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Resumo

A reciclagem dos residuos plasticos torna-se imptgtndo apenas pelo volume significativo gerado e
facilidade de reindustrializagcdo desse materials, nsbbretudo pela sua caracteristica de nao
degradabilidade quando disposto de forma inadegeataterros industriais ou pela geragédo de
toxinas, quando submetidos a processos de incimeraglém disso, este mercado demonstra-se
atraente para iniciativas empresariais, com reflexacioeconémicos diretos relacionados com a
melhoria da qualidade de vida da populacdo, gerdedenda e atenuacdo de problemas ambientais.
Contudo, o fluxo de sucatas plasticas gerado pelatades industriais que sdo encaminhados para
processos de beneficiamento ainda apresenta daspsrdjue inviabilizam producdes mais limpas.
Nesse contexto, o presente estudo teve como abjatialisar os aspectos ambientais do processo
produtivo de beneficiamento da sucata plasticandisa desenvolvimento da produg¢do mais limpa na
empresa de reciclagem. A analise dos dados foizagdal com base na metodologia para
implementagéo da produgédo mais limpa do Centroddatide Tecnologias Limpas contemplando as
seguintes etapas: analise do fluxograma do progesstutivo, analise quantitativa de entradas e
saidas e a identificacdo de oportunidades. A empapslisada opera com o beneficiamento do
plastico através da reciclagem mecéanica de sugatssndustrial. Essa técnica é composta pelas
etapas de sele¢do, moagem, aglomeracéo, extrusojagdo para conversdo dos residuos plasticos
em granulos que podem ser reutilizados na produghamutros produtos, como sacos de lixo,
conduites, componentes de automéveis, e outrogefdtados indicaram que ha necessidade da
empresa desenvolver uma medigédo setorizada deetaga do processo produtivo para ter maior
controle dos materiais de entrada e saida, junt@no®m a aplicacdo de uma maior padronizagdo do
processo de beneficiamento, no uso e manutencaeqdigzamentos, tendo em vista a implantacdo de
procedimentos de melhoria continua para economi@gim e energia. Com isso, apontamos a
necessidade de maiores investimentos nas areaacipetis e tecnoldgicas para que ndo haja perda
da sucata plastica beneficiada e de melhorar ensistle gestdo do produto para que 0 processo seja
mais ecoeficiente, tendo em vista ndo s6 as questibientais, mas também a qualidade de seus
produtos e servigos.

Palavras-chave Produgao mais Limpa. Prevencgao a Polui¢cdo. Reeah.

'Graduada em Ciéncias Bioldgicas pela Universidadedliéa do Salvador; Pés-graduanda em Gestdo
Ambiental em Municipios pela Universidade TecnatédgFederal do Parana; Mestre em Ecologia e Gestédo
Ambiental pela Universidade Federal da Bahia. Erbakila@gmail.con{Autora).

“Graduado em Ciéncias Biolégicas pela Universidanié€stado da Bahia; Especialista em Qualidade, Saude
Meio Ambiente e Seguranca do Trabalho pelo SemMM@cional de Aprendizagem Industrial; P6s-graduasmdo
Gestdo Ambiental em Municipios pela Universidadenbégica Federal do Parana. Embibenio@gmail.com
(Co-autor).




Direitos Humanos,
Etica e Dignidade

a 18 a 24 de outubro de 2015
S83SEMOC
SEMANA DE MOBILIZACAO CIENTIFICA

1. INTRODUCAO

A crescente insercdo das questdes ambientais roegs® produtivo por algumas
empresas constitui um dos principais fatores dereficiacdo e acréscimo de valor aos seus
produtos e servicos (MCDONOUGH e BRAUNGART 200253%). MORRISSEY e
BROWNE 2004, p.13). Parte deste aumento se devenaior rigor das legislacdes
ambientais, bem como a declarada opcao pelas ggéte reducdo da geracdo e fomento ao
reuso de materiais preconizada na Lei Federal 22600, que institui a Politica Nacional de
Residuos Sdlidos (PNRS), que, no seu capitulsdtjao Il, artigo 30, dispde sobre objetivos
da responsabilidade compartilhada (BRASIL, 2018).p.

Entre estes objetivos, podemos destacar a compat@dio dos interesses dos agentes
econdmicos / sociais e dos processos de gesta@ssmipt / mercadoldgica com os interesses
da gestdo ambiental, desenvolvendo estratégiasnsageis; a promogdo do aproveitamento
de residuos solidos, direcionando-os para as cagealutivas; e também o estimulo ao
desenvolvimento de mercado, a producdo e ao condenprodutos derivados de materiais
reciclados e reciclaveis (BRASIL, 2010, p.14).

Nessa perspectiva, a PNRS aborda a gestdo intededeasiduos solidos como o
conjunto de acbes voltadas para a busca de solpgiasos residuos sdlidos, de forma a
considerar as dimens@es politica, econémica, atabjezultural e social, sob a premissa da
sustentabilidade (BRASIL, 2010, p.2).

Este conceito abrange atividades referentes a trdaddecisdes estratégicas e a
organizacdo do setor para esse fim. Uma vez defind modelo de gestdo de residuos
sélidos, deve-se criar nas empresas uma estrutor@ue sejam considerados todos os
aspectos envolvidos, desde a fonte geradora agpasttdo segura, assim como 0s aspectos
de reciclagem méxima dos residuos, buscando, imeluacorporar mudancas dos padrdes de
producdo e consumo.

Dessa forma, a implantacdo da gestéo integradesiiduos sélidos pode proporcionar
a reducdo da carga poluidora gerada, porque enehexisdo do processo produtivo com
vistas a melhoria continua do desempenho ambidagabrganizacdes. Assim, pode resultar
em reducdo do consumo de matéria-prima e insumadaseemissdes atmosféricas de
poluentes e residuos sdlidos.

Além dos aspectos legais focarem num processo fiwodmais sustentavel, o fator
econdmico tem conduzido as empresas a introduzieemologias mais limpas nos seus
processos produtivos. Para Kiperstok et al. (2p(82), as exigéncias de aplicacdo da melhor
tecnologia disponivel proporcionam a interiorizagiomedidas de controle ambiental nas
fabricas, trazendo, inclusive, critérios econdmig@sa a decisdo das técnicas a serem
adotadas.

Nesse contexto, a cultura crescente da producas lngba, buscando técnicas de
minimizacdo de residuos, traz a tona o grande di#ispe que tem sido o descontrole nos
pontos geradores de residuos, bem como o custouie € manutencdo destes em aterros
industriais controlados.
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Tanimoto (2004, p.24), ressalta que as estraté@gasroducdo mais limpa pode ser
aplicada tanto a processos de producdo (conserdacémtéria prima e energia, eliminacao
de material toxico e reducédo da geracdo de eflsestibdos, liquidos e gasosos), produtos
(reducéo dos impactos negativos ao longo do cieleida do produto desde a sua extragao
até a disposicao final) e servicos (incorporacaocaieceitos ambientais no projeto e na
distribuicdo dos servicos).

Todas essas acfes resultam na prevencdo da polujgéorepresenta um novo
paradigma para equacionar o problema da poluigdis, tpansfere o eixo da discussédo dos
limites da fabrica para o interior do processo ptivd. Para tal, torna-se necessario
identificar as causas da geracdo de residuos,sjée Bormalmente associadas as falhas no
processo produtivo.

Neste cenario, 0 presente estudo busca analisaspestos ambientais do processo
produtivo de beneficiamento da sucata plasticandisa desenvolvimento da producdo mais
limpa na empresa de reciclagem.

2. BENEFICIAMENTO DA SUCATA PLASTICA

Os plasticos destacam-se dentre os residuos resglgerados pelas empresas por
serem agueles produzidos em volumes mais signmvosate apresentarem um elevado
potencial de reaproveitamento (JESUS-FILHO, 2013).pDevido ao baixo custo de
producao, peso reduzido, resisténcia e capacidaderdmoldado nas mais diversas formas,
esses materiais séo utilizados por inimeros setiareadeia produtiva, no Brasil e no mundo,
estando presente em muitos dos produtos que com&smi

O processo de reciclagem do plastico pode seralemd quatro categorias: primaria,
secundaria, terciaria e quaternaria. A reciclagaimgria (polimero pdés-industrial) e a
secundaria (p6s-consumo) sao conhecidas comoageil mecanica. A reciclagem terciaria
também é chamada de quimica e a quaternaria dgéticar(SPINACE E DE PAOLI, 2005,
p.66).

A reciclagem mecéanica, que é a forma de reapraweitéo mais difundida no Brasil,
consiste na combinacdo de um ou mais processogopais (moagem, aglomeracao,
extrusdo, granulacdo) para conversdo dos residlasticps (descartes plasticos pos-
industriais e pos- consumo) em granulos com a medoegao e caracteristicas do plastico
virgem, que podem ser reutilizados na producao ude® produtos, como sacos de lixo,
solados, pisos, conduites, mangueiras, componedeteaitomaoveis, fibras, embalagens néo
alimenticias e outros (AMARAEt al., 2011, p.45; BELCHIOR, 2009, p.22; SPINACE E DE
PAOLLI, 2005, p.66).

Nesse processo de beneficiamento o plastico imeiale € moido por um moinho de
facas e, apods ser triturado, passa por uma etalg@atpem para a retirada dos contaminantes
e volta ao processamento industrial. Nesta etapacesso de agua € retirado em um secador
rotativo (AMARAL et al., 2011 p.45; FIESP, 2007 p.26; JESUS-FILHO E ALME] 2012,

p.4).
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Apds a secagem, o material é transferido para wtiagtior, que tem a forma de um
cilindro contendo hélices que giram em alta rotagdaquecem o material por friccéo,
transformando-o numa pasta plastica (aglutinaddgmAde completar a secagem, o
aglutinador compacta o material, reduzindo-sepgssivolume que sera enviado a extrusora.
O aglutinador também ¢é utilizado para incorporad@@ditivos — como cargas, pigmentos e
lubrificantes (AMARAL €t al., 2011 p.45; FIESP, 2007 p.26; JESUS-FILHO E ALME]
2012, p.4).

Em seguida, é aplicada agua em pequena quanticiade ppovocar resfriamento
repentino, que faz as moléculas dos polimeros sgaieem, aumentando sua densidade.
Assim, o plastico adquire a forma de granulos eaemh extrusora, maquina que funde e da
aspecto homogéneo ao material, que € transformmadoas. Na saida da extrusora, encontra-
se 0 cabecote, do qual sai a tira continua (AMARARI., 2011 p.45; FIESP, 2007 p.26;
JESUS-FILHO E ALMEIDA, 2012, p.4).

Nessa Ultima etapa, essas tiras de material dirrgtassam por um banho de
resfriamento, que as solidificam. Depois, sdo pios em graos, chamadopelets’,
ensacados e vendidos para confec¢gdo dos artefasik@s, que podem misturar o material
reciclado com resina virgem para produzir novasaagens, pecas e utensilios (AMARAL
etal., 2011 p.45; FIESP, 2007 p.26; JESUS-FILHO E ALBIE] 2012, p.4).

Nesse contexto, a reciclagem dos plasticos tormdasg@mente importante ndo apenas
pelo volume gerado e facilidade de reindustriaBpagnas sobretudo pela sua caracteristica
de ndo degradabilidade quando disposto de forntedueada em aterros industriais ou pela
geracdo de toxinas, quando submetidos a processoxideracdo (AMARALet al., 2011
p.45; FIESP, 2007 p.26; JESUS-FILHO E ALMEIDA, 20p24).

Ressaltamos que o processamento da matéria-praictada apresenta beneficios em
relacdo a producdo da matéria-prima virgem. Emttetaxistem alguns gargalos que devem
ser ultrapassados para utilizacdo dessa tecnologidre eles a obtencéo de matéria-prima de
boa qualidade e os entraves operacionais relacsnadsegregacdo do material Gtil a
reciclagem.

Nesse sentido, ao analisar o processo de beneéistantda sucata plastica pode-se
construir ferramentas essenciais ao gerenciamestoediduos como a aplicacdo da producao
mais limpa. Vale ressaltar, que conforme relatado aria e Pacheco (2011, p.3) a
ferramenta produgcéo mais limpa aparece como umapg@o para otimizar 0 consumo de
agua e energia, bem como minimizar os residuosigsées na fonte geradora. As autoras
(2011, p.3) afirmam que é possivel adotar medidasgeptivas, referentes aos aspectos de
mudanca de matérias-primas, mudanca tecnoldgicapnecesso ou no equipamento,
mudancas no produto, reuso tornando assim a produgs limpa uma ferramenta viavel
para praticas de gerenciamento voltadas paraageici de residuos.

3. PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

A atual pesquisa apresenta a configuracdo de wndaesle caso, que de acordo com
Ponte (2006, p.25), trata-se de uma investigacésgulebruca sobre uma situacao exclusiva,

4



Direitos Humanos,
Etica e Dignidade

a 18 a 24 de outubro de 2015
S83SEMOC
SEMANA DE MOBILIZACAO CIENTIFICA

procurando descobrir a que ha nela de mais eskamciaracteristico e, dessa forma,
contribuir para a compreenséao global de certo feminde interesse.

Este estudo foi desenvolvido em uma empresa dengeareento de residuos
industriais, localizada na Regido MetropolitangSa¢vador, no municipio de Simdes Filho —
BA e analisa somente o0 processo de beneficiamensuchta plastica, que se constitui como
a producdo de pellets de plastico reciclado, ohpiskderencialmente a partir de sucata pre-
selecionada de polietileno e destinado as ind8staibricantes de artefatos / pecas plasticas,
moldadas principalmente por extruséo, injecao eosop

A empresa analisada opera com o beneficiamentdasiqn através da reciclagem
mecanica de sucatas pos-industrial. Os princifjais e residuos plasticos convertidos pela
empresa em granulos sado o Polietilieno (PE), o fgpileno (PP) e o Polipropileno
Biorientado (BOPP).

Os dados foram coletados através de visithoco, tendo em vista observar este
processo fabril sendo executado. Além da obseovdg@&ta ndo participante da linha de
producao foram realizadas entrevistas semiestadsrgnto aos operadores do processo com
0 objetivo de coletar dados para analise e vegicade possibilidades de melhoria, no
processo de reciclagem de plastico, sob o pontistieambiental.

Os questionamentos foram baseados nos requisikositds pelo Centro Nacional de
Tecnologias Limpas (CNTL) para a implementacédo ami@mas de Producdo mais Limpa
(SENAI, 2003, p.15) e abordaram informacgdes sadrelados gerais da empresa; b) matéria-
prima; c) produto final; d) fluxograma do procegsmaquinario envolvido em cada etapa; e)
consumo de energia; f) consumo de agua; g) conslemodutos quimicos; h) geracdo de
residuos; i) dados mensais de producéo.

A andlise dos dados foi realizada com base na mleigid para implementacdo da
producdo mais limpa do CNTL contemplando as segsliatapas: andalise do fluxograma do
processo produtivo, analise quantitativa de ensrada saidas e a identificacdo de
oportunidades.

4. RESULTADOS E DISCUSSAO
4.1 Fluxograma do processo produtivo

A confeccéo do fluxograma completo do processoateficiamento da sucata plastica
da empresa de reciclagem analisada permitiu o dime@mento de todas as etapas
envolvidas na producdo do material reciclado, aonéo demonstra a Figura 1. Esse
mapeamento detalhado ilustra como ocorre o proaessite a recep¢ao da matéria-prima até
a venda para o cliente na unidade industrial.
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Figura 1: Fluxograma do processo de beneficiamdatsucata plastica
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11. Empacotamento A

Fonte: Elaboragéo propria

Segundo o SENAI (2003, p. 20), a analise detalhdalafluxograma permite a
visualizacédo e a definicdo do fluxo qualitativordatéria-prima, agua e energia no processo
produtivo, visualizacdo da geracdo de residuosntiiaprocesso, agindo desta forma como
uma ferramenta para obtencdo de dados necessarmsaormacido de uma estratégia de
minimizag&o da geracao de residuos, efluentes €séa4.

Amaralet al (2011, p.52) menciona que a reavaliacdo dos posgwodutivos sob o
foco dos seus aspectos ambientais certamente aaéxiis empresas transformadoras e
recicladoras de material plastico na busca de umarrparticipacdo nos mercados nacional e
internacional, tornando-as aptas a competir e amgdi o volume de produtos plasticos
elaborados dentro dos principios do desenvolvimsumstentavel.

4.2 Analise quantitativa de entradas e saidas

Essa etapa da implementacdo da producao mais Gorpespondente a quantificacdo de
entradas (matérias-primas, agua, energia e outkigmios) e saidas (residuos, efluentes,
emissdes, subprodutos e produtos) das operactemmjente com o levantamento dos dados
mais detalhados referentes a estocagem, armazeiwaenanondicionamento dessas entradas
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e saidas. A sintese analitica das entradas e s#ddamateriais identificados no presente
estudo encontrasse descrita no Quadro 1.

Quadro 1: Sintese analitica de entradas e saidgsodesso de beneficiamento da sucata
plastica

MATERIAIS SOLIDOS GERAIS —usados em todas as etapas do processo
St/més perdas (2,5t impurezas; 2,3t rejeitos; 200kg lodo ETE); 37,5kg de EPI's usados

MATERIAS-PRIMAS GERAIS - usados em todas as etapas do processo
48t/més Matéria-prima (27t PE; 1t BOPP; 9t PP); 65 und / més de EPI's

[ ENTRADAS | PROCESSO I SAIDAS ]
Matérias-Primas Auxiliares . . Efluentes e — Emissdes
i Agua* Energia Etapas Liquidos Materiais Solidos** Atmostécicas
Combustivel; Pneu; 1. Apanha matéria Pneu usado; Baterias gastas; Fumaca -
Papel; Caneta prima Papel e Caneta usados Caminhdo™*
Combustivel; Pneu; 2, REC&PQé'O de Pneu usado; Baterias gastas; Fumacga -
Papel; Caneta; Lona matéria prima Papel e Caneta usados Caminh3o**
Big Bag's; Fecramentas 3. Separacao Big Bag's usados; Ferramentas gastas
Big Bag's; Ferramentas 4. Triagem Big Bag's usados; Ferramentas gastas.
Big Bag's; Ferramentas 2700kw/més (moinho) 5. Moagem Big Bag's usados; Ferramentas gastas
Ferramentas; 60kg/més Soda s
Cdustica; 136kg/ més 120m?/ més 900_'.“'"1mes (Iava_dora),f Agua Ferramentas gastas; Embalagens Vapor
" pEal 36kvi/més (roda gigante) / 6. Lavagem = b : )
Policloreto de aluminio; = (ETE)*= produtos guimicas.¥azias. d'agua™*
- . i 63kw/més (bomba ETE)
80gr/més Polimero catidnico
5 2700kw/més (secadora) f Agua Vapor
Ferramentas; 350kvi/més (ventilador) 7. Secagem (ETE)™= Ferramentas gastas d'agua™*
3
Ferramentas; 1’2:‘2; / 6480kw/més (aglutinador) 8. Aglutinacgdo Ferramentas gastas
720kvi/més (extrusora) / ;
) 0,07m3/ 444kw/més (motor = Agua Vapor
Feramentas; més resisténcia) / 12kwi/més 9. Extrusdo (ETE)*= Fetmmenies gastas d'agua®*
(bomba banheira)
Ferramentas; 120kw/més (picotador) 10. Granulacdo Ferramentas gastas
Ferramentas; Embalagens 0,24kw/més (balanca) | 11. Empacotamento A Ferramentas gastas
Ferramentas; Embalagens IOBOkw/més (prensa) 12. Empacotamento B Ferramentas gastas
Paletslde m;de:ra; Gas 13. Est gem Palets quebrados; Botijdo de Gas;
empilhadeira; Pneu. Pneu usado.
Telefone; Computador; Papel; 35kw/més (computador) 15. Venda Aparelhos danificados; Papel e Caneta
Caneta usado
121,35m3 15.616kw Média mensal

* Valor aproximado; ** Quantidades ndo calculadas falta de informacéo.

Com a andlise do levantamento dos dados quantisatilescritos no Quadro 1
verificou-se que a matéria-prima principal compeamesiduos do plasticos Polietileno (PE),
sendo adquirido tanto de induUstrias como de cotipasa A energia elétrica e a agua eram
fornecidas pelos 6rgdos municipais competenteizadas nas varias etapas do processo.

O vapor d’'agua gerado pelas maquinas de moagemgesace extrusdo dissipava-se
dentro dos limites das empresas e ndo sendo qoadtif Ja a agua residual, originada nos
estagios de lavagem, secagem e extrusdo, por uaenre encaminhada para Estacdo de
Tratamento de Efluentes — ETE com capacidade patdn5com filtro pressurizado e leito de
secagem. A ETE executa automaticamente os procetsasxidacdo quimica, aeracao,
coagulacéo, floculacédo, decantacao e filtracéo.

O sistema de tratamento de efluentes liquidoszatib pela empresa permite o reuso
da agua utilizada na lavagem dos residuos plastitiosmizando dessa forma o custo com o
consumo de agua e descarte do efluente geradoogesgo industrial. Salientamos que o
reuso de efluentes tratados, para fins ndo potésmisido cada vez mais aceito e estimulados
pelos 6rgdos ambientais, sendo essa motivagdoadaride fatores como o controle no
consumo de agua potavel e a reducéo dos custascap®is, além da seguranca do continuo
abastecimento de agua para o processo produtivo.
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4.3 Identificacdo de oportunidades.

Os resultados observados indicam que a empresatiga@a pode aumentar sua
eficiéncia produtiva e possui uma perda anual agly nos seus custos operacionais. Foi
avaliado o processo produtivo e propostas de makh@ue podem auxiliar a empresa no
alcance de uma maior eficiéncia operacional, otgép de custos e reducédo de residuos.

Apds a andlise do processo por meio do fluxogrdonam sugeridas oportunidades de
melhorias seguindo os principios de adequacao d&rega (1994, p. 54), referentes a
prevencao da poluicdo na fonte, conforme Quadro 2.

Quadro 2. Identificacdo de oportunidades

Oportunidades e ou
problemas

Tipo de medida segundo Barreiras e

Area da empresa “La-grega’” Necessidades

Recursos Humanos
Boas praticas operacionais e Treinamento

1. Racionalizacao do

P Producéao
consumo hidrico ¢

Recursos Humanos$
Boas praticas operacionais e Treinamento

2. Medicao setorizadada

) Administracao
energia

Recursos Humanos
Boas praticas operacionais e Treinamento

3. Controle do uso do

EPI Administracao

Resisténcia
Boas praticas operacionais operadores

4. Padronizacéo das

- Administracao
técnicas

5. Diminuic&o do ruido Custos, instalagbes

na area de trabalho Producéao e equipamentos
Mudancas na tecnologia antigos

6. Monitoracgédo do ~ Recursos Humanos$
: Producéo - o :

sistema ETE Boas praticas operacionails e Treinamento

7. Substituicao de .

insumos toxicos Producdo Mudanga no insumo Estudos analiticos

8. Gestao integrada de Producio Recursos Humanos

matérias e energias Boas praticas operacionais e Treinamento

A partir destas oportunidades, verifica-se que a&ahonias estdo evidenciadas na
racionalizacdo do consumo hidrico e na medicaaizatta da energia. A racionalizacado do
consumo hidrico tende resolver o problema da aiséeccontrole hidrico na empresa, para
tanto identificamos como oportunidade o estabelecion de uma medicdo continua do
consumo hidrico e sugerimos a ado¢do da medic@ia dids hidrbmetros com o objetivo de
padronizar 0 consumo e evitar vazamentos, juntasreamh o treinamento de funcionario para
realizacéo efetiva do controle diério.
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No que diz respeito a medicao setorizada da enpeg@ebe-se a auséncia de controle
energético sendo necessario também o estabeleocitenima medicdo continua do consumo
energético podendo ser revisto o contrato de deand@energia.

Segundo La Grega (1994) as boas praticas oper&ippa meio de melhorias no
manuseio dos equipamentos e materiais e prograndggmoducdo, podem reduzir e/ou
eliminar perdas na producdo. Com base nos dadetadok, observam-se oportunidades de
melhorias possiveis e com baixo custo a serem meileadas pela empresa com objetivo de
reduzir e eliminar perdas no processo produtivo.

Ao reduzir seus custos, as empresas elevam suaetibvigiade, pois podem praticar
precos menores e melhorar sua imagem junto aosimahsres, cada vez mais conscientes e
bem informados sobre efeitos ambientais e processositivos ambientalmente sadios. Para
gue o gerenciamento ambiental atinja a sua efetiécha a necessidade de adequa-lo as
caracteristicas e cultura da empresa, consideraadpre o0s objetivos desejados com a
mudanca almejada. Além disso, é crucial a existémeium sistema de informac¢des moderno
que proporcione o desenvolvimento de tecnologiasn ltomo fontes alternativas que
possibilitem a compreensédo de praticas, procedoeeprocessos e recursos, objetivando o
aprimoramento continuado das atividades.

CONSIDERACOES FINAIS

Os resultados indicaram que h& necessidade da sangesenvolver uma medicao
setorizada de cada etapa do processo produtivotpanaaior controle dos materiais de
entrada e saida, juntamente com a aplicacdo denuan@ padronizacdo do processo de
beneficiamento, no uso e manutencdo dos equipamertodo em vista a implantacdo de
procedimentos de melhoria continua para economégda e energia.

Com isso, apontamos a necessidade de maioresimgais nas areas operacionais
e tecnoldgicas para que ndo haja perda da suceiécpl beneficiada e de melhorar o sistema
de gestdo do produto para que 0 processo sejaamaficiente, tendo em vista ndo sé as
questdes ambientais, mas também a qualidade deeligos e servicos.

Dessa forma sugerimos a implantacdo de procedismeai@omelhoria continua para
economia de agua e energia aliado a combinacaoivéesas instrumentos, agindo em
diferentes pontos da cadeia de producdo por meiatdgracdo e complementacdo com as
praticas dos conceitos de Prevencdo da poluicaduP&o mais limpa, Eco-eficiéncia.
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