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Resumo: Grandes empresas vém contribuindo para 0 aumento de poluentes, e a partir disso, elas devem
buscar incessantemente 0 aprimoramento de seus processos e do sistema ambiental, para atender as
legislacbes ambientais de cada setor da industria. Os 6leos de cortes utilizados na industria metal
mecénica também vém contribuindo para o aumento da quantidade de poluidores no ambiente, e com
isso, a partir desses indices buscar os melhores processos de producdo. Pensando em uma industria cada
vez mais limpa € que buscamos atender as legislagBes vigentes e diminuir os custos de producéo,
mantendo assim nossa empresa cada vez mais competitiva no mercado de exportagéo e montadoras, pois
€las também exigem processos produtivos mais limpos. O reaproveitamento do 6leo de corte nos centros
de usinagem busca além de melhorias nos processos, melhorar a qualidade de vida da populacdo, pois
esse Oleo iria para 0 meio ambiente, possivelmente contaminado o solo e outras fontes renovavels tera
um destino correto, que seria 0 retorno para o processo. Cada vez mais podemos desenvolver novas
maneiras de aumentar e melhorarmos a qualidade do produto e de produgdo, sem aumentar mos o
prejuizo que é deixado na natureza e esses problemas ambientais associados aos fluidos podem ser
minimizados com investimentos em métodos e também desenvolvendo novas maneiras de usinagem ou
até usinagens com o minimo fluido possivel, vamos desenvolver um processo que seja eficaz e com
baixo custo atendendo aos principios basicos da empresa, que é cada vez mais buscar processos que
tenham um melhor custo beneficio.
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INTRODUCAO

Muitos aspectos dos problemas ambientais assocsaofiuidos de corte podem ser
evitados ou minimizados por meio de investimentospesquisas para desenvolvimento de
novos tipos de fluidos e de métodos aplicacdo mesgressivos, assim como, em
treinamentos voltados para a formacdo de uma nduar& na industria metal-mecéanica, que
possibilite o perfeito entendimento dos impactobiantais causados pelo uso indisciplinado
dos fluidos de corte e a consequente conscientizdgd empresérios e trabalhadores em
relacdo a tomada de atitudes voltadas as boasgwaimbientais.

Em se tratando de sistemas de manufatura, qualepmtativa de aumentar a
produtividade e/ou reduzir custos deve ser coraiiZderNa usinagem, seja em velocidade de
corte convencional ou em altas velocidades. Owttor fque também influi no aumento da
qualidade dos fluidos de corte modernos é a pressércida pelas agéncias de protecéo
ambiental e agéncias de saude, para que os prodejasn comercializados com mais
seguranca e causem menos mal ao meio ambienta(NeBchaible, 1998).

Isso confirma a percepcdo de que a adocdo pelastid mecanica de um
gerenciamento voltado para as boas praticas amlseditcapaz de minimizar os impactos
negativos que podem ser provocados pelo descasgpela utilizagdo pouco eficiente dos
fluidos de corte e dos recursos naturais. O desmarental pode levar a vida no planeta a
uma situacao insustentavel e ter como resultadtirrcéo de espécies, da fauna e da flora, a
degradacdo de ambientes naturais, a contaminac&oldce das aguas, bem como varios
problemas para a saude humana.

E preciso reconhecer urgentemente que sem umac@okbiental consistente
podemos agregar € muito aos processos produtivomeloria continua a busca por
sustentabilidade e a ampliagcdo dos controles do emi que vivemos nos faz desenvolver
novas tecnologias para o desenvolvimento de naspeesa. A partir do reconhecimento da
urgéncia dos problemas ambientais, torna-se carlanaés necessaria uma nova concepcao,
que proponha um tipo de desenvolvimento que intagmoducdo com a conservagao e
ampliacdo dos recursos, vinculando as condicoesmmasnde subsisténcia e a garantia de
acesso equitativo aos recursos nao apenas pargegat@io como também para as geracdes
futuras.

A empresa em que foi realizado o estudo inicioguas atividades como uma oficina
mecanica, prestadora de servicos as industrias iremdee de fécula de mandioca, A
Riosulense é a maior fabricante latino-americanagdias, sedes, tuchos mecéanicos de
valvulas e fundidos em ligas especiais. Em 201&maresa completou 65 anos de uma
histéria pautada pela sua capacidade de superagiaptacdo as novas demandas do mercado
globalizado. Guia da pelo espirito inovador, um da®res fundamentais da Riosulense, a
empresa ampliou a producéo de pecas e servicosanselidou no mercado pela qualidade
das solucbes que oferece a seus clientes. Os psodatRiosulense sdo fornecidos para as
principais montadoras de veiculos automotivos dsiBe de 25 paises da América Latina, da
América do Norte, da Europa, do Oriente Médio ©daania.

A empresa atua também na area de reposicao de, mgEstecendo o mercado
nacional e internacional com sua linha de produd@s 65 anos, a empresa se orgulha de
desenvolver e fabricar produtos de alta qualidadenéabilidade, que s&o reconhecidos pelo
mercado. Nossa missdo € nosso compromisso: “Ofesetgdes sustentaveis para mover o
mundo”. Ideologia



DELIMITACAO DO PROBLEMA DA PESQUISA

O aumento na producao industrial e nas vendas mesca&daminhdes e 6nibus vem
alavancando cada vez mais o consumo de 6leo de wafrigerante. Para atender essa
demanda crescente precisou buscar formas de dmarimpacto que os insumos utilizados
(6leo de corte) agridam o meio ambiente. Matedaigipo fluidos de corte constituem uma
classe ampla de 6leos (ou emulsdes) lubrificantgsomtilizados em operacdes de corte em
metais, com a funcédo de resfriar e lubrificar tesigm peca-ferramenta.

A questdo ambiental tornou-se uma das principasdas de discussdo das estratégias
empresariais dos ultimos anos visando atender uroache cada vez mais restritivo para as
empresas que agridem o meio ambiente. Na indims&ainica, os fluidos de corte aparecem
como um dos principais agentes poluidores nos psosede usinagem, o que requer cuidados
especiais para o0 seu gerenciamento ambiental.

E nitida e urgente a necessidade de busca dedsslggie atendam as necessidades
ambientais, governamentais, empresariais e comiasitpara que sejam viaveis na pratica.
N&ao é possivel apenas pensar no meio ambiente spassim o fizermos as ideias nunca
sairdo do papel. E preciso buscar solu¢es sustsitgue atendam os diversos interesses.

Com a diminui¢éo dos custos de produgéo, a partieducdo do consumo dos fluidos
de corte e um melhor aproveitamento dos cavacoadge através da usinagem, bem como a
diminuicdo dos impactos ambientais pela reducaquaatidade de fluidos e estocagem dos
Oleos gerados e pelo transporte desse cavaco, @ ceducdo dos custos com o tratamento
desses Oleos e o proprio descarte, conseguiremas significativa reducdo em todo o
processo de usinagem. Outro fator que podemosécdatrescente exigéncia das montadoras
por uma efetiva diminuicdo dos custos do procegzineipalmente na redug¢ao dos impactos
ambientais, podendo assim repassar parte dos peodute fornecemos, nos mantendo
também mais competitivos no mercado. Este trahaldende demonstrar que a adogéo pela
indUstria mecanica de um gerenciamento voltado gstaoas praticas ambientais € capaz de
minimizar os impactos negativos que podem ser mankas pelo descaso e/ou pela utilizacéo
pouco eficiente dos fluidos de corte e dos recunatisrais, descaso este que pode levar a vida
no planeta a uma situacao insustentavel e ter cesuitado a extingdo de espécies da fauna e
da flora, a degradacédo de ambientes naturais,tamoracdo do solo e das aguas, bem como
varios problemas para a saude humana, além desoptoblemas socioambientais estao
presentes do dia-a-dia. Em todos os veiculos deniaficdo, diariamente, sdo noticiados
desastres, problemas e outros aspectos relacioaadogio ambiente. Pode-se dizer até que,
em virtude disso, a sociedade estad cada vez maisrseientizando na urgéncia de uma
quebra de paradigmas, de habitos individuais etico®® de um novo modelo de
desenvolvimento sustentavel e econémico.

O obijetivo do projeto foi implantarm método de reaproveitamento de 6leos de corte
nos processos de usinagem da Metallrgica Riosuéeosmo Objetivos especificos foram:

. Realizar o levantamento do consumo de 6leo de cart
processo de usinagem da Metallrgica Riosulense.

. Realizar o levantamento das legislacbes ambientais
aplicaveis ao processo de recuperacao de Oleawide c

. Desenvolver solucbes para o problema e realizar
experimentos.

. Analisar os resultados obtidos e definir a metogialo

adequada para recuperacao de oOleos de corte



OLEOS DE CORTE

Os 6leos de corte sdo substancias quimicas usadgmmiente na industria. Suas
funcdes sao de lubrificacdo e resfriamento daarfentas, bem como manter a temperatura
de usinagem estével, para evitarmos possiveisg@asanos processos de usinagem em ferro
fundido que vem aumentando a cada dia, principaknea linha de automotiva pesada, com
isso o crescente consumo de 6leos de corte.

Os 6leos de corte sdo composicdes complexas cansgahtes quimicos que variam
de acordo com o tipo de operacao a ser executaganetais a serem trabalhados. Sao partes
integrantes dos processos de fabricacdo de pe¢as ftuncdes sao refrigerar, lubrificar,
melhorar o acabamento de superficie, reduzir oadtsglas ferramentas, remover os cavacos
da area de corte, proteger contra a corrosaoensstonstituido pela maquina / ferramenta /
peca em producdo e os cavacos; lubrificar guiasaecais. Atualmente, ha uma grande
variedade de tipos e fabricantes de fluidos desadigponiveis e também de alternativas de
métodos de aplicacdo, o que requer uma selecdoadieg racional, que nem sempre € uma
tarefa facil. A selecdo e o uso correto do fluido abrte influencia diretamente sobre a
qualidade de acabamento das pecas, a produtividad®risto operacional, a saude do
trabalhador e meio ambiente.

Funcdes dos fluidos de corte:

» As principais fungdes dos fluidos de corte séo:
* Refrigeragao a altas velocidades;

* Lubrificacdo a baixas velocidades.

e Outras funcoes:

* Ajudar aretirar cavaco da zona de corte;

 Proteger a maquina-ferramenta e a peca da corrasdosférica. Como
refrigerante o fluido de corte evita que a ferrataeatinja uma temperatura elevada, tanto
pela dissipacéo do calor (refrigeracédo), como tampéla reducao da geracao de calor.

Quando um fluido de corte é a base de agua, pais® de calor (refrigeracdo) é
mais importante que a reducdo de calor (lubrifiopgé eficiéncia do fluido de corte em
reduzir a temperatura diminui com o aumento dacigdmle de corte e da profundidade de
corte .

Como lubrificante, o fluido de corte forma um filrieelicula) entre a ferramenta e a
peca, impedindo quase totalmente o contato dinetie @s mesmos. O fluido de corte pode
também restringir o caldeamento (micros soldageental’acos da superficie de saida da
ferramenta e evitar o aparecimento da aresta poslki; corte (APC), isso quando séo
adicionados certos aditivos apropriados. A baixamoidades de corte, a refrigeracdo é
relativamente sem importancia, enquanto que aficdigfio € importante para reduzir o atrito
e evitar o aparecimento de APC (aresta posticaode)c Um fluido de corte a base de 6leo
seria o indicado. A altas velocidades de cortec@sdicbes ndo sdo favoraveis para a
penetracdo do fluido de corte na interface cavaoanenta para que ele exerca o papel
lubrificante. Nessas condicdes a refrigeracédo s@tmais importante e um fluido a base de
agua deve ser utilizado.

Usam-se os fluidos a fim de obter um custo totalgastes usinadas menores ou um
aumento na taxa de producdo. Isto é possivel deaoddeneficios que os fluidos de corte
podem proporcionar, como por exemplo:

 Aumento da vida util da ferramenta pela lubrificagirefrigeracdo (diminuigdo
da temperatura);

* Reducao das forcas de corte devido a lubrificac@mmesequentemente, reducéo



de poténcia;
* Melhora do acabamento superficial;
» Facil remocéo do cavaco da zona de corte
* Menor distor¢do da peca pela agao da ferramentdr¢t® dimensional da peca).

Certas propriedades especiais sédo conferidaswadedlde corte por meio de aditivos,
guestao produtos quimicos ou organicos. Os adithais usados sao:

* Antiespumantes: evitam a formagédo de espuma queripodhpedir a boa visdo
da regido de corte e comprometer o efeito de eyfigho do fluido;

* Anticorrosivos: protegem a peca, a ferramenta e &uma-ferramenta da
corrosao (sao produtos a base se nitrito de sédio);

* Antioxidantes: tem a funcao de impedir que o ékedeteriore quando em contato
com oxigénio no ar;

* Detergentes: reduzem a deposicdao de iodo, lama®reasb (composto de
magnésio, bario, calcio,etc);

 Emuladores: sdo responsaveis pela formacéo de &sule 6leo na agua;

* Biocidas: substancias ou misturas quimicas queetmito crescimento de
microrganismos;

» Agentes EP (extrema pressao): para operagOes rageyas de corte, eles
conferem aos fluidos de corte uma lubricidade melli@ para suportarem elevadas
temperaturas e pressdes de corte reduzindo o codéafferramenta com o material. Os
principais agentes EP s&o a base de enxofre, elfirsforo.

Sem sombras de duvidas o grupo dos fluidos de tqrielos € o mais importante e
mais amplamente empregado, eles ocupam lugar teqdespor apresentarem propriedades
refrigerantes e lubrificantes, enquanto os gas@&Q<CO) so refrigeram e os solidos (grafite,
bissulfeto

Oleos de corte integrais (puros): 6leos mineragsiyedos de petréleo), 6leos graxos
(de origem animal ou vegetal), 6leos sulfuradosdér) e clorados (cloro) que sdo agentes
EP.2 e os Oleos soliveis: sio fluidos de corte @mé de emulsdo composto por uma
mistura de 6leo e 4gua na propor¢éo de 1:10 a Q. Bix composicdo € a base.

USINAGEM

Segundo a DIN 8580, aplica se a todos os processdabricagcdo onde ocorre a
remocao de material sob a forma de cavaco.

Usinagem = Operacdo que confere a peca forma, diesrou acabamento, ou ainda
uma combinacao qualquer desses trés, através dgderde material sob a forma de cavaco.

Cavaco - por¢cdo de material da peca retirada petamenta, caracterizando-se por
apresentar forma irregular.

O Estudo da usinagem é baseado na mecanica (Atbeformacdo), na
Termodinamica (Calor) e nas propriedades dos naggerA severidade dos processos de
usinagem varia desde os mais pesados cortes debrento até os mais leves de retifica.

A selecao do fluido de corte, portanto, vai vadasde os mais ativos tipos de 6leos
emulsionaveis de baixa concentracdo. E comum emazditeraturas que orientam a escolha,
de acordo com a operacéao de corte (Anonymus, 1888x&as, 1985).

Além destes trés fatores importantes, o custo damdl de corte pode também
influenciar na decisdo. Os 6leos soluveis tém um preco no mercado e muitas vezes esse €
o fator determinante para a decisao.



Classificacao dos processos de usinagem:

* Os processos de usinagem séo classificados daseturima:
» Usinagem com Ferramenta de Geometria Definida

* Usinagem com Ferramentas de Geometria N&o Definida
» Usinagem por Processos Nao Convencionais

Processo de Fabricagao

T T T 1
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|

Usinar com Usinar com Remover
Ferramenta Ferramenta

de Geometria de Geometria

Definida N&o-Definida

TENDENCASNO
DESENVOLVIMENTO DE
MAQUINAS-FERRAMENTAS

RemogZio Eletroquimica

Remogio Quimica

Brochar

Serrar

Limar

Retificar

Brunir

Lapidar
Tamborear

Jatear

Remogéo Térmica

Tomea
Furar
Fresar
Aplaina

MAXIMA FLEXBILIDADE

MAXIMA VELOCIDADE

MAXIMA PRECISAO - ULTRAPRECISAO-

Conhecidos como centros de usinagem e centros rdeatoento, estas maquinas
possuem flexibilidade e versatilidades que outraguimas ferramentas ndo possuem, sendo
por isto a primeira escolha na selecdo de maqueraamentas. De um modo geral, as
maquinas ferramenta tradicionais mesmo automaszagio projetadas para executar
basicamente um tipo de operacéao.

As pecas a serem fabricadas por sua vez podemsitacekferentes operacdes para
serem produzidas. Tradicionalmente, as operacdesusiigagem sao executadas pela
transferéncia da peca de uma maquina ferramenta @atra até que a usinagem seja
completada. Este método de manufatura que podeusamatizado é viavel, e € o principio
por tras das transfer lines (linhas de transfeg@ntltilizadas na producédo em larga escala, as
linhas de transferéncia consistem de varias magdiameamenta montadas em sequéncia.

Por exemplo, uma peca como um bloco de motor, éimemntada de estacdo em
estacdo, com uma operacao de usinagem especiiita sgecutada em cada estacao.

Entretanto, existem tipos de produtos e situacdeg as linhas de transferéncia néo
sdo viaveis, particularmente quando os tipos dedytos a serem usinados mudam
rapidamente. Um conceito importante desenvolviddimad dos anos 50 foi o dos centros de
usinagem, que sdo maguinas controladas por conguutaapazes de executar uma variedade
de operacdes de usinagem em superficies e direifi@esntes na peca. Em geral, a peca
permanece parada e as ferramentas de corte girama em operacdes de fresamento e
furacdo. O desenvolvimento de centros de usinaggéiinrelacionado aos avangos no controle
numérico de maquina ferramenta.

A peca em um centro de usinagem é colocada em Uet rmaddulo) que pode ser
movido e orientado em vérias dire¢cbes. Apos umaragbada operacdo de usinagem ter
terminado, a peca ndo necessita ser transportadaopfrta maquina para executar outras
operagles, em outras palavras as ferramentas acqasnas séo trazidas para a peca. Apds o
término das operacdes, o pallet automaticamenteogaia peca terminada e outro pallet com
outra peca a ser usinada € posicionado pelo alamentautomatico de pallet. Todos os
movimentos séo controlados por computador e o tetepooca dos pallets € da ordem de 10
a 30 segundos. As maquinas podem também ser egaipath acessorios como dispositivos
para alimentacao e retirada de pecas.

O centro de usinagem é equipado com um sistemaraia tde ferramenta
programavel. Dependendo da maquina, até 200 fentasi@odem ser armazenadas em um
magazine, cilindro ou correia. Sistemas auxilialesarmazenamento de ferramentas para



mais ferramentas sédo disponiveis em alguns cemteosisinagem. As ferramentas sao
automaticamente selecionadas com acesso aleatédonsalerando-se o melhor trajeto até o
cabecote da maquina. O braco de troca de ferranmeotda a ferramenta no cabecote da
maquina. As ferramentas sdo identificadas por etégucodificadas, coédigo de barras, ou
chips fixados nos suportes da ferramenta.

O tempo de troca da ferramenta € da ordem deO5sadgundos. Este tempo pode ser
menor que um segundo para ferramentas pequenae at¢ 30 segundos para ferramentas
pesando 110 Kg. A tendéncia em trocadores de femtam é a utilizagdo de mecanismos
simples para acelerar o processo. Os centros degesn podem ser equipados com
dispositivos para inspecdo de ferramenta e/ou geegpodem obter informacdes para que o
controle numérico compense qualquer variacdo neses e desgaste de ferramenta. Probes
[conceituar este termo] de toque podem automatioctenedeterminar superficies de
referéncia da peca, selecionar dados de ajusterdanentas, e inspecionar em tempo real as
pecas fabricadas.

Apesar de existirem diferentes varias formas catigs de centros de usinagem, 0s
dois tipos basicos sdo com cabecote vertical eaaacote horizontal, mas muitas maquinas
sao capazes de usar os dois eixos. A dimenséo maximas ferramentas podem alcancar na
peca é conhecida como envelope de trabalho, este fei inicialmente utilizado em robés
industriais. Centros de usinagem com cabecotecakxiu centros de usinagem vertical, sao
apropriados para executar diversas operacdes amagesn em superficies planas com
cavidades profundas, por exemplo, na fabricacdoaldes e ferramentas. Nestas maquinas, a
componente de forca de usinagem na direcdo deagdoamtua no sentido descendente
empurrando a peca para baixo, em funcéo da formstrabiva a rigidez € grande.

Como resultado as pecas podem ser produzidas carprboisdo dimensional. Estas
maquinas, de modo geral, sdo mais baratas quent®sele usinagem horizontais. Centros
de usinagem com cabecote horizontal ou centrosidagem horizontal sdo adequados para a
usinagem de pecas pesadas e grandes, que necessitagem em varias superficies. O
pallet pode ser orientado segundo diferentes @roposicdes angulares variadas.

Outra categoria de maquinas com eixo horizontlosicentros de torneamento, que
sao tornos controlados por computador com variosrses. Estas maquinas podem possuir
véarias placas para fixacdo de pecas e varias tpamsas ferramentas. O centro de usinagem
universal € equipado com cabecotes vertical e dwatidt. Este tipo de maquina possui varios
recursos e é capaz de usinar todas as superfecigna peca: vertical, horizontal e diagonal.

Figura — Centro de Usinagem Vertical
Fonte = Metallrgica Riosulense.



DECANTACAO

Processo dado por meio de gravidade, onde temssaamento do Oleo de corte a
partir do momento que ele é colocado juntamente coravaco em uma cacamba para o
escoamento até o reservatorio que foi projetadxaloid nivel das cagcambas.

O reaproveitamento ou reutilizagao consiste amstormar um determinado material

ja beneficiado em outro. Um exemplo claro da difeee entre os dois conceitos € o
reaproveitamento do papel. O papel chamado deladoimdo é nada parecido com aquele
que foi beneficiado pela primeira vez. Este novpep@em cor diferente, textura diferente e
gramatura diferente. Isto acontece devido a nasilsibdade de retornar o material utilizado
ao seu estado original e sim transforma-lo em uassmque ao final do processo resulta em
um novo material de caracteristicas diferentes.sAp&eu uso, os Oleos de corte podem ser
reaproveitados, reciclados ou descartados pelaripr@mpresa. O reaproveitamento da
solucdo é uma grande vantagem na reducdo do ceistesgarte, e nos custos de producéo e
evitando danos maiores ao meio ambiente. Além claperacdo do 6leo de corte, podemos
estar utilizando um 6leo a base de bactericidau® sg "alimenta" da bactéria, reduzindo a
quantidade menor de 6leo de corte na usinagemmizimdo custos, melhorando a vida util
da ferramenta e reduzindo o descarte. Com relatodidrios podemos monitorar o
desempenho da solugdo e tomar as medidas necesparea um bom desempenho das
ferramentas de corte. A recuperagdo de 6leos vemacproposta ajudar no minimo descarte
possivel, gerando um custo beneficio voltado pama@aresa.

TRATAMENTO DE EFLUENTES

De acordo com a norma brasileira NBR 9800/1987eete liquido industrial € o
despejo liquido proveniente do estabelecimento simidl, compreendendo emanacgfes de
processo industrial, dguas de refrigeracdo poluidgsias pluviais poluidas e esgoto
doméstico. A legislacdo vigente e a conscientizag@biental fazem com que algumas
indUstrias desenvolvam atividades para quantifecaazao e determinar a composicdo dos
efluentes industriais. As caracteristicas fisicagmicas e biologicas do efluente industrial
variam de acordo com o tipo de industria, com éopler de operacdo, com a matéria-prima
utilizada, com a reutilizacdo de agua, etc. Com, issefluente liquido pode ser soltuvel ou
com solidos em suspensédo, com ou sem coloragémioogou inorganico, com temperatura
baixa ou elevada. Entre as determinacfes mais para caracterizar a massa liquida estédo
as determinacfes fisicas (temperatura, cor, turbid®lidos etc.), as quimicas (pH,
alcalinidade, teor de matéria organica, metaig et@as bioldgicas (bactérias, protozoarios,
virus etc.).

O conhecimento da vazdo e da composicdo do efluedlgstrial possibilita a
determinacao das cargas de poluicdo/contaminagfice @ fundamental para definir o tipo de
tratamento, avaliar o enquadramento na legislagibiemtal e estimar a capacidade de
autodepuracdo do corpo receptor. Desse modo, és@regiantificar e caracterizar os
efluentes, para evitar danos ambientais, e prgjupara a imagem da industria junto a
sociedade.

Qualquer que seja a solugdo adotada para o lantardes residuos originados no
processo produtivo ou na limpeza das instalacois)damental que a indastria disponha de
sistema para tratamento ou condicionamento desastesians residuais.

SUSTENTABILIDADE

Os rumos do desenvolvimento urbano tém sido alescente da atencdo de 6rgaos
governamentais, agéncias financiadoras, entidadesodéedade civil e especialistas de
diversas areas do conhecimento tém estimulado tenges articulagbes para uma gestédo



democratica das cidades, um planejamento urbawo, &i direito a cidadania, ou seja,
condicdes de vida urbanas dignas para todos oddmdgSchoenbaum e Rosenberg, 1991).

Na concepcao de Sachs (2002) esta idéia de desengnto integra outros aspectos
nao somente ambientais para o verdadeiro desemaitio, dentre os quais se destacam: a
satisfacdo das necessidades humanas basicas,riedada com as geracdes futuras,
participacdo social e respeito as culturas nativas.

Para que se possa compreender a complexidade ienitmzdes do conceito de
desenvolvimento sustentavel, deve-se consideradirmaensdes da andlise as quais s&o:
ambiental, social e econbmica. A dimensdo ambieqpahta para a conservacao dos recursos
naturais e a protecdo dos ecossistemas. A dimeyusda refere-se a qualidade de vida das
populacdes. Ja a dimensdo econdmica refere-seeaoimento econdémico continuo sobre
bases nao predatorias.

Com o passar dos anos, o ser humano vem tomandoi@ocia da questdo ambiental
Ele sabe que as suas atividades industriais exta=uteo dia a dia, por exemplo, se nao forem
executadas de uma maneira ecologicamente corretameconsciéncia poderdo impactar
significativamente no meio ambiente e, consequesém estes impactos podem representar
danos irreparaveis para a propria sociedade ema@iimeta.

Um impacto ambiental € sempre consequéncia de gém &orém, nem
todas as consequéncias de uma acdo do homem mesecesunsideradas como
impactos ambientais. Os fatores que levam a qealifum efeito ambiental como
significativo sdo subjetivos, envolvendo escolhasndtureza técnica, politica ou
social. (MOREIRA, 1985, p. 4)

Atualmente, a sociedade encontra-se diante de ssénmblemas ambientais
provocados, em sua maioria, pela intervencédo hunkmbppi (2004) enfatiza que o homem
€ 0 maior agente transformador do ambiente nattamatp no clima, na geografia, quanto
topografia e definitivamente esta indo contra amoaria natureza que necessita dos recursos
do ambiente para a sua sobrevivéncia, e ndo estirslo conta que tais recursos estédo
acabando pela forma errada que estado sendo ubidizad

Muito se ouve falar nos meios de comunicacao ensanssbre o0 aquecimento global,
a escassez de agua enfrentada por muitos paissstrde ambientais como enchentes,
deslizamentos de terras, periodos atipicos degessade agua entre outros maleficios, ou
seja, 0s problemas ambientais ja estdo de cert@fdanseridos no cotidiano das pessoas.

OS LIMITES AMBIENTAIS E A RECICLAGEM DE MATERIAIS

Os limites ambientais a economia, na o6tica ecod@ao os relacionados a exaustéo e
degradacéo da natureza. Podem ser interpretaddisetsas maneiras, segundo as correntes
de pensamento que tratam do tema. Os ecologigige geral, apontam — no como a
consequéncia do aumento desmensurado do consubensgeelos individuos nos paises de
capitalismo avancado e pela pretensa difusdo donmgmdrdo de consumo nos demais
paises (WILLIANS, 1995). Com relacéo a referidaisiifo do elevado padréo individualista
de consumo, foi demonstrado por estudos como o amoenista Celso Furtado que
condicionantes histérico — estruturais imposs#ititsua concretizacdo, apesar de almejado
por quase todos o0s povos, principalmente do mundbdesenvolvido ocidental,
correspondendo, para estes, a ideia de desenvoldnecondémico em nome da qual
populacdes inteiras aceitam ser dominadas e exislgrap que, para o autor mencionado
caracterizaria como um mito (FURTADO, 1974).

Quanto ao aumento do consumo individual, a abordageomarxista a teoria do
fetichismo da mercadoria — a qual explica a ex@térde valores individualistas e



consumistas (WRIGHT, 1993, p 75) — e a caracteaigio capitalismo em ser o sistema
produtor de mercadorias por exceléncia.

Um impacto ambiental € sempre consequéncia de @éa &orém, nem todas as
consequéncias de uma a¢ao do homem merecem sefetadas como impactos ambientais.
Os fatores que levam a qualificar um efeito ambienbmo significativo sdo subjetivos,
envolvendo escolhas de natureza técnica, politicooial. (MOREIRA, 1985, p. 4)

O lancamento indevido de efluentes industriags diferentes fontes ocasiona
modificacdes nas caracteristicas do solo e da gmdendo poluir ou contaminar o meio
ambiente. A poluicdo ocorre quando esses efluentedificam o aspecto estético, a
composicao ou a forma do meio fisico, enquanto i@ @eonsiderado contaminado quando
existir a minima ameaca a saude de homens, plastaisnais.

DESCRICAO DO PROCESSO UTILIZADO

O reaproveitamento do éleo de corte nos centrasidagem busca além de melhorias
nos processos, melhoria na qualidade de vida dalggio, pois esse Oleo iria para 0 meio
ambiente, possivelmente contaminado o solo e ofdrdss renovaveis, onde terd um destino

correto, que seria o retorno para O processo.

Figura — Rampas de despejo do cavaco e Carrinmasgypaazenar durante a usinagem.
Fonte = Metallrgica Riosulense.

Cada vez mais podemos desenvolver novas maneiragrdentar e melhorarmos a
qualidade do produto e de producédo, reduzindo iaurelndo os prejuizos que sao deixados
na natureza. Esses problemas ambientais assocasidlsiidos podem ser minimizados com
investimentos em meétodos e também desenvolvendasnmaneiras de usinagem ou até
usinagens com o minimo fluido possivel, estamosdndo um processo que seja eficaz e
com baixo custo atendendo aos principios basicasng@esa, que é cada vez mais buscar
processos que tenham um melhor custo beneficiacrifies técnico hocut 797 (6leo usado
NO Processo):

. Adequa-se facilmente a qualquer processo de fdtrag

. Aumenta a vida util das ferramentas e melhora obananto
superficial das pecas;

. Proporciona excelente prote¢c&o anticorrosiva;

. Possui elevada resisténcia microbiolégica — londa &ta emulsao;

O projeto tem como fase inicial o estudo de umanéorfacil e barata para
conseguirmos reaproveitar o 0leo que antes eraadado juntamente com o cavaco de
usinagem, com isso vimos que a forma mais eficaane mais resultados de realizar isso
seria por processo de decantacdo. Nesse projetopeesa Metallrgica Riosulense S.A.
disponibilizou os recursos necessarios para o amaazento e implementacdo do projeto e
do cavaco que fica armazenado em containers (casamb



O processo consiste em a retirada de cavaco dossele usinagem através da esteira
da prépria maquina e os mesmos sao levados at@rgshos, a partir do momento que temos
o carrinho cheio de cavaco, eles sdo levados atécasnbas onde ha uma area coberta para o
armazenamento desse cavaco.

Figura — Local onde de armazenamento do cavaco®felt o processo de decantacao.
Fonte: Metallrgica Riosulense.

Posteriormente comeca o processo de decantacaodleoode corte vai sendo
armazenado em um reservatorio abaixo das cacambasoadleo de corte, apds algum tempo
irA permanecer.

O préoximo passo serd 0 bombeamento desse Oleostu@arenazenado no tanque de
decantacédo, isso é feito por uma bomba, levando todleo armazenado até um Beg
(recipiente) de 1000 litros que serve como depdsta o Oleo de corte, que ser4 novamente
levado para a maquina. E importante ressaltar gse @eo que no inicio vem de centros de
usinagem, agora ira abastecer tornos CNC.

Pois as pecas usinadas nos tornos nao necessitajnede 6leo esteja com uma
concentragdo (agua e 6leo) maior que 3 % e tamiarasvpecas sdo banhadas em 6leos
protetivos quando ha necessidade, com a finalidadwitar que as pecas oxidem.

Os resultados conseguidos até momento foram de [BGi¥)de emulsdo por més, ou
seja, com um refratbmetro medimos a concentragms&tatamos que fica em 3% em média,
temos uma reducdo de consumo de 6leo de 90 lizpsn@s e uma reducdo de custo de
13.500,00 anual.

e A ’ Retorno de fluido de corte ”".
Y SETOR SUPORTE RIOSULENSE /
Data Quantidade Responsavel % de concentragdo |quant. De dleo

Figura: Planilha utilizada para controle na empresa
Fonte: Acervo do Autor



CONSIDERACOES FINAIS

As empresas de um modo geral vém contribuindo paaamento de poluentes, e a
partir disso, elas devem buscar incessantemenf@imaamento de seus processos e do
sistema ambiental, para atender as legislacbesatals de cada setor da industria.

Os Oleos de cortes utilizados na industria metalamiea também vém contribuindo
para o aumento da quantidade de poluidores no atebie com isso, a partir desses indices
buscar os melhores processos de producdo. Pensandma industria cada vez mais limpa é
que buscamos atender as legislagcdes vigentes auilinois custos de produgcdo, mantendo
assim nossa empresa cada vez mais competitiva maaoede exportacdo e montadoras, pois
elas também exigem processos produtivos mais limpos

O reaproveitamento do oleo de corte nos centmsuginagem busca além de
melhorias nos processos, melhorar a qualidadeddedéd populacdo, pois esse Oleo iria para o
meio ambiente, possivelmente contaminado o solatra®fontes renovaveis tera um destino
correto, que seria o retorno para 0 processo.

Cada vez mais podemos desenvolver novas maneiragndentar e melhorarmos a
qualidade do produto e de producdo, sem aumentsuworpoejuizo que € deixado na natureza
e esses problemas ambientais associados aos flggddem ser minimizados com
investimentos em métodos e também desenvolvendasnmaneiras de usinagem ou até
usinagens com o minimo fluido possivel, vamos dedeer um processo que seja eficaz e
com baixo custo atendendo aos principios basicasmj@esa, que é cada vez mais buscar
processos que tenham um melhor custo beneficio.

No estudo de caso na empresa as pecas usinadesnmsnao necessitam de que o
Oleo esteja com uma concentracdo (agua e Oleoy maeo3 % e também varias pecas sao
banhadas em 0leos protetivos quando ha necessmadea finalidade de evitar que as pecas
oxidem.

Os resultados conseguidos até momento foram de IR¥)de emulsdo por més, ou
seja, com um refratbmetro medimos a concentragm&tatamos que fica em 3% em média,
temos uma reducdo de consumo de oOleo de 90 libpsngs e uma reducdo de custo de
13.500,00 anual.
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