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OBJECTIVE

Na I-SHENG, nosso objetivo principal é reduzir ativamente as emissões de Gases de Efeito Estufa (GEE) como parte de 
nosso firme compromisso com a sustentabilidade ambiental. Nossa missão é clara: minimizar nossa pegada de carbono e 
contribuir para um planeta mais saudável para as gerações atuais e futuras.

Por Que é Importante:
•Gestão Ambiental: Acreditamos em assumir a responsabilidade pelo nosso impacto no 
meio ambiente e em preservar seus recursos naturais.
•Mitigação Climática: Ao reduzir as emissões de GEE, desempenhamos um papel essencial 
no combate às mudanças climáticas e seus efeitos adversos.
•Responsabilidade Corporativa: Demonstrar nosso compromisso com a sustentabilidade 
fortalece nossa reputação e constrói confiança com os stakeholders.
•Redução de Custos: Menores emissões geralmente se traduzem em redução de custos de 
energia e operacionais, contribuindo para nossos resultados financeiros.
Os Benefícios:
•Preservação Ambiental: Protegendo ecossistemas, biodiversidade e a qualidade do ar 
para um futuro sustentável.
•Valorização da Marca: Posicionando a I-SHENG como uma empresa responsável e 
ecologicamente consciente.
•Conformidade Regulamentar: Atendendo e superando regulamentações e normas 
ambientais.
•Inovação: Impulsionando a inovação por meio de práticas sustentáveis, promovendo 
competitividade a longo prazo.
•Impacto Positivo: Inspirando nossos colaboradores e parceiros a se unirem a nós na 
redução das emissões de GEE.



Greenhouse Gas 
Emissions Inventory



Greenhouse Gas Emissions Inventory

Realizamos um curso de treinamento 
sobre cálculo de inventário de 
emissões de gases de efeito estufa –
protocolo GHG.

Conduzimos o inventário usando a 
ferramenta do protocolo GHG.
Identificamos oportunidades de 
melhoria nos Escopos 1 e 2.

2.2 Emissões de Escopo 1 desagregadas por categoria

Categoria Emissões tCO2e
Emissões de CO2 

biogênico
Remoções de CO2 

biogênico
 Combustão móvel 836,621                  84,195              -                           

 Combustão estacionária 17,452                    1,801                -                           

 Processos industriais -                         -                    -                           

Resíduos sólidos e efluentes líquidos 6.268,700               -                    -                           

Fugitivas 369,580                  -                    -                           

Atividades agrícolas -                         -                    -                           

Mudança no uso do solo -                         -                    -                           
Total de emissões
 Escopo 1

7.492,353               85,997              -                           

2.3 Emissões de Escopo 2 desagregadas por categoria

Abordagem baseada na localização Emissões tCO2e
Emissões de CO2 

biogênico
Remoções de CO2 

biogênico
Aquisição de energia elétrica 206.363,847           -                    -                           

Aquisição de energia térmica -                         -                    -                           

Perdas por transmissão e distribuição -                         -                    -                           
Total de emissões
 Escopo 2 (localização)

206.363,847           -                    -                           



HISTÓRICO DO CONSUMO DE ENERGIA ELÉTRICA

ANO JAN FEV MAR ABR MAI JUN JUL AGO SET OUT NOV DEZ Total Média
2022 344274 382410 390712 335118 418824 380730 428218 503734 436114 444934 422590 267442 4.755.100 396.258
2023 392798 376222 468384 401870 449344 443240 495143 511434 440230 464688 443156 256312 5.142.821 428.568
2024 484540 482692 558726 594244 570682 564088 629062 630756 0 0 0 0 4.514.790 376.233
2025 0 0
2026 0 0

HISTÓRICO DE CONSUMO DE ENERGIA MWh

JAN FEV MAR ABR MAI JUN JUL AGO SET OUT NOV DEZ

EVOLUÇÃO - CONSUMO DE ENERGIA MWh

2022 2023 2024 2025 2026



KPI DE ENERGIA ELÉTRICA

Target :   64.204 MWh/mês Fórmula: Consumo mensal de Energia

CONSUMO ENERGIA - MWh
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Para 2024, a previsão de aumento de volume de produção é de 28%.
Nossa meta para o consumo de energia considera este aumento.



Action Plan for GHG 
emissions reduction 
rate



QUE SITUAÇÃO ESTAVA OCORRENDO ANTES

R$ 4.578.717,84 por Ano

PROBLEMA / OPORTUNIDADE INDICADOR
ANTES

(Jan a Jun/2023)

Despesa com Fatura de Energia Elétrica Despesa Média Mensal 325.000,00R$               

Área coberta por geradores % de Cobertura da Fábrica 75%

Despesa com Rateio da Fatura de Energia do 
Refeitório

Despesa Média Mensal 25.340,38R$                  

Consumo de Energia dos Condicionadores de Ar 
Split

Despesa Média Mensal 5.547,61R$                     

Consumo de Energia das Luminárias das Linhas 
de Produção

Despesa Média Mensal 3.206,37R$                     

Consumo de Energia da Área de Produção de 
Chicotes (BLOCO I)

Despesa Média Mensal 22.465,46R$                  

381.559,82R$   



QUAL O GRAU DE IMPORTÂNCIA DO PROBLEMA E/OU DA MELHORIA ESCOLHIDA?

Para a I-SHENG Brasil, o projeto de eficiência energética é 
fundamental por reduzir custos operacionais, dado o alto 

consumo de energia nos processos de fabricação, e promover 
responsabilidade social e ambiental, alinhando-se ao 

compromisso com a ISO 14001 e à sustentabilidade 
- ESG.

Além disso, essas iniciativas melhoram a imagem da 
marca perante os clientes, reforçando o compromisso com 
práticas sustentáveis, e estimulam a inovação ao exigir a adoção de 

novas tecnologias e práticas de gestão, impulsionando a 
competitividade da empresa.



QUANTIFICAÇÃO COMPARATIVA DE PERDAS E GANHOS POTENCIAIS OBSERVADA PARA JUSTIFICAR A 
VIABILIDADE DO PROJETO DE IMPLEMENTAÇÃO DE MELHORIA

Perda Anual = R$ 4.578.717,84
Objetivo de Ganho Anual = R$ 1.345.706,04

PROBLEMA / OPORTUNIDADE INDICADOR
ANTES

(Jan a Jun/2023)
GANHO POTENCIAL 

(R$)

Despesa com Fatura de Energia Elétrica Despesa Média Mensal 325.000,00R$               97.500,00R$                  

Área coberta por geradores % de Cobertura da Fábrica 75% -

Despesa com Rateio da Fatura de Energia do 
Refeitório

Despesa Média Mensal 25.340,38R$                  2.534,04R$                     

Consumo de Energia dos Condicionadores de Ar 
Split

Despesa Média Mensal 5.547,61R$                     554,76R$                         

Consumo de Energia das Luminárias das Linhas 
de Produção

Despesa Média Mensal 3.206,37R$                     320,64R$                         

Consumo de Energia da Área de Produção de 
Chicotes (BLOCO I)

Despesa Média Mensal 22.465,46R$                  11.232,73R$                  

381.559,82R$   112.142,17R$   



D) QUAIS METAS FORAM ESTABELECIDAS PARA IMPLEMENTAÇÃO DA MELHORIA?

PROBLEMA / OPORTUNIDADE INDICADOR
ANTES

(Jan a Jun/2023)
METAS 

ESTABELECIDAS
GANHO POTENCIAL 

(R$)

Despesa com Fatura de Energia Elétrica Despesa Média Mensal 325.000,00R$               -30% 97.500,00R$                  

Área coberta por geradores % de Cobertura da Fábrica 75% 100% -

Despesa com Rateio da Fatura de Energia do 
Refeitório

Despesa Média Mensal 25.340,38R$                  -10% 2.534,04R$                     

Consumo de Energia dos Condicionadores de Ar 
Split

Despesa Média Mensal 5.547,61R$                     -10% 554,76R$                         

Consumo de Energia das Luminárias das Linhas 
de Produção

Despesa Média Mensal 3.206,37R$                     -10% 320,64R$                         

Consumo de Energia da Área de Produção de 
Chicotes (BLOCO I)

Despesa Média Mensal 22.465,46R$                  -50% 11.232,73R$                  

381.559,82R$   112.142,17R$   



COMO O GRUPO DE TRABALHO OBTEVE A CERTEZA DAS CAUSAS FUNDAMENTAIS QUE ORIGINARAM O 
PROBLEMA OU DA EFETIVIDADE DA IMPLANTAÇÃO DA MELHORIA

• Para identificar as causas fundamentais da baixa eficiência energética e validar a efetividade das melhorias, o grupo de trabalho utilizou o 
sistema de monitoramento ISSO, que coletou dados precisos em tempo real sobre o consumo de energia na fábrica.

• Esse monitoramento contínuo permitiu identificar padrões de desperdício e avaliar o desempenho antes e após as 
melhorias.

• A validação foi feita por meio da comparação de faturas de energia antes e depois das intervenções, comprovando reduções 
significativas, como a migração para o Mercado Livre de Energia, melhorias em geradores, substituição de equipamentos e centralização 

da produção, com economia de até 50% em algumas áreas.



COMO E QUANDO O GRUPO DE TRABALHO CHEGOU À CONCLUSÃO DO TIPO DE AÇÃO A SER TOMADA 
PARA RESOLUÇÃO DO PROBLEMA OU IMPLANTAÇÃO DA MELHORIA?

MIGRAÇÃO PARA O MERCADO LIVRE DE ENERGIA

• O grupo de trabalho decidiu pela migração para o Mercado Livre de Energia como uma solução para o problema de baixa 
eficiência no uso de energia elétrica.

• A decisão foi baseada na análise das faturas, que evidenciou altos custos, e em um estudo detalhado que mostrou as 
vantagens dessa migração, como a redução de 30% nos custos de energia e a flexibilidade contratual.

-38%



COMO E QUANDO O GRUPO DE TRABALHO CHEGOU À CONCLUSÃO DO TIPO DE AÇÃO A SER TOMADA 
PARA RESOLUÇÃO DO PROBLEMA OU IMPLANTAÇÃO DA MELHORIA?

AUMENTO DA COBERTURA DA FÁBRICA PELOS GERADORES

• A necessidade foi identificada durante as avaliações de risco, que revelaram o impacto das quedas de energia na 
produção.

• Ampliamos a cobertura dos geradores para 100% da fábrica, assegurando a continuidade das operações mesmo durante 
interrupções no fornecimento de energia.



COMO E QUANDO O GRUPO DE TRABALHO CHEGOU À CONCLUSÃO DO TIPO DE AÇÃO A SER TOMADA 
PARA RESOLUÇÃO DO PROBLEMA OU IMPLANTAÇÃO DA MELHORIA?

MONITORAMENTO REMOTO DA SUBESTAÇÃO

• A ineficiência no uso de energia foi detectada durante a análise dos padrões de consumo.
• Implementamos sistemas de monitoramento remoto que permitem o acompanhamento em tempo real do consumo de 

energia na subestação, facilitando a rápida identificação de desperdícios e a realização de ajustes necessários.



COMO E QUANDO O GRUPO DE TRABALHO CHEGOU À CONCLUSÃO DO TIPO DE AÇÃO A SER TOMADA 
PARA RESOLUÇÃO DO PROBLEMA OU IMPLANTAÇÃO DA MELHORIA?

MONITORAMENTO REMOTO DO USO DE CONDICIONADORES DE AR

• Quando: Após a constatação de altos custos relacionados ao uso de condicionadores de ar.
• Como: Instalamos sistemas de controle remoto que otimizam o uso dos condicionadores de ar, ajustando sua operação de 

acordo com a demanda real e evitando o consumo excessivo de energia.



COMO E QUANDO O GRUPO DE TRABALHO CHEGOU À CONCLUSÃO DO TIPO DE AÇÃO A SER TOMADA 
PARA RESOLUÇÃO DO PROBLEMA OU IMPLANTAÇÃO DA MELHORIA?

ALIMENTAÇÃO ELÉTRICA DO REFEITÓRIO PELA SUBESTAÇÃO E GERADORES DA I-SHENG

• O Time de Trabalho identificou a 
oportunidade de reduzir os custos 

energéticos no refeitório através do 
monitoramento do consumo real.

• Reestruturamos a alimentação elétrica do 
refeitório, conectando-a à subestação e ao 
grupo gerador da I-SHENG, o que resultou 
em uma redução de 10% no consumo de 

energia.

-42%



COMO E QUANDO O GRUPO DE TRABALHO CHEGOU À CONCLUSÃO DO TIPO DE AÇÃO A SER TOMADA 
PARA RESOLUÇÃO DO PROBLEMA OU IMPLANTAÇÃO DA MELHORIA?

TROCA DE CONDICIONADORES DE AR SPLIT POR MODELOS COM MELHOR EFICIÊNCIA ENERGÉTICA

• Quando: A necessidade foi verificada 
durante a revisão dos equipamentos de 

climatização.
• Como: Substituímos os condicionadores de 

ar antigos por modelos mais eficientes, 
resultando em uma redução de 10% no 

consumo de energia.

-34%



G) COMO E QUANDO O GRUPO DE TRABALHO CHEGOU À CONCLUSÃO DO TIPO DE AÇÃO A SER 
TOMADA PARA RESOLUÇÃO DO PROBLEMA OU IMPLANTAÇÃO DA MELHORIA?

INSTALAÇÃO DE CHILLERS NO PROCESSO DE FABRICAÇÃO DE CABOS DE FORÇA

• Quando: A necessidade foi identificada 
durante a análise da eficiência dos 

processos de resfriamento.

• Como: Implementamos 10 chillers para 
otimizar o resfriamento na fabricação de 
cabos, reduzindo o consumo de energia e 

melhorando a eficiência do processo.



COMO E QUANDO O GRUPO DE TRABALHO CHEGOU À CONCLUSÃO DO TIPO DE AÇÃO A SER TOMADA 
PARA RESOLUÇÃO DO PROBLEMA OU IMPLANTAÇÃO DA MELHORIA?

ALTERAÇÃO DO HORÁRIO DA JANTA DO 2º TURNO

• Quando: Proposto durante a análise das operações noturnas.
• Como: Ajustamos o horário do jantar do segundo turno para mitigar o consumo de energia durante os picos de demanda.



COMO E QUANDO O GRUPO DE TRABALHO CHEGOU À CONCLUSÃO DO TIPO DE AÇÃO A SER TOMADA 
PARA RESOLUÇÃO DO PROBLEMA OU IMPLANTAÇÃO DA MELHORIA?

INSTALAÇÃO DE LUMINÁRIAS LED COM MENOR CONSUMO NAS LINHAS DE PRODUÇÃO

• Quando: Identificado ao revisar a iluminação da fábrica.
• Como: Instalamos luminárias LED, que são mais eficientes e consomem 

menos energia, nas linhas de produção, resultando em uma economia 
de 10% no consumo energético. -31%



COMO E QUANDO O GRUPO DE TRABALHO CHEGOU À CONCLUSÃO DO TIPO DE AÇÃO A SER TOMADA 
PARA RESOLUÇÃO DO PROBLEMA OU IMPLANTAÇÃO DA MELHORIA?

CONCENTRAÇÃO DA PRODUÇÃO NO BLOCO J

• Quando: Durante a revisão da alocação de recursos e operações.
• Como: Centralizamos a produção no BLOCO J, o que possibilitou o desligamento de 13 condicionadores de ar, 

resultando em uma redução no consumo de energia e custo de manutenção.

-100%



COMO E QUANDO O GRUPO DE TRABALHO CHEGOU À CONCLUSÃO DO TIPO DE AÇÃO A SER TOMADA 
PARA RESOLUÇÃO DO PROBLEMA OU IMPLANTAÇÃO DA MELHORIA?

OTIMIZAÇÃO DA UTILIZAÇÃO DE COMPRESSORES DE AR

• Quando: Identificada por meio de análises de consumo de ar comprimido.
• Como: Implementamos estratégias para otimizar o uso dos compressores de ar, ajustando sua operação às demandas 

reais e evitando desperdícios.



HOUVE ALGUMA MELHORIA NÃO ESPERADA?
Migração para o Mercado Livre 
de Energia: além das metas, foi 

obtido um certificado de uso de 
100% de energia renovável, 
atendendo requisitos ESG e 

expectativas dos clientes.

Monitoramento Remoto e Redução de 
Consumo: o sistema ISSO permitiu 

monitorar equipamentos de produção, 
proporcionando controle mais detalhado 

dos processos.
Concentração da Produção no BLOCO 

J: a área liberada foi usada como 
almoxarifado, sem necessidade de 

novos investimentos.



COMO OS COLABORADORES E DEMAIS PARTES INTERESSADAS PERTINENTES FORAM: INFORMADOS, 
TREINADOS E MONITORADOS?

Treinamento com o time de Produção

 A cada modificação no processo era feita uma 
reunião com o time operacional

• As partes interessadas foram informadas por meio de 
reuniões diárias de gestão (Reuniões de Produção)

• Informações divulgadas em monitores de TV na produção

• Comunicação formal para clientes sobre mudanças no 
processo



THANK 
YOU!


