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Analise do processo produtivo de uma panificadoraancidade de Campina
Grande/PB utilizando a ferramenta de P+L

Eixo Temético:
A Economia Verde e as Inovagfes Tecnologicas Antdien

IndUstrias ndo poluentes e ecologia industrial

Resumo
O presente artigo trata-se de uma pesquisa exfriarétaseada num de estudo de
caso para analisar o processo produtivo de umdfigaiora na cidade de
Campina Grande/PB, utilizando o modelo de Produgé@os Limpa (P+L)
conforme o método de avaliacdo proposto pelo Ceévaconal de Tecnologias
Limpas. Partindo da avaliacdo do desempenho ecantemambiental da padaria,
foram propostas algumas opc¢bes de melhoria, conutiliaagcdo de farinha
industrial pré-misturada, a padronizacdo dos psmseprodutivos e a manutencao
preventiva dos equipamentos, com o objetivo de rdimios desperdicios e os
residuos gerados pela padaria, e assim poder aamansua eficiéncia na
utilizacdo das matérias primas e da energia e a@dlair os custos ambientais e
econdmicos da producéo.

Palavras-chave: Producdo mais Limpa, Industria Panificacdo, Pracess
Produtivo, Desperdicios.

Abstract

The present article is an exploratory researchdasea case study to analyze the
production process of a bakery in the city of CamapGrande / PB, using the
Cleaner Production (CP) model as proposed by thiomd Center for Clean
Technologies. Based on the economic and enviroraheperformance’s
evaluation from the bakery, some options for impraent were proposed, such
as use of premixed flour from industry, the produtiprocesses’ standardization
and the equipment preventive maintenance, aimingetiuce waste generated
from the bakery, and thus to increase their efficieby using of raw materials
and energy, and further reduce the environmentdl egonomic production’s
costs.

Key words: Cleaner Production, Breadmaking Industry, ProdectR®rocess,
Wastage



1. INTRODUCAO

A massificacdo dos problemas ambientais vivida petaedade moderna é
um indicador da crise do atual modelo de desenwerio que entre outros
problemas de alcance global, tem contribuido plyangas mazelas ambientais,
como a escassez de matérias primas e de poluiggoafgtam diretamente as
organizacoes industriais.

Ciente disto, as organiza¢fes produtivas buscamsnmétodos e técnicas
de gestdo, que inclua praticas associadas a nagdostentabilidade, para que
através da melhoria da eficiéncia no processo pikaddie da melhoria do
desempenho ambiental possam alcancar melhores nigejestdo e tornarem-se
mais competitivas. Nesse quadro, segundo Sous&)(2@n surgido ao longo
dos anos novos conceitos, como o0 DesenvolvimentsteBiavel e o
Ecodesenvolvimento no campo das teorias de desemesito, e o
Gerenciamento Ambiental da Qualidade Total e a UR@&a mais Limpa, no
campo empresarial.

A Producdo mais Limpa (P+L) que € uma ferramentalidada pela
Organizacgéo das Nacgdes Unidas para o Desenvohonhediastrial (UNIDO) em
conjunto com o Programa das Nac¢des Unidas paraio Mabiente (UNEP) no
inicio dos anos de 1990, tem por principio integrarobjetivos ambientais aos
processos de producéo através do aumento da efeciprodutiva e da reducao
dos desperdicios e das perdas, e com isto torrEanpesa mais competitiva
dentro de cada setor, como € o caso da industparécacao.

A industria de panificacdo brasileira, que de asc@am dados a Associagao
Brasileira da Industria de Panificacdo e ConfeitgABIP) no ano de 2012
representava cerca de 7% do total de industriaraesformacdo com um
faturamento acima de 70 bilhdes de reais, contribam 2% para a formagao do
PIB do pais. Por ser um segmento interligado cotmossetores da economia, 0s
cerca de 63 mil panificadoras geraram em 2012 deai3,65 milhdo de postos de
trabalho (ABIP, 2013).

Apesar de ser um setor industrial que vem confidbamomo um
importante setor da atividade econémica, contrithuipara o crescimento do pais,

também tém-se apresentado problemas de indole m@tabieSsdo problemas



basicamente relacionados com a eficiéncia produgua leva a um maior
consumo de matérias primas e energia, geracdo dperdécios que sao
causadores de impactos ambientais negativos cawsquera qualquer empresa.
Desta realidade, e considerando que no Estado m@ébRaa industria da
panificacdo tem mostrado ser forte e com amplol nilee crescimento, mas
também que podendo causar sérios problemas acamdiiente, para a presente
pesquisa definiu-se como objetivo analisar o pmaweprodutivo de uma

panificadora da cidade de Campina Grande/PB, aitlo a ferramenta de P+L.

2. MARCO TEORICO

2.1. Problemas Ambientais e Gestdo Ambiental Emprasal

O modelo de desenvolvimento atualmente adotadoalaseo consumo
desenfreado dos recursos naturais 0 que vem caupastlemas socioambientais
de varias ordens. Essa realidade ficou mais ewdgmincipalmente a partir da
segunda metade do século XX, quando a problematit@ental ficou marcada
pela expansdo dos desequilibrios ambientais, ené qusivel a dilapidacdo dos
recursos naturais a favor da priorizacao totalidigsesses econdmicos.

Deste quadro, é notdria uma mudanca por parte gienals organizagdes
industriais na busca de processos produtivos nfaigrdes, ja que, tanto os
consumidores como as autoridades vém exercendsdpresescente junto das
industrias para que reduzam os impactos ambiedtsssuas atividades. Para
Sanches (2000), as empresas percebem cada vezjmeaidiante das questdes
ambientais, sdo exigidas novas posturas, seja nairaale operar seus negocios,
seja em suas organizacdes. Nesse ambito a prodegdiental (Sanches, 2000)
passa a fazer parte de seus objetivos de negécamnao ambiente ndo é mais
encarado como um adicional de custo, mas como wsshilidade de lucros, em
um quadro de ameacas e oportunidades para a empresa

Essa mudanca de perspectiva, segundo Roy (200€lpuna partir da
década de 1980 quando algumas companhias passarardaa o foco de suas
atencdes, até entdo centrado nas tecnologias fitlae partindo na busca de

novas abordagens e de processo mais limpos, gassgen menos poluicdo e



residuos em primeiro lugar, ou que fizessem ummais eficiente das matérias
primas e energia. Com isto, as organizacdes téou@do desenvolver algumas
ferramentas de gestdo ambiental empresarial, podesrddestacado os Sistemas
de Gestdo Ambiental, a Auditoria Ambiental, Ecodesign, o Marketing

Ambiental, a Avaliagéo de Ciclo de Vida e a Produgéis Limpa.

2.2. Producéao mais Limpa

A Producdo mais Limpa segundo a UNEP (2006), dieagfo continua de
uma estratégia ambiental preventiva e integradaaala a processos, produtos e
servicos a fim de aumentar a eficiéncia no uso d&mas-primas e energia,
através da nao-geracdo e minimizacéo de residaos.Huang, Luo e Xia (2013)
esta abordagem refere-se a um modo de producdoge@ohente correta, que
promove a eficiéncia da utilizacdo dos recursosdeigdo da poluicdo desde o
inicio dos procedimentos de producéo.

Nesse contexto, a P+L aparece como resposta asaprée tratamento e
controle da poluicdo conhecidas como tecnologias €le tubo, que séo
consideradas caras e que nao agregam vantagensettmap para as
organizacfes que fazem uso delas. Assim, o P+kéB&X010) tem por propdsito
fornecer uma janela de possiveis solu¢des do ftiamHa-ganha”, em que as
empresas reduzem seus custos operacionais e aambientoutros passivos,
usando menos energia, agua e materiais, manipulanodiitos quimicos e seus
residuos de forma segura e gerando menos resighabgentes.

No entanto, segundo Gasi e Ferreira (2006) paraaqugplementacdo da
P+L seja efetiva é conveniente que as empresasnsiszem suas acdes, por meio
de aplicacdo de um processo metodico para contenignmdentificar, avaliar e
implementar as oportunidades de melhoria que ssaptem, visando otimizar o
desempenho econémico e ambiental.

Para tanto, tem sido apresentado algumas propos&sdoldgicas e
tedricas com as varias etapas que devem ser coatkid@ara a divulgacao,
incentivo e implementacdo do P+L. Entre elas, dastase as propostas de
algumas entidades Brasileiras, como o Centro Natide Tecnologias Limpas
(CNTL) - Servico Nacional de Aprendizagem Industf8ENAI), Conselho



Empresarial Brasileiro para o Desenvolvimento Suéteel (CEBDS), Servigo
Brasileiro de Apoio as Micro e Pequenas EmpresB8RAE) e Companhia de
Tecnologia de Saneamento Ambiental de Sao PauldESB) que publicaram
manuais de P+L com metodologias de implementacéerdanenta.

No caso da metodologia P+L desenvolvida pelo CNENAI, que € o que
sera utilizada no presente estudo, ela é divididauena sequéncia de cinco
etapas, formadas por vinte passos distribuidoss petlgpas da seguinte forma:
Etapa 1:Planejamento e organizacde obter comprometimento e envolvimento
da alta direcdo, estabelecer eootime, estabelecer a abrangéncia da P+L,
identificar barreiras e solucdes; Etapa Rré-avaliagdo e diagndstico-
desenvolver o fluxograma do processo, avaliar &aadss e saidas, selecionar o
foco da avaliacao da P+L; EtapaMaliacdo e P+L- fazer um balanco material
e de energia, conduzir uma avaliacdo de P+L, ggyades de P+L, selecionar
opcOes de P+L; Etapa Bstudos de viabilidade- avaliagao preliminar, avaliacdo
técnica, avaliacdo econdmica, avaliacdo ambiesgdcionar as opcdes a serem
implementadas; Etapa nplementacdo de opcdes e plano de continuidade
preparar plano de implementacdo de P+L, implemeasaropcdoes de P+L,
monitorar e avaliar, sustentar atividades de PTIGSENAI, 2003).

Do reconhecimento das oportunidades ambientai®mdatdcas que o P+L
pode gerar para as empresas, a comunidade e &ss aig controle, tém sido
impulsionado um pouco por todas as regides do glaboriacdo de Centros
Nacional de Producdo mais Limpa (CNPL). Dos priogicentros, que para
Berkel (2010), foram estabelecidos em 1994/199fyeedo sucesso dos mesmos,
em 2007 ja tinham sido instalados centros em 3Jepa(SENAI, 2007) tém como
papel principal promover demonstracées na plant@usimial; executar o
treinamento de todos os envolvidos; disseminarnsmacdes peculiares ao
programa e promover a avaliacdo das politicas antaise

No Brasil, existe a Rede Brasileira de ProducdosManpa que tem por
objetivo difundir o conceito de ecoeficiéncia e atodologia de P+L para as
empresas de menor porte (CEBDS, 2005) entre osl&8%e 2002, as cerca de
200 empresas participantes obtiveram uma reducaB&d& milhdes/ano nos

gastos com matéria prima e energia, em que paeR&d investido, houve um



retorno de R$4. Além dos ganhos econdmicos, osfilb@se ambientais foram
animadores, com reducdo de 6 milhdes/ano de taweldé matéria prima;
economia de 350 mil #fano de &gua, 3 milhdes de kWh/ano energia; e &sduc
consumo 1 milhdo Mano de gas. Em relacdo aos impactos ambientatoslir
(CEBDS, 2005) foram menos 5,5°ano de emissdes atmosféricas, menos 167
mil m*ano de efluentes liquidos industriais, 91%¥amo de residuos sélidos e 3,5
m*ano de residuos perigosos e com os processoscidtagem foi possivel o
reaproveitamento de 230 fano de residuos diversos. Estimulados pelos
excelentes resultados da primeira experiéncia,BR3E e o CEBDS reforgaram

a parceria e no ano de 2005 passaram a existiaiscBcleos em 18 Estados.

No entanto, apesar dessas vantagens, existem tanfiaérairas na
implementacéo da P+L que para CEBDS (2005) ocoerarfuncéo da resisténcia
a mudancas; falta de informacdo sobre a técniaggoaexisténcia de politicas
nacionais que dém suporte a P+L; barreiras ecom@nfalocacéo incorreta dos
custos ambientais e investimentos) e barreirasc#iinovas tecnologias).

N&o obstante, as limitacdes identificadas paralg Bt tem sido indicada
como ferramenta gerencial em diversos setores pvodu como a refinaria de
petroleo, processamento mineral, recreacao e piiodde metal (Berkel, 2007),
producédo agricola e criacdo de gado (Galka, 2a@&agem (Oliveira & Alves,
2007), confeccdes, concessionaria de veiculoseatms (Pimenta & Gouvinhas,

2012), sendo que a industria de alimentos que astodfoi uma panificadora.

2.3. Industria de Panificacédo

A induastria panificadora do Brasil, composta pelssgmentos de
panificacdo e confeitaria, € considerada entre asms segmentos industrial do
pais, correspondendo a 36,2% da indUstria de pesdalimentares. No ano de
2012, do total dos 63 mil empresas do setor operaondpais, a grande maioria
eram empresas de pequeno porte, com cerca de £ snuitas delas de
carater familiar, 22% de porte meédio e 5% de gramiee (ABIP, 2013).

Independente do status econémico e social, em tlxcalidades do pais
pode ser encontrada panificadoras, ja que os sedsitps tem sido procurados

por todos os tipos de rendas e familias. Estadesddi pode ser confirmada com



dados do setor, (ABIP, 2013) que davam conta quanoode 2012, mais de 44
milhGes de clientes que representa pouco mais #%e &2 populacao brasileira
deslocaram as padarias para satisfazer as suassideckes. Este grande numero
de clientes que tém recorrido as padarias seguAdtiR (2013), esta relacionada
a varios fatores, podendo ser evidenciado o comsfancesso de modernizagdo
das padarias, criando areas para café, restaurdamebonetes, além de novas
tecnologias de producdo de novos produtos e vasadeé receitas. Outro fator
gue pode ser considerado é a questdo culturalc@ume se sabe, o consumo de
produtos derivados de cereais, particularmenteaigo € tido como um alimento
que tradicionalmente faz parte da dieta alimergoapulagéo brasileira.

N&o obstante a crise econbmica que vem atingindanal setores da
economia mundial, nos ultimos anos a indUstriaatgfigacdo tem demonstrado
um ritmo continuo de progressdo. A Tabela 1 demaraguns indices onde é
perceptivel o crescimento de todos os indicadaesnido com que o setor seja

considerado um dos maiores segmentos industriphtso

Tabela 1: Evolucdo do setor de panificacdo nosmakicinco anos no Brasil
2008 2009 2010 2011 2012
Faturamento (bilhGes de reais 43,98 49,62 56,3 99%2, 70,29

Indice de Crescimento (%) 11,04 12,61 13,7 11,88 ,6A
Fluxo de Clientes (%) 2,31 1,7 2,8 2,3 1,8
N° Funcionérios (%) 4,61 4,60 3,4 2,8 2,9

Fonte: Adaptada de ABIP (2013)

No caso concreto do Estado da Paraiba, refletalmlade nacional, e o
setor vem crescendo consideravelmente, aumentapdadacdo, gerando maior
lucro para as empresas e maiores oportunidadesngeego e renda para a
populacdo. Dos 1200 padarias espalhadas pela &acaita uma tinha em média
10 a 12 funcionarios o que correspondia cerca da 12 mil empregos gerados
diretamente pelo setor (ABIP, 2013). Acredita-se gase movimento crescente
do setor esta associado a alguns investimentotequsido feitos para fortalecer
a panificacao paraibana.

No entanto, além dos movimentos econbmicos asctrgjepodem ser
identificados alguns aspetos desfavoraveis ao,sgaoticularmente ambientais.
Sobre isto, Albuquerque et al (2009) identificarahguns pontos fracos no

ambiente interno das panificadoras sendo de destacseguintes: uso de fontes



energéticas ndo renovaveis; ndo regularidade dauterag@io preventiva nos
equipamentos; baixa conscientizacdo de economiagil® e energia pelos
empregados e alto consumo energético. Também, (§ENA) os possiveis
impactos ambientais do setor, como 0 uso de resunaturais e a contaminacao
das aguas, solo, ar e 4guas subterraneas, saoetéesido consumo de energia e
de &gua, geracédo de residuos sélidos organicascaweis.

Cabe referir que apesar dos residuos, efluentemigs@es atmosféricas
geradas pelo setor ndo séo considerados perigns@gja, ndo € uma atividade
industrial caracteriza como altamente poluidoratépo (SENAI, 2007) néo
dispensa os controles ambientais necesséarios atividade produtiva, nem téao

pouco reduz a possibilidade de melhorias no progesis implantacédo de P+L.

3. METODOLOGIA

O presente trabalho caracteriza-se como sendoralio e descritivo. A
pesquisa exploratdria segundo Vieira (2002) pro@xglorar um problema ou
uma situacado para prover critérios e compreensd®,ng caso concreto deste
estudo isto é percebido, j& que busca-se ampliaprefundar conhecimentos,
sobre a ferramenta de P+L, suas oportunidades Heagd e beneficios
decorrentes, especialmente no setor de panificay@te sao raros os estudos
deste tema. A pesquisa descritiva que Vieira (2@@2acteriza como aquela que
se esta interessada em descobrir e observar fen8memocurando descrevé-los,
classifica-los e interpreta-los, o que sdo aspemtoentrados nessa pesquisa, uma
vez que recorre-se a descricdo do processo proddéivpadaria, seus aspectos
ambientais, entradas e saidas de matérias primoakitps e residuos.

O recorte temporal que se deu a coleta de dadogometes primarias
decorreram durante o més de Marc¢o de 2013, emqtéemicas utilizadas foram
a observacdo ndo participante através de visitamp@resa e entrevista semi-
estruturada. Com o propdsito de conhecer melhoestrigdo dos processos
produtivos e as quantidades consumidas e produZioi@sn realizadas 7
entrevistas, com o padeiro e com o gerente. Jéetanao a observacdo, foram
realizadas 6 visitas com duracdo média de 2 hotiab@m por objetivo conhecer

in loco a linha de producao, identificar os desperdiciagaiar as oportunidades



de P+L. Para além disto, para a coleta de dadibigoutse fontes secundarias
como livros, artigos e encartes técnicos que vess#ire o tema e sobre o setor.

No tocante ao objeto de estudo, apesar de queabsdria melhor trabalhar
com toda a linha de producéo da panificadora, diva fum recorte e analisou-se
somente o processo produtivo do péo francés, dapé® e também do biscoito.
Optou-se somente por esses trés produtos porquersedozidos com maior
frequéncia e também porque representam mais ded@%da a massa produzida
na padaria. E de referir que a delimitacdo do oljet estudo, restrito somente a
fabricacdo dos trés tipos de produtos, deve-secasaglade de se querer dar a
pesquisa um carater mais especifico, tornando-guanto possivel, o0 mais
credivel ao objetivo da pesquisa. Este posicion&andai suportado pelo
postulado de Philippi e Romero (2004), quando a&imyue o recorte do objeto
torna-se relevante, pois, quanto mais abrangente éscopo da pesquisa, menor
€ a chance real de ela contribuir para o avanguiéheia, pois mais dados terdo
de ser pesquisados ao mesmo tempo e menores secharees da pesquisa ser
concluida no prazo previsto.

Quanto ao método caracteriza-se como sendo um ocestedcaso, que
segundo Gil (1996) é uma técnica, € um métodoidmat € método de pesquisa,
o qual é mais amplamente usado nas pesquisas @&xplas. Com esta
operacionalizacdo visava-se gerar conhecimentogientts para aplicacao
pratica na procura de solucdo de alternativas #g8@esc proporcionando
informacgdes relevantes para uma melhor gestdoeal aimbiental dos processos
produtivos de organizagfes produtivas, com destpgrgeas panificadoras.

Ja em relacdo a abordagem, € do tipo qualitativoqueo foram
diagnosticados elementos importantes dos procgsedstivos, além de analisar
aspetos relacionados com as matérias primas, an@rgidutos finais e residuos
produzidos durante a fabricac&o dos diferentesuposd

Na analise dos dados toma-se como referéncia adotetpa de P+L
proposta pelo CNTL-SENAI (2003), especificamente etapas: Etapa 2
desenvolver o fluxograma do processo, avaliar &mdss e saidas, selecionar o
foco da avaliagdo da P+IEtapa 3 fazer um balanco material e de energia,

conduzir uma avaliacdo de P+L, gerar opcdes de Satecionar opcbes de P+L;



Etapa 4 avaliacdo preliminar, avaliacdo técnica, avallagdondmica, avaliagdo
ambiental, selecionar as opc¢des a serem implensntad

4. RESULTADOS
4.1. Caracterizagdo da Empresa

A empresa escolhida para realizagdo da pesquisana& panificadora
localizada na cidade de Campina Grande —PB. E unpaesa familiar com mais
de 16 anos de funcionamento, composta por uma ipagdaruma loja de
conveniéncia. A loja funciona entre as 6 horas €adoras, oferecendo um
amplomix de produtos, sejam produtos alimenticios diversebjdas e também
por paes, biscoitos, bolos e salgados que sao gaoduropria. A padaria tem no
seu quadro 10 funcionarios, sendo trés, uma ceieitum padeiro e um auxiliar
de padeiro, estédo diretamente relacionados corivadades da padaria, com uma
jornada de trabalho de 48 horas semanais de segusdbado. No entanto, o
padeiro e o auxiliar padeiro trabalham mais doisidgos por més, para que a
padaria possa ofertar aos clientes pao francédeytaos os dias.

A padaria tem vindo a produzir uma média de 418m&g de massa, sendo
que 3257,10 kg que equivale a 78,20% da massasiétatie pao francés que é
produzido durante 30 dias. S&o fabricados aindandei26 dias por més 347,20kg
para pao doce e 171,90kg de massa de biscoitoaAiagadaria sdo preparados
188,91kg massas para paes diversos (inclui entrespypédo integral, pao bola,

pao caixa), 110,25 kg de massa para bolos e qodsg @& salgados (Figura 1).

Figura 1. Massa mensal e os dias de produgéo ddsitos fabricados na padaria

Produtos Dias Producé@o/Més Qtdes Massa (Kg) %
Pao francés 30 3257,10 78,20
P&o doce 26 347,20 8,34
Paes diversos 20 188,91 4,54
Biscoitos 26 171,90 4,13
Bolos 15 110,25 2,65
Salgados 15 89,52 2,15

Fonte: Dados da pesquisa
Autor: Elaboracao propria

Da identificagdo dos produtos fabricados na paadfica e depois de
identificar os que sdo produzidos com mais regidale e que mais contribuem
na formacdo do pacote de oferta da padaria, ach@eisbem fazer a descricao

processos produtivos desses produtos de acordos@nincipios de P+L.



4.2. Descrigéo dos Processos Produtivos a Luz doLP+

Os processos produtivos do pao francés, pdo deaml®em dos biscoitos
passam praticamente pelas mesmas etapas, sends difierencas estdo na etapa
de fermentacdo que € tipico dos pées e acontees dot cozimento e da
embalagem dos biscoitos que é feito apds o resfriton

Cabe ressaltar que optou-se por descrever as edapfdricacdo do péo
francés e do pao doce juntos, porque passam pamongrocesso produtivo. As
etapas de fabricacdo dos paes devem ser percebitiasdescritas abaixo:

12 Etapa: Pesagem es ingredientes trazidos da dispensa sé&o colo@dos
cima de uma mesa e de paletes de madeira e dg@aidgs conforme a receita do
tipo de pdo que vai ser produzido. Durante estpaeta gerado residuo com
origem tanto nas embalagens que estdo colocadoswsos, como também de
ingredientes, nomeadamente, aclcar, fermentoréhéade pesagem.

22 Etapa: Mistura - os insumos sao misturados numa amassadeira elétrica
para homogeneizar os ingredientes. E nesta etapaogutece a dosagem da agua
com o0s outros ingredientes. Apesar que, segundaleinp a quantidade de agua
adicionada varia entre 50% a 70% da farinha, nussaogortunidades que teve-se
para fazer a medicao, verificou-se que foi adiglonasomente 48%. As
guantidades de agua e o ponto ideal da misturandepe da observancia do
aspecto visual da massa que € feito pelo padeiwoariie a utilizacdo deste
equipamento, o que foi observado e que chama a&tgrag@ os propositos deste
estudo sdo os desperdicios de ingredientes, ac@iarida agua, e o tempo de
mistura, que para a mesma quantidade de massagewdre 6 a 10 minutos.

32 Etapa: Cilindragem —esta etap#&em por proposito gerar um produto de
textura leve e de boa apresentacdo. Durante o telmpolindragem que varia
entre 4 a 6 minutos, o operador vai pulverizandmiia e com isto é gerado
desperdicios que juntamente com pequenos pedagoasda caem no chdo.

42 Etapa: Corte/Modelagem -o corte da massa é feito manualmente em
cima de uma mesa que é untada com 0leo vegetateBuida ela € dividida num
equipamento de uso manual, denominado de divigi@ndo assim pequenas
massas de 50g cada. Posteriormente, sdo colocacdasdeladora que funciona a

base da eletricidade para gerar o pdo modeladové@omqui destacar que no



caso do pao doce nesta etapa sao colocados adglnesas, como coco, mel com
erva doce e cremes. Aqui é gerado residuo no pé®, doquando da colocacao
manual do recheio pelo padeiro. O tempo desta gferéd de aproximadamente
18 minutos para o pao francés e de cerca de 4Qasipara o pao doce.

52 Etapa: Fermentagao -os paes que sao colocados nas telas untadas com
Oleo vegetal sdo encaminhados para armarios ouraénunde acontece 0
processo de fermentagcédo, com uma duracdo medihaas.

62 Etapa: Cozimento -0 pao fermentado é colocado no forno durante uma
média de 15 minutos a uma temperatura que vania eat150°C e os 180°C para
que as massas cozinhem e formam uma crosta comag@édoadequada. Vale
destacar que para o cozimento de todos os prodautes)presa dispde de dois
fornos elétricos. As portas dos fornos tem visosd® equipados com um
dispositivo sonoro que avisa o tempo de assadoganado para cada fornada.
Os fornos tém mais de 15 anos de uso e juntosduoaciima média de 304
horas/més. Nesta etapa, como desperdicio é idaadkifj além do consumo de
energia, tem o vapor de agua e o calor residua,n@éa foi possivel medi-los.

72 Etapa: Resfriamento -0 pdo € colocado para baixar a temperatura e
assim ficara pronto para ser comercializado. Deraste processo é gerado farelo
de pao e pées fora das especificacdes, considdesgerdicio. Dessas, uma parte
€ usada na producéo de torrada ou farinha de eosgtaia parte € vai ao lixo.

Ja para a fabricacdo dos biscoitos as etapas @odao as seguintes:

12 Etapa: Pesagem -+esta etapa é feita a pesagem dos ingredientes
conforme as porcdes definidas na receita dos biscoDurante a pesagem e
transporte para a massadeira sdo gerados essartlrasiduos das embalagens
dos diferentes insumos e também desperdicios dosdilentes que caem no chéao.

22 Etapa: Mistura - com os ingredientesolocados na amassadeira para
serem homogeneizados € vai-se adicionando &gualageta farinha. As
quantidades variam conforme as caracteristicasaiahfh e do tempo definido
pelo padeiro, que varia entre 4 a 6 min. No tocasteaspecto de geracédo de
residuo, no chdo é identificada a presenca dehfagroutros ingredientes.

32 Etapa: Cilindragem -a massa é cilindrada e durante um tempo médio de

5 minutos. Ao longo deste processo é gerado desperh farinha adicionada



aleatoriamente pelo padeiro e também pequenas idad®s de massas que
transbordam da plataforma do cilindro e caem no.cha

42 Etapa: Corte/Modelagem -a massa é separada em por¢des unitarias em
cima de uma mesa e depois modeladas manualmentpgu#iro e colocados em
telas. O tempo desta operacéo é de quase 25 mnedbzido residuo de massa e
das garrafas que continha o 6leo vegetal usadoup#aaa mesa e as telas.

52 Etapa: Cozimento -a massa vai ao forno elétrico para assar os hiscoit
e é identificado calor residual e vapor de agua.

62 Etapa: Resfriamento -0 biscoito € colocado em tabuleiros para baixar a
temperatura. Sao identificados residuos de farelbiscoito e biscoitos fora de
especificacdes e sdo dados como perdidos e encaiomh lixeira.

72 Etapa: Embalagem -ap0s o resfriamento, o biscoito € colocado em
embalagens e selados com filme adesivo para depoisomercializado na loja.
Nesta fase sédo gerados residuos com origem naslag®ihs de plasticos
defeituosas e também ¢é identificado desperdiciob@eoito que por nao
apresentarem condi¢des de venda sdo encaminhados geposito de residuos.

4.3. Analise Qualitativo e Quantitativo dos Process Produtivos

Com o intuito de mensurar as entradas de matéri@ap e energia e avaliar as
saidas dos produtos finais e dos residuos foi eldbam mapa fluxograma do péo
francés e do pao doce (Figura 2) e dos biscoitapi@ 4) que irdo apoiar na

analise qualitativo e quantitativo dos respetivaxessos produtivos a luz do P+L

| Entradas | | Matérias-Primas | | Saidas |
v
Maténa-prim a (kg/m és): Efluentes de lavagem dos
Fannha-2162.0 Etapasdos | »| equipamentose dastelase
Fermmento-20_3 Processos Produtivos dos oleosusados
Sal- 40 do Pio Francés
Aditivo - 19.8 e Residuos nio organicos:
Oleo - 10 4 —> do Pio Doce embalagens de rafia,
Agucar-31.2 1*Etapa: Pesagem papel, plastico, papeldo,
Marganna-13.0 22 Etapa: Mistura gamrafas, e outros
Recheio-10.4 3% Etapa: Cilindragem Reidgo? organicos
4*Etapa: Modela —»>| emikgmes
- i 5‘Eapa_Fo e gem~ Far 8.8
Asua-1297 2m3/més —-> tapa: Ferm entagao Massa cru-182
6* Etapa: Cozim ento Recheio -1.8
7* Etapa: Resfnam ento Farelo de p3o e p3o
Energia-1894 29 kW/m és —> defeituosos -28.5
v

Produto Final-Massa
P3io Frances— 3257 1kg/més
Pio doce-347. 2 kg/meés

Figura 2: Fluxograma qualitativo e quantitativo do processo produtivo do biscoito
Fonte: Elaboragio propna
Obs.: Para mensurar a energia teve-se como referéncia o SENAI (2007)



Dos dados constantes do mapa fluxograma da figufaei 2laborada a
Figura 3, que ilustra os custos estimados de caadatigade de matéria prima que

entre no processo produtivo de fabricagéo dos pées.
Figura 3: Custo mensal dos diferentes insumos adugéo do pao francés e do pao doce
Insumos | Farinhg Fermenjo Sal  Aditifo Olgo Acugar rddsinal Recheio

Custo(R$) 3934,84| 243,60 | 16,000 435,6Q 46,80 46,1B 58,0y 44.p1
Fonte: Elaboragéo propria.

Analisando os dados da Figura 3 e 0 consumo estidadagua que € de
1297,20 n¥més a um custo de R$13/més, de energia elétrie@quase 1894
kW com custo de R$1037,44 calculou-se que o cusosal para produzir as
massas do pao francés e do pao doce é de R$ 5888500

| Entradas | | Matérias-Primas I | Saidas
v
Matéria-prim a (kg/m &s): Efluentes de lavagem
Farinha-78 Etapasdo dos equipam entos/telas e
Aguacar- 26 Processo Produtivo —»| dosoleosusados
Sal-1 do
Fermento- 0.8 Biscoito Residuos nio organicos:
A —> E
B-I§r§nna-l 5.6 . embalagens de rafia,
Aditivo-10.4 1*Etapa: Pe_sagem papel, plastico, papelio,
Ovo-9.1 2* Etapa: Mistura gamrafas e outros
Oleo-0.8 3* Etapa: Cilindragem —»| Residuos organicos
4*Etapa: Modelagem em kg/m és:
< . B i 5* Etapa: Cozim ento Fannha-12
Agpa-31,2 m"/més > 6*Etapa: Resfriam ento Massa-2.5
7*Etapa: Embalagem Farelo e biscoitos
lEnergia-90,40kW/m és Bt defeituosos-1.5
v
Produto Final
Massa Biscoito-171 9kg/m és

Figura 4: Fluxograma qualitativo e quantitativo do processo produtivo do biscoito
Fonte: Elaboragio propnia
Obs.: Para mensurar a energia teve-se como referéncia as quantidades apresentadas em SENAI (2007)

Também em relagc&o aos biscoitos, a partir da Fig@iaborou-se a Figura

5 que mostra os custos estimados dos ingredietifieados na producédo deles.
Figura 5: Custos mensais dos diferentes ingrediargados na producdo do biscoito

Insumos | Farinhgd AcuUcafy Sal Fermefito Margarjna  ¥alitii Ovos Oleo

Custo(R$)[ 142,0 38,5 0,4 9,6 69,7 1144 637 3,6

Fonte: Elaboragéo propria.

Dos dados que constam da Figura 4 e da Figura ilhoesse que a
producdo mensal dos quase 168 kg/més de massscdéda empresa paga mais
de R$490/més, incluindo o custo de aquisicdo dgeeitientes, dos 31,2°nde
agua e dos mais de 90 kW/més de energia elétree@uqgtos custam quase R$50.

Ainda analisando os mapas fluxogramas das Figuea4, 2 perceptivel que
sédo gerados efluentes e residuos solidos orgéaeiod® organicos. Os efluentes

liquidos gerados séo todos coletados nos pontgsatdieicdo e lancados na rede



publica de coleta de esgoto. Ja os restos de Gkamfos para untar as telas séo
encaminhados para a coleta publica dos residuos.

Em relacdo aos residuos ndo organicos que sas @stembalagens séo
todos coletados e enviados para a coleta publice &idenciar que por néo ter
sido vislumbrada nenhuma acdo de melhoria que @oder indicada no ambito
deste estudo para estes tipos de residuos, acht@oser necessario contabiliza-
los. No entanto, convém referir que num estudaz&add na cidade de Natal-RN
por Pimenta e Gouvinhas (2006) numa panificadoratigamente do mesmo
porte, com um plano de gerenciamento residuosjeshtn um faturamento com a
venda de residuos reciclaveis na ordem de R$ /29680

No tocante aos residuos organicos, mais precisamiminha, massa cru,
recheios, produtos defeituosos e farelo dos predpitontos que tiveram origem
diretamente nos processos produtivos do pao frapé@sdoce e biscoito, foram
analisados e estimados as quantidades e o0s respetivstos conforme
apresentados na Figura 6. Analisando a Figura &bperse que da producéo dos
trés produtos é gerado uma média de 62,5 kg/meesdesperdicio de massa e
ingredientes cru nas etapas de pesagem e mistacelagem e cilindragem das
massas, resfriamento e embalagem dos produtos érans produtos defeituosos.
Estes desperdicios gerados custam mensalmenterasanii$327,00.

Figura 6: Quantidade e custo mensal dos residupsodacao do pao francés, pao doce e biscoito

Residuos Pao francés/pdo doce Biscoito
Qtde (kg) Custo (R$) | Qtde (kg) Custo (R$)
Farinha de trigo 8,8 16,02 1,2 3,70
Massa modelagem/cilindragem 18,2 24,30 2,5 4,88
Farelo e produtos “defeituosos” 28,5 265,50 1,5 513,
Recheio 1,8 7,71 -

Fonte: Elaboracao propria.

Para além das fontes de producdo de residuos aefeeenciados, é
também gerado perda com a dosagem variavel denggamassadeira. Tomando
a referéncia de Pimenta e Gouvinhas (2006), - awlgivam que quando a
dosagem de agua era superior ao padrédo que é dd&bPinha, as perdas eram
de aproximadamente 40 péaes/dia -, aplicando os osstonhecimentos na
panificadora objeto deste estudo, estimou-se quiesgerdicios de massa eram

de 21,6 kg/més, o que corresponde a uma perdaémarde R$172,80/més.



A soma total de todas as perdas € de aproximadar@éritkg, que equivale
a 2,22% da quantidade de massa total produzidagsate€s produtos que € de
3776,2 kg. Cabe aqui referenciar que se a estemteal for acrescentado outros
desperdicios de outras fontes, que ndo foram mefesiro valor das perdas ira
aumentar consideravelmente.

Essas outras fontes de desperdicios, que podemosasideradas como
perdas “invisiveis”, estdo relacionadas com a fa@dtgpadronizacédo na fabricacéo
dos produtos e a falta de ajustes nos equipameqesapesar de ndo terem sidos
mensurados, com certeza contribui para o0 aumentosto de producéao.

Em relagéo a padronizagao, pode ser exemplificadoas tempos medidos
ao longo dos processos produtivos, que durante omeama etapa de
processamento para a mesma quantidade de massa mario, gerando
desperdicio com o custo de energia na operaciagaliz dos equipamentos e
também perda de tempo de fabricagdo. Também, fautrea de desperdicio que
enquadra nesta categoria esta relacionada com rdgidpde de recheio que o
padeiro coloca no pao doce, que por ser feito mMarmme e sem nenhuma
medida especifica, acarreta o chamado desperdinibutido”, ou seja, para paes
do mesmo tamanho é colocado quantidade de recifieierde.

Os desperdicios pela falta de ajuste de algunspaagntos, como 0s
fornos, que devido ao tempo de uso ja ultrapasd®d @os, apesar de ndo terem
sido medido o valor do calor residual que emiterogdemn estar com uma
eficiéncia reduzida e com isto desperdicar calgue aumenta o consumo de
energia e consequentemente os custos de produgéesia coisa acontece com
0S outros equipamentos, como o cilindro, amassadeim modelaroda, que
requerem uma manutencdo adequada, para que dwafiecionamento a

eficiéncia ndo seja baixa e com isto diminuir opeegico de energia.

4.4. Oportunidades de P+L

A identificacdo das oportunidades melhorias que eguis serao
apresentadas, tem como proposito diminuir a gerad@oresiduos e dos
desperdicios e ainda aumentar a eficiéncia naag#io recursos de producéo pela

empresa. Para tanto, entre outras, podem sem iraptadas as seguintes acoes:



i. Mudanca de ingredientes como forma de eliminar a pesagem individual
de cada ingrediente, sugere-se a utilizacdo dahtarpré-misturada (mistura
industrial de farinha, sal, aditivo, manteiga ecat)j o que facilitara o processo
de fabricacdo, diminuindo o numero de manipulac@s dnateriais e a
variabilidade das dosagens, forcando a padronizdeafabricagcdo. Os ganhos
econdmicos seriam sentidos tanto através da dig@iowdo tempo de fabricacao e
das perdas de matéria prima, reduzindo assim @ aistproducdo, o que
aumentaria a produtividade da padaria. De acordo @ GENAI (2007) estudos
realizados pelo Instituto Tecnolégico da Panificagd Confeitaria (ITPC)
comprovam que algumas receitas produzidas com {sténan obtiveram aumento
na produtividade de até 34% se comparadas conriadefio de receitas abertas
(tradicional). Em nivel ambiental, os ganhos seri@nreducdo da geracao de
residuos, particularmente de embalagens, na reddgaconsumo de energia
durante o uso dos equipamentos o0 que diminuiriampactos sobre o meio
ambiente. A titulo de exemplo, para o caso de wés, com a implementacao
do P+L, Pimentas e Gouvinhas (2006 e 2012), era@mr reducdes de 34% nos
residuos de embalagens de 73% no tempo de mardpulims ingredientes e de
22% no consumo de energia elétrica nas etapas starane desenvolvimento e
perdas de matéria prima na ordem dos 2%.

ii. Reaproveitamento dos sub-produtesem relacdo aos desperdicios no
processo de cilindragem, recomenda-se que sejaat@@abaixo do cilindro uma
bandeja para coletar a farinha e pedacos de massaque transbordam do
equipamento, fazendo com que retornasse ao procdsamuindo assim o
produto desperdicado. No tocante aos recheios @neadocados manualmente
no pao doce, como forma de evitar os desperdieigsadta, sugere-se a utilizacao
de um mecanismo que podera melhor direcionar atigadle certa de recheio a
ser colocada no péo e contribuir pat@atanceamento da receita.

iii. Padronizacdo do processo produtivoconsiderando que na padaria foi
constatada que a padronizacdo do processo proditdeficiente e com isto é
gerado desperdicios que provoca impactos negathrem®menda-se que seja
criada uma uniformidade na execucéo das tarefamserateitas para que tudo

esteja padronizado. Para tanto, € preciso que t@dogrocessos estejam



documentados, devendo ser criado fichas de recdiasprodutos e fichas
técnicas de acompanhamento das entras, saidadas perante a producdo. Com
isto, serdo percebidos reducédo do consumo dos ossuntlusive energia, agua e
outros recursos naturais, o que diminuira os ingzaatnbientais. No tocante aos
aspetos econdmicos as melhorias serdo constatdedésada diminui¢cdo das néo
conformidades e dos custos com as matérias primas.

iv. Reducao das sobras e dos produtos defeituesws relacdo aos produtos
defeituosos ou o0s que sobram, recomenda-se a @i regular dos
funcionarios para terem maior cuidado na manipolaig® massas e também que
seja feito uma melhor planejamento diario da pradugp preparo de cada tipo de
massa, e assim evitar as sobras. Esta acao irAdiredumpactos ambientais com
a demanda de mais recursos naturais que contripasara producédo das matérias
primas, bem como contribuird para a reducdo dasseperacionais.

v. Reducdo do consumo de energia elétricala possibilidade de que a
eficiéncia dos equipamentos estejam desajustaglosnenda-se a realizacdo de
um estudo sobre o consumo de energia elétrica diestos equipamentos,
visando a tomada de medidas para uma maior efiai@mcconsumo. No caso
concreto dos fornos, o calor residual emitido pestar relacionado com a idade
dos fornos e por isso recomenda-se uma manuteraygiaote de forma a

prevenir a perda de calor, o que aumentaria 2&efi@ do mesmao.

5. CONCLUSAO

Da presente pesquisa, constatou-se que da avaligBo processos
produtivos na padaria com base na P+L foram ideatibs que ao longo dos
processos produtivos sdo gerados desperdicios quoareeem O0S custos
operacionais. No entanto, se implementadas algopasunidades de melhorias
elas traduzirdo em ganhos econdmicos e ambient@scontribuirdo para uma
melhora da competitividade da empresa.

Os ganhos econémicos serédo sentidos a partir darpaacdo do uso dos
insumos e a mudanca de matéria-prima, e ainda dsuow de energia e dos
tempos de producdo que diminuirdo os custos deupéod Em nivel ambiental,

mostrou-se ques beneficios serdo percebidos através de um maedw dos



recursos, como a redugdo do consumo das maténaaspe energia e também da
diminuicdo da geracdo dos residuos que podem ca&ugactos negativos ao
meio ambiente.

Também, ndo menos importante, € a contribuicae desyo para o reforco
do aporte tedrico/pratico no tocante a estudosndiésa de praticas empresariais
sustentaveis, que incluem a P+L no setor de pagdi, jA que pelas pesquisas
realizadas foram encontradas algumas limitacéevepsam sobre este tema. Por
outro lado, se justifica ter elaborado este estndo, sO pela analise tedrica do
P+L e contribuicdo para ampliagdo do debate sobtema, mas também pela
possibilidade de mostrar as oportunidades queranienta possa propiciar a uma
organizacao industrial de qualquer setor. Comgsigere-se a aplicacdo do P+L
em outros estudos, seja no setor de panificac&nooutros tipos de industrias,
para que sejam avaliados os beneficios que a megmeom a sua aplicacao.

No entanto, cabe evidenciar algumas limitacOes reéradas,
particularmente no tocante a coletas de dados gquedo serem precisas, tiveram
que ser estimados. Acredita-se que isto aconteoceEu® a empresa nao tem um
sistema de planilha onde sdo anotadas as quardidadweatérias primas e perdas
que acontecem durante a producdo. Também é dearegle devido a nao
quantificacdo precisa dos dados, tanto as perdassatstimadas, bem como os
ganhos previstos com as oportunidades de melhdai&s+L poderdo ainda serem

mais significativos.
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