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RESUMO

O grande desafio para a maioria das empresas, inclusive as do setor de confec¢des, a qual é
geradora de uma grande quantidade de residuos, é tratar e dar um destino adequado a estes,
visto que a preservacdo do meio ambiente esta inserida no espago organizacional das mesmas
devido a crescente cultura de pressdo e conscientizacdo ambiental que vem tomando o0s
espacos sociais, exigindo uma adequacdo e uma performance ambiental mais compativel de
seus processos, produtos e servicos. Dentre as vérias tecnologias adotadas atualmente, a
PmaisL — Producdo Mais Limpa — se destaca por oferecer & empresas aparato para a
prevencdo da poluicdo nas fases do processo produtivo, através da minimizacéo da geracédo de
residuos ao aumentar a eficiéncia na utilizacdo da matéria prima, reaproveitar e/ou
reintroduzir o que antes era considerado residuo. Este trabalho realizou uma analise de forma
geral do processo produtivo de uma empresa de confeccbes e estamparia, situada na regido
metropolitana de Belém — PA, identificando perdas durante o processo e oportunidades de
beneficios econdmicos e socioambientais e ainda apresenta um Plano de Acdo para
implementacdo da tecnologia PmaisL com vistas a preservacdo do meio ambiente e

otimizacdo do processo produtivo com foco na reducgdo da geracao de residuos.

Palavras-chave: PmaisL; Residuos; Confeccédo e estamparia.



ABSTRACT

he challenge for most companies , including the garment sector , which generates a large
amount of waste is treated and give these to the appropriate destination, since the preservation
of the environment is embedded in the organizational space same because of the growing
culture of environmental awareness and pressure that has been taking social spaces , requiring
a more consistent fit and its processes , products and services environmental performance .
Among the various technologies currently adopted , the PmaisL - Cleaner Production -
distinguishes itself by offering companies ace apparatus for pollution prevention in the stages
of the production process by minimizing the generation of waste by increasing the efficient
use of raw materials, reuse , and / or reintroduce what was once considered waste . This study
conducted an analysis of the general production process of a garment manufacturer and
printing , located in the metropolitan region of Belém - PA , identifying losses during the
process and opportunities for economic , social and environmental benefits and also presents
an Action Plan for implementation of PmaisL technology with a view to preserving the
environment and optimization of the production process with a focus on reducing waste

generation.

Keywords : PmaisL ; Waste ; Fabricating and stamping .
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1. INTRODUCAO

A preservacdo do meio ambiente € uma crescente preocupacdo da sociedade em geral, e
atualmente das empresas que tem cada vez mais assumido a postura de adoc¢do de medidas
que visem a preservacdo do meio ambiente. Isto ocorre devido a crescente cultura de
conscientizagcdo da importancia da preservacdo do meio ambiente, que vem tomando oS

espacos sociais.

Clientes, consumidores e até mesmo fornecedores vem cobrando das empresas com as
quais se relacionam, acdes e politicas voltadas para a preservacdo do meio ambiente.
SOARES et al. (2007) afirma que a questdo ambiental passou a ser inserida em ambientes
organizacionais movida por um cendrio de pressao ambiental, composto pela intervencédo
governamental através da legislag&o, fiscalizacdo e licenciamento ambiental, e pela sociedade
e mercado, exigindo uma adequacao e uma performance ambiental mais compativel de seus

processos, produtos e servigos.

O grande desafio para a maioria das empresas € tratar e dar um destino adequado a
quantidade de residuos gerados, e neste contexto, torna-se necessaria a busca por tecnologias
com foco na otimizacao do uso da matéria prima, evitando desperdicios e geracdo de residuos
através da reducdo, minimizacdo, reciclagem e/ou reutilizacdo de residuos gerados, como

forma de viabilizar processos ambientalmente adequados.

Existem varias iniciativas de gestdo ambiental, onde as empresas além de adotarem as
regulamentacfes da gestdo ambiental pudblica, investem também em instrumentos de
qualificacdo de desempenho ambiental implantando SGA (Sistema de Gestdo Ambiental), e
estando em conformidade com a Norma 1SO 14.000 que é o referencial internacional de maior
interesse para o setor privado. A certificacdo com a ISO 14001 indica estar em conformidade
com uma serie de requisitos legais que garantem o controle dos padrdes ambientais, porém
existem empresas que ndo podem arcar com 0s custos de implantacdo e consultoria para um
sistema de grande porte, podendo contar com outras alternativas que trazem beneficios

ambientais e econdmicos.

Dentre as varias tecnologias adotadas atualmente, a Pmaisl (Producdo Mais Limpa) se
destaca por incluir processos mais simples, que ndo necessitam obrigatoriamente de

tecnologia de ponta e que priorizam a prevencgéo da poluicdo trabalhando em todas as fases do



processo produtivo, na minimizacgao e ou reinser¢do do que antes era considerado residuo, que
agora poderd ser reaproveitado e/ou reintroduzido no processo produtivo, ela é uma estratégia
ambiental preventiva integrada dentro das etapas dos processos produtivos afim de aumentar a
eficiéncia total e reduzir riscos aos seres humanos e ao meio ambiente. (SOARES et al.,2007;
FARIA e PACHECO, 2011 & GUIMARAES e MARTINS, 2010).

No contexto das empresas do ramo de confeccdo e estamparia a metodologia PmaisL

constitui um forte apoio a definicdo de estratégias empresariais tornando-as mais proé ativas

no que diz respeito a ecoeficiéncia, sustentabilidade e competitividade, outro fator a ser
destacado neste ramo é que mais de 80% das empresas nacionais de confec¢do sao de micro,
pequeno e médio portes, em que, muitas vezes, o maior fator de competitividade estd na
reducdo dos custos operacionais, a PmaisL por sua vez contribui com a reducdo de
desperdicios e a minimizacdo dos impactos ambientais, além de propiciar ganhos econémicos
através da maxima utilizacdo dos recursos, reduzindo a quantidade de material usado nos
produtos e servi¢os, 0 consumo e o custo de energia, criando novos produtos e servigos para
novas oportunidades de mercado, de forma a possibilitar a reducdo dos riscos ambientais,
aplicando e adquirindo tecnologias novas, bem como, melhorando de forma geral a imagem
publica da empresa. (FIESP, 2011 & CNTL SENAI-RS, 2007).

1.1 Producédo Mais Limpa - PmaisL

A producdo mais limpa é uma ferramenta de gestdo que busca aumentar a eficiéncia no
uso das matérias primas, agua e energia através da aplicacdo de estratégias integradas aos
processos de producdo visando atingir o objetivo de ndo geragdo, minimizacdo e ou
reciclagem de residuos com vistas a beneficios econdémicos e socioambientais. Esta tecnologia
avalia o processo em todos os niveis de producdo desde a aquisicdo da matéria prima até a
confeccdo do produto final com o objetivo de aproveitar em cada etapa 0 maximo dos
recursos utilizados evitando desperdicios e consequente geracdo de residuos, perdas
econbmicas e possibilidade de impacto ambiental.

Segundo o Guia para Produgdo mais Limpa o principio basico da metodologia é eliminar a
poluicdo durante o processo de producdo, ndo no final. A razdo: todos os residuos que a
empresa gera custaram-lhe dinheiro, pois foram comprados a preco de matéria-prima e
consumiram insumos como agua e energia. Uma vez gerados, continuam a consumir dinheiro,
seja sob a forma de gastos de tratamento e armazenamento, seja sob a forma de multas pela

falta desses cuidados, ou ainda pelos danos a imagem e a reputacdo da empresa.
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Os métodos conhecidos como “fim de tubo” que preconizam o que fazer com 0s residuos
vem sendo, nos ultimos 50 anos, gradualmente substituidos para a tendéncia mais recente
focada na producdo mais limpa que é fundamentada no que fazer para ndo gerar residuos,
neste novo contexto o residuo que antes era visto como um problema a ser resolvido agora é
encarado como uma oportunidade de melhoria, uma forma de evitar desperdicios. Foi nos
meados da década de 80 que o PNUMA concluiu através de estudos que era mais barato
evitar a geracao de residuo do que trata-lo.

No ano de 1989 o Programa PmaisL foi estabelecido e suas atividades geraram projetos de
governo, centros nacionais de assisténcia técnica, pesquisas académicas e programas de
treinamento com manuais, livros e jornais sobre PmaisL. (GEISER, 2001 e EL KHOLY, 2002
apud FARIA e PACHECO, 2011 & GUIMARAES e MARTINS, 2011).

No Brasil, a UNIDO (Organizagdo das Nagdes Unidas para o Desenvolvimento Industrial)
e a UNEP (Programa das Nagdes Unidas para 0 Meio Ambiente) escolheram no ano de 1995
0 Servico Nacional de Aprendizagem Industrial — SENAI-RS (Porto Alegre - RS) para sediar
0 10° Centro Nacional de Producdo mais Limpa de uma série de 23 centros instalados pelo
mundo. Este Centro Nacional tém como meta estabelecer uma rede formada por instituicdes e
profissionais, com o objetivo de facilitar a transferéncia de informacgdes e tecnologia as
empresas, permitindo a incorporagdo de Técnicas de Producdo mais Limpa em seus sistemas
de gerenciamento ambiental.

Em 1997 foi criada na Bahia a TECLIM — Rede de Tecnologias Limpas e Minimizacéo de
Residuos — com o objetivo de estabelecer e dinamizar a cooperacdo interinstitucional para a
realizacdo de estudos e experiéncias no sentido de difundir, ampliar, aprofundar e
implementar conceitos e tecnologias limpas na na préatica produtiva da industria brasileira em
geral, assim como, simultaneamente, iniciar o desenvolvimento de agdes que as tornem
realidade.

A rede PmaisL, no ano de 1999, formou-se da parceria do Banco do Nordeste com o
SEBRAE (Servigo Brasileiro de Apoio as Micro e Pequenas Empresas), o CEBDS (Conselho
Empresarial Brasileiro para o desenvolvimento Sustentavel) e com a criacdo de ndcleos
regionais que em 2007 j& somavam 18, esta rede ajuda na implantacdo da PmaisL com
cartilhas, cursos e consultorias. (CNTL, 2013 & TECLIM).
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2. OBJETIVO GERAL

Preservacdo do meio ambiente e otimizacdo do processo produtivo com foco na reducéo
da geracgdo de residuos solidos durante as etapas do processo produtivo com a utilizagdo da
metodologia PmaisL em um estudo de caso sobre a implementacdo da mesma em uma

empresa de confeccdes e estamparia.

2.1 Objetivo Especifico

Apresentar um plano de acdo baseado na tecnologia PmaisL para uma empresa de

confeccdes e estamparia situada na regido metropolitana de Belém-PA.
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3. METODOLOGIA

O arranjo metodoldgico consistiu de 06 etapas.

12 ETAPA - Realizou-se uma pesquisa relacionada a metodologia PmaisL implementada
em empresas de confeccdo e estamparia;

22 ETAPA — Constituida de 03 visitas a fabrica, uma para apresentar os conceitos basicos
da PmaisL aos dirigentes da Empresa, outra para aplicacdo de um instrumento de coleta de
dados que serviu de subsidio para caracterizar a Empresa, sua estrutura organizacional,
processo produtivo e destinacdo dos residuos gerados e a terceira visita para coletar mais
informacdes e fazer um registro fotografico da fabrica em funcionamento;

3* ETAPA — Elaborou-se um banco de dados contendo as principais informac6es
coletadas acerca da empresa, tais como, estrutura organizacional, etapas do processo
produtivo até a distribuicdo do produto final e tipos de residuos gerados;

42 ETAPA - Analisou-se os dados coletados com a avaliacdo de perdas durante o processo
produtivo, identificacdo de oportunidades e avaliacdo de alternativas que propiciardo
beneficios econdmicos e socioambientais;

52 ETAPA - Elaborou-se um Plano de Acédo para Implementagdo da Pmaisl na empresa;

6% ETAPA — Constitui-se de uma visita a Fabrica para a apresentacdo do plano de

implementacao da PmaisL.
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4. O CASO CONCRETO ESTUDADO

4.1 Dados Coletados

4.1.1 Caracterizagdo da Empresa

A empresa surgiu como uma pequena loja no ano de 1990 que vendia camisetas
fabricadas em pequena escala, porém a historia se iniciou no ano 1983 quando o casal
proprietario da empresa ainda estava na Universidade (UFPA — Universidade Federal do
Pard), enquanto um socio era responsavel por pintar & mdo camisetas com sua arte, 0 outro
vendia a pequena producdo na propria universidade, o casal aumentou a produgdo e passou a
vender em feiras livres e inclusive fizeram parte do grupo que iniciou a famosa feira de
vendas aos domingos na Praca da Republica — Belém —PA.

A empresa de Confeccdes e Estamparia esta situada na regido metropolitana de Belém —
PA, atua no mercado da regido h& cerca de 13 anos com a confeccdo e estamparia de
camiseta, bolsa, avental, calca, bermuda e saia, sendo o carro chefe a confeccdo de camisetas
basicas. A fabrica produz e vende para varias empresas camisetas no atacado e ainda produz
para abastecer trés marcas proprias: Rock Roque; Nyx e N& Eco. Atualmente emprega 36
funcionarios, porém pode atuar com capacidade maxima de 150, o ndmero reduzido se
justifica pela falta de demanda de produtos. A capacidade atual de producdo maxima diaria é

de aproximadamente 1.200 camisetas basicas.

4.1.2 Infraestrura/ organizacao do espaco produtivo

A empresa esta instalada na regido metropolitana de Belém em um prédio de 03 andares,
no 1° andar encontra-se uma sala de espera, com uma antessala (com produtos organizados
em uma estante); duas salas do departamento administrativo e financeiro e ainda no 1° andar
encontra-se a sala de estoque de matérias primas, aviamentos e produtos armazenados. O 2°
andar é ocupado pela sala de corte, sala de criacdo e sala de costura, no 3° andar encontra-se 0
setor de serigrafia.

4.1.3 Matéria Prima, Equipamentos e Produtos Fabricados
Matéria Prima:

+ Malha fio 30 (algodéo); Tecido plano; Poliviscose e New fit; Aviamentos: Fio, linha,

botdo, fita, ziper e illhdes; Tinta a Base d’agua (Fig 01).
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Figura 01A. Depésito de armazenagem de matéria prima: Malha fio 30 algodéo,

tecido plano, poliviscose e new fit.

Figura 01B. Deposito de armazenagem de aviamentos: Fio e linha.
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Figura 01C. Depésito de armazenagem de aviamentos: Botdo, ilhdes e fita.

Figura 01D. Setor de armazenagem de produtos para estamparia: Tinta a base d” agua.
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A selecdo de fornecedores de matéria é realizada atraves de uma analise da qualidade do
produto e a empresa sempre procura por produtos inovadores e com qualidade, mas ainda néo
trabalha com matéria prima produzidas prioritariamente de forma sustentavel, pois o0 mercado
fornecedor desses produtos ainda é bem reduzido e 0s mesmos ainda possuem baixa qualidade

e aceitabilidade pelo pablico consumidor.

Equipamentos:

¢+ Setor de Corte: Mesa para corte; Maquina de faca (ou vertical); Maquina de disco (ou
lamina redonda); Tesoura, giz, lapis, régua e Molde;

% Setor de Costura: Maquina de Orvelok; Maquina galoneira; Maquina reta e Maquina
de corte de viés;

«+ Setor de Serigrafia: Fotolito, Mesa de Revelacdo; Compressor a vacuo, Mesa térmica,
Material para Silcagem (Material utilizado para aplicar as tintas: quadro e aplicador),

Prensa térmica e Impressora a laser monocromatica;

Produtos fabricados:

«+ Camiseta, bolsa, avental, cal¢a, bermuda e saia.

4.1.4 Processo de Fabricagdo

O processo de producdo acontece de acordo com as etapas abaixo descritas.

Etapa 01
O processo é iniciado com o pedido do cliente, as informacgdes sdo coletadas e descritas

em uma ficha técnica contendo a descricdo do pedido com as seguintes informaces:
quantidade, tamanho, modelo, tipo de tecido e cor. O cliente € responsavel pela arte que sera
impressa no produto, ele envia a arte ou escolhe um layout na empresa ou ainda descreve as
caracteristicas do produto desejado e entdo ocorre 0 processo de elaboracdo da ficha técnica;

Etapa 02

A ficha técnica é enviada ao estoque, onde a matéria prima e 0s aviamentos Sao
selecionados. O material para confecgéo e a ficha técnica sdo enviados ao setor de corte onde
os moldes sdo selecionados ou confeccionados, em seguida da-se inicio ao processo de corte
(Fig. 02): De acordo com a quantidade o tecido pode ser enfestado ou ndo, em seguida o
molde € desenhado manualmente no tecido e posteriormente cortado com o auxilio de
equipamentos capazes de cortar varias folhas de tecido, as pecas séo identificada (tipo de peca

e tamanho) e encaminhadas ao setor de costura (Fig. 02);



Figura 02A: Setor de corte: Enfestamento do tecido.

Figura 02B: Setor de corte: Desenho do molde.
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Figura 02C: Setor de corte: Corte.

Figura 02D: Setor de corte: Pecas dispostas na mesa de corte.
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Etapa 03
No setor de costura (Fig. 03), as costureiras sdo agrupada em “células” de modo que o

processo seja continuo (enquanto uma ¢ responsavel por costurar a “manga”, a seguinte fecha
a lateral, a outra fecha a bainha, a proxima faz o viés, outra coloca a etiqueta e fecha o ombro
da camisa), em seguida faz-se o controle de qualidade - corte de fio que sobra, costura aberta
(Fig. 03);

gy

Figura 03: Setor de costura.

Etapa 04
O produto é levado para a serigrafia, e dependendo do local onde sera inserida a arte o

produto pode ser levado ja todo costurado ou com a lateral aberta para facilitar o trabalho
serigréafico, neste ultimo caso, o produto volta para o setor de costura para a finalizacdo. No
setor de serigrafia as telas sdo separadas e confeccionadas (a impressdo da arte na tela, leva
cerca de 30 minutos e ocorre paralelamente ao processo de corte e costura; assim, quando o
produto chega neste setor as telas ja estdo prontas), a tinta utilizada é a base de agua para
tecido de algoddo ou lona e cada cor necessita de uma tela diferente. Os produtos séo
dispostos na mesa térmica e os funcionérios passam por estes colocando a tela sobre o produto
e passando a tinta de forma firme e com o movimento rapido de cima a baixo da arte impressa

na tela, o produto leva cerca de 01 minuto para secar (Fig. 04);



Figura 04: Setor de serigrafia: Processo em que a tela é posta sobre o material (camisas) e a arte
€ impressa com tinta a base d” agua.
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Etapa 05

O produto é vistoriado pela Ultima vez e em seguida embalado e organizado para entrega.

Paralelamente aos pedidos solicitados pelos clientes, a Fabrica produz para 03 marcas
préprias: Rock Roque; Nyx e Na Eco que sdo comercializadas nas lojas vinculadas a fabrica.
Todas as etapas produtivas, desde a criagdo da arte até a comercializacdo do produto é
realizada pela fabrica. Este processo ¢ iniciado na sala de “Criagdo” onde acontece o

desenvolvimento da arte das estampas e do design do produto e entdo segue-se as mesmas

etapas (a partir da etapa 02) descritas acima.

4.1.5 Residuos solidos Gerados
Os principais tipos de residuos solidos gerados e suas respectivas etapas de geracdo estdo

descriminados na tabela abaixo.

Etapa do Processo Residuo Gerado
01 | Pedidos/Planejamento Papel
02 | Confeccao de molde Sobras de papel e papeldo ou molde
03 | Enfesto/ Corte Tubetes e retalho de tecido

Embalagens de aviamentos: canudos de papeldo, sacos e

04 | Preparacéo para costura carretel plasticos.

05 | Costura Restos de tecidos de Overloque, estopa, sobras de linha e

pecas defeituosas.

06 | Serigrafia Embalagem das tintas e papel
07 | Controle de qualidade Sobras de fio e linha e produtos com defeito
08 | Embalagem Embalagens

4.1.6 Avaliagdo de perdas durante o processo produtivo, identificagdo de oportunidades e
avaliacdo de alternativas que propiciem beneficios econémicos e socioambientais

As perdas mais significantes ocorrem no setor de corte, onde ha a geracéo de retalhos -
restos de tecido que serdo descartados (Fig. 05). O enfesto, 0 risco e o corte do tecido séo
realizados manualmente por dois funcionarios, o cortador e um auxiliar. FARIA e PACHECO
(2011) em sua pesquisa sobre a PmaisL no setor téxtil concluiu que dentre os exemplos
brasileiros verificou-se a importancia da reducdo de residuos sélidos nas empresas de
confeccdo, onde se encontram retalhos de tecido, po e artefatos com defeito de estamparia e

corte, 0s quais devem ser minimizados.
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Figura 05: Restos de tecidos a serem descartados.

A maior parte dos residuos téxteis é gerada no processo de corte e estd relacionada,
principalmente, as caracteristicas do molde da peca de vestuario produzida. O tipo de molde,
ou seja, a sua forma, tem influéncia sobre a geracdo de residuos, pois 0s contornos das partes
componentes determinam o encaixe dessas partes entre si, 0 que reduz ou aumenta o
desperdicio de tecido no processo de corte. Tendo em vista que a folha de tecido é retangular
e as partes componentes a serem encaixadas nesse retangulo possuem formas variadas, deduz-
se que, embora seja possivel reduzir as perdas por meio de planejamento adequado do
processo, melhoria da qualidade da matéria-prima, treinamento da méo-de-obra e utilizacdo
de tecnologia informatizada CAD (Computer Aided Design / Criacdo Assistida por
Computador), sempre havera um desperdicio de tecido que ndo podera ser evitado. (MOTTA
etal, 2011).

A analise do potencial produtivo e financeiro da empresa podera definir oportunidades de
alternativas para a diminuicdo da geracdo de retalhos, tais como, avaliacdo da qualidade da
matéria-prima e especializacdo da médo-de-obra. Os residuos gerados podem ser alvo de um
outro processo de producdo, ou seja verificar a possibilidade de utiliza-los para a confeccgdo de
outros produtos dentro da empresa ou ainda criar uma outra empresa dentro do mesmo
espaco, para a producdo de produtos, tais como tapetes, caminhas para pet, estopas (que
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podem ser utilizada na limpeza e manutengdo das méaquinas da empresa de confeccéo e
vendidas ou doadas para oficinas mecanicas) entre outros.

A empresa devera considerar a possibilidade de aquisicdo de equipamento de tecnologia
informatizada CAD e CAM (Computer Aided Manufacturing / Fabricacdo Assistida por
Computador). PAIVA, PIMENTA E GOUVINHAS, 2008 diz que a introducdo do sistema
CAD nas empresas do setor do vestuario traz varios beneficios, tais como redugdo de
desperdicio de matéria prima, pois o encaixe dos moldes através do programa é mais preciso
gue o0 manual, 0 que permite rapido reposicionamento se necessario e contribui para a reducédo
de custos, elemento bem vindo em tempos de competitividade.

No que se refere aos residuos que serdo inevitavelmente gerados, independente da
tecnologia utilizada e que ndo serdo utilizados em nenhum processo dentro da empresa, e
considerando o ponto de vista socioambiental a empresa podera trabalhar o incentivo de
criacdo de cooperativas ou associacdes de artesanatos que utilizem como matéria prima 0s
residuos para que estes sejam reutilizados ou reciclados, ou seja uma destinacdo ambiental e

socialmente correta.

4.1.7 Plano de Acdo PmaisL
Considerando-se os dados coletados e a analise sobre os mesmos e ainda as experiéncias

de aplicacdo préatica de PmaisL em empresas de confec¢des, elaborou-se o Plano de Acédo de
acordo com os parametros e metodologia PmaisL encontradas em (Guia rede PML; CNTL,
2003; PAIVA, PIMENTA E GOUVINHAS, 2008 & SOARES et al, 2007) que podera ser

adotado pela empresa alvo deste estudo.

E importante destacar que a implementagio da PmaisL implica em mudancas no nivel de
processo, ou seja mudanca de habito e para que estas mudancas sejam efetivas, é de
fundamental importancia que a empresa sinta-se motivada a implantar alteracGes que visem a
melhoria do desempenho operacional e ambiental, assim torna-se extremamente necessario
que se consiga 0 apoio e a participacdo de todos os funcionarios, sejam eles ocupantes de
niveis hierarquicos elevados ou néo.

O Plano de Acéo para a aplicacdo da Metodologia PmaisL estd organizado em 09 etapas

abaixo descritas e de acordo com a figura 06.
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Figura 06. Etapas do Plano de Agdo para a aplicacdo da Metodologia PmaisL.

1- Comprometimento da direcdo da empresa

O primeiro passo para a implementacdo da metodologia PmaisL € o comprometimento
gerencial, este passo é fundamental para o sucesso do programa. A Gerencia devera ser
apresentado o Plano completo enfatizando os beneficios socioambientais e financeiros que
poderdo ser alcancados com a implementacgéo da tecnologia

2- Sensibilizacdo dos funcionérios, identificacdo de barreiras e busca de solucdes

Nesta etapa devera ocorrer uma reunido envolvendo o coordenador do programa com oS
atores da empresa, funcionarios e gerencia, a partir deste primeiro contanto pode-se identificar

possiveis barreiras e buscar solu¢Ges para as mesmas.

3- Formacdo do ECOTIME

Esta etapa é caracterizada pela escolha de “lideres”, funcionarios que sdo responsaveis por

conduzir os processos dentro da empresa, estes mais a direcdo da empresa irdo compor 0
Ecotime que juntamente com o coordenador do programa tem como funcdo realizar o
diagnéstico, implantar o programa, identificar oportunidades e implantar medidas de

Producdo mais Limpa além de monitorar o programa e dar continuidade ao mesmo.
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4- Estudo do Fluxograma da Empresa

Devera ser realizada uma coleta criteriosa e rigorosa de dados do funcionamento da
empresa para a elaboracdo do fluxograma, este é de extrema importancia para a visualizacdo
do fluxo qualitativo de matéria-prima, agua e energia no processo produtivo, visualiza¢do da
geracdo de residuos durante o processo, agindo desta forma como uma ferramenta para
obtencdo de dados necesséarios para a formacdo de uma estratégia de minimizacéo da geragao

de residuos, efluentes e emissoes.

5- Elaboracao de diagnéstico ambiental e do processo

De posse do fluxograma completo da empresa elabora-se o diagnéstico ambiental e de
processo da empresa, este sera de extrema importancia para as proximas etapas do programa,
e sera elaborado de acordo com informac@es sobre as principais matérias-primas, auxiliares e
insumos utilizados no processo de producdo, inclusive os mais importantes com respectiva
quantidade utilizada e custo de aquisicdo. Além disso, o volume de produtos produzidos, os
principais equipamentos utilizados nos processos produtivos, o consumo de agua e de energia,
os locais de armazenamento e formas de acondicionamento de matérias primas, insumos e
produtos, os residuos solidos gerados, a forma de acondicionamento, o local e tipo de
armazenamento e a sua destinacao final, dentre outros. Também deve ser analisado o arranjo
fisico, fluxograma do processo produtivo, levantamento de métodos, bem como os aspectos e

impactos ambientais.

6- ldentificacdo das causas da geracdo de residuos

De posse dos dados coletados nas etapas anteriores identifica-se os principais fatores

responsaveis pela geracdo de residuos e emissfes em cada processo produtivo.
7- ldentificacdo de Oportunidades de Melhoria — OpcGes de PmaisL

Esta etapa ¢ definida pela descrigdo de problemas encontrados, avaliacdo de suas causas e
busca de oportunidades de PmaisL para solu¢do dos mesmos, a estratégia ou acdo a ser
implementada. Neste momento € importante a realizacdo de palestras e treinamentos aos

funcionarios, enfatizando a importancia da reducdo de residuos na fonte geradora.

Com base nas causas de geracao de residuos sdo possiveis modificacbes em varios niveis

de atuacdo e aplicacOes de estratégias visando a¢Bes de Producdo mais Limpa (Fig. 07), o
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fluxograma abaixo apresenta opcGes de PmaisL, que de acordo com a avaliagdo da empresa
podem ser implementadas.

PRODUCAO MAIS LIMPA

Minimizacao de Reuso de residuos,
residuos e emissoes efluentes e emissoes

-

Modificacao Meodificacao
no produto no processo

Fig. 07: Fluxograma de Aplicagdo da PmaisL. Fonte: CNTL (2007, pag. 15).

8- Analise de Viabilidade Econdmica das Oportunidades

Nesta etapa as oportunidades devem ser analisadas dos ponto de vista econdmico, a
empresa deverd fazer uma analise do custo-beneficio que as oportunidades podem gerar para a

curto, médio e longo prazo.

9- Implementacdo de Oportunidades Priorizadas e Plano de Monitoramento e

Continuidade.

Apo0s a avaliacdo da viabilidade econdmica, oportunidades deverdo ser priorizadas e em
seguida deve-se elaborar um plano de implementacdo das mesmas, este consiste em um
detalhamento para o Ecotime dar continuidade ao projeto apds a saida do coordenador do
programa da empresa.
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5. CONCLUSOES

O setor de confeccOes e estamparia no Brasil tem se tornado cada vez mais competitivo e
as empresas tém buscado tecnologias que aliem baixo custo e gestdo ambiental o que agrega
valor aos produtos, e neste sentido a tecnologia PmaisL vem suprir esta necessidade, ja que a
mesma busca a reducdo da geracdo de residuos na fonte geradora proporcionando assim

diminuicdo dos gastos com matéria prima e consequente maior potencial competitivo.

Esta pesquisa analisou de forma geral as etapas do processo produtivo de uma empresa de
confeccdes e estamparia e avaliou as perdas durante o processo, identificando oportunidade
que propiciardo beneficios econdmicos e socioambientais, porém é necessario realizar uma
analise criteriosa e especifica de cada etapa do processo, e neste sentido este trabalho
apresenta um Plano de Ac¢do de implementacdo da tecnologia PmaisL, o qual recomenda-se
que seja implementado na empresa, visto que este consiste em otimizar o processo produtivo
da empresa alvo, evitando desperdicios na fonte geradora, visando uma melhor utilizacdo de
todos os recursos alocados pela empresa e adocdo de boas praticas e conscientizacdo

ambiental.
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