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RESUMO

O presente trabalho foi realizado em uma unidade frigorifica de grande porte localizada no estado de Goids. O objetivo
principal € implantar projetos que reduzam a geragdo de residuos, sejam eles solidos, liquidos ou gasosos. Para tanto,
foi realizado levantamento de dados e descricdo dos processos envolvidos na linha de produgdo, que resultou na
descoberta de pontos passiveis de melhoria. Alguns projetos relativos a reducdo na geracdo de residuos sélidos e
liquidos ja estdo implantados, e o seu acompanhamento tem demonstrado resultados satisfatérios, o que comprova que a
unidade fabril tem apresentado avangos no que diz respeito a gestdo ambiental. Com a implantagdo dos projetos de
economia de dgua obteve-se uma redugdo em torno de 20% no consumo total da fébrica, e com relacdo aos residuos
sélidos, o trabalho de reaproveitamento do rimen como combustivel sanou o problema do residuo sélido gerado em
maior quantidade no processo produtivo. Essas mudangas visam a atingir a melhor eficiéncia possivel no uso dos
recursos naturais, e assim caminhar para o desenvolvimento sustentavel.

PALAVRAS-CHAVE: Gestao ambiental, residuos, reutiliza¢do, sustentabilidade.

INTRODUGAO

A preocupagdo com o ambiente no dmbito da produgdo industrial ndo € algo recente, pois, se verifica desde a antiga
Grécia, que os curtumes, com odores desagraddveis, somente poderiam ser construidos apds autorizacdo especial. As
fundi¢cdes de prata necessitavam de chaminés altas para que os gases toxicos formados, que continham SOz, se
dispersassem melhor na atmosfera.

A Revolugio Industrial, em meados do século XIX, impulsionou o surgimento de novas tecnologias, o que permitiu a
reducdo das taxas de mortalidade e o aumento da expectativa de vida da populacdo em todo o mundo. Tal evolugdo do
modo de producdo, calcada no uso deliberado de recursos naturais e fontes de energia ndo renovdveis, aliada as
“necessidades” cada vez maiores da crescente populacdo, ndo considerou devidamente a manutencido da qualidade
ambiental.

A relacdo da humanidade com a geracdo e destinacdo dos residuos, pode ser dividida em quatro estigios ao longo da
histéria. Resumindo-se as quatro etapas da preocupagdo humana com os residuos, tem-se: Estdgio I: descarga direta;
Estdgio II: legislagdes ambientais, técnicas de tratamento; Estdgio III: gerenciamento de residuos e Estigio IV:
prevencao de poluicdo.

No Brasil, até a década de 60 ndo havia preocupacio com a qualidade ambiental e posteriormente, quando se iniciou as
praticas de gestdo ambiental, esta foi e continua sendo, caracterizada pela desarticulacdo das diferentes organizagdes
envolvidas, pela isencdo de coordenacdo e pela escassez de recursos financeiros e humanos para o seu desenvolvimento.

Desta forma, ao longo dos anos, diante das transformagdes ocorridas no ambiente, e embasadas na preocupagdo mundial
com a qualidade ambiental, inimeras organizacdes t€ém se voltado para a minimiza¢do da geragdo de residuos,
tratamento e disposicdo, de forma que nio se agrida o ambiente e a sociedade. Atualmente, as comunidades apresentam
demandas por produtos que tenham comprometimento com as questdes ambientais, e isso tem reflexos nos processos
produtivos.

Embora tenha existido inimeros avancos no desenvolvimento e estudos do conceito de desenvolvimento sustentdvel,
esse ainda se mantém de forma vaga, sem uma precisdo que possibilite sua real implementacdo. Esse fato pode ser
considerado, de forma surpreendente, como um ponto positivo, pois justamente por ndo estar totalmente definido
congrega em torno de si, mdltiplas opinides, fazendo com que linhas de raciocinio totalmente antagdnicas entre si,
levem a discussdo sobre a temdtica ambiental, o que contribui sobremaneira para o desenvolvimento e avango das
questdes relacionadas a essa temadtica.

Ao longo da histdria, as organizacdes, se preocuparam apenas com a eficiéncia do processo produtivo, com a ampliagdo
do mercado consumidor e a garantia de lucros, ndo tendo a preocupagdo com a qualidade ambiental. Esta visdo
modificou-se e voltou-se para uma produgdo sustentdvel que garantisse a qualidade ambiental e da vida da sociedade.
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Para que a empresa possa competir no mercado global faz-se necessario que o seu produto, além da qualidade, apresente
viabilidade ambiental.

Com a industria da carne ndo é diferente. O Brasil por possuir dimensdes continentais, o que garante a qualidade de
vida aos animais, detém o maior rebanho do mundo. Além disso, o custo de produgdo, pelo baixo preco da terra e da
alimentacdo, faz com que o preco seja altamente competitivo no mercado internacional.

Esses dois fatores, preco e qualidade do produto, fazem com que o Brasil encontre-se numa posicéo privilegiada na
produgdo de carne no cendrio mundial. Como desvantagens podem-se apontar o controle quanto a febre aftosa, que
determina alguns embargos por parte de alguns paises, principalmente Russia, e todas as questdes ambientais
associadas.

O mercado internacional € exigente e, por esse motivo, o Brasil deve se adequar aos padrdes internacionais de
qualidade, abrindo dessa forma o mercado internacional de forma definitiva. Nesse arcabougo € que se apresenta o
presente trabalho, que objetiva estabelecer um diagnéstico da gerag@o de residuos, bem como apresentar proposta de
minimizagdo destes, em um frigorifico industrial, adequando-o aos padrdes internacionais.

Nesse arcabouco é que se apresenta o presente trabalho que objetiva tracar um diagndstico da geracdo de residuos e
proposta de minimizagao destes em um frigorifico industrial, adequando-o aos padrdes internacionais.

MATERIAL E METODOS

O presente trabalho foi desenvolvido em um frigorifico industrial de bovinos localizado no estado de Goids, regido
centro-oeste do Brasil.

Para sua consecugdo procedeu-se com um diagnéstico da planta industrial, que possibilitou o entendimento de seu
funcionamento e a proposi¢do de medidas que melhorassem a eficiéncia com relagdo ao uso de dgua e a geragdo de
residuos.

O plano de gerenciamento ambiental aborda num primeiro momento, a identificagdo e quantificacdo dos pontos de
consumo de dgua e geracdo de efluentes, a identificacdo dos pontos de geracdo de residuos sélidos na planta industrial e
sua posterior classificacdo segundo as normas vigentes.

Procedeu-se a descrigdo e avaliacdo das etapas unitdrias que compdem o sistema produtivo. De posse da caracterizagdo
geral da planta produtiva e dos pontos que se caracterizam como potenciais geradores de impactos foram escolhidos
aqueles mais representativos para servirem como piloto em estudos mais aprofundados, e as cabiveis propostas de
melhoria, de acordo com os dados levantados.

Por meio de reunides e palestras, foram explanadas a importincia e necessidade de se melhorar a eficiéncia ambiental
da empresa, para os responsdveis pelos setores produtivos e num segundo momento, para todos os outros funciondrios,
visando aumentar a conscientizagcdo de todos os funciondrios da organizagd@o. Tal trabalho de educacdo ambiental visou
ainda melhorar os resultados obtidos, por meio do comprometimento de todos os envolvidos.

Ap0s essa primeira etapa de conscientizacdo foi elaborada planilhas para mapear todos os pontos de distribui¢do de
dgua na planta industrial, bem como a vazdo e didmetro da tubulagdo. As vazdes foram medidas com o uso de uma
proveta de 1 litro de volume e crondmetro, sendo que a maior parte das medic¢des foi feita aos domingos, visando a ndo
interrup¢do da linha de producio.

Os colaboradores foram incentivados a contribuir com suas idéias, para o alcance dos objetivos apresentados nas
primeiras reunides e palestras, visto que sdo estes, que melhor entendem o funcionamento detalhado de seus postos de
trabalho. Os resultados das palestras de conscientiza¢do podem ser confirmados por meio de medidas que partiram dos
proprios colaboradores.

RESULTADOS E DISCUSSAO

Como resultado serd apresentado um resumo das operacdes unitdrias que compdem a planta industrial sendo
aprofundados apenas aqueles necessdrios para o entendimento das medidas propostas, além das medidas que foram
propostas e implantadas para minimizacéo do consumo de recursos naturais e da poluicdo causada pelas atividades.
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As principais caracteristicas de um frigorifico sdo: a entrada de animais vivos, o processamento destes, incluindo o
abate e todos os processos necessdrios para a saida de produtos carneos como principal, e os subprodutos de todo esse
processo.

O frigorifico objeto do presente estudo foi construido em 1973, localiza-se no estado de Goids, regido centro oeste
brasileira. Possui uma drea de 49.580,00 m?, dos quais 31.293,15 m? sdo de area construida, com um quadro funcional
com cerca de 1.400 colaboradores, e abate cerca de 1.500 animais de segunda a sexta-feira, e 1.000 animais aos
sabados.

A unidade € dividida em setores produtivos, administrativos e de apoio, sendo que alguns dos setores produtivos
possuem mais de uma linha de produg@o. A seguir, serdo descritas sucintamente as operagdes de cada setor.

O curral é o setor que representa o ponto inicial da cadeia produtiva dentro da unidade, pois recebe e acomoda todo
gado que serd abatido. A lavagem dos currais e caminhdes boiadeiros consome grande quantidade de &dgua e,
consequentemente, gera grande quantidade de efluentes. Esse efluente gerado € canalizado para a linha verde,
juntamente com os efluentes da bucharia e triparia e apresenta alto teor de matéria organica, devido a presenca de

esterco bovino.

A partir deste ponto processa-se propriamente o abate dos animais que se compdem das etapas de insensibilizagao,
sangria, esfola (retirada do couro) e desarticulago, apresentando como principais produtos finais as carcacas de acordo
com o padrdo de qualidade, que seguem para as cimaras de refrigerag@o.

O setor de mitidos da unidade € responsdvel por realizar todas as atividades de limpeza, padronizacio e embalagem das
visceras geradas a partir das carcacas produzidas no setor de abate. J4 o setor de bucharia é responsdvel por realizar o
processamento dos buchos dos animais abatidos.

No setor de triparia ocorre a recep¢do, limpeza, refile e padronizacdo das tripas, para envio ao departamento de
calibragdo. As atividades deste setor sdo complexas e exigem grande sensibilidade dos colaboradores, pois a matéria
prima € oriunda do abate e extremamente sensivel.

No setor de subprodutos ocorre a transformacéo dos residuos gerados pelas dreas produtivas, em produtos comerciais.
Os residuos podem ser desde ossos até sangue e sebo, que sdo convertidos em produtos comerciais como farinha de
carne e osso, farinha de sangue e sebo.

O setor de corte engloba desde a recep¢do das carcagas provenientes do abate até o fornecimento dos quartos ao setor de
desossa, tanto do traseiro quanto do dianteiro. As atividades de um modo geral consistem em receber e acondicionar as
carcacas nas cdmaras para maturacdo e em seguida dividir as carcagas em trés partes que sdo o quarto dianteiro, o
quarto traseiro e ponta de agulha. Na desossa ocorre o destacamento dos cortes cdrneos do quarto.

Todos os cortes destacados passam por um processo de refile, que consiste na retirada de excesso de gorduras, sebo,
membranas e adequacdo da forma do corte a ser produzido. O padrio do refile a ser adotado varia de acordo com o
mercado a que a carne se destina.

O setor de embalagem primdria recebe toda producdo gerada pelas desossas do quarto dianteiro e quarto traseiro,
acomodando adequadamente os cortes dentro de embalagens especificas, de materiais pré-determinados pelos padrdes
de qualidade.

O setor de paletizagdo, estocagem e expedi¢do tem como objetivos principais, receber, acondicionar, estocar e expedir
toda a producdo da unidade Goiania. Todas as caixas provenientes da embalagem secunddria devem ser acondicionadas
em paletes para posterior estocagem nas camaras de resfriamento ou congelamento.

A drea fria da inddstria (desossa, corte, camaras de estocagem, tuneis de resfriamento e congelamento, expedicdo etc.),
apresenta uma geracdo de efluentes liquidos muito reduzidos, se comparada com a drea quente. Isso ocorre devido a
drea fria ser uma drea praticamente seca, ou seja, ndo necessita de grande quantidade de dgua, apenas para a
higienizagdo. Porém, o setor de embalagens € o grande gerador de residuos sélidos da industria, devido as embalagens
plasticas e de papeldo.

Como instalacdes de apoio entendem-se aquelas que ddo suporte para o perfeito funcionamento de todas as unidades
componentes da linha de produgdo.
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As Caldeiras podem ser consideradas recipientes metdlicos cuja func@o é, entre muitas, a produgdo de vapor por
aquecimento da dgua. As caldeiras em geral sdo empregadas para alimentar maquinas térmicas, autoclaves e até para
cozimento de alimentos.

A érea definida como sala de maquinas representa os equipamentos responsdveis pela geragdo de frio para camaras frias
de congelamento e resfriamento. As camaras frias de congelamento sdio supridas pela “linha de baixa”, que opera com
temperaturas entre -45° e -40° C. J4 as camaras frias de resfriamento, em contrapartida, sdo supridas pela “linha de
alta”, que opera com temperaturas entre -10° e -5° C. Toda cadeia de frio trabalha com a amdnia como liquido
frigorigeno.

Por fim, apresentamos o setor de garantia da qualidade que é composto basicamente de um manual da qualidade e de
procedimentos que orientam a execucdo de diversas tarefas, detalhando os processos e as responsabilidades a elas
associadas, bem como todos os registros pertinentes que devem ser mantidos e servem como base para a melhoria de
todos os processos.

DIAGNOSTICO DO USO DA AGUA NA INDUSTRIA

A 4gua é um recurso que se faz presente em praticamente todos os processos de producdo, desde a recepg¢do dos animais
para o regime hidrico e, posterior banho de aspersdo até a expedi¢do. As fontes de dgua sdo: trés pogos artesianos
construidos na unidade, além de uma captacgdo superficial.

A dgua bruta captada superficialmente é tratada nas duas Estacdes de Tratamento de Agua (ETA), e encaminhada a rede
de distribui¢do, para uso em determinadas dreas da planta.

Os pontos de consumo mais expressivos da dgua proveniente das duas ETAs sdo apresentados a seguir, de forma a
respeitar a distribuic@o fisica do uso: (a) Na limpeza e recebimento dos bovinos nos currais; (b) Nas dreas quente e fria,
para higienizacdo de vestimentas dos colaboradores e das ferramentas, limpeza de carcacas e visceras; (c) Na limpeza
freqiiente dos patios, veiculos, das instalacdes internas e externas, das ferramentas utilizadas e do maquindrio da
unidade; (d) No consumo didrio de aproximadamente 1.700 colaboradores; (e) No restaurante, para o preparo de
refeicdes didrias para mais de 1500 pessoas; e (f) Na lavagem didria dos uniformes de todos os funciondrios, exceto os
atuantes no departamento administrativo.

Para as atividades supracitadas, sdo consumidos atualmente, uma média de 4.600 m? de dgua, diariamente, o que resulta
em cerca de 2,76 m3 de dgua por cabega abatida. Numa estimativa aproximada, infere-se que o gasto de dgua do
departamento administrativo, restaurante e lavanderia atinja aproximadamente 5 m3 por dia.

Por ordem de grandeza, pode-se apontar como maior consumidor o processo de recep¢cdo dos animais, que chega a
consumir 607 m3 de dgua por dia. A triparia, em ambos os processos, de classificacdo e calibracdio, apresenta consumo
continuo durante todo o tempo de operacdo, o que também ocorre na bucharia durante a lavagem e separagdo de tripas e
transporte do rumem.

ESTAGCAO DE TRATAMENTO DE AGUA (ETA)

O tratamento da dgua captada nos pogos é feito por meio de um sistema de cloragdo, utilizando hipoclorito de sédio
puro (12% de cloro ativo) como produto para a desinfec¢do. O processo de desinfec¢do promove o contato entre o
agente de desinfeccdo selecionado (hipoclorito de sédio) e a dgua a ser desinfetada por um periodo de tempo
suficientemente longo.

Desta forma, hd uma bomba dosadora em cada poco a fim de dosar a quantidade necessaria de produto para assegurar
entre 0,5 ppm (mg/L) e 1,0 ppm (mg/L) de cloro livre na dgua. A verifica¢do de cloro livre na dgua € feita por andlise
quimica com comparador colorimétrico, que gera um composto avermelhado com intensidade de cor proporcional ao
teor de cloro livre na dgua.

Além das medicdes hordrias de cloro livre no sistema de produgdo e distribuicdo da dgua, também sdo feitas analises
microbioldgicas e de cloro livre em pontos de consumo na planta industrial.
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ESTACAO DE TRATAMENTO DE EFLUENTES (ETE)

A operagdo € inicialmente dividida em duas partes: Linha Verde (apresenta grande quantidade de rimen) e Linha
Vermelha (apresenta grande quantidade de sangue). A Figura 1 mostra abaixo o desenho esquemdtico do tratamento de
efluentes na inddstria.

CURRAL/TRIPARIA/BUCHARIA
v
PENEIRAS
TANQUE DE
v | ARMAZENAMENTO
TANQUE DE
EQUALIZAGAO SOLIDOS Pl
SUBPRODUTO
PENEIRAS
FLOTADOR FiSICO-
QuimIco
DECANTADOR
LAGOAS DE ESTABILIZAGAO

CORREGO

Figura 1: Representacio esquematica da geracio de efluentes e residuos. Fonte: documento interno.

Pela Linha Vermelha € tratado o sangue que ndo foi capturado diretamente para a graxaria, por exemplo, aquele
presente na esterilizacdo de facas e da limpeza das areas produtivas.

Por meio da canalizago, o sangue é levado até as peneiras estdticas que retém os sélidos de espessura maior a 0,5 mm,
e em seguida passam por um flotador fisico. Neste, é separado o sebo (gordura), com uma eficiéncia de 50%. Apés a
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retirada dos sélidos e de parte da gordura, o efluente segue para a primeira lagoa de tratamento. O sebo retido segue
para a linha de subprodutos.

Na Linha Verde ¢ tratado todo o efluente dos currais, bucharia e triparia, que contém grande quantidade de rtimen e
esterco. A linha verde € canalizada até um poco de decantag@do, utilizado para retirar a terra proveniente de lavagem de
caminhdes principalmente, em seguida é bombeado para as peneiras estdticas com abertura de 0,5 mm. As peneiras
retém todo o contetido ruminal do efluente, que € levado até a prensagem, onde se extrai 45% de sua umidade. Em
seguida, o sélido prensado é levado para a caldeira, na qual serd utilizado como combustivel, passando antes pelo
secador a 250 °C. O liquido extraido pela prensa escorre para a caixa de esgoto, e retorna ao poco de decantacio.

Ja o principal residuo sélido da bucharia suja, o rimen, é retirado a seco, ou seja, ndo cai na rede de efluentes, e por
meio de uma rosca transportadora € levado a uma prensa, de onde 45% da umidade ¢ retirada e segue para a caldeira
para passar pelo secador e ser utilizado também como combustivel. E importante ressaltar a importincia da retirada do
rimen a seco, evitando dessa forma o aumento da carga organica no efluente da linha verde, e também a obstrugdo das
tubulagdes de esgoto devido a grande quantidade de residuos sélidos.

Ap6s o peneiramento, o efluente da linha verde também segue para a primeira lagoa, porém, antes de chegar a lagoa, é
misturado com o efluente da linha vermelha. E importante ressaltar que o esgoto sanitdrio da industria é separado e
destinado a fossa séptica.

PLANO DE MINIMIZACAO DA GERAGAO DE RESIDUOS

Ap6s o conhecimento da linha de producio, e dos principais pontos geradores de residuos, serdo descritas as propostas
que decorreram do presente estudo, e que visam a contribuir para a minimizagdo da gera¢do de residuos e sua
disposicdo, segundo as normas e legislacdes em vigor.

Tais medidas visam ndo s6 a adequacdo as normas, mas também a favorecer a imagem da empresa no exterior,
permitindo ainda, a abertura de novos mercados consumidores, que se caracterizam pelo maior grau de exigéncia. Além
desses fatores pode-se apontar a necessidade da busca pela produ¢cdo com menores custos sociais que € a meta presente
em todas as acdes da unidade fabril.

Como toda unidade produtiva, o ambiente caracteriza-se como fonte de matérias-primas e insumos que permitem o
funcionamento da unidade, e como receptaculo dos residuos gerados no processo produtivo. Dessa forma, as agdes
tomadas visam a reduzir os bens consumidos, bem como a geracio de residuos por unidade produzida.

Cabe ainda salientar, que todas as medidas tomadas, poderdo favorecer a adequacdo necessdria para uma possivel
certificag@o do sistema de gestdo ambiental, o que seria o caminho dentro das perspectivas e do comprometimento da
unidade com as questdes relativas ao ambiente.

Sendo assim, e nesse contexto, passar-se-d a apresentar as propostas que foram resultantes dos estudos empregados: (i)
o reaproveitamento do rimen como combustivel nas caldeiras da unidade fabril e (ii) projeto de redu¢do no consumo de
dgua.

Os projetos aqui apresentados encontram-se em fase de implementacdo e ndo encerram o assunto, visto que, a premissa
basica da gestdo ambiental € justamente a busca da melhoria continua, como preceitua a norma NBR ISO-14.001/2004.

PROJETO DE REAPROVEITAMENTO DE RUMEN COMO COMBUSTIVEL PARA AS CALDEIRAS

Optou-se por destinar o residuo gerado para alimentagdo das caldeiras, reduzindo os residuos que necessitam de
disposi¢do e reduzindo o consumo de madeira.

Para tal projeto, foi observada a necessidade de aquisi¢do de 2 prensas, roscas de alimentagdo, secador de rimen e 3
carretas com roscas para alimentago da caldeira, com custo aproximado do investimento da ordem de R$ 700.000,00.
Para o estudo da viabilidade financeira do projeto, foi levantado o custo de operagdo. O custo didrio de energia elétrica é
de aproximadamente R$ 225,39 em cada prensa, cerca R$ 53,08 para as carretas, totalizando aproximadamente R$
503,86 de custo de operacdo com energia elétrica, com o funcionamento das 2 prensas e das carretas de rimen, durante
20 horas por dia.
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Dessa forma, o custo mensal seria da ordem de R$ 12.596,50, representando anualmente um custo aproximado de R$
151.158,00.

Considerando o Abate de 1.400 bois diariamente, e a geracdo de cerca de 4,7 kg de residuo por cabega abatida, a
geracdo didria de residuos seria entdo da ordem de 6.580 kg, com poder calorifico de 3.500 Kcal/Kg, contra 2.400
Kcal/Kg gerado pela lenha. A queima do residuo gera uma economia financeira da ordem de R$ 190.842,00/ano.

Essa economia propicia a recuperag@o do investimento total em cerca de 3,7 anos, sem mencionar os ganhos ambientais
desse procedimento. Assim, a unidade fabril atua no sentido de minimizar as externalidades, que porventura possam ser
geradas por meio de suas atividades, contribuindo sobremaneira com a reducdo do desmatamento e com a economia de
drea em aterros sanitarios.

Além do exposto, pode-se apontar o favorecimento do aumento da conscientizacdo de seus colaboradores, que podem
funcionar como multiplicadores na comunidade onde estdo inseridos, disseminando praticas de conservacdo e bom uso
dos recursos naturais.

O funcionamento do sistema se baseia na retirada do rimen da bucharia suja, por um sistema de rosca sem-fim, que o
transporta até uma prensa onde este material é prensado e carregado em uma carreta com capacidade para 4 mil quilos
(Figura 2). Essa carreta € puxada por um trator até a caldeira onde € descarregada lentamente por roscas transportadoras
até o secador de rdmen, todo o processo é mecanizado. O rimen passa pelo secador e jd é encaminhado a fornalha da
caldeira, onde é queimado como combustivel substituindo a lenha.

Figura 2: carreta transportadora de rimen

O esterco proveniente da peneira estdtica do tratamento primdrio da linha verde também € prensado, carregado em uma
carreta e segue o mesmo destino. Dessa forma, propde-se a reducdo da queima de lenha para o aquecimento das
caldeiras, e ainda destina-se adequadamente o que era considerado como um problema para a unidade.

PROJETO DE ECONOMIA DE AGUA

O consumo de dgua € elevado e estdo sendo tomadas medidas visando a redug@o no consumo. No caso da unidade fabril
em questdo a redugdo no consumo de dgua refletird ndo apenas em economia direta, mas também de diversos outros
itens como energia, produtos quimicos utilizados no tratamento, dentre outros.

Seguindo essa linha e objetivando a conservacdo deste recurso natural, foram instalados medidores de vazio
(hidrometros), nos pontos necessdrios para se controlar o consumo de dgua bruta e de dgua tratada internamente a
unidade fabril.
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Foram ainda estabelecidas metas de redugdo por setor, atividade que demanda o envolvimento dos supervisores e
funciondrios. Para o atendimento das metas propostas e para a melhora da conscientizacdo dos colaboradores sdao
realizados treinamentos e capacitacdes.

Em contrapartida, a alta administracdo investiu na troca de equipamentos que resultam em redug@o no consumo. Foram
instalados sistemas de vdlvulas acionadas por pedais, com fechamento automdtico em vdrios pontos de consumo de
dgua da unidade fabril. Essas vdlvulas t€m como principal objetivo evitar o desperdicio, pois precisam ser acionadas
durante o processo e garantem o fechamento do registro quando o colaborador ndo estd presente.

Essas medidas resultaram em uma redu¢do média no consumo da ordem de 20% nos pontos em que foi instalada em
média o que estd demonstrado na Tabela 1, que traz os pontos de consumo, as vazdes e os volumes consumidos em cada
ponto.

Tabela 1. Pontos de consumo de agua, vazio e volume consumido diariamente, antes da instalacio dos
equipamentos de controle e reducio. Fonte: Documentos internos.

Localizacao Pontos Q (L/h) Tempo (h/dia) Subtotal
1 1800 12 21600
Triparia 2 1800 12 21600
3 5400 1.4 7560
Desossa 4 6300 24 15120
5 1440 2 2880

6 1296 1,3 1684.,8
Abate 7 3060 13 39780
8 1296 13 16848
9 3060 2 6120
10 7200 10 72000
Bucharia 11 5400 10 54000
12 3600 9 32400
13 2196 6 13176

Mitdos

14 4788 4 19152

Total (L/dia) 323920,8

A tabela 2 apresenta os mesmos dados apds a instalacdo dos equipamentos citados anteriormente.

Tabela 2. Pontos de consumo de agua, vazio e volume consumido diariamente, apés a instalacio dos
equipamentos de controle e reducio. Fonte: Documentos internos.

Localizacio Pontos Q (L/h) Tempo (h/dia) Subtotal

1 1800 10 18000

Triparia 2 1800 10 18000

3 5400 1,2 6480

Desossa 4 6300 1,6 10080
Abate 5 1440 1,6 2304

6 1296 1 1296

7 3060 11 33660
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8 1296 11 14256
9 3060 1,6 4896
10 7200 8 57600
Bucharia 11 5400 8 43200
12 3600 7.5 27000
Mididos 13 2196 5 10980
14 4788 35 16758
Total (L/dia) 264510

Considerando o custo aproximado de R$ 0,45/m? e que a economia foi da ordem de 59 m?dia, tem-se uma economia de
aproximadamente R$ 14,75/dia, resultando numa economia mensal de cerca de R$ 383,5, o que representa anualmente
uma economia da ordem de R$ 4.602,00.

E uma economia relativamente pequena, mas considerando além do valor financeiro, a redugéo na captagdo de dgua
bruta, tem-se em um ano uma reducdo da ordem de 18.408.000 litros. Pode-se ainda considerar que essa reducdo
implicard na redugdo da geracdo de efluente, que mesmo apds o tratamento ainda utilizaria dgua bruta para a dilui¢do do
efluente tratado.

Outro fator importante a ser considerado é o valor do investimento necessdrio para se atingir estes nimeros
apresentados, que é da ordem de R$ 1.013,00, na aquisi¢do de 3 unidades de vélvulas de %’ de @, com custo unitério
de R$ 81,00 e 11 unidades de vélvulas de ¥2°° de @, com custo unitiario de R$ 70,00. Sendo assim o investimento nas
melhorias terd um tempo de retorno de 2,62 meses o que prova a viabilidade financeira do investimento, para além dos
ganhos em conservacio de recursos naturais.

Ainda buscando a redug@o no consumo de dgua, foram apontados como pontos de alto consumo, os currais de recep¢ao
dos animais. Dessa forma, procedeu-se aos estudos necessdrios e propde-se a substitui¢do dos aspersores existentes, por
nebulizadores.

O sistema mostrado pela Figura 3 era composto por 22 aspersores (tipo irrigacdo de jardim) que apresentavam um
consumo da ordem de 2.300 litros/hora cada, atingindo em média um consumo de 506.000 litros por dia, considerando
que o periodo de aspersdo era de aproximadamente 10 horas.

Figura 3: Sistema antigo de aspersores.

Tendo em vista a reducdo do consumo, sem a perda das caracteristicas e fungdes que o sistema possui, foi proposto um
novo sistema composto por 120 aspersores (tipo nebulizadores) como mostra a Figura 4, apenas ilustrativa. Esses novos
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aspersores apresentam um consumo médio da ordem de 70 litros/hora cada. Considerando o mesmo periodo de 10 horas
de nebulizacgdo, o consumo serd reduzido em média para 84.000 litros por dia, ou seja, uma reducéio da ordem de 83,4%.

.
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Figura 4: Modelo de nebulizadores instalados no curral. Figura ilustrativa.

Em termos financeiros, o investimento dessa substitui¢do foi da ordem de R$ 100.000,00, uma vez que foi necessario
trocar parte da tubulacdo e aumentar a pressdo de alimentacdo da tubulagdo com a instalagdo de uma bomba
aumentando também o consumo de energia elétrica. Ainda, considerando o custo médio de 1m3 de 4gua tratada como
R$ 0,45, para atendimento das exigéncias e padrdes de qualidade ja discutidos, tem-se entdo uma redugdo didria da
ordem de R$ 189,00, o que somaria no ano uma economia de cerca de R$ 59.244,00, somando-se a esse montante 0s
beneficios indiretos ja discutidos.

Como abordado anteriormente, no dmbito de economia de dgua as ag¢des tomadas obtiveram bons resultados, porém o
grande desafio é envolver todos os colaboradores nesse projeto de economia dos recursos naturais. Dessa forma, sdo
realizados treinamentos e palestras focando nio sé a questdo da dgua, como o aquecimento global e outros assuntos
relacionados a preservag@o ambiental.

Cabe ressaltar que esses projetos fazem parte de um Sistema de Gestdo Ambiental, que embora nio vise no presente
momento a certificacdo segundo as normas, tem por objetivo melhorar a eficiéncia do empreendimento, seguindo o
preceito da melhoria continua. Dessa forma, inimeros outros projetos serdo desencadeados com o objetivo de
minimizar o consumo de recursos naturais e a geragdo de residuos pela planta fabril.

CONCLUSOES

As propostas efetuadas a partir do levantamento dos dados foram simples e resulta em grandes ganhos ambientais, o que
mostra que com cuidados adequados, a producdo industrial pode conviver, até certo ponto, com a conservagdo dos
recursos naturais.

E importante ressaltar que esse levantamento de dados s6 foi possivel gragas ao envolvimento de todas as dreas
produtivas, e com o apoio dos colaboradores. O empenho dos colaboradores gerou uma grande quantidade de dados,
com os quais foi possivel sugerir novas mudangas para alcancar uma produgdo ainda mais sustentdvel.

A industria frigorifica sem uma gestdo correta dos seus residuos pode ser um grande vildo da manutencdo da qualidade
ambiental, portanto, é cada vez mais necessdria a implantacdo de programas de melhoria continua para minimizar os
impactos ambientais gerados.

O presente trabalho mostra que, com a conscientizagdo dos colaboradores e medidas aparentemente simples, € possivel
realizar grandes a¢des de cunho socioambiental. Dessa forma, a continuidade dos estudos poderd resultar em intimeros
ganhos relacionados ao ambiente, sendo assim, justifica-se o fomento de novas pesquisas na area.
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