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1. INTRODUCAO

Segundo Almeida (2015), o processo de fabricagdo conhecido como usinagem
€ constituido pela remocdo de uma parcela de metal através do corte. H4 maquinas
como as serras de fita, utilizadas em varios postos de trabalhos por serralheiros,
sendo destinadas para cortes de materiais metalicos ou ndo metalicos. Para esses
processos de corte, dispde-se ou ndo do uso de fluidos de corte que sé&o consistentes
para a conservacdo da lamina da serra e auxiliam na formacéo de cavacos, evitando
o desgaste do fio dos dentes da lamina (Ferraresi, 1970). Nos cortes a formacéo de
rebarbas que de acordo com Oliveira (2015) se da quando a ferramenta sai da peca
apos o corte estar no final da borda da peca.

Considerando que a velocidade de corte pode influenciar a geracao de ruido da
magquina, realiza-se a andlise do ruido em diferentes velocidades de corte. Para quem
trabalha em ambientes com esse tipo de maquina industrial, entre outras, é notavel o
incébmodo do ruido constante das maquinas. Esse ruido, em alguns casos integrado
nas rotinas de trabalho diarias, pode ter impactos significativos na saude do
trabalhador.

No quesito legislacdo, a Norma Regulamentadora NR-15 (Brasil, 2022)
estabelece os limites de exposicdo ao ruido no ambiente de trabalho, como 85 dB
para uma jornada de 8 horas e 115 dB para até 7 minutos. A exposicao prolongada a
altos niveis de ruido podem causar danos a saude do trabalhador, como elevacéo da
pressao arterial, aumento do estresse e em alguns casos, perda auditiva (lida e
Guimaraes, 2016).

O objetivo do trabalho foi investigar o ruido no corte e rebarba de um tubo
metalon galvanizado de aco carbono, medindo 60,20 mm de largura e 3,2 mm, em
uma serra de fita, com variagao da velocidade de corte e com e sem lubrificagao.

2. METODOLOGIA

A realizacdo do experimento ocorreu no laboratério de Processos de
Fabricacdo Mecanica sala 110, localizado no prédio da Cotada da Universidade
Federal de Pelotas. O material utilizado para a realizagdo dos cortes foi um tubo
metalon ago carbono, galvanizado medindo 60,20 mm de largura e 3,2 mm de
espessura. Para a realizacdo dos cortes foi utilizado uma serra de fita da marca
Optimum, e as medi¢des de ruido foram coletadas através do equipamento dosimetro
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portatil modelo SL355 da marca Extech. Além disso, foi utilizado o lubrificante ‘Fluido
de Corte’ da marca Allchem Quimica.

As medicbes foram divididas em 4 grupos, com cada grupo contendo trés
cortes. Os grupos foram distribuidos da seguinte forma: corte em velocidade baixa;
corte em velocidade baixa com fluido de corte; corte em velocidade alta; e corte em
velocidade alta com fluido de corte.

3. RESULTADOS E DISCUSSAO

A partir da coleta dos dados obtidos nos experimentos, observou-se 12 amostras
para diferentes velocidades e suas relacdes com o ruido e com a lubrificacédo da peca,
conforme a Tabela 1. Os valores de velocidade de corte utilizados na analise dos
dados foram retirados do Manual de Instrucfes: Serra de Fita para Metal (Optimum
Maschinen, 2003).

Tabela 1 - Relacdo velocidade, lubrificagéo e ruido

, Velocidade
) Ruido

Cortes Velocidade dB) de Corte

{ (m/min)
1 Baixa sem lubrificante 105 30
2 Baixa sem lubrificante 103 30
3 Baixa sem lubrificante 104 30
4 Baixa com lubrificante  105,5 30
5 Baixa com lubrificante 102,4 30
6 Baixa com lubrificante 103 30
7 Alta sem lubrificante 109 50
8 Alta sem lubrificante 109 50
9 Alta sem lubrificante 108,5 50
10  Alta com lubrificante 108 50
11  Alta com lubrificante 107,5 50
12 Alta com lubrificante 107 50

Fonte: Elaborado pelos autores

E possivel notar na Tabela 1 que em velocidades mais altas o ruido torna-se
mais elevado quando comparado a velocidades baixas. Além disso, a lubrificacdo na
peca parece nao ter apresentado uma diminuicao significativa no ruido, apenas para
a velocidade alta aparentemente teve algum tipo de relacdo ja que os decibéis
diminuiram a medida que a peca foi lubrificada. Levando em consideracao que um
trabalhador fique exposto ao valor maximo de ruido apresentado (109 dB) segundo a
Norma Regulamentadora (NR-15) ele deve permanecer por no maximo 15 minutos e
guando exposto ao menor ruido (103 dB) a exposicdo maxima continua deve ser de
35 minutos.

Com base nos dados, buscou-se encontrar a existéncia de alguma correlacao
entre os valores de velocidade de corte da maquina com a intensidade de ruido gerado
pelo corte. Desta forma, foi construido um gréfico de regresséo linear para obter os
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resultados, conforme apresentado na Gréafico 1. Percebe-se que aproximadamente

83,8% da variacdo nos valores de ruido podem ser explicados pela variacdo nos
valores de velocidade.

Grafico 1 - Analise de Regresséo Linear entre Nivel de Ruido (Decibéis) e
Velocidade de Corte
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Fonte: Elaborado pelos autores

Quanto a utilizacdo do fluido de corte no processo de usinagem, nao foi
encontrado relagdo linear entre a utilizacdo do mesmo e a variancia do nivel de ruido.
Isso indica que o uso do fluido de corte ndo teve uma influéncia significativa sobre os
resultados. No entanto, percebe-se pela Figura 1 que o acabamento do corte foi
melhor em comparacao aos processos que nao utilizaram o fluido de corte.

Figura 1 - Acabamento do corte

Velocidade baixa | Velocidade baixa Velocidade alta Velocidade alta
sem lubrificante com lubrificante sem lubrificante | com lubrificante

Fonte: Elaborado pelos autores

4. CONCLUSOES

Com base nos resultados obtidos dos experimentos, pode-se concluir que a
velocidade de corte tem uma relagdo significativa no nivel de ruido gerado pelo
processo de corte, onde o aumento da velocidade de corte provoca um aumento do
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ruido, representando um risco para os trabalhadores que estdo expostos aos
processos de corte. Quanto a lubrificacdo de corte, ndo € possivel constatar uma
ligacéo clara entre o uso do fluido com a redugéo da emissao de ruido, no entanto &
possivel destacar a eficiéncia do fluido em outros aspectos no processo de usinagem.

Diante deste cenario, salienta-se a importancia do monitoramento do nivel de
ruido no ambiente de trabalho, especialmente em operacbes que envolvem altos
valores deste. Para isso, é fundamental a adocdo de equipamentos de protecédo
auditiva e o acompanhamento dos parametros da norma NR-15 a fim de prevenir
danos a saude dos trabalhadores.
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