proteção 
e combate a incêndio e sistema de distribuição de energia elétrica, 
dentre outros.  

As únicas instalações comuns a todos os canteiros serão 
constituídas pelo sistema de abastecimento de água, tratamento de 
esgotos, refeitório e pronto-socorro, as quais ficarão a cargo da IP. 

Uma vez instaladas as infra-estruturas principais, os efluentes 
líquidos gerados nos canteiros de obras e construções de uso 
comum serão conduzidos por rede enterrada a uma estação 
provisória de tratamento de efluentes que, após devido tratamento o 
enviará ao Rio Paraná e será desativada no início da operação da 
fábrica.  

Em contrapartida, a água potável a ser consumida nesta etapa será 
captada em poços artesianos e tratada em uma estação compacta 
definitiva que também atenderá ao tratamento de água potável 
durante a fase operacional da unidade.  
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A energia elétrica necessária para a construção da fábrica será 
fornecida por geradores a Diesel. 

Para alojamento do pessoal de construção, a International Paper 
prevê a instalação de dois alojamentos no município de Três Lagoas 
e um no município de Brasilândia, com capacidade para abrigar até 
1.500 pessoas, cada um. 

O preparo inicial do terreno compreenderá as atividades de 
terraplenagem com remoção de cerca de 290.000 m3 de solo 
orgânico, o qual será guardado e reutilizado no paisagismo da fábrica 
nas fases finais de sua implantação. Os trabalhos de terraplenagem, 
como um todo, prevêem um balanço entre cortes e aterros, 
eliminando a necessidade de materiais de empréstimo e bota-foras. 

Todos os trabalhos de preparo de terreno e movimentação de terras 
serão cercados das medidas e cuidados usuais para se prevenir o 
carreamento de sedimentos para rios e outros corpos d’água 
próximos, evitando-se assim o assoreamento dos mesmos. 

As ruas internas à fábrica serão asfaltadas e dotadas de guias e 
sarjetas de concreto. As águas pluviais não contaminadas serão 
recolhidas através de bocas de lobo e conduzidas pela rede pluvial 
até o rio Paraná.  

Ainda como parte da etapa de implantação, considera-se a 
construção de uma linha de transmissão de energia elétrica para 
atendimento a situações de emergência e paradas da fábrica. Esta 
linha compreenderá uma derivação da linha de 138 kV existente e 
seguirá até a subestação de entrada da fábrica, com um 
comprimento total estimado de 6 km. 

Outras estruturas previstas para serem implantadas nesta etapa 
incluem o heliponto para pousos e decolagens ocasionais de 
helicópteros; a área do cais de atracação no rio Paraná, destinada à 
carga e descarga de materiais; e o ramal interno de gás natural, a 
partir de uma derivação de um gasoduto existente nas proximidades. 
A figura 2.2.1-1, a seguir, apresenta a planta geral da fábrica na fase 
de implantação e a localização dos principais equipamentos de infra-
estrutura.  



 

 12 

A maior parte dos materiais e equipamentos a serem utilizados na 
implantação procederão de diversas regiões do Brasil ou mesmo de 
outros países. O transporte de cargas entre o porto brasileiro de 
origem (Santos, Sepetiba ou Paranaguá) e o terreno do futuro 
empreendimento será realizado por caminhões, com um período de 
maior fluxo previsto entre a metade e o final da etapa de construção.  
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FIGURA 2.2.1-1 

PLANTA GERAL DA FÁBRICA – ETAPA DE 
IMPLANTAÇÃO DO EMPREENDIMENTO 
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Transportes especiais, como no caso de equipamentos 
excepcionalmente pesados (e.g. transformadores) serão 
acompanhados por veículos de segurança que impedirão o bloqueio 
temporário das rodovias. 

Já o transporte dos funcionários a partir dos alojamentos e para 
funcionários moradores nas cidades de Três Lagoas e Brasilândia 
será realizado através de sistema viário de transporte coletivo 
fornecido pela IP. 

A mão-de-obra necessária para a implantação do empreendimento é 
estimada em um máximo de cerca de 10.000 trabalhadores no 
período de pico das atividades de construção e montagem. Este 
contingente de operários será contratado preferencialmente nas 
regiões de Três Lagoas e cidades vizinhas. A duração total prevista 
para a etapa de implantação é de aproximadamente 30 meses, com 
um pico de trabalho ocorrendo entre o 10o e 20o meses. 

Figura 2.2.1-2  Histograma da mão-de-obra para a implantação 
 da Fábrica Três Lagoas  
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Os principias aspectos de caráter ambiental associados à execução 
das obras de implantação da Fábrica Três Lagoas são apresentados 
a seguir.  
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• Efluentes Líquidos 

Basicamente, os efluentes gerados nesta etapa do projeto serão 
compostos por efluentes domésticos originados nos vestiários, 
refeitórios e sanitários. Estes efluentes serão tratados na estação 
provisória já mencionada, antes de seu lançamento no rio 
Paraná. 

• Resíduos Sólidos 

Os resíduos sólidos gerados da etapa de obras corresponderão, 
sobretudo à resíduos inertes de obra (entulhos), resíduos 
provenientes dos refeitórios (restos de alimentos, guardanapos, 
etc.) e dos sanitários (basicamente papéis higiênicos). 

O aterro industrial projetado para receber os resíduos da fase 
operacional da fábrica, conforme já descrito, será construído já 
no início das obras para atender igualmente às necessidades de 
disposição dos resíduos por elas gerados.  

• Ruídos 

As principais fontes de geração de ruídos durante as obras 
compreenderão a movimentação de veículos e equipamentos 
pesados, além de ruídos típicos de obras civis como de 
furadeiras e serras elétricas, dentre outros. Estes ruídos serão 
controlados de acordo com as normas aplicáveis, e serão 
utilizados os equipamentos de segurança aplicáveis por parte dos 
trabalhadores da fábrica. 
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2.2.2 Quais as Principais Atividades de Operação? 

Considerando-se que a fábrica a ser construída destina-se à 
produção de celulose de fibra curta branqueada e de papel branco 
para imprimir e escrever, o processo mais adequado, selecionado 
para a obtenção da celulose na Fábrica Três Lagoas, foi o 
denominado processo Kraft (do alemão “forte”). Esta tecnologia é 
bastante utilizada no mundo todo, inclusive no Brasil, em função da 
capacidade de obtenção de níveis adequados de brancura e 
qualidade da fibra requeridos pelo mercado mundial, assim como 
pela capacidade de auto-suficiência energética. 

Do ponto de vista ambiental, o processo Kraft, em comparação com 
outros, oferece uma grande vantagem, pois permite a recuperação 
dos produtos químicos utilizados no cozimento da madeira, 
reduzindo a carga do tratamento de efluentes líquidos. 

As principais etapas do processo de fabricação da polpa de celulose 
e do papel são brevemente descritas e ilustradas a seguir, conforme 
demonstra a figura 2.2.2-1. 

Manuseio da Madeira 

O início do processo de fabricação de celulose é o manuseio de uma 
das principais matérias-primas. A madeira é transportada até a 
fábrica através de caminhões, sob o formato de toras, com casca, de 
até 7 m de comprimento. As toras são descarregadas no sistema de 
descascamento e, deste, depois de lavadas, seguem para o picador, 
onde são transformadas em pequenos cavacos. Essa ação visa 
buscar um tamanho ideal que facilite a etapa posterior, de cozimento.  
Os cavacos são empilhados em um grande pátio e, daí, passam por 
uma separação por tamanho em uma peneira, onde cavacos muito 
grandes ou muito pequenos são descartados para serem utilizados 
na caldeira auxiliar como biomassa na geração de vapor. Da 
separação, os cavacos selecionados seguem para os digestores 
onde é realizado o cozimento. 
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FIGURA 2.2.2-1 

FLUXOGRAMA 
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Cozimento e Depuração 

A madeira é constituída principalmente de fibras celulósicas aderidas 
umas às outras com uma "cola" chamada lignina. Para converter 
madeira em polpa, devemos então separar estas fibras, ou seja, 
remover a lignina, o que é feito inicialmente na etapa de cozimento. 

Nesta etapa, os cavacos são submetidos a uma ação química com 
uma mistura de soda cáustica e sulfeto de sódio (também chamada 
de licor de cozimento, ou licor branco) e vapor de água. Este 
cozimento acontece em equipamento denominado digestor, que é, 
na realidade, um grande vaso de pressão.  

Após o cozimento, a massa de celulose ainda escura, também 
denominada polpa marrom, é diluída e segue para a depuração, 
onde os nós e cavacos não cozidos são removidos e re-enviados 
para o cozimento. Desta separação, a polpa marrom segue para uma 
etapa de lavagem onde a massa é separada do chamado licor negro, 
que consiste basicamente no licor branco transformado pela 
presença da lignina removida no cozimento e outras substâncias 
extraídas na etapa precedente. 

Pré-branqueamento com Oxigênio 

Nas fábricas modernas, como será a Fábrica Três Lagoas, a primeira 
etapa do branqueamento é a deslignificação ou pré-branqueamento 
com oxigênio, reduzindo o volume de efluentes e o consumo dos 
branqueadores químicos nos estágios posteriores. Esta operação 
pode ser considerada como uma continuação do processo de 
cozimento iniciado no digestor, porém sob condições mais brandas. 
O seu objetivo é remover a lignina remanescente na polpa marrom. 

Esta etapa acontece em misturador, onde a polpa recebe a injeção 
de oxigênio, seguindo-se um tempo de reação em um reator 
especificamente desenhado para essa finalidade. 
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Branqueamento 

Para se remover a coloração escura remanescente na polpa marrom, 
a celulose deve ser submetida a um tratamento químico com agentes 
oxidantes e agentes extratores sendo submetida  temperatura, pH e 
tempo de reação controlados. Para esta etapa, a IP escolheu um tipo 
de processo em que não se utiliza cloro elementar livre. Com este 
tipo de processo, as emissões de cargas para o tratamento de 
efluentes serão mais baixos em relação a processos que fazem o 
branqueamento utilizando cloro elementar (gasoso).  

Esta operação é feita em vários estágios, utilizando diferentes 
produtos : dióxido de cloro, peróxido de hidrogênio e hidróxido de 
sódio. Esta etapa gerará efluentes ácidos e alcalinos, que serão 
enviados devidamente para tratamento. 

Secagem e enfardamento 

Da etapa de branqueamento, a polpa é bombeada para a linha de 
secagem, onde é inicialmente submetida a uma etapa inicial de 
remoção de água, formando uma folha de celulose. Esta folha passa 
então por um secador do tipo folha flutuante, que seca a celulose 
enquanto mantém a folha flutuando sobre um colchão de ar quente 
aquecido por vapor. Na saída do secador, a folha é cortada e 
empilhada, seguindo para a linha de embalagem, onde as pilhas são 
pesadas, prensadas, amarradas e identificadas, formando fardos que 
são então empilhados e agrupados  em unidades de 2 toneladas, 
cada. 

Máquina de Papel  

Para a produção de papel, a polpa branqueada em suspensão é 
bombeada diretamente para uma área de preparo, onde é refinada e 
misturada a aditivos químicos destinados a melhorar a resistência e 
propriedades do produto final assim como para otimizar a operação 
da máquina de papel. Antes da formação da folha do papel, a polpa 
ainda passa por uma limpeza e filtração, seguindo finalmente para a 
máquina de papel.  
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Na máquina de papel, a polpa de celulose é distribuída de maneira 
uniforme ao longo de toda a largura da máquina, formando uma 
manta, sendo então basicamente submetida a um processo de 
retirada de água através de telas e prensagem em rolos. À saída da 
prensagem, a manta, com ainda cerca de 50% de água, passa por 
cilindros de aço aquecidos por vapor, onde o teor remanescente de 
água é removido.  

A etapa final da fabricação do papel compreende a formação dos 
rolos de papel, já dentro das especificações finais desejadas, de 
onde os mesmos seguem para o armazenamento ou para corte, 
empilhamento e formação de resmas. Neste caso, as resmas ainda 
passam por etapas adicionais de embalagem, identificação, 
inspeção, encaixotamento e armazenamento de caixas sob a forma 
de paletes. 

Embarque e encaminhamento da produção 

A capacidade média produtiva da Fábrica Três Lagoas será de 3.800 
ton/dia de celulose branqueada de eucalipto, sendo que cerca de 80 
% da celulose será convertida em 3.100 toneladas diárias de papel 
branco de imprimir e escrever e o restante da celulose será vendida 
no mercado. 

Os paletes de papel ou os fardos de celulose serão transportados até 
seus destinos finais como se segue: 

• Através de barcaças, de Três Lagoas a Pederneiras ou Anhembi; 

• Através de caminhões estimados em 25 ton.de Anhembi ao porto 
de Santos; ou, 

• Por trens composições estimadas de 2.100 ton.de Pederneiras 
ao porto de Santos ou Sepetiba. 
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Instalações de Apoio 

Além das instalações destinadas à produção de polpa e papel, a 
Fábrica Três Lagoas contará ainda com as seguintes instalações ou 
sistemas auxiliares: 

• Instalações de apoio às embarcações, compreendendo a área 
destinada à atracação de barcaças na margem do rio Paraná, 
onde serão realizadas as operações de carga e expedição dos 
produtos acabados e descarga de insumos para a fábrica; 

• Área de manuseio, preparo e armazenamento de produtos 
químicos, incluindo uma unidade de produção de oxigênio; 
descarga e armazenamento de produtos químicos diversos 
(incluindo soda, ácido sulfúrico, metanol e clorato de sódio), 
unidade de produção de dióxido de cloro e unidade de produção 
de carbonato de cálcio. Todos os tanques de armazenagem de 
produtos potencialmente perigosos terão bacias de contenção 
com volume apropriado; 

• Unidade de evaporação, para recuperação e concentração do 
licor negro proveniente do cozimento; 

• Caldeira de recuperação, para queima do licor negro 
concentrado na evaporação e geração de vapor e energia 
elétrica, bem como para recuperar os reagentes químicos 
utilizados no cozimento; 

• Caldeira de biomassa, para queima de cascas, finos e topos 
das árvores para a geração de vapor e energia elétrica, e reduzir 
a geração de resíduos sólidos; 

• Unidade de caustificação, para transformação do chamado licor 
verde, proveniente da caldeira de recuperação em licor branco, 
para reutilização na etapa de cozimento da madeira. Esta 
transformação se dá através da reação entre o licor verde e óxido 
de cálcio; 
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• Forno de cal, para transformação do carbonato de cálcio gerado 
na etapa de caustificação em óxido de cálcio, para ser reutilizado 
na reação com o licor verde; 

• Unidade de tratamento de água de alimentação das caldeiras, 
composta por filtros e leitos de tratamento. A água de 
alimentação das caldeiras será composta por condensado de 
vapor retornado do processo e complementada com água do 
sistema de tratamento de água das caldeiras; 

• Sistema de ar comprimido de processo e instrumentação, 
composto por compressores e linhas de distribuição; 

• Sistema de turbo-geradores para geração da energia elétrica 
necessária ao funcionamento da fábrica a partir do vapor gerado 
nas caldeiras. Com este sistema, a unidade deverá ser auto-
suficiente em termos de energia elétrica, sendo provida apenas 
de uma alimentação de reserva a ser utilizada em casos de 
emergência ou durante paradas de manutenção da fábrica; 

• Posto de combustíveis, para abastecimento dos veículos 
empregados na operação da fábrica. 

Matérias-primas, produtos auxiliares e combustíveis 

Para a fabricação de celulose e papel a Fábrica Três Lagoas utilizará 
como matéria prima básica cerca de cinco  milhões de metros 
cúbicos de eucalipto por ano. Além da madeira, serão utilizados 
outros produtos auxiliares nas diversas unidades listadas, tais como 
ácido sulfúrico, peróxido de hidrogênio, soda cáustica, sulfato de 
magnésio, sulfito de sódio, talco, metanol, clorato de sódio, cal 
virgem, sulfato de alumínio, carbonato de cálcio e aditivos diversos 
para papel, entre outros. 

O principal combustível externo a ser utilizado na unidade é  o gás 
natural, que será utilizado continuamente no forno de cal e na 
máquina de papel, assim como reserva para a caldeira de 
recuperação e caldeira de força.  
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O consumo anual de gás será de aproximado de 50 milhões de 
metros cúbicos, sendo o mesmo suprido à fábrica através de um 
ramal enterrado a ser instalado a partir da rede principal existente. O 
terreno da fábrica está localizado em uma área atendida pela 
MSGAS, companhia de distribuição de gás natural. Esta empresa já 
confirmou a capacidade de atendimento integral às necessidades 
anuais de gás natural da Fábrica Três Lagoas. 

A operação da fábrica irá ainda requerer um volume de água de 
cerca de 9.500 m3/h, o qual deverá ser captado no rio Paraná. Para 
este volume de água, a IP já possui autorização da ANA (Agência 
Nacional de Águas).  A água captada será tratada através de adição 
de produtos químicos e clarificação para remoção de impurezas, 
filtração e ajuste de pH. Após o tratamento, a água será armazenada 
em um reservatório que abastecerá os diversos pontos de consumo, 
inclusive a água para combate a incêndio. 

A figura 2.2.2-2, a seguir, apresenta a planta geral da fábrica na fase 
de operação do empreendimento. 
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FIGURA 2.2.2-2 

PLANTA GERAL DA FÁBRICA – ETAPA DE 
OPERAÇÃO DO EMPREENDIMENTO 



 

 25 

2.2.3 Aspectos Ambientais do Projeto 

Efluentes Líquidos  

As principais fontes de geração de efluentes líquidos do processo de 
fabricação de celulose e papel e demais atividades de apoio são 
listadas a seguir: 

• Efluentes da área de preparo de madeira; 

• Efluentes da área de cozimento e lavagem da polpa; 

• Filtrados alcalinos do branqueamento; 

• Filtrados ácidos do branqueamento; 

• Efluentes da máquina de secagem e máquina de papel 

• Efluentes das áreas de evaporação, recuperação, caustificação e 
forno de cal; 

• Condensados sujos do processo; 

• Esgotos sanitários; 

• Águas pluviais sujas do processo; e 

• Efluentes diversos ( limpeza de áreas, etc). 

Estes efluentes serão devidamente tratados de acordo com as 
exigências legais antes de seu lançamento no corpo receptor. O 
sistema de tratamento de efluentes consistirá basicamente de duas 
fases: remoção de sólidos por decantação e neutralização 
(tratamento primário) e remoção de carga orgânica (tratamento 
biológico).  



 

 26 

Além dos sistemas de prevenção e coleta de vazamentos previstos 
em cada departamento da fábrica, haverá uma bacia de emergência 
na estação de tratamento de efluentes, destinada a receber todos os 
picos de carga dos efluentes com potencialidade de risco.  

Sempre que esta bacia for utilizada, os efluentes nela acumulados 
retornarão para o início do tratamento, como garantia de que nenhum 
problema seja causado à etapa de tratamento biológico. Além dessa 
bacia, o sistema também contará com uma lagoa para recebimento 
de águas contaminadas das chuvas que não poderão ser 
descartadas diretamente ao rio. 

O processo de tratamento de efluentes terminará por gerar lodo, que  
será utilizado em compostagem ou disposto em um aterro industrial. 

Emissões Atmosféricas 

Os principais tipos de emissões atmosféricas significativas 
associadas à operação de uma fábrica de celulose Kraft incluem 
material particulado, compostos de enxofre, incluindo o dióxido de 
enxofre, monóxido de carbono e óxidos de nitrogênio. No intuito de 
se controlar a emissão dessas substâncias, a Fábrica Três Lagoas 
adotará como parte de sua filosofia de gerenciamento ambiental a 
prevenção da poluição através da utilização de tecnologias de última 
geração. 

Dentre as tecnologias de prevenção adotadas destacam-se: 

• Utilização de caldeira de recuperação de baixo nível de odor; 

• Minimização nas emissões de dióxido de enxofre através do 
emprego de teor elevado de sólidos secos no licor da caldeira de 
recuperação; 

• Utilização de precipitadores eletrostáticos de alta eficiência para a 
caldeira de recuperação, caldeira de força e forno de cal; 

• Coleta de gases não condensáveis do digestor e evaporação, e 
tratamento térmico desses gases na caldeira de recuperação; 
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• Coleta de gases não condensáveis diluídos do digestor, linha de 
polpa marrom, evaporação e tratamento desses gases na 
caldeira de recuperação; 

• Dispersão das emissões atmosféricas com altura apropriada da 
chaminé; 

• Tratamento dos gases do tanque de dissolução na própria 
caldeira de recuperação; 

• Tratamento alternativo para os gases através do processo de 
oxidação térmica em caso de perturbação no processo da 
caldeira de recuperação; 

• Limpeza eficiente dos gases de alívio da planta de 
branqueamento; 

• Sistemas de monitoramento e controle de gases, com 
identificação e rápidas correções de eventuais distúrbios 
operacionais. 

A adoção e emprego desses sistemas e dispositivos deverão garantir 
que as emissões atmosféricas finais relacionadas à operação da 
fábrica atendam aos limites estabelecidos pela legislação ambiental 
para os poluentes em questão. 

Resíduos Sólidos 

O gerenciamento de resíduos sólidos a serem gerados durante a 
operação da Fábrica Três Lagoas também utilizará as melhores 
práticas existentes, dentre as quais destacam-se: 

• Coleta seletiva dos materiais recicláveis; 

• Disposição dos resíduos não recicláveis em aterros; 

• Coleta, armazenagem, transporte e destinação dos resíduos 
perigosos conforme normas e regulamentos federais e estaduais. 
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• Onde aplicável, compostagem de resíduos industriais ou 
destinação em aterro industrial apropriado. 

Os resíduos sólidos industriais gerados pela fábrica serão em sua 
maior parte provenientes das áreas de manuseio de madeira, 
caustificação, caldeiras e estação de tratamento de efluentes. Já os 
resíduos considerados não industriais serão gerados por atividades 
associadas ao funcionamento dos escritórios, refeitório e oficinas, 
incluindo papéis, plásticos, restos de alimentos, sucata metálica e 
resíduos hospitalares.  

Os resíduos sólidos gerados na Fábrica Três Lagoas serão 
separados na origem e encaminhados para tratamento ou destinação 
final mais adequado para cada tipo de material, observando maior 
eficiência na reciclagem e o menor impacto ambiental possível.  
Deve-se salientar que a maioria dos resíduos sólidos provenientes de 
fábricas de celulose e papel é normalmente classificada, segundo as 
normas técnicas aplicáveis, como resíduos não perigosos e não 
inertes, não apresentando características de periculosidade.  

Dos resíduos associados a este tipo de fábrica e classificados como 
perigosos destacam-se lâmpadas fluorescentes, baterias e óleos 
lubrificantes usados. Estes resíduos serão separados em contêineres 
especiais e dispostos em aterros industriais licenciados. 

Os resíduos orgânicos e inertes serão dispostos separadamente em 
diferentes células de um aterro industrial a ser construído no terreno 
da fábrica já na fase de implantação da mesma. A construção deste 
aterro atenderá às normas e requisitos técnicos aplicáveis para evitar 
contaminações do solo e águas subterrâneas, incluindo 
impermeabilização, requisitos de posicionamento, sistemas de 
detecção e monitoramento, etc.. 

 A compostagem será utilizada com alternativa, principalmente para 
resíduos orgânicos. Resíduos como cascas de eucalipto com terra, 
produtos da limpeza do pátio de madeira, cinzas da caldeira de 
biomassa, lama de cal com dregs e lodo do tratamento de efluentes 
líquidos, podem ser utilizados como corretor de solos, nas florestas, 
quando submetidos previamente a um processo de compostagem 
pela fermentação acelerada. 
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Ruído 

Diversos equipamentos envolvidos no processo industrial deverão 
ser responsáveis pela geração de ruído durante a operação da 
fábrica, com destaque para as turbinas, tambor descascador, 
picadores dentre outros. Mais uma vez, como parte do sistema de 
gerenciamento ambiental da empresa, a IP seguirá as legislações, 
normas e recomendações cabíveis no sentido de minimizar esses 
níveis de ruído.  

Dentre as medidas a serem adotadas destacam-se a construção de 
prédios e instalações com projeto acústico adequado, a aquisição de 
máquinas e equipamentos com baixo nível de ruído, o 
enclausuramento acústico para equipamentos com alto nível de 
pressão sonora e a instalação de silenciadores, atenuadores, 
absorvedores de energia sonora. Neste assunto, também será dada 
atenção aos funcionários através de programas de saúde e 
segurança, como forma de controlar a exposição dos mesmos ao 
ruído industrial. 

2.2.4 Mão-de-Obra 

O processo de fabricação de celulose e papel requer mão-de-obra 
qualificada e treinada, prevendo-se a geração de 470 postos de 
trabalho para a área de operação, 187 para a área de manutenção e 
166 para serviços terceirizados diversos. A Fábrica Três Lagoas 
operará 24 horas por dia em 3 turnos de 8 horas de operação, 
durante os 365 dias de cada ano. 
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3.0 AREAS DE INFLUÊNCIA 

3.1 QUAIS AS ÁREAS DE INFLUÊNCIA DO PROJETO? 

Para a elaboração do estudo de impacto ambiental da Fábrica Três 
Lagoas foram definidas áreas de estudo onde supõe-se que 
ocorrerão os impactos diretos e indiretos advindos do 
empreendimento. Estas áreas de estudo são denominadas áreas de 
influência e podem receber impactos diretos e indiretos, onde: 

• impactos diretos = alteração que decorre de uma atividade do  
  empreendimento; 

• impactos indireto = alteração que decorre de um impacto direto. 

As áreas de influência variam para cada meio estudado, meio físico 
(solos, hidrogeologia, águas, ar), meio biótico (vegetação e animais 
terrestres e aquáticos) e meio socioeconômico (população, infra-
estrutura). 

Desta forma, a equipe que elaborou o EIA trabalhou com as 
seguintes áreas de influência: 

Área de Influência Indireta (AII): Corresponde à área onde os 
impactos da implantação e operação da fábrica poderão se 
manifestar de forma indireta. Esta área se aplica apenas ao Meio 
Sócio-econômico, pois só para este meio foram identificados 
impactos indiretos, tendo sido definida como o território dos 
municípios de Três Lagoas e Brasilândia.  

Para o diagnóstico dos Meios Físico e Biótico adotou-se uma 
contextualização regional dos temas, que não expressam, como no 
caso do Meio sócio-econômico, a área de influência indireta pois não 
foram constatados impactos indiretos decorrentes das atividades do 
empreendimento. 

Área de Influência Direta (AID): É a área definida para o 
aprofundamento dos estudos, onde poderão ocorrer influências 
diretas da implantação e operação da fábrica.  
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Para o Meio Físico está área foi definida por um círculo com cinco 
quilômetros de raio, tendo como ponto central a área prevista para a 
implantação da fábrica.  

Para os estudos bióticos foram definidas duas áreas de influência 
direta: uma para os ecossistemas terrestres e outra para os 
aquáticos. A primeira corresponde a uma superfície circular com 5 
quilômetros de raio, centrada no ponto médio da área destinada à 
indústria, enquanto a segunda abrange o córrego da Moeda, do limite 
da propriedade à confluência com o rio Paraná, e dois trechos do 
próprio rio Paraná, que se estendem por 6 quilômetros a montante e 
a jusante do ponto de lançamento de efluentes 

Já para o Meio Sócio-econômico, a AID corresponde a circunferência 
de raio de 5 km, acrescida de uma faixa de 500 metros de cada lado 
da rodovia MS-395, entre a cidade de Três Lagoas e a cidade do 
município de Brasilândia, que deverá ser utilizada tanto para a 
implantação quanto operação do empreendimento. 

Área Diretamente Afetada (ADA): Compreende a área de 
intervenção do projeto, aonde as alterações ambientais deverão se 
manifestar de forma mais intensa. Esta área é comum aos três meios 
e abrange a área destinada à fábrica, o ramal do gasoduto, a linha de 
transmissão, os aterros de resíduos sólidos, o sistema de tratamento 
de efluentes líquidos e de captação de água no rio Paraná, o terminal 
hidroviário e as vias internas da propriedade. 
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FIGURA 3.1.1 

ÁREAS DE INFLUÊNCIA INDIRETA E DIRETA 
PARA MEIO SOCIOECONÔMICO 
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FIGURA 3.1.2 

LIMITES DA ADA E AID - MEIO FÍSICO E BIÓTICO 
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FIGURA 3.1.3 

LIMITES DA ADA 





 

 
37 

As figuras 4.1.1-1 e 4.1.1-2 apresentam a estação de monitoramento 
instalada em Três Lagoas. 
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Figura 4.1.1-1  Estação de Monitoramento da Qualidade do Ar 

 

Figura 4.1.1-2  Vista interna da Estação de Monitoramento da   
     Qualidade do Ar 
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Os resultados do monitoramento mostraram que a qualidade do ar no 
município de Três Lagoas é BOA e todos os poluentes encontram-se 
dentro dos padrões estabelecidos pela Resolução CONAMA 03/90. 

A tabela 4.1.1-1 apresenta um resumo dos resultados, mostrando as 
medições máximas registradas no período de 15 de dezembro a 28 
de janeiro de 2006 e comparando-as com a Resolução CONAMA 
03/90. 

Tabela 4.1.1-1 Concentrações máximas medidas na campanha 
de monitoramento da qualidade do ar em Três Lagoas, MS. 

Concentrações em (µg/m3)* 

Poluentes 
Medidos 

Intervalo de 
Tempo** 

Concentrações 
máximas 

registradas 
(15/12/2005 a 
16/02/2006) 

Limite do CONAMA 
003/90 

SO2 24 horas 7,57 365 
PM10 24 horas 105,4 150 
NO2 1 hora 35,1 320 
CO 1 hora 2,1 40.000 
O3 1 hora 69,8 160 

*unidade de medida dos poluentes (micrograma por metro cúbico) 

** para se obter as máximas concentrações de cada poluente são verificados os registros 
dentro de intervalos de tempo de 24 horas ou 1 hora, de acordo com o poluente. 

4.1.2  Como é o Ambiente Sonoro na Área de Entorno do   
   Empreendimento? 

Para conhecer quais os níveis de ruído da área que poderá ser 
influenciada diretamente pelo empreendimento da International 
Paper do Brasil Ltda, em Três Lagoas, a equipe de especialistas do 
EIA mediu no dia 28 de novembro de 2005 o ruído em seis pontos 
nas proximidades do local onde a empresa pretende instalar a 
fábrica. Veja a figura abaixo. 

 

Com a avaliação da 

acústica da área que 

poderá ser diretamente 

influenciada pelo 

empreendimento, os 

especialistas conseguem 

mensurar os níveis 

sonoros atuais para prever 

possíveis transtornos 

causados pela fábrica de 

papel e celulose da 

International Paper do 

Brasil Ltda por geração de 

ruídos em sua fase de 

construção e de operação. 
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FIGURA 4.1.2-1  

PONTOS DE MEDIÇÃO DE RUÍDO NA ADA E SEU 
ENTORNO 
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Todas as medições foram realizadas no período diurno e durante 
cinco minutos em cada um dos pontos. Este é o tempo de que os 
especialistas precisam dispor para obter a estabilização dos 
resultados medidos. 

A referência para o padrão do ruído permitido de qualquer localidade 
é a Resolução CONAMA 1/90, a legislação que no Brasil determina 
que sejam respeitados os padrões de ruído estipulados pela 
Associação Brasileira de Normas Técnicas – ABNT.  

A área na qual a International Paper do Brasil Ltda deseja instalar o 
empreendimento é uma região classificada, conforme a Resolução 
CONAMA, como “Área de Sítios e Fazendas”. Veja na caixa ao lado 
quais são os padrões da Resolução CONAMA 1/90 para este tipo de 
área. 

A unidade de medida para o ruído é o decibel (Db). Para poder 
quantificar o decibel, vale a comparação: 60 Db é a intensidade do 
som de uma conversa; enquanto que 120 Db é a de um avião a jato. 

Figura 4.1.2-1  Ponto de medição de ruído localizado dentro da  
     fazenda de eucaliptos da IP 

 

O que é a resolução 
CONAMA 1/90? 

É a legislação que no Brasil 
determina que, para a geração 
de ruídos, sejam respeitados os 
padrões estipulados pela 
Associação Brasileira de 
Normas Técnicas (ABNT). 
Estes padrões dizem respeito a 
ruídos emitidos em decorrência 
de qualquer atividade industrial, 
comercial, social ou recreativa. 
A norma que define os limites 
de ruído é NBR 10.151. 

Para as áreas de sítios e 
fazendas os valores permitidos 
são de 40dB(A) para o período 
Diurno e 35 dB(A) para o 
período noturno. 
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Foto 4.1.3-3 Aspecto da Planície de inundação do Rio Paraná,  
     alagada pelo reservatório de Porto Primavera. 

 

4.1.4 Quais são as principais características das águas dos   
   rios, nascentes e águas subterrâneas da região de três  
   lagoas? 

As águas subterrâneas: 

O município de Três Lagoas capta água de um importante sistema 
de aqüíferos, chamado Sistema Aqüífero Bauru-Caiuá. Aqüíferos são 
formações do subsolo, constituídas por rochas permeáveis que 
armazenam água.  

Algumas das funções dos aqüíferos são absorver a água de chuvas 
intensas e também armazenar água doce, sem muita perda pela 
evaporação. Um aqüífero é poroso quando é formado por rochas ou 
solos arenosos onde a circulação da água acontece através dos 
poros que se formam entre os grãos de areia e argila. 
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O Sistema Aqüífero Bauru-Caiuá é poroso, de origem 
predominantemente fluvial, com uma espessura média de 200m e 
ocupando uma área de 353.420 km2. Trata-se de um sistema 
regional grande, abrangente, que guarda um volume significativo de 
água potável, capaz de abastecer a América do Sul. Este sistema é 
composto pelos aqüíferos Adamantina, Santo Anastácio, Caiuá e 
Cenozóico. 

Para estudar a qualidade e a quantidade da água dos aqüíferos 
existentes dentro da AID e sua vulnerabilidade a contaminações, 
todo o estudo foi realizado envolvendo visitas a campo, coletas para 
amostragem, mapeamento geoformológico (de relevo), geológico (de 
rochas) e potenciométrico (relevo da água subterrânea) e consultas a 
material bibliográfico. 

Para saber o quão vulneráveis a contaminações podem ser os 
aqüíferos da região, os especialistas elaboraram um mapa de 
vulnerabilidade4. Veja na figura abaixo o mapa de vulnerabilidade 
dos aqüíferos da região.  

                                                           
4 O mapa de vulnerabilidade foi realizado de acordo com o método GOD - FOSTER & HIRATA, 1991. 
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FIGURA 4.1.4-1  

MAPA DE VULNERABILIDADE DOS AQÜÍFEROS. 
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Para compreender o mapa, vale ressaltar que o que rege a 
suscetibilidade dos aqüíferos a agentes contaminantes é 
basicamente a profundidade das águas em relação à superfície do 
solo. Assim, quanto mais distante do solo for o aqüífero, menor será 
a sua vulnerabilidade.  

As classificações para a vulnerabilidade variaram entre “MUITO 
ALTA” e “ALTA” (em áreas mais baixas topograficamente), 
“MODERADA-Alta” e “BAIXA-Baixa” (em níveis mais profundos de 
água). As áreas de reflorestamento em geral apresentaram baixa 
vulnerabilidade; no entanto, na área selecionada para a instalação do 
empreendimento (ADA), o grau de vulnerabilidade definido foi 
“MODERADA – Alta” e “ALTA”, com profundidade do nível de água 
subterrânea entre 7 e 10 metros. 

Os especialistas encontraram na AID cinco poços tubulares e 
profundos, sendo 3 da própria International Paper do Brasil Ltda e 2 
nas fazendas Mateberi e Dobrão. 

Águas superficiais 

Quanto aos cursos d´água superficiais (rios, córregos e nascentes), a 
área onde se pretende construir o empreendimento fica às margens 
do rio Paraná, em um trecho onde o rio é navegável e apresenta uma 
profundidade de 6,16 m, largura de até 1.200 m e vazão média de 
5.908 m3/s.  
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Foto 4.1.4-1 Rio Paraná 

 

A barragem da Usina Jupiá, que fica acima do empreendimento e 
fornece energia para o sistema Sudoeste, apresenta uma eclusa que 
permite o tráfego de comboios bem em frente ao local onde será 
construído o empreendimento.  

Outro curso d´água próximo à área do futuro empreendimento é o 
Córrego da Moeda. De acordo com as informações coletadas nas 
pesquisas de campo, as águas do Córrego da Moeda são hoje 
utilizadas para regar mudas do viveiro da propriedade onde será 
implantada a fábrica, e para dar de beber a animais. Não existem ali 
captações com a finalidade de abastecimento público.  


