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ORGANIZACAO INDUSTRIAL: FERRAMENTAS
DA QUALIDADE; A IMPORTANCIA DA
GESTAO AMBIENTAL; DESENVOLVIMENTO
SUSTENTAVEL.

O Sistema de Gestdo Ambiental nas empresas é um
processo de administracdo que tem énfase na sustentabili-
dade, ou seja, resolver as questdes de carater ambiental ou
prevenir possiveis consequéncias negativas relacionadas
aos processos de producao das empresas.

Segundo a Associacdo Brasileira de Normas Técnicas
(ABNT) a gestdo ambiental é definida como parte do siste-
ma de gestdo que compreende a estrutura organizacional,
as responsabilidades, praticas, procedimentos, processos e
recursos para aplicacdo, elaboracdo, revisdo e manutencao
da politica ambiental empresarial. O objetivo é que o im-
pacto ambiental das atividades econdmicas das empresas
seja reduzido ao maximo.

A implantacdo de um Sistema de Gestdao Ambiental
pode ser feita por qualquer empresa, seja industria ou
prestacdo de servico. Inicialmente é feito o mapeamento
de todas as atividades realizadas pela empresa para identi-
ficar quais sdo os aspectos e os impactos gerados em cada
uma delas que afetam o meio ambiente.

Depois de identificados, sdo estabelecidos controles e
propostas de solucdes tecnoldgicas como forma de minimi-
zar esses impactos ou monitora-los, com base nas exigén-
cias legais de cada ramo de atividade. O estabelecimento
destas propostas ira compor a Politica Ambiental da em-
presa, cuja importancia da disseminagao e divulgagdo aos
clientes internos e externos é altissima, pois ela norteara os
passos seguintes da implantacdo deste processo.

Com a criagdo de planos e programas ambientais que
acompanhardo as atividades economicas, inicia-se a fase
de planejamento do Sistema de Gestdo Ambiental nas em-
presas, ou seja, como construir condi¢des para a realizagdo
da Politica Ambiental estabelecida pela empresa. Nesse
processo é feita a classificacdo e avaliacdo dos impactos
causados ao meio ambiente pelas atividades e processos
produtivos da empresa, além do levantamento dos requisi-
tos legais do ambito federal, estadual e municipal relacio-
nados a estas atividades. Com isso, a empresa deve definir
os objetivos e metas ambientais condizentes com a politica
adotada, bem como estabelecer quais aces precisam ser
tomadas a fim de que tais objetivos e metas sejam alcan-
cadas.

Os resultados que a empresa pode obter ao adotar um
Sistema de Gestdo Ambiental vdo além da sustentabilidade
e manutenc¢do da biodiversidade. Ao comprometerem-se
com as politicas de respeito ao meio ambiente, as organi-
zacoes:

 Utilizam os recursos naturais de forma racional, evi-
tando desperdicio e reutilizando matéria-prima;

» Diminuem o consumo de agua e energia;

» Adotam sistemas de reciclagem que diminuem o des-
carte inadequado de residuos;

@ NovA
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« Elaboram produtos e reavaliam processos que te-
nham impacto ambiental reduzido, como menor emissao
de gases;

« Investem no treinamento de colaboradores quanto
a sustentabilidade — qual a sua importancia e como par-
ticipar.

Com isso a qualidade dos produtos, servicos e proces-
sos da empresa aumentam, ela consegue reduzir seus cus-
tos com a reutilizacdo de materiais que seriam descartados
e economia de matéria-prima, dgua e energia, além disso a
empresa segue conquistando novos clientes e fortalecen-
do os lagos com os consumidores ja consolidados. Estas
acoes sdo bem vistas pela sociedade, o que resulta em uma
imagem melhor no mercado, melhores relages comerciais
e maior possibilidade de financiamentos acessiveis devido
ao bom histérico ambiental.

Fonte: http://www.pensamentoverde.com.br/sustenta-
bilidade/a-importancia-do-sistema-de-gestao-ambiental-
nas-empresas/

NOGOES DE LEGISLAGAO RELATIVAS A
SEGURANGCA E SAUDE ORGANIZACIONAL:
HIGIENE E SEGURANGCA NO TRABALHO;
CONSCIENTIZAGAO SOBRE O USO DE EPIS;
PRINCIPAIS DOENGAS OCUPACIONAIS.

Conjunto de a¢des e medidas adotadas em um proces-
so de trabalho e que tem como finalidade prevenir aciden-
tes e doencas relacionadas ao trabalho.

As acoes ou medidas preventivas adotadas podem ser
de carater técnico, administrativas, educativas, de enge-
nharia, organizacionais, ambientais, etc.

Quem ¢ responsavel pelas acbes de Seguranca do Tra-
balho? E responsabilidade de todos e depende da efeti-
va participacao da empresa, do envolvimento de todas as
chefias ou liderancas e da cooperacdo de cada trabalhador.

Defini¢cbes de alguns termos utilizados em Seguranca
do Trabalho

Perigo: E qualquer situacdo que tenha potencial de
causar um dano, lesdo ou doenca ou avaria.

Risco: E a combinacdo da probabilidade da ocorréncia
de um evento perigoso e da gravidade do dano ou prejui-
zos que poderdo resultar, caso este evento venha a ocorrer.

Risco = exposicdo ao perigo x gravidade do dano

Avaliagdo de Riscos: E um processo de estimativa da
magnitude do risco, cuja metodologia pose ser qualitativa
ou quantitativa.

Assim, avaliar riscos é portanto, identificar e estimar
todas as situacdes de “Nao conformidades” referentes ao
processo de trabalho.

Estimar o grau de potencialidade ou criticidade:

Parametros: Pequeno -Médio —Grande

Toleravel —Leve -Moderado —Grave —Critico
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Processo de analise ou avaliacdo de riscos envolve as se-
guintes etapas:

Identificar o agente nocivo de risco;

Verificar a intensidade ou concentracgao;

A forma de exposicao do trabalhador;

O tempo de exposicao frente ao risco: Eventual / Esporadi-
co /Ocasional / Habitual / Intermitente / Permanente

Eficacia das medidas de controle;

Estimar o grau de potencialidade dos riscos;

Possiveis danos ou consequéncias para a salde

Higiene: Termo utilizado para expressar um conjunto de
fatores que visam a preservacdo da salde no ambiente de tra-
balho. O termo higiene é utilizado no sentido de evitar doen-
cas. Dai ser muito comum a expressao: “Seguranca e Higiene
Ocupacional” ou também “Seguranga e Higiene do Trabalho".

DEFINICAO DO ACIDENTE DE TRABALHO

Acidente de trabalho: E aquele que ocorre pelo exercicio
do trabalho, a servico da empresa, provocando lesado corporal,
perturbacdo funcional ou doenga que cause a morte, ou a per-
da ou reducdo permanente ou temporaria da capacidade para
o trabalho.

Doenca Profissional: Sdo desencadeadas pelo exercicio do
trabalho e peculiares a determinados ramos de atividades, con-
forme regulamentadas pelo Ministério da Previdéncia Social.

Exemplos:

Saturnismo —provocado pelo chumbo.

Silicose —provocado pela poeira da silica.

Pneumoconiose —provocada por minério de carvao.

Bissinose —causada pela fibra de algodao.

Surdez profissional —causada por maquinas ruidosas.

Dermatoses profissionais —causadas por substancias qui-
micas

Sédo desencadeadas devido as condi¢des especiais que sdo
relacionadas com o trabalho que esta sendo executado.

E necessario portanto, estabelecer ou comprovar o nexo
causal entre a doenca e o tipo de trabalho que a originou.

Ex: LER/DORT/Escoliose, etc.

Ainda é considerado acidente de trabalho:

Acidente causado durante a prestacdo espontanea de um
SEervico para a empresa;

Acidente de Trajeto —ocorrido no percurso da residéncia
para o trabalho ou vice-versa;

Acidente em viagem a servico da empresa;

Acidente sofrido nos horarios de refeicdo e descanso du-
rante o horario de trabalho.

Acidente causado por caso fortuito ou forca maior;

Acidente durante a execugao de ordem fora do local da
empresa.

Observacdes: Nao é considerado “Acidente de Trabalho”:

Aquele que provoca somente danos materiais.

A auto lesdo provocada pelo trabalhador com o fim de co-
Iher vantagens pessoais.

As Doengas onde nao é possivel estabelecer o “nexo cau-
sal” entre a doenca e o tipo de trabalho executado.

Doencas degenerativas e as doencas tipicas de determina-
das regides.

Exemplos: miopia, diabetes; cardiopatias; malaria, etc...

: o
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BENEFICIOS DECORRENTES DOS ACIDENTES DE TRA-
BALHO

Auxilio-doenca - E pago pela Previdéncia Social ao tra-
balhador celetista que fica impossibilitado de trabalhar por
mais de 15 dias.

Auxilio-acidente - E pago pela Previdéncia Social quan-
do ocorre reducdo permanente da capacidade para ativi-
dade normal de trabalho, podendo o trabalhador exercer
outra atividade.

Aposentadoria por invalidez — E paga quando acontece
a incapacidade total e permanente do trabalhador.

Pensdo por morte-Paga ao pensionista em caso de
morte do trabalhador.

Estabilidade no emprego — No regime da CLT, em caso
de acidente por mais de 15 dias, o trabalhador tem direito
a um ano de estabilidade apds o seu regresso as atividades
laborativas.

Aposentadoria especial -(Na CLT e RJU)

RESPONSABILIDADES DO EMPREGADOR:

Em situagdo de risco iminente onde possa vir a ocorrer
uma condicdo de ameaca a vida deve-se garantir aos tra-
balhadores a interrupcao imediata de suas atividades;

Proteger as partes perigosas das maquinas que ofere-
¢am riscos de acidente;

Fornecer gratuitamente aos trabalhadores os EPIs-E-
quipamentos de Protecdo Individual, adequado a o risco
da atividade ou servico, sempre que as medidas de ordem
coletivas ndo oferecerem adequada protecdo.

Proporcionar exames médicos admissionais, periodi-
cos, demissionais e outros conforme definido no PCMSO-
Programa de Controle Médico de Saude Ocupacional

RESPONSABILIDADES DOS EMPREGADOS:

Observar as instrucbes de prevencao e as normas de
seguranca do trabalho de forma a evitar acidentes e doen-
cas;

Colaborar com a empresa na aplicagdo das normas de
seguranca do trabalho, observando e relatando as suas
chefias imediatas ou superiores situa¢des de risco no am-
biente de trabalho que possam ser causas de acidentes;

N&o se expor a situacdes de riscos que possam ser cau-
sas de acidentes;

Utilizar de forma obrigatéria os EPIs fornecidos, gratui-
tamente, pela empresa.

Adotar comportamento preventivo durante a realiza-
¢do de seu trabalho, informando para sua chefia imediata
situacdes de riscos em seu ambiente de trabalho.

E direito do trabalhador néo se expor & condicdo de
risco grave e iminente do qual podera resultar acidente de
trabalho grave ou lesdo incapacitante. Neste caso, cabe
ao trabalhador informar, imediatamente, sobre a condicao
de risco para sua chefia para que sejam providenciadas as
medidas de seguranca cabiveis.
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4 )
INSTRUMENTACAO E CONTROLE DE

PROCESSOS INDUSTRIAIS: CONCEITOS
FUNDAMENTAIS DE METROLOGIA; MEDICAO
DE NiVEL; MEDICAO DE TEMPERATURA;
MEDICAO DE VAZAO; MEDICAO DE
PRESSAO; ELEMENTOS PRIMARIOS E FINAIS
DE CONTROLE; MALHA DE CONTROLE;
TUBULACAO, VALVULAS DE CONTROLE,
PURGADORES E ACESSORIOS; BOMBAS: TIPOS
E APLICACAO; SISTEMAS DE VACUO;

Com plantas industriais cada vez maiores, a manutencao
de bons indices de producado e rentabilidade dependem da
instrumentacdo industrial. O Brasil possui ampla variedade in-
dustrial como automobilistica, aerondutica, farmacéutica, pe-
troquimica, cimento, construcdo, téxtil, bebidas, alimentos, mi-
neracdo e outras nas quais € muito utilizada a instrumentacgo.

Podemos comparar esta analise a uma consulta médica,
na qual o médico utiliza diversos equipamentos para avaliar
se tudo estd bem com o paciente, 0 mesmo acontece na ins-
trumentacgdo, o engenheiro usa variados instrumentos para
avaliar e manter a alta performance da induUstria. A eficiéncia
dos processos sempre garante vantagens competitivas e bons
resultados produtivos e econémicos. Nos Ultimos anos, o setor
de controle de processos acompanhou a tecnologia e o resul-
tado foi aparelhos de medicao, transmissdo e automacao cada
vez mais rapidos, precisos e duraveis.

A instrumentagdo industrial é composta por um grupo
de dispositivos para medir, registrar e converter varidveis de
um processo industrial. Em geral, sdo equipamentos que men-
suram caracteristicas fisicas (fluxo, pressao, forca, temperatu-
ra, vazdo, velocidade, peso, umidade e ponto de orvalho) ou
quimicas (pH e condutividade). Apds a medicdo, tais dados/
caracteristicas sdo avaliados e controlados de acordo com os
padroes técnicos. Existem ainda produtos complementares de
automagcao, dedicados a tornar os processos de medicdo e
controle cada vez mais velozes e eficientes.

Os dispositivos de medicdo e controle sdo empenhados
em méquinas, tais como aquecedores, reatores, bombas, pren-
sas, fornos, refrigeradores, condicionadores de ar, compresso-
res e uma grande diversidade de equipamentos ou instala-
¢des. A instrumentacdo industrial gera resultados superiores
quanto a utilizacdo de recursos, maquinas, desempenho, ren-
tabilidade, protecdo ambiental e seguranca, entre outros, em
uma unidade de producao.

Os sistemas de controle de combustdo , por exemplo,
oferecem o controle coordenado de disparo, da demanda de
combustivel, ar e 4gua para as caldeiras utilitarias e industriais,
aprimorando a eficiéncia de combustéo e simplificando a ope-
racdo da caldeira/forno.A instrumentacdo também é aplicada
para dar suporte aos operarios no controle das funcdes do
maquinario, oferecendo uma garantia a mais contra acidentes
de trabalho. Até alguns anos atras era necessario que o ope-
rador fosse a campo inspecionar de perto o funcionamento
das maquinas e as possiveis variaveis em todo o processo, o
colocando em risco.

@ NovA :
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Os avancos na tecnologia de dispositivos, oferece a op-
¢do de os profissionais montarem salas de controle, aonde
recebe sinais eletronicos através de transmissores. Assim
é possivel verificar o nivel de medicdo de fluxos, presséo,
temperatura, densidade e demais variaveis, sem riscos.

Fonte: http://boaspraticasnet.com.br/instrumentacao
-industrial-e-controle-de-processos-sao-cruciais-na-pro-
ducao/

A maior parte dos processos industriais é controlado
através de uma ciéncia denominada de INSTRUMENTACAO
que é a ciéncia que aplica e desenvolve técnicas para ade-
quacdo de instrumentos de medicao, transmissao, indica-
¢do, registro e controle de variaveis fisicas em equipamen-
tos nos processos industriais. Nas indUstrias de processos
tais como siderurgica, petroquimica, alimenticia, papel, etc;
a instrumentacdo é responsavel pelo rendimento maximo
de um processo, fazendo com que toda energia cedida,
seja transformada em trabalho na elaboragdo do produto
desejado.

As principais grandezas que traduzem transferéncias
de energia no processo sdo: PRESSAO, NIVEL, VAZAO, TEM-
PERATURA; as quais denominamos de variaveis de um pro-
cesso ou fundamentais.

Os instrumentos podem estar interligados entre si para
realizar uma determinada tarefa nos processos industriais.

A associacdo desses instrumentos chama-se malha e
em uma malha cada instrumento executa uma funcao.

Os instrumentos sao divididos em trés grupos:

1- elementos priméarios 2- elementos secundarios 3-
elementos finais de controle

1- ELEMENTOS PRIMARIOS

Séo dispositivos com quais conseguimos detectar alte-
ragbes na variavel do processo.

« Ex.: Placa de orificio

Os equipamentos podem ser agrupados conforme o
tipo de sinal transmitido ou o seu suprimento.

A seguir um histérico da evolucdo da instrumentacéo:
A INSTRUMENTACAO PNEUMATICA

« Custo elevado « Operacdo dedicada

« Pouco flexivel

« Manutencao Dispendiosa

e Limitacdo de distancia

* Precisdo reduzida

Operacao a Distancia

A medida que os processos controlados se multiplica-
ram, surgiu a necessidade da operacdo se realizar a distan-
cia e de forma centralizada.

A tecnologia pneumética usa um sinal de pressdo de
ar (3 ~ 15 psi) como elemento de comunicagdo entre seus
elementos.

Fonte: http://www.ebah.com.br/content/
ABAAAA_30AJ/instrumentacao-conceitos-basicos
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CLP: CONTROLADORES LOGICOS
PROGRAMAVEIS; NORMAS DA
INSTRUMENTACAO ISA.

O Controlador Légico Programavel (CLP) é um equipamento eletronico de estado sélido com a fun¢do de automatizar maquinas
de processos industriais, onde internamente possui uma memoria para armazenamento de processos de programacoes e executar
uma determinada fungao l6gica. Exemplos de fungdes sdo: temporizadores, contadores, relé de pulso, controle aritmético, manipula-
¢ao de dados e comunicagao em rede.

O CLP foi construido para aplicagdes em ambientes industriais, podendo trabalhar em ambientes agressivos com altas tempera-
turas, ruidos e vibragdes. Os principais componentes internos do controlador légico programével sdo: fonte de alimentacdo, unidade
central de processamento (CPU), barramentos e médulos de entrada e saida.
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Richard Morley, em 1968, em parceria com um grupo de engenheiros fundou um grupo chamado Bedford Associates onde foi
criado o primeiro CLP. O pedido foi feito pela divisdo Hydramatic da General Motors, onde eles procuravam um sistema computa-
dorizado com as seguintes caracteristicas:

e  equipamento de estado sélido
flexivel como o computador
com facilidade de programacao e manutencéo
que suportasse ar poluido, vibragdes, ruidos e extremos de temperatura
de prego competitivo com sistemas de controle a relé

Originalmente, os CLPs tinham unicamente aplicacdes de delay (on-off) e liga-desliga, mas a década de 70 foi marcada pelo
grande aperfeicoamento das suas fun¢des. Confira esta evolugao na linha do tempo abaixo:

1972- Funcdes temporizacdo e contagem;

1973 - Operagdes aritméticas, manipulacdo de dados de comunica¢do com computadores;

1974 - Comunicacdo com interfaces homem-maquina, IHM;

1975 - Maior capacidade de meméria, controle analdgico e controle PID;

1979 a 1981 - Mddulos de I-O remotos, médulos com capacidade de controle de posicionamento;
CLP da Modicon década de 80

Atualmente os CLPs possuem como caracteristicas:

recursos para o diagnostico de falhas

comunicacdo em rede

criagdo de bancos de dados

funcionamentos de linha de producdo mesmo com o equipamento em manutencdo
médulos de expansao

software de programacdo em ambiente Windows

; @ NOVA
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Siemens - Simatic S7 1200\

Linguagens de Programacoes
Existem parcialmente dois tipos de linguagem de programacao: Linguagem Grafica e Linguagem Textual.

Linguagem de programacdo

IEC 61131-3
Linguagem grafica Linguagem textual
r ™) ' ™)
O ladd -
) AR s ) . Lista de instrucoes
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Linguagem Grafica é como um esquema elétrico ou esquema de blocos. Dentro da linguagem gréafica possui trés
diferentes tipos:
e Diagrama Ladder (LD): E basicamente contatos elétricos e l0gicos a relé para a realizacdo de circuitos de aciona-

mentos.
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e Diagrama de Blocos Funcionais (FDB): Sdo blocos interligados que possui diferentes funcoes, semelhantes aos
utilizados na eletronica digital.
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