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RESUMO

Com o desenvolvimento da indústria mecânica, os fluidos de corte tiveram de ser aprimorados e hoje existem produtos de composições complexas, com agentes químicos que variam de acordo com o tipo de operação a ser executada e os metais a serem trabalhados. Na última década, porém, as pesquisas tiveram como meta restringir ao máximo o uso de fluidos refrigerante e/ou lubrificante na produção metalmecânica . Os fatores importantes que justificaram esse procedimento incluem os custos operacionais da produção, as questões ecológicas, as exigências legais de conservação do meio ambiente e a preservação da saúde do ser humano.

Este trabalho de iniciação científica se resumiu em estudar os tipos de fluidos de corte e seus aditivos e os impactos ambientais causados por eles. Analisar custos, operações de descarte, armazenamento e métodos de prevenção ambiental.

As atividades realizadas concentra-se num embasamento teórico sobre fluidos de corte e seus aditivos, impactos causados por fluidos, descarte, armazenamento, possíveis métodos de prevenção e em análises (realizadas em laboratório)de pH, DQO e teor de gordura de amostras de fluidos de corte.

Os estudos realizados nos mostra inúmeros impactos causados pelos fluidos de corte. Poluição do ar, solo e água são causados no uso, descarte e armazenamentos destes materiais.

A tabela à seguir mostra os principais riscos ambientais devido ao uso, manuseio e descarte dos fluidos de corte:
	ATIVIDADE
	ASPECTOS AMBIENTAIS
	IMPACTO NO AMBIENTE

	Armazenagem
	Vazamentos de resíduos líquidos
	Poluição do solo e corpos d(água

	Preparação do fluido de    corte (emulsão)
	Contato com pele do operador e inalação de vapores
	Doenças respiratórias e de pele

	Etapas do sistema produtivo
	Respingos e contato com a pele do operador, vazamentos para rede de coleta de esgoto, formação de névoa e vapores, formação de lamas de retificação
	Irritações na pele (dermatites e eczemas) do operador, e doenças respiratórias;

Contaminação de rios e solos



	Armazenagem, transporte e descarte de cavaco como sucata para fundição
	Vazamentos de fluidos de corte em terrenos e estradas, emissões de gases tóxicos na atmosfera
	Contaminação de rios,  solos e ar atmosférico

	Armazenagem de resíduos de fluido de corte
	Vazamentos de resíduos para o meio ambiente
	Contaminação de rios e solos
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 As análises de laboratório mostram concentrações muito altas de DQO e teor de gordura, o que resultaria num sério impacto ambiental se estes entrassem em contato com o meio ambiente sem nenhum tipo de tratamento. Á seguir os gráficos de pH e DQO:

  Gráfico de pH                                                          Gráfico de DQO

Os principais impactos causados pelos fluidos são:

· Doenças de pele (dermatites, inflamações cutâneas, hiperpigmentação), doenças respiratórias e alguns tipos de câncer.

· Contaminação do solo e água com óleos e graxos, metais pesados, resíduos sólidos, solventes e formação de películas flutuantes de óleo.

· Contaminação do ar com vapores, dioxinas e gases nitrosos que podem ser levados para o solo e a água através das chuvas.

Medidas de alternativa para se diminuir esses impactos já estão sendo pesquisadas e utilizadas, como é o caso da técnica MQL(Mínima Quantidade de Lubrificante), usinagem à seco, utilização de derivados de óleo de mamona como fluido, e melhoramento nos processos de armazenagem, descarte, transporte e reciclagem.
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