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RESUMO

Os processos industriais sdo responsaveis por grande geragcao de residuos, que
acabam sendo dispersos no meio ambiente e na sociedade. A atividade de
beneficiamento de arroz desempenha um papel importante para a economia do
Brasil, principalmente na regido sul do pais. Entretanto, essa atividade também se
destaca pela grande produgao de residuos. Com base nesse cenario, o sistema de
gestdo integrada surge para gerenciar e melhorar tais processos. O presente
trabalho teve como objetivo geral propor um sistema de gestédo integrando o Manual
de Boas Praticas de Fabricagao (MBPF) e o0 meio ambiente. Através da avaliagao do
programa desenvolvido pela industria, foi identificada a necessidade de elaboragao
de novos documentos abrangendo o gerenciamento de residuos, monitoramento de
efluentes, monitoramento da potabilidade da agua utilizada na industria, controle de
produtos quimicos e de agrotoxicos através da elaboracdo dos Procedimentos
Operacionais Padronizados. Tal avaliacdo teve escopo desde o processo produtivo
as areas de apoio da organizacao. Diante disso, foi proposta a implantacdo de um
Programa de Gerenciamento de Residuos Sélidos — PGRS para ser realizado o
gerenciamento adequado, desde a geragao no processo produtivo até a disposi¢cao
final ambientalmente correta, observando as legislagdes ambientais e normas
pertinentes. Dessa forma, iniciou-se a implantagdo com o levantamento do
diagndstico ambiental da situagédo atual da empresa, seguindo com a elaboragéo do
inventario de residuos solidos, qualificacdo e quantificacdo dos coletores, palestras
de Educacdo Ambiental, implantacdo de alguns coletores e auditorias diarias do
sistema de gerenciamento, baseadas em visitas in loco e registro fotografico, além
de realizar a caracterizacdo, conforme a ABNT NBR 10004, dos principais residuos
oriundos do processo produtivo do beneficiamento do arroz: cascas de arroz e
cinzas das cascas de arroz (CCA). As CCAs sao resultado do uso da casca de arroz
como fonte de calor em caldeiras. Com o presente estudo, verificou-se a percepcao
da empresa a se adequar frente as questdes ambientais, buscando melhorias para
Seu processo, prevengao, minimizacao de residuos e reaproveitamento de materiais.
Por meio do estudo realizado, foi possivel observar a necessidade da construgao de
um depdsito intermediario de residuos solidos na empresa - de acordo com as
normas da ABNT NBR 12235/1992 e ABNT NBR 11174/1990 - para o
armazenamento de residuos perigosos inertes e ndo-inertes, respectivamente, e foi
proposto o encaminhamento dos mesmos a empresas licenciadas para disposi¢ao
final ou reciclagem, além de manter o controle de registro como sugerido pelos
POPs.

Palavras-chave: Manual de Boas Praticas de Fabricagdo; Programa de
Gerenciamento de Residuos Sdlidos; Meio Ambiente; Gestdo Integrada;
Procedimento Operacional Padronizado.
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1 INTRODUGAO

O crescimento econdmico brasileiro tem impulsionado e alavancado o
setor produtivo de alimentos, sendo necessario adotar novas tendéncias
tecnolégicas, mudangas no processo para a redugdo de desperdicios de matéria-
prima e diminuicdo na geragdo de residuos, proporcionando, desta forma, a
realizagdo da atividade com maior praticidade, rapidez e seguranca do ponto de
vista alimentar.

Ao mesmo tempo em que a industrializacdo trouxe beneficios, houve
também um grande aumento na quantidade de residuos gerados, principalmente
aqueles oriundos do ramo industrial, trazendo uma diversidade de problemas
ambientais, como a contaminag&o da agua, do solo e do ar.

Foi através desse agravante, que fez com que os 6rgdaos ambientais e a
propria sociedade originassem crescente cobrangas e exigéncias para o controle e
disposicdo final ambientalmente adequada. Dessa forma, a industria de
beneficiamento de arroz é caracterizada por gerar uma ampla variedade de residuos
s6lidos em todos os setores do processo produtivo e em areas de apoio, englobando
residuos classe | (perigosos), residuos classe Il A (ndo-inertes) e classe Il B
(inertes). Nesse contexto surge um programa que a industria vem adotando e
desenvolvendo, correspondente as Boas Praticas de Fabricagdo (BPF), que se
caracteriza pela correta fabricagdo do produto, desde a chegada da matéria-prima
na industria até o seu consumo final, assegurando as condigcdes de higiene e
limpeza para garantir a saude do consumidor e a qualidade do produto.

O presente trabalho busca avaliar as condicdes para a aplicabilidade e
implantag&o do sistema de gestédo integrado em uma industria de beneficiamento de
arroz com auxilio do programa de Boas Praticas de Fabricagéo, para certificar a
qualidade e higienizagao na fabricagao do produto na industria, além de colaborar
com a melhoria do meio ambiente, emergindo como ferramenta para minimizar
impactos negativos e desperdicios gerados na etapa do processo produtivo.

Sera realizada a caracterizagao dos dois residuos mais significativos para
a industrializagdo do arroz: as cascas de arroz e as cinzas oriundas das queimas
das cascas do arroz, além de desenvolver, com o auxilio dos colaboradores, a
Educagdo Ambiental voltada para o gerenciamento de residuos soélidos na

organizagao.
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1.1 OBJETIVO GERAL

Propor um sistema de gestao integrando o Programa de Boas Praticas de
Fabricagédo (BPF) e o meio ambiente.

1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Avaliar o Manual de Boas Praticas de Fabricagao (MBPF);

e Elaborar Procedimentos Operacionais Padronizados (POPs);

e Propor a implantagao do Plano de Gerenciamento de Residuos Sdlidos;
e Realizar a Educagdo Ambiental voltada ao gerenciamento de residuos;
e Elaborar e aplicar check list contemplando o PGRS;

e Realizar auditoria do PGRS;

e Realizar a caracterizagao dos residuos de cinzas e cascas de arroz;

e Avaliar e monitorar a potabilidade da agua e de efluentes.
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2 FUNDAMENTAGAO TEORICA

2.1 SISTEMA DE GESTAO INTEGRADO (SGI)

Com o passar dos anos, muito se tem falado no crescimento e no
desenvolvimento tecnoldégico do mercado industrial. Para acompanhar essa
evolucdo, muitas industrias sao forcadas a modificar suas tecnologias e seus
processos. Com base nesse contexto surge o Sistema de Gestao Integrado (SGl). O
Sistema de Gestédo Integrado pode ser definido, segundo De Cicco (2004) apud
Marques (2010), como “a combinagcdo de processos, procedimentos e praticas
utilizados em uma organizagao para implementar suas politicas de gestdao e que
pode ser mais eficiente [...] do que quando ha diversos sistemas individuais se
sobrepondo”. Em outras palavras, a integragédo dos sistemas de gestéo, sejam eles
relacionados ao meio ambiente, qualidade, seguranga, dentre outros, sdo de
extrema relevancia, visto que todos esses temas juntos tem mais abrangéncia do
que quando eles sao abordados de forma individual.

Através do SGI, a organizacdo passa a estabelecer e solidificar uma
imagem referenciada perante o mercado, demonstrando aos seus consumidores o
cumprimento dos requisitos legais a ela aplicaveis, aléem de manter e melhorar
sucessivamente o sistema de gestdo empregado na empresa (SEIFFERT, 2008). De
acordo com o mesmo autor, a importancia da implantagdo de um SGI surge da
necessidade concreta de as organizagdes responderem ao mercado globalizado,
que esta cada vez mais exigente. Dessa forma, os clientes estdo buscando adquirir
produtos produzidos por empresas que trabalham com critérios socioambientais
mais adequados, de modo a contribuir com a melhoria da sociedade e do meio

ambiente.

2.1.1 Vantagens de implantag&o integrada

O SGI é constituido por instrumentos de gestédo eficazes que podem ser
utilizados como referéncias em paises de todo o mundo. Assim, a implantacdo desse
sistema de gestdo mostra uma excelente oportunidade para a redugcdo do tempo
dispendido a cada tarefa, bem como dos gastos desnecessarios ao processo

produtivo, quando comparados aos sistemas individualizados (SEIFFERT, 2008).
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Por meio da implantagao do SGI é possivel observar diversos beneficios,
além da reducado de custos e simplificacdo da documentagdo. Conforme QSP —
Centro de Qualidade, Seguranga e Produtividade — (2003) apud Marques (2010), o
diferencial competitivo, a melhoria organizacional e a minimizagdo de riscos se
tornam presentes no Sistema de Gestao (SG) quando este € bem gerenciado.

Para Seiffert (2008), as maiores vantagens da implantagdo do SGI tem

relagdo com:

Tempo economizado em pesquisa e construgéo do sistema;
Possibilidade de multitarefa na implantagéo do sistema;

Economia de homens/horas;

Simplificagédo e redugédo de amplitude de gerenciamento;

Reducao de gastos com consultorias e treinamento;

Economia de tempo e recursos relacionados a elaboragdo de
procedimentos (sistémicos e operacionais);

e Reducgdo do volume de documentos gerados, evitando-se a proliferagao
de documentos desnecessarios;

e Economia de tempo e gastos pela realizagao de auditorias integradas;

e Redugdo do numero de auditores (que devem entretanto ser melhor
capacitado) (SEIFFERT, 2008, p.16 e 17).

Outra razdo que influencia a decisdo de buscar mecanismos de sistemas
integrados € a atuagdo dos 6rgaos normativos e fiscalizadores - municipais,
estaduais e federais - que aplicam penas ou multas pelo descumprimento dos
requisitos obrigatorios (SEIFFERT, 2008).

2.2 MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICACAO

As industrias e orgaos reguladores, como a Anvisa e o Ministério da
Agricultura, estao estabelecendo normas para controle de qualidade de modo que
seja desenvolvido um alimento seguro por meio de adequada higienizagdo e
controle no manuseio dos produtos fabricados. Para isso, se pode assegurar como
um dos fatores de seguranga na fabricagcdo de alimentos a aplicagdo das Boas
Praticas de Fabricagcdo (BPF) em industrias produtoras de alimentos (ELIAS;
MADRONA, 2008).

Na Resolugdo RDC n° 216 (2004), o conceito de Manual de Boas Praticas

de Fabricagao (MBPF) corresponde ao

Documento que descreve as operacgdes realizadas pelo estabelecimento,
incluindo, no minimo, os requisitos higiénico-sanitarios dos edificios, a
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manutengdo e higienizagdo das instalagdes, dos equipamentos e dos
utensilios, o controle da agua de abastecimento, o controle integrado de
vetores e pragas urbanas, a capacitagdo profissional, o controle da higiene
e saude dos manipuladores, o manejo de residuos e o controle e garantia
de qualidade do alimento preparado (BRASIL, 2004, p.3).

O programa de Boas Praticas de Fabricagdo (BPF) é utilizado com o
intuito de adotar um conjunto de medidas que devem ser elaboradas pelas industrias
produtoras de alimentos com o objetivo de assegurar e garantir a qualidade e
higiene sanitaria dos produtos com os regulamentos técnicos. A legislagao sanitaria
federal regulamenta essas medidas para todas as industrias produtoras de
alimentos, as quais tém como base algumas legislagbes importantes que devem ser
seguidas (ANVISA, 2008).

E através do Manual de Boas Praticas que se tém informacdes gerais de
como realizar as limpezas dentro da organizagdo, o controle de pragas, o0s
procedimentos de higiene, o cuidado da separagdo e do manuseio dos residuos, o
controle da potabilidade da agua e da saude dos funcionarios, bem como o devido
treinamento de todos na organizagao (ANVISA, 2008).

Para a realizacdo dos diversos procedimentos dentro da industria é
necessaria a elaboracdo e a instrucao dos Procedimentos Operacionais Padroes
(POPs). A principal finalidade do POP é a padronizagdo da execugado desses
procedimentos por qualquer funcionario que esteja treinado para tal, ou seja, é por
meio dos POPs que se garante a execucao dos procedimentos de maneira idéntica
ao descrito, independentemente de por quem e quando serdo executados
(ALVARENGA et al., 2006).

2.2.1 Principais legislagdes

2.2.1.1 Instrugdo Normativa 04 de 2007

Em margo de 2007 foi publicada pelo Ministério da Agricultura, Pecuaria e
Abastecimento (MAPA) a Instrugdo Normativa 04, que aprova o regulamento sobre
as condi¢cées de higiene e de Boas Praticas de Fabricagdo (BPF) para industrias
fabricantes de alimentagcdo animal, bem como o roteiro para a inspegao higiénico-

sanitario da fabricacdo desses produtos (BRASIL, 2007).
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De acordo com o Art. 2° da Instrugdo Normativa 04/07, os setores
industriais fabricantes de alimentos para animais devem apresentar o Plano de
Implementacdo das Boas Praticas de Fabricagdo e o Manual no prazo de um ano
apos a publicagcdo desta normativa e, segundo o Art. 3°, deve-se atender as
especificagdes contidas nesta norma em até um ano e meio (BRASIL, 2007).

Essa normativa define Boas Praticas de Fabricagdo (BPF) como
“procedimentos higiénicos, sanitarios e operacionais aplicados em todo o fluxo de
producao [...] com o objetivo de garantir a qualidade, conformidade e seguranca dos
produtos destinados a alimentagcdao animal”’, e define Procedimento Operacional
Padrao (POP) como a descricdo objetiva de instrugdes de operagcdes a serem
desenvolvidas na industria de fabricagao de alimentagao animal, com o objetivo de
assegurar a qualidade do produto e a segurancga dos trabalhadores. Constam ainda
nesse anexo 0s requisitos para a higiene das instalagdes, equipamentos e
utensilios, higiene de todos os funcionarios, bem como da produgéo, que se inicia
desde a chegada da matéria-prima até a expedicao do produto (BRASIL, 2007).

Devem ser realizadas todas as operagcdes de acordo com o Manual de
procedimentos de BPF, as quais necessitam ser apresentadas de maneira clara e
precisa para que todas as operagbes sejam executadas conforme o descrito e,
dessa forma, atingir os objetivos propostos. Para fins de vistoria e verificagdo da
execugao de todas as operagbes, o Ministério da Agricultura, Pecuaria e
Abastecimento elaborou um roteiro de inspecdo que se encontra no Anexo Il da
Instrucdo Normativa 04/07 (BRASIL, 2007).

2.2.1.2 Resolugado — RDC N° 275 de 2002

Em outubro de 2002 foi publicada pela Agéncia Nacional de Vigilancia
Sanitaria (ANVISA) a Resolugdo n® 275, que aprova o Regulamento Técnico de
Procedimentos Operacionais Padronizados e a lista de verificagdo para o controle
continuo das Boas Praticas de Fabricagdo em estabelecimentos produtores de
alimentos (BRASIL, 2002).

A Resolugéo n° 275 (2002) apresenta em seu Anexo | o Regulamento
Técnico que deve ser aplicado em industrias de alimentos, além de estabelecer
Procedimentos Operacionais Padronizados (POPs) com o objetivo de contribuir com

as condicbes higienico-sanitarias exigidas a esses estabelecimentos,
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complementando as Boas Praticas de Fabricacdo. As industrias que fabricam
alimentos devem atender aos requisitos para elaborar, implantar e manter os POPs,

que serao escritos de forma objetiva para cada item citado a baixo:

a) Higienizacdo das instalagdes, equipamentos, moveis e utensilios.
b) Controle da potabilidade da agua.
c) Higiene e saude dos manipuladores.
d) Manejo dos residuos.
e) Manutencao preventiva e calibracdo de equipamentos.
f) Controle integrado de vetores e pragas urbanas.
g) Selecao das matérias-primas, ingredientes e embalagens.
h) Programa de recolhimento de alimentos (BRASIL, 2002, p.3).
O Anexo Il da Resolugao n° 275 apresenta a lista de verificagao das Boas
Praticas de Fabricagdo em industrias alimenticias, a qual deve ser rigorosamente

avaliada para o bom desempenho do programa (BRASIL, 2002).

2.3 SISTEMA DE GESTAO DE QUALIDADE (SGQ)

Na década de 1950, o conceito de qualidade do produto era entendido
como sindnimo de perfeicdo técnica. A partir dessa década, estudos foram
realizados e se percebeu que a qualidade do produto ndo deveria ser baseada
apenas na perfeicdo técnica do produto, mas no atendimento adequado aos
requisitos do cliente. Assim surge o conceito de qualidade como a “adequagao do
cliente quanto a adequacao do produto ao uso” (CARPINETTI et al., 2007).

Dentro dos sistemas de qualidade é possivel citar os sistemas ISO —
International Organization for Standardization. A familia da série ISO 9000, que teve
a sua primeira publicagdo em 1987, corresponde a versao brasileira de um conjunto
de diretrizes e normas internacionais para o estabelecimento de Sistema de Gestao
de Qualidade (SGQ) (MELLO et al., 2007).

Para Maranhao (2006), um Sistema de Gestdo de Qualidade (SGQ) é a
elaboracdo e a implantagdo de um sistema adequado de recursos e regras,
objetivando orientar toda a empresa para a execugao da correta realizacdo das
atividades, estando todos focados para atender a um mesmo obijetivo: qualidade
com produtividade. Conforme Mello et al. (2007), Sistema de Gestao (SG) se refere
ao gerenciamento de processos ou atividades utilizados por uma organizagao.

De acordo com Carvalho e Paladini (2006), os conceitos da qualidade e

da gestdo de qualidade (GQ) estdo diretamente relacionados e, por meio da GQ,
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sao apresentadas subdivisbes em planejamento, controle, garantia e melhoria da
qualidade. Pode-se considerar essa ultima subdivisdo presente nas outras trés, ou
seja, € possivel ter melhoria de qualidade no planejamento, no controle e também na
garantia. As inter-relagdes e os conceitos estdo expressos na figura 01 a seguir:

Figura 01 — Inter-relacdo entre o conceito de qualidade, gestdo de qualidade e
elementos que a compdem.

habilidade de um conjunto de caracteristicas de um
produto, processo ou sistema em atender aos
requisitos dos clientes e outras partes interessadas

QUALIDADE
atividades coordenadas para dirigir e

controlar uma organizagio com
rclacao a qualidade
GESTAO DA QUALIDADE

Planejamento Controle da Garantia da Melhoria da
: da Qualidade Qualidade Qualidade Qualidade |

e §—

estabelecer os objetivos, cumprir 0s prover confianga que -~ s
Processos € recursos objetivos e 0s requisitos da i:;.:: :’lci:rcd
para cumprir os requisitos da qualidade sdo IR
e : . : eficiéncia
objetivos da qualidade qualidade cumpridos

Fonte: CARVALHO; PALADINI, 2006, p. 87.

A gestao de qualidade evoluiu significativamente a partir do século XX,
podendo ser avaliadas quatro maneiras diferentes, a saber: “a inspecéo do produto,
o controle do processo, os sistemas de garantia da qualidade e a gestdo de
qualidade total” (CARPINETTI et al., 2007). A gestao de qualidade total corresponde
ao Sistema de Gestdo da Qualidade mais a Gestdo de Pessoas, combinando as
atividades dos processos com o devido comportamento de cada funcionario,
independente de qualquer atividade que sera desenvolvida na industria
(MARANHAO, 2006).

Um importante sistema de gestdo que se baseia fortemente na qualidade
total € a NBR ISO 9001, que teve a sua ultima revisdo editada em 2008. Para Mello
et al. (2007), essa norma é utilizada para fins de certificacbes e registro por

organizagbes que objetivam o reconhecimento do seu sistema de gestdo de
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qualidade, buscando relaciona-lo e alia-lo a aplicagdo em outros sistemas de gestao,
como por exemplo ao sistema de gestao ambiental.

Conforme expresso na Norma ISO 9001 (2008), um SGQ requer uma
abordagem de processo para o desenvolvimento, implementagcdo e melhoria da
eficacia do sistema de qualidade para aumentar a satisfagao do cliente frente ao
cumprimento de suas necessidades. A base dessa abordagem esta representada na
figura 02, que corresponde as ligagdes do processo, sendo as segbes 4 a 8 da
norma representadas, respectivamente, por meio do Sistema de Gestdo da
qualidade; Requisitos da direcdo; Gestdo de recursos; Realizacdo do produto e

Medicao, analise e melhoria.

Figura 02 — Abordagem de um Sistema de Gestao de Qualidade

Melhoria continua do sistema de gestao
da qualidade

‘ da dire¢ao
\ ) Clientes

/ BTN AN ST AN ' & '\\,
[ 5 Medigéo |\ fank
: .' Gestao de 7 \ Satisfagéo
Clientes [ e ‘ anallse.e %T-...,
melhoria J |

|
|

\ /

\ /

Realizagao Produtol/ Saida
Requisitos \ Sr— %o produroD o T

¥ Atvidades oue agregam valor

Legenda:

Fonte: ABNT/ISO (2008).

*  Fluxode informagao

Ainda segundo a NBR ISO 9001 (2008), como forma adicional se pode
aplicar a metodologia do “PDCA” em todos os processos, o que significa Planejar,

Desenvolver, Checar e Agir, conforme descrito rapidamente a seguir:
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e Planejar — estabelecer objetivos e processos, gerando resultados
para clientes e organizagoes;

e Desenvolver — implementar os processos;

e Checar — monitorar e medir processos e produtos;

e Agir — melhoria continua dos processos.

Entretanto, para melhor compreender o modelo de gestdo da qualidade
ISO 9001/2008, se deve primeiramente abordar os oito principios para a

implementagao dos requisitos da norma, a saber:

Foco no cliente;

Lideranca;

Envolvimento de pessoas;

Abordagem do processo;

Abordagem sistémica para a gestéo;

Melhoria continua;

Tomada de decisdo baseadas em fatos;

Beneficios mutuos nas relagbes com os fornecedores (BRASIL, 2008).

O foco principal da gestdo de qualidade é o gerenciamento do produto
para o atendimento frente aos requisitos exigidos pelos clientes, garantindo a
qualidade do produto e do servico fornecido e, ao mesmo tempo, devem ser
reduzidos os custos e os desperdicios da ndo qualidade, para melhor satisfagcao do
cliente (CARPINETTI et al., 2007). Dessa forma, as necessidades do cliente devem
ser levadas em consideragao quando relacionadas a qualidade do produto, ao prazo
de entrega e preco, além de gerenciar o relacionamento com os clientes, buscando
adequar objetivos e metas da qualidade frente as necessidades do cliente (MELLO
et al., 2007).

O segundo item é a lideranga, que deve estabelecer uma visdo de longo
prazo de envolvimento com a qualidade, criando momentos para que todas as
pessoas estejam envolvidas com os objetivos de foco no cliente e melhoria continua
(CARPINETTI et al., 2007). Devem-se utilizar as habilidades e competéncias das
pessoas para atingir os objetivos proposto pela norma (O’HANLON, 2005).

Na abordagem dos processos, € preciso primeiramente entender o
enfoque da ISO frente a realizacdo do produto. O processo pode ser definido como
atividades que transformam entradas em saidas para alcancar o resultado almejado

(CARPINETTI et al., 2007). Com a mesma magnitude, a visdo sistémica da gestéo
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propde que “identificar, compreender e gerenciar os processos interrelacionados
como um sistema contribui para a eficiéncia e a eficacia da organizagao no sentido
de esta atingir seus objetivos” (MELLO et al., 2007).

Entretanto, para obter um bom desempenho da organizagc&o, a melhoria
continua deve ser um objetivo permanente, com constantes mudancgas eficientes em
todos os processos, estabelecendo medidas e objetivos para buscar oportunidades
de melhorias. Para isso, € importante o envolvimento de todas as pessoas da
empresa, a fim de melhorar produtos, processos e sistemas (MELLO et al., 2007).

O principio da decisao baseada em fatos corresponde a eficazes analises
de dados e informagdes qualitativas ou quantitativas decorrentes do diagnéstico da
situacado atual, indicadores de empenho, auditorias ou outro meio que possibilite
uma avaliagao objetiva baseada na realidade (CARPINETTI et al., 2007).

Por fim, ainda conforme Carpinetti et al. (2007), a relagdo com os
fornecedores implica no fato de que a “qualidade e o desempenho de uma empresa
dependem da qualidade dos produtos ou servicos de seus fornecedores e do
desempenho no fornecimento desses produtos e servicos”. Essa acdo de
interdependéncia em busca da melhoria de qualidade pode ser totalmente benéfica
com ganhos para ambos, melhorando a qualidade dos seus produtos e a eficiéncia
das operagdes.

Além dos principios para a implementacéo, a Norma ISO 9001, exige que
a organizacdo tenha um Manual da Qualidade (MQ) e adote procedimentos
documentados para as seguintes atividades: “controle de documentos, controle de
registros, auditorias, produto ndo conforme, agdes corretivas e agdes preventivas”. O
MQ é um documento que representa como a organizagdo funciona e o que ela se
propde a fazer em termos de qualidade, sendo expresso de maneira simples,
objetiva e eficaz (MARANHAO, 2006).

2.3.1 Auditoria

As auditorias iniciaram em meados do século XX e é a partir da década
de 1970 que se firmam como um instrumento autébnomo de gestdo ambiental. No
inicio, o objetivo maior das auditorias era assegurar o cumprimento das leis

ambientais como forma defensiva, ou seja, buscava-se a identificagdo de possiveis
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problemas relacionados a multas, indenizagdes ou restrigdes de qualquer magnitude
(BARBIERI, 2004).

Foi através da implantacdo de um SG que surgiu a auditoria como
ferramenta fundamental para o funcionamento dos procedimentos realizados, como
forma de verificagdo do sistema estabelecido na organizagdo. Para um
monitoramento continuo e verificacdo dos processos, a auditoria se torna essencial
quando diz respeito a evolugdo da empresa, pois é por meio desse sistema que se
analisa os pontos fracos que precisam ser melhorados, bem como os pontos fortes
que devem ser mantidos dentro da organizacdo (LA ROVERE et al., 2000). Auditoria
€, portanto, segundo o mesmo autor, “um instrumento usado por empresas para
auxilia-las a controlar o atendimento a politicas, praticas, procedimentos e/ou
requisitos estipulados com o objetivo de evitar a degradagao ambiental”.

Conforme Barbieri (2004), é de fundamental importancia a preparagéo e o
planejamento da auditoria ambiental, de modo que cada pessoa envolvida no
processo conhega bem as suas fungdes e responsabilidades. Nas atividades de
auditoria, devem ser incluidas entrevistas com os funcionarios, inspec¢des das
condigbes de funcionamento e dos equipamentos, analise de registros e
documentagdes da empresa para averiguar a adequacao e eficacia do SGA. Assim,
0 processo de auditoria compreende as seguintes etapas:

a) Compreenséo dos sistemas de gestao;

b) Determinagao dos pontos fortes e fracos dos sistemas;

¢) Levantamento de informacgdes sobre elementos importantes;

d) Avaliagéo dos resultados da auditoria;

e) Elaboracao das conclusdes da auditoria;

f) Comunicacdo dos resultados e conclusdes da auditoria (BARBIERI,
2004, p 203).

2.3.2 Vantagens da implantagdo do Sistema de Qualidade

Em fungado da globalizagao, o sistema de gestdo de qualidade se tornou
um instrumento fundamental para qualquer organizagcdo de pequeno ou grande
porte, que busca a melhoria continua seja para clientes, acionistas, fornecedores ou
comunidades, ou seja, para toda a sociedade (MELLO et al., 2007).

Quando a organizagao escolhe a implantagdo de um SGQ baseado na
norma ISO 9001, sdo observadas como vantagens a melhoria e a qualidade de seus

produtos, servigos, processos de produ¢ao, bem como o aumento da satisfacdo dos
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clientes e dos colaboradores (WITT; TREIN, 2006). Outros beneficios da certificacao
do SGQ, conforme Fraga (2011, p. 46), sao:

Aumento da credibilidade da empresa frente ao mercado consumidor;
Aumento da competitividade do produto ou servigo no mercado;
Abertura de novos mercados;

Maior conformidade e atendimento as exigéncias dos clientes;
Melhor uso dos recursos existentes;

Aumento da lucratividade e melhores condigdes para acompanhar e
controlar os processos.

Para Ribeiro (2012), os principais beneficios na certificacdo da 1ISO 9001
se dividem em vantagens externas e internas. As vantagens em nivel externo séo: o
aumento da satisfacao dos clientes e, desta forma, a redugao das reclamacgdes dos
mesmos; 0 acesso a novos mercados; e a melhoria da imagem. Como beneficios
internos, sao ressaltados o aumento nas vendas; a melhor qualidade dos produtos;
melhorias nos servicos oferecidos; clarificacdo das responsabilidades de cada
funcionario e sua fungdo dentro da organizacdo; melhoria da eficiéncia interna;
diminuicao das ndo conformidades; e diminui¢cao do retrabalho.

Por meio da implantacdo da NBR ISO 9001 (2008), a organizagcao que
esta certificada podera fornecer aos seus clientes um produto elaborado por um
sistema confiavel de controle de qualidade e de etapas para o seu desenvolvimento,
com o objetivo de garantir resultados positivos. De forma geral, se percebe que os
beneficios para a implantagdo estao voltados a quatro principais grupos: produto,
mercado, fornecedor e cliente (GRAVE, 2009).

2.3.3 Dificuldades de implantacédo do Sistema de Qualidade

A certificacdo em Sistemas de Gestdo de Qualidade confere algumas
dificuldades referentes principalmente aos processos de implantacdo e manutencao
(FERREIRA, 2010). Para Figueiredo; Andery (2007) apud Ferreira (2010), as
principais barreiras encontradas para a implantacdo da norma ISO 9001 sao
destacadas como dificuldades de interpretacdo de alguns requisitos normativos,
dificuldade em controlar documentos e registros, falta de tempo dos funcionarios e

pouco envolvimento da alta diregao das organizagoes.
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Para Ribeiro (2012), as dificuldades mais importantes verificadas nas
certificacdes da norma ISO 9001 correspondem ao aumento de custos da gestdo de
qualidade, a resisténcia a mudangas, as ferramentas e linguagem da qualidade, a
adaptacao a norma na fase inicial de implementacao e certificagao, a falta de tempo
dos colaboradores, a falta de recursos humanos e materiais, a incompatibilidade da
norma com outros sistemas de gestéo e a falta de envolvimento da alta gestéo.

Conforme Fraga (2011), as principais barreiras encontradas séo o pouco
tempo para desenvolver o sistema, a burocracia, altos custos para a implementagao
e manutencdo e dificuldades para motivar os funcionarios e manté-los
entusiasmados em relacdo ao novo sistema.

Em todas as empresas as dificuldades se baseiam, sobretudo, nas
mudancas de cultura dos funcionarios e na resisténcia dos mesmos em aceitar o
novo padrao organizacional da empresa. As burocracias exigidas pela norma ISO
9001 sao bastante relevantes no que diz respeito aos requisitos que devem ser
atingidos para obter a devida certificagdo (GRAVE, 2009).

2.3.4 Estratégias de manutengao

ApOs obter a certificagdo, o objetivo da organizagdo € manter e melhorar
cada vez mais o sistema. No entanto, essa tarefa é mais complexa que a propria
certificacdo. Para prevenir essa situagéo, o ideal é que seja proposto no projeto
inicial as atividades de manutencéo do sistema (MARANHAO, 2006). Conforme o
mesmo autor, alguns fatores sdo essenciais para a manutengcdo do sistema, a
comegar por zelar pela disciplina e pelo cumprimento das regras estabelecidas. Em
seguida, se deve manter o sistema funcionando por meio das auditorias internas da
qualidade e através da aplicagcado de agdes corretivas e agdes preventivas, e assim,
a estimulos para a obtengcdo da melhoria continua. Outro fator importante séo as
revisbes do programa: se ha algo que ndo estd funcionando, o SGQ deve ser
revisado. As revisdes devem ocorrer com frequéncia independente de tempo da sua

ultima revisao, ou seja, na medida em que houver necessidade.
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2.4 PROGRAMA DE GERENCIAMENTO DE RESIDUOS SOLIDOS

Com o aumento da populagdo e das exigéncias da sociedade, a geragao
de residuos vem aumentando, o que causa preocupacdes em relacado ao planeta. As
condigdes culturais e econdmicas e os habitos sao alguns dos fatores que interferem
diretamente na geragdo de residuos da sociedade. Atualmente, hd uma ampla
necessidade da minimizagdo dos residuos gerados através da reducdo do
desperdicio de matérias primas, diminuindo os custos de gerenciamento de residuos
e a segregacao diretamente na fonte, o que permite a reutilizagdo e a reciclagem
(NAIME, 2005).

Para Naime (2005), “residuos sélidos industriais sdo os materiais que
sobram dos processos industriais em geral”. Nesse contexto também sao
englobados os liquidos que ndo podem ser langados nas redes de esgotos por
apresentarem caracteristicas especiais e precisarem de tratamento diferenciado.

A Lei n° 12305 de 02 de agosto de 2010, que institui a Politica Nacional

de Residuos Sélidos (PNRS), denomina gerenciamento de residuos sélidos como:

Conjunto de acdes exercidas, direta ou indiretamente, nas etapas de coleta,
transporte, transbordo, tratamento e destinagdo final ambientalmente
adequada dos residuos solidos e disposicao final ambientalmente adequada
dos rejeitos, de acordo com plano municipal de gestdo integrada de
residuos solidos ou com plano de gerenciamento de residuos sdlidos,
exigidos na forma desta Lei (BRASIL, 2010, p. 2).

A PNRS determina que a gestado e o gerenciamento de residuos sélidos
devem obedecer a seguinte ordem de prioridade: “a minimizacdo da geracao, a
reducao, a triagem para manejo diferenciado, o reaproveitamento e a reciclagem dos
residuos solidos gerados, direcionando para o aterro sanitario apenas os rejeitos”
(MMA, 2011).

2.4.1 Principais Legislagdes e Normas aplicaveis a Residuos Sdlidos

2.4.1.1 Legislagéo Federal

Quadro 01 — Legislagdes federais aplicaveis aos residuos sélidos

LEGISLAGAO EMENTA

Lei Federal n® 12.305 de 2010 Institui a Politica Nacional de Residuos
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Solidos; altera a Lei n°® 9.605, de 12 de
fevereiro de 1998; e da outras providéncias.

Decreto Federal n°® 7.404 de 2010

Regulamenta a Lei no 12.305, de 2 de agosto
de 2010, que institui a Politica Nacional de
Residuos Sdlidos, cria o Comité
Interministerial da Politica Nacional de
Residuos Sodlidos e o Comité Orientador para
a Implantagéo dos Sistemas de Logistica
Reversa, e da outras providéncias.

Fonte: Da autora, 2013.

2.4.1.2 Legislagao Estadual

Quadro 02 — Legislagdes estaduais aplicaveis a residuos solidos

LEGISLAGAO

EMENTA

Lei Estadual n® 11.347 de 2000

Dispde sobre a coleta, o recolhimento e o
destino final de residuos solidos
potencialmente perigosos que menciona, e
adota outras providéncias.

Lei Estadual n® 12.375 de 2002

Dispde sobre a coleta, o recolhimento e o
destino final de pneus descartaveis e adota
outras providéncias. Alterada pela Lei n°
14.512/2008.

Lei Estadual n® 12.863 de 2004

Dispde sobre a obrigatoriedade do
recolhimento de pilhas, baterias de telefones
celulares, pequenas baterias alcalinas e
congéneres, quando ndo mais aptas ao uso e
adota outras providéncias.

Lei Estadual n° 13.557 de 2005

Dispde sobre a Politica Estadual de Residuos
Solidos e adota outras providéncias.

Lei Estadual n°® 14.512 de 2008

Altera os arts. 12, 22, 32, 5° e 62 da Lei n?
12.375, de 2002, que dispde sobre a coleta, o
recolhimento e o destino final de pneus
descartaveis.

Lei Estadual n°® 14.496 de 2008

Dispbe sobre a coleta, o recolhimento e o
destino final das embalagens plasticas de
oleos lubrificantes e adota outras
providéncias.

Decreto Estadual n® 6.215 de 2002

Regulamenta a Lei n°® 12.375, de 16 de julho
de 2002, que dispde sobre a coleta, o
recolhimento e o destino final de pneus
descartaveis e adota outras providéncias.

Decreto Estadual n® 4.242 de 2006

Dispbe sobre a coleta, armazenagem e
destino final das embalagens flexiveis de
rafia, usadas para acondicionar produtos

utilizados nas atividades industriais,
comerciais e agricolas e estabelece outras
providéncias.




Fonte: Da autora, 2013.

2.4.1.3 Normas de residuos
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Quadro 03 — Normas regulamentadoras aplicaveis a residuos solidos

NORMA PROCEDIMENTO
NBR 11.174 de 1990 Armazenamento de residuos classe Il Ae |l B
NBR 12.235 de 1992 Armazenamento de residuos sélidos perigosos

NBR 13.221 de 2003

Transporte Terrestre de Residuos

NBR 10.004 de 2004

Classificagdo de Residuos Sélidos

NBR 10.005 de 2004 Procedimento para obtengao de extrato lixiviado de

residuos solidos

NBR 10.006 de 2004

Procedimento para obtengao de extrato

solubilizado de residuos soélidos

NBR 10.007 de 2004

Amostragem de residuos solidos

Fonte: Da autora, 2013.

2.4.1.4 Resolucbdes de residuos

Quadro 04 — Resolugdes aplicaveis a residuos solidos

RESOLUGAO

EMENTA

Resolugdo CONAMA n° 258 de 1999

Estabelece que as empresas fabricantes
e importadoras de pneumaticos ficam
obrigadas a coletar e dar destino final

adequadamente aos pneus inserviveis.

Resolugao CONAMA n° 275 de 2001

Estabelece o codigo de cores para os
diferentes tipos de residuos, a ser
adotado na identificagao de coletores e
transportadores, bem como nas
campanhas informativas para a coleta
seletiva.

Resolugao CONAMA n° 307 de 2002

Estabelece diretrizes, critérios e
procedimentos para a gestdo dos
residuos da construcao civil.

Resolugao CONAMA n° 316 de 2002

Dispbe sobre procedimentos e critérios
para o funcionamento de sistemas de
tratamento térmico de residuos.

Resolugao CONAMA n° 313 de 2002

Dispde sobre o Inventario Nacional de
Residuos Solidos Industriais.

Resolugcdo CONAMA n° 348 de 2004

Altera a Resolugao CONAMA n° 307, de
5 de julho de 2002, incluindo o amianto
na classe de residuos perigosos.

Resolugdo CONAMA n° 362 de 2005

Dispbe sobre o recolhimento, coleta e
destinacao final de 6leo lubrificante usado
ou contaminado.

Resolugcao CONAMA n° 358 de 2005

Dispde sobre o tratamento e a disposi¢cao
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final dos residuos dos servigcos de saude
e da outras providéncias

Resolugcdo CONAMA n° 386 de 2006

Altera o art. 18 da Resolugcao CONAMA
n° 316, de 29 de outubro de 2002.

Resolugdo CONAMA n° 401 de 2008

Revoga a Resolugdo CONAMA n°
257/99. Estabelece os limites maximos de
chumbo, cadmio e mercurio para pilhas e

baterias comercializadas no territério
nacional e os critérios e padrdes para o

seu gerenciamento ambientalmente

adequado, e da outras providéncias.

Resolugdo CONAMA n° 416 de 2009

Dispbe sobre a prevengéo a degradacéao
ambiental causada por pneus inserviveis
e sua destinagao ambientalmente
adequada, e da outras providéncias.

Resolugao CONAMA n° 424 de 2010

Revoga o paragrafo unico do art. 16 da
Resolugao n° 401, de 4 de novembro de
2008, do Conselho Nacional do Meio
Ambiente-CONAMA.

Resolugao CONAMA n° 450 de 2012

Altera os arts. 9, 16, 19, 20,21 e 22, e
acrescenta o art. 24-A a Resolugao n°
362, de 23 de junho de 2005, do
Conselho Nacional do Meio Ambiente-
CONAMA, que dispde sobre
recolhimento, coleta e destinagao final de
oleo lubrificante usado ou contaminado.

Resolugao CONAMA n° 452 de 2012

Dispbe sobre os procedimentos de
controle da importacao de residuos,
conforme as normas adotadas pela
Convencgao da Basiléia sobre o Controle
de Movimentos Transfronteiricos de
Residuos Perigosos e seu Depaosito.

Resolugao CONSEMA n° 002 de 2010

Define e estabelece critérios de
funcionamento das atividades de coleta,
armazenamento e destinacido das
embalagens plasticas de oleo
lubrificantes usadas no Estado de Santa

Catarina.
Fonte: Da autora, 2013.
2.4.1.5 Portaria aplicavel a residuos
Quadro 05 — Portaria aplicavel a residuos sélidos
PORTARIA EMENTA
Portaria minter n° 53 de 1979 Dispbe sobre o des,tlno e tratamento de
residuos

Fonte: Da autora, 2013.
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2.4.2 Classificagao de residuos solidos industriais

Os residuos podem ser classificados de acordo com a ABNT NBR 10004
(2004) em residuos Classe | — perigoso e residuos Classe Il — ndo perigosos. Nesta
ultima classificacao, se subdividem ainda em Classe |l A — ndo inerte e Classe |l B —
inertes.

Os residuos industriais englobam as trés classes e, para realizar um
gerenciamento adequado, € necessaria a correta classificacdo e caracterizagao,
além da identificagdo do processo ou da atividade que Ihes deu origem. A NBR
10004/04 classifica os residuos solidos quanto aos seus riscos ao meio ambiente e a
saude e propéem a melhor disposicdo ambientalmente adequada conforme cada
classificacao (BRASIL, 2004).

2.4.2.1 Residuos classe | — Perigoso

Os residuos classe | sdo aqueles que apresentam periculosidade em
relagdo as suas propriedades fisicas, quimicas ou infectocontagiosas, podendo
apresentar risco a saude publica e ao meio ambiente. Esses residuos apresentam
caracteristicas de inflamabilidade, corrosividade, reatividade, toxicidade e
patogenicidade (ABNT NBR 10004, 2004). Em funcdo das suas caracteristicas, é
necessario um tratamento especial e disposicdo ambientalmente adequada para
esses residuos (NAIME, 2005).

2.4.2.2 Residuos classe Il A — Nao Inerte

Segundo a ABNT NBR 10004 (2004) os residuos classe |l A (ndo-inertes)
sdo aqueles que nao se enquadram na classificacdo dos residuos classe | e
tampouco dos residuos classe Il B. Podem apresentar propriedades de
biodegradabilidade, combustibilidade ou solubilidade em agua.

2.4.2.3 Residuos classe Il B — Inertes

Os residuos classe Il B considerados inertes sao aqueles que, por

apresentarem caracteristicas intrinsecas, nao oferecem danos ao meio ambiente e a
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saude. Os residuos, quando amostrados com uma forma representativa, segundo a
NBR 10007, e submetidos em contato com a agua a temperatura ambiente (NBR
10006), n&o apresentam nenhum de seus constituintes solubilizados a
concentragdes superiores aos padrdes de potabilidade de agua, a excegao de cor,
turbidez, dureza e sabor (ABNT NBR 10004, 2004). Ou seja, a agua mantera seus
padroes de potabilidade quando estiver em contato com esses residuos, nao
sofrendo degradacao. Exemplos desses residuos sao os de construcao civil (NAIME,
2005).

2.4.3 Minimizagao dos residuos industriais

A pratica dos 3 R’s (Quadro 06) - reduzir, reutilizar e reciclar - significa um
dos principais alicerces para o Gerenciamento de Residuos. Essa pratica acarreta
diversos beneficios, como por exemplo o aumento da vida util dos aterros, a
economia de matéria prima, o reaproveitamento de materiais e a diminuicdo dos

recursos energéticos (SEMA, 2006).

Quadro 06 — Método dos 3 R’s

Estimular as pessoas dentro das organizagdes a reduzir a
quantidade de residuos que geram, diminuindo a quantidade de
Reduzir produtos descartaveis, evitando o maximo o desperdicio com a
matéria-prima, e consequentemente, resultando em economia para
as organizagoes (NAIME, 2005).

Sao todos os materiais que podem ser utilizados novamente com a

Reutilizar mesma ou com outras finalidades (NAIME, 2005).

Significa o reprocessamento dos descartes de materiais para que
Reciclar | possam ser reutilizados e reaproveitados em forma de matéria-
prima para um novo processo industrial (CALDERONI, 2003).

Fonte: Da autora, 2013.

2.4 4 Etapas de Gerenciamento de Residuos Sélidos Industriais

O gerenciamento de residuos solidos requer um comprometimento do
gerador perante as legislagbes vigentes sobre a geragdo, acondicionamento,
armazenamento, transporte, tratamento e, por fim, a disposigao final ambientalmente
correta (LIMA; FERREIRA, 2007).
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2.4.4 1 Acondicionamento

De acordo com as normas ABNT NBR n° 11174 (1990) - armazenamento
de residuos classe Il e classe Ill — e ABNT NBR n° 12235 (1992) - armazenamento
de residuos solidos perigosos — € entendido como acondicionamento a forma
temporaria de espera para a reciclagem, recuperagao, tratamento ou disposi¢cao
final, podendo ser o armazenamento feito em contéineres, tambores, tanques e a
granel.

Os residuos gerados devem ser acondicionados conforme a sua tipologia,
segundo as regras normativas, e devem ser identificados com etiquetas com
informacdes basicas sobre o conteudo para a devida armazenagem (BRASIL;
SANTOS, 2007).

2.4.4.2 Armazenamento

O armazenamento temporario de residuos, conforme a ABNT NBR n°
12232 (1992), consiste em “area autorizada pelo 6rgédo de controle ambiental, a
espera de reciclagem, recuperacgao, tratamento ou disposigéo final adequada, desde
que atenda as condigbes basicas de seguranga”.

Os residuos classe | devem ser armazenados temporariamente em
contéineres, tambores, tanques e a granel, em areas cobertas e com base de
concreto ou outro material que impega a contaminacdo do solo e das aguas
subterraneas, bem ventilados, com acesso controlado, placas e roétulos de
identificacdo e, caso o armazenamento seja realizado a granel, o ambiente deve ser
fechado e devidamente impermeabilizado (BRASIL, 1992).

Os residuos de classe Il ndo devem ser armazenados juntamente com os
residuos de classe | devido as possibilidades de mistura e contaminagdo, que
podem alterar sua classificacdo (BRASIL; SANTOS, 2007). Para o correto
armazenamento desses residuos, segundo a ABNT NBR n°® 11174 (1990) devem ser
observados os aspectos relativos ao “isolamento, sinalizacdo, acesso a area,
medidas de controle de poluigdo ambiental, treinamento de pessoal e seguranga da

instalacao”.
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2.4.4.3 Transporte

Os veiculos utilizados para o transporte de residuos também possuem
certas especificacdbes e autorizagbes dos Orgdos competentes, com vistorias
regulares para que nao ocorram problemas até a destinagéao final (SIQUEIRA, 2001
apud MAZZER; CALVALCANTI, 2004).

Conforme a ABNT NBR n° 13221 (2003) — transporte terrestre de
residuos, alguns fatores sao importantes para que o transporte seja feito
corretamente. O equipamento deve estar protegido contra intempéries para evitar o
espalhamento, vazamento ou derramamento na via publica e ndo pode ser
transportado juntamente com alimentos e medicamentos. Ainda de acordo com a

mesma norma, o transporte de todos os residuos perigosos:

Deve obedecer ao Decreto n® 96044, a Portaria n°® 204 do Ministério dos
Transportes e as NBR 7500, NBR 7501, NBR 7503 e NBR 9735. A
classificagdo do residuo deve atender a Portaria n°® 204 do Ministério dos
Transportes, de acordo com as exigéncias prescritas para a classe ou
subclasse apropriada, considerando os respectivos riscos e critérios,
devendo enquadra-los nas designagdes genéricas. Porém, se o residuo nao
se enquadrar em nenhum dos critérios estabelecidos, mas apresentar algum
tipo de risco abrangido pela Convengédo da Basiléia, deve ser transportado
como pertencente a classe 9 (BRASIL, 2003, p. 2).

2.4.4 4 Tratamento

Denomina-se tratamento de residuos os processos associados com a
disposicao final em aterros de classe | ou classe Il, submetidos a compactacgao para
ocupacdes minimas de espacos. Entretanto, a legislagdo orienta a minimizagao dos
residuos gerados e, se ndo for possivel, que sejam encontradas outras formas de

destinagao, como por exemplo a reciclagem (BRASIL; SANTOS, 2007).

2.4.5 Métodos para disposicao final ambientalmente adequada de residuos solidos

industriais

Sao varias as formas de dispor adequadamente os residuos que nao
podem ser reciclados ou reutilizados. Abaixo serdo abordadas praticas consideradas

ambientalmente adequadas para a disposicao final dos residuos.
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2.4.5.1 Aterro sanitario

Os Aterros Sanitarios s&o lugares projetados e operados de acordo com
as normas e legislagdes vigentes para a disposicdo ambientalmente correta dos
residuos (VESILIND; MORGAN, 2011). Para Naime (2005), os aterros sanitarios
‘proporcionam o confinamento seguro dos residuos, com espalhamento,
compactacgao, recobrimento diario com camada argilosa de baixa permeabilidade,
evitando o desenvolvimento de ciclos de moscas e mosquitos”, além de evitar danos

a saude e minimizar os impactos ambientais.

2.4.5.2 Aterro — Classe |

De acordo com Lima; Ferreira (2007), nos aterros de Classe | sao
destinados os residuos considerados de alta periculosidade. Os aterros para

materiais perigosos sao:

Dotados de uma estrutura capaz de minimizar os riscos de contaminagao do
lencgol freatico, pois é operado com cobertura total a fim de evitar a formagao
de percolado devido a incidéncia das aguas pluviais e ainda possui um
sistema de dupla impermeabilizagdo com manta PEAD (polietileno de alta
densidade), protegendo o solo e lengois de aguas subterrdneas. Deve-se
estar em conformidade com a NBR-8418 e NBR-10157 que define as
exigéncias quanto aos critérios de projeto, construgdo e operagao de aterros
industriais classe | (LIMA; FERREIRA, 2007, p. 7).

2.4.5.3 Aterro — Classe Il A

Os aterros classe Il A abrangem o destino de residuos n&o perigosos e
nao inertes, bem como os residuos domiciliares. Em sua estrutura devem constar as
seqguintes caracteristicas: “impermeabilizagdo com argila e geomembrana de PEAD,
sistema de drenagem e tratamento de efluentes liquidos e gasosos e completo
programa de monitoramento ambiental” (LIMA; FERREIRA, 2007, p. 7).

2.4.5.4 Aterro— Classe || B

Este aterro € conhecido como destino de residuos inertes e, devido a

essa caracteristica, o Aterro Classe II-B dispensa a impermeabilizacdo do solo. Por
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outro lado, esse aterro possui sistema de drenagem de aguas pluviais e um
programa de monitoramento ambiental que contempla o acompanhamento
geotécnico (movimentagao, recalque e deformagédo) do macigo de residuos (LIMA,;
FERREIRA, 2007).

2.4.5.5 Incineracéao

Uma outra alternativa € a incineragdo, que funciona por meio da
queima/combustdo controlada dos materiais sob altas temperaturas em um
equipamento chamado incinerador (NAIME, 2005). Embora esse sistema tenha
aproximadamente 90% de redugédo dos volumes e cera de 70% de diminuicdo de
peso dos residuos, causa alguns impactos ambientais consideraveis que merecem
atencdo, como a necessidade do descarte das cinzas em aterros de classe |, a
producdo de gases de combustdo de residuos e a apresentacdo de substéncias

altamente téxicas como dioxinas e furanos (CALDERONI, 2003).

2.5 TRATAMENTO DE EFLUENTE

2.5.1 Principais tipos de tratamentos de efluente

O tratamento de efluentes se resume na eficiente remocao dos poluentes
nele contidos. Dessa forma, procura-se atender aos parametros legais ambientais de
efluentes, variando de acordo com o volume a ser tratado, sua finalidade e o local de
langamento ou reaproveitamento (TELLES; COSTA, 2007).

O conhecimento das caracteristicas do efluente industrial € o primeiro
passo para o estudo preliminar dos projetos, devendo os tipos de tratamento ser
selecionados a partir do levantamento dessas caracteristicas (NUNES, 2004).

Conforme Telles; Costa (2007), o tratamento de efluentes normalmente se
inicia com o tratamento preliminar, no qual sdo removidos os sdélidos grosseiros. Na
sequéncia € realizado o tratamento primario, visando a remoc¢ao dos solidos
sedimentaveis por meio do do proprio peso; o tratamento secundario — chamado
também de tratamento biolégico — para remogao da matéria organica biodegradavel

contida nos sélidos dissolvidos ou sdlidos particulados e, por fim, o tratamento de
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lodo. Ainda, se houver necessidade, pode ser acrescentado o tratamento terciario ou

avancado.

2.5.1.1 Tratamento preliminar

e Gradeamento

Sao grades metdlicas igualmente separadas podendo ser simples ou
mecanizadas. A primeira € de limpeza manual e a segunda funciona através da
limpeza mecanizada. Servem para a retirada do material grosseiro em suspensao e
corpos flutuantes. Protege contra entupimentos das tubulagdes, registros, bombas e
outros equipamentos (NUNES, 2004).

e Peneiramento

Serve principalmente para a remogédo de soélidos grosseiros suspensos
presentes no efluente para que ndo ocorra a obstrugcao do sistema subsequente. As
peneiras podem ser estaticas ou rotativas, o que vai depender das caracteristicas do
efluente tratado, e “podem ser instaladas recebendo o efluente por recalque ou por

gravidade, situando-se antes ou depois do tanque de equalizagdao” (NUNES, 2004).

e Caixas de areia (Pré-filtracao)

Sao areas adequadas para a sedimentacao de particulas, retendo a areia
e outros detritos inertes e pesados, como entulhos, carvao e particulas de metal,
evitando obstru¢des e entupimentos futuros. As caixas de areia podem ser simples
ou mecanizadas, o que vai depender do tamanho da estacdo, sendo a primeira
utilizada em pequenas estagdes de tratamento e a segunda utilizada em grandes
estagdes de tratamento (TELLES; COSTA, 2007).

¢ Remocao de Oleos e graxas

Sao tanques de equalizacado de vazdes para a remocao de 6leos e graxas
(TELLES; COSTA, 2007). Para Nunes (2004), o processo de flutuacdo desses
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materiais ocorre de forma natural, porém é necessario que o efluente permaneca
tranquilamente dentro da caixa retentora em um periodo no qual as particulas
percorram desde o fundo até a superficie do efluente. O equipamento utilizado parte
de uma caixa retangular com a presenga de duas ou mais cortinas, uma localizada

na entrada e a outra préxima a saida.

e Equalizacao

De acordo com Nunes (2004), a equalizagao € fundamental no tratamento
de efluente, pois “tem como principal finalidade regular a vazdo que deve ser
constante nas unidades subsequentes”. Outra finalidade é a homogeneizacdo do
efluente, tornando uniformes os parametros de pH, temperatura, turbidez, sélidos,
DBO, DQO, cor, dentre outros.

2.5.1.2 Tratamento primario

e Decantacgao primaria

Segundo Telles; Costa (2007), o processo de decantagao é utilizado para
a remogao dos solidos sedimentaveis por meio da separagédo dos solidos contidos
na agua por agao da gravidade. Esse processo pode ser simples, por meio da
gravidade, ou quimico, por meio de adicdo de coagulantes e de floculagdo. Os
sélidos (lodos) removidos podem ser encaminhados diretamente para o tratamento

da fase solida.

e Flotacao

A flotacdo é um processo fisico muito utilizado para a clarificagdo dos
efluentes e para a concentragao dos lodos. Podem ser apresentados em trés tipos:
flotadores por ar dissolvido (FAD), ar ejetado e ar induzido. Tem como principal
vantagem a necessidade reduzida da area para a instalagdo e como desvantagem o

custo operacional, devido a mecanizagao do processo (GIORDANO, 2004).
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2.5.1.3 Tratamento secundario ou biologico

e |odo ativado

Consiste basicamente na introdugao de oxigénio nos tanques de aeragao
e, desta forma, permite que a comunidade de microrganismos aerdbios se
desenvolva em grande quantidade, promovendo a depuracdo rapida da matéria
organica presente no efluente. Além da matéria organica, esse sistema consegue
remover um percentual de nitrogénio e fosforo. Esse processo € considerado de alta
eficiéncia e requer um espago menor quando comparado com as lagoas, porém
requer um alto grau de mecanizagdo e um grande consumo de energia (TELLES;
COSTA, 2007).

e Lagoas de estabilizacédo

As lagoas de estabilizagcado “sdo reservatérios escavados diretamente no
solo, com a protecdo dos taludes e do fundo variando de acordo com o tipo de
terreno utilizado”. Dentre os tratamentos biologicos, este € considerado o mais
eficiente, além de exigir poucos equipamentos, da facilidade na construgdo, da
operagao simples e da manutengdo barata. Sdo divididas em lagoas: facultativas,
anaerobias, de maturagédo, aerada e erada de mistura e lagoas de sedimentagao
(TELLES; COSTA, 2007).

e Filtros bioldgicos

Sao tanques circulares preenchidos com pedra brita ou material sintético
que possuem um didametro compativel com a vazao a ser tratada. O funcionamento
dos filtros biolégicos acontece através da percolagdao do efluente pelo material de
enchimento onde a biomassa permanece aderida (TELLES; COSTA, 2007).

2.5.1.4 Tratamento terciario

e Coagulagao
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Para Nunes (2004), o processo de coagulagao corresponde:

A mistura do coagulante e do efluente que provoca a hidrolisagéo,
polimerizagdo e a reagdo com a alcalinidade, formando hidréxidos
denominados gel, produzindo, na solugdo, ions positivo. Estes ions
desestabilizam as cargas negativas dos coloides e solidos em suspenséo,
reduzindo o potencial zeta a ponto zero, denominado ponto isoelétrico,
permitindo a aglomeracdo das particulas e, consequentemente a formagao
de flocos.

Os flocos formados podem ser separados da agua por decantagéo,
flotagdo ou filtragdo. A mistura acontece por meio de misturadores mecanicos ou
hidraulicos, o que vai dependendo da necessidade de cada tratamento (NUNES,
2004).

¢ Floculacido

Sao processos que ocorrem a separagao de misturas, onde o efluente
recebido no tanque passa por um processo de mistura lenta com o objetivo de
agrupar os coagulos que estdo desestabilizados para formar os flocos. A formagéao
dos flocos — para um melhor resultado, deve ser feito o ajuste do pH e a quantidade
de floculante deve ser adequada, de acordo com as caracteristicas do efluente —
ocorre através da colisdo entre os coloides que vao ser agrupados, formando
particulas com densidade suficiente para ocasionar a eficiente sedimentacao. Para
isso, € necessario respeitar o tempo de detencdo no tanque. Podem ser realizadas

por ar dissolvido ou por ar disperso (NUNES, 2004).

2.5.1.5 Tratamento do lodo

Para Telles; Costa (2007), o objetivo do tratamento do lodo (residuos
sélidos) é a redugao do volume e do teor de matéria organica para a disposic¢ao final
adequada do residuo. Abaixo serdo abordadas algumas técnicas mais utilizadas
para esse processo.

e Espessamento do lodo
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Serve para aumentar o teor de solidos e, desta forma, reduzir o volume do
lodo, pois quando este é retirado dos decantadores, apresenta grande quantidade
de agua (em torno de 96 a 99%). O espessamento do lodo pode ser realizado por
unidades de gravidade ou por flotagcado (TELLES; COSTA, 2007).

e Estabilizacido do lodo

A estabilizacdo do lodo € o processo de mineralizagdo da matéria
organica através de processo bioldgico anaerdbio, também conhecido por digestao
anaerébia (NUVOLARI, 2007). Ainda de acordo com o mesmo autor, 0s
biodigestores sdo camaras fechadas que funcionam como um reator bioldgico e

apresentam condicbes favoraveis para o processo anaerobio.

2.5.2 Principais legislagdes aplicaveis a efluentes

Quadro 07 — Principais legisla¢des aplicadas a efluentes
LEGISLAGAO EMENTA
Dispde sobre as condi¢des e padrdes de
langcamento de efluentes, complementa e
Resolugcao CONAMA n° 430 de 2011 | altera a Resolugéo n°® 357, de 17 de margo
de 2005, do Conselho Nacional do Meio
Ambiente-CONAMA.

Dispde sobre a classificacao dos corpos
de agua e diretrizes ambientais para o seu
Resolucdo CONAMA n° 357 de 2005 | enquadramento, bem com estabelece as
condicdes e padrdes de langamento de

efluentes, e da outras providéncias.

Institui o Cddigo Estadual do Meio
Lei Estadual n° 14.675 de 2009 Ambiente e estabelece outras
providéncias.

Fonte: Da autora, 2013.

2.6 POTABILIDADE DA AGUA

O Brasil se destaca no cenario mundial por possuir uma grande descarga
de agua doce proveniente de seus rios. Uma ampla quantidade dessa agua esta
direcionada para o setor industrial, que a utiliza para diferentes tipos de aplicagdes.
Independente do ramo da atividade desenvolvida, geralmente essa agua apresenta

alteragdbes em sua qualidade e, consequentemente, modificagdes em suas
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impurezas. Os parametros de impurezas mais avaliados no seguimento industrial
sdo: “turbidez, cor, odor, alcalinidade, salinidade, dureza, teor de silica, gases
dissolvidos e a oxidabilidade da agua”, os quais influenciam no comportamento e
resultado dos produtos. A atividade industrial utiliza a agua em diversos segmentos:
em veiculos, para consumo humano, como matéria-prima, como fonte de energia,
para lavagem de gases e solidos, como agente de resfriamento, entre outras
aplicagdes (TELLES; COSTA, 2007).

O Ministério da Saude langou a Portaria n°® 2914 (2011), que dispde sobre
os procedimentos para controle e vigilancia da qualidade da agua para o consumo
humano e para a saude, verificando o padrdao de potabilidade. O maior objetivo
dessa portaria € a execugao de vigilancia da agua desde a captacdo até a sua
distribuicdo. E por meio dessa Portaria que se definem os padrdes e as metas de
potabilidades que devem ser seguidos para a obtengdo da qualidade desejavel da
agua.

Para que a agua seja considerada potavel, os parametros fisicoquimicos
e microbiolégicos deverao estar de acordo com a Portaria n® 2914/2011. O quadro
08 apresenta alguns parametros fisicoquimicos e microbiolégicos, conforme a esta

Portaria.

Quadro 08 — Principais parametros fisico-quimicos e microbiol6dgicos

Parametro Portaria n° 2914 — Ministério da Saude

Cor Aparente 15 uH

Turbidez 50UT

pH 6,0a9,5

Ferro Total 0,3 mg/L

Cloretos 250,0 mg/L

Amonia 1,5 mg/L

Coliformes Totais Auséncia

Coliformes Fecais Auséncia

Fonte: BRASIL, 2011.

2.6.1 Principais legislac¢des aplicaveis a potabilidade

Quadro 09 — Principais legislagdes aplicadas a potabilidade

LEGISLACAO EMENTA

Dispbe sobre os procedimentos de
controle e de vigilancia da qualidade da
agua para consumo humano e seu
padrao de potabilidade

Portaria MS n°® 2914 de 2011
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Portaria MS n° 1469 de 2000

Estabelece os procedimentos e
responsabilidades relativos ao controle e
vigilancia da qualidade da agua para
consumo humano e seu padrao de
potabilidade, e da outras providéncias.

Instrugdo Normativa SDA n° 62 de 2003

Dispde sobre os métodos analiticos

oficiais para analises microbiologicas

para controle de produtos de origem
animal e agua

Fonte: Da autora, 2013.
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3 METODOLOGIA

O presente trabalho objetiva principalmente avaliar a situagado atual da
empresa frente ao programa em fase de implantagdo, que corresponde as Boas
Praticas de Fabricacdo (BPF), integrando com a proposta de implantagdo do
Programa de Gerenciamento de Residuos Sdlidos (PGRS). Com a finalidade de
atingir os objetivos propostos, foi realizado um estudo de caso no setor produtivo da
industria e em areas de apoio. A pesquisa realizada apresenta também

embasamento qualitativo e quantitativo de residuos.

3.1 HISTORICO DA EMPRESA — ESTUDO DE CASO

No ano de 1964, 214 produtores de arroz da cidade de Turvo — SC se
reunem e criam a Cooperativa Agropecuaria e de Consumo de Turvo Ltda. Apds seu
crescimento e expansao por todo o sul catarinense, em 1979 sua razao social foi
alterada para Cooperativa Regional Agropecuaria Sul Catarinense — Coopersulca.

Em 2007 foi inaugurado o novo parque industrial (Figura 03), responsavel
pelo processamento do arroz branco e parboilizado. O parque industrial conta ainda
com setores de apoio, como o laboratério de controle de qualidade, o refeitério e a
cozinha, as oficinas mecanica e elétrica, que auxiliam em manutengdes corretivas e
preventivas no setor produtivo, o almoxarifado de embalagens e de pecas,
responsaveis por aquisicdo de materiais e equipamentos para manuteng¢do do

processo industrial e, por fim, os escritérios da parte administrativas da organizacgao.
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Figura 03 — Unidade do estudo de caso
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Fonte: Banco de dados da empresa.

A industria conta com vinte e trés filiais, entre lojas agropecuarias, silos de
armazenagem de matéria prima e unidade de beneficiamento de sementes de arroz,
que estao espalhadas pelo sul de Santa Catarina. O novo parque industrial produz
hoje 12 mil fardos de arroz por dia ou 288 mil ao més. A Coopersulca trabalha com
diferentes tipos de marcas, sendo o produto principal embalado e comercializado
pela marca “Arroz Fazenda”. Nesta marca ha arroz parboilizado, branco polido,
organico, integral e mix (mistura do arroz parboilizado com o arroz branco), além de
uma submarca denominada “Moenda”. Também é fabricada farinha de arroz e arroz

para cachorros (Biluzao) (Figura 04).
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Figura 04 — A) Arroz parboilizado; B) Arroz branco polido; C) Arroz
organico; D) Arroz integral; E) Arroz Mix; F) Farinha de arroz; G) Arroz

cachorro; H) Arroz moenda.
o :

Orgéanico

»
o e

Fonte: Bancos de dados da empresa.

3.2. ANALISE DO MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICACAO

Inicialmente foi realizado um breve estudo correspondente ao programa
de Boas Praticas de Fabricagao e sua fundamentagao na industria, com a finalidade
de avaliar a situagdo da empresa frente ao Ministério da Agricultura e aos demais
orgaos fiscalizadores, seguindo duas principais legislagées: Resolugdao RDC N° 275,
de 21 de outubro de 2002, que dispbe sobre o Regulamento Técnico de
Procedimentos Operacionais Padronizados (POPs) aplicados aos estabelecimentos
fabricantes de alimentos, e a lista de verificagdo das BPF contidos em industria
produtoras de alimentos, além da Instru¢cdo Normativa 04 de 23 de fevereiro de
2007, que aprova o regulamento técnico sobre as condigdes higiénicosanitarias para
estabelecimentos fabricantes de alimentacao animal, além de apresentar o roteiro de
inspecao constante em seu anexo.

Paralelamente, foram evidenciados os documentos, os registros, as
revisbes e os controles que o Manual de Boas Praticas possuia, propondo uma
padronizagao dos requisitos faltantes conforme a Resolugdao RDC N° 275, de 21 de
outubro de 2002.
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3.3. PROGRAMA DE GERENCIAMENTO DE RESIDUOS

As etapas de implantacdo para o gerenciamento de residuos solidos foram
divididas em dois grupos principais: diagndstico e controle, conforme a figura 05.

Figura 05 — Fluxo das etapas de diagndstico e implantagao do PGRS.
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Fonte: Da Autora, 2013.
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3.3.1 Etapas do diagndstico de implantacédo do PGRS

Primeiramente foi feito um levantamento das principais legislagdes e
normas aplicaveis a residuos solidos industriais, com o objetivando a adequacgéo e a
verificacao da situacao atual da empresa. Posteriormente, foi realizada a avaliagao
do processo produtivo e das areas de apoio com foco na analise dos residuos
gerados em cada setor ou etapa do processo por meio de avaliagao in loco e
memorial fotografico. Na etapa seguinte foi realizado o inventario de residuos
(Apéndice B) conforme a Lei Federal n° 12305/2010, Resolu¢do n°® 313/2002 e a
ABNT NBR n° 10004/2004. Para realizar o inventario, foi feito o levantamento de
dados dos tipos de residuos gerados em todos os setores da industria, a
classificagdo desses residuos, a identificacdo do local para onde sao destinados
atualmente, a correta destinagao e a devida disposicdo ambientalmente adequada.
O reqistro foi realizado utilizando o quadro 10 de Inventario de Gerenciamento de

Residuos Sdlidos, conforme a seguinte metodologia:

Quadro 10 — Inventario de Gerenciamento de Residuos Sdlidos

TIPOS DE RESIDUOS
SOLIDOS

RES. NBR DESTINAGAO | DESTINAGAO

o
N 313/2002 | 10004/2004 ATUAL FUTURA

CLASSIFICACAO

Fonte: Da autora, 2013.

3.3.2 Etapas para implantacdo do PGRS

Para as etapas de implantagdo do programa foi realizada a quantificacao
e a qualificacdo dos coletores necessarios para a organizagao, conforme o quadro
11. Iniciou-se a definicho da coleta seletiva por meio do sistema de
acondicionamento dos materiais reciclaveis previamente separados, conforme a sua
categoria, em recipientes padronizados por cores, os quais foram dispostos
primeiramente no patio da organizagdo, em lugares estratégicos, na cozinha e no

refeitorio.
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Quadro 11 — Metodologia para coletores

CLASSIFICACAO
SETOR Mo RESIDUO QUANTIDADE | CAPACIDADE
PAPEL | PLASTICO | METAL | VIDRO RecicLiygy | ORGAMICO | DE | PERIGOSO
VARRICAO

Fonte: Da autora, 2013.

Em seguida, foi proposta a construgdo de um depdsito intermediario de
residuos, o qual o gerente da producao concordou com tal necessidade e, desta
forma, iniciou-se os trabalhos determinando o lugar mais apropriado dentro da
organizacgao para o depdsito intermediario de residuos, que corresponde a um local
coberto com coletores maiores para dispor temporariamente os residuos conforme a
ABNT NBR 11174 de julho de 1990, que dispde sobre o armazenamento de
residuos de classe Il e classe Ill, e ABNT NBR 12235 de abril de 1992, que versa
sobre o armazenamento de produtos perigosos.

Por fim, foi realizada a coleta desses residuos viabilizando o melhor
destino para cada material em quest&do. Os residuos gerados na industria podem ser
encaminhados e aproveitados em outros setores da propria industria, conduzidos
para a comercializagao e reaproveitamento de alguns materiais reciclaveis por meio
das cooperativas de catadores e da venda para outras empresas. Os que carecem
de tratamentos especiais devem ser destinados ao aterro industrial, sendo dispostos

conforme determinado pelas legislagdes aplicaveis.

3.3.3 Etapas de monitoramento do PGRS

Foi realizado o monitoramento de residuos gerados e destinados, como
forma de controle do programa Manual de Boas Praticas de Fabricagdo utilizado
pela empresa. O controle de gerenciamento de residuos se deu através da
elaboracado de um check list, conforme apéndice C; da verificagdo diaria juntamente
com o check list elaborado para o controle do BPF na industria; e por meio do

Quadro 12, a seguir:
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Quadro 12 — Controle de Gerenciamento de Residuos Soélidos

Residuo Gerado Qua;;isdade Valor por | o N° da
Data Moo | Clase Comercializado (K?Rosl; L (R$) FIpE Licenca
(Kg ou L)

Fonte: Da autora, 2013.

3.3.4 Educagédo Ambiental

Entre as etapas de depdsito intermediario de residuos e coleta, foi
realizado um trabalho de Educagcao Ambiental (EA) por meio de palestras, buscando
atingir todos os funcionarios da empresa — desde os de “chdo de fabrica” até os
funcionarios do setor administrativo — buscando explanar as mudancas que serao
realizadas na mesma, além de revelar informacdes e compartilhar conhecimentos
referentes ao gerenciamento de residuos, a coleta seletiva, a importancia da
separagao adequada do residuo, ao seu devido reaproveitamento, a destinagao e a

disposicdo adequada para cada residuo.

3.3.5 Avaliacdo do PGRS

Para a finalizacdo, foi realizada uma avaliacdo do Programa de
Gerenciamento de Residuos Sélidos diante das legislacbes e do atendimento da

organizagao, propondo melhorias.

3.3.6 Caracterizacao das cascas de arroz e das cinzas

Foi realizada a caracterizacdo das cascas de arroz e das cinzas
provenientes da queima das cascas de arroz para a verificacdo da possibilidade de
reutilizar esses residuos, que sdo considerados como os residuos mais abundantes
na atividade de beneficiamento de arroz, com outras finalizadas e fungdes a serem
estudadas. Desta forma, utilizou-se o laboratério da Rio Deserto para a realizagao
das analises e caracterizou-se conforme normas vigentes, utilizando o Aparelho
LECO SC 632 para métodos de analises de enxofre, para a composicao quimica e

para a Capacidade de Troca Catidnica (CTC) o aparelho de absor¢do atdbmica de
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Chamas, para a Matéria organica utilizou-se o método de ensaio titulométrico e para

os demais ensaios e parametros foram utilizados através de métodos gravimétricos.

3.4. ANALISE DE DOCUMENTOS E MONITORAMENTO DA POTABILIDADE DA
AGUA E DA ESTACAO DE TRATAMENTO DE EFLUENTE

Primeiramente foi constatada a necessidade de um Procedimento
Operacional Padronizado (POP) referente a potabilidade da agua da industria, bem
como de monitoramento da Estacdo de Tratamento de Efluente (ETE) para a
concretizacédo do Programa de BPF. Em seguida, foram analisadas as legislagdes
pertinentes, os parametros que devem ser monitorados e sua frequéncia, e foi

elaborado um quadro para tal controle e cumprimento (Quadro 13).

Quadro 13 — Controle de analises de potabilidade

Analises
Ponto
an s Coliformes | Coliformes | Cloro | pH | Cor | Turbidez | Fluoreto g
Coleta : : :
Totais Fecais Residual

Fonte: Da autora, 2013.

Todo o processo produtivo da industria foi analisado com objetivo de
avaliar em quais etapas da produgéo é destinado o efluente para a ETE. Apdés, foi
feito um levantamento das caixas d’agua que a industria utiliza para o processo e
para o consumo humano dentro da empresa. Utilizando esses dados, foram
definidos os pontos de coleta mais apropriados para a realizacdo das analises de
potabilidade.

Posteriormente, foram avaliados os resultados ja existentes da empresa
referentes as analises das aguas de abastecimento (potabilidade) e dos efluentes
bruto e tratado. Em seguida, foram feitas analises de monitoramento de alguns
parametros exigidos pelas legislagdes através do kit de potabilidade Alfakit, além do
monitoramento de analises realizado em laboratérios para a comprovagdo dos

resultados obtidos.
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4 APRESENTAGAO E ANALISE DOS DADOS

4.1 AVALIACAO DO MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICAGCAO

Para facilitar a compreensdo das demais atividades desenvolvidas, foi
necessario o entendimento do programa que esta sendo implantado e desenvolvido
pela empresa. Ao analisar o MBPF se constatou que parte do programa ainda nao
estava concluido, a qual deveria ser finalizada para a devida implantagdo. Assim,
foram realizados os Procedimentos Operacionais Padronizados (POPs), conforme
Apéndice A, dos seguintes itens faltantes:

e Controle de efluentes;
e Gerenciamento de residuos;
e Potabilidade da agua;
e Controle de agrotéxicos; e
e Controle de produtos quimicos.
Dentre esses itens faltantes, foram elaborados e implantados os devidos

POPs e controles, conforme o quadro 14, a seguir:

Quadro 14 — POPs e controles
Relatério Procedimentos Operacionais
Controle de efluentes

e POP — Monitoramento de Efluentes
e POP - Papel/Papelao
e POP - Plastico
e POP — Metal
e POP - Vidro
e POP — Residuos Orgénicos
e POP — Residuo de Varricédo
e POP — Residuos Contaminados
e POP — Residuos Hospitalares

. . e POP — Materiais Nao Reciclaveis

Gerenciamento de Residuos
S6lidos e POP — Tubetes de Embalagens

e POP - Sucatas
e POP - Plasticos de Embalagens
e POP - Embalagens de Bags
e POP - Roletes
e POP - Mangas
e POP - Cinzas
[ ]

POP — Lodo da Estacdo de Tratamento
de Efluente (ETE)
e POP — Cascas de Arroz
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e Controle de Gerenciamento de Residuos
Solidos

POP — Potabilidade da Agua

Controle de analises de potabilidade

POP — Higienizagao dos Reservatorios
Controle de limpeza dos reservatorios
Controle de manutencao dos
reservatorios

Controle de Agrotdxicos POP — Agrotoxicos

Controle de Produtos Quimicos e POP — Produtos Quimicos
Fonte: Da autora, 2013.

Potabilidade da agua

Os POPs realizados foram elaborados conforme as legislacbes vigentes e
de maneira simples, para facil compreensao, visto que os mesmos seriam colocados
em cada setor para a verificacdo de todos os funcionarios. Todos os POPs
apresentam o seu objetivo, o local da industria onde sera aplicado, o responsavel
pela elaboragao, verificagdo e monitoramento, o que, quando, como e onde fazer o
estipulado pelo procedimento e a data da proxima revisdo. Ainda, foram
evidenciadas as nao conformidades de cada atividade e as devidas acbes
corretivas. Além disso, foram elaboradas planilhas para controle desses POPs, as
quais devem ser seguidas e devidamente preenchidas.

Os documentos foram aprovados pelo gerente de produgdo e pelo
responsavel do controle de qualidade. Esses documentos foram datados, assinados,
revisados e arquivados. A partir dai foi feito o monitoramento de todas essas
atividades, com enfoque principalmente no controle de residuos, propondo o

gerenciamento de residuos soélidos, conforme exposto no decorrer deste trabalho.

4.2 CARACTERIZACAO DO PROCESSO PRODUTIVO

Para que as demais atividades fossem desenvolvidas foi indispensavel
entender o funcionamento do processo produtivo do beneficiamento de arroz, desde
o recebimento da matéria prima até a expedigdo do produto, conforme demonstra o

fluxograma (Figura 06) a seguir.
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Figura 06 — Fluxograma do processo produtivo do arroz parboilizado e do arroz
branco.

Recebimento cia materia-prima

Pesagem

Classificacao
Parboilizado <-—I_ _‘-—) Branco

Silo pulmao

— Caldeira (Aquecimento de agua) } Cinzas

Encharcamento — ETE v

ik Silo pulméo

Estufa — —> Lavadores de Gases
}- Cinzas

Secador

Silos resfriadores

h

Pré-limpeza 5 Beneficiamento

I Cascas {Descascadores
l Separador
) ¢ ¥
Residuo de varriggo «——— Sacador de pedras

Polidores — Farelo

Bzixo Padrdo Resfriadores
A
Separadores de graos
Farinha
— Arroz parboilizado e— Selecdo — Arroz branco ]::

i} Residuo

i Empacotamento Branco
Artoz Cachorro Armazenamento/Expedicao

Fonte: Da autora, 2013.
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e Recebimento da matéria prima e pesagem

O arroz chega a industria em temperatura ambiente a granel, em
caminhdes terceirizados seguindo para a proxima etapa que é a pesagem.
Utilizando a balanga automatizada o produto € pesado (o peso do caminhdo é
descontado) e encaminhado para as moegas onde é realizado o processo de

descarga.

e Classificagao

Realiza-se a coleta das amostras de arroz com cascas para efetuar a
classificagdo conforme instrugdo normativa n° 06 de 16 de fevereiro de 2009 do
Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento. Analisa-se a amostra no
laboratorio de safra, ou seja, é verificada a umidade e o rendimento de graos inteiros
retirando o percentual de impureza e defeitos no arroz. Com esses valores é feito o
célculo de descontos para pagamento da matéria prima. O arroz branco geralmente
se diferencia por apresentar melhores rendimentos e percentual de arroz inteiro.
Apos essa fase, o arroz devidamente separado € encaminhado para os silos-

pulmé&o, considerado como um “silo de espera”.

e Caldeiras

Inicia-se a etapa de parboilizagdo do arroz. A agua aquecida nas
caldeiras é encaminhada e despejada nos tanques. As caldeiras da industria sao
alimentadas pelos residuos da matéria prima, as cascas de arroz. Com a queima
das cascas as cinzas sao geradas e posteriormente destinadas aos associados, que

as utilizam como fertilizante.

e Tanque de encharcamento

O encharcamento é o setor de pré cozimento, quando o arroz em casca
natural fica imerso em agua a uma temperatura de aproximadamente 66 °C a 68 °C
pelo periodo de sete horas. Apos esse processo o arroz fica durante duas horas

escoando a agua e em seguida vai para os fornos, quando se estima que o grao
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tenha de 30% a 32% de umidade, facilitando a gelatinizagdo. A agua utilizada nessa

etapa vai para a Estacao de Tratamento de Efluentes.
e Estufas de parboilizacao

E na estufa que acontece o processo de gelatinizacédo do grdo. A estufa
aquece a aproximadamente 680°C, onde o arroz passa rapidamente, em torno de
trés minutos, atingindo uma umidade de 17%. As caixas sdo abastecidas com as
cascas de arroz que, por sua vez, alimentam o fogo. Nessa etapa ha a geracéo de

residuos de cinzas.

Figura 07 — A) Recebimento da matéria-prima/pesagem; B) Laboratério de
classificagao; C) Tanques de encharcamento; D) Estufas de parboilizagéo.

Fonte: Da autora, 2013.

e Secadores

Nessa etapa ocorre a secagem do grdo de arroz com casca. O Arroz sai

da estufa com 16,5 a 17% de umidade e vai para os secadores por cerca de 1 hora
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chegando a secagem completa do grdo, com umidade de aproximadamente 13,6 a
13,8%, a uma temperatura de 140 °C. Ocorre a geracao de residuos de cinzas, 0s

quais sdo doados para os agricultores.

e Silos resfriadores

O arroz sai dos secadores com uma temperatura elevada, por isso o silo
resfriador tem por finalidade estabilizar a temperatura interna do grdo de forma
continua e uniforme, deixando os grdos com o0 mesmo padréo de cores, aumentando
a eficiéncia dos processos subsequentes. O arroz fica armazenado por
aproximadamente 24 horas, que é o tempo necessario para baixar a temperatura do

grao.

e Pré-limpeza

A maquina de pré limpeza tem por objetivo retirar as impurezas que restaram
dos processos anteriores, deixando o arroz limpo, o que € muito importante para o

bom funcionamento dos processos posteriores.

e Descascadores

Inicia-se a etapa de beneficiamento do arroz branco e parboilizado. Este
processo tem por objetivo retirar a casca do arroz através de atritos de roletes,
separando a casca por camara de ar. Ocorre aproximadamente 90% da descasca.
Nesta etapa ocorre a geragdo de residuos de cascas de arroz, o combustivel

utilizado nas caldeiras.
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Figura 08 — A) Secadores; B) Silo resfriador; C) Maquina de pré-limpeza;
D) Descascadores

Fonte: Da autora, 2013.

e Separador de marinheiro

Separa o grdo em casca (grdao marinheiro) do grdo descascado por
peneiras e gravidade, pois o principio de funcionamento leva em consideracédo a

diferenga de tamanho dos graos de arroz e a diferenca de densidade.

e Sacador de pedras

Retira todas as impurezas grossas do arroz, como pedras, por exemplo,
pela diferenca de densidade. O produto mais pesado se depositara na camada
inferior enquanto que o produto mais leve permanecera na camada superior. Nessa

etapa ocorre a presenca de residuos de varrigcao.
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Catador de pedras

Figura 09 — A) Separador de marinheiros; B

Fonte: Da autora, 2013.

e Polidores

Os polidores tem como finalidade promover o acabamento do grao de
arroz. Nesse processo existe a vantagem de melhora no aspecto visual da massa de
graos, pois o grao é polido, é retirando o excesso de amido que é a camada mais
externa do arroz, deixando o grdo liso e sem residuos de farelo. Este processo da
origem a um residuo conhecido como farelo, que é extraido através das telas por um

sistema de succ¢ao formado por ventiladores e ciclone.
e Resfriador
Como o arroz sai quente dos polidores, ele precisa resfriar e estabilizar a

umidade do gréo para ndao comprometer o produto. Desta forma o grao € resfriado

por exaustao.
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Fonte: Da autora, 2013.

e Separadores de graos

Nesta etapa o gréo € separado por espessura. Consiste basicamente em
um cilindro rotativo confeccionado de tela com pequenas aberturas, onde o arroz &

separado por espessura.

e Selegao de graos

Neste processo ocorre a selegdo dos graos bons dos gréos considerados
defeituosos por sensibilidade de cor. S&o retirados os graos defeituosos, ou seja, 0s
graos picados, manchados, gessados, rajados, danificados, pretos ou outras
matérias indesejaveis através de uma camara com sensores Opticos. Neste
processo € determinado se o arroz é tipo 1, residuo ou baixo padréo. Na separacao
do arroz parboilizado os graos considerados defeituosos sdo destinados ao residuo

baixo padrdo e ao residuo arroz de cachorro. Na separagdao do arroz branco, os
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graos quebrados sdo separados e se transformam em residuo branco e farinha de

arroz.

Fonte: Da autora, 2013.

e Empacotamento

O produto é empacotado automaticamente, ndo existe contato manual
com o produto. Depois de empacotados, sdo embalados em fardos de 30 kg, de 1kg

e 5kg, podendo ser a granel, em sacos de 25kg e sacos de 50kg.

e Armazenamento e expedi¢cao

O produto é expedido na medida em que ocorre o faturamento.
Normalmente ja se carrega os fardos que estdo sendo empacotados, por meio de
esteiras de ferro automatizadas. O fardo sai da enfardadeira, € colocado com a

empilhadeira e esta € levada até o caminhao ou para armazenamento interno.
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Figura 12 — A) Maquinas de empacotamento; B) Empacotamento do produto; C)
Armazenamento; D) Expedicao

Fonte: Da autora, 2013.

4.3 DIAGNOSTICOS DE GERENCIAMENTO DE RESIDUOS SOLIDOS

A empresa em estudo ndao possuia nenhum levantamento, controle ou
gerenciamento de residuos gerados. O diagnostico ambiental foi elaborado através
de visitas in loco em cada setor do processo produtivo e em areas de apoio na
metade do més de julho de 2013. No ambito de cada item nao conforme auditado,
foram propostas recomendagdes de melhorias para o gerente da produgdo. O
gerente reconheceu as nao conformidades perante os requisitos legais, subscritos e
normativos, propondo-se a adequagéao de alguns pontos diante do gerenciamento de
residuos solidos.

Iniciaram-se os trabalhos de levantamento dos residuos gerados
(Apéndice B) no processo produtivo e em areas de apoio da empresa para a
realizagao do inventario de residuos. Por meio do inventario se pretende levantar as

possiveis inadequacdes relacionadas ao gerenciamento de residuos da empresa.
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Apos levantamento desses dados foi realizada a quantificacdo e qualificagdo de
coletores necessarios para a industria, devidamente padronizados e identificados
conforme a Resolugao CONAMA 275/2001.

Para obter um bom resultado no PGRS, foi explicada a necessidade e a
importancia da Educacdo Ambiental (EA) aplicada a todos os funcionarios da
organizacao, desde os funcionarios de “chdo de fabrica” até os funcionarios da area
administrativa. Assim, foi sugerida a proposta de iniciar um treinamento por meio de
palestras de educacado ambiental com enfoque em residuos.

Para um plano de gerenciamento completo, foi proposta a construgao de
um depésito intermediario de residuos conforme as instrugdes da ABNT NBR 12235
— Armazenamento de Produtos Perigosos e ANBT NBR 11174 — Armazenamento de
Residuos Classe Il e Classe lll, seguindo algumas recomendacdes necessarias,
para posterior destinacdo ambientalmente adequada conforme legislagdes e normas
vigentes. Cabe destacar que o depdsito intermediario de residuos esta em fase
inicial de construgao e a destinacdo adequada ainda n&o esta sendo realizada pela

industria. A industria esta se adequando aos poucos com 0 novo programa.

4.4 ETAPAS DE IMPLANTAGAO DE RESIDUOS SOLIDOS

4.4 1 Inventario de residuos soélidos

O inventario de residuos solidos, expresso no Apéndice B, é caracterizado
pela geragao de residuos classe | (perigosos) e classe Il (ndo-inertes e inertes),
conforme a classificagdo pela ABNT NBR 10004/2004 e a Resolugcdo CONAMA n°
313/2002. Através das visitas in loco foi possivel fazer um levantamento dos dados
qualitativos dos residuos gerados, obtendo 84 diferentes tipos de residuos em todos
os setores da industria. Ainda, foram propostas alternativas de destinagao para cada
residuo produzido durante o estudo. A geracdo dos principais residuos produzidos

na organizagao encontra-se a seguir.

4.4.1.1 Residuos gerais

e Papel/papelao
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A geracao do papel ocorre em praticamente todos os setores da industria.
Os principais tipos de papel encontrados foram: folhas de papel A4, folders,
envelopes, pastas de documentos, jornais e tubetes oriundos principalmente das
areas administrativas, do controle de qualidade e da etapa de empacotamento da
industria. O papelao se encontra principalmente no almoxarifado, visto que os
produtos que chegam sao encaminhados diretamente para esse setor.

A organizacao gera ainda alguns papéis que nao podem ser reciclados,
tais como guardanapos engordurados, sanitarios, papéis toalha, papéis carbono e
etiquetas adesivas, oriundos principalmente do refeitério, dos banheiros e da parte
administrativa. Somente sao reaproveitadas as folhas A4, para reimpressao ou
rascunhos, e os tubetes de embalagens (Figuras 13), que sado armazenados
temporariamente (Figura 14) em depdsito externo e posteriormente sdo vendidos.
Os outros materiais de papel e papelao sdo acondicionados nas lixeiras de cor azul,

distribuidas pela empresa, e depois coletados para a destinacao.

Figura 13 — Tubetes de embalagens
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Figura 14 — Deposito intermediario de tubetes de embalagens
. vg ] e :

Fonte: Da autora, 2013.

e Plastico

Os plasticos sdo encontrados de diversas formas e em grandes
quantidades, especialmente as embalagens dos produtos e os tubetes de
embalagens, visto que a etapa de empacotamento utiliza muito esse material, além
dos copos de café e agua que sao utilizados em toda a industria. Dentre os plasticos
encontrados, é possivel citar as garrafas pet, os sacos de rafia, as bombonas, as
embalagens de produtos de limpeza, os baldes, sacos bags, mangueiras, materiais
de escritério como canetas, carimbos, sacos plasticos, garrafas térmicas, dentre
outros. Nesse caso, os tubetes de embalagens, as embalagens do produto (Figura
15) e os bags (Figura 16) sdo armazenados temporariamente em depdésitos,
aguardando uma quantia significativa que posteriormente €& vendida. Os demais
plasticos reciclaveis sdo destinados as lixeiras de cor vermelha e, apds, sao

recolhidos e destinados.



Figura 15 — Depdsito temporario de embalagens

Fonte: Da autora, 2013.

Figura 16 — Depdsito temporario de Bags

Fonte: Da autora, 2013.
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e Metal

Os metais sdo encontrados em diversos setores e em suas duas
classificagdes: como metais ferrosos (ferro e ago) e como metais nao ferrosos
(aluminio, cobre, zinco e chumbo). Os primeiros sdo encontrados principalmente em
sucatas, grampos, cavacos, molas de rolos refratarios e roletes.

Sao encontradas grandes quantidades de sucata, visto que a industria
esta passando por mudancas. Esteiras, elevadores, armacdo dos lavadores de
gases, dentre outros estdo sendo retirados para novas instalagées. A maioria das
sucatas de metal (Figura 17) que nao tera mais utilidade na industria sera vendida
para empresas de ferro velho licenciadas, e as sucatas que serao reaproveitas sao
mantidas no patio da industria.

Os roletes também sao utilizados em grande quantidade na empresa. Em
um més, sao trocados/usados 100 roletes, destes sobrando a armacgao de ferro
(Figura 18) de cada um. Essas armacgdes sao devolvidas para a empresa que fez a
venda, a qual vem buscar a cada 15 em 15 dias. Assim, as sucatas e os roletes
ficam armazenados temporariamente no patio da industria em condi¢des
inadequadas em relagao as legislagdes vigentes, e posteriormente sdo vendidos ou
devolvidos.

Dentre os materiais ndo ferrosos, destacam-se as chapas de aluminio,

cavacos, latoes, fios, dentre outros.



Figura 17 — Depdésito de sucatas

Fonte: Da autora, 2013.
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Figura 18 — Acondicionamento de roletes
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e Organico

Os residuos orgéanicos encontrados s&o provenientes principalmente do
refeitério e da cozinha, onde sao feitos os almocgos e preparadas as refeicdes para
cursos e reunides. Dentre os tipos de residuos organicos gerados, podem ser
encontrados: restos de comida, cascas de frutas, borra de café, legumes, verduras e
cascas de ovos. Restos de alimentos e cascas de frutas também podem ser
encontrados nas demais areas de apoio da industria, em razdo dos lanches
realizados pelos funcionarios, assim como arroz cozido, preparado no laboratério de
controle de qualidade para analises de qualidade do produto. Para armazenamento
desses residuos, ndo ha lixeiras especificas da cor marrom, conforme a Resolugao
CONAMA 275/2001; porém, os residuos da cozinha sdo separados em lixeiras
(Figura 19) padronizadas pela empresa para posterior destinagdo. As devidas

lixeiras ja estdo sendo providenciadas pela organizacéo.

Figura 19 — A) Lixeira improvisada para residuos organicos; B) Residuo organico

Fonte: Da autora, 2013.
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e Borrachas

Os residuos de borracha sao encontrados nas mais diversas formas.
Destacam-se as correias transportadoras e correias gerais, pneus (Figura 20), luvas,
botas, mangueiras, pecas de equipamentos pesados e outros, que sao misturados
com o lixo geral e acondicionados no patio da empresa. Propde-se que a empresa
busque outras empresas que fagam reciclagem, ou que encaminhe esses residuos
para um aterro sanitario. O pneu, como é gerado em pequena quantidade, pode ser
levado até o EcoPonto, que corresponde ao um programa desenvolvido pela
Fundagcédo de Meio Ambiente de Criciuma (FAMCRI), para o recebimento desse

residuo.

Figura 20 — Residuo de borracha (Pneu)

Fonte: Da utora, 2013.

e Madeira

Ha geracao de madeira em alguns setores da industria. Esse material é

encontrado principalmente no almoxarifado e no setor de expedi¢ao. O principal tipo
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encontrado sdo os pallets, utilizados para suporte das embalagens que chegam a
industria. Esse tipo de material ndo pode mais permanecer dentro do setor de
expedigdo, de acordo com a ANVISA e o MAPA, e devem ser substituidos por
pallets de plastico, que armazenam o arroz embalado para futura expedicao.
Atualmente, os pallets de madeira (Figura 21) ficam armazenados no patio da
empresa e sao doados para terceiros para a fabricacido de moéveis.

Outros tipos de madeira encontrados, porém em menor escala, sao os
cabos de vassoura e as caixas de madeira. Esses materiais sdo destinados ao lixo

comum.

Figura 21 — Residuos de madeiras (Pallets)

Fonte: Da autora, 2013.

e Nao reciclaveis

Os residuos nao reciclaveis sao encontrados praticamente em todos os
setores e em variadas formas, como papel de bala, papel toalha, sanitarios,
espelhos, etiquetas e fitas adesivas, EPIs ndo contaminados, pacotes de suco, p6
de residuos de varricdo, papel carbono, entre outros. Esses residuos ndo possuem
lixeira de cor cinza para residuos néo reciclaveis, conforme estabelecido pela

Resolugao CONAMA 275/2001, por isso sdo destinados as lixeiras improvisadas
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(Figura 22), até a chegada das lixeiras ideais que ja foram providenciadas, na qual o
“‘guardanapo” corresponde aos lixos nao reciclaveis do refeitério e da cozinha, por
exemplo. Apesar de ser improvisada, a maneira adotada esta funcionando bem,

tendo em vista que os funcionarios estao fazendo corretamente a separacao.

Figura 22 — Lixeira improvisada para residuos n&o reciclaveis
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Fonte: a autora, 20‘1'3.
e Perigosos

Os residuos perigosos séo encontrados em pequenas quantidades em
praticamente todos os lugares da industria: lampadas fluorescentes, tonners,
cartuchos, pilhas, eletroeletrbnicos e residuos ambulatorios sao alguns exemplos.
Conforme a Lei Estadual 11347/2000 (BRASIL, 2000, p.1), em seu artigo 1°, “as
pilhas, baterias e lampadas [...], apds seu uso ou esgotamento energético, séo
consideradas residuos potencialmente perigosos a saude ao meio ambiente,
devendo a sua coleta, seu recolhimento e seu destino final” ser entregues pelos
usuarios aos estabelecimentos que as comercializaram para que adotem os
procedimentos de reutilizagdo, reciclagem, tratamento ou disposicao final
ambientalmente correta. Esses residuos sdo encontrados em maior quantidade na

oficina mecanica e no almoxarifado de pecas usadas, como materiais contaminados
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com Oleos e graxas (Figura 23), EPIs contaminados, latdes de 6leos lubrificantes,
bombonas, sucatas contaminadas, estopas contaminadas, baterias, dentre outros.
Importante mencionar que esses residuos nao estdo sendo armazenados
adequadamente: conforme a ABNT NBR 12235/1992, o local deve ser
impermeabilizado e coberto. Nao ha lixeiras de cor laranja para residuos perigosos
conforme estabelecido pela Resolugdo CONAMA 275/2001, por isso, sdo destinados
as lixeiras improvisadas até a chegada das lixeiras ideais, conforme a figura 24.
Embora improvisada, a maneira adotada esta funcionando bem e os funcionarios
estao sabendo fazer a devida separagao. Atualmente o destino final desses residuos
€ no lixo comum. Entretanto, esses materiais necessitam de maior atencao, visto
que muitos materiais ndo contaminados, quando misturados com 0s perigosos,
também se tornam contaminados, ocasionando maior gasto da empresa para futura
destinacdo adequada. Assim, é recomendada a padronizacdo das lixeiras, bem
como o armazenamento conforme a ABNT NBR 12235/1992 e a devida disposicao

final ambientalmente adequada para aterros industriais.

Figura 23 — Materiais contaminados com 6leos e graxas

Fonte: Da autora, 2013.
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Figura 24 — Lixeira improvisada para residuos perigosos

Fonte: Da autora, 2013.

4.4.1.2 Residuos do processo produtivo

Os residuos gerados para a produgéo de arroz sao bastante significativos,
no entanto, grande parte € reutilizada. No processo de parboilizacdo e
beneficiamento, é gerada grande quantidade de cascas de arroz — cerca de 20% de
cada grao é casca. Tendo em vista que sao produzidos na industria cerca de 8000
mil sacas de arroz por dia, restam 80000 kg de cascas in natura por dia. Esse
residuo deve ser disposto corretamente, visto que quando eliminado na natureza
pode causar desequilibrios ambientais, pois sua absorgdo natural € muito lenta
(cerca de aproximadamente 5 anos). Essas cascas sao utilizadas como
combustiveis na caldeira, estufa e secadores; o excesso fica armazenado nos silos
de cascas de arroz para posteriormente ser doado para os agricultores. Quando ha
muitas sobras desse residuo, € feita a queima no incinerador devidamente licenciado
pela FATMA ou também sao utilizadas para a fabricacao de briquetes.

Com a queima das cascas in natura surgem as cinzas, que Sao

arrastadas da caldeira, fornos e secadores pelo efluente liquido gerado nos tanques
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de encharcamento e levadas por tubulagdes para as caixas de cinzas. Séao
depositadas por dia cerca de 60 toneladas de cinzas molhadas, que sao carregadas
pelo caminhdo da industria e destinadas para os associados da cooperativa que
utilizam como corretivo de solo (fertilizante).

Outro residuo bastante presente no processo de beneficiamento de arroz
€ o de varricao, encontrado principalmente na etapa de sacador de pedras e da pré
limpeza. Esses residuos sao recolhidos todos os dias e destinados ao lixo municipal.
Nesse caso, € recomendada a classificacdo do residuo de varricado conforme a
ABNT NBR 10004/2004 para a disposi¢cao ambientalmente correta.

O lodo das lagoas da ETE e o lodo decantado nos decantadores sao
provenientes dos tanques de encharcamento. Os residuos sao retirados e
encaminhados para a disposicdo em lavouras. Entretanto, também se recomenda a
caracterizacao desse residuo conforme a ABNT NBR 10004/2004 para a disposi¢cao
ambientalmente adequada.

Os filtros mangas sédo usados em grandes propor¢des na industria. Ha no
descarregamento da matéria prima um sistema de ciclonagem e filtragem com
mangas para a retengdo do p6. O material particulado capturado no sistema de
filtragem € utilizado como alimento para os gados, e esse processo € devidamente
licenciado pela FATMA. As mangas sao lavadas e reutilizadas sempre que possivel.
Quando descartados sdo encaminhados para o lixo municipal ou queimadas. Nesse
caso, se sugere também caracterizacdo desse residuo conforme a NBR 10004/2004
para a correta disposicao final.

Na parte do beneficiamento do arroz os residuos gerados sdo, em sua
maioria, reaproveitados e a partir deles sdo gerados novos produtos para a
comercializagdo. Na etapa de polimento, o grdo de arroz é polido e da origem ao
farelo, que é vendido a granel ou em sacos de 50 kg para alimentagdo animal. Na
etapa de selecao do grao do arroz branco surge, através dos residuos, a farinha de
arroz e residuo branco, que corresponde ao arroz quebrado. Quando é feita a
selecdo do gréo do arroz parboilizado, os grédos que ndo passam na selegdo para
tipo 1 sdo divididos em Residuo Baixo Padrao, que é vendido principalmente a
granel para as regides mais carentes do Brasil, e o Arroz de Cachorro, por sua vez,
€ comercializado para ragao animal. O arroz de cachorro € composto por um residuo
chamado de quirera, proveniente das Camaras de Limpezas Densimétricas Zacarias

- CLDZ (separagéao dos graos por densidade), dos resfriadores do arroz parboilizado
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e do Trieur (separagdo dos graos por tamanho). O arroz falhado proveniente do
processo de peneiramento é utilizado na alimentagdo bovina e/ou adicionado a

casca in natura para a fabricagcao de briquetes.

e (Caracterizacado das cascas de arroz

A casca do arroz (Figura 25) é rica em carbono, excelente fonte de
energia através da combustdo. A sua utilizagdo como fonte energética nas proprias
instalagdes da industria de beneficiamento de arroz reduz significativamente os
custos fixos da atividade, uma vez que a casca de arroz € absolutamente gratuita
para a industria.

A casca de arroz é constituida de um material fibroso composto
principalmente por celulose, lignina e residuo organico (DELLA et al., 2005 apud
Rodrigues, 2008). De acordo com Rodrigues (2008, p. 22), a composi¢cao basica da
casca de arroz (em massa) € aproximadamente de “51% de carbono, 7% de
hidrogénio e 42% de oxigénio. Logo, se a casca de arroz for calcinada a baixas
temperaturas (inferiores a 400 °C), resultara em cinzas com elevado teor de
carbono”.

Os resultados de analise quimica e imediata (quadros 15 e 16) mostraram
que a casca de arroz € um material que apresenta um alto teor de matéria organica
(107,48%), além de ser uma fonte calorifica pela presenca de 13,98% de carbono.

Observa-se que a casca de arroz (quadro 16), se submetida a uma
calcinagéo, liberara todo o material volatil, podendo gerar um produto com mais de
80% de carbono. Este produto pode ser utilizados em processos que necessitam de
carbono como fonte calorifica, como por exemplo na siderurgia. Por esse motivo, se
recomenda que a empresa realize pesquisa nesta area.

Em relacdo a troca catibnica, se observa conforme o quadro 17 que é
baixa, no entanto, como o material tem alto percentual de matéria organica, €
recomendado que a empresa analisasse o percentual de nitrogénio, sendo que se

este for alto pode ser aplicado como fertilizante orgénico.
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Fonte: Da autora, 2013.

Figura 25 — Cascas de arroz analisadas

Quadro 15 — Resultado de analises das cascas de arroz
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Analises Casca de Arroz
pH 5,69
Umidade Higroscopica (%) 9,75
Cinzas (%) 12,49
Material Volatil (%) 73,53
Carbono Fixo (%) 13,98
Enxofre Total (%) 0,05
Matéria Organica (%) 107,48

Fonte: Da autora, 2013.

Quadro 16 — Soma dos 6xidos e perda de fogo das cascas de arroz

Analises

Casca de Arroz

Silica (%) 94,76
Aluminio (%) 0,51
Titanio (%) 0,02
Ferro (%) 0,17
Célcio (%) 0,52
Magnésio (%) 0,38
Sadio (%) 0,30
Potassio (%) 1,39
Manganés (%) 0,12
Perda ao Fogo (%) 0,96
Soma de 6xidos + PF 99,13

Fonte: Da autora, 2013.
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Quadro 17 — Soma total da Capacidade de Troca de Cations das cascas de arroz

Andlises Casca de Arroz
Calcio Trocavel (meqg/100g) 2,59
Magnésio Trocavel (meq/1009) 1,85
Sodio Trocavel (meq/1009) 0,32
Potassio Trocavel (meq/100g) 4,15
CTC Total (meq/1009) 8,91

Fonte: Da autora, 2013.

e Caracterizacao das cinzas

Com o resultado da queima da casca de arroz, surgem as Cinzas das
Cascas de Arroz (CCA), e é possivel observar que essas sdo muito utilizadas como
condicionante ou fertilizante do solo.

Através das analises realizadas, foi possivel observar que as cinzas de
casca de arroz contém carbono (14,04%) e geralmente sdo queimadas a altas
temperaturas; por essa razao tendem a ser pretas (Figura 26). Conforme Houston
(1972) apud Dafico (2003), a CCA pode ser também cinza, purpura ou branca,

dependendo das impurezas presentes e das condi¢cdes de queima.

Fi'gura_ 26 — Cinzas das Cascas de Arroz

Fonte: Da autora, 2013.
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Conforme os diversos estudos ja realizados, as analises quimicas de CCA
mostram que o conteudo de silica varia de 90 a 95%. Os alcalis, K;O e NayO sao as
principais impurezas, sendo que o K;O pode variar entre 1% e 5%, dependendo do
tipo e da quantidade de fertilizante utilizado na plantagdo (HOUSTON, 1972 apud
DAFICO, 2003). Na analise feita, o conteudo de silica se encontra abaixo quando
comparado aos estudos ja realizados, o que significa que no processo de queima as
cascas nao foram completamente carbonizadas. Observa-se essa comprovagao em
razéo do alto teor de material volatil (Quadro 18) e perda ao fogo (Quadro 19) das
cinzas das cascas de arroz. Outras pequenas quantidades (menos que 1%) de
impurezas, tais como Ca0O, MgO e P,0s, também sao encontradas.

O material foi caracterizado conforme as normas da ABNT e as analises
quimicas pelo método de absorcao atémica. Os resultados, conforme o quadro 19,
mostraram que a cinza da casca de arroz € um material que apresenta um alto teor
de silica (71,68%) na forma amorfa hidratada, além de possuir os demais 6xidos que
sdo analisados como impurezas. De acordo com Rodrigues (2008, p. 19), o
“amorfismo € um termo utilizado para representar o desarranjo da estrutura dos
cristais; diz-se que um material € amorfo quando este ndo tem estrutura definida”.

Comparando a capacidade de troca catiénica (CTC) da casca do arroz in
natura e das cinzas carbonizadas das cascas de arroz (Quadro 17 e 20) se observa
que as cinzas possuem uma capacidade de troca catibnica maior do que as cascas
de arroz in natura. Assim, para a aplicacdo desses residuos no solo, é importante
conhecer o percentual de nitrogénio da casca in natura, porque embora as cinzas
tenha uma CTC maior, podem ter um percentual de nitrogénio menor. Pelo ponto de
vista de matéria organica a casca in natura tem um percentual maior, embora pelas
caracteristicas tenha um tempo de depuracdo (decomposi¢gao) maior em torno de 5

anos.

Quadro 18 — Resultado de analises das cinzas

Andlises Cinza das Fornalhas

pH 7,43
Umidade Higroscépica (%) 1,61

Cinzas (%) 75,69
Material Volatil (%) 10,27
Carbono Fixo (%) 14,04
Enxofre Total (%) 0,16
Matéria Organica (%) 26,14

Fonte: Da autora, 2013.



Quadro 19 — Soma dos 6xidos e perda de fogo das cinzas
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Analises

Cinza das Fornalhas

Silica (%) 71,68
Aluminio (%) 0,18
Titanio (%) 0,00
Ferro (%) 0,22
Célcio (%) 0,47
Magnésio (%) 0,23
Sadio (%) 0,08
Potassio (%) 0,76
Manganés (%) 0,12
Perda ao Fogo (%) 25,51
Soma de 6xidos + PF 99,25

Fonte: Da autora, 2013.

Quadro 20 — Soma total da Capacidade de Troca de Cations das cinzas

Analises Cinza das Fornalhas
Calcio Trocavel (meqg/100g) 3,05
Magnésio Trocavel (meq/1009) 1,80
Saédio Trocavel (meq/1009) 0,89
Potassio Trocavel (meq/100g) 7,08
CTC Total (meqg/1009) 12,82

Fonte: Da autora, 2013.

4.4.2 Qualificacao e quantificagao dos coletores

Apos percorrer toda a industria, foi possivel constatar que os coletores

possuem diferentes tipos e tamanhos (Figura 27), ou seja, ndo seguem na integra o

padrao de cores estipulado conforme a Resolugdo CONAMA 275/2001. Desta forma,

para a devida padronizagcdo dos coletores, foi realizada a quantificacdo e a

qualificacdo dos coletores necessarios para toda a industria e proposta a troca das

lixeiras inadequadas.
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Figura 27 — Diferentes coletores utilizados como acondicionamento de residuos

sélidos: A) Beneficiamento; B) Setor de parboilizacdo; C) Setor de

beneficiamento; D) Setor de parboilizagéo.
p——— o

Fonte: Da autora, 2013.

Foi levantada a questao da necessidade de implantagcéo de 72 coletores,
detalhados no quadro 20, para toda a area externa e interna da industria. A
quantificacdo e qualificacdo foram realizadas de acordo com a classificagao da
ABNT NBR 10004/2004 e Resolu¢des do CONAMA 313/2002 e 275/2001.

Optou-se por nao colocar coletores no setor de armazenamento e no
almoxarifado de pecgas usadas, visto que esses ambientes ndo sao frequentemente
visitados. Os residuos de varricdo nos setores de parboilizagdo e beneficiamento
correspondem aos rejeitos da atividade, oriundos de quase todas as maquinas. Por
essa razao se optou por coletores com maior capacidade, de modo que o trabalho
dos operadores e funcionarios seja facilitado. Outro fator relevante € que dentro
desses setores ndo € aconselhavel a utilizagdo de coletores de plastico, papel,
organico, por exemplo, pelo fato de serem considerados vetores de contaminacao e

se tratar de uma industria alimenticia.
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Quadro 21 — Quantificacédo e qualificacdo dos coletores

COLETORES
RESPONSAVEL: Numero:
Revisao:
CLASSIFICACAO
2 RESIDUOS
et PAPEL | PLASTICO | METAL | VIDRO RECEALﬁ.Oh'EIS ORGANKO| DE | pEmiGosos| OUANTIDADE | CAPACIDADE
VARRICAD
COZINHA X X X X X X 1 g0L
REFEITORIO X X X X 1 fOL
SETOR DE RECEBIMENTO X X X X X X 1 g0L
SETOR DE ARMAZENAMENTO 0
MECANICA/ELETRICA X X X X X X X 1 60L
ALMOXARIFADO DE PECAS i
USADAS
ALMOXARIFADO DE PECAS E
Siiabng X X X X X X 1 fOL
PATIO X X X x X i f0L
SETOR DE FARELO X X X X 1 60L
SETOR DE FARINHA X X X X 1 60L
SETOR DE - y . IPAFEL;lhiR, -
EMPACOTAMENTO/EXPEDICAD 4 PLASTICO
SETOR DE PARBOILIZACAQ X 4 100l
SETOR DE BENEFICIAMENTO X 10 100l

Fonte: Da autora, 2013.

4.4.3 Treinamento dos colaboradores no PGRS

Os treinamentos dos colaboradores aconteceram em trés palestras
realizadas juntamente com a reunido do programa de 5S. As palestras foram
realizadas no refeitorio da industria entre 17h30min e 18h00min, momento em que
ocorreu a paralisagao do processo produtivo.

As palestras contemplaram todo o publico da empresa presente nesse
horario, desde os funcionarios de “ch&o de fabrica” até os funcionarios da area
administrativa. O publico em cada dia foi de aproximadamente 60 pessoas, visto que
as 18h00min ha a troca de turnos, razao pela qual os funcionarios noturnos nao
estiveram presentes. As apresentagdes foram exibidas em Datashow e elaboradas
de forma simples para o bom entendimento do publico em questao.

A primeira palestra foi no dia 23 de julho de 2013 e teve como tema
principal: Introdugdo a Gerenciamento de Residuos Sdélidos (figura 28). Nesta
primeira etapa foi explicado o trabalho que seria desenvolvido na empresa e alguns

conceitos fundamentais para o bom desenvolvimento do programa, como: o que é
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um gerenciamento de residuos, a sua importancia e objetivo, qual a diferenca entre
residuos e lixos, lixos reciclaveis e nao reciclaveis e a razdo pela qual a reciclagem é

importante.

Figura 28 — Palestra sobre gerenciamento de residuos

Fonte: Da autora, 2013.

A segunda palestra concretizada ocorreu no dia 08 de agosto de 2013 e
foi abordado sobre a separagao e o acondicionamento adequado do residuo, quais
materiais sdo reciclaveis e quais ndo sao reciclaveis, a razao pela qual a reciclagem
€ importante, o lixo organico, o significado de cada cor das lixeiras e a fungdo delas
espalhadas pela industria, e teve como tema: O que devo colocar em cada lixeira?
(Figura 29 e 30).
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Figura 29 — Funcionarios presentes na segunda palestra

Fonte: Da autora, 2013.

Figura 30 — Palestra sobre a separagdo e acondicionamento correto do
lixo

Fonte: Da autora, 2013.

O terceiro treinamento dos colaboradores por meio de palestra (Figura 31)

ocorreu no dia 06 de novembro de 2013 na industria e teve como foco principal a
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logistica reversa e os residuos perigosos, o cuidado com 0 seu armazenamento e
acondicionamento, por que ndo se deve misturar com os demais residuos e as
consequéncias que esses residuos perigosos podem gerar no solo, agua e no meio

ambiente como um todo.

Figura 31 — Educagao ambiental aplicada aos funcionarios

Fonte: Da autora, 2013.

4.4.4 Implantacao dos coletores

Através da quantificacdo e a qualificagdo dos coletores realizadas
anteriormente, foi possivel fazer a padronizagcédo de alguns coletores para o correto
acondicionamento do residuo, conforme a Resolugdo CONAMA 275/2001, que
estabelece o cddigo de cores para diferentes tipos de residuos. A industria deu
prioridade primeiramente para os coletores externos, ou seja, os coletores inseridos
no patio da organizagao e também para a cozinha (Figura 32). Esses coletores séo
compostos por 4 lixeiras (papel, plastico, metal e vidro) de 60 L cada. Ressalta-se
que antes da implantagdo dos novos coletores ndo existia a segregacédo na fonte,
sendo todos os residuos misturados.

Desta forma, foram colocados os coletores (figura 33) em alguns pontos

estratégicos dentro do patio da industria. Primeiramente foi colocada uma lixeira ao
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lado da oficina mecanica, na parede do cartdo ponto, local facilmente acessado por
todas as pessoas e onde sao gerados alguns residuos, como o papel. A segunda foi
colocada na saida do beneficiamento, proximo ao laboratério de controle de
qualidade, préximo aos banheiros (femininos e masculinos) e onde é carregado o
produto para a expedicdo. A terceira foi inserida no laboratério de classificagdo, na
parte de recebimento da matéria-prima, onde ha presenga de publico externo
(caminhoneiros). A quarta lixeira foi alocada na guarita, onde ocorrem as pesagens

das cargas e ha grande fluxo de caminhoneiros e visitantes.

Figura 32 — Coletores alocados na cozinha
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Fonte: Da autora, 2013.
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Figura 33 — Coletores implantados: A) Oficina mecanica; B) Saida do
beneficiamento; C Laboratorio de classificagao; D) Guarita.
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Fonte: Da autora, 2013.

4.4 5 Armazenamento

A empresa possui depésitos temporarios somente para os bags,
embalagens de plastico e para os tubetes, que sdo armazenados na parte externa
da empresa. Esses depdsitos estdo em conformidade com as exigéncias da NBR
11174/1990, pois sao armazenados em locais com base impermeabilizadas,
cobertos e devidamente separados dos residuos perigosos.

A industria ndo tem um armazenamento temporario dos demais residuos,
razao pela qual foi proposta a construcdo de um depdsito intermediario de residuos
conforme a NBR 12235/1992 — Armazenamento de Residuos Perigosos e NBR
11174/1990 — Armazenamento de Residuos Classe Il A (n&o inerte) e Classe Il B
(inertes). O gerente de produgao atendeu ao pedido e foram iniciadas as atividades,

conforme mostra a Figura 34 abaixo.
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Figura 34 — Preparagado para a construgdo do deposito intermediario de

I

residuos

Fonte: Da autora, 2013.
4.4.6 Disposigao final

Os residuos que sao acondicionados nas lixeiras fora do processo
produtivo, juntamente com os residuos de escritérios, laboratérios, almoxarifado,
banheiros, cozinha e refeitério, sdo coletados por um funcionario e levados até o lixo
municipal da cidade.

As sucatas de metais ficam acondicionadas no patio da industria e ndo
possuem base de impermeabilizagdo e cobertura. Sdo reaproveitadas conforme a
necessidade, e 0 que nao é aproveitado, € vendido posteriormente. Os residuos
oriundos da oficina mecanica e elétrica, principalmente residuos classe | - perigosos,
sao destinados para o lixo comum.

Os residuos do processo produtivo como as cascas de arroz, cinzas,
residuo de varricdo, embalagens plasticas, tubetes de embalagens, bags, roletes e
pallets de madeira sdo dispostos de formas variadas. As cascas de arroz séo
utilizadas como combustivel nas caldeiras e doadas, e quando ha excesso este é
queimado no incinerador da empresa, devidamente licenciado pela FATMA. As

cinzas sao doadas para os agricultores e os residuos de varricao destinados ao lixo
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comum do municipio. As embalagens de plasticos, os tubetes de embalagens e os
bags sao vendidos. Os roletes usados sao devolvidos para a empresa compradora,
que realiza a coleta de 15 em 15 dias. Os pallets de madeira sdo doados para um
projeto do municipio.

Diante do exposto, € recomendada a adequacédo da empresa de acordo
com os requisitos legais para a disposicdo ambientalmente correta dos seus

residuos, conforme o Apéndice B.

4.4.7 Elaboragao e aplicagao do check list de avaliagao do PGRS

O check list de avaliagdo do PGRS (Apéndice C) foi baseado e elaborado
como forma de controle dos POPs desenvolvidos e acrescentados juntamente com o
check list diario do BPF ja realizado pela industria. Iniciou-se a aplicagdo no més de
agosto, dando continuidade até os meses de setembro e outubro de 2013. Durante
esse periodo, foram realizadas auditorias diarias, de modo a observar o
comportamento dos funcionarios diante do gerenciamento de residuos. Ao
presenciar irregularidades no acondicionamento dos residuos eram feitas
notificagdes aos funcionarios, com o objetivo de conscientizagdo em relagdo a
disposicado de forma correta, para se adaptarem com o programa desenvolvido pela
organizagao.

Os pontos checados por meio da auditoria diaria correspondem a parte
externa e interna da empresa. No quadro “industria” foram abordados os residuos do
processo produtivo como areas de parboilizacado, beneficiamento, empacotamento,
armazenamento, setor de farelo, racdo animal e setor de farinha. O quadro
“‘Refeitorio” corresponde aos residuos gerados na cozinha, refeitério e banheiros do
refeitério. O ultimo quadro, correspondente a “outros”, engloba a parte externa da
industria, como patio, ETE, almoxarifados, oficina mecanica, oficina elétrica,

laboratérios, parte administrativa e banheiros. Os pontos cobrados diariamente sao:

e Industria — Lixos gerais acondicionados incorretamente; Residuos de varricdo
presentes nos setores; Residuos contaminados misturados; Materiais nao
reciclaveis misturados; Tubetes de embalagens espalhados; Plasticos de
embalagens espalhados; Embalagens de bags espalhadas; Roletes

espalhados.
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e Refeitério — Lixos acondicionados incorretamente; Materiais nao reciclaveis

misturados; Oleo disposto incorretamente; Lixo organico misturado.

e OQOutros — Sucatas espalhadas; Roletes espalhados; Residuos contaminados
espalhados; Lixos gerais acondicionados incorretamente; Materiais nao
reciclaveis misturados; Agrotoxicos armazenados incorretamente; Produtos
quimicos armazenados incorretamente; Sacarias espalhadas; Residuos de

varricao; Lixeiras com acumulo de lixo.

Com base nessas informagdes, foi elaborados graficos para o més de
agosto (Grafico 01), setembro (Grafico 02) e outubro (Grafico 03), contendo os seis
itens mais significativos e presentes nas auditorias, envolvendo as trés separacdes
(industria, refeitério e outros) correspondentes ao atendimento dos funcionarios
frente aos requisitos basicos do gerenciamento de residuos solidos. Cabe ressaltar
que na medida em que o programa fosse criando mais for¢a, a cobranga aumentava,
e dessa forma foram gerados os graficos que serao avaliados.

Os residuos de varricdo ocupam o primeiro lugar nos trés meses. Esses
residuos sao oriundos de toda a industria e se apresentam em quantidade bastante
significativa. Ao comparar os trés graficos, é possivel identificar uma leve diminuida:
de 47% do total de residuos do més de agosto, caiu para 45% no més de setembro,
chegando a 43% no més de outubro, enquanto a produgdo continuou no mesmo
patamar.

Os lixos gerais acondicionados incorretamente e as sacarias espalhadas
também sao encontrados com frequéncia, ocupando o segundo lugar dos residuos
mais frequentes. Nos meses de agosto, as sacarias espalhadas pelo setor produtivo
e demais areas de apoio eram frequentes, no entanto, se percebe que nos meses
seguintes houve uma leve diminuida. Os lixos gerais acondicionados incorretamente
foram pouco cobrados no més de agosto; quando se encontrava alguma nao
conformidade, o erro era mostrado aos funcionarios para o correto
acondicionamento de residuos. Identificou-se que no més de setembro os lixos
gerais acondicionados incorretamente aumentaram, em comparagdo ao més de
agosto, passando de 11% para 21%, respectivamente, com maior cobranga neste

sentido, e diminuindo no més subsequente para 13%, quando houve maior
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conscientizacdo dos funcionarios em relacdo a segregagao e acondicionamento
correto.

Os residuos contaminados, as lixeiras com acumulo de lixo e materiais
nao reciclaveis misturados se encontram em menores proporgdes. Entretanto,
merecem cuidados principalmente por se tratarem de residuos perigosos (classe 1),
0s quais, quando misturados com residuos nao reciclaveis, podem gerar uma
contaminagao, ocasionando maiores gastos para a disposic¢ao final.

Recomenda-se a continua verificagdo desses itens auditados com
frequéncia diaria, a fim de averiguar o problema, facilitando a segregacdo e

acondicionamento final de forma correta.

Figura 35 — Avaliagao check list més de agosto

Agosto

M Lixos gerais acondicionados
incorretamente

W Residuos de varrigdo presente

B Residuos contaminados misturados

W Materiais ndo reciclaveis misturados

M Sacarias espalhadas

M Lixeiras com acumulo de lixo

Fonte: Da autora, 2013.



Figura 36 — Avaliagao check list més de setembro
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Setembro

M Lixos gerais acondicionados
incorretamente

M Residuos de varrigao presente

B Residuos contaminados misturados

m Materiais ndo reciclaveis misturados

M Sacarias espalhadas

M Lixeiras com acumulo de lixo

Fonte: Da autora, 2013.

Figura 37 — Avaliagao check list més de outubro

Outubro

M Lixos gerais acondicionados
incorretamente

M Residuos de varrigdo presente

W Residuos contaminados misturados

B Materiais ndo reciclaveis misturados

M Sacarias espalhadas

M Lixeiras com acumulo de lixo

Fonte: Da autora, 2013.
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4.4.8 Propostas de melhorias

Recomenda-se que a industria continue desenvolvendo o Plano de
Gerenciamento de Residuos Sélidos, visando o atendimento de todas as legislagdes
e normas pertinentes ao assunto.

A elaboragdo de um cronograma facilitara o modo como a empresa dara
continuidade ao programa que esta sendo desenvolvido, como por exemplo, criando
um dia chamado de “Dia da grande virada” em que serdo propostas as mudancgas de
todo os residuos gerados.

Os avaliadores devem ser preparados para a auditoria diaria de
verificacdo, de modo que busquem a melhoria continua do programa. Outra
condigdo importante é criar treinamentos como forma de fortalecer o programa
dentro da industria como, por exemplo, oficina de reciclagem.

Estipular horarios e dias especificos para a realizacdo da coleta dos
residuos, tornando essa atividade controlada e elegendo um funcionario da industria
para ser responsavel por essa fungao, facilitara a situacdo de toda a industria em
relacdo ao gerenciamento de residuos.

Ainda, é recomendada a compra dos coletores faltantes e a conclusdo do
depdsito intermediario de residuos, que estda em fase inicial de construcdo, para
melhor adequacdo de todos os residuos da industria, facilitando a coleta por
empresas devidamente licenciadas e o correto armazenamento dos rejeitos.

Por fim, é destacada a importancia da disposicdo ambientalmente correta
dos residuos da organizagdo, e se propde o correto destino desses residuos,

conforme o Apéndice B.

4.5 ESTACAO DE TRATAMENTO DE EFLUENTE (ETE)

A Estacdo de Tratamento de Efluente recebe efluentes provenientes dos
tanques de encharcamento e dos lavadores de gases. Ha presenca de grandes
quantidades de cinzas, oriundas da queima da casca de arroz nos fornos, caldeira e
secadores, as quais sdo arrastadas até as caixas de cinza (Figura 35), passando

pelo decantador (Figura 36) e seguindo para as lagoas de tratamento.
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Figura 38 — Caixas de cinzas

Fonte: Da autora, 2013.

Figura 39 — Decantador da csixa de cinzas

Fonte: Da autora, 2013.

Ha quatro grandes lagoas na industria as quais funcionam por meio de

tratamento bioldgico, utilizando porcos que ingerem a matéria organica; e por
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tratamento fisico que é feito por meio de aerogeradores. A primeira lagoa (Figura 37)
possui o tratamento bioldgico (porcos) e dois aerogeradores, que alteram o
funcionamento a cada meia hora, trocando o aerogerador. Nas outras trés lagoas
(Figura 38), a segunda e quarta também possuem dois aerogeradores, que
funcionam da mesma maneira que a primeira lagoa. A terceira lagoa nao tem

nenhum processo bioldgico ou fisico.

Figura 40 — Primeira lagoa da ETE

Fonte: Da autora, 2013.
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Figura 41 — Lagoas da ETE

Fonte: Da autora 2013.

Nos decantadores de particulas, a empresa adota um tratamento
biolégico por meio de enzimas biorremediadoras, consistindo em microrganismos
nao patogénicos dispersos em uma carga organica associada a estabilizantes, que
nesse caso corresponde ao cloreto de sédio (NaCl). O correto para a aplicagéo
dessa enzima seria uma vez ao dia, entretanto, por ser um meio de tratamento muito
caro, a empresa aplica a enzima em dias alternados (um dia sim e outro n&o). O
produto é aplicado na saida do decantador, sendo dissolvido 1kg do produto em 10L
de agua.

Recomenda-se que a empresa invista em novos estudos para tratamentos
adicionais ou substitutivos de efluentes, com o objetivo de diminuir o custo dos
tratamentos. Sugere-se também que a empresa verifique nos custos finais do
produto quanto representa o atual tratamento de efluentes.

E recomendado que a empresa defina a relacdo entre os indicadores
ambientais pela quantidade do produto (arroz) produzido pelo consumo de agua
utilizada no processo produtivo correlacionando com a ETE e verificando se esta é

eficiente para o efluente gerado.
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e Analises feitas no Laboratério Rio Deserto

Ao avaliar os resultados do quadro 22, € possivel observar que os
parametros de pH e ferro totais atendem ao estabelecido na legislaggo CONAMA
430/2011, enquanto o manganés esta fora dos limites maximos permitidos. Também
se avalia que a eficiéncia para remog¢ao de DQO (Demanda quimica de oxigénio) &
de 35%, porém, a legislagdo determina que a Demanda Bioquimica de Oxigénio
(DBO 5 dias a 20°C): remogao minima de 60% de DBO, sendo que este limite sé
podera ser reduzido no caso de existéncia de estudo de autodepuracdo do corpo
hidrico que comprove atendimento as metas do enquadramento do corpo receptor;
recomenda-se que a empresa analise a DBO durante 5 dias a 20°C, para avaliar a
eficiéncia do tratamento, porque existe uma relagdo de demanda quimica e
demanda bioquimica de oxigénio. Foi realizado somente DQO, porque o laborat6rio
da Rio Deserto n&o analisa DBO.

Para que o parametro manganés atenda o estabelecido pelo Conama
430/2011, é recomendada a elevacao do pH do efluente tratado para 8,0 a 8,9, que
€ o pH de precipitacdo do manganés através da adicdo de hidréxido de calcio

(Ca(OH),), também conhecido como cal hidratada

Quadro 22 — Analises ETE laboratério Rio Deserto

Analises Efluente Bruto | Efluente Tratado | Conama 430/2011
pH 6,99 7,44 5a9
Ferro Total (mg/L) 1,64 1,15 15
Manganés Total (mg/L) 6,30 5,43 1,0
DQO (mg/L) 645 420 N&o especificado

Fonte: Da autora, 2013.

e Analises realizadas por empresa terceirizada

Ao avaliar os resultados do quadro 23, se observa que o parametro de pH
atende ao estabelecido na legislagao n°® 14675/2009, em seu Art. 177, que dispde
sobre os padrdes de efluentes liquidos no estado de Santa Catarina. Embora a DQO

se apresente alta, o valor de DBO atende aos limites da legislagao.

Quadro 23 — Andlises ETE empresa terceirizada

Parametro Efluente Efluente Max. Permitido
Bruto Tratado
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pH 6,86 7,59 6,0a29,0
DQO (mg/L) 2120,0 450,0 Nao informa
DBO (mg/L) 1484,3 41,49 60,0 mg/L ou 80%
Sélidos Totais (mg/L) 0,8 2860,0 Nao informa
Sélidos Sedimentaveis (mL/L/h) 3492,0 <0,01 1,0

Fonte: Da autora, 2013.

4.6 POTABILIDADE

As analises foram feitas em trés plataformas. A primeira foi realizada com
auxilio do Kit de potabilidade chamado “Alfakit”’, adquirido pela empresa para
analises mais frequentes. O segundo método de analise ocorreu no Laboratério da
Empresa Rio Deserto e, por fim, a ultima analise foi solicitada para uma empresa
terceirizada (Apéndice E) para a verificagdo, controle e armazenamento de
documentos.

A empresa possui cinco pogos artesianos com profundidade em torno de
60 a 80 metros cada um. Dentre esses pocos, quatro sdo para uso na producio,
sendo trés pogos na propria industria e um poco proveniente de uma empresa de
energia da regido. O ultimo pogo também esta situado dentro da industria e é
utilizado somente para o consumo dos funcionarios. A empresa possui 6 caixas
d’aguas, 4 utilizadas para o processo produtivo, 1 para o consumo na industria e a
outra para a utilizagdo dos bombeiros em caso de emergéncias. A industria possui
controle de limpeza das caixas d’aguas conforme o POP elaborado (Apéndice A),
sendo que a ultima limpeza ocorreu no dia 07 de setembro de 2013.

As analises de potabilidade ocorreram em dois pontos: o primeiro
corresponde a torneira da saida da caixa d’agua (Figura 39) e o segundo a saida da
caixa d’agua do tanque de encharcamento. Para as analises feitas pelo kit “alfakit” e
pelo laboratério da empresa Rio Deserto, foram coletadas amostras do primeiro
ponto. A analise pela empresa terceirizada foi efetuada no segundo ponto. Todos os
resultados obtidos foram comparados com a Portaria 2914/2011.

Recomenda-se a empresa a instalacdo do horimetro em todos os pogos
artesianos da industria, este conhecido como um instrumento de medida que serve,
dentre outras fungdes, para a verificagdo da vazao, e diante disso possibilita-se

calcular a quantidade de tempo que as bombas estdao em funcionamento.
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Figura 42 — Torneira da saida da caixa d’agua

Fonte: Da autora, 2013.

e Analises feitas com o Alfakit

As analises realizadas com o Kit de Potabilidade Alfakit se demonstraram
satisfatorias, ou seja, todas de acordo com a legislagdo nos parametros analisados.
Os parametros analisados foram o pH (Figura 40A), amoénia (Figura 40B), cloretos,
cor aparente, dureza total, ferro (Figura 41A), oxigénio consumido (Figura 41B) e
turbidez.

Quadro 24 — Analises feitas com o kit de potabilidade Alfakit

Parametro Resultado Max. Permitido
Amonia (mg/L) 0,10 1,5
Cloretos (mg/L) 87,5 250
Cor (mg/L) <3,0 15
Dureza Total (mg/L) 14,0 500
Ferro (mg/L) <0,25 0,3
Turbidez (NTU) <50 5,0
Oxigénio Consumido (mg/L) 0 3,0
pH 6,8 6a95

Fonte: Da autora, 2013.



Figura 43 — Anlise realizada para: A) pH; B) Aménia.

Fonte: Da autora, 2013.

Figura 44 — Analise realizada para: A) Ferro; B) Oxigénio Consumido.

i

Fonte: Da autora, 2013.

e Analises feitas no Laboratério Rio Deserto

102



103

No laboratério Rio Deserto, foi analisada a amostra da torneira da saida
da caixa d’agua para os parametros de pH, coliformes totais e coliformes fecais.
Constatou-se pelos resultados (Quadro 25) que o pH e os coliformes fecais e totais
atendem a Portaria do Ministério da Saude 2914/2011 — auséncia de coliformes e pH

dentro do limite estabelecido pela legislagao.

Quadro 25 — Analises saida caixa d’agua laboratério Rio Deserto

Parametro Resultado Max. Permitido
pH 6,80 6a95
Coliformes Totais (NMP/100mL) Auséncia Auséncia
Coliformes Fecais (NMP/100mL) Auséncia Auséncia

Fonte: Da autora, 2013.

¢ Analises realizadas pela empresa terceirizada

A analise solicitada a empresa terceirizada (Quadro 26) foi comparada
com o limite maximo permitido, conforme a Portaria N° 2914/2011 do Ministério da
Saude para cada parametro. O método analitico utilizado corresponde ao
potencidmetro para o parametro de pH, espectofotometria UV/vis para os
parametros de Ferro Total, Manganés, Sulfatos, Nitrato, Cobre, Nitrito, Aluminio e
Zinco; método analitico titulométrico para analisar os parametros de Dureza Total,
cloretos, sulfetos de hidrogénio; método de turbidimétrico e colorimétrico para
analisar a turbidez e a cor aparente, respectivamente; método colorimétrico (azul de
metileno) para analise de surfactantes; gravimétrico para analisar os sélidos totais
dissolvidos; destilacdo tamponada para verificar a aménia; método sensorial para
odor e sabor. Para as analises microbiologicas foi utilizada a Instrugdo Normativa
62/2003 do Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento. Constatou-se que
todos os resultados obtidos com essa amostra estdo de acordo com as legislagdes

nos parametros analisados.

Quadro 26 — Analises saida caixa d’agua do tanque de encharcamento

Parametro Resultado Max. Permitido
pH 6,86 6,0a29,5
Ferro Total (mg/L) <0,01 0,3
Manganés (mg/L) <0,01 0,1
Sulfatos (mg/L) <0,01 250,0
Dureza Total (mg/L) 76,05 500,0
Turbidez (UT) <0,01 5,0




104

Cor Aparente (uH) <0,01 15,0
Nitrato (mg/L) 0,35 10,0
Cloretos (mg/L) 10,16 250,0
Cobre (mg/L) <0,01 2,0
Surfactantes (mg/L) 0,04 0,5
Nitrito (mg/L) <0,01 1,0
Aluminio (mg/L) 0,157 0,2
Zinco (mg/L) <0,01 5,0
Sulfeto de Hidrogénio (mg/L) <0,01 0,05
Sdlidos Totais Dissolvidos (mg/L) 194.,0 1000,0
Amonia (mg/L) <0,01 1,5
Odor Inodoro Inodoro
Sabor Insipido Insipido
Coliformes Totais (NMP/100mL) Auséncia Auséncia
Coliformes Fecais (NMP/100mL) Auséncia Auséncia
Escherichia coli (NMP/100mL) Auséncia Auséncia
Contagem de Bactérias (UFC/mL) <1,0 x 10° 5,0 x 102

Fonte: Da autora, 2013.
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5 CONCLUSAO

O estudo realizado apontou que o programa em desenvolvimento na
organizacgdo, correspondente as Boas Praticas de Fabricagdo, se encontrava sem
alguns Procedimentos Operacionais Padrbes obrigatérios para a devida implantagao
do programa. Assim, foi evidenciada a necessidade da elaboragdo desses
procedimentos, atendendo a proposta base desse estudo. O gerenciamento de
residuos solidos, o monitoramento de efluentes e o controle da potabilidade d’agua
foram os principais procedimentos desenvolvidos e controlados neste trabalho,
sendo que a metodologia adotada foi adequada na obteng¢do dos resultados.

O gerenciamento de residuos soélidos, além de ser uma obrigacao
direcionada aos geradores de residuos, permite que sejam obtidos beneficios
ambientais e até mesmo econdmicos quando a proposta esta diretamente ligada a
nao geragao, redugao, reutilizacdo, reciclagem, tratamento e, por fim, somente
quando necessario, a destinagdo e disposi¢ao final. O gerenciamento de residuos
sélidos dentro de uma organizagao industrial € extremamente importante, assim
como a realizacado da descricao qualitativa dos residuos gerados em cada etapa da
atividade produtiva através das auditorias realizadas. O estudo apontou que a
empresa em questao nao realizava tal gerenciamento de residuos, e por isso estava
em desconformidade com as legislagbes vigentes.

A proposta de implantacdo do gerenciamento de residuos, um dos
objetivos estabelecidos, se encontra em fase inicial, necessitando de
acompanhamento e controle por parte da industria, bem como o devido
armazenamento e disposicdo ambientalmente adequada para cada residuo. Para
facilitar o trabalho, foi desenvolvido o inventario de residuos, com a correta
classificagcdo e sugestbes para descarte ambientalmente correto conforme
legislagdes aplicaveis.

O gerente da industria concordou com a implantagdo do PGRS. Desta
forma, em um primeiro momento, houve a implantagcado dos coletores e o treinamento
dos funcionarios. O comprometimento da geréncia foi fundamental, demonstrando
interesse em adequar as recomendacdes propostas em relagédo ao gerenciamento
de residuos solidos, principalmente no que concerne a construgdo de um depdsito

intermediario de residuos, onde o armazenamento seguira as orientagdes da ABNT
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NBR 12235/1992 e ABNT NBR 11174/1990: armazenamento de residuos perigosos,
inertes e ndo-inertes, respectivamente, passo que esta sendo inicializado.

Para o completo gerenciamento dentro da industria € fundamental a
definigho de um grupo de colaboradores devidamente treinados para ajudar a
controlar inconformidades presentes nos setores externos e internos da organizagéo,
bem como a realizagdo de mais palestras e educagao ambiental em geral para a
maior conscientizacao dos funcionarios, se tornando um habito a correta segregacgao
dos residuos. E possivel constatar que os treinamentos realizados com os
funcionarios foram fundamentais, conscientizando a importancia do meio ambiente
para a pratica da coleta seletiva, reducdo e reutilizacdo de matérias primas,
segregacao, acondicionamento e logistica reversa, dentre outros temas que foram
abordados.

O intuito do gerenciamento de residuos ndo € apenas apontar falhas e
inconformidades do processo produtivo da industria: deve surgir uma oportunidade
de melhoria da eficiéncia do processo produtivo, uma vez que a gestdo ambiental
deve servir de escopo e abranger todos os setores da organizagcdo para melhor
desempenho ambiental. Desta forma, com o PGRS parcialmente implantando devido
ao tempo do estagio e TCC, se espera que a empresa conclua a implantagao e
inclua a disposi¢cao dos residuos em sua rotina o quanto antes, além de manter o
check list de avaliagdo do programa na sistematica de auditorias do programa de
Manual de Boas Praticas de Fabricagdo em vigor, contribuindo com a maturidade no
gerenciamento de residuos soélidos. Além disso, sugere-se que a empresa invista em
estudos e analises nos residuos mais abundantes do processo produtivo, como as
cascas de arroz e as cinzas geradas da queima das cascas de arroz, de modo que
tenham utilidade em outras fungdes, gerando lucro a organizagao.

Quando se trata do monitoramento de efluentes e da potabilidade da
agua, sao recomendadas principalmente as analises constantes, conforme a licenca
ambiental de operacdo da empresa, bem como o estudo para a implantagdo de um
novo sistema para a estacdo de tratamento de efluentes, visto que a metodologia
atualmente utilizada mostra resultados satisfatérios, porém abrange alto
investimento da empresa. Sugere-se também a utilizagdo de dosagens de cloro de
forma ideal para a agua consumida pelos funcionarios da industria, bem como a
devida higienizacdo das caixas d’aguas, conforme procedimento operacional

elaborado.



107

Por fim, cabe salientar que todos os objetivos proposto neste trabalho
foram alcancados, sendo realizada a qualificacdo e a quantificagdo dos coletores, o
inventario de residuos, a classificacdo dos residuos conforme a ABNT NBR
10004/2004 e Resolucdgo CONAMA 313/2002, a correta destinagdo futura, a
auditoria no sistema de gerenciamento, a caracterizacdo das cascas de arroz e
cinzas provenientes da queima das cascas de arroz, monitoramento de efluentes e
da potabilidade da agua, bem como propostas de melhorias e medidas para a

prevencao e minimizagao.
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MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO

(Coopersulca)

DATA: 18/09/2013 REGISTRO: REVISAO: 01/01

4.3.1 Procedimento Operacional Padrio — Potabilidade da Agua
1 — Objetivos
Manter toda a agua que abastece a industria dentro dos padrdes de qualidade estabelecidos

pelas normas e legislagdes vigentes.

2 — Aplicacgao

Industria

3 — Avaliacao

a) Responsavel pelo documento e verificacdo
Consultora em seguranca alimentar e controle de qualidade — Betina K. Silva
Estagiaria de Engenharia Ambiental - Marcieli B. Visentin

b) Monitoramento

Jussara Daros

4 — Conteudo
a) Quem faz?
e Marcieli B. Visentin - Estagiaria de Engenharia ambiental

e Empresa terceirizada

b) O que fazer?
Coletar amostras da agua para obter o resultado das analises solicitadas.

¢) Quando fazer?

e Fazer as analises dos parametros conforme a Portaria MS N° 2914/11.
e Fazer andlises com frequéncia trimestral conforme estabelecido na licenga ambiental

de operacéo por empresa tercerizada.

d) Como fazer?

e Para as analises feitas diariamente deve-se utilizar o kit Alfakit.
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e Para analise trimestral, o funcionario responsavel deve ligar para a empresa
terceirizada para vir coletar amostras de agua.
o A empresa terceirizada deve fazer as analises solicitadas e encaminhar os

resultados obtidos para a empresa contratante.

e) Onde fazer?
Nos pontos de coleta, neste caso, na entrada do tanque de encharcamento e na

saida da torneira da caixa d’agua com frequéncia trimestral.

5 — Nao Conformidade
Analises de potabilidade fora do padrao de qualidade estabelecido pelas normas e

legislacdes vigentes.

6 — Acao Corretiva
Emitir relatério de ndo conformidade para o responsavel e tomar as providencias cabiveis

(Verificar imediatamente o problema ocorrido).

7 — Préoxima revisao

Fica estabelecido o periodo de 12 meses para revisao deste POP.
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MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO

(Coopersulca)

DATA: 08/07/2013

REGISTRO:

REVISAO:

4.3.2 Controle de analises de potabilidade

Analises
Ponto
LEiE] g Coliformes Coliformes Cloro pH | Cor | Turbidez | Fluoreto
Coleta . . .
Totais Fecais Residual

Resp.
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MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO

(Coopersulca)

DATA: 18/09/2013 REGISTRO: REVISAO: 01/01

4.3.3 Procedimento Operacional Padrao — Higienizagao dos Reservatorios
1 — Objetivos
Manter os reservatérios da industria higienizados dentro dos padrées de qualidade

estabelecidos pelas normas e legislagdes vigentes.

2 — Aplicacgao

Industria

3 — Avaliacao

c) Responsavel pelo documento e verificacdo
Consultora em seguranca alimentar e controle de qualidade — Betina K. Silva
Estagiaria de Engenharia Ambiental - Marcieli B. Visentin

d) Monitoramento

Jussara Daros

4 - Conteudo
a) Quem faz?

Funcionarios do setor ou empresa terceirizada.

b) O que fazer?
¢ Higienizacao dos reservatorios.

e Devem-se manter os reservatérios sempre fechados e com bom estado de
conservacao, sem rachaduras, vazamentos e infiltragdes;

e Treinar o funcionario nos procedimentos de limpeza da caixa d’agua.

c) Quando fazer?

Fazer a higienizagao dos reservatorios (caixas d’agua) semestralmente ou sempre

que for necessario.

d) Como fazer?
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e As caixas d’agua sao lavadas e desinfetadas a cada 6 meses de acordo com esse
POP:

1. Feche o registro e esvazie a caixa d’agua (abrindo as torneiras e dando descargas).

2.Quando a caixa estiver quase vazia, feche a saida e utilize a 4gua que restou para a
limpeza da caixa e para que a sujeira ndo desca pelo cano.

3. Esfregue as paredes, o fundo da caixa e a tampa utilizando panos, escova macia ou
esponja. Nunca use sabao, detergente ou outros produtos.

4.Retire a agua suja que restou da limpeza, usando balde e panos, deixando a caixa
totalmente limpa.

5.Deixe entrar agua na caixa até encher e acrescente 1 litro de hipoclorito de sodio a
2,5% para cada 1.000 litros de agua. Use agua sanitaria somente na auséncia total
do hipoclorito. OBS: Na falta de hipoclorito de sddio a 2,5%, podera ser utilizada
agua sanitaria que contenha apenas hipoclorito de sddio (NaClO) e agua (H20).

6. Aguarde por duas horas para desinfecgcao do reservatorio.

7.Esvazie a caixa. Esta agua servira para limpeza e desinfec¢ao das canalizacdes.

8. Tampe a caixa d’agua.

9. Anotar a data da limpeza.

10. Abra a entrada de agua.

OBS: Use EPI. Esse procedimento aplica-se quando as limpezas forem realizadas

pelos funcionarios devidamente treinados e preparados da industria. Se for contratada

uma empresa terceirizada para realizar a atividade, pode ser alterado este

procedimento desde que siga os padrdes estabelecidos pelas legisla¢des vigentes.

e) Onde fazer?

Nas caixas d’agua da industria.

5 — Nao Conformidade
Falta da higienizagédo, de manutencao e de controle de limpeza, auséncia de treinamento do

funcionario para a correta limpeza e a auséncia de registros.

6 — Agao Corretiva
Emitir relatério de ndo conformidade para o responsavel e tomar as providencias cabiveis

(Fazer imediatamente o estabelecido por esse POP).

7 — Préxima revisao

Fica estabelecido o periodo de 12 meses para revisao deste POP.
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MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO

(Coopersulca)

DATA: 18/09/2013 REGISTRO:

REVISAO: 01/01

4.3.4 Controle de limpeza dos reservatorios

Data:

Produtos utilizados e quantidade:

) Agua

Panos

(
()
() Hipoclorito de Sédio
()

Agua Sanitaria

Caixas d’agua limpadas:

()t )z ()3 ()4 ()3

Empresal/Funcionario responsavel:

)6

Observagoes:
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MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO

(Coopersulca)

DATA: 08/07/2013

REGISTRO:

REVISAO:

4.3.5 Controle de manutencdo dos reservatérios

Data

Produtos

Manutencgao

Responsavel
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MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO

(Coopersulca)

DATA: 08/07/2013 REGISTRO: REVISAO:

4.1.1 Procedimento Operacional Padrao — Monitoramento de Efluentes

1 — Objetivos
Avaliar a eficiéncia do sistema de tratamento de efluentes existente na empresa, bem como

assegurar a qualidade do mesmo de acordo com as normas e legislagdes vigentes.

2 — Aplicacgao

Industria

3 — Avaliacao

a) Responsavel pelo documento e verificacdo

Consultora em seguranca alimentar e controle de qualidade — Betina K. Silva
Estagiaria de Engenharia Ambiental - Marcieli B. Visentin

b) Monitoramento

Jussara Daros

4- Conteudo
a) Quem faz?

Empresa terceirizada.

b) O que fazer?
Coletar amostras da estagao de tratamento de efluente (ETE) da industria para obter

o resultado das analises solicitadas.

c) Quando fazer?

Coletar as amostras com freqiéncia trimestral.

d) Como fazer?

e O funcionario responsavel pela ETE deve ligar para a empresa terceirizada para vir
coletar as amostras de efluente.

e A empresa terceirizada deve fazer as analises solicitadas e encaminhas os

resultados obtidos para a empresa contratante.
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e) Onde fazer?
Nos pontos de coleta, neste caso, na entrada (efluente bruto) e saida (efluente

tratado) da ETE, no decantador, tanque de aeracao e tanque de encharcamento.

5 — Nao Conformidade

Andlises da ETE fora do padrao de qualidade estabelecido pelas normas e legislagbes
vigentes.

6 — Agao Corretiva
Emitir relatério de ndo conformidade para o responsavel e tomar as providencias cabiveis

(Verificar imediatamente o problema e buscar solugées).

7 — Proxima revisao

Fica estabelecido o periodo de 12 meses para revisao deste POP.
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MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO

(Coopersulca)

DATA: 08/07/2013 REGISTRO: REVISAO:

4.2.1. Procedimento Operacional Padrao — Papel/Papelao
1 — Objetivo
Controlar o gerenciamento de residuos sélidos de toda a industria com finalidade da

disposicao final ambientalmente adequada do papel e do papelao.

2 — Aplicagao

Industria

3 — Avaliacao

e) Responsavel pelo documento e verificacdo
Consultora em seguranca alimentar e controle de qualidade — Betina K. Silva
Estagiaria de Engenharia Ambiental - Marcieli B. Visentin

f) Monitoramento

Jussara Daros
4- Conteudo

a) Quem faz?

Todos que trabalham na industria.

b) O que fazer?
Descartar o papel nas lixeiras de cor azul.

¢) Quando fazer?

Sempre que houver material para o descarte.

d) Como fazer?
e Os funcionarios devem descartar o papel nas lixeiras de cor azul mais préxima que
seréo colocadas em pontos estratégicos na industria.

e Os documentos devem ser picados antes de descartar.

e) Onde fazer?
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e Laboratérios de controle de qualidade;

e Escritérios;

e Cozinha e refeitorio;

e Oficina mecanica e oficina elétrica;

e Almoxarifado de pecas usadas, almoxarifado de pecas e almoxarifado de
embalagens;

e No patio da industria;

e Setor de farelo;

e Setor de farinha;

e Setor de armazenamento;

e Setor de empacotamento;

o Setor de expedigao;

e Setor de parboilizacao;

e Setor de beneficiamento.

5 — Nao Conformidade

Papel ou papelao no chéao, espalhado ou depositado em lixeiras ndo correspondentes.

6 — Agao Corretiva
Emitir relatério de néo conformidade para o responsavel e tomar as providencias cabiveis

(Recolher ou separar imediatamente o lixo).

7 — Préoxima revisao

Fica estabelecido o periodo de 12 meses para revisao deste POP.
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MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO

(Coopersulca)

DATA: 08/07/2013 REGISTRO: REVISAO:

4.2.2. Procedimento Operacional Padrao - Plastico
1 — Objetivos
Controlar o gerenciamento de residuos sélidos de toda a industria com finalidade da

disposicao final ambientalmente adequada do plastico.

2 — Aplicacao

Industria

3 — Avaliacao

a) Responsavel pelo documento e verificacdo
Consultora em seguranca alimentar e controle de qualidade — Betina K. Silva
Estagiaria de Engenharia Ambiental - Marcieli B. Visentin

b) Monitoramento

Jussara Daros
4- Conteudo

a) Quem faz?

Todos que trabalham na industria.

b) O que fazer?
Descartar o plastico nas lixeiras de cor vermelha.

¢) Quando fazer?

Sempre que houver material para o descarte.

d) Como fazer?
Os funcionarios devem descartar o plastico nas lixeiras de cor vermelha mais

préxima que serao colocadas em pontos estratégicos na industria.

e) Onde fazer?

e Laboratorios de controle de qualidade;
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e Escritérios;

e Cozinha e refeitorio;

e Setor de armazenamento;

¢ Oficina mecanica e na oficina elétrica;

¢ Almoxarifado de pecas usadas, almoxarifado de pecas e almoxarifado de
embalagens;

¢ No patio da industria;

e Setor de farelo;

e Setor de farinha;

e Setor de armazenamento;

e Setor de empacotamento;

e Setor de expedicao;

e Setor de parboilizacao;

e Setor de beneficiamento.

5 — Nao Conformidade

Plastico no chao, espalhado ou depositado em lixeiras n&o correspondentes.

6 — Agao Corretiva
Emitir relatério de ndo conformidade para o responsavel e tomar as providencias cabiveis

(Recolher ou separar imediatamente o lixo).

7 — Préoxima revisao

Fica estabelecido o periodo de 12 meses para revisao deste POP.
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MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO

(Coopersulca)

DATA: 08/07/2013 REGISTRO: REVISAO:

4.2.3.

Procedimento Operacional Padrao - Metal

1 — Objetivos

Controlar o gerenciamento de residuos sélidos de toda a industria com finalidade da

disposicao final ambientalmente adequada do metal.

2 — Aplicacao

Industria

3 — Avaliacao

a)

Responsavel pelo documento e verificacdo

Consultora em seguranca alimentar e controle de qualidade — Betina K. Silva

Estagiaria de Engenharia Ambiental - Marcieli B. Visentin

b)

Monitoramento

Jussara Daros

4- Conteudo

a)

b)

Quem faz?

Todos que trabalham na industria.

O que fazer?
Descartar o metal nas lixeiras de cor amarela.

Quando fazer?

Sempre que houver material para o descarte.

Como fazer?
O funcionario deve descartar o metal nas lixeiras de cor amarela mais proxima que

seréo colocadas em pontos estratégicos na industria.

Onde fazer?

e Laboratorios de controle de qualidade;
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e Escritérios;

e Cozinha e refeitorio;

¢ Oficina mecanica e na oficina elétrica;

e Almoxarifado de pecas usadas, almoxarifado de pecas e almoxarifado de
embalagens;

¢ No patio da industria;

5 — Nao Conformidade

Metal no chao, espalhado ou depositado em lixeiras ndo correspondentes.

6 — Acao Corretiva
Emitir relatério de nao conformidade para o responsavel e tomar as providencias cabiveis

(Recolher ou separar imediatamente o lixo).

7 — Préoxima revisao

Fica estabelecido o periodo de 12 meses para revisao deste POP.
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MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO

(Coopersulca)

DATA: 08/07/2013 REGISTRO: REVISAO:

4.2.4.

Procedimento Operacional Padrao - Vidro

1 — Objetivos

Controlar o gerenciamento de residuos sélidos de toda a industria com finalidade da

disposicao final ambientalmente adequada do vidro.

2 — Aplicacao

Industria

3 — Avaliacao

a)

Responsavel pelo documento e verificacdo

Consultora em seguranca alimentar e controle de qualidade — Betina K. Silva

Estagiaria de Engenharia Ambiental - Marcieli B. Visentin

b)

Monitoramento

Jussara Daros

4 — Conteudo

a)

b)

Quem faz?

Todos que trabalham na industria.

O que fazer?
Descartar o vidro nas lixeiras de cor verde.

Quando fazer?

Sempre que houver material para o descarte.

Como fazer?
Os funcionarios devem descartar o vidro nas lixeiras de cor verde mais préxima que

seréo colocadas em pontos estratégicos na industria.

Onde fazer?

e Laboratorios de controle de qualidade;
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e Escritérios;

e Cozinha e refeitorio.

5 — Nao Conformidade

Vidro no chéo, espalhado ou depositado em lixeiras nao correspondentes.

6 — Agao Corretiva
Emitir relatério de ndo conformidade para o responsavel e tomar as providencias cabiveis

(Recolher ou separar imediatamente o lixo).

7 — Proxima revisao

Fica estabelecido o periodo de 12 meses para revisao deste POP.
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MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO

(Coopersulca)

DATA: 08/07/2013 REGISTRO: REVISAO:

4.2.5. Procedimento Operacional Padrao — Residuos Orgéanicos
1 — Objetivos
Controlar o gerenciamento de residuos sélidos de toda a industria com finalidade da

disposicao final ambientalmente adequada dos residuos organicos.

2 — Aplicagao

Industria

3 — Avaliacao

a) Responsavel pelo documento e verificacdo
Consultora em seguranca alimentar e controle de qualidade — Betina K. Silva
Estagiaria de Engenharia Ambiental - Marcieli B. Visentin

b) Monitoramento

Jussara Daros
4- Conteudo

a) Quem faz?

Todos que trabalham na industria.

b) O que fazer?
Descartar os residuos organicos nas lixeiras de cor marrom.

¢) Quando fazer?

Sempre que houver material para o descarte.

d) Como fazer?

Os funcionarios deveram descartar o residuo organico nas lixeiras de cor marrom

que serdo colocados em pontos estratégicos na industria.

e) Onde fazer?

e Laboratorios de controle de qualidade;
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e Escritérios;
e Cozinha e refeitorio;

¢ Almoxarifado de pecas.

5 — Nao Conformidade

Residuos organicos no ch&o, misturados ou depositados em lixeiras ndo correspondentes.

6 — Agao Corretiva
Emitir relatério de ndo conformidade para o responsavel e tomar as providencias cabiveis

(Recolher ou separar imediatamente o lixo).

7 — Préoxima revisao

Fica estabelecido o periodo de 12 meses para revisao deste POP.
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MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO

(Coopersulca)

DATA: 08/07/2013 REGISTRO: REVISAO:

4.2.6. Procedimento Operacional Padrao — Residuos de Varrigao
1 — Objetivos
Controlar o gerenciamento de residuos sélidos de toda a industria com finalidade da

disposicao final ambientalmente adequada dos residuos de varrigao.

2 — Aplicagao

Industria

3 — Avaliacao

a) Responsavel pelo documento e verificacdo
Consultora em seguranca alimentar e controle de qualidade — Betina K. Silva
Estagiaria de Engenharia Ambiental - Marcieli B. Visentin

b) Monitoramento

Jussara Daros

4- Conteudo
a) Quem faz?

Todos responsaveis pela limpeza de cada setor.

b) O que fazer?
Descartar os residuos de varricao dentro de sacas que serdo armazenadas dentro de

contéineres.

c) Quando fazer?

Sempre que houver material para o descarte.

d) Como fazer?
e O funcionario responsavel deve varrer o seu ambiente;
e Descartar os residuos de varricido dentro de sacas para posteriormente colocar

dentro de contéineres que serdo colocados em uma area coberta da industria.
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¢ Quando tiver um volume significativo deve-se ligar para a empresa responsavel por
residuos de Classe Il para vir buscar e descartar de forma ambientalmente

adequada.

e) Onde fazer?
e Setor de recebimento;
e Setor de armazenamento;
e Oficina mecanica e na oficina elétrica;
¢ Almoxarifado de pecas e almoxarifado de embalagens;
e No patio da industria;
e Setor de farelo;
e Setor de farinha;
e Setor de empacotamento;
e Setor de expedicao;
e Setor de parboilizacao;

e Setor de beneficiamento.

5 — Nao Conformidade
Residuos de varricdo ensacados nos setores, disposto de maneira n&o correspondente e

fora do padrao estabelecido.

6 — Agao Corretiva
Emitir relatério de ndo conformidade para o responsavel e tomar as providencias cabiveis

(Retirar, armazenar e destinar corretamente o residuo).

7 — Préoxima revisao

Fica estabelecido o periodo de 12 meses para revisao deste POP.
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MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO

(Coopersulca)

DATA: 08/07/2013 REGISTRO: REVISAO:

4.2.7. Procedimento Operacional Padrao — Residuos Contaminados

1 — Objetivos
Controlar o gerenciamento de residuos sélidos de toda a industria com finalidade da
disposicao final ambientalmente adequada dos residuos contaminados por 6leos,

lubrificantes e graxas.

2 — Aplicagao

Industria.

3 — Avaliacao

a) Responsavel pelo documento e verificacao

Consultora em seguranca alimentar e controle de qualidade — Betina K. Silva
Estagiaria de Engenharia Ambiental - Marcieli B. Visentin

b) Monitoramento

Jussara Daros

4 — Conteudo
a) Quem faz?

Todos que trabalham na industria.

b) O que fazer?
o Depositar os residuos perigosos dentro das lixeiras de cor laranja.

e Os residuos contaminados serdo destinados para uma empresa licenciada e
especializada em descarte de produtos perigosos (classe 1) que posteriormente

serdo encaminhados para aterros industrias.

c) Quando fazer?

Sempre que houver a lixeira de cor laranja cheia de produtos contaminados para ser

descartado.

d) Como fazer?
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O funcionario deve descartar os residuos contaminados em lixeiras que serao

colocados nas oficinas da industria.

e) Onde fazer?
e Laboratdrios de controle de qualidade;
e Setor de recebimento;
e Setor de armazenamento;
e Oficina mecanica e na oficina elétrica;
¢ Almoxarifado de pecas usadas, almoxarifado de pecas e almoxarifado de
embalagens;
e No patio da industria;
e Setor de farelo;
e Setor de farinha;
e Setor de empacotamento;
e Setor de expedicao;
e Setor de parboilizagao;

e Setor de beneficiamento.

5 — Nao Conformidade
Residuos contaminados misturados com outros residuos ou depositados em lixeiras ndo

correspondentes.

6 — Agao Corretiva
Emitir relatério de ndo conformidade para o responsavel e tomar as providencias cabiveis

(Separar e destinar corretamente o residuo).

7 — Préoxima revisao

Fica estabelecido o periodo de 12 meses para revisao deste POP.
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MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO

(Coopersulca)

DATA: 08/07/2013 REGISTRO: REVISAO:

4.2.8. Procedimento Operacional Padrao — Residuos Hospitalares

1 — Objetivos
Controlar o gerenciamento de residuos sélidos de toda a industria com finalidade da

disposicao final ambientalmente adequada dos residuos hospitalares.

2 — Aplicagao

Laboratorio de controle de qualidade.

3 — Avaliacao

a) Responsavel pelo documento e verificacdo

Consultora em seguranca alimentar e controle de qualidade — Betina K. Silva
Estagiaria de Engenharia Ambiental - Marcieli B. Visentin

b) Monitoramento

Jussara Daros
4- Conteudo

a) Quem faz?

Responsavel pelo controle de qualidade: Jussara Daros.

b) O que fazer?
Descartar os residuos hospitalares na lixeira de cor branca.

¢) Quando fazer?

Sempre que houver uma quantia significativa de produtos contaminados para serem

descartados.

d) Como fazer?

e A funcionaria deve descartar os residuos contaminados em lixeiras especificas da
cor branca que sera colocado no laboratério de controle de qualidade.

e Os residuos hospitalares serdo destinados para uma empresa licenciada e

especializada em descarte de produtos perigosos.
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e) Onde fazer?

e Laboratério de controle de qualidade;

5 — Nao Conformidade
Residuos hospitalares misturados com outros residuos e disposto de forma incorreta e fora

do padrao estabelecido.

6 — Agao Corretiva
Emitir relatério de ndo conformidade para o responsavel e tomar as providencias cabiveis

(Separar e destinar corretamente o residuo).

7 — Proxima revisao

Fica estabelecido o periodo de 12 meses para revisao deste POP.
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MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO

(Coopersulca)

DATA: 08/07/2013 REGISTRO: REVISAO:

4.2.9. Procedimento Operacional Padrao — Materiais Nao Reciclaveis

1 — Objetivos

Controlar o gerenciamento de residuos sélidos de toda a industria com finalidade da

disposicao final ambientalmente adequada para os residuos nao reciclaveis.

2 — Aplicacgao

Industria

3 — Avaliacao

a)

Responsavel pelo documento e verificacdo

Consultora em seguranca alimentar e controle de qualidade — Betina K. Silva

Estagiaria de Engenharia Ambiental - Marcieli B. Visentin

b)

Monitoramento

Jussara Daros

4 — Conteudo

a)

b)

Quem faz?

Todos que trabalham na industria.

O que fazer?
Descartar os residuos nao reciclaveis nas lixeiras de cor cinza.

Quando fazer?

Sempre que houver material para o descarte.

Como fazer?
O funcionario deve descartar o residuo ndo reciclavel nas lixeiras de cor cinza mais

préxima que serao colocadas em pontos estratégicos na industria.

Onde fazer?

e Laboratorios de controle de qualidade;
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e Escritérios;

e Cozinha e refeitorio;

¢ Oficina mecanica e na oficina elétrica;

e Almoxarifado de pecas usadas, almoxarifado de pecas e almoxarifado de
embalagens;

¢ No patio da industria;

5 — Nao Conformidade
Materiais néo reciclaveis misturados, disposto de maneira ndo correspondente e fora do

padrao estabelecido.

6 — Acao Corretiva
Emitir relatério de nao conformidade para o responsavel e tomar as providencias cabiveis

(Separar e destinar corretamente o residuo).

7 — Préoxima revisao

Fica estabelecido o periodo de 12 meses para revisao deste POP.
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MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO

(Coopersulca)

DATA: 08/07/2013 REGISTRO: REVISAO:

4.2.10. Procedimento Operacional Padrdao — Tubetes de Embalagens

1 - Objetivos

Controlar o gerenciamento de residuos sélidos de toda a industria com finalidade da

disposicao final ambientalmente adequada para os tubetes de embalagens.

2 — Aplicacgao

Industria

3 — Avaliacao

a)

Responsavel pelo documento e verificacdo

Consultora em seguranca alimentar e controle de qualidade — Betina K. Silva

Estagiaria de Engenharia Ambiental - Marcieli B. Visentin

b)

Monitoramento

Jussara Daros

4 - Conteudo

a)

Quem faz?
Funcionarios que trabalham com armazenamento de embalagens e com o

empacotamento do produto.

O que fazer?
Vender os tubetes das embalagens para a empresa em que foi adquirido o produto.

Quando fazer?

Sempre que houver material suficiente para serem descartados e vendidos.

Como fazer?
e O funcionario responsavel deve separar todos os tubetes na hora do
empacotamento do produto;
e Posteriormente, devem-se armazenar os tubetes no expurgo.

e Comunicar a empresa compradora que podera vir buscar.
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e) Onde fazer?
¢ Almoxarifado de embalagens;

e Setor de empacotamento;

5 — Nao Conformidade
Tubetes de embalagens espalhados nos setores, disposto de maneira ndo correspondente e

fora do padrao estabelecido.

6 — Agao Corretiva
Emitir relatério de ndo conformidade para o responsavel e tomar as providencias cabiveis

(Retirar e armazenar corretamente o residuo).

7 — Proxima revisao

Fica estabelecido o periodo de 12 meses para revisao deste POP.
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MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO

(Coopersulca)

DATA: 08/07/2013 REGISTRO: REVISAO:

4.2.11. Procedimento Operacional Padrao — Sucatas
1 - Objetivos
Controlar o gerenciamento de residuos sélidos de toda a industria com finalidade da

disposicao final ambientalmente adequada para os residuos de sucatas.

2 — Aplicacgao

Patio da industria, oficinas e almoxarifados de pecgas usadas e de pecas.

3 — Avaliacao

a) Responsavel pelo documento e verificacdo
Consultora em seguranca alimentar e controle de qualidade — Betina K. Silva
Estagiaria de Engenharia Ambiental - Marcieli B. Visentin

b) Monitoramento

Jussara Daros

4 - Conteudo
a) Quem faz?
Patio da industria — Eder Volnei Martignago
Oficinas — Eder Volnei Martignago
Almoxarifado de pecas — Rogério Farias

Almoxarifado de pecas usadas — Eder Volnei Martignago

b) O que fazer?
Vender as sucatas para ferro-velho.

¢) Quando fazer?

Sempre que houver material para o descarte.

d) Como fazer?
O funcionario deve descartar as sucatas em contéineres e quando tiver um volume

significativo deve-se ligar para o responsavel do ferro-velho para vir buscar.
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e) Onde fazer?
e Oficina mecanica e na oficina elétrica;
¢ Almoxarifado de pecas usadas, almoxarifado de pecas e almoxarifado de
embalagens;

e No patio da industria;

5 — Nao Conformidade
Sucatas espalhadas pelo patio e nas oficinas, disposto de maneira nao correspondente e

fora do padrao estabelecido.

6 — Agao Corretiva
Emitir relatério de nao conformidade para o responsavel e tomar as providencias cabiveis

(Retirar e destinar corretamente o residuo).

7 — Préoxima revisao

Fica estabelecido o periodo de 12 meses para revisao deste POP.
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MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO

(Coopersulca)

DATA: 08/07/2013 REGISTRO: REVISAO:

4.2.12. Procedimento Operacional Padrao — Plasticos de Embalagens
1 - Objetivos
Controlar o gerenciamento de residuos sélidos de toda a industria com finalidade da

disposicao final ambientalmente adequada para os plasticos de embalagens.

2 — Aplicacgao

Industria

3 — Avaliacao

a) Responsavel pelo documento e verificacdo
Consultora em seguranca alimentar e controle de qualidade — Betina K. Silva
Estagiaria de Engenharia Ambiental - Marcieli B. Visentin

b) Monitoramento

Jussara Daros

4 - Conteudo
a) Quem faz?

Funcionarios que trabalham no setor de empacotamento.

b) O que fazer?
Devolver os plasticos das embalagens para a empresa em que foi adquirido o

produto.

c) Quando fazer?

Sempre que houver material suficiente para serem descartados.

d) Como fazer?
e Os funcionarios responsavel devem separar todos os plasticos de
embalagens;
e Posteriormente, devem-se armazenar os plasticos de embalagens na sala de

expurgo.
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e Comunicar a empresa que podera vir buscar.

e) Onde fazer?
¢ Almoxarifado de embalagens;

e Setor de empacotamento;

5 — Nao Conformidade
Plasticos de embalagens espalhado nos setores, disposto de maneira ndo correspondente e

fora do padrao estabelecido.

6 — Agao Corretiva
Emitir relatério de nao conformidade para o responsavel e tomar as providencias cabiveis

(Retirar e armazenar corretamente o residuo).

7 — Préoxima revisao

Fica estabelecido o periodo de 12 meses para revisao deste POP.
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MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO

(Coopersulca)

DATA: 08/07/2013 REGISTRO: REVISAO:

4.2.13. Procedimento Operacional Padrao — Embalagens de Bags

1 - Objetivos
Controlar o gerenciamento de residuos sélidos de toda a industria com finalidade da

disposicao final ambientalmente adequada para as embalagens de Bags.

2 — Aplicacgao

Industria

3 — Avaliacao

a) Responsavel pelo documento e verificacao

Consultora em seguranca alimentar e controle de qualidade — Betina K. Silva
Estagiaria de Engenharia Ambiental - Marcieli B. Visentin

b) Monitoramento

Jussara Daros
4 — Conteudo

a) Quem faz?

Funcionarios dos setores.

b) O que fazer?
Vender as embalagens de BAGs para uma empresa terceirizada.

¢) Quando fazer?

Sempre que houver material suficiente para serem descartados e vendidos.

d) Como fazer?
e O funcionario responsavel deve separar todas as embalagens de bags apos o
uso do seu produto interno;
e Posteriormente, devem-se armazenar as embalagens na sala de expurgo da
empresa.

e Comunicar a empresa compradora que podera vir buscar.
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e) Onde fazer?

e Setor de producédo de arroz branco;

5 — Nao Conformidade
Embalagens de bags espalhado nos setores, disposto de maneira ndo correspondente e

fora do padrao estabelecido.

6 — Agao Corretiva
Emitir relatério de ndo conformidade para o responsavel e tomar as providencias cabiveis

(Retirar e armazenar corretamente o residuo).

7 — Proxima revisao

Fica estabelecido o periodo de 12 meses para revisao deste POP.
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MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO

(Coopersulca)

DATA: 08/07/2013 REGISTRO: REVISAO:

4.2.14. Procedimento Operacional Padrdao — Roletes

1 - Objetivos
Controlar o gerenciamento de residuos sélidos de toda a industria com finalidade da

disposicao final ambientalmente adequada para os roletes.

2 — Aplicacgao

Industria

3 — Avaliacao

a) Responsavel pelo documento e verificacdo

Consultora em seguranca alimentar e controle de qualidade — Betina K. Silva
Estagiaria de Engenharia Ambiental - Marcieli B. Visentin

b) Monitoramento

Jussara Daros
4- Conteudo

a) Quem faz?

Rogério Fernandes Farias — Controller

b) O que fazer?
Devolver os roletes para a empresa em que foi adquirido o produto.

¢) Quando fazer?

Sempre que houver material suficiente para serem descartados e devolvidos.

d) Como fazer?
e O funcionario responsavel deve separar todos os roletes;
e Posteriormente, devem-se armazenar os roletes no almoxarifado de pecas
usadas.

e Comunicar a empresa em que foi adquirido o produto que podera vir buscar.
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e) Onde fazer?
¢ Almoxarifado de pecas;
e Oficina mecanica;
e Setores da industria;

e Patio da industria.

5 — Nao Conformidade
Roletes espalhado nos setores ou no patio, disposto de maneira ndo correspondente e fora

do padrao estabelecido.

6 — Acao Corretiva
Emitir relatério de nao conformidade para o responsavel e tomar as providencias cabiveis

(Retirar e armazenar corretamente o residuo).

7 — Préoxima revisao

Fica estabelecido o periodo de 12 meses para revisao deste POP.
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MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO

(Coopersulca)

DATA: 08/07/2013 REGISTRO: REVISAO:

4.2.15. Procedimento Operacional Padrdao — Mangas

1 - Objetivos
Controlar o gerenciamento de residuos sélidos de toda a industria com finalidade da

disposicao final ambientalmente adequada para as mangas dos filtros-manga.

2 — Aplicacgao

Industria

3 — Avaliacao

4 Responsavel pelo documento e verificacio

Consultora em seguranca alimentar e controle de qualidade — Betina K. Silva
Estagiaria de Engenharia Ambiental - Marcieli B. Visentin

5 Monitoramento

Jussara Daros

4 — Conteudo
a) Quem faz?

Funcionario do setor.

b) O que fazer?
Devem-se armazenar as mangas em um local apropriado para fazer o descarte como

produto classificado em classe Il — B.

¢) Quando fazer?

Sempre que houver material suficiente para serem descartados.
d) Como fazer?
e O funcionario responsavel deve separar as mangas ja usadas;

e Posteriormente, devem-se armazenar e descartar as mangas para o aterro.

e) Onde fazer?
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¢ Almoxarifado de embalagens;
e Setor de armazenamento.

e Patio.

5 — Nao Conformidade
Mangas espalhado no patio, disposto de maneira ndo correspondente e fora do padréao

estabelecido.

6 — Agao Corretiva
Emitir relatério de ndo conformidade para o responsavel e tomar as providencias cabiveis

(Retirar, armazenar e dispor corretamente o residuo).

7 — Préoxima revisao

Fica estabelecido o periodo de 12 meses para revisao deste POP.
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MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO

(Coopersulca)

DATA: 08/07/2013 REGISTRO: REVISAO:

4.2.16. Procedimento Operacional Padrao - Cinzas

1 — Objetivo
Controlar o gerenciamento de residuos solidos de toda a industria com finalidade da
disposicao final ambientalmente adequada para a cinza que gera na queima de cascas de

arroz dos secadores, estufas e caldeiras.

2 — Aplicagao

Industria

3 — Avaliacao

a) Responsavel pelo documento e verificacdo

Consultora em seguranca alimentar e controle de qualidade — Betina K. Silva
Estagiaria de Engenharia Ambiental - Marcieli B. Visentin

b) Monitoramento

Jussara Daros
4 — Conteudo

a) Quem faz?

Funcionarios do setor.

b) O que fazer?
Colocar as cinzas em caminhdes para serem destinados aos agricultores.

¢) Quando fazer?

Sempre que houver material para o descarte.

d) Como fazer?

As cinzas sao carregadas em caminhdes e levadas até os agricultores.

e) Onde fazer?

e Nas caixas de cinzas.
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5 — Nao Conformidade
Cinzas espalhado nos setores e no patio, disposto de maneira nao correspondente e fora do

padrao estabelecido.

6 — Acao Corretiva
Emitir relatério de ndo conformidade para o responsavel e tomar as providencias cabiveis

(Retirar e destinar corretamente o residuo).

7 — Proxima revisao

Fica estabelecido o periodo de 12 meses para revisao deste POP.
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MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO

(Coopersulca)

DATA: 08/07/2013 REGISTRO: REVISAO:

4.2.17. Procedimento Operacional Padrao — Lodo da Estagao de Tratamento de

Efluentes

1 — Objetivo
Controlar o gerenciamento de residuos sélidos de toda a industria com finalidade da
disposicao final ambientalmente adequada para o lodo da estagéo de tratamento de

efluentes.

2 — Aplicagao

IndUstria

3 - Avaliacao

a) Responsavel pelo documento e verificacdo

Consultora em seguranca alimentar e controle de qualidade — Betina K. Silva
Estagiaria de Engenharia Ambiental - Marcieli B. Visentin

b) Monitoramento

Jussara Daros
4 — Contetdo

a) Quem faz?

Ronei de Souza.

b) O que fazer?
Retirar o lodo das lagoas da estacao de tratamento de efluente.

¢) Quando fazer?

Mensalmente.

d) Como fazer?

Esvaziar as lagoas e retirar o lodo.

e) Onde fazer?
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Nas lagoas de tratamento de efluentes.
5 — Nao Conformidade
Nao retirar o lodo com a frequencia adequada da ETE e o mesmo sendo disposto de

maneira nao correspondente e fora do padrao estabelecido.

6 — Acao Corretiva
Emitir relatério de ndo conformidade para o responsavel e tomar as providencias cabiveis

(Dispor e retirar corretamente o residuo).

7 — Proxima revisao

Fica estabelecido o periodo de 12 meses para revisao deste POP.
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MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO

(Coopersulca)

DATA: 08/07/2013 REGISTRO: REVISAO:

4.2.18. Procedimento Operacional Padrao — Cascas de Arroz
1 — Objetivo
Controlar o gerenciamento de residuos sélidos de toda a industria com finalidade da

disposicao final ambientalmente adequada para as cascas de arroz.

2 — Aplicacgao

Industria

3 — Avaliacao

c) Responsavel pelo documento e verificacdo
Consultora em seguranca alimentar e controle de qualidade — Betina K. Silva
Estagiaria de Engenharia Ambiental - Marcieli B. Visentin

d) Monitoramento

Jussara Daros
4- Conteudo

a) Quem faz?

Funcionarios do setor de parboilizacao.

b) O que fazer?
Dispor de maneira correta as cascas de arroz.

c) Quando fazer?

Sempre que os silos de armazenagem de cascas de arroz estiverem cheios.

d) Como fazer?
e Esvaziar os silos depositando as cascas de arroz em caminhdes;

e Levar os residuos para aterros.

e) Onde fazer?

Nos silos de armazenagem.
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5 — Nao Conformidade
Nao retirar as cascas de arroz adequadamente e dispor de maneira néo correspondente e

fora do padrao estabelecido.

6 — Acao Corretiva
Emitir relatério de ndo conformidade para o responsavel e tomar as providencias cabiveis

(Retirar e destinar corretamente o residuo).

7 — Proxima revisao

Fica estabelecido o periodo de 12 meses para revisao deste POP.
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MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO

(Coopersulca)

DATA: 08/07/2013 REGISTRO: REVISAO:

4.2.19 Controle de gerenciamento de residuos sélidos

Setor/Empresa: Ano:

Quantidade

Residuo Gerado
o Res. VEIEIP[EE ey N° da
Data e (Kgoul) Empresa .
Tipo e Comercializado (R$) (R$) Licenca
(Kgoul)
Total

Responsavel: Data:
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MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO

(Coopersulca)

DATA: 09/07/2013 REGISTRO: REVISAO:

4.17. Procedimento Operacional Padrao — Agrotoxicos

1 — Objetivos
Controlar os agrotoxicos utilizados em toda a industria com finalidade da disposigao final

ambientalmente adequada das embalagens e controle de armazenamento.

2 — Aplicacgao

Industria

3 — Avaliacao

a) Responsavel pelo documento e verificacdo

Consultora em seguranca alimentar e controle de qualidade — Betina K. Silva
Estagiaria de Engenharia Ambiental - Marcieli B. Visentin

b) Monitoramento

Jussara Daros

4 — Conteudo
a) Quem faz?

Laerte Rodrigues

b) O que fazer?
Armazenar e descartar as embalagens de agrotdxicos de forma adequada.

¢) Quando fazer?

Sempre que houver material para o descarte.

d) Como fazer?

e Quando for utilizar o produto o funcionario deve estar equipado com kits de EPI.

e O funcionario devera armazenar as embalagens em area coberta (expurgo).

e O funcionario da empresa deve devolver as embalagens de agrotoxicos vazias para
as empresas produtoras e comercializadoras de agrotéxicos, 0s quais sao

responsaveis pela a destinagao final ambientalmente correta.
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e) Onde fazer?

e Aplicar os agrotdxicos no patio da industria e armazenar as embalagens no expurgo;

5 — Nao Conformidade
Embalagens vazias no lixo comum, armazenamento inadequado das embalagens e utilizar o

produto sem equipamento de protecao.

6 — Agao Corretiva

* Remover das areas de armazenamento os agrotéxicos sem identificacdo e sem prazo de
validade.

* Proceder a disposicéo correta das embalagens dos agrotoxicos armazenados.

* Treinar os colaboradores.

7 — Proxima revisao

Fica estabelecido o periodo de 12 meses para revisao deste POP.
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MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO

(Coopersulca)

DATA: 08/07/2013 REGISTRO: REVISAO:

4.18. Procedimento Operacional Padrao — Produtos Quimicos

1 — Objetivos
Controlar os produtos quimicos de toda a industria com finalidade da disposigao final

ambientalmente adequada das embalagens e controle de armazenamento.

2 — Aplicacgao

Industria

3- Avaliagao

a) Responsavel pelo documento e verificacdo

Consultora em seguranca alimentar e controle de qualidade — Betina K. Silva
Estagiaria de Engenharia Ambiental - Marcieli B. Visentin

b) Monitoramento

Jussara Daros

4- Conteudo
a) Quem faz?

Laerte Rodrigues

b) O que fazer?
Armazenar e descartar as embalagens de produtos quimicos de forma adequada.

¢) Quando fazer?

Sempre que houver material para o descarte.

d) Como fazer?

e O funcionario devera armazenar o produto em local coberto (expurgo da empresa).

e Os produtos quimicos devem ser guardados em recipientes com rétulo que
especifique o seu conteudo e o prazo de validade.

¢ Quando for utilizar o produto o funcionario deve estar equipado com kits de EPI;
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e O funcionario da empresa deve devolver as embalagens de produtos quimicos
vazias para as empresas produtoras e comercializadoras desses produtos, os quais

sdo responsaveis pela a destinagao final ambientalmente correta.

e) Onde fazer?

e Aplicar os produtos quimicos no patio da industria.

5 — Nao Conformidade
Embalagens vazias no lixo comum, armazenamento inadequado das embalagens e utilizar o

produto sem equipamento de protecgao.

6 — Agao Corretiva

* Remover das areas de armazenamento as substancias quimicas sem identificacdo e sem
prazo de validade.

 Proceder a disposigéo correta das embalagens dos produtos quimicos armazenados.

* Treinar os colaboradores.

7 — Préoxima revisao

Fica estabelecido o periodo de 12 meses para revisao deste POP.
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APENDICE B - Inventario de Residuos Sélidos de uma Industria de

Beneficiamento de Arroz
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IVENTARIO DE RESIDUOS SOLIDOS GERADOS EM UMA INDUSTRIA DE BENEFICIAMENTO DE ARROZ

RESPONSAVEL: Marcieli Bonfante Visentin Numero:
Reviséao:

: < ~ RES. NBR DESTINACAO DESTINACAO
N° | TIPOS DE RESIDUOS SOLIDOS | CLASSIFICAGAO 313/2002 | 10004/2004 ATUAE FUTUR?A
01 Papel/Papeldo (geral) Classe Il B - Inerte A006 A006 Lixo Comum Reciclagem
02 Metal Classe II B - Inerte A004 A004 Lixo Comum Reciclagem
03 Vidro/Quebras de vidro Classe Il B - Inerte A117 X Lixo Comum Reciclagem
04 Plastico Classe Il B - Inerte A099 A099 Lixo Comum Reciclagem
05 Espelho Classe Il B - Inerte A117 X Lixo Comum Aterro Sanitario
06 Garrafa PET Classe Il B - Inerte A207 X Lixo Comum Reciclagem
07 Garrafa térmica Classe Il B - Inerte A207 X Lixo Comum Reciclagem
08 Ampola (garrafa térmica) Classe Il B - Inerte A117 X Lixo Comum Aterro Sanitario
09 Embalagem de leite em po Classe Il B - Inerte A004 A004 Lixo Comum Aterro Sanitario
10 Etiqueta adesiva Classe II B - Inerte A099 A099 Lixo Comum Aterro Sanitario
11 Fita durex Classe Il B - Inerte A099 A099 Lixo Comum Aterro Sanitario
12 Carimbo Classe Il B - Inerte A099 A099 Lixo Comum Aterro Sanitario
13 Cartuchos de Impressora Classe | - Perigoso D099 X Lixo Comum Aterro industrial

A Classe Il A - néo .
14 Organico Inerte A001 A001 Lixo Comum Compostagem
15 |  Residuo de construgdo civil Classe llA-ndo | rg99 | A099 | LixoComum |  Aterro Sanitario

(areia, cimento) Inerte

16 Mangueira (borracha) Classe II B - Inerte A008 A008 Lixo Comum Aterro Sanitario
17 Mangueira de ar comprimido Classe II B - Inerte A008 A008 Lixo Comum Aterro Sanitario
18 Lona (plastico) Classe Il B - Inerte A099 A099 Lixo Comum Aterro Sanitario
19 Saca de rafia Classe Il B - Inerte A207 X Queimam Aterro Sanitario

Continua
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o TIPOS DE RESIDUOS ~ RES. NBR DESTINAGAO DESTINAGAO
N SOLIDOS CLASSIFICAGAO |3 B0 1000412004| — ATUAL FUTURA
20 Manga Classe Il B - Inerte A099 A099 Reutilizam Reutilizam
21 Casca de arroz Classe Il B - Inerte AB99 X Doada Doada
22 Cinzas Classell A-ndo | 114 X Doada Doada
23 Plastico de embalagem Classe Il B - Inerte A207 A099 Vendem Vendem
24 | Tubete de embalagem (papel) Classe Il B - Inerte A006 A006 Vendem Vendem
25 | Tubete de embalagem (plastico) | Classe Il B - Inerte A207 X Vendem Vendem
26 Bag Classe Il B - Inerte A207 X Vendem Vendem
27 Cabos de metal Classe II B - Inerte A004 A004 Lixo Comum Aterro Sanitario

Vender para empresa

28 Sucatas Classe Il B - Inerte A004 A004 Vendem Iicgnciadap
29 Pecas gerais de aluminio Classe Il B - Inerte A005 A005 Lixo Comum Reciclagem
30 Pecas gerais de metal Classe Il B - Inerte A004 A004 Lixo Comum Reciclagem
31 Correia de borracha Classe Il B - Inerte A008 A008 Lixo Comum Aterro Sanitario
32 Pneu Classe Il B - Inerte A008 A008 Lixo Comum EcoPonto (FAMCRI)
33 Madeira Classe Il B - Inerte A009 A099 Queimam Aterro Sanitario
34 Caneta Classe Il B - Inerte A099 A099 Lixo Comum Aterro Industrial
35 Pallet de madeira Classe Il B - Inerte A009 A099 Doada Doada
36 Pallet de plastico Classe Il B - Inerte A207 X Lixo Comum Aterro Sanitario
37 Correia transportadora Classe Il B - Inerte A008 A008 Lixo Comum Aterro Sanitario
38 Chapa de aluminio Classe Il B - Inerte A005 A005 Lixo Comum Aterro Sanitario
39 Bateria Classe | - Perigoso D099 X Lixo Comum Aterro Industrial

A . FOO1 A . Aterro Industrial
40 Lampada fluorescente Classe | - Perigoso F0301 F044 Lixo Comum

Continua
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o TIPOS DE RESIDUOS ~ RES. NBR DESTINAGAO DESTINAGAO

N SOLIDOS CLASSIFICAGAO |3 50 1000412004| — ATUAL FUTURA
R . FO01 A . .

41 Lampada quebrada Classe | - Perigoso F0301 F044 Lixo Comum Aterro Industrial
42 Rolete Classe | - Perigoso D099 X Devolvem Aterro Industrial
43 Eletroeletronico Classe | - Perigoso D099 X Lixo Comum Aterro Industrial
44 Pilha Classe | - Perigoso D099 X Lixo Comum Aterro Industrial
45 Estopa contaminada Classe | - Perigoso D099 X Lixo Comum Aterro Industrial
46 EPI contaminado Classe | - Perigoso D099 X Lixo Comum Aterro Industrial
47 Oleo de cozinha Classe | - Perigoso D099 X Lixo Comum Aterro Industrial
48 Peca contaminada Classe | - Perigoso D099 X Lixo Comum Aterro Industrial
49 Graxa Classe | - Perigoso D099 X Lixo Comum Aterro Industrial
50 Oleo Classe | - Perigoso D099 X Lixo Comum Aterro Industrial
51 Sucata contaminada Classe | - Perigoso D099 X Vendem Aterro Industrial
52 Filtro de dleo Classe | - Perigoso D099 X Lixo Comum Aterro Industrial
53 Resto de tinta Classe | - Perigoso K053 FO017 Lixo Comum Aterro Industrial
54 Correia contaminada Classe | - Perigoso D099 X Lixo Comum Aterro Industrial
55 Lata de solvente Classe | - Perigoso F104 X Lixo Comum Aterro Industrial
56 Frasco contaminado Classe | - Perigoso D099 X Lixo Comum Aterro Industrial
57 Galdo de 6leo Classe | - Perigoso F104 X Lixo Comum Aterro Industrial
58 Embalagem de fluidos Classe | - Perigoso F104 X Lixo Comum Aterro Industrial
59 Embalagem de lubrificante Classe | - Perigoso F104 X Lixo Comum Aterro Industrial
60 Embalagem de tinta Classe | - Perigoso F104 X Lixo Comum Aterro Industrial
61 | Embalagem de produto quimico | Classe | - Perigoso D099 X Devolvem Devolvem
62 Embalagem de agrotoxicos Classe | - Perigoso D099 X Devolvem Devolvem

Continua
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N° p .

: < ~ RES. NBR DESTINACAO| DESTINACAO

TIPOS DE RESIDUOS SOLIDOS | CLASSIFICAGAO |, RES | NBR | DESTI AE FUTUR?A
63 | Residuo hospitalar (gazes, algodado) | Classe | - Perigoso D099 X Lixo Comum | Aterro Industrial
64 Fita zebrada Classe Il B - Inerte A099 A099 Lixo Comum | Aterro Sanitario
65 Protetor auricular Classe Il B - Inerte A099 A099 Lixo Comum | Aterro Sanitario
66 Oculos de protegéo Classe Il B - Inerte A099 A099 Lixo Comum | Aterro Sanitario
67 Bota/sapato de couro Classe Il B - Inerte A099 A099 Lixo Comum | Aterro Sanitario
68 Luva de pano Classe Il B - Inerte A010 A010 Lixo Comum | Aterro Sanitario
69 Luva Classe Il B - Inerte A008 A008 Lixo Comum | Aterro Sanitario
70 Toca Classe Il B - Inerte A010 A010 Lixo Comum | Aterro Sanitario
71 Esponjas Classe Il B - Inerte A099 A099 Lixo Comum | Aterro Sanitario
72 Garrafas de alcool Classe Il B - Inerte A207 X Lixo Comum | Aterro Sanitario
73 | Embalagem de produto de limpeza Classe Il B - Inerte A207 X Lixo Comum | Aterro Sanitario
74 Panela Classe Il B - Inerte A005 A005 Lixo Comum | Aterro Sanitario
75 Balde Classe Il B - Inerte A099 A099 Lixo Comum | Aterro Sanitario
76 Panos de limpeza Classe Il B - Inerte A010 A010 Lixo Comum | Aterro Sanitario
77 Estopas Classe Il B - Inerte A010 X Lixo Comum | Aterro Sanitario
78 Palha da vassoura Classe Il B - Inerte A099 A099 Lixo Comum | Aterro Sanitario
79 Cabo de vassoura (madeira) Classe Il B - Inerte A009 A009 Lixo Comum | Aterro Sanitario
80 Papel higiénico Classe Il B - Inerte A006 A006 Lixo Comum | Aterro Sanitario
81 Guardanapos Classe Il B - Inerte A006 A006 Lixo Comum | Aterro Sanitario
82 Residuo de varrigéo Rgcome_nda:se X X Lixo Comum | Recomenda-se
lassificacdo Classificagéo
83 Lodo da ETE/decantador Recomenda se X X Doada Recomenda-se
assificacao Classificagéo

84 P6 do filtro manga Recomenda-se X X Doada Recomenda-se

Classificagao

Classificagéao

Fonte: Da autora, 2013.
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Manual de Boas Praticas de Fabricagao

DATA: 03/07/2013 REG/ARQ: Revisdo: 01/01

4.16.1 Check list de verificagdo diaria - BPF

INDUSTRIA

REFEITORIO

Registro de limpeza atrasado

Registro de limpeza atrasado

Equipamento de outro setor em local impréprio

Refeitério sujo

Tela contra insetos suja

Cozinha suja

Ch3do com agua empogada

Funciondria com uniforme incompleto

Portas e janelas abertas

Presenca de insetos

Funciondrio com uniforme incompleto

Registro de compras incorreto

Lixo acumulado (setor)

Produtos vencidos

Ch3o com residuo de cinza

PEPS incorreto

Presenca de insetos

Armidrio sujo

Controle sanitizacdo desatualizado

Lixos acondicionados incorretamente

Ch3o com residuo de arroz

Materiais ndo reciclaveis misturados

5s desatualizado

Oleo disposto incorretamente

Madquinas sujas

Lixo organico misturado

Objetos fora do local indicado

Empresa suja (estrutura)

NOTA =100 /13 x NC-100 =

Sacarias espalhadas

Farinha desorganizada e/ou suja

Arroz brotando

Outros

Planilha de controle desatualizada (setores)

Arroz ou casca de arroz no chao

Controle de qualidade desatualizado

Arroz brotando

Planilhas de calibragdo desatualizada

Sucatas espalhadas

Planilhas de calibragdo desatualizada

Sucatas espalhadas

Registro de devolugdo desatualizado

Roletes espalhados

Registro de carregamento desatualizado

Residuos contaminados espalhados

Placa de PEPS desatualizada

Lixos gerais acondicionados incorretamente

Produto armazenado sem pallets

Materiais ndo reciclaveis misturados

Pallets de madeiras

Agrotoxicos armazenados incorretamente

Lixos gerais acondicionados incorretamente

Produtos quimicos incorretamente

Residuos de varri¢do presente (Setores)

Sacarias espalhadas

Residuos contaminados misturados

Chao com residuo de cinza

Materiais ndo reciclaveis misturados

Residuo de varrigao

Tubetes de embalagens espalhados

Lixeiras com acumulo de lixo

Plasticos de embalagens espalhados

Embalagens de bags espalhadas

Roletes espalhados

NOTA =100 /13 x NC- 100 =

Embalagens de produtos de limpeza

NOTA =100/35x NC-100 =

Ass responsdvel:

Data:
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ANALISE FiSICO-QUIMICA N°: 2740

d lien

Cliente: Coopersulca
Razéo Social: Cooperativa Regional Agropecuaria Sul Catarinense - Coopersulca

CNPJ.: 86.512.647/0025-95 IE.: 255.025.335
Estrada Geral, N° 362 Bairro: Linha Seco
Turvo - SC CEP: 88930-000

Fone: (48)3525-8300
Interessado: Coopersulca

Dados da Amostra
Déédﬁéﬁo‘da‘ ar'nbst'ré' Eﬂuente Bruto - “Amostragem: Simples
Ponto coleta: Sanda decantador o Coletor: Bruna Marques - Lab.H20
Data coleta 09/10/2013 : Hora_;: 09:49 Entrada: 09/10/2013 Saida:14/10/2013

Inicno Anahse 09/101261—3

TérmmoAnéllse 14/10/2013 )

Parametro Resultado | Max. Permitido Método Analitico
pH ,86 . 6,02 9,0 ] Potenciométrico
DQO (mglL) _ 200 Nao informado. Refluxo o/ Dicrom, Potassio
DBO (mg/L) o J1a843° 60,0mg/L ou80% neubagao05 Dias
Solidos Sedimentaveis (ML) T 0 [conelmhoft
Solidos Totais (mglL) g lmzu Nao mmado Gravimetrico
. o 5

1- As andlises so realizadas Segundo American Public Health Association: Standard Methods for the Examination of the Water and Wastwater.
Washington: 1995. 1 v.

2- Os limites méaximos permitidos sho segundo o Codigo Estadual do Meio Ambiente do estado de Santa Catarina, Lei n° 14.675 de 13 de abril de 2009,
que dispde de padrdes de emisséo de-efluentes liquidos no Art, 177. :

Clausulas de Responsabilidade:
a) A identificag@o do material a ser analisado é de responsabilidade do dlente

b) Naoseadmltequalquermsponsabﬂndademfemnwaaxaﬂdaodaamos&mn a
memsqueestatenhasdoefenmdapelolabotmio Salvomam;eoe:q;m a
amostra foi realizada pelo clients.

¢) Os resultados obtidos somente se refere ao mateﬂai submeﬁdo as andlises.

d) O laboratério ndo se torna responsavel, em nenhum caso, de interp ) OU
uso indevido que possa fazer dos resultados, cuja a reproduggo parcial, sem
autorizag8o expressa, esta totalmente proibida ou pelo uso que o solicitante, outra
pessoa ou entidade venha dar aos dados ou indicagdes contidas no certificado, em
prejuizo ou beneficio de marcas comerciais que o cliente tenha podido citar como
identificagdo das amostras submetidas ao estudo. Michele Brum Hermany

CRQ - 137 R.13301949

16/10/2013 R. Alvaro Catgo 700 S02 88809-050 Cricitma-SC Fone: (048) 3437-6383 Pag. 1de1
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ANALISE FiSICO-QUIMICA N°: 2741
Dados do Cliente
Cliente: Coopersulca
Razao Social: Cooperativa Regional Agropecuaria Sul Catarinense - Coopersulca

CNPJ.: 86.512.647/0025-95 IE.: 255.025.335
Estrada Geral, N° 362 Bairro: Linha Seco
Turvo - SC CEP: 88930-000

Fone: (48)3525-8300
Interessado: Coopersulca

Dados da Amostra
Descngéo da amostra: Eﬂuente Tratado - mAmosfragem' Simples
___Ponto coleta: Saida Lagoa ~ Coletor: Bruna Margues - Lab.H20

_ Data ooleta 09/1012013 » Hora: 09:50 - Entrada 09/10/2013 Saida:14/10/2013
Iniclo Anéllse 09/10 TérmmoAnéllse 14/10/2013

Parametro Rwu&ado Max. Permitido Método Analitico
pH 7,59 6,0a9,0 gl [Potenciométrico
DQO (mglL) . (450,0 No lnformedo ' ‘Feﬁuxo ¢/ Dicrom. Potassio
DBO (mg/L) e 41,49 60 0mg/|‘.‘ 0u80% noubagdo 05 Dias
Solidos Totais (mglL) . 2860,0 Nao informado ravimétrico
Sélidos Sedimentaveis (mL/L/h) : ‘ <0,01 1,0 ‘ ICone Imhoff

1- As andlises sdo realizadas Segundo American Public Healtti Association: Standard Méthods for the Examination of the Water and Wastwater.
Washington: 1995. 1 v.

2- Os limites méaximos permitidos sﬁosegundo o Cédigo Estadual do Meno Amb»ente do estado de Santa Catarina, Lei n° 14.675 de 13 de abril de 2009,
que dispde de padrdes de emiss&o de efluentes liquidos no Art. 177.

Clausulas de Responsabilidade:
a) A identificagdo do material a ser analisado é de responsabilidade do dlenm

b) N&o se admite qualquer responsabilidade referente & exatidéo da amostragem, a
menos que esta tenha sido efetuada pelo laboratério. Salvo meng&o exprsssa a
amostra foi realizada pelo cliente.

c) Os resultados obtidos somente se refere ao material submetido as andlises. b

d) O laboratério ndo se torna responsavel, em nenhum caso, de interpretagéo ou
uso indevido que possa fazer dos resultados, cuja a reprodugdo parcial, sem
autorizag#o expressa, esta totalmente proibida ou pelo uso que o solicitante, outra
pessoa ou entidade venha dar aos dados ou indicagdes contidas no certificado, em
prejuizo ou beneficio de marcas comerciais que o cliente tenha podido citar como
identificac@o das amostras submetidas ao estudo. Michele Brum Hermany

CRQ - 137 R.13301949

16/10/2013 R. Alvaro Catéo 700 S02 88809-050 Criciuma-SC Fone: (048) 3437-6383 Pag.1de 1
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ANALISE MICROBIOLOGICA E FiSICO-QUIMICA N°: 2696
Dad lien

Cliente: Coopersulca
Razédo Social: Cooperativa Regional Agropecuaria Sul Catarinense - Coopersulca

CNPJ.: 86.512.647/0025-95 IE.: 255.025.335
Estrada Geral, N° 362 Bairro: Linha Seco
Turvo - SC CEP: 88930-000

Fone: (48)3525-8300

Interessado: Coopersulca

Qadgs_@_m_stza
Descngao da amostra: Agua - ‘ Amostragem Slmples
Ponto coleta: Calxadégua-Encharcamento - Coletor Bruna Marques Lab H20
Data coleta 24/09/2013  Hora: 14:40 Entrada 24/09/2013 Saida:27/09/2013

 Inicio Andlise: 24/09/'29‘;3\ TR Término Andlise: 27/09/2013

——
Max. Permitido Método Analitico

Parametro
pH 6,86 ~Foass : Potenciométrico
Ferro total (mgiL) : <0,01 0,3 ki Espect:ofotomema UVNis
Mangangs (mglL) o oot 01 [Espectrfolometia UVivis
Sulfatos (mg/L) e trofol UVNis
Dureza Total (mglL) Titulometrico
Turbidez (UT) i Turbldlmétnw
Cor Aparente (uH) TR S 4001 Colonmétnco ‘
Nitrato (mg/L) ; P35 : : Espectrofotometria UV/vis
Cloretos (mg/L) 10,16 Titulomeétrico
Cobre (mglL) i <001 ~[Espectrofotometria UV/vis
Surfactantes (mg/L) - o "[Colorim./Ext, Azul Metieno
Nitrito (mg/L) <001« v 3 Espectrofotometria UV/vis
Aluminio (mg/L) 0,157 g 02 Espectrofotometria UV/vis
Zinco (mg/L) <0,01 5,0 Espectrofotometria UV/vis
Sulfeto de hidrogénio (mglL) Foor s Titulométrico
T T —— TN e TTY Sl TR Gravimétrico
Aménia (mg/L) - <0,01 - 1,5 . Desﬁlaééé tamponada
Odor llnodoro Inodoro Sensorial
Sabor Insipido linsipido ISensorial
Coliformes Totais (NMP/100mL) IAuséncia IAuséncia ITubos Maltiplos - Conv. (MAPA, SDA, IN 62/2003)
Coliformes Fecais (NMP/100mL) IAuséncia IAuséncia ITubos Muiltiplos - Conv. (MAPA, SDA, IN 62/2003)
Escherichia coli (NMP/100mL) IAuséncia iAuséncia Tubos Muiltiplos - Conv. (MAPA, SDA, IN 62/2003)
Contagem de Bactérias (UFC/mL) <1,0x10° 5,0x10 IContagem em Placas (MAPA, SDA, IN62/2003)

Observagles
1- As analises sdo realizadas Segundo American Public Health Association: Standard Methods for the Examination of the Water and Wastwater.
Washington: 1995. 1 v.
2- Os limites maximos permitidos sao segundo a Portaria N°2914, de 12 de dezembro de 2011, do Ministério da Saude, controle e vigilancia da qualidade
da 4gua para consumo humano e seu padréo de potabilidade.
3-<1,0x10° = Auséncia
4- CONCLUSAO: Amostra DE ACORDO com a legislagéo nos parametros analisados.



Clausulas de Responsabilidade:
a) Aidentificagdo do material a ser anali & de resp ili do cliente.

b) N&o se admite qualg ili f 4 exatiddo da amostragem, a
menos que esta tenha sido efetusda pelo laboratério. Salvo mengéo expressa, a
amostra foi realizada pelo cliente.

c) Os resultados obtidos somente se refere ao material submetido s anélises.

d) O laboratério ndo se torna responsével, em caso, de interpretagéo ou
uso Indev»do que possa fazer dos resnmos cuja a reproduggo parcial, sem

esta ibida ou pelo uso que o solicitante, outra
pessoa ou em:dade venha dar aos dados ou indicagBes contidas no certificado, em
prejuizo ou beneficio de marcas comerciais que o cliente tenha podido citar como
identificag@o das amostras submetidas ao estudo.

[

Michele Brum Hermany

CRQ - 13* R.13301949

01/10/2013 R. Alvaro Catéo 700 S02 88809-050 Cricitma-SC Fone: (048) 3437-6383
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