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RESUMO: A limpeza de algumas maquinas-ferramentas na ind(g# manufatura deixa muito a desejar. Fluidos de
corte sollveis, quando ndo corretamente gerenciadpglamente degradam-se pela agdo bacterianagpi¢anto
sobre os componentes do préprio fluido de corteccsobre matérias estranhas introduzidas pelo poas operagdo
(revestimentos anti-corrosivos das pecas, lubnfesda maquina, material de limpeza, poeira, ueside processos de
tratamento térmicos e fosfatacéo, etc.) e por rabgos de higiene por parte dos operadores (coamulsdo, jogar
pontas de cigarros ou resto de comida, etc.). BasHd#emas tém grande colaboracdo na reducao @aliddos
fluidos de corte o que ocasiona um aumento nososudé usinagem. Diante desta situagdo, nesse adigo
apresentadas algumas maneiras que podem contdbmiraumento da vida util dos fluidos em reservagirie
maquinas individuais.

PALAVRAS-CHAVE: Assepsia de maquina-ferramenta, Fluidos de corsinagjem

ABSTRACT: The cleaning of some machine tools in manufactunhtystry leaves much to be desired. Soluble
cutting fluids, when not properly managed, quidltggrade the bacterial action that acts on both congmts of the
fluid itself as on cutting foreign matter introdutby the process of operation (anti-corrosive cogitdf parts, machine
lubricants, material cleaning, dust, waste of thalrreatment processes and phosphatation, etc.) lzadi hygiene
practices by operators (spitting in the emulsidirptving cigarette butts and leftover food, etche3e issues are of
great assistance in reducing the life of cuttingd$ which causes an increase in machining costshik situation, in
this article are some ways that can contributentcréasing the life of fluids in reservoirs of inidival machines.
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INTRODUCAO as novas exigéncias (Lee, 1941). Provavelmente isso
ocorreu no experimento de Piubeli, pois assim psmdle-
Os fluidos de corte sdo ferramentas utilizadasrnogsso explicar uma baixa concentragdo de microorganismeos
de usinagem com trés objetivos principais: lukaifio, inicio do experimento. Apds o periodo de adaptagédo
refrigeracéo e limpeza da regido de corte. multiplicacdo microbiana aumentou gradualmente kan a
Como os processos de usinagem envolvem uma canstarglocidade e influencia diretamente na qualidade de
variagdo de temperatura, e resulta em uma grandgnagem. De modo a comprovar os estudos de Lee e
concentracdo de compostos organicos, nesse tipo Geander, neste trabalho sera descrito os primpaesos
ambiente € comum encontrar o crescimento de algupsra se obter uma maior vida Util dos fluidos deteco
microorganismos. Lee e Chander ao estudar os fluido soldveis em uma maquina individual. E também sera
corte, a contaminag&o de um sistema de tubulacémee apresentado um estudo de caso de uma assepsigiacor
retifica  verificaram que os fluidos livres de
microorganismos passavam a exibir 27 milhdes d@ETODOLOGIA
microorganismos por mL apds uma Unica passagem pelo

sistema (Lee, 1941). Do mesmo modo, Hill (1969pnot para este estudo foi utilizado um torno CNC E 289,

que a concentracéo microbiana de um fluido queacabfapricante Romi, durante um periodo de seis meses d
de ser depositado no reservatério aumentou de @70.Qssinagem o fluido de corte contido no mesmo, comeco
para 3.9 milhdes por mL depois de um ciclo atral@s apresentar sinais de apodrecimento (mau odor, fedie
sistema. Assim, Piubeli (2008), pode confirmar em UpH e formacdo de Tramp oil). Diante desta situagéo,
ensaio que os microorganismos encontrados |ognicio i solugdo €é descartar adequadamente o produto ja
do experimento provavelmente eram devido élegradado seguindo as legislagdes para eflueletesos,
preexisténcia destes nas tubulagdes do  propEOmontar um novo banho para maquina-ferramenta.
equipamento. A maioria das industrias quando precisam realizaoca
Classicamente, toda vez que um microrganismo ercongos fluidos de corte, necessariamente: sugam oufrod
um novo ambiente ele sofre um certo retardo enti®éu  degradado do reservatério da maquina, encaminhaan pa
de desenvolvimento, devido a necessidade de sdaadaps sistemas de descarte e montam um novo banhe. Est
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estudo propde acrescentar algumas etapas (Tabeda 1ffF
esse método tdo cotidiano que as industrias realiza '
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Tabela 1.Etapas de preparo, limpeza e montagem
Etapas de preparacao, limpeza e montagem:
Adicionar ao fluido degradado ainda no
reservatério da maquina, produtos com
acdo detergente e anti-séptica, de modo .
1 - Preparacdo e que estes auxiliem no desprendimento deRESULTADOS E DISCUSSAO
limpezainicial ~ residuos, deixando-os em suspenséo

—t

Dégradado ~ Novo Mangueira
Figura 1. Amostras coletadas para avaliacdo

(deixar por 24horas). Com base nos resultados obtidos na avaliacéo
Ap6és a etapa 1, sugar o produto Microbiologica das amostras ilustradas na Figurgode-
degradado. Limpar  todos os Se observar que os estudos de Lee e Chander estéo
2 - Descarte, compartimentos do equipamento, de corretos. Na amostra (1), referente ao produtoadizgio
limpeza modo remover todos os residuos foram encontradas i@ol/mL) colénias de bactérias do
mecanicae incrustados  (fungos).  Encher o tipo Pseudomonas e “@col/mL) de fungos do tipo
enxague equipamento com agua, e colocar parajeyveduras. Na amostra (2), referente ao primeirgatte

circular por toda a tubulagéo. de fluido novo apés um Gnico enxague com aguaejay s

Para uma maior eficiéncia na limpeza e corresponde ao fluido da tubulagdo, foram encoosrad
3 - Enxague final preparacdo do sistema é recomendanddl(’ (col/mL) colénias do mesmo tipo de bactérias & 10
(recomendado)  um novo enxague. (col/mL) das mesmas colonias de fungos, encontradas
4-Descartee Descartar o liquido do Gltimo enxague, @mostra (1). Na amostra (321 Cprrespondente adoflde
preparo do verificar se ainda necessita de limpezaCorte novo montado na maquina, foram encontrada 10

fluido ou mecanica e montar o novo produto. (col/mL) de colbnias de bactérias; a mesma enctatra
emuls&o nova nas demais amostras, nesta amostra 3 ndo foicasl#ia
5—Montar novo Ao certificar-se que o equipamento estapresenca de fungos. O que comprova que esses
banho limpo, montar o novo fluido de corte. microorganismos permaneceram na maquina-ferramenta.

Mesmo fazendo um simples enxaglie com agua, nao foi

A Tabela 1 apresenta 0s corretos passos paraligare POssivel remover todos do ambiente.

uma assepsia satisfatéria para o bom desempenho dos

fluidos de corte nos processos de usinagem. A dtape CONCLUSAO

corresponde em acrescentar produtos com acao eleterg

€ extremamente importante, pois conforme estudos Beas praticas de limpeza dos equipamentos, higlese
microorganismos que podem se desenvolver no amsbienperadores, cuidados diarios com os fluidos deecort
de usinagem, procuram ocupar os locais de maisildifisolUveis séo itens obrigatérios, que contribuena pana
acesso nas maquinas, entdo com uma simples limpéaaior vida Util dos produtos e menores custos cem o
torna-se dificil remover essas colénias. Ou mesnmocessos de usinage® descarte de fluidos de corte sdo
concentragdes de particulados de cavacos que ocupa@Cessos caros para as inddstrias, entdo quarisosma
alguns espacos de dificil acesso, podem ocasioeas f contribui com o gerenciamento e manutencdo desis,
de ferrugem e colocar os elementos do equipamento economia para indlstria e menores danos ao meio
risco. Ja as etapas 2 e 3 tratam do enxague dvat®i® ambiente e a salde ocupacional.

e tubulacGes com agua. Nestas etapas os partisuado

incrustacbes que o agente detergente removeu FIPRFERENCIAS

arrastadas e descartadas adequadamente. A utlizeca

biocidas e fungicidas no Ultimo enxague garante |&EE, M., CHANDLER, A.C. A study of the nature,
eliminacdo de qualquer foco de contaminacdo deixada growth and control of bacteria in cutting compoynds
pelo produto removido. Journal of bacteriology, 41, 373-386 (1941).

De modo a entender as desvantagens de uma assepf#BELI, F.A., GOMES, R., ARRUDA, O.S.,
incorreta, foram coletadas algumas amostras de um ARRUDA, M.S.P., BIANCHI, E.C., JUNIOR, C.E.S.,
equipamento que passa por uma troca padrdo de fieid ~ AGUIAR, P.R.,, CATAl, R.E. Caracterizagio
corte, como realizado pela maioria das industrias. microbiolégica de uma emulsdo mineral utilizada
Foram coletadas as seguintes amostras: (1) produtocomo fluido de corte nos processos de usinagem.

degradado, (2) fluido da mangueira (com o prodaton Revista Iberoamericana de Ingenieria Mecanica. Vol.
ja montado), (3) fluido novo (ver Figura 1). 12, n1, pp.35-41, 2008.

Essas amostras foram enviadas para uma avaliacao
microbiolégica de modo a constatar os estudos de Le DECLARACAO DE RESPONSABILIDADE

Coleta de amostras Os autores sd0 os Unicos responsaveis pelo material

impresso contido neste artigo.



