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APRESENTACAO

O guia“Producao Mais Limpa em Padarias e Confeitarias’, projeto do Centro
Nacional de Tecnologias Limpas SENAI/ UNIDO/ UNEP — CNTL, que tem o
apoio do SENAI — Departamento Nacional, através de sua Unidade de Tec-
nologia Industrial — UNITEC, tem como principal propésito apresentar as
empresas e a profissionais do ramo algumas das medidas implantadas por
empresas que ja adotaram esta pratica, auxiliando-as no processo de imple-

mentac¢ao de PmaisL.

Com a correta destinacdo, reutilizacdo e economia de matéria-prima, as
empresas que adotam estas praticas colaboram para o uso sustentavel de

NOSsOSs recursos naturais, bem como asseguram a melhoria de seu desem-

penho e competitividade.
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INTRODUCAO

Sabe-se que ha 10.000 anos a.C. ja existia o pao, formado pela mistura de farinha e agua.
Essa massa era cozida em pedras quentes e como o pao nao continha fermento para fazé-
lo crescer e conseqliientemente melhorar suas caracteristicas fisicas, este se apresentava
de forma achatada, duro por fora e macio por dentro. Existem indicios arqueolégicos de
gue o pao foi o primeiro alimento a ser processado por maos humanas a partir de uma
matéria-prima natural e praticamente todas as culturas antigas do Oriente Médio faziam
referéncias ao pao em seus escritos. De acordo com pesquisadores, foi a partir da Revo-
lucdo Francesa que o consumo de pao de trigo expandiu-se como habito alimentar no
Ocidente, o que denominou o pdo de 50 gramas como “pao francés”.



1. HISTORICO DA PANIFICACAO E CONFEITARIA NO BRASIL

No Brasil e no resto do mundo, a producao de trigo se expandiu no rastro da urbaniza-
¢ao. Na década de 1950 houve um grande impulso a industria de derivados do trigo,
fortalecendo ainda mais o habito de consumo. A partir da década de 1990 as pada-
rias transformaram-se em lindas lojas que pouco lembram os tempos da caderneta,
quando as contas do fregués eram anotadas. Hoje em dia muitas delas encontram-se
num estagio de transicao, procurando adaptarem-se a nova realidade do consumo
variado.

Em relagao aos tipos de padarias e confeitarias, o SEBRAE destaca quatro tendéncias:
- Padarias tipo Boutique: sao aquelas localizadas em regides de alto poder aquisitivo,
onde sao comercializados, em sua maioria, produtos préprios e importados;

- Padarias de Servico: sao aquelas localizadas em regides centrais e em ruas de grande
circulagao e concentragao de lojas comerciais ou escritérios. Além dos produtos tipicos
de padaria e confeitaria, oferecem, também, dentre outros, servigos de bar, lanchonete
e fast food.

- Padarias de Conveniéncia: localizam-se em bairros residenciais. Além de oferecer os
produtos e servicos das Padarias de Servico, possuem um grande volume de produtos
considerados de conveniéncia, com algumas chegando a comercializar cerca de 3.000
itens.

- Pontos Quentes: trata-se de uma tendéncia de origem européia, onde a padaria abre
uma filial, envia alguns tipos de paes ja embalados, bem como outros de paes conge-
lados, para fazer o cozimento no ponto quente.

De acordo com a Resolugdao RDC 90 de 18/10/2000 — ANVISA, os paes sao classificados
de acordo com os ingredientes e/ou processo de fabricacdo ou ainda formato em:

- Pao azimo: produto nao fermentado, preparado, obrigatoriamente, com farinha de
trigo e 4gua, apresentando-se sob a forma de laminas finas;

- Pao francés: produto fermentado, preparado, obrigatoriamente, com farinha de trigo,
sal (cloreto de sodio) e agua, que se caracteriza por apresentar casca crocante de cor
uniforme castanho-dourada e miolo de cor branco-creme de textura e granulagao fina
nao uniforme;

- Pao de forma: produto obtido pela coc¢ao da massa em formas, apresentando miolo
elastico e homogéneo, com poros finos e casca fina e macia;

- Pdo integral: produto preparado, obrigatoriamente, com farinha de trigo e farinha de
trigo integral e/ou fibra de trigo e/ou farelo de trigo;

- Panetone: é o produto fermentado, preparado obrigatoriamente com farinha de tri-
go, agucar, gordura(s), ovos, leite e sal (cloreto de sédio);

- Grissini: produto caracterizado pelo formato cilindrico delgado e textura crocante;



- Torrada: produto obtido a partir do pao, obrigatoriamente torrado e com formatos ca-
racteristicos;

- Farinha de Pao ou de Rosca: produto obtido, pela moagem do pao, obrigatoriamente
torrado.

A palavra Confeitaria vem do latim Confectum e significa aquilo que é confeccionado com
especialidade. H4d quem diga que os Romanos foram os pioneiros nesta area de confeitar
e preparavam bolos e tortas com farinha, aveia, vinhos e até creme de leite, dos quais
resultavam verdadeiras delicias finas. Apés a segunda Guerra Mundial, por volta dos anos
de 1950 e 1960, alguns mestres confeiteiros chegaram ao Brasil vindos principalmente
da Franca e da Austria. H4 doces tipicamente caseiros que carregam a originalidade de
cada pais. Por exemplo, no Brasil temos os quindins, baba de moca, bolos de fubd e milho,
roscas doces e queijadinha. O habito da Confeitaria deve-se a influéncia dos imigrantes
italianos, franceses, portugueses e alemaes, além da introducao de novos equipamentos
e maquinas que facilitaram o trabalho do confeiteiro. Este profissional passou a ter mais
tempo para ler e desenvolver receitas mais requintadas, melhorando a qualidade dos do-
ces. (FLEISCHMANN, 2007)

1.1 SETOR DE PANIFICACAO E CONFEITARIA

O mercado alvo das panificadoras e confeitarias compde-se de consumidores de todas
as classes sociais, independente do bairro em que se localizam. Os consumidores da clas-
se D centram suas compras quase sempre em produtos mais baratos como pao de sal
- tipo francés, pao doce comum, pao doce confeitado, considerados produtos basicos.
Os demais itens, classificados como supérfluos (biscoitos, salgados, doces, paes mais re-
quintados geralmente com recheio) sao voltados para o seguimento de renda mais alta,
oferecendo margens de comercializacdo maiores — maior valor agregado. O mercado para
estes produtos esta diretamente correlacionado a duas varidveis basicas: a localizacao em
areas nobres (publico de maior renda) e a qualidade final.

Apesar do aumento da concorréncia, com a venda de paes sendo agora realizada em di-
versos estabelecimentos comerciais, tais como supermercados e lojas de conveniéncia, tal
situacdo nao vem contribuindo para incrementar o consumo anual per capita de pao no
Brasil, que é de aproximadamente 33 kg/ano, quando o recomendado pela OMS - Orga-
nizacao Mundial da Saude é de 60 kg/ano.

Segundo a ABIP - Associacgao Brasileira da Industria de Panificacdo e Confeitaria, no Brasil
existem cerca de 52 mil panificadoras formais, sendo que o faturamento médio anual, do
segmento, ao longo da ultima década, girou em torno de RS 24 bilhées. O setor responde
por 2% do PIB nacional. Se incluidos os produtos de revenda o indice é de 3%. Sao empre-
gadas cerca de 600 mil pessoas de forma direta e cerca de 1,5 milhao de forma indireta.

No Brasil, a média de funcionarios é de doze por empresa, sendo o salario médio de RS
480,00 (ndo computando os encargos). Estima-se que mais de 35 milhdes de pessoas
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freqlientem diariamente as padarias brasileiras, sendo que 43% destas empresas en-
contram-se na regiao sudeste, 24% na regiao nordeste e 20% na regiao sul. (PROPAN,
2006). A tabela a seguir mostra a distribuicao das padarias nos estados brasileiros.

Tabela 1 - Distribuicdo geografica das padarias brasileiras

Sao Paulo 10.560 20,20
Rio de Janeiro 6.122 11,71
Rio Grande do Sul 5.020 9,60
Minas Gerais 4513 8,63
Santa Catarina 3.450 6,60
Parana 3.120 5,97
Rio Grande do Norte 2.713 5,19
Bahia 1.980 3,79
Goias 1.647 3,15
Maranhao 1.603 3,07
Alagoas 1.474 2,82
Pernambuco 1.351 2,58
Espirito Santo 1.186 2,27
Ceara 1.128 2,16
Paraiba 1.032 1,97
Distrito federal 915 1,75
Pard 914 1,75
Sergipe 797 1,52
Mato Grosso 663 1,27
Piaui 488 0,93
Amapa 431 0,82
Amazonas 421 0,81
Mato Grosso do Sul 235 0,45
Acre 167 0,32
Tocantins 143 0,27
Rondbnia 138 0,26
Roraima 75 0,14
Total 52.286 100

Fonte: ABIP, 2006.
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A tabela 2 mostra a classificacdo das empresas por faturamento.

Tabela 2: Classificacdao das empresas por faturamento.

Até 28.000,00 9,9
De 29.000,00 a 39.000,00 20,7
De 40.000,00 a 56.000,00 324
De 57.000,00 a 90.000,00 24,3
De 90.000,00 a 134.000,00 9
Acima de 135.000,00 3,7

Fonte: PROPAN, 2006.

1.2 INDICADORES ECONOMICOS

Do faturamento das padarias, 46% é proveniente da producao prépria, sendo que desse
percentual, 45% corresponde ao pao Francés e 55% aos demais produtos.

O lucro bruto médio da panificagao no mercado nacional é de 47,62% sobre o faturamen-
to bruto. (PROPAN, 2006). Na figura 1 tem-se a Composicao média do faturamento.

46%

3% 2%
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Figura 1 - Composicao média do faturamento
Fonte: PROPAN, 2006.

O custo fixo sobre lucro bruto varia de 48% a 70%. A matéria-prima representa em média
25% a 35% do preco de venda dos produtos produzidos. A venda do pao francés sobre a
venda total da padaria varia entre 17% e 32%.

As perdas em 80% dos produtos mais vendidos nas padarias correspondem a 3%. As
perdas nos produtos que representam 20% do volume de producdo estao entre 15% e

20%.
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1.3 MEIO AMBIENTE E O SETOR

O setor de panificacdo caracteriza-se como um gerador de residuos sélidos nao perigosos,
sendo a maioria dos residuos nao inertes. Pelo fato de serem pequenos empreendimentos,
a coleta destes residuos geralmente é feita pela municipalidade. Quanto a geracdo de
efluentes liquidos, estes se assemelham em muito aos efluentes domésticos, constituindo-
se em efluentes com relativa carga organica, presenca de 6leos e graxas e auséncia de
compostos toxicos metdlicos. Por este fato, o tratamento de efluentes desta atividade é
relativamente simples e o destino é a rede de coleta de esgotos da cidade. Em relacdo as
emissoes atmosféricas, constituem-se principalmente em vapor d’agua, provenientes do
processo de cozimento de paes e em certos casos, emissao proveniente da utilizacao de
lenha como combustivel dos fornos.

O tipo de energia utilizada nos fornos esta relacionada muitas vezes a data de instalacao
da padaria e sua localizacdo. Padarias mais antigas e localizadas em bairros, geralmente
utilizam lenha como combustivel. J& as mais modernas ou localizadas em areas mais
centrais, utilizam fornos a gas ou elétricos, motivadas pelo pouco espaco disponivel para
armazenamento de lenha e pelo tamanho reduzido dos fornos.

A Resolucao RDC ne 216, de 15 de setembro de 2004, que dispde sobre o Regulamento
Técnico de Boas Praticas para Servicos de Alimentacado, estabelece quanto ao manejo de
residuos que:

-Oestabelecimentodevedisporderecipientesidentificadoseintegros,defacil higienizagcao
e transporte, em numero e capacidade suficientes para conter os residuos;

- Os coletores utilizados para deposicao dos residuos das areas de preparacao e
armazenamento de ALIMENTOS devem ser dotados de tampas acionadas sem contato
manual;

- Os residuos devem ser freqlientemente coletados e estocados em local fechado e
isolado da 4rea de preparacao e armazenamento dos ALIMENTOS, de forma a evitar focos
de contaminacao e atracdo de vetores e pragas urbanas.

A resolucao CONAMA n° 01 de 23 de janeiro de 1986 nao inclui as padarias e confeitarias
na listagem de atividades que dependem de elaborac¢ado de EIA/RIMA para a obtencao da
licenca ambiental, caracterizando esta atividade como de impacto local, o que permite
gue 0s municipios executem os processos de licenciamento.

Este setor ndo se caracterizacomo umaatividade altamente poluidora, porém nao dispensa
os controles ambientais necessdrios a uma atividade produtiva, nem tdo pouco reduz a
possibilidade de melhorias no processo pela implantacdao de programas de Producao
mais Limpa.
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1.4 PRODUCAO MAIS LIMPA

De acordo com a United Nations Environmental Program/United Nations Industrial
Development Organization - UNEP/UNIDO, a Producao mais Limpa é a aplicacao continua
de uma estratégia ambiental preventiva e integrada, nos processos produtivos, nos
produtos e nos servicos, para reduzir os riscos relevantes aos seres humanos e ao meio
ambiente. Em outras palavras, seriam os ajustes no processo produtivo que permitem
a reducao da emissao/geracao de residuos diversos, podendo ser realizadas desde
pequenas reparacdes no modelo existente até a aquisicao de novas tecnologias (simples
e/ou complexas).

Até o momento, as tecnologias ambientais convencionais trabalharam principalmente
no tratamento dos residuos, efluentes e emissdes existentes (exemplos: tecnologia de
tratamento de emissGes atmosféricas, tratamento de aguas residuais, tratamento do
lodo, incineracao de residuos, etc.). Como esta abordagem estuda os residuos no final do
processo de producéo, ela também é chamada de técnica fim-de-tubo. E essencialmente
caracterizada pelas despesas adicionais para a empresa e uma série de problemas
(Exemplos: producao de lodo de esgoto através do tratamento de aguas residuais,
producao de gesso na tubulagdo de gas, etc.).

Comparada a disposicdo através de servicos externos ou as tecnologias de fim-de-tubo
ela apresenta varias vantagens:
- Producao mais limpa, no sentido de reduzir a quantidade de materiais e energia usados,

apresenta essencialmente um potencial para solu¢cdes econémicas;

- Devido a uma intensa exploracao do processo de producao, a minimizagao de residuos,
efluentes e emissdes geralmente induz a um processo de inovagao dentro da empresa;

- A responsabilidade pode ser assumida para o processo de produ¢ao como um todo e
0s riscos no campo das obrigacdes ambientais e da disposicao de residuos podem ser

minimizados;

- A minimizacdo de residuos, efluentes e emissdes é um passo em direcdo a um
desenvolvimento sustentavel.

Enquanto a gestao convencional de residuos questiona:
- O que se pode fazer com os residuos, efluentes e as emissdes existentes?

- Quais as formas de livrar-me deles?

A producao mais limpa, protecao ambiental integrada a producao, pergunta:
- De onde vem os residuos, os efluentes e as emissdes?

- Por que sao gerados?
- Como eliminar ou reduzir na fonte?

Portanto, a diferenca essencial esta no fato de que a producao mais limpa nao trata
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simplesmente do sintoma, mas tenta atingir as raizes do problema, como verificado

no Quadro 1 e na Figura 2.

Quadro 1 - Diferencas entre producao mais limpa e tecnologias de fim de tubo

Como se pode tratar os residuos e as
emissdes existentes?

De onde vém os residuos e as emissoes?

Pretende reacao.

Pretende acao.

Leva a custos adicionais.

Ajuda a reduzir custos.

Os residuos, efluentes e as emissdes sao
limitados através de filtros e unidades
de tratamento: solu¢des de fim de tubo,
tecnologia de reparo, armazenagem de
residuos.

Prevencdao da geracao de residuos,
efluentes e emissdes na fonte o que evita
processos e materiais potencialmente
toxicos.

A protecdo ambiental foi introduzida
depois que os produtos e processos
foram desenvolvidos.

A protecao ambiental é uma parte
integrante do design do produto e da
engenharia de processo.

Os problemas ambientais sao resolvidos a
partir de um ponto de vista tecnoldgico.

Resolvem-se os problemas ambientais
em todos os niveis e envolvendo a todos.

Protecao ambiental € um assunto para
especialistas competentes, que sao
trazidos de fora e aumentam o consumo
de material e energia.

Protecao ambiental é tarefa de todos,
pois € uma inovagao desenvolvida dentro
da empresa e com isto reduz o consumo
de material e energia.

Complexidade dos processos e 0s riscos
sao aumentados.

Os riscos sao reduzidos e a transparéncia
€ aumentada.

Protecado  ambiental  focada no
cumprimento de prescricdes legais. E o
resultado de um paradigma de producao
que data de um tempo em que os
problemas ambientais ainda ndao eram
conhecidos.

E uma abordagem que cria técnicas
e tecnologias de producdo para o
desenvolvimento sustentdavel.
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Figura 2 - Abordagem Tradicional e da Producao mais Limpa

Como regra geral, pode-se dizer que, quanto mais préximo a raiz do problema e quanto
menores os ciclos, mais eficientes serao as medidas. Isto se deve, essencialmente, ao fato
desta abordagem ndo ajudar a reduzir adicionalmente a quantidade de materiais usados.
As possiveis modificacbes decorrentes daimplantacao de um programa de PmaisL, podem
se dar em varios niveis de aplica¢bes de estratégias, de acordo com a Figura 3.

PRODUGAQ MAIS LIMPA

Minimizagao de Reuso de residuos,
residuos e emissdes efluentes e emissbes

I |
Nivel 1 Nivel 2 Nivel 3

e mr g

Figura 3 — Niveis de aplicacao da Produgao mais Limpa




Nivel 1 - Reducao na fonte

Deve ser dada prioridade a medidas que busquem resolver o problema na fonte. Estas
incluem modificacdes tanto no processo de produgao quanto no préprio produto.

Modificagdes no produto

A modificacdao no produto é uma abordagem importante, apos as oportunidades mais
simples terem sido esgotadas, ainda que as vezes de dificil realizagcao. O argumento mais
amplamente aceito contra a mudanca no produto é a preferéncia do consumidor. As
modificagées no produto podem levar a uma situacao ecolégica melhorada em termos
de producao, utilizacao e disposicao do produto. Elas podem conduzir a substituicao
do produto por outro, ao aumento da longevidade pelo uso de diferentes materiais ou
a mudancas no design do produto. Neste contexto, o termo “design ambiental” tem
ganhado importancia em anos recentes. Contudo, diversas empresas estao relutantes
em modificar seus produtos.

A modificacao no produto pode incluir:

- Substituicao completa do produto;

- Aumento da longevidade;

- Substituicao de materiais;

- Modificacao do design do produto;

- Uso de materiais reciclaveis e reciclados;
- Substituicao de componentes criticos;

- Reduc¢do do numero de componentes;

- Viabilizacao do retorno de produtos;

- Substituicao de itens do produto;

- Alteracao de dimensdes para um melhor aproveitamento da matéria prima.

Modificagdes no processo

As modificagdes no processo podem ajudar a reduzir os residuos, efluentes e emissoes.
Por processo, entende-se todo o processo de producao dentro da empresa que
compreende um conjunto de medidas:

- Housekeeping - Boas Praticas de PmaisL

Caracteriza-se como o uso cuidadoso de matérias-primas e dos processos, incluindo
mudancasorganizacionais.Namaioriados casos, estas saoas medidaseconomicamente
mais interessantes e podem ser colocadas em praticas de forma muito facil. O inicio
do programa de produc¢do mais limpa deve contemplar primeiramente a andlise das
praticas operacionais, buscando solugdes praticas de housekeeping. As economias
proporcionadas pelas boas praticas operacionais podem viabilizar novos investimentos
na empresa, inclusive em novas tecnologias.

Sao exemplos de boas praticas de PmaisL:

- Mudanca na dosagem e na concentracao de produtos;

- Maximizacao da utilizacao da capacidade do processo produtivo;
- Reorganizagao dos intervalos de limpeza e de manutencao;

- Eliminacgao de perdas devido a evaporac¢ao e a vazamentos;
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- Melhoria de logistica de compra, estocagem e distribuicao de matérias-primas, insumos
e produtos;

- Elaboracdo de manuais de boas praticas operacionais, treinamento e capacitacao de
pessoal envolvido no programa de PmaisL;

- Alteracdo dos fluxos de material, pequenos ajustes de Layout; Aumento da logistica
associada a residuos;

- Melhoria do sistema de informacéo;

- Padronizacao de operacdes e procedimentos;

- Substituicao de matérias-primas e auxiliares de processo.

As matérias-primas e auxiliares de processo que sao téxicas ou tém diferentes dificuldades
para reciclagem podem, muitas vezes, ser substituidas por outras menos prejudiciais,
propiciando uma reducao no volume de residuos e emissoes.

Como exemplo, tém-se:

- Substituicao de solventes organicos por agentes aquosos;

- Substituicao de solventes halogenados por aminas quaternarias;

- Substituicao de produtos petroquimicos por bioquimicos;

- Escolha de materiais com menor teor de impurezas e/ou com menor possibilidade de
gerar subprodutos indesejaveis;

- Substituicao por matérias primas com menos impurezas ou com maior rendimento no
processo;

- Simples substituicao de fornecedores.

Modificagdes tecnolégicas

As modificacdes variam de reconstrucdes relativamente simples até mudancas no gasto
de tempo em operagdes, no consumo de energia ou na utilizacao de matérias-primas.
Freqlientemente estas medidas precisam ser estudadas combinadas com housekeeping
e a selecao de matérias-primas. Como exemplos tém-se: substituicao de processos
termoquimicos por processos mecanicos; uso de fluxos em contracorrente; tecnologias
que realizam a segregacao de residuos e de efluentes; modificacdo nos parametros de
processo; utilizagao de calor residual e substituicao completa da tecnologia.

Nivel 2 - Reciclagem interna

Os residuos que nao podem ser evitados com a ajuda das medidas acima descritas devem
ser reintegrados ao processo de producao de sua empresa. Isto pode significar a utilizacao
de sobras de matérias primas e produtos para o0 mesmo propdsito, como por exemplo a
recuperacao de solventes usados; a utilizacao de matérias primas ou produtos usados,
para um proposito diferente; a utilizacao de residuos de verniz para pinturas de partes nao
visiveis de produtos; a utilizacao adicional de um material para um propdsito inferior a sua
utilizacaooriginal,comoousoderesiduosde papel paraenchimentos;arecuperacao parcial
de componentes de produtos, como a prata de produtos fotoquimicos; a recuperacao de
compostos intermediarios do processo ou de residuos de etapas de processos.
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Nivel 3 - Reciclagem externa

A opcao pela reciclagem de residuos, efluentes e emissdes fora da empresa sé deve
ser implementada apds as tentativas citadas anteriormente. Isto pode acontecer na
forma de reciclagem externa ou de uma reintegrac¢ao ao ciclo biogénico (por exemplo:
Compostagem). A recuperacao de materiais de maior valor e sua reintegracgao ao ciclo
econdmico - como papel, aparas, vidro, materiais de compostagem - é um método
menos reconhecido de protecao ambiental integrada, através da minimizacao de
residuos. Os exemplos aplicados para a reciclagem interna podem ser viaveis para a
reciclagemexterna.Normalmente, é mais vantajosofecharoscircuitosdentroda prépria
empresa; mas, se isto momentaneamente nao for viavel técnica e economicamente,
entdo deve-se buscar a reciclagem externa.

1.5 HISTORIA DA PRODUCAO MAIS LIMPA

A UNIDO e a UNEP criaram em 1994 o programa de Producao Mais Limpa voltado
para a preservacao ambiental. O Programa de Producdao mais Limpa é uma estratégia
integrada e preventiva que visa aumentar a produtividade da empresa, diminuir os
custos de matéria-prima, energia, recursos naturais e, por consequéncia, reduzir o
impacto ambiental de maneira sustentavel. Para implementar o programa e promover
sua aplicacao nas empresas e paises em desenvolvimento, existem cerca de 31
Programas Nacionais (NCPPs) e Centros Nacionais (NCPCs) de Producao Mais Limpa.
Além disto, outros centros estdo em fase de planejamento. Esses centros localizam-
se em diversas partes do mundo (Figura 4), e tém como papel principal promover
demonstragdes na planta industrial; executar o treinamento de todos os envolvidos;
disseminar as informacdes peculiares ao programa e promover a avaliacdao das politicas
ambientais.

NATIONAL CLEANER PRODUCTION CENTRES
AND PROGRAMMES

| iarkers of e UMDD
|, Bagpwns EF bigrapal b £
Y, it Ameiza ond de ! £
\ Carbaars {

W 3 '._ 5 .
L Cleaner Enterprises
! Are More Competitive Enterprises

Figura 4 - Centros de PmaisL no mundo
Fonte: UNIDO, 2007.
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Em julho de 1995 foi inaugurado o NCPC brasileiro, denominado Centro Nacional
de Tecnologias Limpas - CNTL SENAI, que esta localizado no Servico Nacional de
Aprendizagem Industrial - SENAI, em Porto Alegre, no estado do Rio Grande do Sul. O
CNTL SENAI tem a funcédo de atuar como um instrumento facilitador para a disseminacao
e implantacao do conceito de Producao Mais Limpa em todos os setores produtivos. O
programa desenvolvido no Brasil € uma adaptacao do programa da UNIDO/UNEP e da
experiéncia da Consultoria Stenum, da cidade de Graz, na Austria, que desenvolveu o
projeto Ecological Project for Integrated Environmental Technologies — ECOPROFIT.

1.6 POR QUE INVESTIR EM PRODUCAO MAIS LIMPA

O Programa de Produg¢ao mais Limpa visa fortalecer economicamente a industria através
da prevencao da poluicao, inspirado pelo desejo de contribuir com a melhoria da situacao
ambiental de uma regido. Baseado em problemas ambientais conhecidos, o Programa
de Produgao mais Limpa investiga o processo de producao e as demais atividades de
uma empresa e estuda-os do ponto de vista da utilizacdo de materiais e energia. Esta
abordagem ajuda a introduzir inova¢des dentro das préprias empresas, com a finalidade
de conduzi-las, assim como toda a regiao, em direcao ao desenvolvimento sustentavel. A
partir disto, sao criteriosamente estudados os produtos, as tecnologias e os materiais, a
fim de minimizar os residuos, as emissdes e os efluentes, e encontrar modos de reutilizar
os residuos inevitaveis. Neste sentido, este Programa nao representa uma solu¢ao para um
problema isolado, mas uma ferramenta lucrativa para estabelecer um conceito holistico.

Algumas razées que levam a implantacao do programa de PmaisL sao:

- Baixa nos custos da producdo, de tratamento fim-de-tubo, dos cuidados com a saude e
da limpeza total (remocao de gases) do meio ambiente;

- Melhoria na eficiéncia do processo e na qualidade do produto, assim contribuindo para
a inovacao industrial e a competitividade;

- Redugao dos riscos aos trabalhadores, comunidade, consumidores de produtos e
geragoes futuras, decrescendo assim seus custos com riscos e prémios de seguros;

- Promover a garantia da imagem publica da empresa, produzindo beneficios sociais e
econdmicos intangiveis.

Em geral, podem ser identificados dois grupos diferentes, mas inter-relacionados, de
promotores de Producao mais Limpa. Primeiro, existem as empresas interessadas em
PmaisL porque os proprietdrios e funciondrios estao preocupados em manter uma area
de trabalho limpa, adequadamente organizada e ambientalmente correta;

Em segundo lugar, existem empresas onde a adocao de praticas de PmaisL sera motivada
pelareducao de custos operacionais, seja pela reducao dos desperdicios, seja pela reducao
de impostos associados. Além disso, a PmaisL da as empresas uma vantagem competitiva
em mercados onde ha demanda por produtos melhorados ambientalmente.

Como vimos anteriormente, a diferenca basica na abordagem de Producao mais Limpa
em relagao a uma abordagem tradicional (im-de-tubo) é o enfoque. Producao mais Limpa
enfoca sempre o lado preventivo, buscando evitar o problema, enquanto a abordagem
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tradicional enfoca a resolucdo do problema ja criado, como mostra a Figura 5.

APLICACAD DE TECNICAS DE FIM I PRODUCAD MAIS LIMPA

DE TUBD 1

Reducdo da utilizacdo de matéria:
Tratamento de residuos efluentes e primas, reducao do consumo de

emissdes, aterros, disposicdo final, etc. | agua e energia. Reciclagem intern
novas tecnologias, etc.

. !
Evitar ﬁ

Residuos

Tratar
Residuos

Figura 5 - Diferenca de abordagem

Certamente teremos maiores dificuldades para responder as questdes formuladas
em Produgdo mais Limpa, num primeiro momento. No entanto, quando as perguntas
forem respondidas integralmente, estaremos diante de uma solucao definitiva, sendo
esse nosso principal objetivo.

Se fizermos a avaliacdo pensando nos custos dos residuos, a solucao de PmaisL sera
sempre a mais econémica no longo prazo, até porque sera definitiva e preventiva; ou
seja, oresiduo ndo serd gerado e, portanto, ndo sera manuseado, nao sera transportado,
nao sera armazenado e nao sera disposto. Consequentemente, havera uma reducao
dos custos associados aos residuos. Além disso, quando os processos se tornam mais
eficazes e de fato as matérias-primas se transformam em produto, a quantidade de
matéria-prima que a empresa devera comprar também reduzird, pois ela sera utilizada
somente para produzir produtos e nao o somatoério de produtos + residuos.

Mesmo que nao se consiga, em um primeiro momento, eliminar completamente os
residuos gerados, mas apenas diminuir a sua geragao, ja poderao ser evidenciados os
beneficios econdmicos e ambientais. Por exemplo, sempre sera mais barato gerenciar
10 m3 de cinza do forno do que 15 m3, o que pode ser obtido com o planejamento da
producao.

E justamente a diferenca de enfoque, entre tecnologias de fim-de-tubo e Producéo
mais Limpa, que faz com que seja possivel a obtencdo de beneficios econdémicos e
ambientais para as empresas. O grau de complexidade das solucbes é maior em
Producao mais Limpa, pois penetra fundo na empresa, na sua maneira de executar
as atividades, e necessita do apoio macico dos colaboradores. No entanto, uma vez
adotada essa mudanca cultural na maneira de resolver os problemas e iniciada a busca
pela melhoria continua, todo o resto se torna bem mais facil.

No caso da industria da Panificacdo, o desenvolvimento de uma Gestao de Residuos,
com o enfoque da Producao mais Limpa, acaba por possibilitar uma melhor organizacao
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do processo, com um ambiente mais limpo, residuos acondicionados e a conseqliente
reducdo de acidentes de trabalho. Além disso, o processo permite a quantificacdo dos
materiais desperdicados e uma visualizacao das responsabilidades de melhoria dos
processos de panificacao.

Podemos citar como vantagens da Producao Mais Limpa:

- Reducao de custos de producao e aumento de eficiéncia e competitividade;

- Reducao das infragdes aos padrées ambientais previstos na legislacao;

- Diminuicao dos riscos de acidentes ambientais;

- Melhoria das condi¢des de saude e de seguranca do trabalhador;

- Melhoria da imagem da empresa junto a consumidores, fornecedores e poder publico;
- Ampliacao das perspectivas de mercado interno e externo;

- Acesso facilitado a linhas de financiamento;

- Melhor relacionamento com os érgaos ambientais, com a midia e com a comunidade.

1.7 PRODUCAO MAIS LIMPA E DESENVOLVIMENTO SUSTENTAVEL

Como Desenvolvimento Sustentavel entende-se: atender as necessidades da geracao
atual sem comprometer o direito das futuras atenderem as suas préprias necessidades.

Nessa definicao estdao embutidos dois conceitos fundamentais: o das necessidades, que
podem variar de sociedade para sociedade, mas que devem ser satisfeitas para assegurar
as condicOes essenciais de vida a todos indistintamente; e o da limitacdao, que reconhece
a necessidade da tecnologia desenvolver solugdes que conservem os recursos limitados
atualmente disponiveis, permitindo sua renovacao na medida em que sejam necessarios
as futuras geracgoes.

Reduzir a poluicdao através do uso racional de matéria-prima, dgua e energia, significa
uma opc¢ao ambiental e econémica definitiva. Diminuir os desperdicios implica em maior
eficiéncia no processo industrial e menores investimentos para a solucao de problemas
ambientais. A transformacdo de matérias-primas, dgua, energia em produtos, e nao em
residuos, tornam uma empresa mais competitiva.

O tema“Producao mais Limpa” ndao é apenas um tema ambiental e econémico. A geragao
de residuos em um processo produtivo muitas vezes estd diretamente relacionada a
problemas de saude ocupacional e de seguranca dos trabalhadores. Desenvolver a
“Producao mais Limpa”minimiza estes riscos, namedida em que sao identificadas matérias-
primas e auxiliares menos toxicas, contribuindo para a melhor qualidade do ambiente de
trabalho. Uma consequiéncia positiva, muitas vezes dificil de mensurar, é o fortalecimento
da imagem da empresa frente a comunidade e autoridades ambientais.

Como justificativa, apresenta-se também o fato de que os consumidores de hoje
exigem cada vez mais produtos “ambientalmente corretos”. Os consumidores assumem
previamente que as empresas sejam tao responsaveis em relacao a qualidade de seus
produtos, como responsaveis em relacao ao meio ambiente nas suas praticas produtivas.
Definicbes de desenvolvimento sustentavel mencionam responsabilidades quanto ao
emprego mais eficiente possivel de recursos naturais, de maneira que nao prejudique as
geracoes futuras.

Relacionando esta definicdo com Producdao mais Limpa, pode-se observar que produzir
sustentavelmente significa, em palavras simples, transformar recursos naturais em
produtos e ndo em residuos.
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Neste contexto a Producdo mais Limpa consolida-se como uma ferramenta
extremamente Util para a promogao do desenvolvimento sustentavel, pois se por um

lado aumenta a eficiéncia dos processos produtivos, melhorando a competitividade
das organizagoes, por outro lado racionaliza o consumo de recursos naturais e reduz a
geracdo de residuos, efluentes e emissoes.

1.8 PRODUCAO MAIS LIMPA E SEGURANCA ALIMENTAR

A Vigilancia Sanitaria estabelece regras especificas para empresas que produzem e/ou
manipulem alimentos, como as contidas nas Portarias n° 1.428/MS; n° 326 — SVS/MS,
CVS-6/99. Dentre as normativas estabelecidas destacam-se:

- Controle de saude dos funcionarios. Existem dois tipos de controle que devem
ser realizados nos funcionarios dos estabelecimentos que produzem e ou
manipulam alimentos: o do Ministério do Trabalho e Emprego - MTE, através da
Norma Regulamentdora N° 7 - NR-7, determina a obrigatoriedade da elaboracao e
implementacao do PCMSO - Programa de Controle Médico de Saude Ocupacional,
cujo objetivo é a promocao e preservacao da saude dos trabalhadores no exercicio
de cada profissao; o controle de saude clinico exigido pela Vigilancia Sanitaria, que
objetiva a saude do trabalhador e sua condicdo para estar apto para o trabalho, ndao
podendo ser portador de doenca infecciosas ou parasitarias;

- Controle de agua para consumo - obrigatdria a existéncia de reservatério de agua;
- Controle integrado de pragas;

- Higiene pessoal e uniformizagao dos funcionarios;

Higiene operacional dos funciondrios (habitos);

Higiene ambiental (periodicidade de limpeza das instalacbes, utensilios, estoque e
reservatorio de agua);

- Elaboracao de Manual de Boas Praticas de Producdo, Manipulacao e de Prestagdo de
Servicos na Area de Alimentos;

- Estabelecimento de Padrao de Identidade e Qualidade — PIQ, a ser adotado pelo
estabelecimento.

A Portaria n° 326, de 30 de julho de 1997 da Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria
aprova o Regulamento Técnico intitulado “Condi¢des higiénicas sanitarias e de
Boas Praticas de Fabricacao para Estabelecimentos Produtores / Industrializadores
de Alimentos” As Boas Praticas de Fabricacdao (BPF) sao um conjunto de normas
empregadas em produtos, processos, servicos e edificacdes, visando a promocao e a
certificacdo da qualidade e da seguranca alimentar. Os seguintes aspectos devem ser
contemplados no Programa de Boas Praticas de Fabricacao:

- Projetos dos prédios e instalacdes - facilidade de limpeza, operagdes sanitarias e
fluxos loégicos;

-Limpezaeconservacaodeinstalacdes hidraulicas, pisose paredes, terrenos, instalacoes
elétricas e isolamentos, tratamento de lixo;

- Programa de qualidade da dgua - potabilidade da dgua;

- Recebimento de matérias-primas e estocagem - areas apropriadas para estoque de
matéria-prima, embalagens, produto acabado, produtos quimicos e insumos;

- Qualidade da matéria-prima e ingredientes — deve-se conhecer o grau de
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contaminacdo de cada matéria-prima e ingrediente. Inclui especificacbes de produtos e
selecdo de fornecedores;

- Higiene pessoal - higiene corporal, controle de doencas, uso de uniformes, toucas e
calgcados limpos e adequados, evitar atitudes nao higiénicas (como tocar o produto com
as maos, comer, fumar na area de processo);

- Controle integrado de pragas (insetos, roedores, passaros);

Projeto sanitario dos equipamentos;

Manutencao preventiva dos equipamentos;

Limpeza e sanificacao de equipamentos e utensilios;

Calibracdo dos instrumentos — deve-se proceder a calibragao periédica dos instrumentos
de controle de temperatura, pressao, peso e outros parametros relacionados a seguranca
do produto;

- Programa de recolhimento (recall) - procedimentos escritos, implantados pela empresa
para assegurar o recolhimento do lote de um produto de forma eficiente e rdpida e o mais
completamente possivel, a qualquer tempo em que se fizer necessario;

- Procedimentos sobre reclamag¢des dos consumidores e/ou importadores — deve ser
mantido um registro de todas as reclamacdes e acdes tomadas pelo setor competente;

- Garantia e controle de qualidade - atividades que complementam as BPF. Estabelecem
especificacdes de qualidade e inspecionam matérias-primas, produtos auxiliares, material
de embalagens e executam avaliacdes de higiene nas areas da fabrica;

- Treinamentos periddicos para os funcionarios, iniciando-se com a integracao a empresa,
tornando-os responsaveis e comprometidos com a qualidade dos servicos.

A chefia devera estar sempre reforcando o treinamento e orientando os funcionarios.
Estas diretrizes, se seguidas, irdo proporcionar as empresas, minimizacao de perdas de
alimentos impréprios para o consumo devido a infestacdes de pragas e/ou contaminagdes
microbioldgicas por processos de higienizacao nao adequados. O ndo respeito a estas
normas poderd implicar em aumento de reclamagdes quanto a qualidade do produto
ou, até mesmo, de casos de consumidores que tiveram sua saude prejudicada devido
ao consumo de alimentos improprios. Isso acaba colocando em duvida a imagem da
empresa.
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Quadro 2 - Comparagao entre a PmaisL e as BPF

Busca a reducao da geracao de residuos.

Busca a destinacao correta dos residuos.

Necessita do envolvimento dos colabo-
radores na implantacao das oportunida-
des de melhoria.

Depende dos colaboradores para a adogao e
manutencao de praticas de higiene.

Analisa o fluxo de materiais com o ob-
jetivo de otimizar a producao e reduzir
desperdicios.

Analisa o fluxo de materiais com o objetivo de
verificar a existéncia de provaveis pontos de
contaminacao.

Busca reduzir riscos ambientais.

Busca reduzir riscos de contaminagao alimentar.

Baseia-se em principios de qualidade
ambiental.

Baseia-se em principios de qualidade alimentar.

Diminui desperdicios pela reducao do
consumo de matérias-primas e insumos.

Reduz desperdicios pela contaminacao de
produtos.

Melhoria daimagem da empresa, a partir
da melhoria do desempenho ambiental.

Melhoria da imagem da empresa, a partir da
melhoria das condig¢des higiénicas.

Adocao de medidas preventivas para a
reducao da geragao de residuos.

Adota medidas preventivas para a nao conta-
minacao de produtos alimentares.

Exigéncia de monitoramento dos pro-
cessos produtivos.

Exigéncia de monitoramento dos processos
produtivos.

Busca o atendimento a legislagao am-
biental.

Busca o atendimento a legislacao sanitaria.

Conceitualmente a PmaisL constitui-se em um programa de prevengao e, portanto,
partindo-sedeste principio, todae qualquerreducaodageracaoderesiduostrazmelhorias
nas condicbes de higiene pessoal e ambiental. Em termos metodoldgicos, programas
como Boas Praticas de Fabricacao (BPF), Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle
(APPCC), Programa de Apoio a Panificacao (PROPAN), entre outros, assemelham-se em
alguns aspectos ao Programa de PmaisL, pois todos realizam uma andlise do processo
produtivo e preocupam-se com o fluxo/movimentacao dos materiais e produtos dentro

do estabelecimento.
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2 IMPLEMENTACAO DE PRODUCAO MAIS LIMPA

O primeiro passo antes da implementacao de um programa de Producao mais Limpa
€ a pré-sensibilizacao do publico alvo (empresarios e gerentes), através de uma VISITA
TECNICA com a exposicdo de casos bem sucedidos, além de ressaltar seus beneficios
econdmicos e ambientais. Também devem ser salientados:

- O reconhecimento da prevencao como etapa anterior as acoes de fim-de-tubo;

- As pressdes do 6rgao ambiental para o cumprimento dos padrées ambientais;

- O custo na aquisicao e manutencao de equipamento de fim-de-tubo;

- Outros fatores relevantes para que o publico alvo visualize os beneficios da abordagem
de Producao mais Limpa.

E enfatizada, durante a pré-sensibilizacdo, a necessidade de comprometimento gerencial
da empresa, sem o qual nao é possivel desenvolver o Programa de Produc¢do mais Limpa.

Apés a fase de pré-sensibilizacdo a empresa podera iniciar a implementacao de um
Programa de Producao mais Limpa através de metodologia prépria ou através de
instituicdes que possam apoia-la nesta tarefa. Um programa de implementacdo de
Producao mais Limpa devera seguir os passos representados na figura a seguir.

VISITA TECNICA

COMPROMETIMENTO ESTUDO DA ABRANGENCIA
GERENCIAL DO PROGRAMA
ETAPA 1
IDENTIFICAGAO DE BARREIRAS FORMAGAO DO ECOTIME
FLUXOGRAMA DO PROCESSO
ETAPA 2
DIAGNOSTICO AMBIENTAL SELEGAO DO FOCO
E DE PROCESSO DA AVALIAGAO
BALANCO MATERIAL
E INDICADORES IDENTIFICAGAO DAS OPGOES
ETAPA 3 DE PRODUCAO MAIS LIMPA

IDENTIFICAGAO DAS CAUSAS
DA GERAGAO DE RESIDUOS

AVALIAGAO TECNICA, SELECAO DE

ECONOMICA E AMBIENTAL ETAPA 4 OPORTUNIDADES VIAVEIS
PLANO DE IMPLANTAGAO PLANO DE CONTINUIDADE
E MONITORAMENTO ETAPA 5

Figura 6 — Passos para implementacao de um programa de Produ¢ao mais Limpa
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A seguir sao descritas as etapas de um Programa de Produg¢ao mais Limpa.
2.1.1 Etapa 1

Na Etapa 1, a metodologia de implementacao de um Programa de Produ¢ao mais Limpa
contempla as seguintes fases:

- Obtencdo do comprometimento gerencial. E fundamental sensibilizar a geréncia
para garantir o sucesso do programa. A obtencao de resultados consistentes depende
decisivamente do comprometimento da empresa com o programa;

- Identificacdo de barreiras a implementacao e busca de solugdes. Para que o programa
tenha um bom andamento é essencial que sejam identificadas as barreiras possiveis que
possam surgir durante o desenvolvimento do mesmo e buscar solu¢des adequadas para
supera-las;

- Estabelecimento da amplitude do Programa de Producdao mais Limpa na empresa.
E necessario definir, em conjunto com a empresa, a abrangéncia do Programa (incluira
toda a empresa, iniciard em um setor critico, etc).

- Formacao do Ecotime:

O que é o Ecotime?
E um grupo de trabalho formado por profissionais da empresa que tem por objetivo
conduzir o programa de Produc¢ao mais Limpa.

Funcdes do Ecotime:

- realizar o diagnéstico;

- implantar o Programa;

- identificar oportunidades e implantar medidas de Producao mais Limpa;
« monitorar o programa;

- dar continuidade ao programa.

Figura 7 - Formacao do Ecotime

Aformacao do Ecotime deve ser discutida em conjunto com os profissionais da Empresa e
a Geréncia. Normalmente, bons resultados sao obtidos com a realizacao de uma palestra
de sensibilizacdo a todos os funcionarios para depois definir o grupo que compora o
Ecotime.

Cada Empresa possui suas particularidades. Portanto nao existe o modelo perfeito para
aformacao do Ecotime. Mesmo assim, é importante considerar algumas recomendacgdes
basicas:
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- Numero de participantes. Depende do numero de funciondrios, mas o minimo
recomendavel sdo 3 pessoas de diferentes setores. Ndo existe um nimero maximo, mas
nao se recomenda um grupo maior que 10 pessoas. Caso seja necessario um numero
maior de participantes, recomenda-se montar grupos setoriais de no maximo 10 pessoas,
vinculados a outro grupo, denominado de GRUPO COORDENADOR;

- Composicao. O Ecotime deve ser composto por funcionarios de varios setores.
Considerando o minimo de 3 pessoas, um exemplo para o Ecotime seria: padeiro,
controlador de estoque, atendente;

- FreqUiéncia de reuniao. No inicio do programa, a sugestdao é manter reunides semanais de
uma hora. A medida que evolui o Programa, esta freqiiéncia pode serd ajustada conforme
as necessidades da Empresa.

2.1.2 Etapa2

A Etapa 2 contempla o estudo do Fluxograma do Processo Produtivo, a realizacao do
diagnostico ambiental e de processo e a selecao do foco de avaliacao.

A andlise detalhada do fluxograma permite a visualiza¢ao e a definicao do fluxo qualitativo
de matéria-prima, agua e energia no processo produtivo. Permite ainda a visualizacao da
geracgao de residuos durante o processo, agindo, desta forma, como uma ferramenta para
obtencao de dados necessarios para a formacao de uma estratégia de minimizacao da
geracao de residuos, efluentes e emissoes. A Figura 8 apresenta o fluxograma qualitativo
de um processo produtivo.

[ Matérias-Primas

!

haua _ - Etapa 1 g e Efluentes
g > = 'I : e Substancias
Processo lProdutivo
—> b ¢ Emissoes
. _ Etapa 2 —
‘ Energia > .' — e Calor Residual
— —
Produtos Auxiliares —_— — Etapa 3 »|—>| Residuos Sélidos

‘ Produtos ]

Figura 8 — Fluxograma qualitativo do processo produtivo.

Ap0s o levantamento do fluxograma do processo produtivo da empresa, o Ecotime fara o
levantamento dos dados quantitativos, ambientais e de producdo existentes, utilizando
fontes disponiveis, como por exemplo, estimativas do setor de compras, etc. A Figura 9
apresenta o fluxograma qualitativo de um processo produtivo:
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Matérias-Primas

S E— Efluentes ........... m
Agua m3 : Etapa 1 > Substéancias

b — Emissoes ........... kg
i > Et: 2
Energia ... kw —> apa — |—>| calor Residual ...... kw
— —

TABELA DE MATERIAS-PRIMAS, TABELA DE SUBPRODUTOS,
INSUMOS E AXILIARES RESIDUOS, EFLUENTES E EMISSOES

QUANTIDADE CUSTO QUANTIDADE CUSTO

MATERIAS-PRIMAS
AGUA

ENERGIA
AUXILIARES

SUBPRODUTOS

RESIDUOS

EFLUENTES
EMISSOES

DIAGNOSTICO AMBIENTAL

PLANILHA DE ASPECTOS E IMPACTOS

IMPACTOS

A0

MEDIDA DE
CONTROLE

ETAPA

ASPECTOS

IMPORTANCIA
REQUISITO LEGAL
PRIORIZACAO

RECURSOS

CONTAMINAC.
INCOMODO
PROBABILIDADE

N

Figura 9 - Fluxograma quantitativo do processo produtivo, elaboracao do
diagnodstico ambiental e planilha de aspectos e impactos.

« Quantificacdo de entradas (matérias-primas, dgua, energia e outros insumos), com
maior enfoque para dgua e energia, mas sem detalha-las por etapa do fluxograma;

« Quantificacao de saidas (residuos, efluentes, emissdes, subprodutos e produtos), mas
sem detalha-las por etapa do fluxograma;

» Dados da situacao ambiental da empresa;

« Dados referentes a estocagem, armazenamento e acondicionamento.

De posse das informacdes do diagndstico ambiental e da planilha dos principais
aspectos ambientais é selecionado, entre todas as atividades e operacdes da empresa,
o foco de trabalho (Figura 10).

Estas informacdes sao analisadas considerando os regulamentos legais, a quantidade
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de residuos gerados, a toxicidade dos residuos e os custos envolvidos. Por exemplo: se a
empresa tem um determinado prazo para cumprir um auto de infracdo, serd priorizado o
item regulamentos legais.

Diagndstico Planilha de
Ambiental Aspectos

Regulamentos

Quantidade
Foco

Toxicidade

Figura 10 - Prioridades para selecao do foco de avaliagao.

Nesta fase, a priorizacdo é baseada nos dados fornecidos pelo Diagnéstico, portanto pelas
informacodes disponiveis na empresa. Esta priorizacdo auxilia na definicdo do processo ou etapa
do processo onde serao realizadas as medicdes.

Conforme pode ser observado na Tabela 3, na priorizacdo foi considerado como primeira
oportunidade a ser trabalhada pelo Ecotime a falta de licenciamento ambiental. Em segundo, o
custo referente ao consumo de energia e em terceiro, a quantidade de residuos de farinha.

Andlize de requisito legal | A Friorizacio
OFi Z3CE0

E:istem
. Atende o

padrao? | R prioriza

[sirminda) foco da avalizgso

[=immEo)

Rasiduos d= Brirka

f H kg o i i 1] 3
dacilidrager
Licardariarto A G 3760 1
arnbizridal
Coreuno de =
120000 kg 1) Lo 2
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2.1.3 Etapa 3

Nesta etapa sao elaborados o balanco material e estabelecidos indicadores, sao
identificadas as causas da geracao de residuos e identificadas as opgdes de Producédo
mais Limpa. Cada fase desta etapa é detalhada a sequir:

Analise quantitativa de entradas e saidas e estabelecimento de indicadores (Figura
11): Esta fase inicia com o levantamento dos dados quantitativos mais detalhados nas
etapas do processo priorizadas durante a atividade de selecao do foco da avaliacéo.
Os itens avaliados sao os mesmos da atividade de realizacao do diagndstico ambiental
e de processo, o que possibilita a comparacao qualitativa entre os dados existentes
antes da implementacao do Programa de Producao mais Limpa e aqueles levantados
pelo programa:

« Analise quantitativa de entradas e saidas;

« Quantificacdo de entradas (matérias-primas, d4gua, energia e outros insumos);

» Quantificacdo de saidas (residuos, efluentes, emissoes, subprodutos e produtos);

» Dados da situacao ambiental da empresa;

- Dados referentes a estocagem, armazenamento e acondicionamento de entradas e
saidas.

Matérias-Primas

v
Processo Produtivo
- (" Efluentes .......... m 3
Agua ... m3 — N Substancias .
......................... ki
N 9 )
I N
t N Emissoes kg
. Etapal1 = || | EMISS0ES oovernnes
Energia ....... kw —® T Calor Residual ...... kw
(N W
e a e N\
Produtos Auxiliares Residuos Soélidos
---------------------- kg — | e Kg
---------------------- kg cerereerieneneeenenen kG
N J I J
|
v
~
Produtos
W,
- Etapa n -T>
—_> —>
— —1
v

Figura 11 — Andlise quantitativa de entradas e saidas do processo produtivo.

Aidentificacao dos indicadores é fundamental para avaliar a eficiéncia da metodologia
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empregada e acompanhar o desenvolvimento das medidas de Producao mais Limpa
implantadas. Serao analisados os indicadores atuais da empresa e os indicadores
estabelecidos durante a etapa de quantificacao. Dessa forma, sera possivel comparar os
mesmos com os indicadores determinados apos a etapa de implementacao das opg¢oes
de Producao mais Limpa.

Com os dados levantados no balanco material (quantificacdo) sao avaliadas, pelo Ecotime,
as causas de geracao dos residuos na empresa. As principais causas da origem de residuos,
efluentes e emissdes sao apresentadas no quadro a seguir.

Quadro 3 - Principais fatores na origem dos residuos e emissoes.

Oparacionais

* condAlmo de dgua e energia
fao confe rido s

* acimhamento desnecessarin o
sehreargas deequipamentos:

+ falta de manutenscdo
preventiva

+ etapas desnecessddasno
F e s !

+ falta de informa ¢des deardem
tenica e tecnaldgica,

hMatdrias -Prinmas

* Usode matérias - prirnas de mencor
cUste, abaiko do padrd ode qualidad e

+ falta de especificacain de qualidade:

+ defidéncia no suprimento

+ sigema nadequado de geréncia de
Cornpras,

+ armazenageminadequada,

Pmodutos

* proporcicinadequadaentre
residucs & prod utos,

+ desigh impraticGve | do
produts;

+ embalagensinadeguadas

* produtno Gmpnst o por
rnaterias -primas perigo s s,

+* produtn de difidl
destnontagem erediclagetmn.
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Capital

* esim seer de capital para
imvestiments em mudano s
techoldgicas ede processo:

+ foco exagerado no lucrs, sem
prencupaches na geracio de residucs
g emizstes

* bao capital de girc,

Causas relacionada s aos
residuos

+ inexisténcia de separacaic de
residu cs:

* desoon sideragan pelo
potendal de reuso de
determinades residumns;

* nao hd recuperacio de
energia nos produtasresidusns e
emisshes

* ranuseininadequade

Rec ursos humanos

* recursos humanos nan
gqualificados:

+ falta de seguranca notrabal ho:

+ exigéndade qualidade -
treinamento inexidente ou
inadequado;

* trabalbo sob pressac

+ dependéncia crescente de trabalhe
eventual e terceirizade.
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Fornacadore s/ parcainos

COmen [is

+ coimpra de matérias -primasde
ternece dores sern padronizaan,

+falta deinterciambin oom os
parcerns oo erdal 5

+ busca somente do lucrs na
MEeq oo agdn SEm prencUpaca o
com o produta final,

Co nhecine=nto (Know -howr)
PID 02§50

+ ma utilizag@o dos pardmetros de
[ e 550

+ Usode tecnologias de processo
ultrapassad as

Com base nas causas de geracao de residuos, ja descritas, sao possiveis modificacdes em
varios niveis de atuacao e aplicacdao de estratégias visando acdes de Producao mais Lim-

pa.

Deve ser dada prioridade a medidas que busquem eliminar ou minimizar residuos,
efluentes e emissdes no processo produtivo onde sao gerados.

A principal meta é encontrar medidas que evitem a geracao de residuos
na fonte. Estas podem incluir modificacbes tanto no processo de producdao quanto
no proéprio produto.

Sob o ponto de vista de residuos, efluentes e emissoes e, levando-se em consideracao
0s niveis e as estratégias de aplicacao, a abordagem de Produg¢dao mais Limpa pode se
dar de duas formas: através da minimizagao (reducdo na fonte) de residuos, efluentes e
emissdes ou através da reutilizacao (reciclagem interna e externa) de residuos, efluentes
e emissoes.



2.1.4 Etapa 4

Esta etapa constitui-se da avaliacdo técnica, econdmica e ambiental e da selecdo de
oportunidades viadveis. A primeira atividade desta etapa é a avaliacao técnica, ambien-
tal e econémica das op¢des de Producao mais Limpa levantadas, sempre visando o
aproveitamento eficiente das matérias-primas, dgua, energia e outros insumos através
da ndo-geracdo, minimizacdo, reciclagem interna e externa, conforme visto anterior-
mente.

Na avaliacdo técnica é importante considerar:

- Impacto da medida proposta sobre o processo,
produtividade, seguranca, etc,;

- Testes de laboratério ou ensaios quando a op-
¢ao estiver mudando significativamente o pro-
cesso existente;

« Experiéncias de outras companhias com a op-
¢ao que esta sendo estudada;

« Todos os funciondrios e departamentos atingi-
dos pela implementacao das opcoes;

+» Necessidades de mudancas de pessoal, opera-
¢Oes adicionais e pessoal de manutencdo, além
do treinamento adicional dos técnicos e de ou- e
tras pessoas envolvidas.

residuos que voce esta
atualmente pagando para
tratar ou dispor foram
anteriormente adquiridos
por sua empresa

Na avaliagdo ambiental é importante considerar:

« A quantidade de residuos, efluentes e emissdes que sera reduzida;

« A qualidade dos residuos, efluentes e emissdes que tenham sido eliminados - verifi-
car se estes contém menos substancias toxicas e componentes reutilizaveis;

+ A reducao na utilizacao de recursos naturais.

Na avaliacdo econdmica é importante considerar:

« Os investimentos necessarios;

+ Os custos operacionais e receitas do processo existente e 0s custos operacionais e
receitas projetadas das acdes a serem implantadas;

+ A economia da empresa com a reducao/eliminacao de multas.

Os resultados encontrados durante as atividades de avaliagcao técnica, ambiental e
econdmica possibilitardo a selecao das medidas viaveis de acordo com os critérios es-
tabelecidos pelo Ecotime, gerando os estudos de caso.

2.1.5Etapa5

A Etapa 5 consiste no plano de implementacao e monitoramento e ainda o plano de
continuidade. Apds a selecao das opgdes de Producao mais Limpa vidveis é tracada a
estratégia para implementacao das mesmas.

Nesta etapa é importante considerar:

- as especificacdes técnicas detalhadas;

« 0 plano adequado para reduzir tempo de instalacao;

- 0s itens de dispéndio para evitar ultrapassar o orcamento previsto;
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- a instalacdo cuidadosa de equipamentos;
- a realizagao do controle adequado sobre a instalagao;
« a preparac¢ao da equipe e a instalacao para o inicio de operacao.

Juntamente com o Plano de Implementacédo deve ser planejado o Sistema de Monitora-
mento das Medidas a serem implantadas. Nesta etapa é essencial considerar:

- quando devem acontecer as atividades determinadas;

- quem é o responsavel por estas atividades;

« quando serao apresentados os resultados;

« quando e por quanto tempo monitorar as mudancas;

« quando avaliar o progresso;

- quando devem ser assegurados os recursos financeiros;
« quando a geréncia deve tomar uma decisao;

» quando a opcao deve ser implantada;

« quanto tempo deve durar o periodo de testes;

« qual é a data de conclusao da implementacao.

O plano de monitoramento (Figura 12) pode ser dividido em quatro estagios: planeja-
mento, preparacao, implementacao, registros e andlise de dados.

Primeiro estagio
Planejamento

Terceiro estagio
Implementacao

Quarto estagio
Registros e analiseq
de dados

Figura 12 — Estagios da implementacao do plano de monitoramento.

Apd6s a aplicacdao das etapas e atividades descritas no Plano de Monitoramento, o
Programa de Producao mais Limpa pode ser considerado como implementado. Neste
momento é importante nao somente avaliar os resultados obtidos mas, sobretudo, criar
condig¢des para que o Programa tenha sua continuidade assegurada através da aplicagao
da metodologia de trabalho e da criacdo de ferramentas que possibilitem a manutencao
da cultura estabelecida, bem como sua evolucao em conjunto com as atividades futuras
da empresa.

A implementacao de um programa de Producao mais Limpa podera ser melhor

compreendida com a verificacdo dos exemplos de estudos de caso ja implantados no
setor. (Ver Capitulo 5).



3 DESCRICAO DO PROCESSO DE PANIFICACAO

3.1 SINTESE DO PROCESSO (PADARIAS E CONFEITARIAS)

A seguir sao apresentadas de forma resumida, as principais operacdes do processo
de panificacao.

3.1.1 Recepg¢ao e armazenamento de matérias-primas

Arecepcaodamatéria-primaocorrerd nadreade estocagem, anexaaareade producao,
geralmente pelo encarregado e ou gerente, sendo pesada para os registros contabeis
e de producao. Nesta etapa, ocorre a observacao do aspecto visual, prazo de validade,
empilhamento maximo recomendado para cada tipo de insumo, a conferéncia fisica
e de valores confrontando o pedido e nota fiscal, sdo os cuidados que se sucedem.

3.1.2 Selecao e pesagem

A selecao das matérias-primas obedecerd naturalmente ao tipo de produto a ser
fabricado, devendo cada um ser acondicionado individualmente para o processo de
pesagem. Os cuidados com a higiene pessoal e o acondicionamento adequado nesta
fase e em todas as fases que se sucedem, sao cuidados indispensaveis a producao de
um produto isento de possiveis sujidades. Sempre que possivel é desejavel a existéncia
de baldes e ou pote que sinalizem uma unidade de medida, facilitando desse modo a
padronizacao de medidas e a limpeza. A pesagem é o processo seguinte, que também
garante uma uniformidade do produto em cada fornada. Atualmente existe uma
tendéncia de utilizacao de uma sala de pré-pesagem, onde todas as matérias-primas
a serem utilizadas num dia ou lote de producao sao pesadas em funcao da producao
definida para aquele dia. Depois de pesadas, as matérias-primas seguem para a area
de producao em recipientes separados.

3.1.3 Mistura

A mistura dos componentes na masseira tem como propésito a homogeneizagao
das matérias-primas, obedecendo a uma ordem légica que varia para cada tipo de
produto. O fermento é sempre um dos ultimos itens a adicionar, quando a massa ja
tem um aspecto préximo ao desejado. O ponto da mistura ideal é obtido pelo tempo
de batida, pelo aspecto visual da massa e, principalmente, pelo tato do profissional
ao abrir um pedaco da massa.
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Figura 13 — Mistura dos componentes. Figura 14 — Ponto de mistura ideal.

3.1.4 Cilindragem

O processo de cilindragem tem por propédsito também a homogeneizacao da massa, por
meio de sucessivas passagens no cilindro, esmagando eventuais pedac¢os nao totalmente
dispersos. O cilindro é sucessivamente regulado para bitolas menores, harmonizando a
massa.

O tempo de batida tanto na masseira quanto no cilindro, sao determinantes para se obter
um produto de textura leve e de boa apresentacao final. Ha hoje no mercado equipamentos
(tipo de masseira) que eliminam o processo de cilindragem, em especial para a fabricacao
do pao francés. Entretanto, o cilindro é ainda fundamental numa padaria para quase todo
tipo de pao e/ou massa que se queira fabricar.

Figura 15 - Processo de Cilindragem. Figura 16 — Homogeneizacao em Cilindro.
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3.1.5 Corte e pesagem

O corte da massa na saida do cilindro obedece a um critério de peso padrao (coletivo)
para cada tipo de pao a produzir, e que sofrerd na sua sequiéncia o processo de indivi-
dualizacao pela divisora.

Em principio, em funcao do tipo de pao e da capacidade da divisora, o peso da massa
crua é ligeiramente superior ao padrao que se deseja chegar apos assar. Isto ocorre na-
turalmente pelo processo de perda da dgua ao assar, resultando uma gramatura ideal
apds este processo. E importante lembrar que existe legislacdo a respeito de peso mi-
nimo de determinados tipos de paes.

Figura 17 — Corte da massa para pesagem. Figura 18 — Corte da massa para pesagem.

3.1.6 Divisora

Este processo tem por finalidade a individualizacao do tipo de pao a produzir, através
da prensagem da massa previamente pesada, fracionando-as em unidades padréo,
cujas quantidades variam de acordo com o fabricante. O formato aqui resultante da
divisao, ndo é importante. A relagao espessura/peso desse fracionamento é que deter-
mina a forma final que o produto terd, passando para a fase seguinte do processo.

13/03/2007

Figura 19 — Massa previamente pesada. Figura 20 - Fracionamento em unidades
padrao.
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3.1.7 Modeladora

A modeladora é o equipamento que determina a maioria do formato final dos paes pro-
duzidos, através de mecanismos de regulagem para o tipo de pao pretendido. Uma vez
regulada a modeladora, a massa fracionada é inserida uma a uma de um lado do aparelho
e sai do outro lado com o formato final. Alguns tipos de paes, embora sofram o processo
de modelagem, necessitam de manipulacao pelo padeiro, para ajustar formatos que a
maquina ndao consegue operacionalizar.

Outros paes nao passam necessariamente pelo equipamento, quando produzidos de for-

Figura 21 — Modeladora de massa. Figura 22 — Formato final apés modeladora.

3.1.8 Camara de crescimento

Uma vez tendo o seu formato definido pela modeladora, a massa necessita de um periodo
para fermentar e crescer. Usualmente sdo colocadas uma a uma em forma ou assadeiras,
enfileiradas até a capacidade limite das mesmas e postas para descansar dentro de gave-
tas de armarios denominadas camaras para crescimento. Mantidas por um tempo deter-
minado para cada tipo de massa e programacao (em funcao da quantidade de fermento
nela inserida), ficam aguardando o crescimento pelo periodo programado pelo padeiro
para ser assado.

E interessante aqui comentar algumas técnicas utilizadas usualmente:

+ O ambiente externo (calor/frio) influéncia o processo de crescimento na massa e pode deter-
minar medidas de maior carga de fermento nos periodos frios na mesma massa “padrao”.

« A massa uma vez na camara de crescimento, tem um tempo limite para ser processada
(assada) apos atingir o ponto ideal. Ao retardar em demasia o processo, resulta um produ-
to de padrao inferior ao usual.

E possivel, no entanto, retardar a assada, com programacées sucessivas de masseiras, de
acordo com as demandas conhecidas por picos de consumo, assim como, pode-se pro-
gramar ao final da tarde a massa a ser consumida nas primeiras fornadas do dia seguinte,
utilizando-se menor carga de fermento na massa.
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A evolucao tecnolégica comum aos nossos tempos tem trazido sucessivas mudancas
nas rotinas de cada segmento de trabalho. No segmento das panificadoras, em nivel
de equipamento, além da automacao, conforto, seguranca, velocidade e produtivida-
de dos novos produtos lancados a cada dia, temos as camaras climaticas, responsaveis
pela aceleracao ou retardamento da fermentagao. Com elas é possivel programar, por
exemplo, o abastecimento dos fornos em levas sucessivas de massa pronta a ser assa-
da num final de semana, sem ter necessariamente a presenca do padeiro em todas as
escalas de fim de semana.

Figura 23 — Camara de Crescimento.

3.1.9 Risco ou corte

Este procedimento sé existe no pao francés, independente de sua gramatura, visando dar o
formato comumente conhecido com a casquinha aparente — formato tradicional.

Nos demais tipos de pao e em particular os de linha doce, de hamburguer, de férma, ndo
existe este processo, sendo substituido por outras etapas dependendo da caracteristica
final que se deseja proporcionar ao produto final.

3.1.10 Forno

E o processo final de toda linha de paes, apds passar pelo periodo de crescimento. Em
geral quando se sabe a demanda de cada tipo de pao e os horarios de pico, os paes sao
geralmente assados em intervalos regulados pelo consumo para que estejam disponiveis
nas prateleiras de forma fresca e quente.

Os paes da linha doce, de hamburguer e de férma ndo necessitam estar quentes para o
consumo. Apenas disponiveis dentro do niumero de dias recomendavel para o consumo.

O Ideal é se produzir pequenas quantidades de cada tipo a cada dia (dentro das deman-
das conhecidas), para estar com o produto sempre fresco, evitando assim o desperdicio
pelo envelhecimento precoce e/ou mofo.

A temperatura do forno oscila de acordo com o tipo de pao a assar, entre 150° a 200°. Os
paes da linha doce, normalmente, sao assados com temperatura menor.
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Figura 24 - Forno caracteristico.

Figura 25 — Retirada dos paes assados.

3.2 PRINCIPAIS FLUXOGRAMAS DE PROCESSO
A seqguir sao apresentados os principais fluxogramas de processos de fabricacao em pa-

darias e confeitarias.

3.2.1 Armazenamento de matérias-primas

Farinha de trigo

Farinha integral

Farinha de milho

Sal

Acucar refinado

Acucar cristal

Fermento bioldgico

Aditivos (Reforcador, Antimofo, Aro-
matizante, Esséncias)

Frios (queijo, presunto, torresmo,
linglica, etc.)

Gordura hidrogenada

Gordura animal

Condimentos (gergelim, orégano)

Queijo ralado

1.Recepcao e
armazenamento

Matérias-primas
pesadas

Residuos de farinha
Matérias-primas vencidas
ou fora de especificacao

3.2.2 Fabricacao de Pao Francés

Pé (residuo de massa do fermen-
tada e do corte)

Farinha de trigo
Agua gelada
Fermento biolégico
Sal

Gordura hidrogenada

Energia elétrica

-

1.Pesagem

Matérias-primas
pesadas

Residuos de farinha da
pesagem

Residuos de embalagens
de réfia

Residuos de cordao

Residuos de embalagens
plasticas

Residuos de embalagens
de papelao
Residuos de embalagem
de papel
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Energia elétrica

Energia elétrica
Farinha de trigo

Oleo de soja

Energia elétrica
Farinha de trigo

111111

Vapor d’agua
Lenha

(ou energia
elétrica)

1

2. Mistura
Massa misturada

L

3. Cilindragem
Massa cilindrada

4, Corte
Massa cortada

5. Modelagem
Pao modelado

Residuo de massa misturada

Residuos de farinha da cilindragem
Residuos de massa cilindrada

Residuo de massa do corte para PE
Residuos de massa do corte
Residuo de lata de 6leo de soja

Residuos de farinha da modelagem

6. Fermentacao
Pao fermentado

Residuo de massa fermentada para PE

7.Cozimento
Pao assado

8. Resfriamento
Pao francés para

Vapor d’agua
Calor residual
Cinzas

comercializacdo

3.2.3 Fabricacao de biscoitos salgados

Residuos de massa da modelagem
para mistura

1. Mistura

Farinha de trigo especial , .
goesp Residuos de farinha da

Agua gelada mistura
Fermento biolégico Residuos de embalagem
Massa misturada plastica
Sal ]
2esiduos de embalagem
Gordura hidrogenada de papelao

Gordura animal
Energia elétrica
Acucar refinado
Acucar invertido

Lecitina

- 2. Fermentacao -

Massa fermentada

RN ! g

3. Laminacgao

Residuos de massa da
modelagem para laminacao
Energia elétrica

—

Massa laminada
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| 4. Modelagem/Corte | Residuos de massa da mo-

Energia elétrica -
- Biscoito modelado ‘ delagem para laminagao
Residuos de massa da mo-
l delagem para mistura

. o Emissao de vapor d’agua
Energia elétrica - 5. Cozimento

Biscoito assado/cozido

6. Resfriamento

Energia elétrica - Biscoito resfriado -

]

7. Empacotamento

Energia elétrica - Biscoito embalado
Embalagens plasticas l

Calor residual

Residuos de embalagens
plasticas (empacotamento)
Residuos soélidos (produto

fora de especificacao)

8. Encaixotamento Residuos de embalagem de

Caixas de papelao <
I
- Pacotes de biscoito encaixotados - papelao

3.2.4 Fabricacao de Biscoitos D’agua

Farinha de trigo
Agua Residuos de embalagens de
Sal réfia
Margarina Residuos de cordao
Energia elétrica Residuos de embalagens
Massa fermentada 1. Pesagem plasticas
(vem da etapa 5) - Matérias-primas pesadas -
|

Residuos de farinha
Residuos de embalagem

- Massa misturada ‘ plastica

2 ]

Energia elétrica 3. Cilindragem
Massa cilindrada i Residuos defarinha da cilindragem

4. M<§élagem

Biscoito modelado

2. Mistura

Residuos de massa da cilindragem

Farinha de trigo

| Residuos de massa da modelagem

]
Oleo de soja |-
|

| Residuo de lata de 6leo de soja




| 5. Fermentacao

T
1

Biscoito fermentado

6. Pré-cozimento

Lenha (ou energia elétrica) Biscoito pré-cozido

7. Resfriamento 1

Energia elétrica para iluminaca

|
°
I
| I Biscoitfsfriado

| :
Lenha (ou energia elétrica) - 8. Cozimento

Energia elétrica para iluminagao

Biscoito assado

| 9. Resfriamento 2

-

Biscoito assado resfriado

10. Embalagem

Energia elétrica

Embalagens plasticas

-

padronizadas Biscoito d'agua embalado

|-Massa fermentada

| (vai para etapa 1)

| Vapord‘agua
Calor residual
| Cinzas

)

| Vapord’agua
Calor residual
Cinzas

)

Residuos de embalagens

- plasticas

Residuos sélidos (produto
fora de especificacéo)

3.2.5 Fabricacao de Pré-Pizza

Massa fermentada
(vem da etapa 7)
Farinha de trigo
Agua gelada 1. Pesagem
Fermento
Sal e acuicar l

Gordura animal

Energia elétrica

2. Mistura

Massa misturada

I

3.12Cilindragem
Massa cilindrada

I

4. Corte
Massa cortada

Energia elétrica

Energia elétrica

Farinha de trigo

Oleo de soja

Residuos de embalagens de
rafia
Residuos de cordao

Residuos de embalagens

- Matérias-primas pesadas - plasticas

Residuos de embalagens de

papel e papeldo

residuos de massa da mistura

=

Residuos de farinha da 1a

- cilindragem

Residuos de massa cilindrada

=
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Energia elétrica

Farinha de trigo

T Ly

Oleo de soja

|
Oleo de soja
Vapor d'agua -

Lenha ou energia elétrica

Energia elétrica p/iluminacao

Embalagens plasticas

5.22Cilindragem
Pré-pizza cilindrada

6. Enformagem

Pré-pizza enformada

7. Fermentacao

Pré-pizza fermentada

8. Cozimento

Pré-pizza assada

9. Esfriamento

Pré-pizza pronta

10. Embalagem
Pré-pizza embalada

Residuos de farinha da 2a
cilindragem
Residuos de massa cilindrada

-I Residuo de massa fermen-
| tada (vai para etapa 1)

Vapor d’agua
Calor residual

- Cinzas

=

Residuos de embalagens

plasticas

3.2.6 Fabricacao de biscoitos folhados (Folhado doce, folhado salgado)

Residuos de massa da modelagem
Farinha de trigo especial
Agua gelada

Sal

Gordura hidrogenada -
Gordura animal

Energia elétrica

Acucar refinado
Acucar invertido

Lecitina

|
=

Energia elétrica

Farinha de trigo comum

Energia elétrica

=

|
»

1. Mistura

Massa misturada

2. Descanso

Massa descansada

1

3. Pesagem

Massa pesada

4. Cilindragem

Massa cilindrada

Residuos de farinha da mistura
Residuos de embalagem plas-
tica

Residuos de embalagem de

papeldo

=

‘ Residuo de massa da pesagem

Residuo de farinha de trigo da ci-
lindragem

Residuo de massa da cilindragem




Farinha de trigo comum

Energia elétrica

Gordura hidrogenada
Gordura animal

-

Fécula de mandioca

Energia elétrica

)

Farinha de trigo comum

Energia elétrica

Energia elétrica

o

Energia elétrica

!

Energia elétrica

Embalagens plasticas

Caixas de papelao

5. Formacgao de bastao
Bastao

6. Laminacao
Bastdo laminado

7. Folhamento

Bastao folhado

8. Cilindragem de acabamento

Bastao cilindrado

9. Modelagem/Corte
Biscoito modelado

10. Cozimento
Biscoito assado/cozido

!

11. Resfriamento
Biscoito resfriado

:

12. Empacotamento
Biscoito embalado

:

13. Encaixotamento

Pacotes de biscoito encaixotados

Residuo de farinha de trigo
da formacéo do bastao

—

Residuo de fécula de man-
dioca
Residuo de gorduras

(animal e hidrogenada)

Residuo de farinha de tri-
go da cilindragem de aca-
bamento

Residuos de massa da mo-
delagem para mistura (vai
para etapa 1)

Emissao de vapor d'agua
Calor residual

Residuos de embalagens
- plésticas (empacotamento)

Residuos sélidos (produto
fora de especificagao)

Residuos de embalagem
de papelao
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3.2.7 Fabricacao de beijinho de coco

Ovos peneirados Residuos de massa da mistura
1. Mistura

Acucar - Massa misturada - Residuos de embalagem

Coco | '-

oLp | 2. Cozimento ‘ Emissoes
- Massa de doce

! g

| 3. Moldagem

- Massa de doce moldada
|

| 4. Colocacao da Cobertura |
Acucar cristal | Beijinho de coco -l Residuo de actcar
Pelotine 5. Embalamento I Embalagem residual
| Beijinho de coco embalado |

3.2.8 Fabricacao de ninho

Agua 1. Preparacéo da calda Residuos de embalagem

Aglcar Calda de aguicar - Emissées
GLP |

2. Formacao de fios

GLP - Fios de ovos em calda Emissoes

Ovos batidos e peneirados
3. Retira&dos fios

da calda

- Fios de ovos

Residuo de calda (reutilizada)

| 4. Resfriamento

I‘ Ninho
‘ | 5. Embalamento |

Pelotine -l Ninho embalado |- Embalagem residual

| L




3.2.9 Fabricagao de brigadeiro

Manteiga
Leite condensado
Ovos peneirados

Chocolate

GLP

Chocolate Granulado

Pelotine

1. Recepcao

Matérias-primas
recepcionadas

: g

2. Mistura

Massa misturada

: g

3. Cozimento

Massa de doce

:

4. Moldagem

Massa de doce moldada

:

5. Cobertura
Brigadeiro

. g

6. Embalamento

Brigadeiro embalado

— 4 4 3 3

Residuos de embalagem

Residuos de massa da mistura

Emissoes

Residuos de granulado

| Embalagem residual

3.2.10 Fabricacao de quindim

Agua
Acucar
Margarina

GLP

Ovos
Coco

Glicose

GLP

Pelotine

R e e B B |

1. Preparacao da calda

Calda de agucar

2. Mistura

Massa misturada

: ]

3. Repouso

Massa misturada

! g

4. Enformagem

Massa enformada

5. Cozimento

Quindim

! g

6. Embalamento

Quindim embalado

Residuos de embalagem
Emissoes

-Residuos de massa da mistura
[

|
=

| Residuos de embalagem

| Residuos de glicose

Emissoes
I

Embalagem residual
[
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4 OPORTUNIDADES DE PRODUCAO MAIS LIMPA

Normalmente as empresas oferecem um grande nimero de oportunidades de melhoria,
denominadas de Oportunidades de PmaisL. Entretanto, cada empresa possui particula-
ridades que devem ser respeitadas durante a implantacao do programa. A seguir serao
descritos algumas das oportunidades mais encontradas em Padarias e Confeitarias.

4.1 RECEPCAO E ARMAZENAMENTO DE MATERIAS-PRIMAS

Na area de recepcao, é fundamental que o responsavel pela area realmente fiscalize a
entrega de matérias-primas, conferindo com as especificacdes do pedido. No armazena-
mento, freqlientemente matérias-primas sao perdidas principalmente por problemas de
gerenciamento.

As principais sugestdes de melhoria sao:

« Implantacao do controle de recepcdo de matérias-primas (especificagao, prazo de vali-
dade, condi¢cdes de armazenamento, etc);

« Controle de estoque, evitando mistura de matérias-primas incompativeis. Utilizar, sem-
pre que possivel, a matéria-prima com menor prazo de validade ou a que estiver a mais
tempo no estoque.

- Controle de temperatura nas camaras frias, camaras de congelamento, freezers, confor-
me as caracteristicas da matéria-prima a ser armazenada;

« Revisao periédica e manutencao adequada das borrachas de vedacao. Nos estudos rea-
lizados pelo CNTL SENAI, a grande maioria dos equipamentos de refrigeracao existentes
em padarias e confeitarias, apresentavam problemas de vedacao e, conseqlientemente,

desperdicio de energia.

Em camaras frigorificas as recomendac¢des mais freqlientes para redugao do consumo de
energia sao (COPEL, 2006):

+ Regule sempre o termostato de acordo com a temperatura de armazenamento relativa
aos produtos armazenados e periodo de armazenamento;

« Procure sempre armazenar na mesma camara produtos que necessitem a mesma tem-
peratura, percentual de umidade e mesmo periodo de armazenagem;

« Mantenha, sempre que possivel, as portas das camaras frias fechadas e vedadas;

« Use, nas camaras frias, somente lampadas mais eficientes, preferencialmente frias, man-
tendo o nivel de iluminancia adequado (200 lux);

- Evite, sempre que possivel, instalar condensadores ao alcance de raios solares ou proéxi-
mos a fornos, estufas, ou quaisquer equipamentos que irradiem calor.
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4.2 SELECAO E PESAGEM

A selecao e pesagem de matérias-primas é de fundamental importancia na qualidade do
produto final. Uma das principais recomendacdes dos programas de exceléncia em pani-
ficagao (PROPAN, por exemplo) é aimplantacdo de uma sala de pré-pesagem, visando um
melhor controle de qualidade na producao e a diminuicao da geragao de residuos.

4.3 CILINDRAGEM

Nem todos os produtos de panificacao sofrem a cilindragem. Entretanto, para todos pro-
dutos que necessitam desta etapa para sua fabricacao, o operador sempre utiliza uma
certa quantidade de farinha para facilitar a cilindragem. Esta quantidade é extremamente
varidvel em funcao do operador e de cada estabelecimento. Isso, conseqlientemente gera
uma quantidade também muito varidvel de residuos de farinha na cilindragem.

As oportunidades basicamente sao:

« A eliminacao de residuos de farinha: verificacao dos produtos que realmente necessitam
da cilindragem;

« A diminuicao na geragao de residuos, através da definicao da quantidade exata de fari-
nha a ser utilizada na cilindragem. Na sala de pesagem, por exemplo, pode ser realizada a
separacao da quantidade exata de farinha em um recipiente para ser entregue ao opera-
dor, junto com as matérias-primas;

+ A diminuicao na geracao de residuos, promovendo uma adaptac¢ao na base do cilindro,
propiciando o recolhimento do residuo de farinha e permitindo sua reutilizacao.

4.4 FORNO
Independente da fonte de energia, as recomendacdes para o correto uso do forno sdo:

« Dimensionamento do forno: a grande maioria das panificadoras opera fornos superdi-
mensionados, o que proporciona um consumo maior de energia por produto. Com o pa-
drao de consumo voltado para a producao de paes de 50 g e a necessidade de produzir
com mais freqiiéncia (tendo sempre a disposicao o “pao quentinho”), a substituicao de
fornos é uma alternativa a ser considerada. Sempre que possivel, utilize a capacidade ma-
xima que o forno oferece;

« Planejamento da producdo: além de otimizar a utilizacao do forno quanto a sua capa-
cidade maxima, elaborar uma sequiéncia de producao também é uma oportunidade de
reducdo do consumo de energia. Os diferentes produtos tém necessidades diferentes de
temperatura, portanto é recomendavel iniciar a utilizacdo do forno com os produtos que
exijam menor temperatura, para depois produzir aqueles que necessitem de temperatura
maior.
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4.5 CONSUMO DE ENERGIA
O estudo do consumo de energia em uma padaria ou confeitaria, por etapa ou por proces-
so produtivo, normalmente apresenta excelentes oportunidades de PmaisL.

A primeira fase de um estudo energético envolve a identificacdo dos principais pontos
de consumo, independente da forma de energia utilizada. Segundo a COPEL, 2006, os
principais pontos sao:

« Fornos: energia elétrica, gas ou lenha;

- Refrigeradores: energia elétrica;

« lluminacgao: energia elétrica;

- Equipamentos (masseira, cilindro, etc): energia elétrica.

Ap6s a identificacdo dos principais pontos de consumo, é necessario quantificar o consu-
mo de energia na empresa. Para esta atividade é recomendavel a contratagao de mao-de-
obra especializada.

Com base nos dados obtidos, a empresa pode verificar como esta a sua situagao, compa-
rando seus resultados com os resultados médios de empresas nacionais ou internacio-
nais.

A tabela a seguir apresenta o exemplo de consumo de energia elétrica em uma padaria

de porte médio.

Tabela 4 — Exemplo de consumo de energia elétrica numa padaria média

Forno elétrico com 4 camaras (tipo lastro) 55,8
Masseira 1,8
Cilindro 0,6
Modeladora 0,8
Masseira menor 11
Batedeiras - estimativa 0,6
< Fritadeira — estimativa 0,8
% Camara climatica para pées 1.3
~§ Freezer horizontal 2 portas Metalfrio (depésito) 1,2
Freezer horizontal 2 portas Prosdéscimo (depdsito) 1,4
Freezer horizontal 1 porta Metalfrio Cotochés (deposito) 1,0
Freezer horizontal 1 porta Cotochés (depdsito) 1,1
Freezer horizontal 2 portas Itambé (depésito) 1,2
Freezer horizontal 2 portas [també (depdsito) 1,1
Balcéo aberto armazenamento frutas/outros (depésito) 71




Cortina de ar (entrada principal) - estimativa 0,9
Freezer horizontal 2 portas Metalfrio (salgados e geloso) 13
Freezer horizontal 4 portas Kibon 1,6
Balcdo exposicio bolos pequeno 0,6
Freezer horizontal 2 portas Itambé - frios diversos 0.8
Fatiador de frios - estimativa 0,2
Balcéo expositor grande - sucos, laticinios, diversos 1,4
< Balcéo refrigerado fechado para frios diversos 1,9
§ Refrigerador horizontal 2 portas Itambé 1.0
Balcao expositor aberto para laticinios e sucos 3,5
Refrigerador vertical 1 porta Pepsi Cola 09
Refrigerador vertical 1 porta Coca Cola 1,1
Refrigerador vertical 1 porta Antartica 1,1
Freezer horizontal 4 portas confeitaria 14!
lluminacdo e outros — estimativa 5,2
ST o 100

Fonte: Propan, 2006.

5 ESTUDOS DE CASO
5.1 ESTUDO DE CASO 1

Titulo: Reducao do consumo de combustivel no forno pela substituicao das telas
acondicionadoras de paes.

Descricao: O empresario teve contato com um novo modelo de tela e as adquiriu para
fazer testes em sua empresa. As telas adquiridas comportavam 36 paes, enquanto as utili-
zadas até entao comportavam 25 paes. Com isto houve uma reducao do consumo de gas
no forno, pela otimizacao da quantidade de paes nesta etapa.

Beneficio economico
- Investimento: RS 160,00
- Beneficio econdmico anual: RS 405,30/ano

Beneficio ambiental
- Redugao do consumo de 900kg/ano de GLP

Outros beneficios
- Aumento de 44% da produtividade por fornada.
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A Figura 26 busca proporcionar uma visualizacao da alteracao ocorrida na implantacao
do projeto.
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Figura 26 — Substituicao das telas acondiciona-
5.2 ESTUDO DE CASO 2

Titulo: Reducao do consumo de energia elétrica pela substituicao de freezer por re-
frigerador.

Descricao: A empresa utilizava um freezer para refrigeracao de matérias-primas, porém o
mesmo encontrava-se em condi¢des precdrias de manutencao. Foi adquirido um refrige-
rador com consumo energético adequado para sua capacidade de refrigeracao e em boas
condigoes de uso.

Beneficio econémico
- Investimento: R$ 750,00;
- Beneficio econdmico anual: RS 555,76/ano.

Beneficio ambiental
- Economia de 86% no consumo energético, equivalente a 2.069 kWh/ano.

Antes Depois

Figura 27 — Fotos freezer (antes) e refrigerador (depois)
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5.3 ESTUDO DE CASO 3

Titulo: Reducao da geracao de residuos sélidos pela substituicao de ovo in natura
por ovo em po.

Descricao: Eram utilizadas anualmente 7.200 duzias de ovos, o equivalente a 86.400 ovos
in natura, gerando 919 kg de residuos solidos por ano. Apds a substituicao por ovo em
po, 0 consumo desta matéria-prima passou a ser de 1.054 kg/ano e a geracao de residuos
sélidos foi reduzida em 95% nesta etapa do processo.

Beneficio economico
- Investimento: RS 100,00
- Beneficio econdmico anual: RS 95,53/ano

Beneficio ambiental
- Reducao da geracao de residuos sélidos em 877 kg/ano

Antes da PmaisL Depois da PmaisL.

Figura 28 — Substituicdo do ovo in natura por ovo em pé

5.4 ESTUDO DE CASO 4

Titulo: Reducao da geracao de residuos pela substituicao de embalagens de
leite condensado.

Descricao: A Empresa utilizava embalagens de leite condensado de 395 g e apéds
contato com fornecedor passou a adquirir esta matéria-prima em embalagens de
5.250 g. Foi reduzida a geracao de residuos sélidos e o custo de aquisicao do pro-
duto.

Beneficio economico
- Investimento: RS 240,00
- Beneficio econdmico anual: RS 2.875,65/ano

Beneficio ambiental
- Reducao da geracao de residuos sélidos em 50 kg/ano
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5.5 ESTUDO DE CASO 5

Titulo: Reducao da geracao de residuos de farofa pela modificacao do processo de
aplicacao da cobertura.

Descricao: A empresa apresentava uma grande geracao de residuos de farofa no proces-
so de fabricacdo de cuca. A partir da modificacdo do procedimento de colocacao da farofa
sobre a cuca foi possivel diminuir o desperdicio da mesma. Antes a farofa era colocada
nas cucas que ficavam sobre as bandejas. A mudanca consistiu em aplicar a farofa indi-
vidualmente sobre as cucas, executando esta operacao em cima do recipiente da farofa,
reduzindo desta forma o consumo de farofa.

Beneficio econémico
- Investimento: nulo
- Beneficio econdmico anual: RS 3.301,67/ano

Beneficio ambiental
- Reducao do consumo de farofa na fabricacao da cuca: 2.873 kg/ano
- Reducéo da geracao de residuo de farofa de cuca: 2.845 kg/ano (68,3%)

Antes da PmaisL. Depois da PmaisL.

Figura 29 - Situacdo antes e depois da PmaisL na colocacdo da farofa na cuca

5.6 ESTUDO DE CASO 6

Titulo: Reducao da geracao de residuos de biscoito folhado doce pela adogao de
Boas Praticas de PmaisL.

Descricao: A empresa apresentava uma grande geracao de residuos de folhado doce em
varias etapas do processo, principalmente na de corte e durante os transportes entre as
etapas de producdo. Foi otimizado o sistema de corte, permitindo uma total individua-
lizacdo dos biscoitos evitando sua perda na etapa de embalagem. Foram diminuidos os
impactos e a movimentacao dos biscoitos durante seu processamento.

Beneficio econdmico
- Investimento: nulo
- Beneficio econdmico anual: RS 576,00/ano
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Beneficio ambiental
- Reducdo da geracao de 144 kg/ano de residuo de folhado doce.

5.7 ESTUDO DE CASO 7

Titulo: Reducao do consumo de matérias-primas pela modificacao da forma de co-
mercializacao do pao.

Descricao: O pao francés era comercializado por unidade, sendo que cada unidade sem-
pre possuia um peso maior do que aquele que era cobrado. Implantado o sistema de
venda por peso a empresa passou a ter a garantia que estava cobrando pela quantidade
exata de pao que seria vendida ao cliente. Com isto houve uma reducao do consumo de
matérias-primas para a fabricacdo deste produto.

Beneficio economico
- Investimento: nulo
- Beneficio econdmico anual; RS 2.989,00/ano

Beneficio ambiental
- Reducgao da geragao de 854 kg/ano de residuo incorporado ao pao francés
- Reducao do consumo de 597,8 kg/ano de farinha de trigo

Antes da PmaisL. Depois da PmaisL.

Figura 30: Situacao antes e depois da PmaisL
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O estudo de caso anteriormente descrito foi realizado no ano de 2003. Conforme a PORTARIA N°
146, DE 20 DE JUNHO DE 2006 do Instituto Nacional de Metrologia, Normalizacao e Qualidade
Industrial (INMETRO), é obrigatéria a comercializagdo do péo francés por quilo e ndo mais por uni-
dade. Segundo o INMETRO, o consumidor deve ficar atento para algumas condi¢coes obrigatorias
em relacdo a metodologia de venda do produto. A indicacdo do preco a pagar pelo quilograma
do pao francés, devera ser grafada com digitos de dimensdo minima de 5 centimetros de altura e
afixada préxima ao balcao de venda e em local de facil visualizagcao pelo consumidor. A balanca a
ser utilizada para a medicao da quantidade do pdo francés, ou de sal, devera possuir, no minimo,
divisao igual ou menor que 5g (cinco gramas), indicagcao de massa medida (peso) e do preco a pa-
gar. A balanca deve estar sempre a vista do consumidor, deve estar zerada antes da pesagem, deve
estar lacrada e deve apresentar o selo de verificacdo datado até 2006 ou 2007. A embalagem deve
ser descontada na pesagem.

5.8 ESTUDO DE CASO 8

Titulo: Eliminacao do consumo de GLP pela substituicio do combustivel do forno
por energia elétrica.

Descricao: A empresa utilizava forno a gas. Adquirindo um transformador, sera promo-
vida a troca de combustivel do forno de gas para energia elétrica, fazendo também com
que fosse reduzido o custo total com energia elétrica em funcao da reducao da tarifa. A
adaptacao do forno fara com que o mesmo possa ter controle individual das camaras,
0 que permitird uma otimizacao das diferentes temperaturas de operacao do forno. O
espaco que, até entdo, sempre foi utilizado para o armazenamento do gas sera utilizado
como uma sala de pré-pesagem, que auxiliara no processo produtivo e na reducao dos
desperdicios.

Beneficio economico
- Investimento: RS 31.000,00
- Beneficio econdmico anual: RS 6.000,00/ano

Beneficio ambiental
- Eliminacdo do consumo anual de 6.160 kg de gas liquefeito.

5.9 ESTUDO DE CASO 9

Titulo: Reducao da geracao de residuos de farinha na cilindragem pela ado¢ao de
Boas Praticas de PmaisL

Descricao: Nos processos de fabricacdo de paes e biscoitos, a empresa identificou na eta-
pa de cilindragem a geracgao de residuos sélidos de farinha de trigo. A partir da conscien-
tizacdo e do treinamento dos colaboradores, pode-se reduzir o consumo de farinha de
trigo nesta etapa com consequiente reducao da geracao de residuos.

Beneficio economico
- Investimento: nulo
- Beneficio econdmico anual: RS 6.000,00/ano

Beneficio ambiental
- Reducédo do consumo de 2.300 kg/ano de farinha de trigo
- Reducdo da geracao de 368 kg/ano de residuo de farinha.
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5.10 ESTUDO DE CASO 10

Titulo: Eliminacao da geracao de residuo de massa na fabricacao de biscoito folhado
pela mecanizacao do transporte

Descricao: O transporte de massa da masseira até o cilindro era feito manualmente, com
uma etapa intermediaria de pesagem, gerando residuos de massa. Foi implantado um sis-
tema mecanizado de transporte de massa da mistura até a cilindragem, o que ocasionou
a eliminacao total da geracédo deste residuo. Nao foram considerados custos de implanta-
¢ao pois a empresa dispunha de todos os equipamentos necessarios. Houve a reducao do
numero de funcionarios envolvidos neste procedimento, sendo os mesmos deslocados
para outras linhas de producao.

Beneficio econémico

- Investimento: nulo

- Beneficio econémico anual: economia referente a reducao da geracao de residuos de
massa da pesagem e do nimero de colaboradores envolvidos no processo — RS 5.246,00/
ano

Beneficio ambiental
- Reducao da geracao de residuo de massa da pesagem - 380 kg/ano

ANTES DA PMAISL DEPOIS DA PMAISL
Geracao de residuos na pesagem devido ao Equipamento automatizado de transporte de
transporte manual de massa massa

Figura 31: Situacdo antes e depois da PmaisL
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6 IMPLEMENTACAO DE PMAISL - EXPERIENCIA INTERNACIONAL

O Quadro 4 apresenta um resumo de oportunidades de Producdo mais Limpa identifica-

das em uma empresa na Costa Rica.

Quadro 4: Oportunidades de Produgao mais Limpa

Reutilizacdo da massa - 67% da massa fabri-
cada era reciclada, ocasionando consumo de
tempo, mdo-de-obra, farinha e energia.

Troca de Processo - realizar um estudo detalhado
de como utilizar a maior quantidade de massa
durante a sova da queijadinha, para minimizar
sua reciclagem.

Sobra de massa -Mesmo com a reutilizagao de
alguns retalhos de massa para a fabricacao de
outros produtos pode ocorrer o comprometi-
mento da qualidade do produto final. Cerca de
10% das massas produzidas eram guardadas
em refrigeracdo para ser utilizado em outros
produtos. No entanto, é somente uma medida
paliativa.

Troca de Tecnologia - Célculo correto da compo-
sicao da queijadinha. Isto permite que se reduza
o volume das massas armazenadas nos refrige-
radores, conseguindo uma economia energética
e maior eficiéncia no processo.

Devolucdo - na etapa de pré-avaliacao, foi
identificado o indice de 8% de reprovacdo na
qualidade das queijadinhas, o que no geral
representava cerca de 14,8% em média de
perdas.

Troca de Processo - realizar uma analise do cami-
nho que o produto executa dentro da producdo
e também na distribuicao.

Boas Préticas - primeiramente deve-se estudar as
politicas e préticas de manejo do produto, pois
a perda pode estar relacionada a alguma etapa
especifica do processo geral de fabricacdo.




Ineficiéncia no processo de fermentacao - nesta
etapa ocorre um excesso de condensacdo de va-
por d’dgua, o que pode ocasionar problemas de
qualidade no produto (ndo apenas na fabricacdo
de queijadinha e sim em todos os produtos que
passam pelo processo de fermentacao) - isto
pode ser um gargalo no processo.

Troca de Tecnologia - Substituir o evaporador
utilizado na etapa de fermentacdo por um
umidificador ultrassénico.

Sobra de massa —-Mesmo com a reutilizagao de al-
guns retalhos de massa para a fabricacao de ou-
tros produtos pode ocorrer o comprometimento
da qualidade do produto final. Cerca de 10% das
massas produzidas eram guardadas em refrige-
racdo para ser utilizado em outros produtos. No
entanto, é somente uma medida paliativa.

Troca de Tecnologia - Célculo correto da com-
posicdo da queijadinha. Isto permite que se
reduza o volume das massas armazenadas nos
refrigeradores, conseguindo uma economia
energética e maior eficiéncia no processo.

Devolucéo - na etapa de pré-avaliacao, foi iden-
tificado o indice de 8% de reprovacao na quali-
dade das queijadinhas, o que no geral represen-
tava cerca de 14,8% em média de perdas.

Troca de Processo - realizar uma analise do cami-
nho que o produto executa dentro da producdo
e também na distribuicéo.

Boas Praticas - primeiramente deve-se estudar as
politicas e praticas de manejo do produto, pois
a perda pode estar relacionada a alguma etapa
especifica do processo geral de fabricacao.

Ineficiéncia no processo de fermentacéo - nes-
ta etapa ocorre um excesso de condensacao de
vapor d’'agua, o que pode ocasionar problemas
de qualidade no produto (ndo apenas na fabri-
cacao de queijadinha e sim em todos os produ-
tos que passam pelo processo de fermentacao)
— isto pode ser um gargalo no processo.

Troca de Tecnologia - Substituir o evaporador
utilizado na etapa de fermentagdo por um umi-
dificador ultrassonico.
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Sobra de massa - cerca de 2% da massa Boas Praticas - recuperar a massa do sistema de
preparada eram recortes, 2,8% eram perdi- fermentacdo e melhorar a calibracio, para se
dos na camara de fermentagao e 6,9% por utilizar 0 6,9% de massa perdido nesta etapa.
problemas de calibracdo. Estas sobras nem Boas Praticas — adocao de boas préticas no pla-
sempre sao aproveitadas normalmente. no de acéo.

Devolugoes - cerca de 2,86% do pao produ-
zido era devolvido.

Troca de produto - utilizar antioxidantes na
gordura para fritura.

Troca de tecnologia - uso de bandejas perfura-
das para a fritura. Esta pratica elimina a etapa
de enfarinhamento nas pastelarias.

Gordura para fritura - era utilizada uma
grande quantidade de gordura para a fri-
tura, posteriormente descartada.

Derrame de farinha - apés o término das
atividades, existe a necessidade de raspar
com espatula o resto de farinha do piso.
Nesta etapa é recolhida uma quantidade
significativa de farinha, e esta é vendida a
empresas que fazem racdo para animais.

Boas praticas - reduzir a quantidade desperdi-
¢ada, recuperando a farinha que esta limpa.

Sobra nas bandejas depois de ser assado Troca de Produto — Estudo de desmoldante a
- 0 produto que sobra na bandeja muitas base de soja, que se aplica as bandejas, bem
vezes é desperdicado e ainda aumenta a como a adocdo de revestimento em papel

carga organica dos efluentes. manteiga para as bandejas.




Residuos de massa - alguns produtos possuem
recheio, os quais sao repartidos em cima da mas-
sa e posteriormente sovados, deixando residuos
com recheio, ndo podendo ser reaproveitados. A
quantidade de produto desperdicado nesta eta-
pa pode chegar a 10 quilogramas por dia.

Boas Praticas - Recortar primeiro as partes
irregulares da massa antes de espalhar o re-
cheio.

Foram identificados diferentes tipos de resi-
duos e suas possibilidades de melhora

Boas Praticas — conscientizacao dos funcionarios
Troca de Processo - troca de matéria-prima
Troca de Processo — adogdo da reciclagem externa

Troca de matéria-prima - utilizacdo de embala-
gens retornaveis

Efluentes contaminados por matéria organica

Excesso de dgua proveniente da limpeza e de
produtos quimicos na area de acabamento.

Canos e mangueiras sem valvulas.

Troca de processo - recuperagao da matéria organi-
ca (graxa, farinha, acucar e etc.) para ser vendida a
empresa processadora de ragcao animal.

Troca de processo - reavaliar o método de limpeza.

Troca de tecnologia - colocar vélvulas em canos e

mangueiras de lavagem.
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Nao utilizacao de fontes alternativas de agua: a  Troca de tecnologia- construir um sistema de
agua da chuva pode ser canalizada para tanques  acumulacio e captacio de dgua pluvial.

de captacdo e utilizada para lavar pisos, carros e

abastecer servigos sanitérios.

Nao utilizagdo de dispositivos paraaeconomiade  Troca de tecnologia- Interruptores de volume
agua. de dgua para duchas.

Troca de tecnologia- Limitadores de vazao de
entrada de 4gua para pecas sanitarias.
Boas praticas- habitos de economia.

Troca de tecnologia- Uso de dispositivos que
incorporam ar a 4gua que sai da torneira, dan-
do sensacao de volume.

Troca de tecnologia- Colocar cobertura plésti-
ca nas lampadas instaladas na secao de mas-
sas, evitando a contaminacéao do produto.

Troca de tecnologia - Recomenda-se limpar
ou trocar as clarabdias instaladas. Estima-se
que com a manutencao das clarabdias nas
areas especificadas de bom estado como no
resto do local, se estaria aproveitando entre
uns 5 e 10% mais luz natural dentro da planta

L durante o dia.
ENERGIA - [luminacao

Troca de tecnologia - Dois equipamentos de
sovar a massa, estavam conectados a um s6
interruptor, o que ocasionava um super aque-
cimento dos cabos elétricos. Recomenda-se
alimentar cada um com um interruptor sepa-
rado.

Boas praticas - conscientizar o pessoal a nao
manter as luminarias acesas quando nao for
necessario.

Boas praticas - como uma medida para tornar
mais eficiente o uso da energia e combustivel,
deve-se otimizar o tempo em que os fornos
permanecem acesos. Com esse propdsito,
sugere-se um estudo de programacao da pro-
dutividade. Isto, além de tornar mais eficiente
o consumo de energia, terd impacto nos tem-
pos de processo, oportunizando o aumento
de producao.

ENERGIA
fornos

Troca do processo - Maximizacao dos volumes
do processo, pois em muitos casos as mistu-
radoras se subtilizam. Para volumes menores
poderia se utilizar misturadoras menores.




Troca de tecnologia - Instalacdo de um distri-
buidor de calor no escape de gases da cha-
miné com a finalidade de pré aquecer a d4gua
para as lavagens e assim reduzir a energia
utilizada nos tanques de aquecimento.

ENERGM ) Troca de tecnologia - Estudo de opcdes téc-
Agua quente: Us’o de energia em tanques de  pic; e economicamente vidveis de substitui-
aquecimento de agua cao de fonte de energia para aquecimento.

Boas prdticas - Conectar os tanques de
aquecimento de dgua para lavagens em mo-
mentos que nao coincidam com as horas de
pico.

Troca de tecnologia - O uso de agua como
meio de resfriamento ao invés de ar nas ca-
maras de refrigeracdo constitui uma fonte
de pré-aquecimento de dgua.

Troca de tecnologia - Implementacdo de
ENEBGlA ; ordens de producao para quantidades mais
Refrigeracao exatas de massa, reduzindo as sobras e con-

seqlientemente economizando energia.

Boas praticas - Recomenda-se limpar os
evaporadores uma vez por més.

MATERIAIS Boas praticas - comprar produtos em reci-
Uso eficiente de materiais pientes maiores.

Boas préticas - Comprar com o minimo de
embalagens.

Boas praticas - Verificar datas de vencimen-
to. Boa rotatividade do produto.

Fonte: Adaptado de CNP+L Centro Nacional para la Produccién mas Limpia de Costa Rica, 2001

7 GERENCIAMENTO DE RESIDUOS

O Plano de gerenciamento de Residuos Solidos — PGRS - tem por objetivo organizar e
atender as questoes ambientais desde a geracao do residuo, envolvendo a segregacao,
acondicionamento, armazenamento, transporte, tratamento e destinacao final de acordo
com as normas e legislacao pertinentes. O gerenciamento de residuos permite ainda a
possibilidade de comercializacao dos residuos reciclaveis.

A primeira etapa do gerenciamento de residuos é a classificacdo e a quantificacao dos
residuos gerados na empresa. Com base nestas informacodes é possivel dimensionar cor-
retamente o PGRS. A classificacao dos residuos deve seguir as recomenda¢des da NBR

10.004/2004.
Ap0s a classificacao, é possivel promover a segregacao dos residuos.

Entende-se por segregacao o ato de separar os residuos em classes ou em categorias, de
forma a facilitar seu reaproveitamento, tratamento ou disposicao final. Consiste na sepa-
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racao do residuo no momento e local de sua geracao, de acordo com as caracteristicas
fisicas, quimicas, bioldgicas, a sua espécie, estado fisico e classificacdo.

O acondicionamento é o ato ou efeito de embalar os residuos sélidos para o seu transpor-
te, contencao temporaria de residuos, em area licenciada ou autorizada pelo érgao am-
biental, a espera de reciclagem, recuperacao, tratamento ou disposicao final, observando
as condicdes de seguranca. As principais formas de acondicionamento sdo: tambores, sa-
cos plasticos, fardos e a granel (sem acondicionamento).

Os residuos acondicionados devem permanecer na area destinada ao armazenamento
temporario o menor tempo possivel. Desta area, os residuos sao encaminhados a destina-
cao final, que pode envolver doacdao ou comercializacao de recicldveis ou disposicao em
aterro sanitario municipal dos residuos organicos.

A seguir é apresentado um exemplo de plano de gerenciamento de residuos utilizados
em padarias e confeitarias.

Tabela 5: Classificacao dos principais residuos.

Papel e papelao Classe lIA Fardos Doagao' ou comercializagdo
para reciclagem

Residuo plastico (bombona)  Cjasse I1A Fardos ou sacos Doacdo ou comercializacio
para reciclagem

Residuos plasticos (filme e . e x
P Fardos os sacos Doacdo ou comercializacdo
embalagens) para reciclagem
Madeira Classe lIA A granel Doacao _ou comeraghzagao
para reciclagem; reuso interno
dependendo do tipo de forno e
da qualidade da madeira.
Lampadasfluorescentes (va- A0 .
p Classe | Na prépria embalagem Reciclagem em empresas espe-
por de mercurio ou sédio) cializadas
Lampadas comuns Classe 1A Na propria embalagem  Aterro sanitdrio

Residuos organicos diversos . .
9 Aterro sanitario ou unidade de

(farinha, gordura, aclcar, (Cjasse IIA Tambores 50 L compostagem devidamente li-
produtos nao comercializa- cenciada no 6rgao ambiental
dos, etc)

Residuos de vidros Classe IIB Tambores 50 L Doagdo ou comercializagdo

para reciclagem

Cinza (na utilizacdo de le- Aterro sanitdrio ou unidade de

compostagem devidamente li-
nha) Classe 1A Tambores 50 L ) o )
cenciada no 6rgao ambiental
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8 DUVIDAS FREQUENTES

A seguir esclarecemos algumas duvidas mais comuns em relagao aos assuntos tratados
até aqui. Vamos fazer isso no formato de um questionario.

1 - Por que minha Empresa teria interesse em implantar um programa de Produ¢éo mais Lim-
pa?

Existem muitos motivos que levariam uma empresa a implantar um Programa de Produ-
¢ao mais Limpa. Podem ser citados: a geracao excessiva de residuos em seu processo, exis-
téncia de residuos téxicos, dificuldade de disposicao e tratamento destes residuos, custos
elevados de tratamento e disposicao, além das implicagcdes legais, entre outros.

2 - Quem, dentro da Empresa, poderia participar na implantacgdo?

Todos os setores da Empresa devem participar. A Producao mais Limpa é uma tarefa co-
letiva e integrada que nao deve se restringir a apenas um grupo ou setor especifico. Deve
fazer parte de uma nova postura gerencial e cultural dentro da Empresa.

3 - Quanto custaria implantar um programa de Produ¢éo mais Limpa?

O custo de implantacdao depende de uma série de fatores, incluindo o numero de fun-
cionarios, a complexidade do processo produtivo, a situacao ambiental da empresa, etc.
Contudo, a experiéncia mostra que os beneficios econdmicos e ambientais obtidos pela
empresa sao muito superiores ao investimento necessario para a implantacao de um Pro-
grama de Produc¢ao mais Limpa. Hoje ja existem linhas de crédito disponiveis no mercado,
exclusivas para financiamento de projetos de PmaisL.

4 — Quanto tempo levaria para implementagéo do programa?

Varia em fun¢ao dos dados de controle do processo disponiveis, do nimero de funciona-
rios e da situacao ambiental da empresa. O periodo pode variar de 3 a 18 meses, sendo
em média de 12 meses.

5 - Quando termina a implantagéo do programa?

Introduzidas a metodologia e a cultura de Producao mais Limpa na empresa, esta devera
ter sua continuidade garantida através do Plano de Monitoramento, que serd conduzido
pela prépria empresa.

6 — O 6rgdo ambiental reconhece a importdncia da Produg¢do mais Limpa?

A sensibilizacao dos érgaos ambientais para a Producao mais Limpa varia entre os diver-
sos estados, mas de um modo geral eles estao familiarizados com a abordagem e consi-

deram positivamente as empresas que participam de acdes deste tipo.
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7 - Qual a relagéo entre o programa de PmaisL e as Boas Prdticas de FabricagcGo?

Enquanto o Programa de PmaisL preocupa-se com a prevencao da geracao de residuos,
efluentes e emissdes, as Boas Praticas de Fabricacdao buscam a prevencao da contamina-
¢ao dos alimentos. Ambos programas sao complementares em termos metodoldgicos,
pois realizam uma andlise do processo produtivo e preocupam-se com o fluxo/movimen-
tacdao dos materiais e produtos dentro do estabelecimento.

8 - Se jd possuo licenca sanitdria, é necessdrio que eu obtenha licenca ambiental?

Sim, pois a licenca sanitaria estd relacionada a qualidade e seguranca dos produtos, en-
guanto a licenca ambiental esta relacionada com os aspectos ambientais da Empresa,
como gerenciamento e destinacao adequada de residuos, efluentes e emissdes, consumo
de agua e energia, entre outros.

9 - Como obtenho uma licenca ambiental?

A Empresa deve procurar o érgao municipal mais identificado com o assunto, como Se-
cretaria de Meio Ambiente, Secretaria de Qualidade Ambiental, Secretaria de Urbanismo,
para verificar se o municipio esta habilitado a executar o processo de licenciamento. Caso
contrdrio, deve entrar em contato com o 6rgao estadual de meio ambiente, onde em al-
guns estados, este tipo de empreendimento fica isento de licenciamento.

10 - Ao obter a licenga ambiental, fico liberado para consumir lenha como combustivel?

Nao. A licenca ambiental ndo substitui a necessidade dos consumidores de lenha de efe-
tuarem o cadastro de consumidor de matérias-primas de origem florestal, obtido junto ao
IBAMA ou na Secretaria Estadual de Meio Ambiente.

11 - Por que devo implantar um programa de Gerenciamento de Residuos Sélidos?

Por varios motivos, dentre os quais podemos destacar:

- a partir da caracterizacao e da quantificacdo dos residuos gerados, serao definidas as
medidas mais adequadas de gerenciamento e destinacdo final para os mesmos;

- a segregacao dos residuos na fonte, permite uma melhor reutilizacao dos mesmos, além
de favorecer a sua comercializacao;

- 0 conhecimento dos pontos de geracao, permite identificar oportunidades de P+L, que
envolvem a nao geragao ou a reducao da geracao de residuos;

12 — Quem pode recolher os residuos gerados?

Somente as empresas licenciadas pelo 6rgao ambiental competente.

13 - 0 que pode ser feito com o dleo vegetal usado?
Deve ser coletado e acondicionado separadamente dos outros residuos gerados na em-
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presa. Este deve ser entregue para empresas licenciadas pelo 6rgao ambiental, que de-
verao promover sua destinacao mais adequada. Nao é permitido jogar o 6leo usado no
esgoto ou juntar com os residuos organicos que sao recolhidos pela coleta municipal.

14 — Como posso aumentar a eficiéncia energética de minha empresa?

O ideal é contatar o profissional habilitado para realizar o diagnéstico energético da em-
presa. Como exemplo de procedimentos simples, cita-se:

- trocar lampadas incandescentes por fluorescentes do tipo econémica;

- realizar o degelo periédico nos equipamentos de refrigeracao;

- planejar a producao para, tanto quanto possivel, utilizar o maximo da capacidade do
forno.

15 — Por que devo capacitar meus colaboradores?

A capacitacao permanente é de fundamental importancia, pois mantém os colaboradores
atualizados e estimulados. Podem ser executadas capacitagdes rapidas em temas especifi-
cos e praticos, como higiene pessoal e de instalagdes, gerenciamento de residuos sélidos,
relacdes interpessoais, reducao de desperdicios, eficiéncia energética ou ainda programas
de capacitacao mais longos, como Implantacao de Boas Praticas de Fabricacao, de Progra-
mas de Produc¢ao mais Limpa.
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GLOSSARIO

Acoes corretivas — Acoes necessarias e suficientes para evitar que um problema real volte
a ocorrer.

Acoes preventivas — Acoes necessarias e suficientes para evitar que um problema poten-
cial se materialize.

Boas Praticas de Fabricacao (BPF) - Sao um conjunto de normas empregadas em pro-
dutos, processos, servicos e edificagdes, visando a promocgao e a certificacao da qualidade
e da seguranca alimentar.

Cilindragem - Etapa do processo produtivo da panificagao com propésito de homoge-
neizar a massa, por meio de sucessivas passagens em um cilindro, esmagando eventuais
pedacos nao totalmente dispersos.

Desenvolvimento sustentavel - Desenvolvimento que atende as necessidades no pre-
sente, sem comprometer a capacidade das futuras geracdes de atender a préprias neces-
sidades.

Eficiéncia Energética — Razao entre o consumo de energia e a producdo obtida. Refere-se
normalmente ao montante de energia consumida por unidade ou quantidade de produto
gerado.

Insumo - Recurso que entra no processo com intuito de servir ao processo, sem participar
do produto final.

Matéria-prima - Recurso natural ou semi manufaturado que serd submetido a operagdes
ou etapas em processo produtivo até tornar-se um produto final.

Padaria - Estabelecimento do ramo de atividade da industria de panificacao, onde os
principais produtos Ofertados sao paes em geral, leite e derivados, frios, doces, salgados,
lanches e sorvetes.

Pao - E o produto obtido pela coccdo, em condicdes tecnologicamente adequadas, de
uma massa fermentada ou ndo, preparada com farinha de trigo e ou outras farinhas que
contenham naturalmente proteinas formadoras de gluten ou adicionadas das mesmas e
agua, podendo conter outros ingredientes.

Pé ou Pé de cuba - Subproduto originado da massa produzida nas etapas de corte e de
fermentacao, reutilizado na etapa de mistura com a funcao de otimizar os processo fer-
mentativos.

Poluente - Qualquer substancia ou energia que, lancada no meio ambiente, interfira no
funcionamento de parte ou de todo o ecossitema.

Poluicao - Qualquer alteracdao das propriedades fisicas, quimicas ou biolégicas do meio

ambiente, causada por qualquer forma de matéria ou energia que interfira de forma inde-
sejavel neste e o torne prejudicial a vida.
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Processo produtivo — Conjunto de atividades inter-relacionadas ou interarivas que trans-
formam matérias-primas e insumos (entradas) em produtos (saidas).

Producao mais Limpa - E a aplicacido continua de uma estratégia ambiental preventiva e
integrada aos processos produtivos, produtos e servicos, para reduzir os riscos relevantes
aos seres humanos e ao meio ambiente.

Produto final - E um bem ou servico resultante da atividade produtiva, considerado como
o objetivo principal do processo produtivo, sendo classificado em servicos, informacgodes,
materiais e equipamentos e materiais processados.

Reducao na Fonte - Estratégia para reducao da poluicao que envolve prevenir a geragao
de residuos no processo onde estes surgem, ao invés de trata-los ou recicla-los apds terem
sido gerados.

Residuos, efluentes e emissdes — Sao itens de saida dos processos, normalmente asso-
ciados as entradas deste processo, em boa parte dos casos as matérias-primas ou insu-
mos, que nao foram transformadas em produtos finais comercializaveis. Em alguns casos
podem ser consideradas matérias-primas semi-elaboradas, a serem usadas como entra-
das em outro processo de producao.

Residuos sélidos — Seqgundo a NBR 10.004/2004, os residuos solidos sdao definidos como
residuos nos estados solidos e semi-soélidos, que resultam da atividade da comunidade
de origem: industrial, doméstica, hospitalar, comercial, agricola, de servicos e de varricao.
Ficam incluidos nesta definicdo os lodos provenientes de sistemas de tratamento de 4gua,
gerados em equipamentos e instalagdes de controle de poluicao, bem como determina-
dos liquidos cujas particularidades tornem invidvel o seu lancamento na rede publica de
esgotos ou corpos d’agua, ou exijam para isso, solucdes técnicas e economicamente invi-
aveis em face a melhor tecnologia disponivel. Os residuos sélidos sao classificados como:

CLASSE | - PERIGOSOS: sao aqueles que, em funcao de suas propriedades fisicas, quimi-
cas ou infecto-contagiosas, podem apresentar riscos a saude publica ou ao meio ambien-
te, ou ainda os inflamaveis, corrosivos, reativos, toxicos ou patogénicos;

CLASSE IIA - NAO PERIGOSOS E NAO INERTES: sio aqueles que nio se enquadram nas
classes | e lIB, e que podem ser combustiveis, biodegradaveis ou soliveis em agua;

CLASSE Il B NAO PERIGOSOS E INERTES: sao aqueles que ndo apresentam qualquer de
seus constituintes solubilizados em concentracdes superiores aos padroes de potabilida-
de da agua, excetuando-se os padrdes de cor, turbidez, sabor e aspecto.

Tecnologias de fim-de-tubo - Praticas realizadas com o objetivo de tratar substancias
poluidoras ao fim do processo produtivo, quando todos os produtos e servicos foram ob-
tidos e os residuos estao sendo dispostos. Normalmente sao utilizadas como um adjetivo
para estratégias de controle ambiental.
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