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RESUMO

O presente estudo esta inserido no contexto da Gestdo Ambiental Empresarial
com a aplicacdo da ferramenta Producdo Mais Limpa (P+L), enquanto alternativa de
mitigagdo dos danos sociais e ambientais ocasionados pelas industrias, em especial do
setor de laticinios, escolhendo como objeto de pesquisa uma unidade de beneficiamento
de leite e fabricagdo de produtos lacteos, localizada no municipio de Caturité, estado da
Paraiba. Como objetivo principal buscou-se avaliar as praticas ambientais utilizadas
pela cooperativa e a que Nivel de P+L corresponde. Como método de procedimentos de
pesquisa foi aplicado um estudo de caso, utilizando a metodologia do Centro Nacional
de Tecnologias Limpas (CNTL), do SENAI - RS. Como eixo norteador do estudo foram
demonstradas as Metas Ambientais do CNTL/SENAI (2003) identificadas na Coapecal
e descritas as Praticas Ambientais de Maganha (2006) utilizadas pela empresa com a
finalidade de identificar os Niveis de P+L que tais praticas correspondem. Como
resultados foram avaliadas as Praticas Ambientais utilizadas na Coapecal e identificadas
as Metas Ambientais para identificar a que Nivel de P+L correspondem. O estudo
concluiu que, das 6 Metas Ambientais pesquisadas, metade foram atendidas, ¢ das 27
Praticas Ambientais elencadas no check-list aplicado, 13 foram identificadas,
representando um nivel médio de utilizagdo, ¢ como resultado do Nivel de P+L
verificou-se que o Nivel 1, Minimiza¢do de Residuos e Emissdes com Reducdo na
Fonte obteve maior representacdo, considerando-se que a pesquisa atendeu os objetivos.
Ao final foram apresentadas sugestdes de melhorias, ao implementar a ferramenta P+L
do CTNL.

Palavras-chave: Producdo Mais Limpa, Gestdo Ambiental Empresarial, Coapecal.



ABSTRACT

This study is inserted in the context of Corporate Environmental Management in the
application of Cleaner Production Tool (CP) as an alternative to mitigate the social and
environmental damage caused by industry, particularly the dairy industry, choosing as a
research subject a milk processing plant and manufacturing of dairy products, in the
municipality of Caturité, state of Paraiba. The main objective sought to assess the
environmental practices of the cooperative and the P + L level matches. As a method of
research procedures was applied a case study using the methodology of the National
Center for Clean Technologies (CNTL), SENAI - RS. As a guideline of the study, the
Environmental Goals were demonstrated the CNTL / SENAI (2003) identified in
Coapecal and described the Environmental Practices Maganha (2006) used by the
company in order to identify the CP levels that such practices correspond. The results
were evaluated Environmental Practices used in Coapecal and identified the
Environmental Goals to identify which CP level match. The study concluded that, of the
6 Environmental Goals surveyed, half were answered, and 27 environmental practices
listed in the checklist applied, 13 were identified, representing an average level of use,
and as a result of CP level was found the Level 1, Waste Minimization and emissions
with reduction at source obtained the highest representation, considering that the study
met the goals. At the end suggestions for improvements were presented to implement
the CP's CTNL tool.

Keywords: Cleaner Production, Corporate Environmental Management, Coapecal.
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1. INTRODUCAO

Ao longo do século XX, o modelo de producdo utilizado baseou-se em algumas
premissas e percepgdes, como por exemplo, o de que o planeta Terra teria capacidade
ilimitada, partiu-se do pressuposto de que o mesmo seria fonte inesgotavel de matérias-
primas e que poderia fornecer, receber e assimilar residuos indefinidamente. Ainda se
considerou que a geragcdo de poluente seria inevitdvel. Também, imaginou-se que a
tecnologia poderia resolver todos os problemas que surgissem com a aplicagdo com essa
forma de produgéo.

A partir da segunda metade do século XX percebeu-se que esse modelo ndo seria
mais vidvel e que colocaria todo planeta em risco, diante das possibilidades de
esgotamento dos recursos naturais e também por conta do grande volume de residuos
toxicos despejados nos solos, agua e atmosfera (GASI E FERREIRA, 2006).

De acordo com Gasi e Ferreira (2006), os primeiros 6rgdos de controle da
poluigdo foram estruturados no inicio da década de 1970, quando surgiram as
legislacdes ambientais e iniciadas as atividades de monitoramento da qualidade
ambiental, o licenciamento ¢ a fiscalizagdo das industrias. Desta forma foi que surgiram
diversas iniciativas de preserva¢do do meio ambiente, levando ao desenvolvimento e a
implantagdo de unidades de tratamento de poluentes com o objetivo de reduzi-los ao
final do processo industrial e antes de seu descarte no ambiente.

Diante dos impactos ambientais negativos, prejudicando a qualidade de vida das
pessoas de um modo geral, surge a necessidade urgente de pensar formas adequadas de
solugio de tais problemas. E neste sentido que surge a ferramenta de gestdo ambiental
Produgdo mais Limpa (P+L) como uma metodologia capaz de proporcionar melhorias
no processo produtivo das empresas com o objetivo de minimizar residuos gerados,
preservando o meio ambiente.

A (P+L) integra os objetivos ambientais aos processos de producdo, a fim de
reduzir os residuos e as emissdes em termos de quantidade e periculosidade. Sdo
utilizadas varias estratégias visando a P+L ¢ a minimizagdo de residuos, podendo ser
utilizada nos mais variados setores economicos.

De acordo com Maganha (2006) P+L pode se resumir numa série de estratégias,

praticas e condutas econdmicas, ambientais e técnicas, que evitam ou reduzem a
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emissdo de poluentes no meio ambiente por meio de agdes preventivas, podendo ser
aplicadas a processo, produtos e servicos. Como exemplo, a autora cita a redu¢do ou
eliminagdo do uso de matérias-primas toxicas, aumento da eficiéncia no uso de
matérias-primas, agua ou energia, redu¢do na geragdo de residuos e efluentes, e reuso de
recursos, entre outros.

Para o Centro Nacional de Tecnologias Limpas (CNTL), P+L significa a
aplicagdo continua de uma estratégia econdomica, ambiental e tecnoldgica integrada aos
processos e produtos, a fim de aumentar a eficiéncia no uso de matérias-primas, agua e
energia, através da ndo-geracao, minimizagdo ou reciclagem de residuos gerados em um
processo produtivo. Esta abordagem induz a inovac¢do nas empresas, dando um passo
em direcdo ao desenvolvimento econdmico sustentavel e competitivo (CNTL/SENAI-
RS, 2003a).

No entanto, a P+L. como processo de gestdo, abrangendo diversos niveis nas
empresas pode ser vista também como uma mudanga cultural para ser disseminada
através de uma comunicagdo acessivel entre os colaboradores de um modo geral,
devendo ser incorporada no dia-a-dia. Portanto, a implantacdo dessa ferramenta pode
ser desafiadora, mas uma oportunidade vantajosa para construir uma visdo de futuro
para as empresas.

Nesse aspecto a P+L consolida-se como uma ferramenta extremamente util para
a promocao do desenvolvimento sustentavel, pois se por um lado aumenta a eficiéncia
dos processos produtivos, melhorando a competitividade das organizagdes, por outro
lado racionaliza o consumo de recursos naturais e reduz a geragao de residuos, efluentes
e emissoes (CNTL/SENAI-RS, 2007).

A ferramenta de gestdo ambiental, P+L torna-se importante para as empresas de
um modo geral, resultando em ganhos econdmicos e ambientais, bem como, a reducio
de diferentes tipos de impactos ambientais. De acordo com Silva e Medeiros (2006) a
P+L pode ser adotada em qualquer setor de atividade e constitui-se de uma analise
técnica, econdmica ¢ ambiental detalhada do processo produtivo, objetivando a
identificacdo de praticas ambientais que possibilitem melhorar a eficiéncia, sem
acréscimo de custos para a empresa.

Relativamente aos impactos ambientais do setor lacteo, de acordo com Machado
et al. (2001) esse setor gera efluentes, residuos e emissdes que potencialmente

impactam o meio ambiente. Os efluentes sdo perdas liquidas originarias de diversas
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atividades desenvolvidas na industria, esses podem ser compostos por leite e produtos
derivados, detergentes, produtos de limpeza, desinfetantes, areia, lubrificantes, acucar,
esséncias e condimentos diversos que sdo diluidos nas aguas de lavagem de
equipamentos, tubulagdes, pisos e demais instalacdes, soro de leite coalhado,
lubrificantes, residuos de s6lidos suspensos (KUBOTA et al, 2012).

O setor lacteo ¢ tido como grande vildo de impacto ambiental, uma vez que
contribui para o desmatamento, emissdo de gases ¢ compactagdo dos solos. Por essas
razdes, ha interesses dos organismos que lidam com o problema em criar mecanismos
que venham a contribuir para minimizar os impactos ambientais gerados na cadeia
produtiva do leite, como também na destinagdo adequada de efluentes e residuos, no
sentido de garantir o equilibrio ambiental e proteger o meio ambiente de possiveis
impactos ambientais gerados pelo setor.

Os laticinios, apesar de constituirem um setor economicamente e socialmente
importante no Pais, contribuem significativamente com a poluicdo hidrica, pois
geralmente lancam seus efluentes liquidos sem nenhum tipo de tratamento nos cursos de
agua. De acordo com Teixeira (2011) esses efluentes provocam danos ambientais graves
e tornam-se inmimeras vezes um volume de residuo poluente, com concentracdo de
matéria organica até cem vezes maior do que a do esgoto doméstico.

Por outro lado, o setor lacteo representa grande expoente para a economia do
pais. O Brasil ¢ tradicionalmente um grande produtor de leite e a atividade, que
comegou com caracteristicas extrativistas ja ocupa posi¢do de destaque no cenario
econdmico nacional. Segundo a EMBRAPA (2010), o leite esta entre os seis produtos
mais importantes da agropecuadria brasileira, ficando a frente de produtos tradicionais
como café beneficiado e arroz. Isso faz com que o agronegocio do leite e seus derivados
desempenhem um papel relevante, ndo s6 para a economia, mas, principalmente, no
suprimento de alimentos e na geragdo de emprego e renda para a populagdo.

De acordo com IBGE (2013), a aquisi¢@o de leite foi de cerca de 6 bilhdes de
litros no 3° trimestre de 2013, indicativo de aumentos de 8,3% sobre o mesmo periodo
de 2012 e de 12,1% sobre o 2° trimestre de 2013. A industrializac¢do do produto
registrou variagdes positivas, com percentuais de 8,1% relativo ao 3° trimestre de 2012
e de 12,0% sobre o 2° trimestre de 2013, o que representa elevacdo de importancia para

a economia.
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Ainda, de acordo com o IBGE (2013) grande parte da aquisicdo do produto
encontrava-se no Sudeste do pais (40,1%) seguido pelo Sul, com 37,2%. As Regides
Norte e Nordeste participaram com percentuais iguais, 5,0% cada uma delas.
Comparado ao ano anterior, observou-se ganho de participa¢do das Regides Norte e
Sudeste no 3° trimestre de 2013.

No tocante ao estado da Paraiba, o setor lacteo, com 0,7% da produgéo nacional,
representa o 21° no ranking dos estados brasileiros. Em produtividade animal, com 902
litros/vaca ordenhada/ano, ¢ o 15° Apesar da irrelevancia, comparado aos demais
Estados ja destacados, a Paraiba vem apresentando indice de crescimento de 8,7% a.a.,
sendo o 6° que mais cresce (IBGE, 2010).

De acordo com dados da produgdo pecuaria municipal, IBGE (2010), das 23
microrregides que compdem o estado da Paraiba, Sousa ¢ a primeira no volume de
producdo, correspondendo a 13,6% de toda producdo do Estado. Em seguida lugar vem
as microrregioes de Cajazeiras (9,3%) e Campina Grande (7,8%), respectivamente 2% ¢
3% no ranking, enquanto que a microrregido do Cariri Oriental, local onde esta situada a
unidade de beneficiamento de leite da Cooperativa, fica em 4°. Lugar, com 7,6% da
producdo estadual. Porém, no tocante aos indices de produtividade animal, esta
microrregido se destaca diante das trés melhores no volume de producdo, aparecendo
em 2° lugar no ranking estadual, com uma média de 1.282 litros por vaca
ordenhada/ano, ficando atrds apenas da microrregido do Serid6 Ocidental Paraibano,
com média de 1.355 litros. Neste quesito, as microrregioes de Sousa, Cajazeiras e
Campina Grande aparecem com indices de produtividade média de 915, 1.050 e 1.122
litros por vaca ordenada/ano, respectivamente.

Na microrregido do Cariri Oriental paraibano, a cadeia produtiva de leite bovino
conta com um importante empreendimento, a Cooperativa Agropecuaria do Cariri Ltda.
(Coapecal), que em muito vem contribuindo para o fortalecimento da atividade na
regido, tanto economicamente como socialmente. A Cooperativa, que completou seu
17° aniversario no dia 30 de agosto de 2014, de acordo com seus dirigentes apresentou
no més de Julho/2014 faturamento de R$ 3.657.394,81, processando no mesmo més
uma quantia de 675.047 litros de leite. A agroindustria de beneficiamento da
Cooperativa, local escolhido para o presente estudo, esta localizada na zona rural do

municipio de Caturité-PB, a cerca de 5 km da sede do municipio.
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Em face do contexto apresentado e partindo do pressuposto de que a ferramenta
de gestdo P+L pode proporcionar, além dos ganhos ambientais, melhorias de processos

com reducdo de custos, tem-se a seguinte formulagdo do problema de pesquisa:

Quais as praticas ambientais presentes em uma cooperativa agropecuaria
do setor lacteo no Estado da Paraiba e a que nivel de Producio mais Limpa estas

correspondem?

1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo geral

Avaliar praticas ambientais utilizadas por uma cooperativa agropecuaria do setor

lacteo no Estado da Paraiba e a que nivel de Produg¢do mais Limpa correspondente.

1.2.2 Objetivos especificos

1) Caracterizar o setor lacteo no Brasil, na Paraiba e na Regido do Cariri paraibano;
2) Apresentar o historico e a caracterizagdo da Coapecal;

3) Descrever as praticas ambientais utilizadas pela empresa em estudo;

4) Demonstrar as metas ambientais da Coapecal;

5) Identificar o nivel de Produ¢@o mais Limpa tais praticas correspondem;

1.3 Justificativa

A escolha da COAPECAL como objeto de estudo, por um lado, se deu em
funcdo de um trabalho de pesquisa anterior, cuja finalidade foi diagnosticar o sistema
produtivo de leite na regido do Cariri paraibano, envolvendo as condi¢des de produgao e
o perfil dos produtores fornecedores de leite para a cooperativa, conforme Souza at al.
(2015). Na ocasido foi observado que a unidade de beneficiamento de leite tem crescido
muito ¢ ja conta com boa aceitagdo no mercado de uma diversidade de produtos.

Através desse trabalho foi despertada a curiosidade em desenvolver novo estudo para
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conhecer melhor os processos produtivos da unidade, a relagdo com o meio ambiente e
a sustentabilidade do empreendimento.

Por outro lado, as melhorias que poderdo ser incorporadas no processo produtivo
da cooperativa, a partir da ferramenta P+L , resultardo em ganhos econdmicos, sociais e

ambientais.

1.4 Estruturacao do Trabalho

O trabalho final de dissertacdo ¢ composto por quatro capitulos, da seguinte
forma: Introdu¢do; Fundamentacdo Teodrica; Aspectos Metodologicos; Apresentagdo e
Analise dos Resultados e¢ Conclusdes. O Capitulo 1 corresponde a Introducio,
apresentando temas abordados com uma contextualizacdo dos acontecimentos que
levam ao problema objeto de estudo, sua delimitacdo e justificativas e o estabelecimento
dos objetivos da pesquisa. O Capitulo 2 apresenta o estado da arte do tema estudado na
literatura existente, com destaque para a ferramenta de gestdo P+L, ou seja,
Fundamentacdo Tedrica. O Capitulo 3 trata de um esbogo das diretrizes metodologicas
que norteiam a pesquisa realizada, os procedimentos de escolha do espaco investigado,
o instrumento de pesquisa € 0 modo como se procede a andlise dos dados. E o Capitulo
4 ¢ destinado para a apresentagdo das analises e resultados, seguidos das conclusdes do

estudo.
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA

A abordagem tedrica do estudo se baseia em contetidos relevantes ao tema,
modelos e ferramentas de gestdo ambiental empresarial, apresentando conceitos,
medidas ¢ métodos de controle de polui¢do, eliminagdo ou minimizagdo de residuos,
efluentes e emissdo no processo produtivo, as vantagens da P+L, bem como, suas etapas
e aplicacdo em diferentes setores.

A seguir, uma apresentacdo da metodologia de P+L para o setor lacteo,
focando os aspectos ambientais, etapas genéricas da industria de produtos lacteos, o
processo global de obten¢do de produtos lacteos e as praticas ambientais para as
industrias de laticinios, sendo estas de grande relevancia com enfoque no aspecto
ambiental.

Na sequéncia, a ferramenta de P+L ¢ mostrada numa perspectiva académica
através de trabalhos publicados, demonstrando comparagdes e enfatizando as praticas
ambientais da ferramenta de gestdo ambiental empresarial.

Ainda, o setor lacteo ¢ apresentado em nivel mundial, nacional, regional,
estadual e local do estudo, no sentido de descobrir praticas ambientais que possibilitem

a reducdo de impactos ambientais no empreendimento.

2.1 Gestao Ambiental Empresarial

Na literatura ha inumeras visdes de gestdo ambiental, as quais variam de
acordo com a compreensdo do meio ambiente. Entre os diversos conceitos a gestdo
ambiental ¢ a administracdo do meio ambiente, procurando observar as leis naturais, as
inter-relagdes e as interdependéncias, fatores e suas limitagdes, propriedades de
resisténcias e de elasticidade, visando possibilitar o desenvolvimento ecologicamente
viavel e qualidade de vida para as geragdes atuais e futuras.

Atualmente, observa-se que ha um niimero cada vez maior de empresas que
implementam programas socioambientais, com acdes diversas em gestdo ambiental
empresarial que vao além do simples controle da poluicdo. Principalmente no setor
empresarial a busca pela competitividade, a redugdo de custos, a existéncia de sanc¢des e
penalidades e a melhoria da imagem resultaram numa atuagdo mais pro-ativa para a

gestdo ambiental empresarial.
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Nesse aspecto, a gestdo ambiental empresarial dispde de métodos para
acompanhar e facilitar o controle da poluigdo, minimizando os impactos ambientais por
parte das organizagdes empresariais através dos modelos e ferramentas de gestdo

ambiental, sendo apresentados a seguir.

2.2 Modelos e Ferramentas de Gestio Ambiental Empresarial

2.2.1 Responsabilidade Social

A evolucdo da responsabilidade social se deu através das mudangas ocorridas
em relagdo ao ambiente, o mercado ¢ a tecnologia. A partir do século XX os
movimentos sindicais e trabalhistas se destacaram e passaram a definir condi¢des de
trabalho. De acordo com Borger (2006) o conceito tedrico responsabilidade social teve
origem na década de 1950, surgindo a literatura formal sobre responsabilidade social
empresarial (RSE) nos Estados Unidos e nas Europa. E que, através da ética empresarial
as empresas de diferentes setores e tamanhos tem demonstrado seu compromisso em
desenvolver processos de tomada de decisdes éticos. Diante disso, foram desenvolvidas
ferramentas de gestdo e criados normas e padrdes internacionais, visando desenvolver e
consolidar um conjunto de padrdes e indicadores aceitaveis e auditaveis nos aspectos

ambientais e sociais (BORGER, 2006).

2.2.2 Avaliagdo de impacto ambiental (A1A)

A AIA tem o papel de servir como ferramenta de planejamento de projeto,
analisando alternativas, testando hipdteses ¢ propondo solu¢des de menor risco; o papel
de negociagdo social, incluindo procedimentos de consulta publica, como a divulgagdo
antecipada do projeto, a publicidade do relatorio de impacto ambiental e mecanismos
para que os cidaddos expressem suas preocupacdes ¢ pontos de vista em audiéncias
publicas e o papel de instrumento de gestdo ambiental que resulta em diretrizes,
orientacdes para gestdo ambiental do empreendimento. Segundo Sanchez (2006), o
lugar da avaliagdo de impacto ambiental é aquele que o subconjunto de ferramentas que
interessa pode ser utilizado no planejamento e na gestdo dos processos produtivos com

potencial de aplicagdo.
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2.2.3 Sistemas de gestdo ambiental empresarial

A evolugdo dos modelos de gestdo ambiental se contextualiza, partindo da
implementagdo das primeiras ferramentas criadas e do Programa Atuagdo Responsavel,
modelo que teve como objetivo melhorar o desempenho do setor quimico em relagdo a
essas questoes e melhorar a situagdo em que se encontra. Ainda, sdo apresentados os
avancos, beneficios e limitagdes do modelo de Sistemas de Gestdo Ambiental (SGA),
segundo a Norma ISO 14001, reconhecido internacionalmente (EPELBAUM, 2006).

Com a nova estrutura de SGA, segundo a Norma ISO 14001, prevé a
implementagdo de elementos para uma gestdo eficaz partindo dos seguintes objetivos
basicos: i) conformidade com a politica ambiental, melhoria continua e prevengdo da
poluicdo, ii) Demonstrar essa conformidade a partes interessadas, e iii) Buscar
certificagdo e reconhecimento. Atualmente, observa-se que ha um numero cada vez
maior de empresas que implementam programas socioambientais, com ag¢des diversas

em gestdo ambiental que vao além do simples controle da poluigao.

2.2.4 Auditoria ambiental

A auditoria ambiental surgiu nos Estados Unidos da América, na década de 70.
A auditoria ¢ um processo sistematico, documentado, conduzido e seus resultados sdo
apresentados de forma objetiva, de comparagdes de evidéncias (comprovaveis) obtidas
nos levantamentos com critérios estabelecidos e tais conclusdes sdo reportaveis de
forma clara e direta (SABBAGH, 2011).

O processo engloba as etapas: Definicdo de objetivos, escopo e critérios de
auditoria; Estruturacdo de equipe de auditores; Revisdo da documentacdo e informagdes
basicas do auditado; Elaboragdo do plano de auditoria e aprovagdo do plano pelo
cliente; Auditoria no local, Preparagdo e distribuicdo do relatorio final;
Acompanhamento das agdes corretivas propostas ou planos de acdo decorrentes da

auditoria.
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2.2.5 Ecoeficiéncia

O termo ecoeficiéncia foi proposto na Suécia e refere-se ao fornecimento de
bens e servigos a pregos competitivos, que satisfacam as necessidades humanas e
tragam qualidade de vida, ¢ ao mesmo tempo reduzem progressivamente o impacto
ambiental. Servigos podem ser ecoeficientes: como hotéis e hospitais (SABBAGH,
2011). A ecoeficiéncia ¢ uma ferramenta fundamental para as estratégias das
organizagdes, que podem se transformar em menores ou maiores impactos ambientais.

Os dados disponiveis a respeito do consumo de energia, dgua e geracdao de
residuos solidos nos Estados Unidos indicam o potencial de impactos ambientais
gerados nesse quadro em que o setor hoteleiro se expande. No Brasil, os aumentos de
custos sdo um forte estimulo para a implementagdo de programas de coleta seletiva,

como estratégias de beneficios econdmicos e ambientais.

2.2.6 Educacido Ambiental

A educacdo ambiental ¢ entendida como uma das possiveis ferramentas de
mudanca, ganha um papel relevante como instdncia ndo neutra, que enquanto potencial
ato politico se embasa em valores para transformagdo socioambiental. Quanto as
organiza¢des empresariais, observa-se atualmente uma grande valoriza¢do da educacdo
ambiental como ferramenta para melhoria do desempenho socioambiental das
organizagdes. Para Simons (2006) a propria Norma ISO 14001 enfatiza a importancia
dos processos de conscientizagdo como um dos elementos centrais da implementagdo de

um sistema de gestdo ambiental.

2.2.7 Avaliacdo e Gerenciamento de Risco

A avaliagdo de risco compreende um conjunto de atividades que objetiva
agregar uma dimensdo numérica de determinados eventos por meio do conhecimento
das fontes geradoras dos agentes, o transporte e a transformacdo destes, a
percepgao/exposicdo dos receptores, a avaliacdo dos efeitos prejudiciais a satde publica
e no meio ambiente. J& o gerenciamento engloba outra série de atividades, que partindo

da avaliagdo de risco, deverdo ser desenvolvidas para gerir adequadamente o processo
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de busca de protecdo da satde publica e do meio ambiente, a partir do conhecimento
dos resultados de avaliagdo de risco (SOGABE, 2006).

2.2.8 Passivos Ambientais

Passivo ambiental ¢ tido como valor monetdrio necessdrio para custear a
reparacdo do acumulo de danos ambientais provocados por um empreendimento. De
acordo com Rocca (2006) os passivos ambientais so o legado do desenvolvimento
tecnologico e industrial, alterando a qualidade do solo, tornando-o impréprio para os
usos a que se destina, transportando-se para o ar e as aguas, ¢ configurando situagdes de

risco a saude, a0 meio ambiente e outros bens que deve ser protegido.

2.2.9 Ecodesign

A origem e evolugdo do ecodesign sdo abordadas por alguns autores como
atividades de projetar e elaborar produtos enfocados na otimizagdo dos recursos e sao
consideradas praticas antigas, até o século XVII. Com a Revolucdo Industrial
ocorreram varias mudancas em fun¢do da busca por maior produtividade, a partir de
entdo surge o conceito de projeto. A partir da década de 1990 foram repensadas as
formas antigas de uso racional dos recursos naturais. Em relagcdo ao funcionamento do
ecodesign, Nascimento e Venzke (2006) destacam as estratégias que devem ser
empregadas em cinco etapas importantes para a vida de um produto, processos ou
servico a ser projetado, visando a diminui¢do do impacto ambiental: fase de pré-
producdo; fase de producdo, fase de distribuigdo, fase de uso do produto ou servigo e,

por ultimo, a fase do descarte ou reutilizagéo.

2.2.10 Avaliagdo do ciclo de vida

A Avaliacdo do Ciclo de Vida (ACV) € um método de mensuracio de materiais,
energia e impactos ambientais associados a cada etapa de um bem ou servigo. Pimenta e
Gouvinhas (2007) afirmam que essa ferramenta analitica de avaliagdo de impactos
ambientais associados a um produto atinge seus objetivos por meio de: uma compilagdo

de um inventario de entradas e saidas pertinentes de um sistema de produto; uma
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avaliacdo dos impactos ambientais potenciais associados a essas entradas e saidas; uma
interpretagdo dos resultados das fases de andlise de inventdrio e de avaliacdo de

impactos em relag@o aos objetivos do estudo.

2.2.11 Rotulagem ambiental

A tematica enfoca a problemadtica ambiental diante do crescente consumo de
produtos e servigos pela humanidade que demandam cada vez mais a exploracdo dos
recursos naturais. Segundo Wells (2006) a rotulagem ambiental existe, no fundo, porque
os fabricantes querem vender mais dos seus produtos. Esta ¢ uma forma do fabricante se
comunicar com o seu comprador.

Existem dois tipos de rotulagem ambiental. O primeiro seria a declaragdo do
tipo eu sou bom, no qual a empresa destaca aspectos positivos do produto, sendo a
declaracdo mais conhecida mundialmente a expressao recicldvel. Nesta categoria sdo
incluidos as rotulagens auto declaracdo e o relatorio ou ficha ambiental. O segundo
tipo ¢ a declarac@o na linha de ele é bom, na qual uma instituicdo certificadora atesta
que determinado produto possui boas qualidades ambientais, conhecido como selo
verde. No Brasil os selos verdes mais conhecidos sdo os alimentos organicos, sendo

muito utilizado o selo FSC (Forest Stewardship Council) mundialmente conhecidos.

2.2.12 Marketing ambiental

Os conceitos tradicionais de marketing segundo Philipe Kotler (1994)
“marketing ¢ um processo social e gerencial pelo qual individuos e grupos obtém o que
necessitam e desejam através da criagdo, oferta e troca de produtos de valor com
outros”. Ja& “marketing verde ou ambiental”, segundo Michael Jay Polonski (1994),
“consiste em todas as atividades desenvolvidas para gerar e facilitar quaisquer trocas
com a intengdo de satisfazer os desejos e necessidades dos consumidores, desde que a
satisfacdo de tais desejos e necessidades ocorra com um minimo de impacto negativo
sobre 0 meio ambiente”.

Segundo Voltolini (2006), a natureza e o objetivo da promessa da marca
evoluiram ao longo dos ultimos 50 anos, de uma base essencialmente conceitual para
uma mais emocional, chamada primeira onda da formacdo de marca (1940-1970).
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2.2.13 Producgdo mais Limpa

Nas ultimas décadas, a humanidade vivenciou um crescimento desenfreado da
degradagdo ambiental ocasionada pelos processos industriais. Em decorréncia, surge
uma série de movimentos e, como consequéncia muitas mudangas ocorreram nesse
periodo visando resolver o problema, como exemplo a introducdo de programas
educativos e o desenvolvimento de ferramentas de tecnologias mais limpas.

Diante da complexidade dos problemas ambientais enfatizados por diversos
autores sobre o tema, despertando para a importancia de provocacdo de didlogo entre as
mais variadas areas do conhecimento, emerge a necessidade de novas praticas
ambientais em prol da preservagdo e conservagdo do meio ambiente. Dai o surgimento
de movimentos ecoldgicos com efeito reflexivo sobre a problematica.

A partir da década de 70 é que surgem os primeiros movimentos da ecologia
profunda, pregando uma urgente ado¢do de novos paradigmas para o desenvolvimento
socioeconomico fundamentados em uma visdo de mundo holistica e sistémica. O
pensamento ecoldgico profundo propde a substitui¢do do crescimento econdomico pela
ideia da sustentabilidade ecologica (MORIN, 2005).

Segundo Jacobi (2007), o conceito de desenvolvimento sustentavel surge no
contexto do enfrentamento da crise ambiental, configurada na degradagdo sistematica de
recursos naturais ¢ nos impactos negativos dessa degradagdo sobre a saude humana.
Duas correntes interpretativas se sobressaem nesse processo. Primeira, econémica e
técnico-cientifica, que propde a articulagdo do crescimento econdmico e a preservagiao
ambiental. A segunda, relacionada com a critica ambientalista a0 modo de vida
contemporaneo, e que se difunde a partir da Conferéncia de Estocolmo, em 1972.

Em 1983 foi criada a Comissdo Mundial sobre o Meio Ambiente e
Desenvolvimento (CMMAD) para realizar audiéncias em todo o mundo e produzir um
relatorio sobre suas conclusdes. Reunides foram conduzidas em paises desenvolvidos e
em paises em desenvolvimento, colhendo as percepc¢des de diferentes grupos sociais
sobre questdes relacionadas a agricultura, adgua, energia, transferéncia de tecnologias e
desenvolvimento sustentavel em geral (AGENDA 21, 2004).

Em 1987, de acordo com a Agenda 21 (2004) foi apresentado um relatorio final,
tendo como niicleo a formulagdo de principios para o desenvolvimento sustentavel,

definido como um processo de transformagdo no qual a exploragdo de recursos, a
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diregcdo dos investimentos, a orientacdo do desenvolvimento tecnologico ¢ a mudanga
institucional se harmonizam e reforgam o potencial presente ¢ futuro, a fim de atender
as necessidades e aspira¢des humanas.

A Agenda 21 foi um dos documentos oficiais aprovados na Conferéncia das
Nag¢des Unidas sobre Meio Ambiente ¢ Desenvolvimento, CNUMAD, realizada no Rio
de Janeiro em 1992. Tal documento recomenda a adogdo de novas praticas sociais,
economicas e politicas, constituindo-se em um plano de agdo para que se alcancem os
objetivos do desenvolvimento sustentavel (NUNES JUNIOR, 2002).

De acordo com Jacobi (2007) o caminho para uma sociedade sustentavel se
fortalece na medida em que se desenvolvam praticas educativas que, pautadas pelo
paradigma da complexidade, aportem para a escola e os ambientes pedagdgicos em uma
atitude reflexiva em torno da problematica ambiental.

Além de refletir sobre a problematica ambiental (MORIN, 2007) abre um
estimulante espago para compreender a formagdo de novos atores sociais que se
mobilizam para a apropriagdo da natureza, para um processo educativo articulado e
comprometido com a sustentabilidade e a participagdo, apoiado no dialogo de areas do
conhecimento, sendo de grande importancia essa interagdo nesse aspecto na area social.

A relevancia das praticas educacionais inseridas na interface dos problemas
socioambientais ¢ parte do macrossistema social, subordinando-se ao contexto de
desenvolvimento existente que condiciona sua dire¢do pedagogica e politica. Nesse
sentido, Jacobi (2000) refere-se a educacdo ambiental, situando-a num contexto mais
amplo, o da educa¢do para a cidadania, como elemento determinante para a
consolidagdo de sujeitos cidaddos que se preocupam com o meio ambiente.

Na década de 90 surgem conceitos como gestdo ambiental e gerenciamento
integrado das organizagdes. Tais inovagdes, além de buscar a conciliagdo entre
qualidade produtiva, ambiental e social, amplia a responsabilidade da organiza¢cdo com
a comunidade na qual esta inserida e se relaciona.

Diante desse contexto as organiza¢des tiveram que assimilar todas as
transformagdes ocorridas na sociedade nesse periodo de transformagio ao longo desses
anos. No entanto, a situacdo era de total irresponsabilidade com o uso dos recursos
naturais nos diferentes processos produtivos, ndo havia preocupagdo com o desperdicio
de matéria-prima, nem qualidade nos produtos e processos, descaso com os efeitos da

poluicdo, entre outros.
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De acordo com os fatos citados anteriormente, as organizagdes foram obrigadas
a investir altos valores em equipamentos para o controle da poluigdo, inclusive, tiveram
que modificar ou adequar os processos produtivos. Atualmente, as empresas acreditam
que ¢ melhor prevenir do que tratar problemas ambientais, visto que, torna-se mais
Oneroso.

Foi a partir da grande demanda por parte das empresas que surge o Programa
dos Centros Nacionais de Producdo Limpa (NCPC), uma iniciativa entre a Organizagao
das Nacdes Unidas para o Desenvolvimento Industrial (UNIDO), o Programa das
Nagdes Unidas para o Meio Ambiente (UNEP) e o Centro de Atividades do Programa
de Meio Ambiente em Paris (IEPAC). A UNIDO ¢ a agéncia executiva e a UNEP
fornece guias estratégicos de meio ambiente e suporte profissional.

O NCPC foi iniciado em 1994, langando oito centros: Brasil, China, Republica
Tcheca, india, México, Eslovaquia, Tanzinia e Zimbabue. O programa é financiado por
diversas fontes. Os governos da Suica, Holanda e Austria financiam a maioria dos
centros. A UNEP financia programas na primeira fase. No Brasil, o programa ¢
patrocinado pelo SENAI (NUNES JUNIOR, 2002).

No Brasil, o programa foi iniciado em 1995, sendo o SENAI do Rio Grande do
Sul o escolhido para ser a instituicdo hospedeira do centro brasileiro, o Centro Nacional
de Tecnologias Limpas (CNTL). O objetivo do CNTL ¢ formar uma rede de nucleos
nos estados brasileiros para facilitar a transferéncia de informacdes e tecnologias as
empresas. A ligacdo entre os estados ¢ feita pelas Federagdes das Industrias dos Estados
através da Confederagdo Nacional de Industrias (CNI).

A P+L surgiu como um programa voltado para as atividades de prevencdo da
poluigdo, criado pela Organizagdo das Nag¢des Unidas para o Desenvolvimento
Industrial (UNIDO) em conjunto com o Programa das Nac¢des Unidas para o Meio
Ambiente (PNUMA).

O programa prevé a instalagdo de varios Centros de Producdo Mais Limpa em
paises em desenvolvimento, formando uma rede de informagdo em P+L. Os Centros sdo
assessorados, do ponto de vista técnico, por universidades, centros de pesquisa,
fundagdes tecnoldgicas internacionais, entre outros, e sdo vinculados a uma institui¢ao
hospedeira, que lhes viabiliza as instalagdes fisicas e a manutengdo administrativa. O
Brasil ¢ representado pelo Centro Nacional de Tecnologias Limpas (CNTL), que fica

localizado no Estado do Rio Grande do Sul (CNTL/SENALI, 2006).
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A criacdo dos centros de P+L tem grande importancia para as organizagdes,
visto que, proporcionam estratégias fundamentais para os profissionais em relagcdo ao
meio ambiente, no sentido de evitar a degradacdo do meio ambiente. Com isso, a
obtengdo de beneficios ¢ afirmada através desses cuidados de prevengdo, evidenciando

melhorias ambientais de um modo geral.

2.3 Conceitos de Producio mais Limpa

O conceito de P+L esta relacionado ao modo de produgdo das empresas, desde a
aquisicdo da matéria-prima até o processo de industrializacdo, chegando ao produto
final. Nesse percurso ocorrem desperdicios, principalmente no momento da
transformagdo da matéria-prima e quanto ao uso de energia, gerando residuos e
emissdes. Para melhor entendimento, a seguir serd feita uma abordagem dos conceitos
de P+L encontradas na literatura.

Segundo Furtado (2002) o principio basico da P+L é ndo gerar ou eliminar a
poluigdo durante o processo de producdo, ndo no final. A expressdo visa nomear o
conjunto de medidas que tornam o processo produtivo mais racional, com o uso
inteligente e economico de utilidades e matérias-primas e principalmente com minima
ou, se possivel, nenhuma gerag¢ao de contaminantes.

A P+L sugere modificagdes, instigando toda a empresa a pensar em alternativas
mais inteligentes e econdmicas de produzir atreladas a preservacdo ambiental. Essa
metodologia tenta integrar os objetivos ambientais aos processos de producado, a fim de
reduzir os residuos e as emissdes em termos de quantidade e periculosidade.

Na Figura 1, a seguir, baseado nas causas de geragdo e minimizagdo de residuos
sdo apresentadas possiveis modificacdes em varios niveis de atuagdo e aplicacdes de

estratégias visando ac¢des de P+L de acordo com o CNTL (2006).
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PRODUCAO MAIS LIMPA

Minmizagiio de Residuos e Emissoes Reuso de Residuos e Emissoes

‘ Redugio na Fonte | ‘ Reciclagem Interna | | Reciclagem Externa | | Ciclos Biogénicos |
|
Modificacio no Modificagio no l Estruturas ‘ | Materiais |
PRODUTO PROCESSO
HOUSEKEEPING Substituigéo de Modifieagio
Matérias-primas de Tecnologia

Figura 1 - Estratégias da P+L
Fonte: CNTL (2006)

Para o CNTL (2006) a P+L ¢ caracterizada por ac¢des que privilegiem o Nivel 1
como prioritarias, seguidas do Nivel 2 e Nivel 3, nesta ordem.

Deve ser dada prioridade a medidas que busquem eliminar ou minimizar
residuos, efluentes e emissdes no processo produtivo onde sdo gerados. A principal
meta ¢ encontrar medidas que evitem a geragdo de residuos na fonte (nivel 1). Estas
podem incluir modificagdes tanto no processo de produgdo quanto no proprio produto.

Em relag@o aos residuos, efluentes e emissdes e levando-se em consideracdo os
niveis ¢ as estratégias de aplicacdo, segundo o CNTL (2006) a abordagem de P+L pode
se da de duas formas: através da minimizac¢do de residuos (redugdo na fonte), efluentes
e emissOes ou através da reutilizagdo de residuos (reciclagem interna e externa),
efluentes e emissoes: Contempla modificagdo no produto e no processo.

A modificagdo no produto é uma abordagem complexa, geralmente de dificil
implementagdo, pois envolve a aceitacdo pelos consumidores de um produto novo ou
renovado. J4 as medidas de minimiza¢do mais encontradas em Programas de P+L sdo
aquelas que envolvem estratégias de modificagdo no processo. Por processo entende-se

todo o sistema de producdo dentro da empresa.
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Para o CNTL (2006) outro destaque sdo as boas praticas operacionais, também
denominados de melhor cuidado operacional ou de manutencdo da casa (good
housekeeping), implica na adogdo de medidas de procedimento, técnicas,
administrativas ou institucionais que uma empresa pode implantar para minimizar os
residuos, efluentes ¢ emissoes.

A seguir, a substituicdo de matérias-primas inclui conforme o CNTL (2006):
matérias-primas e materiais auxiliares toxicologicamente importantes, que podem afetar
a saude e a seguranga do trabalhador e obrigam a utilizacdo de equipamentos
especificos de prote¢do (EPIs); modificagdo tecnoldgica, as mudangas tecnologicas sdo
orientadas para as modifica¢cdes de processo ¢ de equipamento para reduzir residuos,
efluentes e emissdes no sistema de produgéo.

Por fim, quanto a reciclagem interna ocorre no nivel 2 das opc¢des de P+L e
refere-se a todos os processos de recuperacdo de matérias-primas, materiais auxiliares e
insumos que sdo feitos dentro da planta industrial. Enquanto que, a reciclagem externa e
ciclos biogénicos, as medidas relacionadas aos niveis 1 e¢ 2 deve ser adotada
preferencialmente quando da implementacdo de um Programa de P+L. Somente quando
tecnicamente descartadas deve-se optar por medidas de reciclagem de residuos,
efluentes e emissoes fora da empresa (nivel 3) CNTL (2006).

A P+L requer mudanga de atitude, o exercicio de gerenciamento ambiental
responsavel e avaliagdo de opcdes tecnologicas. Isso significa agregar cada vez maior
valor aos produtos e servigos, consumindo menos materiais ¢ gerando cada vez menos
contaminac¢do (RENSI e SCHENINI, 2006).

Devido a uma intensa avaliagdo do processo de producdo, a metodologia da P+L
induz um processo de inovagdo dentro da empresa. Sabendo que a poluigdo no “chdo de
fabrica” compromete a seguranca do trabalho e gera risco para a saide dos
trabalhadores, a P+L pode reduzir estes riscos, auxiliando a melhorar a imagem da
empresa para seus funciondrios, para clientes, para a comunidade e para as autoridades
ambientais.

Para Furtado (2002), a P+L consiste em resolver problemas e reduzir a0 maximo
a poluicdo e o desperdicio durante a realizagdo do processo produtivo, visando a
otimizacdo do uso de matérias-primas ¢ a minimizag@o ou até extin¢do dos desperdicios

nas atividades do processo.
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Com isso, faz-se necessario o surgimento de novas tecnologias gerenciais, de
processo de produto que possibilitem uma forma diferente de relacionar-se com o meio
ambiente. A mudanga da terminologia de “fim-de-tubo” para a terminologia de P+L
envolve o repensar dos sistemas gerenciais, bem como do desenho de produtos e
processos industriais (CHRISTIE, 1995).

Schenini (1999) ressalta que os preceitos de P+L atingem diretamente o nivel
operacional, pois ¢ neste nivel que mudangas sdo executadas como forma de melhorar e
aperfeicoar o processo produtivo.

Quanto ao controle de residuos, Kiperstok (2008) ressalta que a preponderancia
de praticas denominadas “fim de tubo” causam preocupacdo, uma vez que, os residuos
foram gerados e necessitam de tratamento adequado para posteriormente serem
langados no meio ambiente, utilizando, assim, mais recursos como energia ¢ outros
insumos para a sua eliminagdo, geralmente, causando impacto negativo no meio onde
sdo liberados.

A diferenciagdo dos métodos de controle de polui¢do “fim de tubo” e producio
“mais limpa” estd representada no fluxograma elaborado por Lemos (1998), conforme

Figura 2.

Controle de Poluigdo "Fim-de-Tubo"

Processo Produtivo l—-l Consumo do Produto H Disposicao |

Desperdicio de | Residuos |
energia e recursos
naturais

Captacédo da N : 35
Poluicio * Disposicéo ]
| Residuos ‘
Producgado Mais Limpa - PML
Desenho por Ciclo de Producgio Consumo do Disposicéo
Vida do Produto Produto (minimo residuo)
Reuso da energia Disposigao Reuso Minimo
residual e minima de Reciclagem residuo
subprodutos residuos Reparo

Figura 2 — Relacdo entre abordagens em Producdo mais Limpa e tradicional
Fonte: Lemos (1998).
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Para esclarecimento da relagdo entre as abordagens da figura acima, a P+L ¢
uma agdo preventiva que busca evitar, por exemplo, a gera¢do de residuos por meio do
aproveitamento maximo das matérias-primas utilizadas durante o processo produtivo. Ja
as Técnicas de Fim de Tubo sdo acdes que apenas ajudam a diminuir o impacto
ambiental de determinados residuos, ao dar-lhes tratamento. Portanto, o Fim de Tubo s6
¢ valido para tratar aqueles residuos que ndo puderam ser evitados no processo, sendo
considerada uma alternativa de remedia¢do, enquanto a P+L é uma proposta de solucdo.

A visdo proporcionada pela andlise do ciclo de vida (ACV) também pode
auxiliar em iniciativas de P+L, uma vez que cada etapa de vida do produto ou servigo ¢é
passivel de otimizagdes ambientais. A questdo mais importante a ser considerada é que
a P+L é uma evolucdo do tratamento de "final de tubo". Em processos industriais
tradicionais, todas as correntes materiais consideradas exauridas pelos processos
industriais eram misturadas e levadas ao tratamento de efluentes.

Com a diversificagdo das industrias e utilizagdo de novos tratamentos quimicos
e/ou térmicos, a complexidade do efluente misturado € tal que dificulta sobremaneira a
quebra satisfatoria de componentes que impactam o meio ambiente. Dai conclui-se que
uma forma mais inteligente € repensar as correntes de material e energia e cruza-las nos
diversos processos industriais, o que reduz o volume do efluente final e facilita o design
de tratamentos deslocalizados, sem mistura. Em ultima instincia, as correntes sdo
levadas ao tratamento final de efluentes.

Em relacdo aos impactos negativos causados pelos residuos gerados, Kiperstok
(2008) afirma que as organizagdes buscam cada vez mais a¢des preventivas quanto a
poluigdo ou a geracdo de residuos, as quais demonstram medidas a fim de modificar ou
aprimorar o processo produtivo, de forma a reduzir os impactos ambientais e a utilizar
melhor as matérias-primas e a energia.

Segundo o CNTL/SENAI - RS (2003a) a abordagem das ac¢des de fim-de-tubo ¢
diferente daquela apresentada pela P+L. Enquanto a primeira dedica-se a solu¢do do
problema sem questiona-lo, na ultima ¢ feito um estudo direcionado para as causas da
geragdo do residuo e o entendimento das mesmas. Ou seja, técnicas de Fim-de-tubo
pretendem reagdo, os residuos, os efluentes e as emissdes sdo controlados através de
equipamentos de tratamento e a protecdo ambiental ¢ um assunto para especialistas

competentes, enquanto que, a P+L pretende agdo, prevencdo da geragdo de residuos,
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efluentes e emissdes na fonte, procura evitar matérias-primas potencialmente toxicas e a
protecdo ambiental ¢é tarefa para todos.

Em consonancia com os acordos multilaterais estabelecidos na Rio 92, o
conceito de P+L foi definido conjuntamente pela Organizagdo pelo Desenvolvimento
Industrial das Nag¢des Unidas (UNIDO) e pelo Programa de Meio Ambiente das Nagdes
Unidas (PNUMA) no inicio da década de 1990, como a aplicacdo continua de uma
estratégia ambiental preventiva integrada aos processos, produtos e servicos com o
intuito de aumentar a ecoeficiéncia e reduzir os riscos a saide e ao meio ambiente
(ALVES e FREITAS, 2013).

Por meio das metodologias e tecnologias de Produ¢do Limpa tem sido possivel
observar a maneira pela qual cada processo de producdo pode se tornar mais limpo e
mais eficiente seja na economia de agua, na reducdo da energia utilizada, na quantidade
de matéria prima, ou ainda na gera¢do intermediaria ou final de residuos. Hoje os
desafios estdo antes e depois do processo de produgdo, isto €, no ecodesign - no proprio
desenho dos produtos, na substituicdo de materiais € nas embalagens (MMA —
Ministério do Meio Ambiente, 2014).

Dessa forma, a P+L prioriza a prevengdo, redugdo, reuso e reciclagem,
tratamento com recuperacdo de materiais e energia, tratamento e disposicdo final.
Aplica-se a processos produtivos: conservacao de matérias-primas e energia, eliminagao
de matérias toxicas e reducdo da quantidade e toxicidade dos residuos e emissdes;
produtos: reducdo dos impactos negativos ao longo do seu ciclo de vida, da extragdo das
matérias-primas a disposicdo final e servigos: incorporagdo de preocupagdes ambientais

no planejamento e na entrega dos servigos.

2.4 Vantagens da Producdao mais Limpa

Com a implementacdo da ferramenta de gestdo P+L, observa-se que a
responsabilidade ambiental, econdmica e social ¢ importante para as empresas,
independente de qual seja o setor, visto que, além de atender as normas vigentes,
permite responder a pressdo do mercado e reduzir desperdicios. Portanto, torna-se
necessario se tomar algumas medidas em relagdo ao meio ambiente, devendo ser

adotadas pelas organizagdes.
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As vantagens da P+L denominadas ambientais, economicas e sociais podem ser
consideradas como: Redugdo dos custos de produgdo e aumento da eficiéncia e
competitividade; Reducdo das infragdes aos padrdes ambientais previstos na legislacao;
Diminuicdo dos riscos de acidentes ambientais; Melhoria das condi¢des de satde
e seguranca do trabalhador; Melhoria da imagem da empresa junto aos consumidores,
fornecedores e poder publico. Ampliagdo das perspectivas de mercado interno e
externo; Acesso facilitado as linhas de financiamento e Melhor relacionamento com os
6rgdos ambientais, com a midia e a comunidade.

As vantagens economicas da P+L na redugdo de seus custos efetivos do que no
controle da polui¢do. Tornar os processos mais eficientes ¢ de melhor qualidade faz com
que os custos de tratamento e disposi¢ao final dos residuos sejam reduzidos, em alguns
casos, eliminados. E a vantagem ambiental da P+L & que ela reduz o problema dos
residuos na fonte (MELLO, 2002).

As atividades industriais sdo reconhecidas como grande geradora de
desenvolvimento econdmico e social, mas também ecfetivamente consumidora dos
recursos naturais (UNIDO, 1998). Seus aspectos ambientais ndo estdo limitados aos
impactos decorrentes do descarte de residuos solidos, efluentes liquidos ou emissdes
atmosféricas, poluidores dos ecossistemas. Antes de poluir, a industria pode afetar o
meio ambiente na medida em que consome os recursos naturais e, levado ao extremo,
contribui para o seu esgotamento.

No sentido de evitar que os problemas ambientais sejam mais abrangentes, a
aplicagdo da metodologia de implantagdo de técnicas de P+L a processos produtivos
permitira a obten¢do de solugdes que contribuam mais para a solugdo definitiva dos
problemas ambientais, ja que a prioridade desta proposta estd baseada na identificacdo
de opcdes de ndo geragdo dos residuos produzidos nestes processos produtivos (CNTL,
2003).

O Programa de P+L segundo a (CNTL 2003) traz para as empresas beneficios
ambientais e econdmicos que resultam na eficiéncia global do processo produtivo,
através de: eliminag¢do dos desperdicios; minimizagdo ou elimina¢do de matérias-primas
e outros insumos impactantes para o meio ambiente; reducdo dos residuos e emissdes;
reducdo dos custos de gerenciamento dos residuos; minimizagdo dos passivos

ambientais; incremento na saude e seguranga no trabalho. E ainda contribui para:
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melhor imagem da empresa; aumento da produtividade; conscientizagdo ambiental dos
funcionarios; reducdo de gastos com multas e outras penalidades.

Os beneficios ambientais da P+L ao longo das ultimas duas décadas a
abordagem de protecdo ambiental sofreu uma mudanga de paradigma, passando do
controle para a prevengdo. Conforme a (CNTL 2003) a P+L procura evitar a poluigdo

antes que esta seja gerada. Entre as principais metas ambientais podem ser incluidas:

Quadro 1 — Metas ambientais

Elimina¢ao/reducio de A P+L procura eliminar o langamento de residuos no meio ambiente ou
residuos reduzi-lo substancialmente.

Processos produtivos ideais, de acordo com o conceito de P+L, ocorrem

Producio sem poluicio em um circuito fechado, sem contaminar o meio ambiente ¢ utilizando

0s recursos naturais com a maxima eficiéncia possivel.

A P+L requer os mais altos niveis de eficiéncia energética na producao

Eficiéncia energética .
de bens e servigos.

A P+L procura sempre minimizar os riscos para os trabalhadores
através de um ambiente de trabalho mais limpo, mais seguro e mais
saudavel.

Saude e seguranga no
trabalho

O produto final, bem como todos os subprodutos comercialmente
Produtos ambientalmente | viaveis, deve ser tdo ambientalmente adequado quanto possivel. Fatores

adequados relacionados a saude e ao meio ambiente devem ser priorizados, desde
o inicio do planejamento e passando pelo uso.
Embalagens A embalagem do produto deve ser eliminada ou minimizada sempre

ambientalmente adequadas | que possivel.

Fonte: CNTL/SENALI - RS (2003a)

Portanto, o principal objetivo da P+L ¢ eliminar ou reduzir a emissdo de
poluentes para o meio ambiente, otimizando o uso de matérias-primas, dgua e energia.
Desse modo, além de proteger o ambiente, promove a eficiéncia no uso de recursos
naturais, proporcionando a sustentabilidade.

Os beneficios econdmicos da P+L dependem da relagdo custo-beneficio que o
investimento terd. Na pratica, frente as restricdes de capital e as pressdes dos orgaos
ambientais e das ONG’s, tem se optado pela adoc¢do de estratégias ambientais corretivas
(tratamento da polui¢d@o ao final do processo: técnicas de fim-de-tubo) no lugar de
estratégias preventivas, como € o caso da P+L (CNTL, 2003).

Segundo Donaire (1999), os fatores ambientais ganharam importancia na
avaliacdo da estratégia de marketing, pois as alteracdes da legislagdo ambiental e a
crescente conscientizacdo dos consumidores t€ém feito surgir riscos potencias € novas

oportunidades de comercializagdo de bens e servigos, que devem ser adequadamente
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avaliadas para garantir a competitividade da empresa e preservar sua imagem e
responsabilidade social.

Com a implementagdo de P+L, espera-se obter vantagens econdmicas com o
aumento de produtividade, limpeza e organizacdo ¢ redugdo de custos; vantagens
ambientais com a reducdo na fonte, quanto as técnicas, melhoria na qualidade dos
produtos e vantagens sociais ou organizacionais, melhoria no local de trabalho ¢ bem

estar dos funcionarios.
2.5 Dificuldades de implantacio da Produc¢iio mais Limpa

Apesar dos ganhos econdmicos e reducdes significativas nos impactos
ambientais ha dificuldades quando da implementa¢do de a¢cdes de P+L pelas empresas.

Estudos identificaram uma série de barreiras potenciais que podem impedir ou retardar a

adogao de P+L em empresas, que sdo:
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Quadro 2 — Dificuldades a implementac¢iao de acdes de Producio Mais Limpa

DIFICULDADES SUB-CATEGORIAS
e Indiferenca: falta de percepgdo do potencial papel positivo da empresa
CONCEITUAIS na solug@o dos problemas ambientais;

e Interpretagdo limitada ou incorreta do conceito de P+L;
e Resisténcia a mudanga;

e Falta de lideranca interna para questdes ambientais;

e Percepgdo pelos gerentes do esforco e risco relacionados a
implementagdo de um programa de P+L (falta de incentivos para
participacdo no programa ¢ possibilidade de revelagdo dos erros

ORGANIZACIONAIS operacionais existentes);

e  Abrangéncia limitada das agdes ambientais dentro da empresa;

e Estrutura organizacional inadequada e sistema de informagdo
incompleto;

e Experiéncia limitada com o envolvimento dos empregados em projetos
da empresa;

e Auséncia de uma base operacional solida (com praticas de produgdo
bem estabelecidas, manutencdo preventiva, etc.);

TECNICAS e Complexidade da P+L (necessidade de empreender uma avaliacdo
extensa e profunda para identificacdo de praticas ambientais);

e Acesso limitado a informagdo técnica mais adequada a empresa bem
como desconhecimento da capacidade de assimilagdo destas técnicas
pela empresa;

e Investimentos em P+L ndo sdo rentaveis quando comparados a outras
ECONOMICAS alternatlvas_ de investimento; . .

e Desconhecimento do montante real dos custos ambientais da empresa;
e Alocagdo incorreta dos custos ambientais aos setores onde sdo

gerados;
e  Alto custo do capital externo para investimentos em tecnologias;
FINANCEIRAS e Falta de linhas de financiamento e mecanismos especificos de

incentivo para investimentos em P+L;
e Percepgdo incorreta de que investimentos em P+L representam um
risco financeiro alto devido a natureza inovadora destes projetos;

i e Foco insuficiente em P+L nas estratégias ambiental, tecnologica,

POLITICAS comercial e de desenvolvimento industrial;

e Desenvolvimento insuficiente da estrutura de politica ambiental,
incluindo a falta de aplicacdo das politicas existentes;

Fonte: CNTL/SENALI - RS (2003a)

Para Massote (2010) as barreiras existentes implantagdo da P+L podem variar

em fungio do porte do empreendimento e da cultura empresarial. E importante a

conscientizagdo de todos sobre os beneficios da metodologia. Como também, encontrar

solu¢des de superagdo para essas barreiras, mostrando que a P+L passa a ser desafio
para o desenvolvimento util da empresa.

A identificagdo das dificuldades de implantagdo de P+L pode ser util como

instrumento de avaliagdo para melhoria na implementacdo da metodologia ¢ de

prevencao de barreiras gerais ou especificas por setores, além de auxiliar no processo
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atualmente em curso, de avaliagdo e formulagdo de politicas ambientais especificas para

P+L.

2.6 Metodologia de Produ¢io mais Limpa

A P+L caracteriza-se por agdes que sdo implementadas dentro da empresa com o
objetivo de tornar o processo mais eficiente no emprego de seus insumos, gerando mais
produtos e menos residuos, assim a atividade produtiva identifica as tecnologias limpas
mais adequadas para o seu processo produtivo. A partir do uso racional da d4gua com
técnicas de economia e reuso; técnicas e equipamentos para a economia de energia
elétrica; utilizagdo de matérias-primas menos toxicas, reciclagem de materiais,
tratamento de agua e de efluentes industriais, entre outros, tanto para o CNTL quanto

para a Companhia de Tecnologia de Saneamento Ambiental (CETESB).

2.6.1 Metodologia de P+L criada pelo Centro Nacional de Tecnologias Limpas

De acordo com o CNTL/SENAI - RS (2003a), o primeiro passo antes da
implementacdo de um programa de P+L ¢ a pré-sensibilizagdo do publico alvo
(empresarios e gerentes) através de visita técnica, fazendo a exposicdo de casos bem
sucedidos, ressaltando seus beneficios econémicos ¢ ambientais. Nesse momento, ¢
dada énfase para a necessidade de comprometimento gerencial da empresa, sem o qual
ndo ¢ possivel desenvolver o Programa de P+L.

E enfatizada, durante a pré-sensibilizacdo, a necessidade de comprometimento
gerencial da empresa, sem o qual ndo ¢ possivel desenvolver o Programa de P+L. Apds
a fase de pré-sensibilizacdo a empresa podera iniciar a implementagdo de um Programa
de P+L através de metodologia propria ou através de instituigdes que possam apoia-la

nesta tarefa. Um programa de implementacdo de P+L devera seguir os seguintes passos:
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Quadro 3 — Etapas da Metodologia Centro Nacional de Tecnologias Limpas

Passo 1: Obter comprometimento e envolvimento da alta direcao
ETAPA 1: Planejamento e Passo 2: Estabelecer a equipe do projeto (ecotime)

Organizacio Passo 3: Estabelecer a abrangéncia da P+L
Passo 4: Identificar barreiras e solugdes

Passo 5: Desenvolver o fluxograma do processo
Passo 6: Avaliar as entradas e saidas
Passo 7: Selecionar o foco da avaliagdo da P+L

ETAPA 2 : Pré-avaliacio e
Diagnéstico

Passo 8: Originar um balango material e de energia
Passo 9: Conduzir uma avaliagao de P+L

Passo 10: Gerar opgdes de P+L

Passo 11: Selecionar opgdes de P+L

ETAPA 3: Avaliacdo de P+L

Passo 12: Avaliagdo preliminar

ETAPA 4: Estudos de Passo 13: Avaliagdo técnica
Viabilidade Técnica, Econdmica | Passo 14: Avaliagdo economica
e Ambiental Passo 15: Avaliagdo ambiental

Passo 16: Selecionar as op¢des a serem implementadas Centro
Nacional de Tecnologias Limpas SENAI

Passo 17: Preparar plano de implementagdo de P+L
ETAPA 5: Implementac¢io de Passo 18: Implementar as opgdes de P+L

Opcoes e Plano de Continuidade | Passo 19: Monitorar e avaliar

Passo 20: Sustentar atividades de P+L.

Fonte: CNTL/SENAI 2006

ETAPA 1: Planejamento e Organizac¢io - a metodologia de implementacdo de
um Programa de P+L contempla os seguintes passos:

Passo 1: Obter comprometimento ¢ envolvimento da alta direcdo - ¢
fundamental sensibilizar a geréncia para garantir o sucesso do Programa;

Passo 2: Estabelecer a equipe do projeto (ecotime) - € um grupo de trabalho
formado por profissionais da empresa que tem por objetivo conduzir o programa de
P+L;

Passo 3: Estabelecer a abrangéncia da P+L - ¢ necessario definir em conjunto
com a empresa a abrangéncia do Programa: incluira toda a empresa, iniciarda em um
setor critico, etc.;

Passo 4: ldentificar barreiras e solugdes - para que o Programa tenha um bom
andamento ¢ essencial que sejam identificadas as barreiras que serdo encontradas
durante o desenvolvimento do Programa e buscar solugdes adequadas para supera-las.

ETAPA 2: Pré-avaliacdo e Diagnostico - contempla o estudo do fluxograma do
processo produtivo, realizagdo do diagndstico ambiental ¢ de processo e a selecdo do

foco de avaliacdo, descritos a seguir:
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Passo 5: Desenvolver o fluxograma do processo - a andlise detalhada do
fluxograma permite a visualizagdo ¢ a definicdo do fluxo qualitativo de matéria-prima,
agua e energia no processo produtivo, visualizacdo da geracdo de residuos durante o
processo, agindo desta forma como uma ferramenta para obtencdo de dados necessarios
para a formacdo de uma estratégia de minimizagdo da geragdo de residuos, efluentes e
emissoes;

Passo 6: Avaliar as entradas e saidas - apds o levantamento do fluxograma do
processo produtivo da empresa, o ecotime fara o levantamento dos dados quantitativos
de produgdo e ambientais existentes, utilizando fontes disponiveis. Quantificagdo de
entradas com maior enfoque para dgua e energia; Quantificacdo de saidas; Dados da
situacdo ambiental da empresa; Dados referentes a estocagem, armazenamento e
acondicionamento;

Passo 7: Selecionar o foco da avaliagdo da P+L - de posse das informagdes do
diagndstico ambiental e da planilha dos principais aspectos ambientais ¢ selecionado
entre todas as atividades ¢ operagdes da empresa o foco de trabalho. Estas informagoes
sdo analisadas considerando os regulamentos legais, a quantidade de residuos gerados, a
toxicidade dos residuos, e os custos envolvidos.

ETAPA 3: Avaliaciao de P+L - ¢ elaborado o balango material e sdo estabelecidos
indicadores, sdo identificadas as causas da gerac@o de residuos ¢ ¢ feita a identificagdo
das opcdes de P+L. Cada fase desta etapa ¢ detalhada a seguir:

Passo 8: Originar um balango material e de energia - esta fase inicia com o
levantamento dos dados quantitativos mais detalhados nas etapas do processo
priorizadas durante a atividade de Selecdo do Foco da Avaliagdo. Os itens avaliados sdo
os mesmos da atividade de Realizagdo do Diagnéstico Ambiental e de Processo, o que
possibilita a comparacdo qualitativa entre os dados existentes antes da implementacdo
do Programa de P+L e aqueles levantados pelo Programa: Andlise quantitativa de
entradas e saidas; Quantificacdo de entradas; Quantificacdo de saidas; Dados da
situacdo ambiental da empresa; Dados referentes a estocagem, armazenamento e
acondicionamento de entradas e saidas.

A identificacdo dos indicadores ¢ fundamental para avaliar a eficiéncia da
metodologia empregada e acompanhar o desenvolvimento das medidas de P+L
implantadas. Serdo analisados os indicadores atuais da empresa e os indicadores

estabelecidos durante a etapa de quantificacio.
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Passo 9: Conduzir uma avaliagcdo de P+L - com os dados levantados no balango
material (quantificacdo) sdo avaliadas pelo Ecotime as causas de geragdo dos residuos
na empresa. Os principais fatores na origem dos residuos e emissdes sao: Operacionais,
Matérias-Primas, Produtos, Capital, Causas relacionadas aos residuos, Recursos
humanos, Fornecedores/ parceiros comerciais ¢ Know-how/ processo.

Passo 10: Gerar opgdes de P+L - com base nas causas de geragdo de residuos ja
descritos, sdo possiveis modificacdes em varios niveis de atuacdo e aplicagdes de
estratégias visando acdes de P+L.

A P+L ¢ caracterizada por agdes que privilegiem o Nivel 1 como prioritarias,
seguidas do Nivel 2 e Nivel 3, nesta ordem.

Sob o ponto de vista de residuos, efluentes ¢ emissdoes e levando-se em
consideragdo os niveis e as estratégias de aplicacdo, a abordagem de P+L pode se dar de
duas formas: através da minimiza¢do de residuos (redugdo na fonte), efluentes e
emissdes ou através da reutilizagdo de residuos (reciclagem interna e externa), efluentes
e emissoes: Redugdo na Fonte - Contempla modificagdo no produto e no processo: Boas
praticas operacionais; Substituicdo de matérias-primas e materiais auxiliares e
Modificagdo tecnologica; Reciclagem Interna - ocorre no nivel 2 das opgdes de P+L e
refere-se a todos os processos de recuperagdo de matérias-primas, materiais auxiliares e
insumos. Reciclagem Externa e Ciclos Biogénicos — As medidas relacionadas aos niveis
1 e 2 devem ser adotas quando da implementa¢do de um Programa de P+L. Somente
quando tecnicamente descartadas deve-se optar por medidas de reciclagem de residuos,
efluentes e emissoes fora da empresa (nivel 3).

Passo 11: Selecionar opgoes de P+L - estas opgdes podem incluir: Substituigdes
de processos termo-quimicos por processos mecanicos;, Uso de fluxos em
contracorrente; Tecnologias que realizam a segregacdo de residuos e de efluentes;
Modificagdo nos parametros de processo; Utilizagdo de calor residual; Substituicdo
completa da tecnologia.

ETAPA 4: Estudos de Viabilidade Técnica, Econdmica e Ambiental -
constitui-se da avaliacdo técnica, econdmica e ambiental ¢ da selecdo de praticas
ambientais viaveis, descritas a seguir.

Passo 12: Avaliagdo preliminar — visa o aproveitamento eficiente das matérias-
primas, agua, energia e outros insumos através da ndo geracdo, minimizagdo,
reciclagem interna e externa, conforme visto anteriormente.
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Passo 13: Avaliagdo técnica - ¢ importante considerar: impacto da medida
proposta sobre o processo, produtividade, seguranga, etc.; testes de laboratério ou
ensaios quando a opgdo estiver mudando significativamente o processo existente;
experiéncias de outras companhias com a opg¢do que estd sendo estudada; todos os
funcionarios e departamentos atingidos pela implementagdo das opgdes e necessidades
de mudangas de pessoal, operagdes adicionais e pessoal de manutengdo, além do
treinamento adicional dos técnicos e de outras pessoas envolvidas.

Passo 14: Avaliacdo econdmica - ¢ importante considerar: os investimentos
necessarios; os custos operacionais e receitas do processo existente e os custos
operacionais ¢ receitas projetadas das acdes a serem implantadas; a economia da
empresa com a reducdo/eliminagdo de multas.

Passo 15: 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 — verificar se estes contém menos substincias
toxicas e componentes reutilizaveis; a redugdo na utilizagdo de recursos naturais.

Passo 16: Selecionar as opc¢des a serem implementadas Centro Nacional de
Tecnologias Limpas SENAI - os resultados encontrados durante a atividade de
avaliagdo técnica, ambiental ¢ econdmica possibilitardo a selecdo das medidas viaveis
de acordo com os critérios estabelecidos pelo Ecotime.

ETAPA 5: Implementacido de Opcoes e Plano de Continuidade - constitui-se
do plano de implementagdo e monitoramento e plano de continuidade.

Passo 17: Preparar plano de implementagdo de P+L - apos a selecdo das opcdes
de P+L vidveis sera tracada a estratégia para implementacdo das mesmas. Nesta etapa ¢
importante considerar: as especificagdes técnicas detalhadas; o plano adequado para
reduzir tempo de instalacdo; os itens de dispéndio para evitar ultrapassar o orcamento
previsto; a instalagdo cuidadosa de equipamentos; a realiza¢do do controle adequado
sobre a instalagdo; a preparag@o da equipe e a instalacdo para o inicio de operagdo.

Passo 18: Implementar as opgdes de P+L - juntamente com o plano de
implementacdo deve ser planejado o sistema de monitoramento das medidas a serem
implantadas. Nesta etapa ¢ essencial considerar: quando devem acontecer as atividades
determinadas; quem ¢é o responsavel por estas atividades; quando sdo esperados os
resultados; quando e por quanto tempo monitorar as mudangas; quando avaliar o

progresso; quando devem ser assegurados os recursos financeiros; quando a geréncia
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deve tomar uma decisdo; quando a opg¢do deve ser implantada; quanto tempo deve durar
o periodo de testes; qual ¢ a data de conclusdo da implementagao.

Passo 19: Monitorar e avaliar - o plano de monitoramento pode ser dividido em
quatro estagios: planejamento, preparacdo, implementagdo, registros e andlises dos
dados.

Passo 20: Sustentar atividades de P+L - ap6s a aplicagdo das etapas e atividades
descritas acima, o Programa de P+L pode ser considerado como implementado. Neste
momento ¢ importante avaliar os resultados obtidos e criar condigdes para que o
Programa tenha sua continuidade assegurada através da aplicagdo da metodologia de
trabalho e da criagdo de ferramentas que possibilitem a manutencdo da cultura
estabelecida, bem como sua evolu¢do em conjunto com as atividades futuras da
empresa.

Portanto, para a metodologia de P+L criada pelo CNTL atender o
desenvolvimento do programa de P+L ¢é necessario enfatizar o comprometimento
gerencial da empresa, acrescentando a fundamental importancia de seguir todas as
etapas metodologicas contemplando seus passos correspondentes. Nesse contexto, o
CNTL e o CETESB langaram a série de P+L com o proposito de aplicagdo para as mais
variadas atividades econdmicas, sendo demonstrada a seguir.

Essa metodologia ¢ genérica e pode com ajustes ser aplicavel em qualquer tipo
de atividade econémica. Porém com o objetivo de disseminar o uso de P+L, bem como
seu processo de implementacdo, o CNTL e a CETESB langaram a série P+L que trata

da aplicagdo da

46



Quadro 4 — Metodologia de Producio Mais Limpa para os diferentes setores

CNTL CETESB
Alimentos Papel e Celulose
Construgao Civil Tintas e Vernizes
Graficas Abate de suinos e bovinos
Madeira e Mobiliario Ceramica branca e de revestimento
Méquinas e Equipamentos Frigorificos
Pecas brutas Graxarias
Plésticos Produtos Lécteos
Téxtil Cervejas e Refrigerantes
Curtumes
Bijuterias
Sucos citricos
Ambiental da industria grafica
Industria de higiene pessoal, perfumaria e cosméticos
Industria Téxtil
Industria de transformacgao e reciclagem de materiais plasticos

Fonte: CNTL e CETESB (2006)

A decisdo de implementar a P+L pode estar relacionada a capacidade de
empreendedorismo e gestdo da empresa ao identifica-la como potencial geradora de
novas oportunidades ¢ obtengdo de vantagem competitiva. Por outro lado, a decisdo de
implementacdo poderda esta atrelada a necessidade de regularizacdo diante das

legislacdes ambientais vigentes.

2.6.2 Metodologia de Producdo mais Limpa para o setor ldacteo

O setor lacteo ¢é caracterizado segundo Maganha (2006) pela diversidade de
produtos e, portanto, de diferentes linhas de produ¢ao, tornando-se necessario definir os
termos: Leite e Produtos Ldcteos.

Leite, por definicdo do Ministério da Agricultura Pecuaria e Abastecimento
(MAPA), e também de acordo com a Normativa Mercosul do Setor Lacteo, ¢ o produto
oriundo da ordenha completa e ininterrupta, em condi¢des de higiene, de vacas leiteiras
sadias, bem alimentadas e descansadas. Leite de outras espécies de animais deve conter
o nome da espécie de que proceda (MAGANHA 2006).

Produto Lacteo ¢ qualquer produto elaborado do leite que pode conter aditivos

alimenticios e ingredientes funcionalmente necessarios para sua elaboragdo (Instrugdo
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Normativa N° 16, de 23 de Agosto de 2005 do Ministério da Agricultura, Pecudria e
Abastecimento) MAGANHA 2006).

De acordo com Maganha (2006) os produtos lacteos referentes ao processo
produtivo da metodologia citada sdo: Leite Homogeneizado e Pasteurizado, Leite U. H.
T., Queijos, Requeijdo, Creme de Leite, Manteiga, Leite Condensado, Leite em P6,
Doce de Leite, logurte, Sorvetes ¢ Recuperacao do Soro.

Quanto aos aspectos ambientais, qualquer processo produtivo envolve entrada
de insumos, processos ¢ saidas, que resultam em um produto, entretanto muitas vezes
em paralelo a0 mesmo processo outro material ¢ gerado, cujo resultado é composto de
desperdicios que podem representar uma parcela consideravel dos custos de produgao,

conforme Figura 3.

Insumos Processos Saidas

. ] Produto final
Matérias-Primas Processo produtivo

/V Desejado
Energia

Geracao de residuos e

Residuais de

Agua emiss des Producgao
Custos de Cust?s de Cust.os dNe Custos Total
Insumos dos | &+ | Geragdodos | 4| Destinagio | = i
P . AR dos Residuais
Residuais Residuais dos Residuais

Figura 3 — Entradas e saidas do processo industrial
Fonte: Maganha, 2006.

No processo industrial a geragdo de residuos, efluentes ¢ emissdes afeta
diretamente o meio ambiente. Conhecer o processamento e identificar os respectivos
aspectos e impactos ambientais ¢ essencial para que sejam propostas melhorias para o

setor.
2.6.2.1 Etapas do processo produtivo
Para Maganha (2006) as industrias de laticinios englobam operagdes e atividades

que variam em fun¢do dos produtos a serem obtidos, entretanto, as operacdes
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fundamentais e comuns a todos os processos produtivos envolvem as etapas descritas na

Figura 4.

Recepcio Leite e
Ingredientes

Processamento

Tratame nto°

Térmico

Elaboracao dg

Produtos

Envase e °

Embalagem

' 0

Armazenamento

Expedicio

Transportado em caminhdes isotérmicos ou vasilhames adequados, o leite depois de pesado
e filtrado ¢ encaminhado para o(s) tanque(s) de recepgdo e mantido refrigerado até sua

Os produtos auxiliares sdo armazenados em condigdes apropriadas a fim de que sejam
conservadas suas caracteristicas.

O processamento consiste em submeter o leite in natura a operagdes de filtragio,
clarifica¢do, padronizacio e pasteurizacgio/esterilizacao para consumo ou para

A filtragdo tem por finalidade remover as particulas grosseiras e impurezas eventualmente

A clarificag@o consiste na centrifugag@o para remocédo das impurezas contidas no leite ¢ o
desnate, na remoc¢do de quantidade desejada de gordura ou creme de leite. A operagdo de
separacdo ¢ ajuste de teor de gordura no leite ¢ denominada padronizacio.

Para asegurar a destrui¢do dos micro-organismos patogénicos, ¢ necessario aquecer o leite a
determinada temperatura, ¢ manté-lo nessa tenperatura durante certo intervado de rempo,
antes de resfria-lo novamente. A relagdo entre temperatura ¢ tempo de retengdo ¢
importante para determinar a intensidade do tratamento térmico.

Depois de termicamente tratado, o leite destinado a elaboragdo de outros produtos ¢
encaminhado para as etapas produtivas posteriores, as quais variam em fungdo dos
produtos a serem obtidos. As atividades produtivas inerentes a cada derivado serdo
individualmente descritas.

Os produtos prontos passam para a fase de acondicionamento em recipientes apropriados ¢
identificados a fim de serem comercializados.

Embalados e prontos para serem comercializados, os produtos devem permanecer
armazenados, em condi¢des adequadas até que sejam encaminhados ao seu destino final.
Cabe ressaltar que alguns produtos precisam permanecer sob refrigeracdo a fim de que sejam
mantidas suas caraceristicas e preservadas suas qualidades.

Os produtos acabados devem ser armazenados em condi¢des que impegam a contaminagio.

A expedicdo ¢ a distribuigdo dos produtos devem ser realizadas de modo a garantir que sua
qualidade seja preservada. Deve-se:

* Impedir a altera¢@o do produto e danos a sua embalagem;

* Ser adotado sistema FIFO (primeiro que entra, primeiro que sai);

* Na expedi¢do de produtos acabados, garantir que os veiculos para o transporte estejam:
isentos de presenga de pragas, vazamentos, umidade, materiais estranhos ¢ odores
desagradaveis, bem como adequados a temperatura exigida pelo produto.

Figura 4 — Etapas genéricas da indUstria de produtos lacteos
Fonte: Maganha, 2006.

As etapas do processo produtivo descritas no Figura 4 sdo relevantes para a

industria de laticinios, enfatizando a importancia para o processo térmico ao qual o leite
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devera ser submetido e determinado em fungdo do produto a ser obtido ¢ da qualidade
da matéria-prima. Esse tratamento tem como objetivo a destrui¢do de microrganismos
presentes no produto, mediante a aplicacdo de calor, e a partir desse processo, garantir a
qualidade microbioldgica bem como evitar sua degradagdo (MAGANHA, 2006).

O fluxograma da Figura 5 abaixo representa o processo global de obtencdo de

produtos lacteos, e os principais aspectos ambientais, indicados como entradas e saidas.

M atérias-primas
e ingredientes

Agua

Energia
Eletricidade
Combustivel

\ 4

Detergentes e
Sanitizantes

A\ 4

Substancias
refrigerantes

A\ 4

Materiais para
embalagem

\ 4

M ateriais de
laboratorio

\ 4

\ 4

Recebimento e Estocagem

v

Filtragdo, Clarificac¢do e
Padronizagdo

v v

Leite

Creme
desnatado

«—

Homogeneizagéo

¢ \ 4

Tratamento térmico

v

Produgdo de derivados

v

Armazenamento sob
refrigeracdo

l

Envase/Embalagem e
Distribuigdo

Produtos Lacteos

Efluentes Liquidos
- lavagens

- limpeza

- derramamento

- SOro

Emissdes

- gases da combustao
- poeiras

- gases refrigerantes

- odor

Residuos
- produtos danificados
- produtos vencidos

- embalagens, etc

Ruido
Vibragao

Figura 5 — Fluxograma das etapas genéricas da indistria de produtos lacteos

Fonte: Maganha, 2006.

Quanto ao processo dos Produtos Lacteos sdo gerados alguns impactos
ambientais como: Efluentes Liquidos (lavagens, limpeza, derramamento e soro);

Emissoes (gases da combustdo, poeiras, gases refrigerantes e odor); Residuos (produtos
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danificados, produtos vencidos, embalagens, etc.) e Ruido e Vibragdo, os quais sdo
relacionados aos principais aspectos ambientais.

A cada aspecto ambiental esta associado pelo menos um impacto ambiental,
que pode ser definido como qualquer alteragdo das propriedades fisico-quimicas e/ou
biologicas do meio ambiente, devida a qualquer forma de matéria ou energia gerada por
atividades humanas (MAGANHA, 2006).

De acordo com Maganha (2006) o setor lacteo pode causar diversos tipos de
impactos ambientais negativos, como: Alto consumo de agua; Geragdo de efluentes com
alta concentragdo de organicos; Alto consumo de energia; Geragdo e gerenciamento de
residuos; Emissdoes atmosféricas; Ruido e vibragdo provenientes de maquinas e
equipamentos.

Na seqiiéncia, Maganha (2006) diz que, a quantificacdo desses impactos
depende de fatores como idade da instalagdo, tecnologias e equipamentos empregados,
programas de limpeza e grau de conscientizacdo dos funcionarios, entre outros. Ainda
estdo apontados os principais impactos resultantes dessas atividades (consumo de agua,
geracdo de efluentes liquidos, consumo de energia, geragdo de residuos, emissdes
atmosféricas e ruido e/ou vibragdo), e discutidas as relagdes de causa e efeito entre os
processos produtivos e o meio ambiente.

Consumo de agua - A 4gua é o recurso natural mais empregado no setor, pois
sua utilizagdo estd normalmente vinculada a garantia das condi¢des sanitdrias e de
higiene necessarias. O consumo médio normal esta entre 1,0 e 6,0 litros/kg de leite
recebido.

Geracio de efluentes liquidos - A descarga de efluentes industriais € o
principal impacto ambiental do setor. Os efluentes liquidos da industria de laticinios
englobam os gerados no processo industrial ¢ os sanitarios. Os efluentes industriais
apresentam altos teores de oleos e graxas, e se caracterizam pela presenga de solidos
suspensos, matéria organica expressa como DBO e DQO, e odor originado pela
decomposicdo da caseina. As perdas de leite e soro bruto além de resultarem em perdas
de produtividade, sdo significativas contribuicdes para a carga poluidora do efluente
final. Um litro de leite integral equivale aproximadamente a uma DBOS5 de
110.000mg/litro e a uma DQO de 210.000mg/litro.

Consumo de energia - O consumo de energia esta associado a garantia de

qualidade dos produtos, principalmente daqueles submetidos a tratamento térmico,

51



refrigeragdo e armazenamento. Estima-se que cerca de 80% do consumo total de energia
seja térmica, obtida da combustdo de combustivel fossil, € 0os 20% remanescentes, sejam
de energia elétrica.

Geracio de residuos - Grande variedade de residuos ¢ gerada nas diversas areas
de producdo, administrativa e instalagdes auxiliares, como: Residuos gerados fora do
processamento industrial; Residuos de restaurante; Restos de produtos; Restos de
embalagens; Lodo da estacdo de tratamento de efluentes; Material de analises fisico-
quimicas ¢ microbiologicas; Residuos das operagdes de manutencdo e Residuos
perigosos.

Alguns dos residuos gerados sdo passiveis de reciclagem ou reaproveitamento, e
nesse caso a segregacdo dos mesmos ¢ fundamental, como a Poluicdo do solo
(condigdes inadequadas de armazenamento de produtos quimicos e combustiveis sdo as
principais fontes de poluicao do solo).

Emissoes atmosféricas - As fontes de emissdo podem ser maquinas e
equipamentos ou operacoes. Gases resultantes da queima de combustivel, Gases
refrigerantes, Vazamentos de vapor das tubulacdes, Exaustdo de ar quente do
evaporador de leite, que por sua vez transporta particulas de produto, Esterilizagdo das
folhas de aluminio com perdxido de hidrogénio, em maquinas Tetra Pak, Odores e
Vapores da(s) torre(s) de resfriamento.

Ruido e/ou vibrag¢ao - Em fun¢@o da proximidade dos centros urbanos, podem
ocorrer incomodos devido ao ruido emitido pelo desenvolvimento das diversas
atividades industriais do setor, inclusive as relacionadas a embalagem, aos
equipamentos de refrigeracdo e ao trafego de veiculos automotores (caminhdes, tratores,
motos, etc.) aos funciondrios. Partes moveis de motores elétricos de bombas, o
funcionamento de diversos equipamentos ¢ os mecanismos de transporte de materiais
pode gerar ruido e/ou vibragao passiveis de causar incomodos a populagdo de entorno.

Portanto, o foco da P+L no processo produtivo se baseia na conservagdo das
matérias-primas, agua e energia; elimina¢do das matérias-primas toxicas e perigosas;
reducdo, nas fontes de geragdo, da quantidade e toxicidade de todas as emissoes,
efluentes e residuos.

Maganha (2006) relaciona algumas Praticas Ambientais que podem ser
utilizadas pela industria de laticinio, nas varias etapas do processo produtivo, com

identificac@o do respectivo aspecto ambiental, Figura 6.
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Aspecto
Ambiental

lAgua

Energia

Efluentes

Residuos

I[Emissoes

Controle de recebimento de matérias-primas e produtos

PA.1 auxiliares * **
PA.2 Controle de materiais armazenados *
PA.3 Redugio das perdas *E
PA4 Separacdo do lodo gerado na clarificagdo *E
PA.S Uso de sistema continuo para a pasteurizacdo do leite *
PA.6 Recuperagio de energia do tratamento térmico do leite *
PA.7 Utilizago do leitelho *
PA.8 Utiliza¢do do soro *
PA.9 Eliminacdo seca do sal do queijo ap0s a salga **
PA.10 | Controle recuperacdo da salmoura * *
PA.11 | Limpeza a seco de superficies * **
PA.12 | Utilizacdo de 4gua pressurizada para limpeza de superficies | * *
Utilizagdo de sistema de espuma para a limpeza de
PA.13 | superficies * * Ok
PA.14 | Utilizagdo de sistema CIP (clean in place) para limpeza * *
PA.15 | Utilizagdo de detergentes de uso tnico * *
PA.16 | Recuperacdo de produtos de limpeza * *
PA.17 | Controle periodico das emissdes da(s) caldeira(s) *
PA.18 | Recuperacdo do condensado *
Armazenamento de produtos perigosos sob condi¢des
PA.19 |adequadas O
PA.20 | Minimizagao de residuos de embalagens *
PA.21 | Segregacdo de residuos solidos *
PA.22 | Neutralizacdo de efluentes antes do seu langamento * *
PA.23 | Otimizagdo da eficiéncia energética através da co-geragao *
PA.24 | Boas préticas para redugdo do consumo de dgua * *
PA.25 | Boas préticas para redugcdo do consumo de energia *
PA.26 | Boas préticas para reducdo das emissdes gasosas *
PA.27 | Boas préticas para o gerenciamento de residuos *

Figura 6- Praticas Ambientais para as industrias de laticinios
Fonte: Maganha, 2006.

As Praticas Ambientais para as industrias de laticinios apresentadas na Figura 6

observa-se que os aspectos ambientais sdo relevantes e considerados elementos

fundamentais relacionados com as mesmas, destacando a importancia no que se refere

aos impactos causados pelo uso da agua, energia, efluentes, residuos e emissoes.
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De acordo com a figura 6, verifica-se que sdo muitas as vantagens das Praticas
Ambientais para as industrias de laticinios, incluindo ganhos econémicos e ambientais.
Como, reducdo do consumo de agua e energia, reaproveitamento de subprodutos,
controle e redugdo da poluicdo (de efluentes, residuos e emissoes), desde o recebimento
de matérias-primas e produtos auxiliares, passando por todas as etapas das Praticas
Ambientais até atingir as boas praticas para o gerenciamento de residuos.

Nesse sentido, justifica-se a utilizacdo desse quadro de Praticas Ambientais
como orientacdo relevante para a pesquisa e facilitar uma visdo ampla das Praticas
Ambientais existentes na cooperativa. Visto que, identificadas as Praticas Ambientais
facilitardo as opg¢des para a eliminagdo ou diminuigdo das perdas e melhoria do
desempenho ambiental da empresa. Partindo disso, os ganhos econdmicos ¢ ambientais

serdo evidentes, beneficiando o empreendimento.

2.7 Produc¢do mais Limpa numa Perspectiva Académica

A ferramenta P+L tem despertado o interesse de académicos e tem sido
crescente o numero de pesquisas. O Quadro 5 mostra uma sintese de trabalhos
publicados, resultado do levantamento bibliografico, onde ¢ demonstrado comparagdes
entre os mesmos para enfatizar as praticas ambientais dessa ferramenta de gestdo

ambiental empresarial.

Quadro 5 — Producio académica sobre P mais L

Autor/ano Objetivo do trabalho Setor Resultados

LEMOS e Identificar a gera¢do de | Fazenda Cerro | Foram identificadas  diversas

NASCIMENTO, | inovagdes e | do Tigre, | inovagdes de processo (adocdo

1999 competitividade apds a | Alegrete, RS, | do sistema de plantio direto;
adogdo da P+L produtor de | utilizagdo das taipas de base

arroz irrigado larga na orizicultura;

sistematizacdo  dos  solos;
rizipiscicultura entre outros;
pré-germinado e transplante de
mudas), de produto (de arroz
agulhinha com muitos
agroquimicos para o arroz
cateto integral ecologico; de
um arroz com altas taxas de
arroz  vermelho (10%); os
morangos ecologicos entre
outros) e de  geréncia
(valorizagdo  dos  recursos
humanos; propiciar
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conhecimentos, liberdade de
expressdo, baixa rotatividade e
motivacdo dos funcionarios e
nova maneira de lidar com a

lavoura)
CALIA e | Oferecer uma proposta | Induastria A empresa conseguiu triplicar seu
GUERRINI, 2006 | que ajude os | farmacéutica desempenho ambiental e
responsaveis por multiplicar em oito vezes o
programas de P+L a numero de projetos de P+L
melhorarem as estruturas concluidos com sucesso
e dindmicas de suas
redes organizacionais
para aumentar a difusdo
da P+L
PERRETTIL, et al., Otimizar embalagens, | Setor de | Diminui¢do no prego final do
2007 aplicados em uma grande | embalagens produto embalado em 4,8% e
empresa  multinacional beneficios ambientais na ordem
instalada no Brasil e em de 630 kg/ano de sacos plasticos
uma pequena induastria de polietileno e 920 kg/ano de
nacional papeldo reduzido na fonte
SANTOS, et al., | Apresentar um caso | Coleta e | Algumas areas da P+L foram
2007 particular do projeto de | reciclagem de | atendidas pelo projeto: a coleta
extensao da | lixo seletiva; a educagdo ambiental de
Universidade  Estadual funcionarios e alunos; o reuso de
do Norte Fluminense materiais com producdo artesanal
Darcy Ribeiro (UENF), de objetos; a reciclagem interna
que promove a coleta de papel para a fabricagdo de
seletiva no  campus capas para cadernos de anotagdes
universitario e a e o encaminhamento do material
educagao ambiental coletado para a reciclagem
externa por meio da S.A.C.L
OLIVEIRA e | Identificar as | Agronegocio do | A “inovagdo sustentavel” surge da
IPIRANGA, 2009 | possibilidades de | caju do Ceara gestdo socioambiental,
inovagdes com a conectando as dimensdes
introdugdo da abordagem ambientais com aquelas

da P+L

econdmicas e sociais e
dinamizando, em consequéncia, o
sistema local

MILAN e | Avaliar a utilizagdo das | Setor de | A minimizagdo da geragdo de
GRAZZIOTIN, técnicas de P+L em uma | fabricagdo de | residuos, juntamente com a
2010 empresa que atua no | pegas ¢ moldes | elevagdo do nivel de qualidade
setor de fabricagdo de | em PRFV | das pecas produzidas e da
pecas e moldes em | (plastico melhora no ambiente de trabalho
plastico reforcado com | reforgado com
fibra de vidro fibra de vidro)
SEVERO e | Analisar as metodologias | Setor Melhorias nos fatores
OLEA, 2010 e ferramentas de P+L | automotivo relacionados com o processo
(P+L) adotadas em uma | metal-mecanico | produtivo, aumento da eficacia
industria do Polo Metal- operacional e imagem ambiental
Mecanico da  Serra
Gaucha
MOLINARI, et Avaliar trés  préaticas | Fabricagdo de | A técnica de alteragdo na
al.,, 2011 ambientais para a | tintas embalagem demonstrou ser a
reducdo dos residuos mais vantajosa de todas por ser a

gerados na fabricagdo de
tintas anticorrosivas para
revestimento

de menor custo econdomico e
menor risco ambiental
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GUEDES, et al.,, | Avaliar a aplicagdo da | Instituicdes de | Foram encontrados artigos que

2011 P+L no Aambito das | Pesquisa e | abordavam 0 tema da
institui¢des de pesquisa | Universidades sustentabilidade e sistemas de
no mundo, por meio de gestdo ambiental em institutos de
uma abordagem ensino e pesquisa. Apenas nove
bibliométrica mostraram resultados concretos

da pratica da P+L e da prevencdo
da  poluicio  dentro  das

institui¢oes
FARIA e Alertar os profissionais | Setor téxtil Os estudos de caso no setor téxtil
PACHECO, 2011 | das industrias téxteis e de internacional apresentado
confeccdes para a mostraram ganhos obtidos com a
urgéncia de minimizarem eliminag¢do de produtos quimicos
os poluentes gerados e os do processo, redugdo das
insumos consumidos, emissdes e efluentes gerados,
utilizando a ferramenta melhor aproveitamento de cortes
de gestdo ambiental, P+L com diminui¢ao de desperdicios e

economia de insumos. No Brasil,
verificou-se a importancia da
redugdo de residuos solidos nas
empresas de confec¢do, onde se
encontram retalhos de tecido, po e
artefatos com defeito de
estamparia ou corte, que devem
ser minimizados

Fonte: Elaboracdo propria (2015)

Quanto aos objetivos dos artigos, os autores se basearam na implanta¢do da P+L,
abordados como principal ferramenta de gestdo. Tais objetivos variaram entre os temas,
otimizagcdo de embalagens; redugdo na geracdo de residuos no processo produtivo;
proposta de melhoria nas estruturas ¢ dinamicas de redes organizacionais; identificacdo
e analise das relagdes entre praticas de gestdo socioambiental; andlise de metodologias
de P+L; adequagdo da industria frigorifica as normas de sustentabilidade; avaliagdo da
utilizacdo das técnicas de P+L relacionadas a inovagdo. O que mostra as multiplas
possibilidades de uso de P+L para atender diferentes objetivos.

Os setores de aplicacdo dos artigos variaram entre embalagens, tintas, producdo
de arroz, inovacdo, agronegocio, calgados, automotivo metal-mecanico, agroindustria
bovina, reciclagem; fabricagdo de pecas com fibra de vidro. Como ja afirmado
anteriormente, P+L pode ser aplicado a qualquer tipo de setor.

Em relacdo aos resultados dos artigos foram os seguintes: diminui¢do no prego
final do produto embalado, beneficiando o meio ambiente e redugéo na fonte; técnica de
alteracdo na embalagem foi mais vantajosa por ser a de menor custo econdmico € menor
risco ambiental; identificagdo de inovag¢des; melhoria no desempenho ambiental e

aumento na produ¢do; inovacdo sustentavel; empresas prospectoras investem mais na
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questdo ambiental, e as de perfil analista e defensivo sdo conservadoras; metodologias
de P+L proporcionaram melhorias no processo produtivo; destino dos residuos foi bem
sucedido e minimizagdo na geragdo de residuos, elevando o nimero de pegas
produzidas. Em linhas gerais da ferramenta tem levado a resultados positivos para as
organizagdes, refletindo em ganhos, principalmente ambientais.

Diante do exposto, confirma-se que a ferramenta de gestdo, P+L, tem
contribuigdo importante no desempenho do processo produtivo das empresas que
implementaram a mesma, comprovados através da aplicacdo da ferramenta, cujos
resultados estdo descritos acima, trazendo beneficios para as empresas € 0 meio

ambiente.

Dessa forma, verifica-se que existem diversos setores que podem ser
implementados a P+L, mesmo que, os quais apresentem especificidades, mas com o
mesmo objetivo que se deseja alcancar. Ha diferentes formas de abordagens quanto as
dificuldades nas empresas para a implantagdo desse tipo de programa, no entanto,
denota-se preocupagdo ambiental por parte de todos, sendo de grande importancia essa

ferramenta de gestdo ambiental e sua implementagao.

Os referidos artigos do Quadro 5 destacam-se em fung@o da importancia de suas
bases conceituais e os objetivos a que se propdem para atender necessidades gerais de
um determinado setor de aplicacdo pelas empresas, como também servindo de
embasamento tedrico para o estudo em curso, visto que, o tema enfoca o que é sugerido,

a P+L.

2.8 Setor Lacteo

Dois fatores importantes podem contribuir para o aumento do consumo de leite
na década que se inicia, o primeiro fator diz respeito a crescente tomada de consciéncia
das liderancas politicas mundiais sobre as questoes de seguranca alimentar das classes
sociais pobres e miseraveis, especialmente nos paises emergentes Brasil, China e India,
o segundo fator esta associado ao crescimento da classe média e a melhoria de seu
poder aquisitivo, promovendo, consequentemente, mudangas no padrdo de consumo de
alimentos.

De acordo com estudo desenvolvido pela TETRA PAK DAIRY INDEX (2011),
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a demanda por produtos lacteos liquidos no mundo deve crescer 30% até o ano de 2020
em quase todas as regides do mundo, a exce¢do da Europa Ocidental, onde deve ficar
praticamente estavel. O avango deve ser puxado pela Asia, especialmente India e China,
que em 2020 devem responder por mais de 30% do consumo mundial desses produtos.

No Brasil, com o crescimento de renda da populagdo, a demanda interna de
produtos lacteos vem crescendo em ritmos mais fortes nos ultimos anos. Segundo
(ALVES, 2013) e de acordo com dados do Ministério da Agricultura e do
Abastecimento (MAPA), nos tltimos cinco anos, 0 consumo per capita de produtos
lacteos anual passou de 140,4 equivalentes de litros de leite por habitante, para 172,6
litros/hab., valor que, apesar do aumento, continua abaixo do recomendado pela
Organizagdo Mundial da Saude (OMS), que ¢ de aproximadamente 200 litros/hab.

A produ¢do mundial de leite de vaca em 2012 foi de 464,4 milhdes de toneladas.
Os Estados Unidos, com uma producdo de 90,8 milhdes de toneladas sempre se
destacaram como os maiores produtores, responsavel por 19,6% de toda produgdo. Em
segundo lugar vem a India, com 55,5 milhdes de toneladas (12%) e em terceiro a
Russia, com 31,9 milhdes de toneladas (6,9%). O Brasil é o quinto maior produtor, com
6,8% de participacdo, ou 31,5 milhdes de toneladas (USDA, 2012)

Porém, a China, sexto maior produtor com 32,6 mil toneladas ¢ 7% da produgao
mundial, se destaca pela evolugdo na produgdo de leite nos ltimos anos. Dados da FAO
(2010) indicam que o pais, que era o décimo sétimo maior produtor de leite em 2000
com 8,6 milhdes de toneladas, passou para terceiro lugar em 2008, o que representa um
incremento de aproximadamente 3.153% na producdo em apenas 8 anos. Esse avancgo
ocorreu, principalmente, devido a ampliagdo do rebanho que ja € o terceiro maior do
mundo.

No contexto regional, o Brasil ¢ maior produtor de leite da América do Sul e tem
continuamente ampliado sua produc¢do. Segundo os dados da Pesquisa Pecuaria
Municipal (IBGE, 2012), nos tltimos dez anos a producdo brasileira de leite teve um
incremento de 49,2%, saltando de 21,6 bilhdes de litros em 2002 para uma projecdo de
32,3 bilhdes de litros no ano de 2012. No periodo de 2002 a 2011 houve um
crescimento geométrico anual de 4,5%. Porém, devido a incidéncias de estiagens, no
ano de 2012 o crescimento foi de apenas 0,6%.

No entanto, de acordo com a EMBRAPA (2010) a producdo leiteira no Pais

ainda ¢ caracterizada por grande heterogeneidade, tanto nas técnicas de produgdo quanto
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no rebanho e tipo de produtores. Cerca de 80% dos produtores de leite do Brasil sdo
pequenos e respondem por apenas 27% do volume produzido, enquanto que 20% dos
produtores sdo classificados como grandes e respondem por 73% da produgdo. Para os
pequenos a média da producdo € de apenas 13,61 litros/estabelecimento/dia.

A produgdo brasileira de leite, além da questdo econdmica, tem uma grande
importancia social em virtude, principalmente, da relevancia dessa atividade para
produtores de pequena escala, uma vez que representa grande parte da formacgéo de sua
renda.

Conforme dados do ultimo Censo Agropecuario (IBGE, 2006), 74,7% dos
estabelecimentos brasileiros que produzem leite tinham até 50 hectares e correspondiam
a 49,4% de todo o leite produzido no Pais. Esses dados reforcam a importancia da
atividade no contexto da agricultura familiar'.

O estado de Minas Gerais ¢ o que detém a maior produgdo de leite no pais,
correspondente a 27,6% da produgdo nacional, ficando respectivamente, em segundo e
terceiro lugar os estados do Rio Grande do Sul (12,5%) e Paranad (12,3%), (IBGE,
2012).

Na Regido Nordeste, a maior producao de leite € observada nos municipios da
Regido Semidrida, sendo que, as maiores e mais conhecidas bacias leiteiras estao
localizadas na regido de transicdo do agreste para o sertdo, onde as chuvas sdo mais
frequentes e, consequentemente, a atividade leiteira passa a ser mais intensificada (SA
et. al., 2005).

O estado da Paraiba, com uma producdo de 142,5 milhdes de litros, o que
equivale a apenas 0,4% da produgdo nacional, ¢ o 23° no ranking dos estados
brasileiros. Apesar da irrelevancia, comparado aos demais Estados ja destacados, a
Paraiba apresentou indice de crescimento geométrico de 8,7% a.a. no periodo de 2002 a
2011, mas somente no ano de 2012 com o advento da estiagem teve um decréscimo de
39,9% na producdo de leite em relagdo a produgdo do ano anterior (IBGE, 2012). A
microrregido de Sousa é a 1* no ranking de produgdo no Estado, com 11,7% da
producdo entre as 23 microrregides, seguida pelas microrregides de Campina Grande
(10,1%) e Cariri oriental (9,7%), respectivamente 2* e 3% lugar.

Quanto a crise do setor leiteiro proveniente da estiagem na regido semidrida

" O conceito de Agricultura Familiar no Brasil ¢ definido pela Lei 11.326, de 2006, que estabelece como principal
caracteristica deste setor a predominincia da méo de obra proveniente da propria familia nas atividades do seu
estabelecimento produtivo. Este conceito serd abordado com maior detalhe no Capitulo 2.
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iniciada no ano de 2012, a microrregido do Cariri Oriental, principal fornecedora de
leite para a Coapecal, teve uma reduc@o de 23,9% na producdo de leite entre os anos de
2011 e 2012. Esse nimero se comparado com aos registrados para o Estado (-39,9%) e
com a microrregido de Sousa (-48,6%), pode significar que a bacia leiteira do Cariri esta
mais estruturada para suportar os fatores relacionados as variagdes climaticas.

Em relagdo a importancia econdmica, de acordo com a Embrapa (2005), para
cada real de aumento na produc@o no sistema agroindustrial do leite, ha um crescimento
de aproximadamente cinco reais no aumento do Produto Interno Bruto — PIB, o que
coloca o agronegécio do leite a frente de setores importantes, como o da siderurgia e o
da industria téxtil.

Segundo Boletim do Leite (2011), o retorno do capital investido em leite fica
atras do obtido com soja, milho, café e pecuaria de corte. Além da concorréncia externa,
os estabelecimentos que empregam tecnologia de alto custo enfrentam maiores
dificuldades por terem que recorrer a recursos de terceiros para investimento de longo
prazo.

No que se refere ao estado da Paraiba, no qual esta localizada a cooperativa,
objeto deste estudo, a cadeia produtiva do leite, além do papel social que exerce, tem
importancia significativa em decorréncia de sua relevancia para a economia do Estado.

Dada a possivel importancia nutricional, o leite se configura como um dos
principais produtos alimenticios consumidos pela humanidade, pois apresenta em sua
composi¢do boa parte dos nutrientes necessarios para o organismo. Fonte de calcio,
energia, proteinas, vitaminas ¢ minerais, fornecem todos os aminoacidos essenciais,
assim como acidos graxos, imunoglobinas e outros micronutrientes, que se transformam
em beneficios para a satide humana. Para Leite et. al. (2006), a presenca do leite na dieta
alimentar ocorre, principalmente, pelo fato de que este produto ¢ fonte de proteinas e de
minerais essenciais & promog¢do do crescimento ¢ manutengdo da vida para o ser
humano.

De acordo com Ribeiro (2008), provavelmente o leite € um dos tUnicos
alimentos que tém a capacidade de fornecer nutrientes e protecdo imunoldgica (através
dos anticorpos) para o recém-nascido, o que pode explicar o seu elevado valor
nutricional.

Do ponto de vista bioldgico, o leite bovino é um fluido composto por uma série

de nutrientes sintetizados na glandula mamaria, a partir de precursores derivados da
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alimentagdo e do metabolismo (GONZALEZ, 2001). Depois da dgua, o leite é a bebida
mais consumida no mundo, principalmente pela espécie humana, a tinica que toma leite
durante toda a sua existéncia.

Do ponto de vista fisico-quimico, o leite ¢ uma mistura homogénea composta
por um grande nimero de substincias: lactose, lipideos, proteinas, sais minerais,
vitaminas, enzimas, etc., das quais algumas estdo em emulsdo, a exemplo da gordura e
das substancias associadas, algumas em suspensdo, a exemplo das caseinas ligadas a
sais minerais, ¢ outras ainda em dissolu¢do verdadeira, a exemplo da lactose, das
vitaminas hidrossoluveis, das proteinas do soro, dos sais, etc. (PEREDA et al., 2005).

A composi¢do média do leite em termos percentuais ¢ a seguinte: agua, 85,8%;
lactose, 4,9%,; gordura, 3,9%; proteinas, 3,5%; e sais, 0,9%. Assim, infere-se que 1 litro
de leite fornece 35 gramas de proteina, 39 g. de gorduras, 49 g. de lactose ¢ 9 g. de sais.
Some-se a estes nimeros a importdncia que cada componente representa nas
necessidades diarias do organismo (MARTINS et. al., 2004).

Diante do exposto, ndo ha duvidas sobre a importancia do leite como alternativa
alimentar. Por outro lado, essa atividade causa diversos tipos de degradagdo ao meio
ambiente, seja na fase de produgdo no pasto, em que ocorrem impactos negativos com a
compactagdo dos solos e erosdo, através do pisoteamento do gado, ou na fase de
beneficiamento, com a emissdo de efluentes, gases e residuos.

Por essas razdes é que se propde o presente estudo, visando descobrir praticas
ambientais que possam reduzir os impactos ambientais negativos na usina de
beneficiamento de leite da COAPECAL.

Uma vez apresentado o referencial tedrico envolvido, primeiramente, nos
modelos e ferramentas de gestdo ambiental. Segundo, especificamente a ferramenta
P+L, abordando suas vantagens e dificuldades de implantagdo. Terceiro, a metodologia
de P+L do CNTL, passando por todas as suas etapas do processo produtivo, ¢ também a
metodologia de P+L para o setor lacteo, destacando os aspectos ambientais, as etapas do
processo produtivo e maior relevancia para as praticas ambientais para as industrias de
laticinios. Quarto, a P+L numa perspectiva académica, quando ¢ feita uma comparagdo
entre varios trabalhos de autores variados em relagdo ao tema estudado. E quinto, o
setor lacteo, mostrando seus aspectos em varios niveis, desde o mundial até o local do

empreendimento pesquisado.
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Diante do exposto, o contetido tedrico serviu de embasamento para o trabalho de
pesquisa no empreendimento estudado e na tentativa de alcangar os objetivos propostos,
e também, mostrando a importancia da ferramenta de gestdo ambiental empresarial para
as organizacdes em varios setores. A seguir sdo apresentados os aspectos metodologicos
que nortearam o desenvolvimento do estudo.

Enfim, a justificativa da utilizagdo da ferramenta de gestdo ambiental
empresarial P+L se da através da grande contribui¢do na adogdo dessa pratica, podendo
oferecer uma melhor forma de atuagdo na cooperativa em estudo, proporcionando
minimizacdo quanto aos impactos ambientais ¢ promovendo ganhos econdmicos,
sociais e ambientais.

Portanto, torna-se necessario focar a importancia das etapas de metodologia do
CNTL e seus respectivos passos, além das etapas do processo produtivo, desde a
recep¢do da matéria-prima até a expedi¢do, como também os aspectos ambientais em
relagdo as entradas e saidas, ou seja, dados quantitativos de produgdo e ambientais
existentes. Outro ponto de primordial importancia refere-se as praticas ambientais para

as industrias de laticinios.
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3 ASPECTOS METODOLOGICOS

O objetivo deste capitulo ¢ apresentar a metodologia empregada no trabalho de
pesquisa, visando atingir os objetivos definidos, que compreende: o método de pesquisa
referente a abordagem e procedimentos dos dados pertinentes ao estudo; o tipo de
pesquisa; os dados utilizados na pesquisa através de fontes primarias e secundarias; e
por fim a andlise dos dados coletados na pesquisa, como a identificacdo das metas

ambientais, das praticas ambientais e os niveis de P+L.

3.1 Métodos da Pesquisa

3.1.1 Método de Abordagem

Os métodos gerais ou de abordagem oferecem ao pesquisador normas genéricas
destinadas a estabelecer uma ruptura entre objetivos cientificos e ndo cientificos (ou de
senso comum). Esses métodos esclarecem os procedimentos logicos que deverdo ser
seguidos no processo de investigagdo cientifica dos fatos da natureza e da sociedade.
(PRODANOYV e FREITAS, 2013).

Para esta pesquisa foi adotado o método dedutivo, o qual baseia-se em teorias
que se conhece, relacionadas as praticas ambientais envolvidas no estudo para poder

responder o problema pesquisado na dissertagao.

3.1.2 Método de Procedimento

Quanto ao método de procedimento, optou-se pelo estudo de caso. O caso
escolhido foi a cooperativa, Coapecal, em fungdo da facilidade de acesso e aceitagdo
dos dirigentes da empresa para o desenvolvimento da pesquisa.

De acordo com Yin (2001) o estudo de caso ¢ um estudo empirico que investiga
um fendmeno atual dentro do seu contexto de realidade. O que diferencia as estratégias
ndo ¢ essa hierarquia, mas outras condigdes diferentes. Nao obstante, isso ndo implica
que os limites entre as estratégias, ou as ocasides em que cada uma ¢ usada, sejam

claros e bem-delimitados. O objetivo ¢ evitar desajustes exagerados, isto é, quando se
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estiver planejando utilizar um tipo de estratégia e perceber que outro ¢ mais vantajoso
em seu lugar.

O estudo de caso ¢ a estratégia escolhida ao se examinarem acontecimentos
contemporaneos, mas quando ndo se podem manipular comportamentos relevantes. O
estudo de caso conta com muitas das técnicas utilizadas pelas pesquisas historicas, mas
acrescenta duas fontes de evidéncias que usualmente ndo sdo incluidas no repertorio de

um (a) historiador (a): observagao direta e série sistematica de entrevistas (YIN, 2001).

3.2 Tipo de Pesquisa

O presente estudo pode ser classificado como, sendo do tipo exploratorio e
descritivo. De acordo com Gil (2008) as pesquisas exploratorias tém como principal
finalidade desenvolver, esclarecer e modificar conceitos ¢ ideias. Envolvem
levantamento bibliografico e documental, entrevistas ndo padronizadas, ou seja, o (a)
pesquisador (a) elabora perguntas que mais se adéquam ao estudo de caso,
proporcionando visdo geral, de tipo aproximativo, acerca do objeto estudado.

Enquanto que, as pesquisas descritivas t€m como objetivo primordial a descri¢cdo
das caracteristicas de determinada populacdo ou fendmeno ou o estabelecimento de
relagdes entre variaveis. As pesquisas descritivas sdo, juntamente com as exploratorias,
as que habitualmente realizam os pesquisadores sociais preocupados com a atuacgdo
pratica. Sdo também as mais solicitadas por organizagdes como instituicdes
educacionais, empresas comerciais, partidos politicos etc. (GIL, 2008).

De acordo com a classificagdo de Vergara (1997), as pesquisas podem ser
classificadas quanto aos fins e quanto aos meios. Quanto aos fins, considera-se uma
pesquisa do tipo exploratoria, por ndo existir conhecimento especificado sobre o setor
lacteo paraibano que aborde aspectos como: praticas ambientais € modelos e
ferramentas de gestdo ambiental empresarial; e descritiva, uma vez que expde as

caracteristicas do setor lacteo da Paraiba.
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3.3 Dados Utilizados na Pesquisa

3.3.1 Fontes Primdrias

As Fontes Primarias dos dados utilizados na pesquisa foram: Entrevista Semi-
estruturada, Checklist e Observa¢do Ndo-participante.

A Entrevista Semi-estruturada é composta com questdes abertas de carater mais
genérico sobre as atividades realizadas na empresa. Quanto aos sujeitos da pesquisa na
entrevista, ou seja, as pessoas que contribuiram com dados para desenvolver a pesquisa,
foram escolhidas de forma ndo probabilistica intencional, que pode ser uma maneira
mais pratica e acessivel de coleta de informagdes através de funciondrios da empresa,
mas que pudessem dentro de sua area de competéncia disponibilizar dados confidveis
sobre as atividades internas do empreendimento e do setor lacteo.

Inicialmente, em relagdo a empresa foram entrevistados: o Presidente da
Coapecal, o qual concedeu autorizagdo para a realizagdo da pesquisa e designou a
equipe para apoiar os trabalhos de levantamento de dados.

O Gerente da Coapecal, segundo funcionario entrevistado, forneceu dados sobre
o consumo de insumos no processo produtivo e informagdes administrativas e sociais da
empresa.

O Veterinario, na sequéncia, que forneceu informagdes sobre os aspectos de
sanidade dos animais produtores de leite e aspectos sanitarios na coleta e transporte do
leite até a unidade de beneficiamento.

Por fim, o Engenheiro Quimico, responsavel pela apresentacdo do processo
produtivo, mostrando todos os ambientes desde a recepgdo, estocagem, laboratorio,
controle de qualidade, pasteurizagdo do leite, equipamentos, fabricacdo de produtos,
embalagem, armazenagem e expedigdo. Além das questdes de seguranga do trabalho,
higienizacdo, controle de residuos solidos, efluentes e emissdes.

O Checklist utilizado refere-se a metodologia de Maganha (2006), através do
Quadro 6, composto de 27 Praticas Ambientais para as industrias de laticinios, levando
em consideragdo aspectos ambientais como, Agua, Energia, Efluentes, Residuos e
Emissoes. O objetivo de utilizar essa fonte de pesquisa foi para avaliar quais praticas
ambientais a cooperativa utiliza nas suas atividades produtivas. Na ocasido, aplicado ao

Engenheiro Quimico, responsavel pelo setor de produgédo da Coapecal.
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Outra Fonte Primaria foi a Observa¢do Ndo-participante, sendo observados os
aspectos das estruturas fisicas dos diversos espagos utilizados na unidade de
beneficiamento, as instalagdes internas ¢ externas, quanto a seguranca do trabalho, de
limpeza, de higienizagdo, as barreiras sanitarias nas entradas, e controle de entrada de
pessoas ndo autorizadas. Ainda, utilizou-se de fotografias e gravag¢des de audio, como
forma de subsidios para as andlises dos dados coletados e das observagdes nao

participantes feitas no empreendimento.

3.3.2 Fontes Secundarias

Os dados coletados sobre o consumo de insumos no processo produtivo (agua,
energia, lenha, matéria-prima para a produc¢do); Manual de procedimentos de boas
praticas de fabricacdo de produtos lacteos e Programa de Prevencdo de Riscos
Ambientais (PPRA) da Coapecal fornecidos pela empresa.

O trabalho de Ilevantamento de dados primarios e secundarios no
empreendimento ocorreu em trés momentos, sendo: na primeira visita, com duracdo de
trés horas, realizada em 05/02/2015, das 14h0Omin as 17h00min, pela aluna
pesquisadora; a segunda visita com duracdo de duas horas, realizada em 02/04/2015, das
14h00min as 16h00min, pela aluna pesquisadora e a terceira visita com durag¢do de
quatro horas, realizada em 03/06/2015, das 14h0Omin as 18h00min, pela aluna
pesquisadora acompanhada do professor orientador e outra professora colaboradora, do
Curso de Administracdo da UFCG.

Para mostrar o funcionamento do processo produtivo do laticinio a direcdo da
Coapecal designou o engenheiro quimico responsavel, que colaborou fornecendo todas
as informacgdes necessarias, desde a recep¢do da matéria-prima até a distribuicdo dos
produtos. A partir dessas informagdes colhidas in loco passou-se a confrontar o que ja

havia sido pesquisado através do material fornecido pela agroindustria.

3.4 Quanto a Analise dos Dados

Para identificar as metas ambientais utilizou-se a proposta do CNTL/SENAI

(2003a):
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a) Eliminacio/reducio de residuos — identificar quais as formas de tratamento
dos residuos solidos e liquidos gerados no processo de producio da Coapecal,
assim como os procedimentos de higienizagdo e monitoramento nas instalagdes
da empresa, os focos de contaminagdo, sujeiras, objetos em desuso ou estranho
aos processos de fabricagdo ¢ ao ambiente, ¢ os procedimentos de controle
microbiologico do ambiente no setor de produgao;

b) Producdo sem polui¢do — verificar a existéncia de Certificacdo de Inspecgdo
Sanitaria, de barreiras sanitarias nas entradas do setor de produgdo e quais os
fatores de emissdo de poluentes;

¢) Eficiéncia energética — verificar a existéncia de iniciativas de eficiéncia
energética pela empresa;

d) Satde e seguranca no trabalho — identificar quais os procedimentos de satde e
seguranca no trabalho implementados pela empresa como: inspe¢do e controle
de riscos de acidentes, uso de EPI, trabalho de prevencdo de doencgas
ocupacionais, cronograma de vacinacdo dos manipuladores, presenca de
extintores de incéndio, vestidrios independentes, instalagdes sanitarias
adequadas, iluminagdo e ventilagdo adequadas;

e) Produtos ambientalmente adequados — identificar se existe algum produto
ambientalmente adequado produzido pela empresa, ou seja, em relagdo ao
produto final, e se os fatores relacionados a satide e ao meio ambiente estdo
sendo priorizados;

f) Embalagens ambientalmente adequadas — identificar se as embalagens
utilizadas no processo produtivo sdo ambientalmente adequadas, ou seja, se sdo

biodegradaveis ou reciclaveis.

Para identificar as praticas ambientais (27 praticas) referentes as atividades do
processo produtivo, e levando em consideragdo aos aspectos ambientais
correspondentes (dgua, energia, efluentes, residuos e emissdes), o parametro foi de
acordo com a Figura 6 - Praticas Ambientais para as Industrias de Laticinios
(MAGANHA, 2006).

Para a classificacdo dos niveis de utilizagdo das praticas ambientais

contempladas pela unidade de beneficiamento de leite, definiu-se uma escala de 0 a 27,
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divididas em cinco classes: Pouca utiliza¢do, Razoavel utilizagdo, Média utilizacdo, Boa

utilizacdo e Excelente utilizagdo, conforme o Quadro 6.

Quadro 6 - Niveis de utilizacao das Praticas de P+L para as Industrias de
Laticinios (MAGANHA, 2006)

0-5 Pouca utilizag@o
6-10 Razoavel utilizagdo
11-16 Média utilizagdo
17-22 Boa utilizagao

> 22 Excelente utilizagdo

Fonte: Elaboracdo propria (2015).

Para identificar o nivel de P+L que corresponde a Minimiza¢do de Residuos e
Emissoes (Nivel 1 (Redugdo na Fonte) e Nivel 2 (Reciclagem Interna)) e Reuso de
Residuos e Emissdes (Nivel 3 (Reciclagem Externa/Ciclos Biogénicos)) utilizou-se a
proposta do CNTL/SENAI (2006), conforme Figura 1.

Em geral, os processos desenvolvidos pelo setor de laticinios envolvem alto
consumo de agua e energia, e produzem quantidades também elevadas de efluentes
liquidos, com alto teor de organicos. Uma vez que o consumo de insumos ¢ a geragao
de residuos e efluentes estdo diretamente relacionados a tecnologia adotada, as
condi¢des operacionais ¢ ao gerenciamento de cada unidade, as praticas ambientais
identificadas foram descritas de modo a permitir a redugdo do consumo ¢ da geracao de
residuos finais sem afetar a produg@o.

Para avaliagdo final das Praticas de P+L foi feita uma identificacdo das Metas
Ambientais CNTL/SENAI (2006) conforme Quadro 1, das Praticas de P+L Maganha
(2006) de acordo com o Quadro 6, ¢ dos Niveis de P+L CNTL/SENAI (2006) conforme

Figura 1, cujo esquema estd demonstrado através da Figura 7.
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1) Metas Ambientais conforme Quadro 1, 2) Praticas de P+L conforme Quadro 6,
CNTL/SENAI (2003) Maganha (2006)

3) Niveis de P+L correspondente conforme Figura 1, CNTL (2006)

Nivel 1 — Minimiza¢do de Residuos e Emissoes, Redugdo na Fonte;
Nivel 2 - Minimizag@o de Residuos e Emissdes, Reciclagem Interna;

Nivel 3 — Reuso de Residuos € Emissdes.

Figura 7 - Esquema de Avaliagdo das Praticas de P+L
Fonte: Elaboragao Propria, (2015)

Conclui-se que para identificar as Praticas Ambientais, Maganha (2006),
presentes em uma cooperativa agropecudria do setor lacteo no Estado da Paraiba,
utilizou-se da demonstracdo das Metas Ambientais, CNTL/SENAI (2006), seguidas pelo
empreendimento ¢ identificar quais Niveis de P+L, CNTL/SENAI (2006), tais praticas

correspondem.
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4. APRESENTACAO E ANALISES DOS RESULTADOS

Este capitulo apresenta os resultados e andlises da pesquisa. Inicialmente ¢ feita uma
caracterizacdo da Coapecal, abordando o historico da empresa, sua infraestrutura fisica
e o processo produtivo, procedimentos adotados na aquisicdo de matéria-prima e

insumos ¢ de armazenamento dos insumos e embalagens.

4.1 Historico e Caracterizacao da Empresa

A Cooperativa Agropecudria do Cariri Ltda. (COAPECAL) foi constituida em
30 de Agosto de 1997, no municipio de Caturité, cariri oriental paraibano, por 20
produtores de leite, com o objetivo de promover a estabilidade da atividade leiteira,
através da instalagdo de uma usina de beneficiamento de leite, eliminando a ac¢do do
intermedidrio, cooperando para elevar a melhoria da condi¢@o de vida dos produtores.

Apds a sua formalizacdo, os cooperados se empenharam em estruturar a unidade
de producdo com a aquisicdo de equipamentos para beneficiamento de 2,5 mil litros de
leite por dia e, paralelamente, produziam apenas o queijo de manteiga em um pequeno
laticinio, cedido por um dos cooperados que veio a ser adquirido e implantada a
unidade de produgdo (LEITE CARIRI, 2014).

Em 03 de margo de 1999, foram pasteurizados os primeiros 200 litros de leite
CARIRI e distribuidos no mercado de Campina Grande. Apos algum tempo, um grupo
de cooperados passaram a trabalhar voluntariamente para a cooperativa ofertando o
LEITE CARIRI, gerenciando a produgdo, as vendas, a distribuicdo e as questdes
administrativas, o produto foi aceito pelo mercado, as vendas aumentaram,
possibilitando o beneficiamento de novos produtos, o ingresso no mercado de Jodo
Pessoa e a ampliagdo do nimero de fornecedores.

Em dezembro de 2003, a parceria estabelecida entre a COAPECAL com o
Programa Fome Zero, vinculado ao Governo Federal que consistiu na distribuicdo de
leite em comunidades carentes no estado da Paraiba, proporcionou um aumento
consideravel na aquisicdo de leite e beneficiamento de produtos, chegando a coletar 55
mil litros de leite por dia, em 70 tanques de resfriamento, congregando 1.073

fornecedores de 29 municipios das regides do Agreste, Cariri, Seridd, Sertdo da Paraiba
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¢ estado de Pernambuco e¢ produzindo 52 itens derivados vendidos nos estados da
Paraiba, Pernambuco, Rio Grande do Norte, Ceara ¢ Alagoas (LEITE CARIRI, 2014).

O crescimento do mercado desencadeou a ampliacdo da estrutura da unidade
produtiva, aquisi¢do e renovacdo de maquinas ¢ da frota de transportes. Este processo
concorreu para a formagdo de uma boa equipe de vendedores sob uma geréncia eficiente
e comprometida, permitindo a continuidade da produ¢do do mercado, apos o fim da
parceria com o programa Fome Zero.

Atualmente a COAPECAL possui Declaragdo de Aptidao ao Programa Nacional
de Fortalecimento da Agricultura Familiar (PRONAF), conhecida como DAP Juridica,
emitida pela Secretaria de Agricultura Familiar (SAF) do Ministério do
Desenvolvimento Agrario (MDA), como forma associativa dos agricultores familiares,
organizada em pessoa juridica devidamente formalizada. Conta com um quadro de 626
associados distribuidos nos municipios de: Alcantil Barra de Santana. Boqueirdo,
Cabaceiras, Caturité, Gado Bravo, Gurjao, Ouro Velho, Parari, Queimadas, Santo
André, Sdo Jodo do Cariri, Sdo Vicente do Serido e Soledade.

Quanto a identificacdo da empresa, a razdo Social ¢ Cooperativa Agropecuaria
do Cariri Ltda. Localizada na Fazenda Bodopitd, S/N — Zona Rural — Caturité — PB, a
empresa possui alvara de localizagdo ¢ funcionamento da Prefeitura Municipal de
Caturité-PB e Registro de Estabelecimento concebido pelo Ministério da Agricultura,
Pecuaria e Abastecimento - MAPA. A mesma esta registrada no Servico de Inspecao
Federal (SIF 2733), tendo como encarregado o Agente de Atividades Agropecuaria
Gilberto Bevenuto da Silva.

A empresa funciona em dois horarios para os setores de pasteurizagdo, bebida
lactea e coalhada: o primeiro turno ¢ de 02hOOmin as 09h0Omin e o segundo de
09h00min as 15h00min. Para os demais derivados, o horario de funcionamento é de
07h00min as 16h00min. Para todos os setores, ¢ disponibilizada uma hora para as
refeigdes e descanso dos funcionarios.

Atualmente na empresa estdo sendo fabricados os seguintes produtos registrados
no Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (MAPA):

e Leite pasteurizado integral e desnatado;

e Leite pasteurizado tipo B padronizado;

e Bebida lactea fermentada e bebida lactea fermentada light;

e (Coalhada integral e coalhada desnatada com adogante (light);
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e Manteiga com sal e manteiga com sal light;

e Doce de leite;

e Jogurte com polpa de fruta;

o Jogurte natural desnatado;

* Queijo tipo petit suisse;

¢ Queijo de manteiga;

® Queijo mussarela;

e Requeijao cremoso e requeijdo cremoso light;
e Queijo de coalho;

e Sobremesa lactea cremosa com chocolate.

4.2 Gestio de Recursos Humanos

Na area de Recursos Humanos o procedimento na admissdo dos funcionarios é
realizado através de analise curricular e entrevistas, onde todas as atribuigdes do
funcionario requeridas pela empresa sdo esclarecidas, bem como os horarios de
trabalho, a remuneracdo e os beneficios. Antes da admissdo, o futuro funcionario é
treinado quanto aos aspectos gerais das Boas Praticas de Fabricacdo e Manipulacdo de

Alimentos. No ato da admissdo, a empresa realiza uma série de exames admissionais.

4.2.1 Treinamento de Funciondrios

O método utilizado para treinamento dos funcionarios é realizado para todos
com orientagdes dadas (relativas ao processo e a higiene) pelos responsaveis técnicos
durante a execucdo das atividades. Quando alguma modifica¢do é realizada no processo
e/ou no procedimento de higienizagdo de algum equipamento, ¢ realizado um
treinamento dos funcionarios envolvidos no setor de produgdo especifico. Também, a
empresa realiza treinamentos coletivos e periodicos, a cada seis meses, com o objetivo
de orientar e conscientizar os manipuladores e os funciondrios em geral sobre a
importancia das Boas Praticas de Fabricagao.

Semestralmente, ¢ feito um levantamento dos colaboradores recém-contratados e
sdo capacitados quanto as Boas Praticas de Fabricacdo/Manipulagdo de Alimentos

(BPF/M) através do Programa de Alimentos Seguros - PAS promovido pelo Centro de
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Inovagdo e Tecnologia Industrial — CITI/SENAI, conforme institui a Lei de Qualidade
Alimentar n® 7.587, de 02 de junho de 2004. A empresa adota um sistema de
informagdo por escrito na forma de cartazes explicativos em todos os ambientes da

usina de beneficiamento, principalmente nos setores de produgao.

4.2.2 Avaliacdo Médica de Funciondrios

Quanto ao procedimento para avaliagdo médica, a Cooperativa Agropecuaria do
Cariri Ltda. (COAPECAL) tem implantado, por intermédio do Servigo Social da
Industria (SESI), o Programa de Controle Médico e Saude Ocupacional (PCMSO),
sendo parte integrante do conjunto mais amplo de Assisténcia Médica da Empresa aos
seus empregados, planejado ¢ implantado levando em conta os riscos a saude existentes
no ambiente de trabalho. Diante disso, a empresa custeia todos os procedimentos e
despesas médicas com exames médicos admissionais, periddicos, de retorno ao
trabalho, de mudanga de fung@o e demissionais previstos pelo médico coordenador e
responsavel pelo programa. Os exames médicos realizados e a sua frequéncia dependem
da funcdo do funcionario. Atualmente, a empresa realiza os exames de fezes,
semestralmente.

E realizado diariamente um monitoramento visando identificar possiveis
problemas de saude dos manipuladores (feridas, lesdes e cortes nos bragos e pernas,
diarréia, infecgdes pulmonares, entre outras), sendo as medidas corretivas realizadas
conforme o PPHO (Procedimentos Padrdes de Higiene Operacional) (Saude do

Manipulador) imediatamente, caso se confirme a presenga de alguma irregularidade.

4.2.3 Procedimento para o uso de uniformes dos funciondrios

Quanto ao procedimento para uso de uniformes, os funcionarios que trabalham
na area externa do setor de producdo sdo identificados com uniformes verdes, enquanto
que os manipuladores da area interna usam uniformes brancos, além de toucas, luvas,
mascaras e protetores auriculares para os manipuladores que trabalham com maquinas
que causam poluicdo sonora. Ambos os uniformes sdo adequados as atividades
executadas, ndo apresentando bolsos e botdes.

Todos os colaboradores usam botas brancas antiderrapantes. Cada funcionario
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dispde de dois uniformes, o que permite a sua troca a cada dia de trabalho e, com isso, o
uniforme se conserve limpo ¢ em bom estado, sendo a sua higieniza¢do realizada de
acordo com a IT 04 (Higienizacdo de uniformes e aventais). Como também, os
funcionarios dispdem de armarios no banheiro sanitario, onde sdo guardadas as suas
roupas pessoais antes de comegar as suas atividades.

Para capacitar seus funciondrios, a empresa tem buscado o apoio técnico de
6rgdos como a Vigilancia Sanitaria, Delegacia Federal de Agricultura na Paraiba e o
SENAI A maioria dos colaboradores fez um “Curso basico para manipuladores de
alimentos”, na Agéncia de Vigilancia Sanitaria (AGEVISA), em Campina Grande — PB,
com uma carga horaria de 12 horas. Outros manipuladores fizeram um curso de “Boas
Praticas de Fabricagdo” com uma carga horaria de 40 horas na Delegacia Federal de

Agricultura na Paraiba, em Campina Grande — PB.

4.3 Condicdes Ambientais da Coapecal

A érea interna da empresa apresenta-se em boas condi¢des ambientais com
auséncia de focos de contaminagdo, como também de focos de sujidades, de objetos em
desuso ou estranho aos processos de fabricacdo ¢ ao ambiente. Toda a area interna €
freqlientemente limpa na medida em que desperdicios do processo de fabricagcdo sdo

langados no ambiente.

4.4 Instalacoes, Edificacdes e Saneamento da Coapecal

De acordo com COAPECAL (2014) as instalagdes, edificacbes e saneamento
demonstram adequacdo para o funcionamento de acordo a legislagdo vigente do
Ministério da Saude. Visto que, as condigdes das instalagdes prediais sdo verificadas
mensalmente, com auxilio de um check-list “Verificacdo das Instalagdes Prediais”, que
inspeciona o estado de conservacdo de portas, janelas, telas, estruturas e revestimento
das paredes. As ndo conformidades sdo registradas e um plano de acdo ¢ elaborado para
as devidas correcdes.

O teto do setor de producdo possui acabamento liso, impermeavel, de facil
higienizagdo, lavavel e em cor clara, encontrando-se em bom estado de conservacao

(livre de trincas, rachaduras, umidade, bolores e descascamentos) (COAPECAL, 2014).
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As paredes e divisorias possuem acabamento liso, impermeavel, lavavel, em cor
clara e de facil higienizagdo até uma altura adequada para todas as operagdes, sendo este
revestido de azulejos e/ou ceramica até a meia parede para os setores da pasteurizacao,
bebida lactea, iogurte bandeja, manteiga, garrafinhas, coalhada e queijeira. Para os
demais setores, a parede ¢ revestida com cerdmica até o teto. Em todos os setores, as
paredes e divisorias encontram-se em bom estado de conservacdo (livre de falhas,
rachaduras, umidade, descascamento).

O piso permite facil e apropriada higienizacdo (liso, resistente, drenado com
declive e impermedavel) e encontra-se em bom estado de conservacdo (livre de defeitos,
rachaduras, trincas, buracos e outros).

As janelas e as portas possuem superficie lisa, de facil limpeza, ajustadas aos
batentes e sem falhas de revestimento. Ainda, dispdem de sistema de entrada de ar,
facilitando a ventilagdo dos ambientes e ndo permitem a entrada de insetos e roedores,

dispondo de sistema de autofechamento (COAPECAL, 2014).

4.4.1 Caracteristicas Fisicas das Instalacoes da Coapecal

O tipo de constru¢do e material empregado em cada setor apresenta as
caracteristicas fisicas das instalagdes destinadas a produgdo, embalagem e o
armazenamento de produtos lacteos.

Ha instalacdes de drenos e ralos sifonados colocados em locais estratégicos no
piso de forma a facilitar o escoamento e a inibir a proliferagdo de pragas.

A area de armazenamento no estabelecimento ¢é distinta para: recepcdo e
deposito de matéria-prima e insumos, producdo, armazenamento de produto acabado e
expedi¢do. Ha também a separag@o de area seca e de area umida ou de area suja ¢ de
area limpa.

Com a excecdo do leite, toda a matéria-prima adquirida pela empresa ¢
armazenada no almoxarifado que ¢ um local ventilado e sem presenga de fungos. A
matéria-prima € colocada sobre estrados acima do nivel, que sdo bem conservados e
limpos, distantes do teto de forma que permita facil limpeza e circulacdo de ar.

O armazenamento ¢ a conservacdo de alimentos se ddo em local protegido, de
forma higiénica e adequado para evitar a contaminacdo, sendo realizado a temperatura

segura, sem risco de contamina¢do por produtos toxicos ¢ materiais estranhos ¢ em
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ambiente sem possibilidade de instalagdo ou proliferacdo de pragas (COAPECAL,
2014).

O controle de temperatura no armazenamento ¢ realizado diariamente, sendo
este registrado na Planilha “controle de temperatura das cdmaras” e arquivado. Como
também, os alimentos armazenados estdo dentro do prazo de validade e existe um

programa de controle de estoque.

4.4.2 Distribuicdo das Areas da Coapecal

Quanto a distribui¢do das areas verifica-se que a area total construida da
empresa ¢ de 1.386,91 m?®. Ha no total 06 prédios (escritorios e banheiros, setor de
producdo principal, queijeira, almoxarifado, refeitorio e oficina) distribuidos em terreno
plano. O prédio do setor de produgdo, incluindo a queijeira, ¢ divido em 34 pavimentos.

O numero, capacidade e distribui¢do das dependéncias estdo de acordo com a
atividade, volume de producdo e expedi¢do. O layout é adequado ao processo produtivo,

sem cruzamento de fluxo de produg@o ou risco de contaminagao cruzada.

4.4.3 Sistema de Exaustio da Coapecal

O sistema de exaustdo ¢ insuflamento sdo realizados com exaustores que
garantem a troca de ar suficiente para prevenir contaminagdes. Os filtros de ar sdo
protegidos externamente com telas. O fluxo de ar ¢ direcionado para o exterior. Sendo
que, as janelas e portas permitem a entrada de ar, facilitando a ventilagdo dos ambientes.

Enquanto que, o sistema de ventilagdo dos setores de produgdo ¢ realizado de
forma natural através de exaustores localizados na parte superior das paredes,
proporcionando um fluxo de ar no interior que garanta um ambiente livre de gases,
fumagas, particulas em suspensdo e de condensacdo de vapores sem causar danos a

producao.

4.4.4 Sistema de Agua da Coapecal

Quanto ao sistema de dagua e outros fluidos, a rede de abastecimento de agua

potavel ¢ ligada a rede publica cuja estagdo de tratamento fica proxima a empresa. A
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agua potavel ¢ captada da rede publica e ¢ armazenada em um reservatorio com
capacidade de 195.000 litros localizado a 100 metros da cooperativa. A empresa
também dispoe de um reservatorio de apoio com capacidade de 55.000 litros, localizado
a aproximadamente 600 metros do setor de producao.

A agua do reservatorio de 195.000 litros é bombeada para a caixa d’agua
elevatoria com capacidade de 8.000 litros que se localiza a aproximadamente 50 metros
do setor de producdo. A caixa d'agua e as instalagdes hidraulicas possuem volume,
pressdo e temperatura adequados e sdo dotadas de tampa em condigdes de uso, livres de
vazamentos, infiltragdes e descascamentos (COAPECAL, 2014).

Os reservatorios de agua e as instalacdes hidraulicas possuem condi¢des de
higiene e estdo livres de residuos na superficie ou depositados, sendo realizada
higieniza¢do nos mesmos a cada seis meses de acordo com a IT 02 (Limpeza da caixa
d’agua e reservatorio) e registrado, conforme Procedimentos Padrdes de Higiene
Operacional (PPHO) 01. Também, ¢ realizado diariamente na empresa um controle
fisico-quimico da agua (teor de cloro, pH e alcalinidade total) e, semanalmente, ¢
realizado um controle microbiologico (coliformes totais, coliformes fecais e bactérias
heterotroficas), sendo a 4gua coletada em diferentes pontos.

A cada seis meses, a empresa realiza essas andlises em laboratorios
credenciados. Todas essas analises, bem como os procedimentos de higienizagdo sdo
documentados e registrados pelo responsavel do controle de qualidade. Caso alguma
irregularidade seja observada, as medidas corretivas sdo tomadas conforme o PPHO 01

(Potabilidade da agua).

4.5 Equipamentos e Utensilios da Coapecal

A empresa dispde de documentos descrevendo o processo de manutengio,
calibragdo e o respectivo controle / registro dos equipamentos e instrumentos usados no
laboratorio para realizar as analises fisico-quimicas e microbioldgicas.

A higienizagdo de todos os equipamentos e utensilios segue as recomendagdes
da vigilancia sanitaria e Ministério da Saude, sendo usados produtos autorizados por
estes orgdos e suas diluigdes, tempo de contato ¢ modo de uso/aplicacdo obedecem as
instrugdes recomendadas pelos fornecedores dos produtos. A higienizagdo dos

equipamentos e utensilios ¢ realizada imediatamente apds a sua utilizagdo, adotando-se
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os procedimentos descritos nas instrugdes de trabalho.

Os equipamentos ¢ utensilios sdo: Tacho de doce de leite; Pasteurizador;
Padronizadora; Maquinas de envasar leite; Maquinas de envasar bebida lactea (sacos);
logurteiras / Bebida Lactea; Méquina automatica rotativa para envasar iogurte copo
200g; logurteiras / Bandejas; Maquina de envase de bandejas; Funil dosador para
garrafinhas; Maquinas de envasar bebida lactea / garrafinhas; Queijomaq (mussarela e
requeijdo); Maquina de mussarela; Panela Stefani / requeijio cremoso; Maquina de
envasar requeijdo cremoso; Maturador de creme; Batedeira de manteiga; Maquina de
envasar manteiga; Fermenteira de coalhada; Maquinas de envasar coalhada; Tachos de
doce de leite; Maquina de envasar doce de leite; Tacho de queijo de manteiga; Tanques
isotérmicos de armazenamento de leite; Tanque de recepcdo de leite; Tanque de
expansdo; Tanques de parede dupla para processamento de queijos; Bombas sanitarias e
bomba positiva; Resfriador de placas e tubulagdo que liga o tanque de recepgdo aos
tanques isotérmicos; Maquinas para lavagem de caixas monoblocos; Caminhdes
transportadores e Latdes (COAPECAL, 2015).

Todos os procedimentos de higienizacdo dos equipamentos e utensilios sdo
documentados e estdo disponiveis aos responsaveis pela limpeza e sanificagdo, sendo
estes monitorados diariamente por um funciondrio do laboratorio qualificado e pelo
responsavel da qualidade. Caso alguma irregularidade seja observada as medidas
corretivas sdo tomadas conforme o PPHO 02 (Higiene das superficies de contato com o
produto). A partir disso, ¢ feito um controle microbioldgico dos equipamentos, dos
utensilios e dos manipuladores sendo os resultados registrados nas planilhas mostradas

arquivadas no laboratorio.

4.6 Higiene Ambiental da Coapecal

Para a higiene ambiental, a empresa dispde de procedimentos de higienizagdo
das instalagdes documentados de acordo com as normas vigentes.

A diluicdo dos produtos de higienizacdo das instalagdes, tempo de contato e
modo de uso/aplicacdo obedece as instrugdes recomendadas pelo fabricante. Os
produtos de higienizagdo das instalagdes sdo guardados em local adequado como
também os utensilios de limpeza (panos, vassouras, rodos, esponjas, etc.) sdo de uso

exclusivo para este fim e também guardado em local adequado.
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4.7 Controle de Pragas

O controle de pragas (insetos, roedores, etc.) ¢ realizado sempre com
frequéncia, para tanto sdo tomadas algumas medidas preventivas. Apesar dessas
medidas preventivas, para um eficiente controle de pragas, a empresa também adota os
seguintes procedimentos:

1. As éreas externas e internas se mantém livres de materiais em desuso e
sucatas;

2. As instalagdes, equipamentos e utensilios sdo devidamente higienizados;

3. Os manipuladores ndo guardam alimentos nos seus armarios ¢ fazem suas
refeigdes em local apropriado;

4. As matérias primas sdo inspecionadas antes do recebimento para a verificacao
de eventuais infestacdes por pragas;

5. Contratagdo de uma empresa especializada no desenvolvimento de programas
de controle de pragas e vetores. Esta empresa realiza agdes de controle de pragas
mensalmente ou a qualquer momento quando solicitada usando, entre outras técnicas,
praguicidas aprovados pelo Ministério da Saude e apropriados para cada tipo de pragas
e local de aplicacdo (COAPECAL, 2014).

No momento a empresa possui um programa de controle de pragas terceirizado
sob a geréncia e responsabilidade de uma empresa que possui uma Licenga de Operacao
(LO) da Agéncia Estadual de Meio Ambiente e Recursos Hidricos de outro estado.
Ainda ¢ realizado diariamente um monitoramento por um funcionario devidamente
treinado visando identificar possiveis condi¢des favoraveis ao aparecimento de pragas e
roedores, sendo as medidas corretivas realizadas conforme o PPHO 08 (Controle de
Pragas) imediatamente caso se confirme a presenga de alguma praga.

Diante do exposto, percebe-se que o processo de produgdo da empresa procura
adequar-se ao que ¢ exigido pelas Boas Praticas de Fabricacdo e Manipulacdo de
Alimentos. A partir do treinamento dos funciondrios em varios aspectos e de forma
continua, tendo os cuidados necessarios nas arecas de Recursos Humanos, na
infraestrutura da empresa, enfatizando as Condigdes Ambientais, como também a
questdo de Higienizagao.

Na seqiiéncia, uma demonstragdo do processo produtivo, incluindo os

procedimentos adotados na aquisicdo de matéria-prima e insumos, bem como o0s
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resultados dos dados coletados a partir da visita feita no local da pesquisa. Durante
visita a Coapecal, mediante o acompanhamento do engenheiro quimico responsavel
pelo processo de fabricacdo dos produtos, foi possivel conhecer todo o processo de
funcionamento desde a recepgao do leite, armazenamento, controle de qualidade, até a

distribuicdo, assim como a infraestrutura do empreendimento.

4.8 Processo Produtivo

O processo produtivo da Coapecal possui um controle de qualidade dos
produtos, que se inicia na coleta do leite, seguindo os procedimentos normativos
adotados na aquisi¢d@o de matéria-prima, no armazenamento dos insumos e embalagens.
Esses aspectos, além de atender exigéncias legais, proporcionam maior credibilidade no

mercado, em relagdo aos produtos fabricados.

4.8.1 Procedimento adotado na aquisicdo da matéria-prima e insumos

As operagoes de recep¢do da matéria-prima e insumos sdo realizadas em local
protegido e isolado da area de processamento, inspecionados ainda na recep¢do. No
caso do leite, a empresa dispde de um sistema de Tanques de Expansdo nas fazendas
sendo alguns individuais e outros comunitarios, permitindo que o leite seja resfriado a 4
°C em até 2 horas ap0s a ordenha’, atendendo assim a nova legislacdo brasileira. O leite
dos Tanques de Expansdo ¢ analisado antes de ser transportado até a empresa (testes de
Alizarol 72° Gl e densidade). O leite que for considerado normal ¢ transportado em
tanque graneleiro apropriado a uma temperatura em torno de 5 °C.

Apos chegar a plataforma de recepg@o, o leite é submetido a analise de: gordura,
acidez, crioscopia, densidade, Estrato Seco Total (EST), Estrato Seco Desengordurado
(ESD), pH e, semanalmente, analise de residuo de antibi6tico. Também sio realizadas,
duas vezes por semana, andlises de elementos anormais (pus, sangue, urina, etc.),

conservantes (peroxido de hidrogénio), neutralizantes (NaOH e bicarbonato de so6dio) e

? O LEITE CARIRI ¢ ordenhado dentro dos padrdes rigorosos de higiene, em que todo produtor, grande ou pequeno dispde de sala
de ordenha, seja ela mecanica ou manual, onde é cumprido todo um ritual de higienizagéo do animal, do ordenhador, além do latdo
de armazenamento ¢ demais acessorios necessarios a um bom manejo da ordenha, diminuindo os riscos de contaminagdes no
processo.
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reconstituintes (amido, agucar, etc.) ¢ sais (cloretos, boratos, etc.). Mensalmente, sdo
enviadas amostras a0 PROGENE-Recife-PE para andlise de Contagem Bacteriana Total
(CBT), Contagem de Célula Somatica (CCS) e composi¢do. Sendo aprovado, o leite
sera recebido, selecionado e estocado em tanque isotérmico a temperatura maxima de 5
°C, permanecendo até o momento de seu tratamento. Caso contrario, este ¢ devolvido.
Os resultados das andlises do leite de todos os Tanques de Expansdo sdo registrados na
planilha de controle de recep¢do de leite. Além dessas analises, semanalmente, sdo
feitas andlises de pesquisas de antibioticos no leite armazenados nos Tanques
Isotérmicos da empresa.

Para os insumos usados na fabricagdo dos derivados do leite € exigido que os
fornecedores apresentem um Laudo de Andlises no ato da entrega. Antes do
recebimento sdo verificadas as condigdes de transportes e acondicionamentos inerentes
a cada insumo, como também as condi¢des de higiene e fisicas do produto e o seu prazo
de validade. Para os insumos leite em pé e soro de leite em p6 também ¢ necessario que,
antes do recebimento, o laboratério da COAPECAL faga algumas analises do produto
reconstituido (acidez, gordura e fervura para verificar a sua resisténcia térmica). Se o
Laudo de Analises do insumo estiver de acordo com a legislacdo, o mesmo ¢ aprovado
pelo laboratério, e recebido pelo almoxarifado.

Caso as condi¢des necessarias que garantam a qualidade de cada insumo ndo

sejam observadas na recep¢do, os mesmos sdo devolvidos.

4.8.2 Procedimento adotado no armazenamento dos insumos e embalagens

Ao contrério do leite que ¢ armazenado nos Tanques Isotérmicos, os insumos
adquiridos pela empresa sdo armazenados no almoxarifado que ¢ dividido em cinco
compartimentos, sendo dois destinados aos insumos. Os insumos e embalagens sdo
armazenados em local ventilado e sem presenca de fungos, sendo colocados sobre
estrados distantes do piso, das paredes e do teto de forma que permita facil limpeza e
circulagdo de ar.

Em um compartimento do almoxarifado s3o armazenadas as embalagens
primarias para iogurte bandeja, requeijdo cremoso, coalhada integral, coalhada
desnatada com adogante, doce de leite e manteiga. Em outro compartimento sio

armazenadas as embalagens primarias (peliculas de polietileno) para os diferentes
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sabores de bebidas lacteas e de leites pasteurizados, como também as embalagens
plasticas dos queijos de coalho, manteiga e mussarela.

Outro compartimento ¢ destinado para armazenar as embalagens secundarias
usadas para colocar os respectivos produtos acabados (caixas de papeldo). E,
finalmente, existe um compartimento onde sdo armazenados os insumos (agucar, polpas
de frutas, aromas, corantes, estabilizantes, amidos, conservantes, etc.). Além desses
compartimentos, o almoxarifado tem uma sala para eliminar os residuos das embalagens
primarias, secundarias e das embalagens externas dos insumos com jatos de ar
comprimido antes de leva-las ao setor de produgdo. Este procedimento é registro na
planilha Monitoragao da Higieniza¢do das Embalagens do Almoxarifado.

A empresa tem um controle de estoque de insumos, sendo a validade dos
produtos estocados controlada pela data de chegada de cada produto e pela data de
fabrica¢do dos mesmos.

No setor de produgdo existem trés salas de apoio que servem para estocar os
produtos que serdo consumidos durante um dia de producdo. Nessas trés salas sdo
armazenados, respectivamente, os insumos, as embalagens primarias ¢ as embalagens
secundarias, sendo divididas da forma correta para cada tipo. Enquanto que, os produtos
quimicos e toxicos sdo armazenados em uma sala separada distante do setor de
producdo e do almoxarifado.

A transferéncia do leite para o carro isotérmico ¢ feita através de motor bomba
pelo motorista, mediante orientagdo de um supervisor de campo que faz a visita de
acompanhamento, principalmente quando ingressa um novo produtor. A supervisdo ¢
feita por dois veterinarios, funciondrios da cooperativa.

Quanto ao armazenamento do leite nos tanques da unidade de beneficiamento é
feito logo apos a chegada dos caminhdes isotérmicos. Logo apds a descarga, o leite
passa por uma pré-filtracdo para retirar as impurezas maiores no tanque de sucgdo,
depois passa por outro filtro, aproximadamente com a temperatura de 5°C, em seguida
transferido para outro tanque. O leite tipo B ja vem separado nos carros de coleta. Existe
o tanque pulmlo, que mistura o leite, sendo responsavel pelo armazenamento
temporario do leite pasteurizado, depois ¢ envasado e armazenado temporariamente. O
tanque pulmao tem uma capacidade de pasteurizacdo maior do que das maquinas, pois
este deposito tem a finalidade de abastecer as maquinas de processamento.

Constatou-se que, a Coapecal processa atualmente uma média 25 mil litros de
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leite por dia, mas que o volume recebido ha cerca de trés anos chegou a 60 mil
litros/dia. Todo soro gerado durante o processo de beneficiamento do leite ¢
reaproveitado na fabricagdo de queijos e bebidas lactea.

Em relacdo ao controle de qualidade do leite foi demonstrado no laboratorio de
microbiologia como sdo feitas as analises dos produtos, principalmente do leite que ¢ a
matéria-prima, sendo de suma importancia para garantir a seguranga no processo
produtivo, por se tratar de alimento, ¢ conseqiientemente, a qualidade do produto final e
a seguranca alimentar do consumidor.

Todos esses procedimentos sdo sujeitos a fiscalizagio do Ministério da
Agricultura, que mantém um funciondrio, sem farda, realizando visitas periodicas sem
aviso prévio, coletando amostras para analises. Se for constatado algo fora de padrao ¢
feito um ato de infracdo para do empreendimento, gerando multa para a empresa.

O equipamento utilizado para aquecimento mantém temperatura de 55°C, onde ¢
feita a clarificagdo do leite e a 75°C, onde ¢ feita a pasteuriza¢do. Todos os produtos tém
que passar por esse local. Na pasteurizag@o o leite chega a uma temperatura de 75°C e
passa por um choque térmico de 7°C que em seguida ¢ transferido para o pulmao para
distribuicdo nas demais etapas de produgao.

Verificou-se que o processo de fabricagdo do queijo e do requeijdo € controlado
manualmente, enquanto que para os demais produtos o processamento e a embalagem
sdo automatizados. Em relacdo ao processo desses produtos citados, o leite vem do
pasteurizador e mistura-se com o soro, ¢ quando este ndo ¢ suficiente, coloca-se soro em
p6, sendo numa dosagem adequada para a produgéo.

Em varias etapas do processo produtivo verificou-se a existéncia de ruido
intenso, devido ao trabalho das maquinas. Constatou-se que os funcionarios usam EPIs,
como medidas de precaucdo a saude, conforme determinagio legal.

De acordo com o Quadro 7 € possivel se ter uma dimensdo quantitativa da
producdo de laticinios e o consumo de insumos. Para uma produc¢do média mensal de
1.242.659 Kg de produtos derivados do leite sdo consumidos 3.049 m’ de 4gua, 163.193

Kwh de energia elétrica e 276 m’ de lenha.
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Quadro 7 - Produtos da Coapecal e respectivos consumo de insumos

Produgio Consumo de INSUMOS
Produto média mensal . 3 | Energia Elétrica 3
(kg) Agua (M) (Kwh) Lenha (M)

Queijo manteiga 1.813 4,4484 238,0934 0,4027
Queijo de coalho 4.665 11,4461 612,6342 1,0361
Queijo mussarela 13.116 32,1815 1.722,4672 2,9131
Manteiga de 1°. qualidade
com sal 3.698 9,0734 485,6423 0,8213
Doce de leite 6.151 15,0922 807,7841 1,3662
Requeijao cremoso 6.754 16,5717 886,9734 1,5001
Coalhada integral 12.817 31,4479 1.683,2008 2,8467
Coalhada adogada desnatada
(light) 26.510 65,0452 3.481,4430 5,8880
Bebida lactea fermentada 755.111 1.852,7476 99.165,4423 167,7135
Iogurte parcialmente
desnatado c/polpa 19.775 48,5201 2.596,9647 4,3921
logurte natural desnatado 1.593 3,9086 209,2018 0,3538
Queijo tipo Petit Suisse 24.583 60,3171 3.228,3784 5,4600
Sobremesa lactea com
chocolate 12.961 31,8012 1.702,1117 2,8787
Leite pasteurizado tipo B 45.467 111,5583 5.970,9833 10,0984
Leite pasteurizado Integral 115.837 284,2188 15.212,3692 25,7279
Leite pasteurizado F. ZERO 181.982 446,5128 23.898,9043 40,4190
Leite pasteurizado desnatado 2.785 6,8333 365,7419 0,6186
Manteiga LIGTH 2.903 7,1228 381,2384 0,6448
Requeijdo cremoso LIGTH 3.759 9,2231 493,6531 0,8349
Ricota fresca 379 0,9299 49,7724 0,0842

TOTAIS 1.242.659 3.049,0000 163.193,0000 276,0000

Fonte: COAPECAL (2015)

Dos vinte produtos do laticinio, conforme Quadro 10, Bebida lactea fermentada
representa o carro chefe, com uma producdo de 755.111 Kg/més, ficando em segundo
lugar o Leite pasteurizado F. ZERO (181.982 kg/més), seguido por Leite pasteurizado
integral (115.837 kg/més) e Leite pasteurizado tipo B (45.467 kg/més). Esses produtos
se destacam como sendo os quatro de maior saida em relagdo aos demais.

A Coapecal segue normas para funcionamento de laticinio. A partir do processo
produtivo foi observada que a empresa adota procedimentos na aquisi¢do da matéria-
prima, insumos e embalagens, bem como o armazenamento dos mesmos. Ainda,
percebeu-se que ¢ feito um controle de entradas e saidas do consumo de insumos,
evidenciando a importancia desses cuidados pela gestdo organizacional.

A seguir, uma descri¢do dos resultados das Metas Ambientais pesquisadas e
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identificadas no local do estudo, a unidade de beneficiamento da Coapecal.

4.9 Resultados das Metas Ambientais da Coapecal

Quanto ao resultado do contetdo relativo as Metas Ambientais da Coapecal, foi
observado todos os tipos, quais sejam: Eliminagdo/redugdo de residuos, liquidos e
solidos gerados no processo de produgdo e a questdo ambiental; Produg@o sem poluicdo,
que evidencia a importancia da certificacdo de inspecdo sanitaria; Eficiéncia energética,
com foco voltado para a utilizagdo de sistemas econdmicos de energia; Satde e
seguranga no trabalho, com adequagdo de procedimentos para evitar riscos ao
trabalhador, enfatizando o uso de EPI’s; Produtos ambientalmente adequados, desde a
fabricacdo, embalagens, armazenamento ¢ conservacao dos alimentos, além do prazo de
validade dos mesmos, e Embalagens ambientalmente adequadas, levando em

considerag@o o armazenamento separado por tipo e local higienizado.

4.9.1 Eliminacdo/reducdo de residuos

Os residuos liquidos como, leite e matérias-primas auxiliares, detergentes e
desinfetantes usados nas atividades de lavagem de pisos e lavagens gerais, lubrificantes
para manutengdo de equipamentos e¢ despejos sanitarios, gerados no processo de
producdo da Coapecal sdo tratados e lancados sem causar incomodo a vizinhanga ou
danos ao meio ambiente. A empresa dispde de um sistema de tratamento de efluentes de
acordo com as normas ambientais, devidamente licenciado pelos 6rgdos competentes.

Os residuos solidos sdo armazenados no interior do estabelecimento em
recipientes com tampas acionadas por pedal de superficie lisa e de facil transporte,
devidamente depositados em sacos plasticos higienizados que sdo removidos do setor de
producdo pelo responsavel da higienizacdo no momento em que o recipiente atinge
100% de sua capacidade. Quanto aos residuos so6lidos sdo papéis, plasticos, embalagens
diversas gerados nos escritorios, residuos de asseio dos funciondrios como papel toalha,
papel higiénico, etc. sobras de embalagens, embalagens defeituosas, papeldo, plasticos,
embalagens de 6leos lubrificantes, produtos de limpeza, e cinzas da caldeira (no caso da
caldeira a lenha). Quanto ao tipo dos residuos de embalagens, como material plastico

(polietileno de baixa e de alta densidade) usados para a embalagem de leite
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pasteurizado, iogurte e bebidas lacteas, bem como de filmes pldsticos usados na
embalagem de queijos, potes plasticos, no caso da manteiga, filmes de papel, papel
aluminio (iogurtes).

Todo o lixo solido captado no setor de produgdo ¢ incinerado (empresa
terceirizada em outra localidade) em um local adequado afastado do setor de produgéo,
em outro ambiente fora do prédio, sendo parte deste destinado para reciclagem
(embalagens plasticas dos produtos fabricados que apresentam defeito, caixas de
papeldo, caixas plasticas para transportes de produtos prontos nos caminhdes bats).

Os residuos gasosos, as emissdes atmosféricas oriundas das maquinas e
equipamentos na empresa durante o processo produtivo como, gases, vapores e odores
sdo eliminadas do ambiente do processo produtivo através dos exaustores. Como pratica
ambiental para redugdo de emissdes, a Coapecal mantém uma rotina de manutengdo de
maquinas e equipamentos para evitar maiores danos ao ambiente, treinando
funcionarios e controlando tais efeitos.

Quanto a higiene do ambiente, a empresa dispde de procedimentos de
higienizagdo das instala¢cdes, documentados de acordo com a Higienizagdo das
instalacdes prediais, sendo estas disponiveis aos responsaveis pela limpeza e
sanificacdo. Estes procedimentos sdo monitorados diariamente por um funcionario
qualificado do laboratorio e pelo responsavel do controle de qualidade.

Toda a area interna é frequentemente limpa na medida em que dejetos do
processo de fabricacdo sdo langados no ambiente. Ha uma rotina diaria de higienizagdo
do piso ¢ das paredes de todos os setores de produgdo com a utilizagdo de produtos de
higienizacdo fornecidos por empresas que apresentam Autorizacdo de Uso de Produtos
(AUP), devidamente autorizados pelo Ministério da Agricultura e pelo Ministério da
Satde. A diluigdo dos produtos de higienizagdo das instalagdes, tempo de contato e
modo de uso e aplicagdo obedece as instrugdes recomendadas pelo fabricante.

Os produtos de higienizagdo das instalagdes, assim como os utensilios de
limpeza (panos, vassouras, rodos, esponjas, etc.) sdo de uso exclusivo para este fim e
guardados em local adequado.

Por fim, pode-se considerar essa meta parcialmente atendida.
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4.9.2 Producdo sem poluicio

As emissdes atmosféricas das maquinas e equipamentos como gases, vapores €
odores sdo eliminadas do ambiente do processo produtivo através dos exaustores e
langados no ambiente.

Os ruidos e vibragdes causados pelas maquinas e equipamentos sdo detectados
em alguns setores da producdo, para amenizar ¢ ndo prejudicar a saide dos
funcionarios, a empresa dispde de equipamentos de seguranga, como protetores
auriculares, os EPI’s.

Em relacdo ao acido sulfurico e amido, usados no processo de produgdo sdo
neutralizados, armazenados numa bombona para poder descartar.

Quanto a Certificagdo de Inspecdo Sanitaria, a Coapecal esta registrada no
Servico de Inspecdo Federal (SIF 2733), tendo como encarregado um Agente de
Atividades Agropecuaria.

Por fim, como as emissdes ndo sdo eliminadas totalmente, pode-se considerar

essa meta ndo atendida.

4.9.3 Eficiéncia energética

Quanto a eficiéncia energética, a empresa dispoe de fonte de energia elétrica,
gerador e lenha. Durante o processo produtivo ¢ utilizada a energia elétrica para a
iluminacdo dos ambientes no periodo em que ndo ¢ possivel luz natural, e também para
o funcionamento das maquinas utilizadas nas atividades produtivas. As lampadas
utilizadas para iluminag¢do da empresa sdo fluorescentes, ou seja, sdo mais econdmicas
quanto ao consumo de energia.

A Coapecal dispde de um gerador de energia a diesel para eventual falta de
energia e também para uso nos horarios em que a energia fornecida pela empresa de
distribuigdo, Energisa, tem um custo mais elevado.

Em relagdo a utilizagdo da caldeira para determinadas atividades produtivas a
base de vapor, usa-se a lenha, e quanto a cinza gerada no processo ¢ reaproveitada como
adubo na plantag@o de pastagem para os animais.

Por fim, a matriz energética ndo pode ser considerada eficiente, portanto, a meta

ambiental ndo foi atendida.
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4.9.4 Saude e seguranga no trabalho

Quanto a saude e seguranca no trabalho, a Coapecal aplica procedimentos
adequados e dispde da Comissdo Interna de Prevencdo de Acidentes - CIPA que ¢
responsavel pela inspecdo e controle dos riscos de acidentes, em que, uma vez
identificados, esta realiza as agOes corretivas para corrigi-los. A CIPA ¢ responsavel
pela fiscalizagdo dos funcionarios quanto ao uso dos seguintes equipamentos de
protegdo individual (EPI):

1) Protetores auriculares para os manipuladores que trabalham com méaquinas
que causam polui¢do sonora;

2) Luvas, mascaras e 0culos de protecdo para os funciondrios que trabalham na
manipulagdo de produtos quimicos para a higieniza¢ao e no laboratorio;

3) Casacos e mascaras para os manipuladores que trabalham nas camaras frias,
permitindo assim um maior conforto mesmo em temperaturas em torno de 5 °C;

4) Maéscara panoramica para os funciondrios que trabalham na manutengdo do
sistema de refrigeracdo a base de amonia;

5) Botas de solados anti-derrapantes para todos os funcionarios, fazendo com
que o piso da area de produ¢@o ndo ofereca riscos de acidentes.

Complementarmente a essas medidas ¢ feito um trabalho de educagdo dos
funcionarios para prevencdo de doengas ocupacionais como: Comprometimento
neuromuscular e/ou Osteo-articular e/ou circulatorio; Politraumatismo, Morte;
Amputagdes, ferimentos, contusoes, esmagamentos ¢ fraturas; Alteragdes neurologicas
e/ou neuromusculares; Desconforto aclistico; Doengas respiratorias, dermatologicas e de
Sistema Nervoso Central (SNC); Dermatose ocupacional; Queimaduras; Irritagcdo; Perda
auditiva; Geladuras; Hipotermia; Efeitos locais e/ou sistémicos (toxicos/alérgicos);
Traumatismos lacero-contusos; Exaustdo e desidratacdo; Asfixia; Dermatite;
Pneumoconiose; Asma ocupacional; Irritagdo dos olhos e aparelho respiratorio;
Intoxicagdo por metais; Queimaduras em nivel dermatolégico e ocular e Cancer de pele,
através de palestras, filmes, cursos, folhetos, entre outros (COAPECAL, 2014).

Constatou-se também que a Coapecal cumpre um cronograma de vacinacdo dos
manipuladores, em que o tipo de vacina e o periodo de sua aplicacdo encontram-se
definido. Além dessas medidas citadas acima, a empresa tem se preocupado com a

instalacdo de extintores de incéndio em locais estratégicos.
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A ventilagdo e circulacdo de ar dos setores de produgdo ¢ adequada e, as
condi¢des ambientais ndo favorecem o desenvolvimento de fungos. Apenas no setor de
fabricacdo de bandejas de iogurtes, a ventilagdo ndo tem sido eficiente, causando certo
desconforto térmico nos manipuladores. No entanto, as medidas corretivas ja estdo
sendo tomadas (COAPECAL, 2014).

Segundo a COAPECAL (2014) os vestiarios sdo independentes para cada sexo,
possuindo area compativel e armarios individuais, tendo também chuveiros em niimero
suficiente. As instalagdes sanitarias possuem vasos sanitarios, mictorios (no masculino)
e lavatorios integros e em propor¢ao adequada ao nimero de funciondrios, servidos de
agua corrente ¢ conectadas a rede de esgoto ¢ fossa séptica. Possuem auséncia de
comunicacdo direta (incluindo sistema de exaustdo) com a area de produgdo e de
refeigdes, que sdo forrados.

As portas das instalagdes sanitdrias e vestiarios possuem fechamento automatico.
Os pisos e paredes estdo em estado de conservacdo adequados. Os vestidrios e
instalacdes sanitarias possuem iluminacdo e ventilagdo adequadas. As instalagdes
sanitarias sdo dotadas de produtos destinados a higiene pessoal: papel higiénico,
lavatorios de maos dotados de sabdo liquido anti-séptico ¢ de toalhas de papel ndo
reciclado para enxugar as maos e lixeiras dotadas de tampas com acionamento
automatico ou pedal (COAPECAL, 2014).

Em alguns setores de producdo, principalmente a pasteurizagdo € o requeijao
cremoso, ocorre poluicdo sonora proveniente das maquinas. No entanto, o0s
manipuladores dessas e de outras maquinas usam protetores auriculares.

A iluminag@o no interior do setor de producdo ¢é realizada com lampadas
fluorescente ¢ adequada a atividade desenvolvida sem causar ofuscamento, reflexos
fortes, sombras e contrastes excessivos. Ou seja, as luminarias possuem protecao
adequada e estdo em bom estado de conservacao e limpeza.

A presente meta ambiental pode ser considerada como atendida.

4.9.5 Produtos ambientalmente adequados

Para os produtos ambientalmente adequados, a Coapecal utiliza alguns critérios
de avaliagdo quanto aos aspectos do produto, desde a aquisi¢do da matéria-prima até sua

distribuicdo final para o consumidor. O leite, como matéria-prima para todos os
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produtos fabricados, ¢ analisado a partir do controle de qualidade de acordo com a
legislacdo. A seguir, os produtos fabricados pela Coapecal:

Leite — finalizando o processo de envase, o produto ¢ acondicionado em camaras
frigorificas, onde permanecerd a uma temperatura maxima de 7 °C até o momento da
liberagdo do controle de qualidade e posterior distribuigdo. Apds a liberagdo para o
consumo, o leite é transportado em caminhdes frigorificos providos de carrocerias tipo
bat, revestidos isotermicamente, com sistema de refrigeracdo ¢ de controle automatico
de temperatura. Para testar a qualidade fisico—quimica do leite pasteurizado, antes do
envase do produto, sdo realizadas as seguintes andlises: fosfatase, peroxidase, pH,
temperatura, acidez, densidade a 15°C, lipidios (gordura), Extrato seco total, Extrato
seco desengordurado, indice crioscopico e andlises sensoriais (cor, sabor e odor). As
medidas de pH sdo feitas em pHmetro PHTO03TA marca Cap-Lab. No inicio da
producdo e a cada meia hora, uma embalagem ¢ retirada para a repeticao destas andlises
fisico-quimicas, atendendo aos padrdes oficiais do Ministério da Agricultura. As
analises microbiologicas de contagem de mesofilos, coliformes total (30°C) e de
coliformes fecal (45°C) sdo realizadas no laboratorio da propria empresa e/ou
laboratdrios credenciados em 03 dias por semana de acordo com o cronograma de
analise microbiologicas da empresa.

Bebidas licteas - apds a conclusdo do processo de producdo, o produto é
transferido por bombas positivas para as seguintes maquinas de envase dependendo do
tipo de embalagem: Sacos plasticos hermeticamente fechados de polietileno de 100g,
180g, 500g ¢ 1000g em empacotadeiras automaticas marca Josmaq; Garrafas plasticas
de polietileno em maquina rotativa automatica marca MIRAINOX para as garrafas de
100g e 170g; e em maquina automatica de esteira marca MIRAINOX para as garrafas
de 450g e 900g. Essas garrafas sdo adquiridas ja esterilizadas e fechadas
hermeticamente em embalagens plasticas; Bandejas de polietileno de 540g em maquina
automatica termoformadora, dosadora e seladora de bandejas de marca DINIEPER com
capacidade de 3000unid/hora. Na tubulacdo de envase, o produto passa por telas
milimétricas que impedem a passagem de pequenos fragmentos e, em seguida, este
produto é bombeado em bombas positivas com alta pressdo para os bicos de dosagem.
Finalizando o processo de envase, o produto é acondicionado em caixas de plastico para
os envasados em sacos ¢ em caixas de papeldo de 16 unidades para os envasados em

bandejas. No caso dos envasados em garrafas, o produto ¢ acondicionado em pacotes de
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plasticos termicamente fechados em maquina automatica de marca Taimac. Em todos os
casos, sdao estocados em camaras frigorificas, onde permanecerd a uma temperatura
maxima de 10 °C até o momento da distribui¢do. Apos a liberagdo para o consumo, a
bebida lactea é transportada em caminhdes frigorificos providos de carrocerias tipo bat,
revestidos isotermicamente com sistema de refrigeracdo e de controle automatico de
temperatura.

Coalhada Desnatada com Adogante e Coalhada Integral - ap6s a inoculagdo do
fermento, na mesma temperatura (34°C), o produto ¢é transferido por bombas positivas
para a maquina automatica rotativa de envase marca Emil, sendo o produto envasado
em potes plasticos de polietileno de 140g. A fermentacdo sera feita dentro dos potes por
10 horas em estufa sendo a mistura mantida a temperatura de 34 °C para que o pH atinja
4,6. O tempo dependerd do fermento utilizado e da temperatura, em seguida os potes
serdo acondicionados em caixa de papeldo de 25 unidades e acondicionados em camara
fria onde permanecera em quarentena por 04 dias a uma temperatura maxima de 10 °C
at¢é o momento da distribui¢do. Apods a liberagdo para o consumo, a coalhada ¢
transportada em caminhdes frigorificos providos de carrocerias tipo batl, revestidos
isotermicamente, com sistema de refrigeragdo ¢ de controle automatico de temperatura.

Doce de leite - o doce é envasado a 75 °C em copos plasticos de 200g e 500g de
polietileno em envasadora automadtica para copo com tampa de aluminio CG 1800 da
marca MIRAINOX com capacidade de 800 unid/hora. Finalizando o processo de
envase, o produto é colocado em caixas de papeldo, sendo acondicionado em ambiente
fresco e seco, onde permanecera até o momento da distribuicdo. Apos a liberagdo para o
consumo, o doce ¢ transportado em caminhdes tipo bau revestido isotermicamente.

logurtes — concluido o processo de produgdo, o produto ¢ transferido por
bombas positivas para as seguintes maquinas de envase dependendo do tipo de
embalagem: Copos plasticos de polietileno de 200g em maquina rotativa automatica
marca MIRAINOX (sabores morango, mel e os naturais); Bandejas de polietileno de
600g em maquina automadtica termoformadora, dosadora e seladora de bandejas de
marca DINIEPER com capacidade de 3000unid/hora (sabor morango); Garrafas
plasticas de polietileno em maquina rotativa automatica marca MIRAINOX para as
garrafas de 170g; e em maquina automatica de esteira marca MIRAINOX para as
garrafas de 450g (iogurtes desnatados sem actcar com polpa de frutas morango e

ameixa). Finalizando o processo de envase, o produto ¢ acondicionado em caixas de
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papeldo de 16 unidades para os envasados em bandejas 600g e de 30 unidades para os
envasados em copos 200g. No caso dos envasados em garrafas, o produto ¢
acondicionado em pacotes de plasticos termicamente fechados em maquina automatica
de marca Taimac. Em todos os casos, sdo estocados em camaras frigorificas, onde
permanecerd a uma temperatura maxima de 10 °C até o momento da distribui¢do. Apds
a liberagdo para o consumo, o iogurte ¢ transportado em caminhdes frigorificos
providos de carrocerias tipo ball, revestidos isotermicamente, com sistema de
refrigeragdo e de controle automatico de temperatura.

Manteigas - apds a conclusdo do processo de producdo, o produto & envasado
em maquina envasadora automatica marca BESIGNANO em potes de polietileno de
200g e 500g com capacidade de 800 unid/hora. Finalizando o processo de envase, o
produto ¢ colocado em caixas de papeldo, sendo acondicionado em camaras frigorificas,
onde permanecera a uma temperatura maxima de 10 °C até o momento da distribui¢ao.

Queijo Manteiga - o queijo é envasado a temperatura de 75 °C em formas
plasticas de de polietileno com capacidades variando de 0,5 a 3 Kg de queijo. O queijo é
transportado para a camara fria a temperatura de 10°C para secagem. Em seguida, ¢
embalado a vacuo em filme transparente de polietileno termoencolhivel na seladora
marca SELOVAC com capacidade de 50 Unid/hora. Finalizando o processo de envase,
o produto ¢ colocado em caixas de papeldo, sendo acondicionado em camaras
frigorificas, onde permanecera a uma temperatura maxima de 10 °C até o momento da
distribuicdo.

Queijo Mussarela - O queijo ¢ encaminhado para a cAmara fria a temperatura de
10 °C por 24 horas para secagem em prateleira inox. Feito todo o processo, o queijo
mussarela ¢ embalado a vacuo em pelicula pléstica transparente e termoencolhivel em
saco de polietileno na seladora de marca SELOVAC com capacidade de 50 unid/hora.
Finalizando o processo de envase, o produto é colocado em caixas de papeldo, sendo
acondicionado em camaras frigorificas, onde permanecerd a uma temperatura maxima
de 10 °C até o momento da distribui¢io.

Queijo Petit Suisse - Apds a conclusdo do processo de produgdo, o produto ¢é
envasado em pote de polietileno em formato de bandeja em maquina automadtica
termoformadora, dosadora e seladora de bandejas de 270g de marca DINIEPER com
capacidade de 2400unid/hora. Finalizando o processo de envase, o produto ¢

acondicionado em caixas de papeldo de 20 unidades e, em seguida, ¢ estocado em
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camaras frigorificas, onde permanecera a uma temperatura maxima de 10 °C até o
momento da distribuicdo. Apds a liberagdo para o consumo, o petit suisse ¢ transportado
em caminhdes frigorificos providos de carrocerias tipo bat, revestidos isotermicamente,
com sistema de refrigeracdo e de controle automatico de temperatura.

Queijo Coalho - Depois de seco, serdo embalados a vacuo em sacos de
polietileno transparente termoencolhivel em seladora da marca SELOVAC com
capacidade de 200 Unid/hora. Finalizando o processo de embalagem, o produto ¢
acondicionado em camaras frigorificas, onde permanecera a uma temperatura maxima
de 10 °C até o momento da distribui¢do. Em caminhdes providos de carrocerias tipo
Bau com refrigeracao.

Requeijdo - Apds a conclusdo do processo de produgéo, o produto ¢ colocado no
funil sendo envasado a aproximadamente 70°C em copos plasticos de polietileno de
220g em maquina envasadora automatica marca BESIGNANO com capacidade de 1500
unid/hora. Finalizando o processo de envase, o produto ¢ colocado em caixas de
papeldo, sendo acondicionado em camaras frigorificas, onde permanecerd a uma
temperatura maxima de 10 °C até o momento da distribuigéo.

Sobremesa ldactea cremosa com chocolate - Apods a conclusdo do processo de
producdo, nessa mesma temperatura, o produto ¢ envasado em pote de polietileno em
formato de bandeja em maquina automatica termoformadora, dosadora e seladora de
bandejas de 300g de marca DINIEPER com capacidade de 2400unid/hora. Finalizando
o processo de envase, o produto ¢ acondicionado em caixas de papeldo de 20 unidades
e, em seguida, ¢ estocado em camaras frigorificas, onde permanecera a uma temperatura
maxima de 10 °C até o momento da distribui¢do. Apos a liberagdo para o consumo, a
sobremesa lactea ¢ transportada em caminhdes frigorificos providos de carrocerias tipo
bat, revestidos isotermicamente, com sistema de refrigeracdo ¢ de controle automatico
de temperatura.

Por fim, pode-se constatar que todos os produtos por sua composi¢do sdo
consumidos totalmente ¢ quando passado o prazo de validade sdo biodegradaveis,

portanto, sdo ambientalmente adequados, conseqiientemente, meta ambiental atendida.
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4.9.6 Embalagens ambientalmente adequadas

Leite — envasado em filme plastico de polietileno em sacos de 1 litro. As
maquinas sdo dotadas de lampadas germicidas e datadores.

Bebidas lacteas - o produto ¢ transferido por bombas positivas para as seguintes
maquinas de envase dependendo do tipo de embalagem: Sacos plasticos hermeticamente
fechados de polietileno de 100g, 180g, 500g ¢ 1000g em empacotadeiras automaticas
marca Josmaq; Garrafas plasticas de polietileno em maquina rotativa automatica marca
MIRAINOX para as garrafas de 100g e 170g; e em maquina automatica de esteira
marca MIRAINOX para as garrafas de 450g e 900g. Essas garrafas sdo adquiridas ja
esterilizadas e fechadas hermeticamente em embalagens plasticas, Bandejas de
polietileno de 540g em maquina automatica termoformadora, dosadora e seladora de
bandejas de marca DINIEPER com capacidade de 3000unid/hora. Finalizando o
processo de envase, o produto ¢ acondicionado em caixas de plastico para os envasados
em sacos ¢ em caixas de papeldo de 16 unidades para os envasados em bandejas. No
caso dos envasados em garrafas, o produto ¢ acondicionado em pacotes de plasticos
termicamente fechados em maquina automatica de marca Taimac.

Coalhada Desnatada com Adogante e Coalhada Integral - o produto envasado
em potes plasticos de polietileno de 140g. A fermentacdo sera feita dentro dos potes por
10 horas em estufa sendo a mistura mantida a temperatura de 34 °C para que o pH atinja
4,6. Em seguida os potes serdo acondicionados em caixa de papeldo de 25 unidades e
acondicionados em camara fria onde permanecerd em quarentena por 04 dias a uma
temperatura maxima de 10 °C até o momento da distribuigéo.

Doce de leite - o doce é envasado a 75 °C em copos plasticos de 200g e 500g de
polietileno em envasadora automatica para copo com tampa de aluminio CG 1800 da
marca MIRAINOX com capacidade de 800 unid/hora. Finalizando o processo de
envase, o produto é colocado em caixas de papeldo.

logurtes — o produto ¢ transferido por bombas positivas para as seguintes
maquinas de envase dependendo do tipo de embalagem: Copos plasticos de polietileno
de 200g em maquina rotativa automatica marca MIRAINOX (sabores morango, mel e
os naturais); Bandejas de polietileno de 600g em maquina automatica termoformadora,
dosadora e seladora de bandejas de marca DINIEPER com capacidade de

3000unid/hora (sabor morango); Garrafas plasticas de polietileno em maquina rotativa
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automatica marca MIRAINOX para as garrafas de 170g; e em maquina automatica de
esteira marca MIRAINOX para as garrafas de 450g (iogurtes desnatados sem agucar
com polpa de frutas morango e ameixa). Finalizando o processo de envase, o produto ¢
acondicionado em caixas de papeldo de 16 unidades para os envasados em bandejas
600g e de 30 unidades para os envasados em copos 200g. No caso dos envasados em
garrafas, o produto ¢ acondicionado em pacotes de plasticos termicamente fechados em
maquina automatica de marca Taimac.

Manteigas - o produto ¢ envasado em maquina envasadora automatica marca
BESIGNANO em potes de polictileno de 200g e 500g com capacidade de 800
unid/hora. Finalizando o processo de envase, o produto ¢ colocado em caixas de
papelao.

Queijo Manteiga - o queijo é envasado a temperatura de 75 °C em formas
plasticas de polietileno com capacidades variando de 0,5 a 3 Kg de queijo. O queijo ¢é
transportado para a camara fria a temperatura de 10°C para secagem. Em seguida, ¢
embalado a vacuo em filme transparente de polietileno termoencolhivel na seladora
marca SELOVAC com capacidade de 50 Unid/hora. Finalizando o processo de envase,
o produto é colocado em caixas de papeldo.

Queijo Mussarela - O queijo € encaminhado para a cAmara fria a temperatura de
10 °C por 24 horas para secagem em prateleira inox, ¢ embalado a vacuo em pelicula
plastica transparente e termoencolhivel em saco de polietileno na seladora de marca
SELOVAC com capacidade de 50 unid/hora. Finalizando o processo de envase, o
produto € colocado em caixas de papeldo.

Queijo Petit Suisse - o produto € envasado em pote de polietileno em formato de
bandeja em maquina automatica termoformadora, dosadora e seladora de bandejas de
270g de marca DINIEPER com capacidade de 2400unid/hora. Finalizando o processo
de envase, o produto é acondicionado em caixas de papeldo de 20 unidades.

Queijo Coalho - Depois de seco, é embalado a vacuo em sacos de polietileno
transparente termoencolhivel em seladora da marca SELOVAC com capacidade de 200
Unid/hora.

Requeijdo - o produto € colocado no funil sendo envasado a aproximadamente
70°C em copos plasticos de polietileno de 220g em maquina envasadora automatica
marca BESIGNANO com capacidade de 1500 unid/hora. Finalizando o processo de

envase, o produto ¢ colocado em caixas de papelao.
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Sobremesa ldactea cremosa com chocolate - o produto ¢ envasado em pote de
polietileno em formato de bandeja em maquina automatica termoformadora, dosadora e
seladora de bandejas de 300g de marca DINIEPER com capacidade de 2400unid/hora.
Finalizando o processo de envase, o produto ¢ acondicionado em caixas de papeldo de
20 unidades.

A Coapecal adota um rigoroso controle de qualidade em relagdo aos produtos
fabricados, como também quanto as embalagens, levando em consideragdo aspectos
relevantes que sdo avaliados com freqiiéncia, e ainda a data de fabricagdo, data de
entrada no estoque e validade de cada produto. Portanto, de acordo com as metas
ambientais descritas acima, verificou-se que a mesma contempla o objetivo, o que
confirma a adequacdo do processo de producdo de um laticinio, considerando os
aspectos ambientais. Considera-se que, alguns dos residuos gerados sdo passiveis de
reciclagem ou reaproveitamento, € nesse caso a segregagdo dos mesmos ¢ fundamental.

Por fim, como a maior parte das embalagens ¢ feita de plasticos a base de
polietileno, derivados de petréleo, combustivel fossil, ndo podem ser considerados

como ambientalmente adequados.

4.10 Resultados das Praticas Ambientais da Coapecal segundo Maganha (2006)
Para identificar as Praticas Ambientais, através da metodologia de check-list

utilizada por Maganha (2006), constatou-se que a cooperativa utiliza algumas delas,

portanto, em parte existente, ou seja, de 27 foram identificadas 13, levando em

consideragdo os aspectos ambientais, mostradas a seguir no Quadro 8.
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Aspecto
Ambiental Praticas
w |w | | Ambientais
= |2 |2 |2 | identificadas
< (02 B |4 1
52 12 % |2 na Coapecal
< |0 |m | |m
Controle de recebimento de matérias-primas e produtos
PA.1 auxiliares * ** X
PA.2 Controle de materiais armazenados * X
PA.3 Reducio das perdas ** X
PA4 Separacdo do lodo gerado na clarificagdo *E
PA.S Uso de sistema continuo para a pasteurizacio do leite * X
PA.6 Recuperagio de energia do tratamento térmico do leite *
PA.7 Utiliza¢o do leitelho *
PA.8 Utilizagio do soro * X
PA.9 Eliminagdo seca do sal do queijo ap0s a salga **
PA.10 | Controle recuperacdo da salmoura * *
PA.11 | Limpeza a seco de superficies * **
PA.12 | Utilizagdo de 4gua pressurizada para limpeza de superficies | * *
Utilizacdo de sistema de espuma para a limpeza de
PA.13 | superficies * *E
PA.14 | Utilizacao de sistema CIP (clean in place) para limpeza | * * X
PA.15 | Utilizacio de detergentes de uso iinico * * X
PA.16 | Recuperacio de produtos de limpeza * * X
PA.17 | Controle periédico das emissdes da(s) caldeira(s) * X
PA.18 | Recuperacdo do condensado *
Armazenamento de produtos perigosos sob condi¢des
PA.19 |adequadas ** X
PA.20 | Minimizagdo de residuos de embalagens * X
PA.21 | Segregacio de residuos sélidos * X
PA.22 | Neutralizacdo de efluentes antes do seu langamento * *
PA.23 | Otimizagdo da eficiéncia energética através da co-gerag@o *
PA.24 | Boas préticas para redugdo do consumo de 4gua * *
PA.25 | Boas préticas para reducdo do consumo de energia *
PA.26 | Boas préticas para reducdo das emissdes gasosas *
PA.27 | Boas praticas para o gerenciamento de residuos * X

Quadro 8 — Praticas Ambientais identificadas na Coapecal através do Check-list das Praticas Ambientais
para as Indistrias de Laticinios
Fonte: Elaboracdo Propria adaptado de Maganha, 2006.

A seguir, comentdrios a respeito das praticas ambientais identificadas na
Coapecal, segundo a visita feita no local da pesquisa e de acordo com aplicagdo do
checklist do Quadro 8 - Praticas Ambientais para as Industrias de Laticinios
(MAGANHA, 2006).
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a) PA. 1 - Controle de recebimento de matérias-primas e produtos auxiliares

O controle de recebimento de matérias-primas e produtos auxiliares da Coapecal
¢ feito separado da area de processamento. Para os insumos usados na fabricagdo dos
derivados do leite é exigido que os fornecedores apresentem um Laudo de Analises no
ato da entrega. Tais critérios exigidos pela empresa determinam o controle de qualidade
e garantia dos produtos.

Quanto aos Aspectos Ambientais, essa pratica ¢ levada em consideracdo a agua,
onde o consumo mensal ¢ de 3.049 m3, os efluentes residuos liquidos como, leite e
matérias-primas auxiliares, (soro de leite e/ou soro de leite reconstituido, agticar ou
adocante, amido e/ou amido modificado, estabilizante e sorbato de potassio), e residuos
gerados os residuos gasosos, as emissdes atmosféricas oriundas das maquinas e
equipamentos na empresa durante o processo produtivo como, gases, vapores e odores.

A empresa dispde de laboratorio para os testes de controles necessarios em
relagdo ao processamento, desde o recebimento de matéria-prima e produtos auxiliares.

Quanto a recepgdo de leite e ingredientes, o leite é oriundo de fazendas leiteiras
da regido de Caturité-PB e/ou de tanques de expansdo cadastrados no Servigo de
Inspegao Federal ¢ transportado para a Usina de Beneficiamento em caminhdes
graneleiros a temperatura maxima de 7 °C. Logo que chegue a plataforma de recepgao,
este ¢ analisado de acordo com a legislacdo, sendo realizadas as seguintes analises:
gordura, acidez, crioscopia, densidade, Estrato Seco Total (EST), Estrato Seco
Desengordurado (ESD), pH e, semanalmente, andlise de residuo de antibidtico.
Também sdo realizadas, duas vezes por semana, analises de elementos anormais (pus,
sangue, urina, etc), conservantes (peréxido de hidrogénio), neutralizantes (NaOH e
bicarbonato de sddio) e reconstituintes (amido, agucar, etc) e sais (cloretos, boratos,
etc). Mensalmente, sdo enviadas amostras a0 PROGENE-Recife-PE para andlise de
Contagem Bacteriana Total (CBT), Contagem de Célula Somatica (CCS) e composigao.
Sendo aprovado, o leite sera recebido, selecionado e estocado em tanque isotérmico a
temperatura maxima de 5 °C, permanecendo até o momento de seu tratamento.

Essa etapa ¢ a mesma para todos os processos produtivos dos demais produtos
fabricados na Coapecal, Leite; Queijos; logurtes; Manteigas; Doce ¢ Sobremesa Lactea.
Sendo o leite a principal matéria-prima dos mesmos.

Todos os procedimentos de higienizacdo dos equipamentos e utensilios sdo
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documentados e estdo disponiveis aos responsaveis pela limpeza e sanificagdo, sendo
estes monitorados diariamente por um funcionario do laboratério qualificado e pelo
responsavel da qualidade. Caso alguma irregularidade seja observada as medidas
corretivas sdo tomadas conforme o PPHO 02 (Higiene das superficies de contato com o
produto). A partir disso, € feito um controle microbioldgico dos equipamentos, dos
utensilios e dos manipuladores sendo os resultados registrados nas planilhas mostradas
arquivadas no laboratorio.

Os produtos de higienizagdo das instalagdes sdo guardados em local adequado
como também os utensilios de limpeza (panos, vassouras, rodos, esponjas, etc.) sdo de
uso exclusivo para este fim e também guardado em local adequado.

Em relag@o aos insumos, antes do recebimento sdo verificadas as condig¢oes de
transportes e acondicionamentos inerentes a cada insumo, como também as condi¢des
de higiene e fisicas do produto e o seu prazo de validade. Para os insumos leite em po e
soro de leite em p6 também ¢é necessario que, antes do recebimento, o laboratorio da
COAPECAL faga algumas analises do produto reconstituido (acidez, gordura e fervura
para verificar a sua resisténcia térmica). Se o Laudo de Andlises do insumo estiver de
acordo com a legislagdo e se 0 mesmo for aprovado pelo laboratorio, este ¢ recebido
pelo almoxarifado. Caso as condigdes necessarias que garantam a qualidade de cada
insumo ndo sejam observadas na recep¢ao, os mesmos sao devolvidos.

A Coapecal utiliza método proprio para treinamento de funcionarios realizado de
forma continua, incluindo como controlar o recebimento de matérias-primas ¢ produtos

auxiliares para o empreendimento.

b) PA.2 - Controle de materiais armazenados

O controle de materiais armazenados da Coapecal baseia-se nas entradas e saidas
de materiais, atendendo a determinados critérios organizacionais, como também a vida
util desses e produtos biodegradaveis e quimicos.

Quanto aos Aspectos Ambientais, essa pratica é levada em consideracdo os
efluentes, detergentes e desinfetantes usados nas atividades de lavagem de pisos e
lavagens gerais, lubrificantes para manutencdo de equipamentos e residuos gerados no
processo produtivo dos lacteos, os residuos solidos podem ser papéis, plasticos,

embalagens diversas gerados nos escritorios, residuos de asseio dos funciondrios como
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papel toalha, papel higiénico, etc. sobras de embalagens, embalagens defeituosas,
papeldo, plasticos, embalagens de 6leos lubrificantes, produtos de limpeza, e cinzas da
caldeira (no caso da caldeira a lenha). Quanto ao tipo dos residuos de embalagens, como
material plastico (polietileno de baixa e de alta densidade) usados para a embalagem de
leite pasteurizado, iogurte e bebidas lacteas, bem como de filmes plasticos usados na
embalagem de queijos, potes plasticos, no caso da manteiga, filmes de papel, papel
aluminio (iogurtes); Os residuos gasosos, as emissdes atmosféricas oriundas das
maquinas ¢ equipamentos na empresa durante o processo produtivo como, gases,
vapores e odores.

Quanto ao armazenamento do leite, finalizando o processo de envase, o produto
¢ acondicionado em camaras frigorificas, onde permanecera a uma temperatura maxima
de 7 °C até o momento da liberagdo do controle de qualidade e posterior distribuigdo.

A area de armazenamento no estabelecimento ¢é distinta para: recepcdo e
deposito de matéria-prima e insumos, producdo, armazenamento de produto acabado e
expedi¢do. Ha também a separag@o de area seca e de area umida ou de area suja e de
area limpa.

Com a excecdo do leite, toda a matéria-prima adquirida pela empresa ¢
armazenada no almoxarifado que se trata de um local ventilado e sem presenga de
fungos. A matéria-prima € colocada sobre estrados distantes do piso, que sdao bem
conservados e limpos, distantes do teto de forma que permita facil limpeza e circulagdo
de ar.

O armazenamento ¢ a conservacdo de alimentos se ddo em local protegido, de
forma higiénica e adequado para evitar a contamina¢do, sendo realizado a temperatura
segura, sem risco de contamina¢do por produtos toxicos ¢ materiais estranhos ¢ em
ambiente sem possibilidade de instalacdo ou proliferagdo de pragas.

O controle de temperatura no armazenamento ¢ realizado diariamente, sendo
este registrado na Planilha “controle de temperatura das camaras” e arquivado. Os
alimentos armazenados sdo separados por tipo, sobre estrados distantes do piso, sendo
bem conservados e limpos, afastados do teto de forma a permitir facil limpeza e
circulagdo de ar. Os alimentos armazenados estdo dentro do prazo de validade e existe
um programa de controle de estoque.

Em relagdo ao procedimento adotado no armazenamento dos insumos e

embalagens, ao contrario do leite que ¢ armazenado nos Tanques Isotérmicos, os
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insumos adquiridos pela empresa sdo armazenados no almoxarifado que ¢ dividido em
cinco compartimentos, sendo dois destinados aos insumos. Os insumos e embalagens
sdo armazenados em local ventilado e sem presenga de fungos, sendo colocados sobre
estrados distantes do piso, das paredes e do teto de forma que permita facil limpeza e
circulacdo de ar.

Em um compartimento do almoxarifado s3o armazenadas as embalagens
primarias para iogurte bandeja, requeijdo cremoso, coalhada integral, coalhada
desnatada com adogante, doce de leite e manteiga. Em outro compartimento sio
armazenadas as embalagens primarias (peliculas de polietileno) para os diferentes
sabores de bebidas lacteas e de leites pasteurizados, como também as embalagens
plasticas dos queijos de coalho, manteiga e mussarela. Outro compartimento ¢ destinado
para armazenar as embalagens secundarias usadas para colocar os respectivos produtos
acabados (caixas de papeldo). E, finalmente, existe um compartimento onde sdo
armazenados os insumos (aglcar, polpas de frutas, aromas, corantes, estabilizantes,
amidos, conservantes, etc.). Além desses compartimentos, o almoxarifado tem uma sala
para eliminar os residuos das embalagens primadrias, secundarias e das embalagens
externas dos insumos com jatos de ar comprimido antes de leva-las ao setor de
producdo. Este procedimento ¢ registro na planilha Monitoracdo da Higienizagdo das
Embalagens do Almoxarifado.

A empresa tem um controle de estoque de insumos bem implementado, sendo a
validade dos produtos estocados controlada pela data de chegada de cada produto e pela
data de fabricagcdo dos mesmos.

No setor de produgdo existem trés salas de apoio que servem para estocar os
produtos que serdo consumidos durante um dia de produc@o. Nessas trés salas sdo
armazenados, respectivamente, os insumos, as embalagens primarias e as embalagens
secundarias, sendo divididas da forma correta para cada tipo. Enquanto que, os produtos
quimicos e toxicos sdo armazenados em uma sala separada distante do setor de

producdo e do almoxarifado.

¢) PA.3 - Reducgdo das perdas

Como prevengdo e reducdo das perdas a Coapecal dispde da lista de todos os

equipamentos existentes no setor de produ¢do e de documentos descrevendo o processo
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de manutengdo, calibragdo e o respectivo controle/registro dos equipamentos e
instrumentos usados no laboratorio para realizar as andlises fisico-quimicas e
microbiologicas. E ainda, tem uma rotina de manutengdo preventiva para maquinas,
equipamentos e instalagdes, ou seja, para evitar possiveis perdas de material durante o
processamento.

Quanto aos Aspectos Ambientais, essa pratica ¢ levada em consideragdo os
efluentes os residuos liquidos como, derramamento de leite e matérias-primas
auxiliares, e residuos gerados, os residuos solidos podem ser sobras de embalagens,
embalagens defeituosas, papeldo, plasticos. Quanto ao tipo dos residuos de embalagens,
como material plastico (polietileno de baixa e de alta densidade) usados para a
embalagem de leite pasteurizado, iogurte e bebidas lacteas, bem como de filmes
plasticos usados na embalagem de queijos, potes plasticos, no caso da manteiga, filmes
de papel, papel aluminio (iogurtes); Os residuos gasosos, as emissdes atmosféricas
oriundas das maquinas e equipamentos na empresa durante o processo produtivo como,
gases, vapores e odores.

No caso do processo produtivo dos queijos, apds a finalizagdo do produto pronto
e estocado, as partes externas ressecam e endurecem, na ocasido, antes da embalagem
sdo retiradas as mesmas e misturadas no processamento novamente para

reaproveitamento do material.

d) PA.5 Uso de sistema continuo para a pasteurizacdo do leite

O uso do sistema continuo para pasteurizacdo do leite na Coapecal confirma-se
que existe e funciona dentro dos parametros adequados para laticinios. Quanto aos
Aspectos Ambientais, essa pratica ¢ levada em consideragdo a energia, cujo consumo
mensal ¢ de 163.193Kwh e lenha de 276m>.

A pasteurizacdo na Coapecal funciona da seguinte forma: apos atingir a
temperatura desejada, o leite ¢ bombeado via tubulagdo de inox para o pasteurizador
marca ALFA LAVAL com capacidade de 7500 L/hora, entrando na secdo de pré-
aquecimento do pasteurizador para elevagdo de sua temperatura para 50 °C e, em
seguida, vai para a padronizadora retornando para outra secdo de aquecimento do

pasteurizador onde ¢é aquecido de 72 a 75 °C por 15 segundos, com controle de
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pasteurizagdo automatica por valvula de contra fluxo e termografico gravador de

temperatura em disco grafico.

e) PA.8 Utilizacdo do soro

A utilizacdo do soro na Coapecal destina-se para a fabricacdo de outros
produtos, como bebidas lacteas, sendo essa pratica levada em consideragdo o Aspecto
Ambiental — efluentes, ndo existe, uma vez que todo soro gerado ¢é reutilizado.

Todo soro gerado durante o processo de beneficiamento do leite é reaproveitado
na fabricagdo de queijos e bebidas lactea. A Bebida Lactea na etapa da fermenteira e
mistura dos ingredientes, devidamente filtrado e padronizado, o leite é bombeado,
através de tubulagdes em inox, para as bebidas lacteas marca CASA FORTE com
capacidades de 2000L e 5000L, onde, dependendo da necessidade, pode ser adicionado
um complemento de leite semidesnatado reconstituido. Em seguida, sdo adicionados
soro de leite e/ou soro de leite reconstituido, agticar ou adogante, amido e/ou amido
modificado, estabilizante e sorbato de potassio e misturar por 10 minutos até a completa

homogeneizacao.

) PA.14 Utilizacdo de sistema CIP (clean in place) para limpeza

A Coapecal utiliza o sistema CIP (clean in place) para limpeza, sendo essa
pratica levada em consideracdo os Aspectos Ambientais — dgua e efluentes, aguas
residuais, detergentes neutros e acidos.

A higienizagdo de todos os equipamentos e utensilios segue as recomendagdes
da vigilancia sanitaria e Ministério da Saude, sendo realizada imediatamente apos a sua
utilizacdo, adotando-se os procedimentos descritos nas instrug¢des de trabalho.

Toda agua utilizada na higienizacdo da Coapecal ¢ tratada e os efluentes vao
para a lagoa de decantagdo, sendo reaproveitados na irrigacdo de pastagens para os
animais. E feito o acompanhamento di4rio durante a formulagdo dos produtos e da
higieniza¢do dos equipamentos, utensilios, ambiente ¢ manipuladores através de testes
SWAB. Todas as analises fisico-quimicas, microbiologicas e organolépticas sdo

registradas em planilhas auditaveis. A limpeza ndo ¢ igual para todos os produtos.
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Utiliza-se soda caustica, acido nitrico e acido peracético. No entanto, a Coapecal utiliza

o sistema CIP para a limpeza.

g) PA.15 Utilizacdo de detergentes de uso tinico

A Coapecal faz utilizagdo de detergente de uso tUnico, sendo produtos
especificos para laticinios, por exemplo, detergentes neutros. Essa pratica ¢ levada em
consideragdo os Aspectos Ambientais — dgua e efluentes, os residuos liquidos como,
aguas residuais, detergentes neutros e acidos.

A higienizacdo de todos os equipamentos e utensilios segue as recomendagdes
da vigilancia sanitaria e Ministério da Saude, sendo usados produtos autorizados por
estes orgdos e suas diluigdes, tempo de contato ¢ modo de uso/aplicacdo obedecem as
instrugdes recomendadas pelos fornecedores dos produtos. A higienizagdo dos
equipamentos e utensilios ¢ realizada imediatamente apds a sua utilizagdo, adotando-se

os procedimentos descritos nas instrugdes de trabalho.

h) PA.16 Recuperacdo de produtos de limpeza

A Coapecal possui um sistema de recuperagdo de produtos de limpeza, uma vez
que, utilizando produtos a base de acidos para a higienizacdo, antes de canalizar os
efluentes para a lagoa de decantagdo, os mesmos sdo neutralizados numa bombona, feita
essa recuperacdo das solugdes sdo liberados para este fim. Para essa pratica ambiental é
levada em consideragdo os Aspectos Ambientais — dgua ¢ efluentes, os residuos liquidos

como, aguas residuais, detergentes neutros e acidos.

i) PA.17 Controle periodico das emissoes da(s) caldeira(s)

A Coapecal faz regularmente um controle periddico (semanal) das emissdes da
caldeira, bem como o abastecimento de matéria-prima (madeira), controle e distribui¢do
de vapor para producdo. Quanto a essa pratica ¢ levada em consideragdo o Aspecto

Ambiental — emissoes, gases de combustdo. Em relagcdo ao uso da madeira ¢ licenciada
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pelo 6rgdo competente. As cinzas geradas sdo reaproveitadas como adubo para as

plantacdes de pastagens existentes nas proximidades da cooperativa.

j) PA.19 Armazenamento de produtos perigosos sob condigoes adequadas

A Coapecal dispoe do armazenamento de produtos perigosos sob condigdes
adequadas, ou seja, os produtos quimicos e toxicos sdo armazenados em uma sala
separada distante do setor de produgdo, por serem considerados perigosos. Sendo essa
pratica levada em consideragdo os Aspectos Ambientais — efluentes e residuos. Os
produtos sdo: Aroma a base de alcool, Sorbato de potassio, Cultura (germinal, biobak,
yogurt, propion e de maturagdo), Esmalte sintético, Acido tartatico 10%, Acido
tricloroacético 20%, Agua oxigenada 20 vol., Peptone water buffered, Cloro, Indaclear
— detergente neutro, Massa poliéster super, Oleo diesel, Caldo E C, CMT,Orto tolidina
S/I, Vermelho de fenol S/I, Mistura a base de pirofosfatico tetrassodico, Mistura a base
de gelatina, Mistura 4 base de inulina, Alizarina P. A., Acido cloridico 37%, Acido
rosolico 1%, Acido sulfirico PA, Alcool isso-amilico PA leite, Lugol, Fenolftaleina
1%, Fenolftaleina 2%, Fucsina de ziehl, glicerina bi-destilada, Guiacol 1%, Hidroxido
de amonio, Hidroxido de sodio 0,1 N, Pluron 484 A, Pluron H4 marine, Pluron 327 AS,
Pluron 147 AG, Pluron 220 A, Pluron 461 A/1, Pluron 489 A, Azul de bromotimol S/I,
Reagente A, Reagente B, Reagente Ul, Reagente U2, Reagente U3, Reativo Mayer,
Solugdo anti congelante, Solucdo dornic, Solugdo padrdo 0,621°H, Solugdo tampdo 10,

arame para solda Gerdau eletrodo e Rost off.

k) PA.20 Minimizacdo de residuos de embalagens

A Coapecal mantém um rigoroso controle de inventario das embalagens
utilizadas, evitando o vencimento de prazo de validade, mantendo um profissional de
design para estudo de viabilidade de minimizagdo, substituindo materiais ¢ desenhando
embalagens adequadas aos produtos para conserva¢do, transporte € armazenamento.
Sendo essa pratica levada em consideragdo os Aspectos Ambientais — residuos. Tais

como, embalagens de leite com furos, caixas de papeldo danificadas, caixas plasticas
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para transporte de produtos quebradas e ressecadas, embalagens de iogurtes com

defeitos, etc.

l) PA.21 Segregacao de residuos solidos

Os residuos solidos (lixo) sdo armazenados no interior do estabelecimento em
recipientes com tampas acionadas por pedal que apresentam superficie lisa, sendo estes
limpos e de facil transporte, apresentando sacos plasticos e sdo devidamente
higienizados constantemente. O lixo ¢ removido do setor de produgdo pelo responsavel
da higienizacdo no momento em que o recipiente atinge 100% de sua capacidade. Todo
o lixo solido captado no setor de produgdo ¢ incinerado em um local adequado afastado
do setor de produgdo. Sendo essa pratica levada em consideragdo os Aspectos
Ambientais — efluentes e residuos. Vale salientar que, os residuos s6lidos que podem ser

reciclados sdo separados, como citados no item /.

m) PA.27 Boas prdticas para o gerenciamento de residuos

A Coapecal utiliza boas praticas para gerenciamento de residuos. Os residuos
solidos que podem ser reaproveitados ou reciclados sdo separados e encaminhados para
esse fim, tais como ja citados anteriormente, € 0s que ndo servem para reciclar sdo
incinerados adequadamente em local proprio, embora tal pratica ndo seja aconselhada.
No que tange aos efluentes liquidos esses sdo canalizados para tratamento antes de ser
descartados para a lagoa de decantagdo. Sendo essa pratica levada em consideragdo os
Aspectos Ambientais — efluentes e residuos. A empresa faz treinamento com oS
funcionarios quanto aos aspectos gerais das Boas Praticas de Fabricagdo e Manipulacdo
de Alimentos, incluindo a questao dos residuos gerados pela empresa.

Por fim, quanto ao nivel de utilizagdo das praticas ambientais pesquisadas
através do método de Check-list, constatou-se que o resultado foi “Média Utiliza¢ao”,
segundo o Quadro 8, Niveis de utilizagdo de P+L, ou seja, das 27 praticas ambientais

listadas, 13 foram confirmadas resultando neste nivel de classificagao.
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4.11 Resultados dos Niveis de P+L da Coapecal

A avaliacdo dos Niveis de P+L tem como pardmetro os resultados obtidos de

acordo com as Metas Ambientais e as Praticas Ambientais identificadas pelo estudo

feito em uma cooperativa no Cariri Paraibano. O procedimento foi da seguinte forma:

para os Niveis de P+L levou-se em consideragio a Minimizacdo de Residuos ¢

Emissoes (Nivel 1 e Nivel 2) e Reuso de Residuos ¢ Emissdes (Nivel 3), representado

na Figura 1, procurando estabelecer qual nivel corresponde cada Meta Ambiental e cada

Pratica Ambiental.

4.11.1 Resultados das Metas Ambientais identificadas na Coapecal

a)

b)

c)

Eliminagdo/redu¢do de residuos — corresponde ao Nivel 3, porque refere-se ao
Reuso de Residuos ¢ Emissoes, Reciclagem Externa. De acordo com os resultados,
os residuos liquidos gerados no processo de produgdo da Coapecal sdo tratados e
canalizados para a lagoa de decantacdo, posteriormente aproveitados para irrigagao
de plantagdes. Os residuos solidos sdo descartados adequadamente para incineragao
e, sendo parte destes destinados para reciclagem. Por fim, pode-se considerar essa

meta parcialmente atendida.

Saude e seguranga no trabalho - corresponde ao Nivel 1, porque refere-se a
Minimizagdo de Residuos e Emissdoes, Reducdo na Fonte. A Coapecal aplica
procedimentos adequados quanto a satide e seguranca no trabalho, e dispde da
Comissdo Interna de Prevencio de Acidentes (CIPA), todos utilizagio EPI’s. E feito
um trabalho de educagdo dos funcionarios para prevencdao de doengas ocupacionais.
Em alguns setores de producdo, na pasteurizagdo ¢ no requeijdo cremoso, ocorre
poluicdo sonora proveniente das maquinas. A presente meta ambiental pode ser

considerada como atendida.

Produtos ambientalmente adequados - corresponde ao Nivel 1, porque refere-se a
Minimizagdo de Residuos e Emissdes, Reducdo na Fonte. A Coapecal utiliza
critérios de avaliagdo quanto aos aspectos do produto, desde a aquisicdo da matéria-

prima, insumos ¢ produtos auxiliares, até sua distribuicdo final para o consumidor. O
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leite, como matéria-prima para todos os produtos fabricados, ¢ analisado a partir do
controle de qualidade de acordo com a legislagdo. Por fim, pode-se constatar meta

ambiental atendida.

4.11.2 Resultados das Pradticas Ambientais identificadas na Coapecal

Aspecto
Ambiental Praticas
w | w | | Ambientais
= |2 |2 |2 | identificadas

< (02 B |4 1

52 |2 % |2 na Coapecal

< |1 |m g M

Controle de recebimento de matérias-primas e produtos
PA.1 auxiliares * ** X
PA.2 Controle de materiais armazenados ** X
PA.3 Reducio das perdas ** X
PA.S Uso de sistema continuo para a pasteurizacio do leite * X
PA.8 Utiliza¢io do soro * X
PA.14 | Utilizaglio de sistema CIP (clean in place) para limpeza | * * X
PA.15 | Utilizacio de detergentes de uso iinico * * X
PA.16 | Recuperacio de produtos de limpeza * * X
PA.17 | Controle periédico das emissdes da(s) caldeira(s) * X
Armazenamento de produtos perigosos sob condi¢des

PA.19 |adequadas ** X
PA.20 | Minimiza¢do de residuos de embalagens * X
PA.21 | Segregacio de residuos solidos * X
PA.27 | Boas praticas para o gerenciamento de residuos * X

Quadro 9 — Préaticas Ambientais identificadas na Coapecal para os Niveis
Fonte: Elaboracdo Propria adaptado de Maganha, 2006.

a) PA. 1 - Controle de recebimento de matérias-primas e produtos auxiliares,
corresponde ao Nivel 1, porque refere-se a Minimizagdo de Residuos e Emissdes,
Reducdo na Fonte. A Coapecal faz o controle de recebimento de matérias-primas e
produtos auxiliares, dispde de laboratorio para os testes de controle de qualidade, faz
procedimentos de higienizacdo e controle microbiologicos dos equipamentos e
utensilios. Exige Laudo de Analises dos insumos, faz treinamento de funcionarios de

forma continua para este fim.

b) PA.2 - Controle de materiais armazenados, corresponde ao Nivel 1, porque

refere-se a Minimizagdo de Residuos e Emissdes, Reducdo na Fonte. A Coapecal
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controla materiais armazenados baseando-se nos critérios de entradas e saidas. O
procedimento adotado no armazenamento dos insumos ¢ embalagens, ao contrario do
leite que é armazenado nos Tanques Isotérmicos, os insumos adquiridos pela empresa
sdo armazenados no almoxarifado que ¢ dividido em compartimentos. Os produtos
quimicos e toxicos sdo armazenados separados distante do setor de produgdo e do

almoxarifado.

c) PA.3 - Redug¢do das perdas, corresponde ao Nivel 1, porque refere-se a
Minimizagdo de Residuos e Emissdes, Redugdo na Fonte. A Coapecal mantém controle
de manutengdo, calibracdo e o registro dos equipamentos ¢ instrumentos usados no
laboratorio para realizar as analises fisico-quimicas e microbiolégicas, bem como uma
rotina de manutencdo preventiva para maquinas, equipamentos e instalagdes, evitando

problemas de perdas no processamento.

d) PA.5 Uso de sistema continuo para a pasteuriza¢do do leite, corresponde ao
Nivel 1, porque refere-se a Minimizacdo de Residuos ¢ Emissdes, Redugdo na Fonte. A
pasteurizagdo na Coapecal, atinge a temperatura entrando em pré-aquecimento do
pasteurizador para elevagdo de sua temperatura para 50 °C, a padronizadora retorna o
aquecimento do pasteurizador, de 72 a 75 °C por 15 segundos, com controle de
pasteurizagdo automatica por valvula de contra fluxo e termografico gravador de

temperatura em disco grafico.

e) PA.8 Utilizagdo do soro, corresponde ao Nivel 2, porque refere-se a
Minimizagdo de Residuos ¢ Emissdes, Reciclagem Interna. A utilizacdo do soro na

Coapecal destina-se para a fabricagdo de outros produtos, como bebidas lacteas.

f) PA.14 Utilizagdo de sistema CIP (clean in place) para limpeza, corresponde ao
Nivel 1, porque refere-se a Minimizacdo de Residuos e Emissdes, Redugdo na Fonte. A
Coapecal utiliza o sistema CIP (clean in place) para limpeza, a higienizag¢do de todos os
equipamentos e utensilios segue as recomendacdes da vigilancia sanitaria ¢ Ministério
da Saude. A agua utilizada na higienizacdo ¢ tratada e os efluentes vao para a lagoa de

decantacdo e reaproveitada na irrigagdo de pastagens.
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g) PA.15 Utilizagdo de detergentes de uso unico, corresponde ao Nivel 1, porque
refere-se a Minimizacdo de Residuos e Emissdes, Redugdo na Fonte. A Coapecal faz
utilizacdo de detergente de uso unico, sendo produtos especificos para laticinios, por
exemplo, detergentes neutros. A higienizagdo de todos os equipamentos e utensilios

segue as recomendacdes da vigilancia sanitaria e Ministério da Saude.

h) PA.16 Recuperacdo de produtos de limpeza, corresponde ao Nivel 1, porque
refere-se a Minimiza¢do de Residuos e Emissdes, Redugdo na Fonte. A Coapecal usa
sistema de recuperacdo de produtos de limpeza, ja que utiliza produtos como acidos
entre outros para a higienizagcdo, sendo neutralizados e enviados para a lagoa de

decantacdo, e a 4gua reaproveitada.

1) PA.17 Controle periodico das emissoes da(s) caldeira(s), corresponde ao Nivel
1, porque refere-se a Minimizacdo de Residuos ¢ Emissdoes, Reducdo na Fonte. A
Coapecal faz controle periddico das emissdes da caldeira e distribuicdo de vapor para
producdo. A madeira utilizada ¢ licenciada pelo 6rgdo competente, as cinzas geradas sao

reaproveitadas para outros fins, como adubo

1) PA.19 Armazenamento de produtos perigosos sob condi¢ées adequadas,
corresponde ao Nivel 1, porque refere-se a Minimizagdo de Residuos e Emissdes,
Reducado na Fonte. A Coapecal armazena produtos perigosos sob condigdes adequadas,

separados do setor de producdo, evitando contaminagdo no processamento de alimentos.

k) PA .20 Minimizagdo de residuos de embalagens, corresponde ao Nivel 1, porque
refere-se a Minimizagdo de Residuos e Emissdes, Reducdo na Fonte. A Coapecal
embalagens adequadas, evitando desperdicios e as que apresentam problemas,

encaminhadas para reaproveitamento.

1) PA .21 Segregacdo de residuos solidos, corresponde ao Nivel 3, porque refere-se
a Reuso de Residuos e¢ Emissdes, Reciclagem Externa. Os residuos solidos sdo
separados ¢ armazenados em recipientes adequadamente recomendados pelos orgaos
competentes e removidos pelo responsavel da higienizacdo para ser incinerado em um

local proprio.
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m) PA.27 Boas praticas para o gerenciamento de residuos, corresponde ao Nivel 3,
porque refere-se a Reuso de Residuos e Emissdes, Reciclagem Externa. A Coapecal
possui boas praticas para gerenciamento de residuos. A empresa treina os funciondrios
quanto aos aspectos gerais das Boas Praticas de Fabricagdo e Manipulacdo de

Alimentos, incluindo a questdo dos residuos gerados pela empresa.

Quanto aos Niveis de P+L constatou-se através da analise feita que, a metade
das Metas Ambientais identificadas, sendo 3 metas, 2 atende totalmente,
correspondendo ao Nivel 1, referente a Minimizagdo de Residuos ¢ Emissdes com
Reducdo na Fonte, e 1 atende parcialmente, correspondendo ao Nivel 3, referente ao
Reuso de Residuos e Emissdes com Reciclagem Externa e Ciclos Biogénicos

E a andlise das Praticas Ambientais, sendo 11 praticas correspondem ao Nivel 1,
referente a Minimizacdo de Residuos e Emissdes com Redugdo na Fonte e Reciclagem
Interna, 1 pratica corresponde ao Nivel 2, referente a Minimizagdo de Residuos e
Emissoes com Redug¢do na Fonte e Reciclagem Interna, e finalmente, 1 praticas
corresponde ao Nivel 3, referentes ao Reuso de Residuos e Emissdes com Reciclagem
Externa e ciclos Biogénicos.

Portanto, em relacdo aos Niveis de P+L, verificou-se que o Nivel 1,
Minimizagdo de Residuos ¢ Emissdes com Redugdo na Fonte obteve maior
representagdo como resultado, tanto nas Metas Ambientais quanto nas Praticas
Ambientais identificadas na Coapecal. Com isso, considera-se que a pesquisa conseguiu
atender os objetivos de identificacdo das Praticas Ambientais utilizadas pela empresa e

os Niveis de P+L correspondentes.
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5 CONCLUSOES E RECOMENDACOES

Os setores para producdo de laticinios apresentam um grande potencial poluidor.
Dessa forma, a producdo de laticinios tanto no modo fluido quanto de produtos secos
apresenta riscos ambientais se ndo forem avaliados e tratados adequadamente. Os
programas preventivos existentes podem reduzir a emissdo do volume e da carga de
efluentes, minimizando custos com o tratamento, podendo proporcionar beneficios
econdmicos, sociais e ambientais com a recuperagdo de solidos do leite e adaptacdo de
processos para o reuso ou reciclo de aguas.

Variados tipos de agdes podem constituir atitudes preventivas para este setor,
desde a instalagdo de um simples tanque para o recebimento de efluentes ou até mesmo
a insercdo de tecnologias que atendam as necessidades de prevencdo do
empreendimento.

Por outro lado, verificou-se que o empreendimento ¢ constituido de agricultores
familiares de varios municipios da regido do Cariri paraibano, seguindo as normas
estabelecidas pelo Ministério da Agricultura, Pecuéria e Abastecimento (MAPA), sendo
registrado no Servigo de Inspecdo Federal (SIF), e que precisam de melhoria em
aspectos identificados na pesquisa e ndo contemplados através das praticas ambientais.

O estudo procurou demonstrar uma abordagem tedrica e pratica em torno da
ferramenta de gestdo ambiental empresarial de produgdo mais limpa, tentando avaliar
praticas ambientais utilizadas por uma cooperativa agropecuaria do setor lacteo no
estado da Paraiba e a que nivel de P+L corresponde. Na realidade, essa ferramenta se
torna muito importante para o setor do estudo, visto que a mesma possui um enfoque
preventivo de gestdo ambiental empresarial, minimizando os impactos nos limites
tecnologicos € econdmicos.

Para o desenvolvimento da pesquisa foi dada énfase para alguns aspectos
considerados importantes. Primeiro, destacou-se as Metas Ambientais SENAI/CNTL
(2003), com a finalidade de trazer beneficios econdmicos, sociais ¢ ambientais para o
empreendimento estudado através de: Elimina¢do/redugdo de residuos; Producdo sem
poluicdo; Eficiéncia energética; Saude e seguranga no trabalho; Produtos
ambientalmente adequados e Embalagens ambientalmente adequadas.

Segundo, um foco mais importante para as Priticas Ambientais para as

industrias de laticinios, Maganha (2006), na ocasido a identificacdo das mesmas, de 27
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praticas ambientais do check-list, sendo 14 ndo foram contempladas, apenas 13 atendeu
aos objetivos em relagdo aos aspectos ambientais. Mesmo assim, para estas praticas
ambientais ainda ndo contempladas, segundo o engenheiro quimico responsavel pelo
processo de beneficiamento algumas ndo sdo possiveis de utilizagdo, mas demonstrou
interesse em fazer uma revisdo no processo visando implementa-las a medida que
houver oportunidade.

E Terceiro, identificar os niveis de P+L CNTL (2006) que tais praticas
correspondem, a prioridade para o Nivel 1, Redu¢do na Fonte a seguir Nivel 2,
Reciclagem Interna e Nivel 3, Reciclagem Externa e Ciclos Biogénicos.

Nessa contextualizacdo e visando atender ao objetivo geral estabelecido na
pesquisa, ¢ a metodologia de Maganha (2006), levando em consideracdo aspectos
ambientais como, Agua, Energia, Efluentes, Residuos e Emissoes, assim a utilizagdo
dessa fonte de pesquisa foi para avaliar quais praticas ambientais a cooperativa utiliza
nas suas atividades produtivas e sdo apresentados os resultados encontrados a seguir.

Como resultados das metas ambientais, a Elimina¢do/reducdo de residuos, para
essa meta foi parcialmente atendida, levando em consideragdo ao gerenciamento dos
residuos liquidos e so6lidos gerados no processo de producdo e a questdo ambiental,
Saude e seguranca no trabalho, com adequacdo de procedimentos para evitar riscos ao
trabalhador, enfatizando o uso de EPI’s, meta ambiental pode ser considerada como
atendida; Produtos ambientalmente adequados, como todos os produtos por sua
composi¢do sdo consumidos totalmente e biodegradaveis, sdo ambientalmente
adequados e a meta ambiental atendida.

Quanto aos resultados das praticas ambientais identificadas na Coapecal,
conforme Quadro 11, PA. 1 - Controle de recebimento de matérias-primas e produtos
auxiliares; PA.2 - Controle de materiais armazenados; PA.3 - Reducdo das perdas; PA.5
Uso de sistema continuo para a pasteurizagdo do leite; PA.8 Utilizagdo do soro; PA.14
Utilizacdo de sistema CIP (clean in place) para limpeza; PA.15 Utilizacdo de
detergentes de uso unico; PA.16 Recuperagdo de produtos de limpeza; PA.17 Controle
periddico das emissdes da(s) caldeira(s); PA.19 Armazenamento de produtos perigosos
sob condigdes adequadas; PA.20 Minimizagdo de residuos de embalagens; PA.21
Segregacdo de residuos solidos; PA27 - Boas praticas para o gerenciamento de residuos.

Portanto, quanto ao nivel de utilizagdo das praticas ambientais pesquisadas

através do método de Check-list, constatou-se que o resultado foi “Média Utilizagdo”,
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segundo o Quadro 8, Niveis de utilizagdo de P+L, ou seja, das 27 praticas ambientais
listadas, 13 foram confirmadas.

Em relagdo aos Niveis de P+L, verificou-se que o Nivel 1, Minimizagdo de
Residuos e Emissdes com Redug¢do na Fonte obteve maior representagdo como
resultado, tanto nas Metas Ambientais quanto nas Praticas Ambientais identificadas na
Coapecal. Com isso, a pesquisa conseguiu atender os objetivos de identificacdo das
Praticas Ambientais utilizadas pela empresa e os Niveis de P+L correspondentes.

Diante dessas observagdes, considera-se que a proposta da pesquisa foi
alcangada, atingindo uma boa parte de satisfagdo quanto a identificacdo das praticas
ambientais no decorrer do processo produtivo para uma unidade de beneficiamento de
leite, ao verificar que a mesma desenvolve boas praticas ambientais, promovendo
beneficios em varios aspectos como, social, econdomico ¢ ambiental.

No entanto, para a empresa alcangar o Nivel 2 precisa atender os processos de
recuperagdo de matérias-primas, materiais auxiliares e insumos. E para alcangar o Nivel
3, s6 quando ndo for possivel minimizar os residuos e emissdes para poder partir para a
reciclagem externa. Como ¢ o caso das metas ambientais ndo atendidas na Coapecal,
que foram a Producdo sem poluicdo (a questdo da elimina¢do de emissdes) e Eficiéncia
energética (utilizacdo de energia renovavel). Nesse sentido, a empresa precisa melhorar
o desempenho quanto ao gerenciamento ambiental e avaliar tecnicamente esses aspectos
para obter ganhos econdomicos.

Quanto as praticas ambientais ndo identificadas na Coapecal, torna-se
imprescindivel uma reflexdo por parte da mesma, visto que vai trazer beneficios
ambientais e conseqlientemente, econdmicos também. Para tanto, o uso de novas
tecnologias, alternativas de reaproveitamento de matérias-primas para subprodutos,
novas formas para uso da dgua na higienizacdo em geral e diminuicdo do consumo
energético sdo maneiras de proporcionar um gerenciamento mais eficaz e viavel para o
empreendimento.

Diante dos resultados da pesquisa foi possivel concluir que através de metas e
praticas ambientais foram identificados os niveis de P+L correspondentes, e observados
quais impactos ambientais podem ser causados com atividades no processo produtivo da
cooperativa estudada, como também os beneficios de utilizagdo da ferramenta de gestdo

ambiental empresarial, producdo mais limpa.
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Como recomendagdes futuras:
Sugerir a disseminagdo de praticas ambientais para novas pesquisas em empresas do
setor lacteo paraibano;
Propor aplicagdo da metodologia desse estudo com outras empresas para fazer
comparagdes em relagdo as praticas ambientais;
Realizag@o de estudos para verificar a viabilidade técnica e econdmica das praticas

ambientais ainda ndo adotadas pela empresa.
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ANEXO 1 - Etapas genéricas da industria de produtos licteos

ETAPAS

VARIAVEIS

RESULTADOS

ETAPAS
GENERICAS
DA
INDUSTRIA
DE
PRODUTOS
LACTEOS

Recepcao de
leite e
ingredientes

O leite oriundo de fazendas leiteiras da regido de Caturité-PB e/ou
de tanques de expansdo cadastrados no Servigo de Inspegdo
Federal ¢ transportado para a Usina de Beneficiamento em
caminhdes graneleiros a temperatura maxima de 7 °C. Logo que
chegue a plataforma de recepgdo, este ¢ analisado de acordo com a
legislacdo, sendo realizadas as seguintes analises: gordura, acidez,
crioscopia, densidade, Estrato Seco Total (EST), Estrato Seco
Desengordurado (ESD), pH e, ssmanalmente, anélise de residuo de
antibidtico. Também sdo realizadas, duas vezes por semana,
analises de elementos anormais (pus, sangue, urina, etc),
conservantes (peroxido de hidrogénio), neutralizantes (NaOH e
bicarbonato de so6dio) e reconstituintes (amido, agucar, etc) e sais
(cloretos, boratos, etc). Mensalmente, sdo enviadas amostras ao
PROGENE-Recife-PE para analise de Contagem Bacteriana Total
(CBT), Contagem de Cé¢lula Somatica (CCS) e composi¢ao. Sendo
aprovado, o leite sera recebido, selecionado e estocado em tanque
isotérmico a temperatura maxima de 5 °C, permanecendo até o
momento de seu tratamento.

Essa etapa ¢ a mesma para todos os processos produtivos dos
demais produtos fabricados na Coapecal, Leite; Queijos; logurtes;
Manteigas; Doce e Sobremesa Lactea. Sendo o leite a principal
matéria-prima dos mesmos.

Processamento

Pré-filtracido - Apos a recepgdo do leite na plataforma, este passa
por uma peneira de ago inoxidavel e por um filtro de linha
previamente higienizado para a remo¢do das impurezas antes de
seguir para os tanques de estocagem.

Resfriamento - Imediatamente apds a filtragdo do leite na
plataforma, este passa por um trocador de calor a placas em inox
para baixar a sua temperatura para 5 °C antes de seguir para os
tanques de estocagem.

Estocagem - O leite é estocado em tanques isotérmicos a uma
temperatura maxima de 5 °C até o momento da pasteurizagio.
Filtracdo - Antes da padronizagao, o leite ¢ novamente filtrado em
filtro de linha instalado antes do pasteurizador para a remogdo de
impurezas menores.

Clarificacdo - O leite ¢ transferido para a padronizadora onde €
feita a retirada das micro impurezas através de centrifugagdo para
a sua clarificagdo.

Padronizacio - O leite ¢ padronizado para um teor de gordura em
torno de 3,0 a 3,2% para a producdo do leite pasteurizado integral e
do leite pasteurizado padronizado tipo B e para um teor de gordura
em torno de 0,4% para a producdo do leite pasteurizado
padronizado desnatado.

Pasteurizaciio - Apds atingir a temperatura desejada, o leite é
bombeado via tubulagdo de inox para o pasteurizador marca ALFA
LAVAL com capacidade de 7500 L/hora, entrando na segdo de
pré-aquecimento do pasteurizador para elevagdo de sua
temperatura para 50 °C e, em seguida, vai para a padronizadora
retornando para outra secdo de aquecimento do pasteurizador onde
¢ aquecido de 72 a 75 °C por 15 segundos, com controle de
pasteurizagdo automdtica por valvula de contra fluxo e
termografico gravador de temperatura em disco gréfico.

Tratamento
térmico

Resfriamento - Imediatamente, o leite passard para a se¢do de
resfriamento do pasteurizador e, em seguida, passa por outro
resfriador a placas no qual a temperatura atinge 7°C.

Elaboragao de

A elaboragdo de produtos encontra-se nos Anexos.
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Produtos

Envase e
embalagem

ENVASE - Do tanque pulmio, o leite ¢ bombeado através de
tubulagdes de inox e bombas sanitirias para as empacotadeiras
marca PREMEC com capacidade de 4000 L/hora, sendo envasado
em filme plastico de polietileno em sacos de 1 litro. As maquinas
sdo dotadas de lampadas germicidas e datadores.

Armazenamento

ARMAZENAMENTO - Finalizando o processo de envase, o
produto ¢ acondicionado em camaras frigorificas, onde
permanecera a uma temperatura maxima de 7 °C até o momento da
liberagdo do controle de qualidade e posterior distribuicgo.

Expedicao

TRANSPORTE - Apoés a liberagdo para o consumo, o leite €
transportado em caminhdes frigorificos providos de carrocerias
tipo bat, revestidos isotermicamente, com sistema de refrigeracao
e de controle automético de temperatura.

Para testar a qualidade fisico-quimica do leite pasteurizado, antes
do envase do produto, sdo realizadas as seguintes andlises:
fosfatase, peroxidase, pH, temperatura, acidez, densidade a 15°C,
lipidios (gordura), Extrato seco total, Extrato seco desengordurado,
indice crioscopico e andlises sensoriais (cor, sabor e odor). As
medidas de pH sdo feitas em pHmetro PHTO03TA marca Cap-Lab.
No inicio da producdo e a cada meia hora, uma embalagem ¢
retirada para a repeticdo destas andlises fisico-quimicas, atendendo
aos padrdes oficiais do Ministério da Agricultura. As andlises
microbioldgicas de contagem de mesoéfilos, coliformes total (30°C)
e de coliformes fecal (45°C) sdo realizadas no laboratério da
propria empresa e/ou laboratérios credenciados em 03 dias por
semana de acordo com o cronograma de analise microbioldgicas da
empresa.

Fonte: Maganha, 2006.

125




ANEXO 2 - Etapas do Processo Produtivo da Coapecal — Leite

Etapas Produtos Processos
O leite, oriundo das fazendas e/ou de tanques de expansdo cadastrados
no Servico de Inspecdo Federal ¢ transportado para a Usina de
~ Beneficiamento em caminhdes graneleiros a temperatura maxima de 7
Recepcio de 0 5 . . .
leite e C. A ao chegar na plataforma de recep¢ao da usina de beneficiamento é
. . analisado de acordo com a legislagdo, sendo realizadas as seguintes

ingredientes

(etapa genérica
para todos os
processos
produtivos dos
demais produtos
fabricados na
Coapecal
derivados do
leite

Leite

analises: gordura, acidez, crioscopia, densidade, Estrato Seco Total
(EST), Estrato Seco Desengordurado (ESD), pH e, semanalmente,
analise de residuo de antibidtico. Também sdo realizadas, duas vezes
por semana, analises de elementos anormais (pus, sangue, urina, etc),
conservantes (peroxido de hidrogénio), neutralizantes (NaOH e
bicarbonato de so6dio) e reconstituintes (amido, aglcar, etc) e sais
(cloretos, boratos, etc). Mensalmente, sdo enviadas amostras ao
PROGENE-Recife-PE para andlise de Contagem Bacteriana Total
(CBT), Contagem de Célula Somatica (CCS) e composi¢do. Sendo
aprovado, o leite sera recebido, selecionado e estocado em tanque
isotérmico a temperatura méaxima de 5 °C, permanecendo até o
momento de seu tratamento.

Processamento

Leite

Pré-filtracido - Apods a recepgdo do leite na plataforma, este passa por
uma peneira de ago inoxiddvel e por um filtro de linha previamente
higienizado para a remocdo das impurezas antes de seguir para os
tanques de estocagem.

Resfriamento - Imediatamente apds a filtragdo do leite na plataforma,
este passa por um trocador de calor a placas em inox para baixar a sua
temperatura para 5 °C antes de seguir para os tanques de estocagem.

Estocagem - O leite é estocado em tanques isotérmicos a uma
temperatura maxima de 5 °C até o momento da pasteurizagéo.

Filtracdo - Antes da padronizagdo, o leite é novamente filtrado em filtro
de linha instalado antes do pasteurizador para a remog¢do de impurezas
menores.

Clarificacfio - O leite ¢ transferido para a padronizadora onde ¢ feita a
retirada das micro impurezas através de centrifugagdo para a sua
clarificagdo.

Padronizacio - O leite é padronizado para um teor de gordura em torno
de 3,0 a 3,2% para a producdo do leite pasteurizado integral e do leite
pasteurizado padronizado tipo B e para um teor de gordura em torno de
0,4% para a producdo do leite pasteurizado padronizado desnatado.

Pasteurizacio - Apos atingir a temperatura desejada, o leite é
bombeado via tubulagdo de inox para o pasteurizador marca ALFA
LAVAL com capacidade de 7500 L/hora, entrando na segdo de pré-
aquecimento do pasteurizador para elevagdo de sua temperatura para 50
°C e, em seguida, vai para a padronizadora retornando para outra se¢do
de aquecimento do pasteurizador onde é aquecido de 72 a 75 °C por 15
segundos, com controle de pasteurizagdo automatica por valvula de
contra fluxo e termografico gravador de temperatura em disco gréfico.

Tratamento
térmico

Leite

Resfriamento - Imediatamente, o leite passard para a seg¢do de
resfriamento do pasteurizador e, em seguida, passa por outro resfriador
a placas no qual a temperatura atinge 7°C.

Elaboragdo de
Produtos

Produtos
diversos

O processo produtivo ¢ diferente para cada produto, porém algumas
etapas sdo as mesmas para os demais por terem como matéria-prima
principal, o leite. As descri¢des dos produtos serdo apresentadas nos
Quadros de 5 a 16.
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Envase e
embalagem

Leite

ENVASE - Do tanque pulmio, o leite é bombeado através de
tubulagdes de inox e bombas sanitdrias para as empacotadeiras marca
PREMEC com capacidade de 4000 L/hora, sendo envasado em filme
plastico de polietileno em sacos de 1 litro. As maquinas sdo dotadas de
lampadas germicidas e datadores.

Armazenamento

Leite

ARMAZENAMENTO - Finalizando o processo de envase, o produto ¢
acondicionado em camaras frigorificas, onde permanecerd a uma
temperatura maxima de 7 °C até o momento da liberagdo do controle de
qualidade e posterior distribuigao.

Expedicao

Leite

TRANSPORTE - Apds a liberagdo para o consumo, o leite ¢
transportado em caminhdes frigorificos providos de carrocerias tipo
bau, revestidos isotermicamente, com sistema de refrigeragdo e de
controle automatico de temperatura.

Para testar a qualidade fisico-quimica do leite pasteurizado, antes do
envase do produto, sdo realizadas as seguintes andlises: fosfatase,
peroxidase, pH, temperatura, acidez, densidade a 15°C, lipidios
(gordura), Extrato seco total, Extrato seco desengordurado, indice
crioscopico e analises sensoriais (cor, sabor e odor). As medidas de pH
sdo feitas em pHmetro PHTO03TA marca Cap-Lab. No inicio da
producdo e a cada meia hora, uma embalagem ¢é retirada para a
repeti¢do destas analises fisico-quimicas, atendendo aos padrdes oficiais
do Ministério da Agricultura. As analises microbioldgicas de contagem
de mesofilos, coliformes total (30°C) e de coliformes fecal (45°C) sdo
realizadas no laboratério da propria empresa e/ou laboratdrios
credenciados em 03 dias por semana de acordo com o cronograma de
andlise microbiologicas da empresa, sendo nas planilhas do Anexo II.

Fonte: Coapecal, 2015
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ANEXO 3 - Etapas do processo produtivo de Bebida Lactea

Etapas Produtos

Processos

Elaboragdo | Bebidas
de produtos | Lacteas

Bebida lactea fermentada com polpa de frutas e bebida lictea
fermentada desnatada com polpa de frutas (light)

As etapas Recepcdo do leite cru refrigerado; Pré-filtragdo; Resfriamento;
Estocagem,; Filtragdo; Clarificacdo e Padronizagdo sdo as mesmas do leite.

Fermenteira e mistura dos ingredientes - J4 devidamente filtrado e
padronizado, o leite ¢ bombeado, através de tubulagdes em inox, para as
bebida lacteairas marca CASA FORTE com capacidades de 2000 L e 5000L,
onde, dependendo da necessidade, pode ser adicionado um complemento de
leite semidesnatado reconstituido. Em seguida, sdo adicionados soro de leite
e/ou soro de leite reconstituido, agucar ou adogcante, amido e/ou amido
modificado, estabilizante e sorbato de potassio e misturar por 10 minutos até
a completa homogeinizagao.

Pasteurizacgio e resfriamento - A mistura é aquecida até 88-90 °C por 10
minutos. Posteriormente, ha o resfriamento até atingir 40-42 °C.

Inoculagiio do fermento - Nesta mesma temperatura (40-42 °C), é feita a
inoculagdo do fermento lacteo composto pelos microrganismos ST
Thermophilus e o LB Bulgarius seguida da agitacdo do produto por 20
minutos para que a mistura se torne homogénea.

Fermentacio - A mistura ¢ mantida a temperatura de 40-42 °C por um
periodo de 4 a 5 horas para que o pH atinja 4,8. O tempo dependera do
fermento utilizado.

Quebra da coalhada e resfriamento - Quando a bebida lactea atingir o pH
4,8, liga-se a dgua gelada para iniciar o resfriamento e o agitador por 06
minutos na velocidade alta para a quebra da coalhada. O produto ¢ resfriado
até a temperatura de 25 °C.

Adicio da polpa - Em seguida, hd a adicdo do preparado de fruta e,
dependendo do sabor, do aroma e do corante. H4 também a adi¢do do
conservante sorbato de potassio, fazendo-se a agitagao lenta do produto.

Envase - Apos a conclusdo do processo de produgao, o produto ¢ transferido
por bombas positivas para as seguintes maquinas de envase dependendo do
tipo de embalagem: Sacos plasticos hermeticamente fechados de polietileno
de 100g, 180g, 500g e 1000g em empacotadeiras automaticas marca Josmag;
Garrafas plasticas de polietileno em maquina rotativa automdtica marca
MIRAINOX para as garrafas de 100g e 170g; e em maquina automatica de
esteira marca MIRAINOX para as garrafas de 450g e 900g. Essas garrafas
sdo adquiridas j& esterilizadas e fechadas hermeticamente em embalagens
plasticas; Bandejas de polietileno de 540g em mdaquina automaética
termoformadora, dosadora e seladora de bandejas de marca DINIEPER com
capacidade de 3000unid/hora. Na tubulagdo de envase, o produto passa por
telas milimétricas que impedem a passagem de pequenos fragmentos e, em
seguida, este produto ¢ bombeado em bombas positivas com alta pressdo para
os bicos de dosagem.

Estocagem - Finalizando o processo de envase, o produto ¢ acondicionado
em caixas de pléstico para os envasados em sacos € em caixas de papeldo de
16 unidades para os envasados em bandejas. No caso dos envasados em
garrafas, o produto ¢ acondicionado em pacotes de plésticos termicamente
fechados em maquina automatica de marca Taimac. Em todos os casos, sdo
estocados em camaras frigorificas, onde permanecera a uma temperatura
maxima de 10 °C até o momento da distribuigo.

Transporte/distribuicio - Apos a liberagdo para o consumo, a bebida lactea
¢ transportada em caminhdes frigorificos providos de carrocerias tipo bau,
revestidos isotermicamente com sistema de refrigeragdo e de controle
automatico de temperatura.

Fonte: Coapecal, 2015

128



ANEXO 4- Etapas do processo produtivo de Coalhada Desnatada com Adocante e

Coalhada Integral

Etapas

Produtos

Processos

Elaboragéo
de
produtos

Coalhada
Desnatada
com
Adogante e
Coalhada
Integral

As etapas Recepcdo do leite cru refrigerado; Pré-filtragdo; Resfriamento;
Estocagem,; Filtragdo e Clarificagdo sao as mesmas do leite.

Padronizacio - O leite é padronizado para um teor de gordura em torno de
3,0 a 3,2% para a producao da coalhada integral e para um teor de gordura
em torno de 0,4% para a producdo da coalhada desnatada com adogante.

Mistura - J4 devidamente filtrado e padronizado, o leite ¢ bombeado para a
fermenteira. Em seguida, para a coalhada integral, sdo adicionados leite em
pod integral e aglcar e, para a coalhada desnatada com adogante, sdo
adicionados leite em pd desnatado e adogante. Na coalhada integral, ¢
adicionado o estabilizante.

Pasteurizagio e resfriamento - A mistura é aquecida até 85 °C durante 10
minutos. Posteriormente, ha o resfriamento até atingir 34 °C.

Inoculagio do fermento - Nessa mesma temperatura (34 °C), é feita a
inoculagdo do fermento lacteo seguida da agitagdo do produto por 5 minutos
para que a mistura se torne homogénea.

Envase - Apos a inoculagdo do fermento, na mesma temperatura (34°C), o
produto ¢ transferido por bombas positivas para a maquina automatica
rotativa de envase marca Emil, sendo o produto envasado em potes plasticos
de polietileno de 140g.

Fermentac¢ao

A fermentagdo sera feita dentro dos potes por 10 horas em estufa sendo a
mistura mantida a temperatura de 34 °C para que o pH atinja 4,6. O tempo
dependera do fermento utilizado e da temperatura.

Estocagem/quarentena - Apos este tempo, os potes serdo acondicionados
em caixa de papelao de 25 unidades e acondicionados em camara fria onde
permanecerd em quarentena por 04 dias a uma temperatura maxima de 10 °C
até o momento da distribuicao.

Transporte/distribuicio - Apos a liberacdo para o consumo, a coalhada é
transportada em caminhdes frigorificos providos de carrocerias tipo bau,
revestidos isotermicamente, com sistema de refrigeracdo e de controle
automatico de temperatura.

Fonte: Coapecal, 2015
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ANEXO 5 - Etapas do processo produtivo de Doce de leite

Etapas

Produtos

Processos

Elaboragéo
de
produtos

Doce de
leite

As etapas Recepcdo do leite cru refrigerado; Pré-filtragdo; Resfriamento;
Estocagem; Filtracdo; Clarificagdo e Padronizagdo sdo as mesmas do leite.

Tacho de doce - Em seguida, o leite ¢ bombeado para o tacho de doce da
marca CASA FORTE com capacidade de 250 L através de tubulagdo em inox.

Redu¢io da acidez - Nesta etapa, adiciona-se o citrato de sodio e o
bicarbonato de sodio para padronizar a acidez em 13 °D.

Adicéo do actcar - O leite é aquecido até 70 °C quando se adiciona o agucar
refinado.

Cozimento sob pressio - A pressdo de cozimento ¢ aumentada aos poucos até
20 Lb/Pol com uma temperatura de 120 °C, cuidando para o leite ndo
transbordar com a fervura, mantendo esta pressdo até o ponto final do doce.
Posteriormente, ¢ retirada por evaporacao a quantidade de 4gua desejada até o
doce atingir a consisténcia desejada.

Adicdo de amido de milho - Faltando aproximadamente 30 minutos para o
doce dar o ponto, adiciona-se o amido e o conservante sorbato de potéssio.

Concentracio - Ap6s a adicdo do amido, continua-se com o cozimento para a
concentragdo final até o doce atingir a consisténcia desejada que ¢ dada pelo
brix de 60-65° auma temperatura de 120 °C.

Transferéncia para tanque de envase - Apos atingir a consisténcia desejada, o
doce ¢ transferido através de baldes em inox para um tanque em inox para ser
envasado.

Envase - Em seguida, o doce é envasado a 75 °C em copos plasticos de 200g e
500g de polietileno em envasadora automdtica para copo com tampa de
aluminio CG 1800 da marca MIRAINOX com capacidade de 800 unid/hora.

7

Estocagem - Finalizando o processo de envase, o produto ¢ colocado em
caixas de papeldo, sendo acondicionado em ambiente fresco e seco, onde
permanecera até o momento da distribuicao.

Transporte/distribuicio - Apds a liberacdo para o consumo, o doce €
transportado em caminhdes tipo bau revestido isotermicamente.

Fonte: Coapecal, 2015
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ANEXO 6 — Etapas do processo produtivo de logurtes

Etapas

Produtos

Processos

Elabora-
¢do de
produtos

Iogurtes

Togurte natural, iogurte com polpa de fruta (bandeja e copo) e iogurte polpa
de fruta desnatado com ado¢antes (garrafas)

As etapas Recepgdo do leite cru refrigerado; Pré-filtracdo; Resfriamento;
Estocagem,; Filtracdo; Clarificacdo e Padronizagdo sao as mesmas do leite.

Mistura - Ja devidamente filtrado e padronizado, o leite é bombeado para a
iogurteira marca CASA FORTE, onde, dependendo da necessidade, pode ser
adicionado um complemento de leite integral reconstituido para o iogurte natural
ou de leite semidesnatado reconstituido para os iogurtes parcialmente desnatados
com polpa de frutas ou de leite desnatado reconstituido para o iogurte natural
desnatado e iogurtes desnatados com polpa de frutas e sem aglicar (marca cariri
mais saude). Em seguida, para os iogurtes parcialmente desnatados com polpa de
frutas, sdo adicionados agucar, amido modificado e estabilizante e para os
iogurtes desnatados sem agticar com polpa de frutas, substitui-se o agucar por

adogantes.
Pasteurizagio e resfriamento - A mistura é aquecida até 88 °C durante 10
minutos. Posteriormente, ha o resfriamento até atingir 40-42 °C.

Inoculagiio - Nessa mesma temperatura (40-42 °C), é feita a inoculagdo do
fermento lacteo composto pelos microrganismos ST Thermophilus ¢ o LB
Bulgarius seguida da agitagdo do produto por 5 minutos para que a mistura se
torne homogeénea.

Fermenta¢iio - A mistura é mantida a temperatura de 40-42 °C por um periodo
de 4 a 5 horas para que o pH atinja 4,6. O tempo dependerd do fermento
utilizado.

Quebra da coalhada e resfriamento - Quando o iogurte atingir o pH 4,8, liga-
se a agua gelada para iniciar o resfriamento e o agitador por 06 minutos na
velocidade alta para a quebra da coalhada.

Adicao da polpa - Em seguida, para os iogurtes parcialmente desnatados com
polpa de frutas e para os iogurtes desnatados sem aglicar com polpa de frutas, ha
a adicao do preparado de fruta e, para os sabores morango e ameixa, ha também
a adi¢do do aroma e do corante, fazendo-se a agitagdo lenta do produto.

Envase - Apos a conclusdo do processo de produgdo, o produto ¢ transferido por
bombas positivas para as seguintes maquinas de envase dependendo do tipo de
embalagem:

1. Copos plasticos de polietileno de 200g em maquina rotativa automatica marca
MIRAINOX (sabores morango, mel e os naturais);

2.Bandejas de polietileno de 600g em mdaquina automatica termoformadora,
dosadora e seladora de bandejas de marca DINIEPER com capacidade de
3000unid/hora (sabor morango);

Garrafas plasticas de polietileno em maquina rotativa automdtica marca
MIRAINOX para as garrafas de 170g; e em maquina automatica de esteira marca
MIRAINOX para as garrafas de 450g (iogurtes desnatados sem aglcar com
polpa de frutas morango e ameixa).

Estocagem - Finalizando o processo de envase, o produto ¢ acondicionado em
caixas de papeldo de 16 unidades para os envasados em bandejas 600g e de 30
unidades para os envasados em copos 200g. No caso dos envasados em garrafas,
o produto ¢ acondicionado em pacotes de plasticos termicamente fechados em
maquina automatica de marca Taimac. Em todos os casos, sdo estocados em
cémaras frigorificas, onde permanecera a uma temperatura maxima de 10 °C até
o momento da distribuigio.

Transporte/distribuicio - Apds a liberagdo para o consumo, o iogurte é
transportado em caminhdes frigorificos providos de carrocerias tipo batl,
revestidos isotermicamente, com sistema de refrigeragdo e de controle
automatico de temperatura.

Fonte: Coapecal, 2015
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ANEXO 7 — Etapas do processo produtivo de Manteigas

Etapas

Produtos

Processos

Elaboragéo
de
produtos

Manteigas

Manteiga de primeira qualidade com sal e manteiga de primeira qualidade com
sal light

As etapas Recepcdo do leite cru refrigerado; Pré-filtragdo; Resfriamento;
Estocagem,; Filtracdo e Clarificagdo sdo as mesmas do leite.

Retirada do creme - Nesta etapa, o creme ¢ gerado com um teor de gordura
em torno de 55,0%. Este creme ¢ utilizado para fazer a manteiga.

Maturador - Em seguida, o creme é bombeado para o maturador marca
MIRAINOX de 1000 L de capacidade, onde adiciona-se o bicarbonato de
sédio.

Pasteurizagio/resfriamento - No maturador, aquece-se até 65 °C por 30
minutos sendo posteriormente resfriado para 13 °C.

Batenc¢io da manteiga - Depois o creme € batido na batedeira de manteiga da
marca CASA FORTE com capacidade de 300 Kg por 35 minutos.

Retirada do soro - Logo apds este processo, retira-se o soro através de uma
torneira existente na batedeira.

Lavagem da manteiga - Em seguida, se faz a lavagem da manteiga com 4gua
pasteurizada e resfriada a uma temperatura de 8 °C.

Adicao de ingredientes - Apds a lavagem, adiciona-se o corante natural a base
de urucum e o cloreto de sodio.

Malaxagem da manteiga - Posteriormente, ocorre a malaxagem da manteiga.

Envase - Apds a conclusao do processo de producdo, o produto € envasado em
maquina envasadora automatica marca BESIGNANO em potes de polietileno
de 200g e 500g com capacidade de 800 unid/hora.

Armazenamento/Distribui¢do - Finalizando o processo de envase, o produto
¢ colocado em caixas de papeldao, sendo acondicionado em camaras
frigorificas, onde permanecerd a uma temperatura méxima de 10 °C até o
momento da distribuigdo.

Fonte: Coapecal, 2015
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ANEXO 8 — Etapas do processo produtivo de Queijo de Manteiga

Etapas

Produtos

Processos

Elaboragéo
de
produtos

Queijo
Manteiga

Queijo de manteiga

As etapas Recepcdo do leite cru refrigerado; Pré-filtragdo; Resfriamento;
Estocagem; Filtracdo e Clarificagdo sdo as mesmas do leite.

Padronizacéo - O leite ¢ desnatado para um teor de gordura em torno de 0,5%.
Este creme ¢ utilizado para fazer a manteiga.

Pasteurizaciio e resfriamento - Em seguida, o leite ¢ filtrado, pasteurizado a
75 °C por 15 segundos em pasteurizador em placas da marca ALFA LAVAL
com capacidade de 7500 L/Hora, sendo depois resfriado para uma temperatura
de 26 °C.

Armazenamento / repouso - Em seguida, o leite é colocado uma parte no
tacho para queijo da marca ALFA LAVAL com capacidade de 120 Kg e o
restante em um tanque inox com capacidade de S00L, onde ficard em repouso
até se transformar em coalhada.

Obtenc¢do da manteiga - O creme retirado do leite sofrera resfriamento até 13
°C e batido em batedeira de manteiga da marca CASA FORTE com capacidade
de 300 Kg para a obten¢do da manteiga que por sua vez ¢ transformada em
manteiga fundida através do aquecimento em tacho de ago inox e colocado em
repouso na temperatura ambiente.

Fabricacdo do queijo - E adicionado leite na proporgao de 50% em relagao ao
volume da massa reduzindo a acidez da mesma. Em seguida, ¢ aquecida através
de vapor d'agua e mexida e cozida continuamente, onde parte do leite libera
soro que ¢ retirado do tacho ficando apenas a coalhada. A massa é lavada até
atingir pH 4,8, quando sdo adicionados a manteiga fundida, sal refinado,
corante de urucum e o conservante sorbato de potassio.

Enformagem - Posteriormente, o queijo é envasado a temperatura de 75 °C em
formas plasticas de de polietileno com capacidades variando de 0,5 a 3 Kg de
queijo.

Secagem - O queijo é transportado para a cdmara fria a temperatura de 10°C
para secagem.

Embalagem - Em seguida, ¢ embalado a vacuo em filme transparente de
polietileno termoencolhivel na seladora marca SELOVAC com capacidade de
50 Unid/hora.

Armazenamento/distribui¢do - Finalizando o processo de envase, o produto ¢
colocado em caixas de papeldo, sendo acondicionado em camaras frigorificas,
onde permanecerd a uma temperatura maxima de 10 °C até o momento da
distribuicdo.

Fonte: Coapecal, 2015
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ANEXO 9 - Etapas do processo produtivo de Queijo Mussarela

Etapas

Produtos

Processos

Elaboragéo
de
produtos

Queijo
Mussarela

As etapas Recepcdo do leite cru refrigerado; Pré-filtracdo; Resfriamento;
Estocagem,; Filtragdo e Clarificagdo sao as mesmas do leite.

Padronizacio - O leite ¢ desnatado para um teor de gordura em torno de
3,0%.

Pasteurizacgio e resfriamento - Em seguida, o leite ¢ filtrado, pasteurizado a
75 °C por 15 segundos em pasteurizador em placas da marca ALFA LAVAL
com capacidade de 7500 L/Hora, sendo depois resfriado para uma temperatura
de 35 °C e segue para um tanque de ago inoxidavel com capacidade de 5000 L
para a preparagdo da massa l4ctea.

Formacio da massa lictea - Para a preparacdo da massa lactea do queijo
mussarela, adiciona-se, a 35 °C, o cloreto de calcio, o fermento lacteo e o
coalho industrial (enzima protease) e fazer a mexedura para homogeneizar no
leite. Aguardar até formar a coalhada que dura cerca de 30 minutos a 35 °C.

Corte / mexedura - Apos a sua formagdo, promover o seu corte com liras em
graos 2 (1,5 cm de aresta) e fazer a mexedura para a separagdo do soro
aquecendo até 40-44 °C para aumentar a dureza da massa.

Retirada da massa lactea - Retirar o soro, prensar a massa e recortd-la em
grandes blocos. Neste momento, a massa ¢ retirada do tanque e colocada em
caixas monoblocos esterilizadas.

Fermentacio - Deixar a massa em repouso até ela atingir o pH entre 4,9 € 5,1
e, neste momento, ¢ que sabe se a massa estd no ponto certo.

Filagem - As fatias de massa serdo trituradas em pedagos finos e pequenos e
filetadas até a elasticidade desejada, observando a liga da massa lactea. Em
seguida, filar toda a massa em maquina de monobloco usando 4gua aquecida
de 65 a 75°C dependendo do pH da massa.

Enformagem - Neste processo, a mussarela € retirada da maquina monobloco
e é colocada na forma.

Viragem - Tem por finalidade virar a massa dentro da forma e alisar com a
mao.

Secagem - O queijo é encaminhado para a cAmara fria a temperatura de 10 °C
por 24 horas para secagem em prateleira inox.

Embalagem - Feito todo o processo, o queijo mussarela ¢ embalado a vacuo
em pelicula plastica transparente e termoencolhivel em saco de polietileno na
seladora de marca SELOVAC com capacidade de 50 unid/hora.

Armazenamento/distribuic¢io - Finalizando o processo de envase, o produto
¢ colocado em caixas de papeldo, sendo acondicionado em cémaras
frigorificas, onde permanecera a uma temperatura maxima de 10 °C até o
momento da distribuicao.

Fonte: Coapecal, 2015
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ANEXO 10 — Etapas do processo produtivo de Queijo Petit Suisse

Etapas

Produtos

Processos

Elaboragéo
de
produtos

Queijo
Petit
Suisse

As etapas Recepgao do leite cru refrigerado; Pré-filtragdo; Resfriamento e
Estocagem sdo as mesmas do leite.

Mistura - O leite é bombeado para a fermenteira marca CASA FORTE de
2000L de capacidade. Em seguida, adicionar o agucar, dispersar o mix pronto
(proteinas) no leite e adicionar o creme de leite.

Hidratacio - Agitar a mistura por 10 minutos para a hidrata¢do do mix pronto
(proteinas) na temperatura de 40°C.

Pasteuriza¢io e resfriamento - A mistura é aquecida até 85 °C durante 10
minutos. Posteriormente, ha o resfriamento até atingir 36-38 °C.

Inoculagiio - Nessa mesma temperatura (36-38 °C), ¢é feita a inoculagdo do
fermento lacteo seguido da agitagdo do produto por 5 minutos para que a
mistura se torne homogénea.

Fermentacfo - A mistura é mantida a temperatura de 36-38 °C por um periodo
de 10 a 12 horas para que o pH atinja 4,8. O tempo dependera do fermento
utilizado.

Quebra da coalhada e resfriamento - Quando o petit suisse atingir o pH 4,8,
a coalhada é quebrada e o resfriamento ¢ feito na propria fermenteira até o
produto atingir a temperatura de 20 °C.

Adicao do aroma e corante - Nesta temperatura, ha a adi¢cdo do aroma natural
de morango e do corante natural carmim de cochonilha, fazendo-se a agitagdo
lenta do produto.

Homogeinizacio - Posteriormente, homogeneizar o produto bombeando
através de valvula texturizadora.

Envase - Apos a conclusdo do processo de produgdo, o produto ¢ envasado em
pote de polictileno em formato de bandeja em méquina automatica
termoformadora, dosadora e seladora de bandejas de 270g de marca
DINIEPER com capacidade de 2400unid/hora.

Estocagem - Finalizando o processo de envase, o produto ¢ acondicionado em
caixas de papelao de 20 unidades e, em seguida, ¢ estocado em camaras
frigorificas, onde permanecerd a uma temperatura maxima de 10 °C até o
momento da distribuigao.

Transporte/distribuicio - Apods a liberagdo para o consumo, o petit suisse é
transportado em caminhdes frigorificos providos de carrocerias tipo bad,
revestidos isotermicamente, com sistema de refrigerag¢do e de controle
automatico de temperatura.

Fonte: Coapecal, 2015
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ANEXO 11 — Etapas do processo produtivo de Queijo de Coalho

Etapas

Produtos

Processos

Elaboragéo
de
produtos

Queijo
Coalho

As etapas Recepg¢do do leite cru refrigerado; Pré-filtragdo; Resfriamento;
Estocagem,; Filtracdo e Clarificagdo sdo as mesmas do leite.

Clarificacio - O leite é transferido para a padronizadora onde é feita a retirada
das micro impurezas através de centrifugagao para a sua clarificacao.

Padronizacio - O leite ¢ padronizado para um teor de gordura em torno de
3,0%.

Pasteurizacgio e resfriamento - Em seguida, o leite ¢ filtrado, pasteurizado a
72 °C por 15 segundos em pasteurizador em placas da marca ALFA LAVAL
com capacidade de 7500 L/Hora, sendo depois resfriado para uma temperatura
de 32-35 °C e segue para um tanque de queijo de ago inoxidavel com
capacidade de 2000 L para a preparagdo da massa lactea.

Adicao de ingredientes - Para a preparacdo da massa lactea do queijo de
coalho, adiciona-se sob agitagdo, a 32-35 °C, o cloreto de célcio, o corante
clorofila, o fermento lacteo, o conservador nitrato de sédio e o coalho
industrial. Fazer a mexedura para homogeneizar a mistura no leite e esperar a
coagulagdo.

Coagulacio - Aguardar até formar a coalhada que dura cerca de 30 a 40
minutos a 32-35 °C e, apds a sua formagdo, promover o seu corte horizontal e
vertical com liras de ago inox até formar pequenos graos.

Primeira mexedura - Mexer de 15 a 20 minutos para a separagao do soro sem
aquecimento.

Segunda mexedura - Mexer por 40 minutos com aquecimento lento até atingir
40 °C para aumentar a dureza da massa.

Repouso - Deixar a massa repousar durante 10 minutos. Em seguida, deslocar
a massa para o canto do tanque para fazer uma pré-prensagem.

Dessoragem - Retirar o soro através da bomba de succao.

Mesa de manipulacio - Em seguida, retirar a massa do tanque usando uma
peneira inox e colocar sobre a mesa onde ¢ adicionado e misturado o sal.

Enformagem - Depois de salgada, a massa é colocada em formas de inox
individuais contendo dessoradores e ¢ prensada manualmente até preencher
toda a area da forma.

Prensagem - Depois disso, a massa ¢é prensada em prensa pneumdtica de inox
com uma compressao de 2 KgF durante 40 minutos.

Viragem - Apos esse periodo, o queijo de coalho ¢ virado e prensado por mais
20 minutos.

Secagem - Decorrido este tempo, o queijo ¢ colocado em sacos plasticos e ird
para prateleiras de inox para serem secados em camara friaa 10 °C por 12 a 24
horas.

Embalagem - Depois de seco, serdo embalados a vdcuo em sacos de
polietileno transparente termoencolhivel em seladora da marca SELOVAC
com capacidade de 200 Unid/hora.

Estocagem - Finalizando o processo de embalagem, o produto ¢ acondicionado
em camaras frigorificas, onde permanecerd a uma temperatura maxima de 10
°C até o momento da distribuigio.

Transporte - Em caminhdes providos de carrocerias tipo Bal com
refrigeracdo.

Fonte: Coapecal, 2015
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ANEXO 12 — Etapas do processo produtivo de Requeijao

Etapas

Produtos

Processos

Elaboragéo
de
produtos

Requeijdo

As etapas Recepgdo do leite cru refrigerado; Pré-filtragdo; Resfriamento;
Estocagem,; Filtracdo e Clarificagdo sdo as mesmas do leite.

Padronizacio - O leite ¢ desnatado para um teor de gordura em torno de
0,5%.

Pasteurizaciio e resfriamento - Em seguida, o leite ¢ filtrado, pasteurizado a
75 °C por 15 segundos em pasteurizador em placas da marca ALFA LAVAL
com capacidade de 7500 L/Hora, sendo depois resfriado para uma temperatura
de 35 °C e segue para um tanque de ago inoxidavel com capacidade de 5000 L
para a preparacdo da massa lactea.

Formacao da massa lactea - Para a preparacdo da massa lactea do requeijao
cremoso, adiciona-se, a 35 °C, o cloreto de célcio, o fermento lacteo e o coalho
industrial (enzima protease) e fazer a mexedura para homogeneizar no leite.
Aguardar até formar a coalhada que dura cerca de 30 minutos a 35 °C e, apds a
sua formagao, promover o seu corte horizontal e vertical com liras de ago inox
até formar pequenos grdos. Fazer a mexedura para a separa¢do do soro
aquecendo até 40 °C para aumentar a dureza da massa. Retirar o soro, prensar
a massa e recortd-la em grandes blocos. Deixar a massa em repouso até ela
atingir o pH entre 4,9 e 5,1.

Trituracdo da massa - Fazer a trituragdo da massa na trituradora para destruir
os pedagos maiores.

Fusio da massa lactea - Colocar a massa lactea triturada, adicionar o
estabilizante e emulsificante (polifosfatos de sddio), o cloreto de sodio (sal
comum) € o conservante sorbato de potdssio no tacho de requeijdo marca
STEFANES com capacidade de 85 Kg e, em seguida, agitar a mistura com
aquecimento até a mesma atingir a temperatura de aproximadamente 60 °C.

Mistura dos ingredientes - Posteriormente, adiciona-se o leite pasteurizado, o
creme de leite, o regulador de acidez acido lactico e o corante clorofila no
tacho e, em seguida, bater até homogeinizar a mistura. No caso do requeijdo
cremoso light, a quantidade de leite desnatado e de creme de leite é reduzida,
sendo estas substituidas pelas proteinas lacteas e hidrocoldides de origem
vegetal hidratados.

Pasteurizacio da mistura - Pasteurizar a mistura no tacho até atingir 90°C,
permanecendo 10 minutos nessa temperatura.

Envase - Apos a conclusdo do processo de produgao, o produto ¢ colocado no
funil sendo envasado a aproximadamente 70°C em copos plasticos de
polietileno de 220g em maquina envasadora automatica marca BESIGNANO
com capacidade de 1500 unid/hora.

Armazenamento/distribui¢do - Finalizando o processo de envase, o produto
¢ colocado em caixas de papeldo, sendo acondicionado em camaras
frigorificas, onde permanecerd a uma temperatura maxima de 10 °C até o
momento da distribuicao.

Fonte: Coapecal, 2015

137




ANEXO 13 — Etapas do processo produtivo de Sobremesa Lactea cremosa com

chocolate

Etapas

Produtos

Processos

Elaboragdo
de
produtos

Sobremesa
lactea
cremosa
com
chocolate

As etapas Recepgdo do leite cru refrigerado; Pré-filtragdo; Resfriamento e
Estocagem sdo as mesmas do leite.

Mistura - O leite ¢ bombeado para o tanque de processo marca CASA
FORTE com capacidade de 2000 L, onde é adicionado o acgucar. Em seguida,
dispersar os demais ingredientes (estabilizantes, cacau alcalino, leite em po
desnatado, soro de leite em po, cacau escuro e conservador sorbato de
potéssio).

Hidratagio - Agitar a mistura por 15 a 30 minutos na temperatura de 40°C
para fazer a hidratagdo. Em seguida, aquecer a mistura até 65 °C durante 10
minutos.

Pasteurizac¢io e resfriamento - Posteriormente, aquecer até 95 °C e manter
aquecido por 5 minutos. Apds esse tempo, resfriar para uma temperatura entre
85¢e90°C.

Envase - Apo6s a conclusdo do processo de produgdo, nessa mesma
temperatura, o produto é envasado em pote de polietileno em formato de
bandeja em maquina automatica termoformadora, dosadora e seladora de
bandejas de 300g de marca DINIEPER com capacidade de 2400unid/hora.

Estocagem - Finalizando o processo de envase, o produto ¢ acondicionado em
caixas de papeldo de 20 unidades e, em seguida, ¢ estocado em camaras
frigorificas, onde permanecerd a uma temperatura maxima de 10 °C até o
momento da distribuigao.

Transporte/distribuicio - Apds a liberagdo para o consumo, a sobremesa
lactea é transportada em caminhdes frigorificos providos de carrocerias tipo
bau, revestidos isotermicamente, com sistema de refrigeragcdo e de controle
automatico de temperatura.

Fonte: Coapecal, 2015
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