Qe
\" 4

XXVI ENEGEP - Fortaleza, CE, Brasil, 9 a 11 de Outubro de 2006
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Resumo

O presente trabalho versa sobre a tematica do gerenciamento de residuos solidos da
indastria de panificacdo. Foi tracado como objetivo desenvolver um modelo de
gerenciamento de residuos sdlidos, visando oportunidades de mangjo sustentavel, que
garantam o controle ambiental, protecéo e melhoraria da qualidade do meio ambiente, além
de assegurar a utilizacdo adequada e racional dos recursos naturais. Assm, o modelo de
desenvolvido contemplou as seguintes etapas. Caracterizacdo quali-quantitativa dos
residuos; Plano de gerenciamento; Agdes preventivas e corretivas, Estudo de viabilidade
técnica e financeira para implementacdo de um programa de segregacao e comercializacao
dos residuos reciclaveis e Treinamentos. Os estudos foram desenvolvidos com um total
envolvimento dos funcionarios. Foi observada uma geracdo de 11 toneladas por ano, sendo
78% organicos, e os demais reciclaveis. No projeto de viabilidade, obteve-se uma receita
mensal de aproximadamente R$ 120,00, com um pay-back de 3,4 meses para o investimento
de materiais de R$ 410,00. A receita foi destinada para financiar um “ fundo social” para os
funcionarios. Contudo, evidencia-se um modelo significativo para o gerenciamento dos
residuos da industria de panificacdo de Natal-RN, havendo internalizacdo da preocupacao
ambienta por parte dos funcionéarios e alta administracdo, uma vez que todos os funcionarios
s80 responsaveis pelo gerenciamento, e todos disfrutam de seus beneficios. No tocante, tem-
se um model o com envolvimento social, propicio a promogao da sustentabilidade.
Palavras-chave: Residuos solidos, Modelo de gerenciamento, Industria de panificacao.

1. Introducéao

O tema gerenciamento de residuos solidos (RS) é considerado um dos assuntos de maior
amplitude nas questdes ambientais, em vista dos aspectos técnicos envolvidos e dos impactos
decorrentes. De acordo com a ABNT (2004), sdo considerados RS os residuos em estado
solido e semi-sdlido, incluindo os lodos provenientes de sistemas de tratamento de agua,
aqueles gerados em equipamentos e instalacdes de controle de poluicdo, bem como
determinados liquidos cujas particularidades tornem inevitavel o seu tratamento na rede
publica de esgotos ou corpos de &gua, ou exijam para isso solucbes técnicas e
economicamente inevitdvel's em face a melhor tecnol ogia disponivel.

O gerenciamento de residuos solidos € um processo que aponta e descreve as acOes relativas
a0 manegjo dos residuos solidos no ambito dos estabel ecimentos, contemplando a segregacéo
na origem, coleta, manipulacdo, acondicionamento, armazenamento, transporte, minimizagao,
reutilizacdo, reciclagem, tratamento e disposicdo final. Segundo Philippi Jr (2004), o
gerenciamento € entendido como um conjunto de agdes normativas, operacionais, financeira e
de plangjamento.

Vae destacar que as decisdes técnicas e econdmicas tomadas em todas as fases do
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gerenciamento devem estar fundamentadas na classificagdo dos mesmos. Com base nesta
classificacéo sdo definidas as medidas especiais de protecdo necessarias em todas as fases,
bem como os custos envolvidos (ROCCA, 1993).

A industria de panificacéo apresenta como aspectos ambientais criticos, a geracdo de residuos
solidos, os quais dependendo do seu gerenciamento podem ocasionar impactos significativos
ao meio ambiente. Vale destacar ainda a potencialidade de muitos residuos para reciclagem.
Para tanto, faz necessério a realizagdo da segregacdo, a qua tem como finaidade evitar a
mistura daqueles incompativel's, visando, com isso, contribuir para 0 aumento da qualidade de
residuos que possam ser regproveitados ou reciclados e diminuir o volume a ser tratado ou
disposto, isto € minimizando a quantidade dos enviados para aterros (NETA, 2002).

Nesse contexto, 0 presente estudo buscou desenvolver um modelo de gerenciamento de
residuos solidos para a industria de panificagdo em Natal-RN, a partir de um estudo de caso
efetuada em uma panificadora indicada pelo Sindicato da Indlstria da Panificacdo e
Confeitaria de Natal — SINDIPAN. Esta pesquisafoi subsidiada a partir da bolsa BITEC/2005
e teve como objetivo geral, desenvolver um modelo de gerenciamento de residuos solidos,
visando oportunidades de manegjo sustentavel, que garantam o controle ambiental, protecéo e
melhoraria da qualidade do meio ambiente, além de assegurar a utilizagdo adequada e racional
dos recursos naturais.

2. A industria de panificagdo em Natal-RN

Segundo Pimenta (2005), em sua pesquisa redlizada junto as empresas associadas ao
Sindicato da Industria da Panificacgo e Confeitaria de Natal — SINDIPAN, foi constatada a
ocorréncia de micros, pequenas e médias empresas, com 82%, 14% e 4% da amostra,
respectivamente. Quanto ao tempo de atuagdo no mercado, ocorre uma distribuicéo bastante
variada com empresas com menos de um ano e até 70 anos de operacdo. Vale destacar uma
possivel tendéncia da amostra, ser representada por panificadoras com o porte micro e com
um tempo médio de atuacéo de 20 anos. Este fato pode representar, uma provavel maturidade
e experiéncia dos panificadores, entretanto, uma certa estagnagcdo do setor, uma vez que
apesar de estarem no mercado ha um consideravel tempo, ndo evoluiram, em funcdo do seu
porte. Segundo o mesmo autor, foi observada uma variagcdo de producéo diéria de pdo em até
8000 unidades, no qual prevalece a classe com faixa de 2000 a 3000 unidades (26,7%), com
tendéncia predominante de até 4000 (67%).

Quanto ao gerenciamento dos residuos solidos, o estudo apontou que 72% das panificadoras
tém seus residuos coletados totalmente, sem separacdo, pela URBANA, companhia de
limpeza publica de Natal. Foi averiguado também que 8% das panificadoras praticam a
reciclagem interna de residuos combinado com a coleta da URBANA. Este mesmo fato foi
observado em 4% das panificadoras, sendo por sua vez, efetuada a pratica de
reaproveitamento de materiais, bem como incineragdo no forno.

Assim, nota-se préticas insustentaveis no gerenciamento de residuos solidos da industria de
panificacdo de Natal, principamente pelo fato de muitos residuos, com potencialidade de
destino para reciclagem ou reaproveitamento, estdo indo para o aterro e incineracgéo.

3. Metodologia

O modelo de gerenciamento de residuos solidos foi estruturado com base na realizacdo das
seguintes atividades:

o Caracterizacao quali-quantitativa dos residuos solidos,

» Plano de gerenciamento, contendo: formas de acondicionamento, transporte, tratamento e
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disposicdo final; procedimentos a serem adotados na segregacdo na origem, coleta interna,
armazenamento, reutilizacdo e reciclagem;

* Acg0Oes preventivas e corretivas a serem adotadas objetivando evitar ou reparar as
consequéncias resultantes de manusei o incorreto ou incidentes poluidores;

» Estudo de viabilidade técnica e financeira para instalacdo de um programa de separacdo e
comercializagao dos residuos reciclaveis e

e Treinamentos.

Buscou-se no desenvolvimento deste modelo de gerenciamento o atendimento dos seguintes
principios: minimizar a geracdo; segregar os residuos na fonte; cumprir alegislacdo e normas
ambientais relativas a residuos solidos.

Para tanto, suas atividades foram efetuadas in loco, a fim de avaiar as operacbes do
estabel ecimento, obter informagdes sobre as caracteristicas quali-quantitativas dos residuos
gerados, além disso, observar quais os pontos de geracdo. Sua classificacdo foi preconizada
pela NBR 10.004 (2004) da ABNT. A mensuracdo dos residuos foi efetuada com auxilio de
uma balanca eletrénica, durante duas semanas, obtendo tendéncias de médias, e projecoes
mensais e anuais. O modelo aplica-se a todas as &reas de produgdo (padaria, pastelaria e
confeitaria), setor administrativo e loja e, contou com envolvimento de todos os funcionarios.

4. Resultados e Discussao

4.1. Descricao geral da empresa piloto

A empresa piloto classificaase como pequeno porte e possui mais de 80 produtos de
panificacdo e pastelaria e uma producdo didria de aproximadamente 7000 pées. O
empreendimento é constituido pelo setor administrativo (aquisicdo de matérias, vendas e RH),
contabil (terceirizado) e producéo (panificadora e pastelaria), com 15 funcionarios e possui
uma jornada de trabalho de 44 horas semanais.

4.2. Qualificacdo e quantificacéo dosresiduos ger ados
Os residuos solidos sdo classificados conforme descrigdo a seguir, de acordo com a norma
NBR 10.004 (2004) apud Pimenta & Gouvinhas (2005):

* Residuos Classe | — Perigosos. agueles que apresentam periculosidade (caracteristica
apresentada por um residuos que, em funcdo das suas propriedades fisicas, quimicas ou
infecto contagiosas, podem apresentar: risco a salde publica, provocando mortalidade,
incidéncias de doencas ou acentuando seus indices; riscos ab meio ambiente, quando o
residuo for gerenciado de forma inadequada) ou apresentam inflamabilidade; corrosividade,
reatividade, toxicidade e patogenecidade ou constam nos anexos A (Residuos perigosos de
fontes ndo especificas) e B (Residuos perigosos de fontes especificas).

e Residuos Classe |1 — N&o Perigosos

- Residuo Classe Il A — N&o Inertes: aqueles que ndo se enquadram nas classificacoes
de residuos Classe | — perigosos ou Classe Il B — inertes. Estes residuos podem ter
propriedades, tais como: biodegradabilidade, combustibilidade ou solubilidade em &gua.

- Residuo Classe Il B — Inertes: Quaisquer residuo que, quando amostrados de forma
representativa, segundo a norma NBR 10007 (Amostragem de residuos solidos), e submetidos
aum contato dindmico e estético com agua destilada ou desionizada, a temperatura ambiente,
conforme ABNT NBR 10006 (Procedimentos para obtencdo de extrato solubilizado de
residuo solido0, ndo tiverem nenhum de seus constituintes solubilizados a concentractes
superiores aos padrdes de potabilidade de agua, excetuando-se aspecto, cor, turbidez, dureza e
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sabor, conforme anexo G (Padrdes para ensaio de solubilizacgo).

A Tabela 1 apresenta a estimativa da geracéo e a classificagdo dos residuos solidos gerados
pela panificadora piloto. Pelos resultados, nota-se uma geracdo total de 51 Kg de residuos por
dia, sendo todos, N&o Perigosos, de acordo com a NBR 10004. A Tabela 2 indica uma
descricéo gera dos residuos, aglutinado em alguns grupos, e a quantidade estimada diaria,
semanal, mensa e anual. Pelos resultados, observa-se uma geragéo na ordem de 11 toneladas
de residuos por ano, sendo 78% desse, organicos e tendo, 22% passivels de serem destinado
parareciclagem.

Descricdo Quant (Kg/dia) % Classificacdo  Estado Solido

Organico pastelaria 23,59 46,04 Classell -A Solido
Plasticos - Pastelaria (fino/embal agens) 0,87 1,69  Classell -A Sdlido
Pléastico - embalagem de limpeza 0,07 0,13 Classell -A Solido
Embalagem de leite condensado 0,29 056  Classell -A Solido
Papel&o Padaria 0,77 1,50 Classell -A Sélido
Pléastico contaminado com comida 0,25 048  Classell -A Solido
Pléastico de mercadorias 0,33 0,63 Classell -A Sélido
Papel de mercadorias 0,16 0,3 Classell -A Sélido
Papel&o de mercadorias 4,26 8,31  Classell -A Sélido
Vidro 0,90 176  Classell -B Sdlido
Copos Descartaveis 0,11 0,21 Classell -A Solido
Plastico fino loja 0,17 0,33  Classell -A Sélido
Latas de refrigerante 0,54 1,05 Classell -A Sélido
Pléastico de embal agens de suco 0,65 1,26  Classell -A Sélido
Pléastico sujo loja 0,72 141  Classell -A Sélido
Orgénico loja 12,43 2425 Clasell -A Sélido
Papel dalLoja 0,45 0,88 Classell -A Solido
Organico - padaria 4,50 8,78  Classell -A Solido
Plésticos padaria 0,22 0,42 Classell -A Solido
Total 51,24 100 - -

Tabela 1 — Quatificacdo e quantificacdo dos residuos solidos

Quantidade (K g)

Descricdo Geral %

Dia Semana Més Ano
Orgénico 40,52 170,18 731,79 8781,49 78,32
Plasticos 3,28 13,78 59,24 710,84 6,34
Papel&o 3,27 13,73 59,05 708,57 6,32
Papel 0,61 2,56 11,02 132,20 1,18
Vidro 0,90 3,78 16,25 195,05 1,74
Latas de Refrigerante 0,54 2,27 9,75 117,03 1,04
Embalagem de Leite Condensado 0,29 1,22 5,24 62,85 0,56
Copos Descartaveis 0,11 0,46 1,99 23,84 0,21
Saco deréfia 0,84 3,53 15,20 182,40 1,63
Embalagens de Manteiga 1,38 5,78 24,85 298,20 2,66
Total - 217,30 934,37  11.212,47 100,00

Tabela 2 — Descricao geral dos residuos solidos

4.3. Plano de gerenciamento
O plano de gerenciamento desenvolvido é composto pelo el ementos descrito a seguir:
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» Acondicionamento: acondicionar os residuos nos recipientes designados e apropriados, de
acordo com as caracteristicas e possibilidade de reaproveitamento ou destino para reciclagem;

» Coleta e Transporte interno: recolher os residuos que foram devidamente acondicionados
nas areas onde foram gerados, e transporté-|os, até a area de Armazenagem;,

* Armazenamento: contencdo temporaria de residuos em &rea com uso especifico para tal
fim, constituida de cobertura, isolamento com tela e com piso impermeavel;

* Reutilizacdo: uso direto do residuo dentro do processo, ou aproveitando as caracteristicas
fisicas e quimicas paraum outro fim;

* Reciclagem: reuso ou recuperacéo de residuos ou de seus constituintes por terceiros,
diminuindo assim a quantidade de residuos langados no meio ambiente;

* Coleta e Transporte externo: recolher os residuos armazenados temporariamente e
transporta-los, por areas externas a empresa, até os locais de tratamento ou disposic¢éo final;

e Tratamento: tal tratamento consiste em transformar, de algum modo, esses residuos em
materiais menos perigosos (BRAGA, 2002); e

» Disposi¢do Final: dispor o residuo de forma definitiva em area apropriada
Os Quadros 1 e 2 apresentam a descri¢ao dos elementos do plano proposto:
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Residuos orgénicos

dezperdicios, 8
sonseqiente  geragia
de residuos.

especificos, com tampa & com
identificagﬁo & ol marram,
situados nos seguintes pontos:

- Padaria (01};

- Pastelaia 0O1Y);

- Confeitaia @13

- Loja—Ilha(01);

- Loja- Self-zenvice (01);

- Loja—FPrixmo aos caixas (04
- Loja—wvenda de paes (013

dewve  sar  retirado peln
encarregado, sendo colocado
outro em seu lugar.

= A coleta deve ser realizada
com atengdo,

= 0O encamegado deve estar

usande os EFls basicos
(botas, luvas e miscara).

# 0O transporte dewe s=er
manual.

encarregado dewe colocar o
zacn contends os residucs
orgdnicos  no  respectvo
coletor, e depois fechar
corretaments, para evitar o
acesso de vetores,

: Minimizagiio/ Se: agdo na origem / Coleta etranspoite Reutilizagio/
Residuos a G oed 2 i Armmazenamento HERG
Redugao na Fonte Acondicionamento intemo Reciclagem
#+ Otimizar o uso dos|#  Osresiduos orgdnicos devern [#  Quants o recpiente estve| s Na area de| # Todoz oz residucs
recursas  para  evitar{ser acondicdonados em coletoms [ cheio, ou quase cheio, o saco| armazenamento, 0 olgénicos devemn =er

destinados  para o
aterro sanitina au

= Destinado a
fabicagio de adube
nas granjas do grupo
da panificadora objeto
de estudo.

= Ofimizar o uso dos
recursas para  evitar
desperdicios, e
sonseqiente geragio
de residucs.

® 05 residuos de plasticos
devemn szer acondicionados em
coletares  especificos e com
idertificagio & oor wemelha,

situadoz nos seguintes pontos:

= Quanto o redpiente estive
chein, ou quase cheio, o 5aco
dewve  ser  retirado peln
encarregado, sendo colocado
outro em seu lugar.

* Ha aea de
armazenaments, a
encarregado dews colocar o
sace contends os plasticos
no  respedivo coletor, e

® 0Os residuos dewvemn
ser wendides  para
recicagem para

empresa contratada.

Residuos de papeldo
e papel

usande os EFls basicos
(botas, luvas & mascara).

= 0O transporte dewe =er
manual.

os residuos de papelio e
papel no respeciivo coletar,

Plasticos e copos - Padaria (01); * Acolets deve ser realizada | depois fechar corretamente,
descartaveis - Pastelaria @1y com aten o, para evitar o acessa de
- Laja—Ilhao1y s O encamegade deve estar|vetones
- Loja- Self-senice (013 uzande o5 EPls basicos
- Loja—Prodmo aos eai<as (01); |(hatas, luvas e mascara).
- Loja—wenda de p3es (01). & O ftranzporte dewe zer
manual.
# Cuidados para|# Imedigtament: quando  for(# A colets dewe serrealizada|#  Ma area de| # Os residucs dewvem
evitar perda ou|gerado, deve ser emviado para|com atengio armazenamenta, o|ser  wendides para
contaminagﬁo. Area de ammazenamento. = 0 encamegade deve estar| encarregado dewe colocar| recidagem para

empresa contratada.

Latas de Refrigerante

& MNiose aplica.

# 0z residuas de latinhas dewem

sar acondicionados em
recipientes  especificos,  com
identificagﬁo e cor  amarela,

situados nos seguintes pontos:

- Loja—Ilha (01}

- Loja- Self-zenvice (01);

- Loja—Priximo aos caixas (013

+8 coleta dewe ser realizada
com atenglo.

=0 operador dewve estar
uzande os EPI's basicos (botas
& luwas).

=0  transporte
manual.

deve  ser

* Na Area de
armazenamento, a
encarregado dews  colocar
03 s3acos com latnhas no
respective coletor.

# 0Oz residuas devem
ser  comerdalizados
para recdagem com
empresa contratada.

Sacos de rafia

+ Otimizar o uso dos
recursas  para  evitar
desperdicios, |
conzeqiente geragio
de residuos.

afpbs o uso, deve ser
acondicionado  dentro de  owuto
saco derafia no almexanfado.

#N3o ze aplica.

* Almazanfada

# 0Oz residuas devem
zer  comerdalizados
para recdagem com
empresa contratada.

Balde de Manteiga

= Otimizar o uso doz
recursos,

eApds o uso, dewe ser
geondicionado 3 granel, um
dentro do cutro, ne almexarifado,

=MN3o ze aplica.

= Almozanfado

& Os residuos devem
ser  ecomerdalizados
para reddagem com
empresa contratada.

idro

=  Otimizar o uzo dos
recurses  para  evtar
desperdicios, 2
conseqiente geragdo
de residuos.

= Loja—Priximo aos caixas (013

=Apds o esvadamente do
widm, a embalagem deve ser
imediatamente  deixada no
setor de amazenamento.

=4 coleta dewe ser realizada
com atengdo.

=0 operador dewve estar
uzanda os EPI's basicos (botas
& luwas).

=0 transporte
manual.

dewe  ser

® Na amea de
armazenaments, o
encarregado dews  colocar

os saces com latnhas no
respective coletor.

® Oz residuos devemn
ser  ecomerdalizados
para reddagem com
empresa contratada.

Quadro 1 — Manejo dos residuos sdlidos da panificadora modelo
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Residug

Coleta e transporte externo

Tratamento

Disposicao Final

Residuos organicos

= Oz residuos  orgdnicos  estardo  nog|e
tambares tampados na area de armazenamerto | =
= O transporte serd efetusdo em caminhéo
da LIRBANA,.

Sem tratamento quanda for para aterra ou
Fabricagdo de adubo (Compostagem)

Aterro santario
Uso agricala

descartaveis

Plasticos e copos

* O coletor da drea de amazenamento dels
plasticos deverd zer pesado antes e depois,
para ser repassado para empresa contratada.

+ O transporte serd efetuado em veiculo da
empresa contratadsa.

&0 se aplica

Reciclagem

Residuos
papelan e papel

e

+ O coletor da drea de amazenamento dele
plasticoz deverd ser pesado antes e depois,
para ser repassado para empresa contratada.

= O transporte serd efetuado em veiculo da
empresa contratada .

& ze aplica

Reciclagem

Latas de
Refrigerante

= O recipiente da area de armazenamento de | =
lataz de refrigerante devera ser pezado antes e
depois, para Ser repsssado pEE Smpress
contrataca.

= O transporte serd efetuado em veiculo da
empresa contratada.

Man ze aplica

Reciclagem

Sacos de rafia

+ Oz =zacoz de rifia apenas sairdo do|e
almoxarifacdo para serem comercislizados pars
reciclagem.

Lavagem com Agua.

Reciclagem

Balde de Manteiga

= 0= haldes de manteiga vazios apenss|=
salrdo oo almoxarifado  para serem
comercizlizados parareciclagem.

Man se aplica

Reciclagem

Widro

+ O recipiente da drea de armazenamento de | =
lataz de refrigerante devera ser pesado antes e
depois, para Ser repsssado pEE empress
contrataca.

= O transporte serd efetuado em veiculo da
empresa contratada.

Mo ze aplica

Reciclagem

Quadro 2 — Tratamento e disposi¢éo final dos residuos solidos da panificadora modelo

Quanto as medidas preventivas e corretivas vale destacar: em caso de incéndio, deve-se
acionar o Corpo de Bombeiros e Orgdo Ambiental Municipal e atender possiveis vitimas;
verificar se 0 veiculo responsavel pelo transporte realiza manutenctes periddicas; verificar se
a carga esta bem acondicionada no caminhdo; ndo exceder a capacidade de carga méaxima do
veiculo e o condutor do veiculo deve dispor de EPIs €/ou Kit de emergéncia.

4.4. Estudo de viabilidade técnica e financeira para instalacdo de um programa de
segregacao e comer cializacdo dos residuos reciclave's
As Tabelas 3 4 e 5 apresentam os componentes do estudo de viabilidade técnica e financeira
do modelo proposto, no caso, descricdo de materiais, receita da comercializagdo e pay-back.

o : : Preco I nvestimento
Setor Descricéo do material uantidade
& Q (R$/un) (R9)
Recipiente de aluminio — organico (Ja existente) 01 0,0 0,0
Padaria Balde de 50 L — Residuos Pléasticos 01 20,0 20,0
Recipiente pléstico de manteiga— Outros residuos 01 0,0 0,0
Recipiente de aluminio - organico 01 0,0 0,0
Pastelaria Balde de 50 L — Residuos Plésticos 01 20,0 20,0
Recipiente pléastico de manteiga— Outros residuos 01 0,0 0,0
Recipiente pléastico de manteiga para residuo
" ; 01 0,0 0,0
Confeitaria organico (Reaproveitamento)
Balde de 50 L — Residuos Pléasticos 01 20,0 20,0
Reci piente plastico de manteiga— Outros residuos 01 0,0 0,0
Recipiente especial para papel 04 20,0 80,0
Administragdo Recipiente plastico de manteiga para outros
- ) 0,2 0,0 0,0
residuos (Reaproveltamento)
Balde de 50 L ¢/ tampa— Orgénico 03 30,0 90,0
Balde de 50 L — Residuos Plésticos 04 20 80,0
Re{:l piente pléstico _de manteiga para outros 03 00 00
residuos (Reaproveitamento)
Loja Recipiente plastico de manteiga para papel dos
- : 03 0,0 0,0
calixas (Reaproveitamento)
Recipiente pléastico de manteiga para outros
; . d 03 0,0 0,0
residuos dos caixas (Reaproveitamento)
Coletor Especial para coleta seletiva 01 100,0 100,0
Armazenamento Tambor 200 L (Ja existente) 01 0,0 0,0
Bombonas 200 L (Ja existente) 07 0,0 0,0
Total do investimento 410,0

ENEGEP 2006

ABEPRO



XXVI ENEGEP - Fortaleza, CE, Brasil, 9 a 11 de Outubro de 2006

P
-

Tabela 3 — Descricdo de materiais e investimento necessarios

ResiduosRecidlaveis  Quantidade Unidade valor o yiqage  APUragioPrevisia
omercial (R$/més)
Plasticos 59,24 Kg/més 0,2 R$/Kg 11,85
Papel o 59,05 Kg/més 0,08 R$/Kg 4,72
Papel 11,02 Kg/més 0,15 R$/Kg 1,65
Vidro 16,25 Kg/més 0,03 R$/Kg 0,49
Latas de Refrigerante 9,75 Kg/més 15 R$/Kg 14,63
Copos Descartaveis 1,99 Kg/més 0,20 R$/Kg 0,40
Saco de réfia 80 Un/més 0,20 R$/Un 16,00
Embal agens de Manteiga 35 Un/més 2,00 R$/Un 70,00
Total 119,74

* pesquisa efetuada junto a empresas de comercializagdo de reciclaveis e na empresa contratada

Tabela4 — Receita da comercializacdo de reciclaveis

I nvestimento (R$) Receita (R$/més) Pay- back (Meses)
410,00 119,74 34

Tabela 5 — Pay-back

A figura abaixo apresenta a distribuicdo fisica dos coletores para segregacdo de residuos
reciclaveis na empresa estudo de caso:

CAIE A Al EA CAIXA
D. FMAZEHAMENTO
ADMINISTRAGE O
Self-Service
: ||
LEGENDA
B . COLETORES PARA
. SECRETARIL PLASTICO
COLETORES P RA
REslDUD ORGANICO
COLETORES PARA
m METAIS
. COLETORES PARA
..I:‘ BALCED PA4PEL EPAPELED
COLETORES PARA OUTROS
REZ[DUDS RECICLAVEIS

PASTELARIL FADA RIS

COMFEITARIA

| [

Figura 1 — Distribuicao fisica dos coletores
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4.5. Treinamentos
A Estratégia metodol 6gica utilizada para os treinamentos foi palestras, dindmicas e fixacéo de
cartazes, buscando aproximar os funcionarios da preservacdo ambiental e do programa e
tornando o projeto ndo s6 da empresa, mas também dos funcionarios. Os principais assuntos
das palestras foram preservacdo ambiental; higiene e seguranca do trabalho; qualidade;
responsabilidade pel as tarefas, metas; desperdicios; impactos dos residuos no meio ambiente.
Quanto aos beneficios do programa, foi determinado que a receita da comercializacdo dos
reciclaveis seria destinado parafinanciar um “fundo social” para os funcionarios.
4.6. ImplicagGes gerenciais
Houve uma internalizacdo da preocupacdo ambiental por parte dos funcion&rios e ata
administragdo, uma vez que todos os funcion&ios sdo responsaveis pelo plano de
gerenciamento, e todos disfrutam de seus beneficios. Entretanto, vale destacar algumas
barreiras encontradas. fata de comprometimento da empresa contratada para efetuar a
parceria da compra dos reciclavels. Em muitos momentos, havia atraso na coleta dos residuos
e no repasse financeiro. Desta forma, sugere-se 0 vinculo com mais de uma empresa de
comercializagao de residuos ou parcerias com cooperativas de reciclaveis.
5. Consideragdes Finais

O presente trabalho apresentou um estudo sobre de residuos solidos da industria de
panificacdo, atividade pela qual apresenta uma potencialidade poluidora, no que diz respeito
aos residuos solidos gerados e a sua técnica de gerenciamento. Vale destacar que no estudo de
caso, foi observado uma geracdo de 11 toneladas por ano para uma producdo de
aproximadamente 84000 pades e outros produtos. Vale destacar que desses, 78% s&o
organicos, e os demaisreciclaveis.

Desta forma, foi elaborado um modelo de gerenciamento contemplando os seguintes etapas.
Caracterizacdo quali-quantitativa dos residuos; Plano de gerenciamento, contendo: formas de
acondicionamento, transporte, tratamento e disposicéo final; procedimentos a serem adotados
na segregacao na origem, coleta interna, armazenamento, reutilizacdo e reciclagem; Acdes
preventivas e corretivas a serem adotadas objetivando evitar ou reparar as consequéncias
resultantes de manuseio incorreto ou incidentes poluidores, Estudo de viabilidade técnica e
financeira para instalacdo de um programa de separacdo e comercializacdo dos residuos
reciclavels e Treinamentos.

Os estudos foram desenvolvidos com total envolvimento dos funcionarios. No projeto de
viabilidade, observou-se uma receita mensal de aproximadamente R$ 120,00, com um pay-
back de 3,4 meses para o investimento de matérias de R$ 410,00. A receitafoi destinada para
financiar um “fundo social” dos funcionérios.

Contudo, evidenciase um modelo significativo para o gerenciamento dos residuos da
industria de panificagdo de Natal-RN, havendo internalizacdo da preocupagcdo ambiental por
parte dos funcionarios e ata administracdo, uma vez que todos os funcionarios séo
responsaveis pelo gerenciamento, e todos disfrutam de seus beneficios. No tocante, tem-se um
model o gerencia mento com envolvimento social, propicio a promocéo da sustentabilidade.
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