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Resumo:

A crescente preocupagao com o volume de residuos gerados pelas empresas nas Gltimas décadas trouxe
consigo um significativo aumento da demanda por metodologias de cunho sustentavel, como a Produgéo
Mais Limpa (P+L), bastante difundida ao longo dos Gltimos anos, dada a progressiva preocupagao com
0 ambiente e 0s impactos sobre ele causados. Assim, o presente estudo, realizado em uma panificadora
localizada na cidade de Goioeré, interior do Parana, teve como objetivos definir os conceitos de P+L e
identificar oportunidades de implantacdo desta metodologia nos processos produtivos existentes no
estabelecimento. Para isto, foi elaborada uma andlise e mapeamento do processo produtivo do pdo
francés — carro-chefe de vendas da empresa — sendo observadas todas as etapas necessarias para a
fabricacdo do mesmo. Além disso, através do acompanhamento dos demais processos da panificadora,
foram identificados alguns desperdicios no setor produtivo, estando elencadas para os mesmos algumas
sugestdes de oportunidades de melhoria. P6de-se concluir entdo, a partir do estudo realizado, que as
medidas para implantagdo da P+L sdo —em grande parte - de simples aplicabilidade e baixo investimento
requerido, mostrando-se capazes de gerar alta taxa de retorno para quem opta por implementé-Ilas.
Palavras chave: Panificadora, P+L, Mapeamento, Desperdicio, Oportunidade.

Study of cleaner production concepts and evaluation of improvement
opportunities in a bakery in northwest Parana

Abstract

The growing concern about the volume of waste generated by businesses in recent decades has brought
with it a significant increase in demand for methods of sustainable nature, such as Cleaner Production
(CP), widespread over the past few years. For this, the present study was conducted in a bakery located
in Goioeré, Parana state, with the objective to define the concepts of P + L and identify implementation
opportunities of this methodology in the existing production processes in the establishment. Prepared
the analysis and mapping of the production of French bread process - flagship of the company's sales -
observing all the steps required for manufacturing the same. Also, by monitoring of other bakery
processes, some waste were identified in the productive sector, being listed some suggestions for
improvement opportunities. It can be concluded then from the study that the measures for the
implementation of P + L are - largely - simple applicability and require low investment, thus able to
generate high rate of return for those who choose to implement them

Key-words: Bakery, P + L, Mapping, Waste, Opportunity.
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1. Introducgéo

Com a crescente migracao das reas rurais para 0s grandes centros urbanos devido ao processo
de industrializacdo brasileira iniciado na segunda metade do século XIX, impulsionado no
inicio do século XX e mais ainda durante o periodo posterior a 22 Guerra Mundial, de acordo
com Mendonca (2011), criaram-se condic¢Ges para o desenvolvimento efetivo das cidades,
fazendo com que o consumo e o comércio se fortalecessem. Neste sentido, foi possivel observar
a expansdo da producéo do trigo no Brasil, chegando a marca de seis milhGes de toneladas ao
final dos anos 80, segundo Colle (1998), favorecendo ainda mais sua disseminagdo como fonte
geradora de renda e também como um dos principais alimentos presente na mesa dos
brasileiros.

Com a consolidacdo do Brasil como produtor e consumidor do gréo e a partir da progressiva
modernizacdo do setor de servigos, percebeu-se o surgimento da necessidade, por parte de
padarias e confeitarias, de se adequar constantemente aos novos perfis de consumidores e de
buscar atender — mais e melhor — o tripé gastronomia-conveniéncia-servicos. Para isto,
comecgou-se considerar as grandes mudancas relacionadas ao perfil dos clientes e 0 que eles
procuram quando o assunto é panificacdo e confeitaria.

Além disso, outro ponto de merecida atencdo e que vem ganhando destaque € a tentativa de se
produzir mais com menos, isto €, atender a demanda do cliente a0 mesmo tempo em que se
respeita 0 ambiente, sempre valorizando os recursos utilizados (tripé econdémico-social-
ambiental). Deste modo, preceitos criados pela Producdo Mais Limpa (P+L) atuam no sentido
de eliminar/minimizar impactos ambientais de processos, visando aumentar a eficiéncia global
e reduzir riscos as pessoas e ao meio ambiente.

Atualmente, muitos processos de panificacdo geram desperdicios considerados perdas
lucrativas para o negécio, assim, buscando aumentar a lucratividade e reduzir os custos com
desperdicios em uma padaria no interior do Parana, o estudo elaborado ira tratar da Producéo
Mais Limpa no processo de panificacdo do pao francés. O objetivo foi identificar os principais
pontos de perda — tanto de matéria-prima, quanto de produto acabado — e propor possiveis
solugdes para o problema estudado, além de sugerir oportunidades de melhoria em outros
setores.

2. Producéo Mais Limpa
2.1. Producéo Mais Limpa (P+L): Conceitos

A Producdo Mais Limpa pode ser definida como uma estratégia ambiental, preventiva e
integrada, que pode ser aplicada nos processos produtivos, nos produtos e nos servicos, visando
reduzir os riscos relevantes ao meio ambiente e aos seres humanos, e diminuir a geracéo de
residuos, o consumo energético, de matéria-prima e de 4gua, ou seja, € uma estratégia que ajusta
0 processo produtivo de modo que a geracao/emissdo de residuos seja reduzida, podendo ser
realizada com o auxilio de modifica¢bes simplificadas e/ou aquisicdo de novas tecnologias
(CIESP, 2013).

De acordo com o Conselho Empresarial Brasileiro para o Desenvolvimento Sustentavel
(CEBDS, 2008), a Producdo Mais Limpa atua de forma preventiva, ou seja, buscando evitar a
emissdo/geracao de residuos, em resposta aos elevados custos de controle da poluigdo e dos
tratamentos “fim de tubo”, que sdo responsaveis somente por tratar os residuos apos a sua
geragdo. Além disso, as praticas de P+L possibilitam comprometimento com o meio ambiente,
aumento de competitividade e melhor viséo frente a sociedade.

Atualmente, as tecnologias ambientais comumente utilizadas séo aquelas que atuam no final do
processo produtivo (fim de tubo), realizando tratamentos para os residuos e as emissdes
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geradas. Essas tecnologias geram despesas adicionais para a empresa, como por exemplo, a
criagéo das estagdes de tratamento. Por outro lado, a Produgdo Mais Limpa tem a finalidade de
reduzir a geracdo de residuos, em termos de quantidade e toxicidade, antes que 0s mesmos
saiam da industria.

Se comparada com as tecnologias convencionais, as vantagens da P+L, de acordo com o Centro
Nacional de Tecnologias Limpas (CNTL, 1999), sdo:

Reducéo da quantidade de matérias-primas e recursos energéticos utilizados;

Com a minimizacdo de residuos e emissbes, a empresa serd induzida a um processo de
inovacao;

O processo de producéo passa a ser visto de modo holistico, minimizando a geracao de residuos,
favorecendo o cumprimento das obrigacdes ambientais e visando um desenvolvimento
econdmico sustentavel.

Os residuos gerados pelas empresas sdo custosos, pois consomem insumos como energia e agua
durante o processo produtivo, e geram gastos com tratamento e armazenamento, além de
estarem sujeitos a multas e danos a reputacdo da empresa (CEBDS, 2008). Por esse motivo, é
viavel atingir a raiz do problema, priorizando a eliminagdo de residuos (nivel 1) ou, se
necessario, atuar nos niveis 2 e posteriormente 3, representados na Figura 1.

PRODUGAO MAIS LIMPA

Minimizagio de _ _ Reutilizagdo de
residucs e emissées residuos e emissdes

Figura 1 - Niveis de aplicagdo da Producéo Mais Limpa. Fonte: (FAGUNDES, A. B.; et al., 2014)

De acordo com a Figura 1, sempre que possivel, deve-se atender ao requisito estipulado pelo
Nivel 1, ou seja, priorizar medidas que busquem reduzir/eliminar a geracdo de residuos na fonte
e, para isso, sdo necessarias modificacfes no produto, tecnologias, matérias primas ou no
processo produtivo (vide Figura 2).
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Figura 2 — Dindmica da atuacdo da Producdo Mais Limpa. Fonte: UNEP (1995)

Caso nao seja possivel aplicar medidas corretivas no nivel 1, o foco sera o nivel 2 (Reciclagem
Interna). Neste estagio, os residuos que ndo puderem ser evitados deverdo ser reintegrados ao
processo produtivo, reutilizando sobras de produtos e matérias-primas. Como ultimo recurso,
caso nenhum dos anteriores se adequem a empresa, serd executado o nivel 3 - reciclagem dos
produtos, residuos e efluentes externamente (SENAI, 2008).

2.2. Producéo Mais Limpa: Implementacao

Os conceitos de Producdo Mais Limpa definem o que ela é, 0 que promove e como isso impacta
toda a cadeia produtiva. Muito se fala também acerca das dificuldades de implantar um sistema
que vise gerar menos residuos, ao inves de apenas tratar residuos gerados pelos processos
(tecnologia de fim de tubo) — semelhantemente ao desperdicio de matéria-prima ou produto
(semi) acabado em uma empresa genérica, em que se deve buscar reduzir a perda, ao invés de
procurar encontrar destinos para 0 que sobra ou para o que é desperdicado. Embora ndo seja
complexa — em sua maioria — a implantacdo de mudangas nos processos de uma
indUstria/fempresa/comércio baseada na P+L enfrentard dificuldades ndo esperadas, como a
mudanca cultural da empresa e de seus funcionarios, sendo este um dos fatores imprescindiveis
para 0 sucesso da gestdo P+L e que exige, muitas vezes, pouquissimos gastos, mas muita
motivacao por parte da equipe de implantacéo (ecotime) e engajamento dos funcionérios e da
alta direcdo, a qual deve apoiar as decisdes e modificacGes a serem realizadas. Além disso,
muitas solucgdes sdo simples e intuitivas, as quais acabam por exigir mais dos colaboradores em
termos de compreensdo e vontade de mudanca (adaptacdo aos novos métodos e praticas).

Consideradas estas questfes, de acordo com CEBDS (2008), algumas etapas — dispostas no
Quadro 1- devem ser seguidas para que a implementacédo da Producdo Mais Limpa alcance os
resultados desejados.

ETAPAS DESCRICOES

A alta direcdo deve estar engajada com o sistema

Etapa 1: comprometimento da alta dire¢do para que as mudancas tragam sucesso a

organizacao
Deve haver a mudanca cultural da empresa como
Etapa 2: sensibilizagdo dos funcionarios
um todo
Faz-se necessario criar um grupo com os
Etapa 3: formacédo do ecotime funcionarios que serdo responsaveis pela

conducdo da P+L na empresa
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Etapa 4: estabelecimento das metas de P+L

Etapa 5: pré-avaliacéo

Etapa 6: elaboracdo dos fluxogramas (avaliacéo

de entradas e saidas)

Etapa 7: tabelas quantitativas
Etapa 8: definicdo de indicadores

Etapa 9: avaliacdo dos dados coletados

Etapa 10: identificacdo de barreiras

Etapa 11: sele¢do do foco de avaliacdo e

priorizagdo

Etapa 12: balancos de massa e de energia

Etapa 13: avaliacdo das causas de geracao dos
residuos

Etapa 14: geracdo das opcdes de P+L

Etapa 15: avaliacOes técnicas, ambiental e

econdmica

Etapa 16: selecdo da opgéo

Etapa 17: implementacdo da opcéao

Etapa 18: elaboracgdo dos planos de melhoria

continua
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Obijetivos e metas serdo tracados para que 0
programa de P+L e as melhorias sejam
direcionados
Seré feito o diagndstico do ambiente e dos
processos que retratem a situacdo atual
O fluxograma possibilitara a visualizacéo dos
fluxos qualitativos de matérias-primas e residuos

gerados
As entradas e saidas serdo quantificadas

Os indicadores serao estabelecidos para que se
possa avaliar a eficiéncia da metodologia de P+L e

0 desenvolvimento das medidas implantadas
Os dados quantificados serdo verificados

Ao longo da implementacdo das melhorias as
barreiras que surgirdo deverdo ser superadas a fim
de que elas ndo voltem a comprometer o
desenvolvimento da P+L
Priorizar as oportunidades de melhoria de P+L
auxiliara a avaliacdo do problema em questdo
Seré analisada a diferenca entre o que sai do
processo e o que entra nele
As causas, seus aspectos econdmicos e impactos,
serdo avaliados para priorizar as causas que seréo

atacadas
Criacdo de oportunidades de melhoria

Devem-se analisar os impactos, benchmarking,
abrangéncia das melhorias, necessidade de
treinamento, quantidade, qualidade, reducéo dos
residuos, investimentos necessarios, custos
operacionais e payback
Dentre as opgdes existentes deve-se priorizar
aquela que mais impacta e que apresenta maior

viabilidade econdmica
Execugdo da atividade de melhoria escolhida

Criagdo de planos de monitoramento e de
continuidade e ferramentas para manter a cultura

estabelecida

Quadro 1 - Etapas para a implantacdo da P+L

=1 APREPRO

B/ ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO

§



ConBRepro VI CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUQA"O
ISR
Ponta Grossa, PR, Brasil, 30 de Novembro a 02 de Dezembro de 2016

Embora a implantacéo de atividades e conceitos de Produgcdo Mais Limpa néo seja uma tarefa
facil, devido a necessidade do alto grau de comprometimento por parte de todos os envolvidos,
algumas solucdes sdo intuitivas e os beneficios obtidos com as melhorias sdo diversos.

Segundo o SENAI (2008), por meio das etapas de implementacdo da Produgéo Mais Limpa
pode-se obter resultados como a redugéo nos custos de producdo, aumento de competitividade
e eficiéncia, reducéo dos riscos de acidentes ambientais, melhoria das condicdes de seguranca
e saude do trabalhador, melhoria da visdo da empresa por parte dos consumidores, fornecedores
e do poder publico, aumento das perspectivas de mercado interno e externo e melhoria do
relacionamento com Orgdos ambientais, com a comunidade e com a midia.

Fundamentando-se nestes conceitos e considerando os beneficios e retornos possibilitados pelo
estudo e aplicacdo da P+L, este trabalho tem por objetivo realizar um estudo de caso em uma
panificadora e propor possiveis melhorias aos problemas observados, tendo como guias as
praticas da Producdo Mais Limpa e a busca por promover ideias que reduzam os desperdicios
atualmente cometidos.

3. Metodologia
Para desenvolver o estudo acerca das possiveis melhorias de P+L na panificadora em questdo
foram utilizadas as seguintes metodologias:

Observacdo in loco dos processos produtivos;

Mapeamento do processo de fabricacéo do pao francés;

Estudo de alternativas vidveis baseadas nos conceitos da Producdo Mais Limpa;

Proposicdo das possiveis melhorias a serem implantadas durante a producao do péo francés;
Sugestdo de possiveis oportunidades de melhoria em outros pontos de falha observados.

Para registro e posterior analise cautelosa dos processos e préaticas, foram também coletadas
informacBes por meio de videos, fotos, anotacbes, consultas e questionamentos aos
funcionarios (padeiros e confeiteiro).

4. Estudo de Caso
4.1. A empresa em estudo

A empresa em estudo € uma panificadora localizada no municipio de Goioeré, no interior do
Estado do Parana. A panificadora possui diversos itens de fabricacdo prépria, tais como: paes
franceses, pdes de hamburguer, massas de pizza, paes integrais, pao de queijo (caseiro), biscoito
mineiro, pdes de cachorro-quente, paes de forma e outros paes em geral, torradas
(reaproveitamento dos pédes de forma), lanches naturais, bolos secos, bolos gelados, bolos
confeitados, doces em geral (quindim, brigadeiro, beijinho, entre outros), mousses, farinha de
rosca, entre outros produtos. Também sdo servidos salgados (terceirizados), cafés, sucos
naturais e outros artigos de padaria.

Esta panificadora atua ha trinta anos no setor e é referéncia na cidade pela qualidade dos
produtos oferecidos. E importante frisar também que a equipe de producéo ja contou com 27
colaboradores, chegando a produzir mais de 5 mil paes franceses no periodo de um dia —nimero
que n&o é considerado baixo devido ao tamanho da cidade onde a panificadora esta localizada
e devido ainda ao porte da panificadora (pequeno porte). Outro ponto de destaque do local é
seu horario de atendimento, o qual atende todos os dias, inclusive domingos e feriados; além
da realizar eventos, entregas em empresas, universidades e fabricagdes sob encomenda —
caracterizando o potencial da padaria em produzir em larga escala.
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4.2. Analise do Processo Produtivo e Oportunidades de aplicacdo da P+L

As oportunidades de melhoria que foram detectadas e serdo apresentadas ao longo do
desenvolvimento deste trabalho tratam do mapeamento do processo produtivo e da
representacdo do fluxo dos materiais, 0s quais podem ser considerados os principais alvos na
implantacdo da P+L. Desta forma, o foco do estudo realizado consistird na explicitacdo dos
fatores que mais causam desperdicio, e consequentemente acarretam perda de material, tempo
e dinheiro. E, como possivel solucdo para os problemas, apresentar-se-d0 as respectivas
sugestdes de melhoria.

E preciso lembrar que é importante adequar o sistema ao formato da P+L para se obter ndo s6
um maior lucro financeiro, mas também, de modo que se alcance uma vantagem competitiva
frente aos concorrentes — por meio da preocupacdo por parte da empresa em preservar 0
ambiente, tanto para a presente geracao quanto para as futuras, considerando o ciclo de vida do
produto e reduzindo as chances de 0 mesmo causar maleficios a curto ou a longo prazo.

Segundo Domingues (2007), a P+L atua no sentido de aproveitar 0s equipamentos e as
tecnologias existentes, buscando modificar processos e/ou produtos de modo que estes gerem
0 menor impacto ambiental possivel. Assim, conclui-se que basta adequar o espaco,
equipamentos e técnicas, conscientizando os funcionarios e futuros integrantes do ecotime da
importancia de se trabalhar com a P+L durante a fabricacdo dos produtos alimenticios — de
forma que o sistema de Producdo Mais Limpa progrida dentro do local onde serd implantado e
de modo que os objetivos esperados, no que diz respeito a reducdo de residuos, sejam
alcancados. Por outro lado, Valle (2002) propde que em alguns casos a geracdo dos residuos
pode ser minimizada a partir da modificagdo dos processos, adotando-se tecnologias limpas e
substituindo materiais ou insumos.

Portanto, buscou-se realizar o estudo aqui apresentado baseando-o em possiveis alteracdes
simples no processo produtivo, fazendo com que todos os envolvidos possam identificar clara
e efetivamente os beneficios resultantes das mudancas propostas.

A partir das observacdes in loco realizadas na panificadora estudada, foi possivel acompanhar
alguns dos processos de fabricacéo, os quais serdo abordados e analisados trazendo os conceitos
de P+L em perspectiva.

O primeiro processo a ser observado é a fabricacdo do pdo francés, um dos produtos com maior
taxa de giro. A Figura 3 apresenta o processo de fabricacdo do pédo francés.
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Figura 3 - Fluxograma do processo de producéo atual do pdo francés

A partir do fluxograma elaborado e mostrado na Figura 3, foi possivel identificar, além das
entradas e saidas de cada processo, os desperdicios gerados pelos mesmos. De modo a facilitar

a compreensao das andlises realizadas, estdo representados no Quadro 2 os pontos de falha e as
respectivas possiveis solucoes.

Problema encontrado Oportunidade de melhoria

Adaptar medidores, adotando as marcagdes necessarias em
Ingredientes ndo séo pesados ou medidos em cada um. Exemplo: medidor de farinha do péo francés

medidores graduados passara a possuir medidas baseadas em quantidades

comumente utilizadas

Ingredientes séo perdidos quando adicionados a massa Colocar os ingredientes na masseira mais proximos do

dentro da masseira fundo do equipamento, de modo que ndo caiam para fora
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Corte dos paes franceses é feito manualmente ) B
) o Para tentar padronizar, pesar os paes antes da modelagem
(ocasionando grande variabilidade dos tamanhos)

. . ) . Previséo de demanda para os dias comuns e previséo de
Producéo excedente de paes (até 20% de desperdicio) . . .
demanda para feriados e dias atipicos

Quadro 2 — Problemas encontrados na fabricacdo do p&o francés e as respectivas oportunidades de melhoria
propostas

Considerando os quatro problemas citados no Quadro 2, a Figura 4 apresenta algumas imagens
que os retratam:

Figura 4 — Representagdo dos processos e desperdicios. 3a) “Medidor” de farinha; 3b) Excedente de pdo francés;
3c) Sobra de massa e desperdicio de farinha no chéo e 3d) Corte manual da massa

Além dos problemas citados anteriormente, verificou-se ainda a existéncia de alguns outros
fatores que acarretam desperdicio, improdutividade e perdas, para 0s quais também foram

propostas solugdes, ambos listados no Quadro 3.

Problema encontrado Oportunidade de melhoria

Rearranjo do layout de modo a aproximar os

produtos em estoque do setor produtivo, diminuindo

Grande disténcia entre o estoque e o setor

produtivo (balanga, masseira pequena e masseira
grande) as movimentagoes desnecessarias
Desperdicio de farinha e trigo durante a untagem Colocar um recipiente abaixo das formas,

possibilitando coletar a farinha que cai fora da forma

das formas
Desperdicio de fermento durante sua adigéo a . . o
) _ ] ) o Adicionar o fermento a massa 0 mais préximo
masseira (parte do insumo é perdida devido a i )
possivel do fundo do equipamento

altura em que ele é despejado)
Organizar o depésito, setorizar os produtos
aproximando aqueles semelhantes e etiquetar

M@ organizagao e setorizagédo do depdsito
prateleiras e portas de modo a facilitar a identificacéo
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) y Utilizar formas para assar, de modo que os pées de
Despadronizacédo do tamanho dos paes de queijo 3 .
gueijo possuam tamanho padronizado

Excesso de producéo e variedade dos lanches Prever a demanda dos lanches e priorizar os sabores

naturais mais vendidos

Quadro 3 — Outros problemas observados e suas respectivas oportunidades de melhoria

5. Considerac6es finais

A partir das observacg6es in loco, anélise e mapeamento do processo produtivo do pdo francés
dentro da panificadora estudada, foi possivel encontrar pontos de falha, desperdicios e ma
organizacdo. No entanto, com base nos preceitos da Producdo Mais Limpa, conseguiu-se
sugerir possiveis solugbes simples e intuitivas (em sua maioria) para 0s problemas
apresentados. Foram ainda observados outros problemas, cuja solucéo é de facil aplicabilidade
e mantenabilidade, além de demandar poucos investimentos. Portanto, foi possivel concluir
com o presente estudo que muitas melhorias pautadas na P+L sdo de facil entendimento e
aplicacdo, exigindo comprometimento dos envolvidos, mudanca cultural na empresa e
disseminacdo de valores sustentaveis, na busca por diminuir custos e aumentar lucros das
organizacoes.

6. Referéncias

ABIP - ASSOCIACAO BRASILEIRA DAS INDUSTRIAS DE PANIFICACAO E CONFEITARIA. Estudo
de tendéncias: Perspectivas para a Panificagdo e Confeitaria. Julho, 2009. Disponivel em:
<http://www.abip.org.br/site/wp-content/uploads/2016/01/estudo-tendencias-20jul09.pdf>. Acesso em: 6 de jul.
2016.

CEBDS - CONSELHO EMPRESARIAL BRASILEIRO PARA O DESENVOLVIMENTO
SUSTENTAVEL. Guia para a produgdo mais limpa — faca vocé mesmo. Universidade Federal da Bahia— UFBA,
2008. Disponivel em: <http://www.gerenciamento.ufba.br/Downloads/guia-da-pmaisl.pdf>. Acesso em: 02 de jul.
2016.

CIESP — CENTRO DAS INDUSTRIAS DO ESTADO DE SAO PAULO. Produgio Mais Limpa (P+L). S&o
Paulo, 2013. Disponivel em: <http://www.ciesp.com.br/acoes/producao-mais-limpa-pl/>. Acesso em; 11 de jul.
2016.

CNTL — CENTRO NACIONAL DE TECNOLOGIAS LIMPAS. Ecoprofit - vol. 4: Anélise de fluxo de
material. Porto Alegre: SENAI, 1999.

COLLE, C. A. A cadeia produtiva do trigo no Brasil: Contribui¢do para a geracdo de emprego e renda. 1998.
160 f. Tese (Mestrado em Economia Rural) — Universidade Federal do Rio Grande do Sul, Porto Alegre. 1998.

DOMINGUES, R. M. Producéo Mais Limpa em Sistemas Locais de Producéo, 2007. 109 p. Tese de mestrado
(Programa de Pés-Graduagdo em Desenvolvimento Regional e Meio Ambiente) - Centro Universitario de
Araraquara — UNIARA. Araraquara-SP. 2007.

FAGUNDES, A. B.; SILVA, M. C.; MELLO, R. A gestdo dos residuos indUstriais em consonancia com a
Politica Nacional de Residuos Sélidos: Uma contribuicéo para as Micro e Pequenas Empresas. 2014. Disponivel
em: <http://www.revistaespacios.com/al15v36n01/15360106.html>. Acesso em: 11 de jul. 2016.

MENDONCA, T. Processo de industrializagdo brasileira. Universidade Estadual do Vale do Acaral — UVA.
Sobral, Ceara. 2011. Disponivel em:< http://www.tiberiogeo.com.br/texto/TextoUvalndustriaBrasil.pdf>. Acesso
em: 13 de jul. 2016.

SENAI - SERVICO NACIONAL DE APRENDIZAGEM INDUSTRIAL. Producdo mais Limpa em Padarias
e Confeitarias. Porto Alegre, 2008.

UNEP — UNITED NATIONS ENVIRONMENTAL PROGRAMMES. Cleaner Production worldwide.
Volume II. Paris, 1995.

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO

§

APREPRO



ConBRepro VI CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUQA"O
[ coumrias srmmens i sormsaris s v}
Ponta Grossa, PR, Brasil, 30 de Novembro a 02 de Dezembro de 2016

UNITED NATIONS ENVIRONMENTAL PROGRAMME INDUSTRY AND ENVIRONMENT. Voluntary
Initiative for Responsible Entrepreneurship: a question and answer guide. Industry and Environment, v. 21, n. 1-

2, p.4-9. jan./jun. 1998.
VALLE, C. E. Qualidade Ambiental: ISO 14 000. S&o Paulo: SENAC, 2002

B ] ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO

@ APREPRO



