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Resumo: Os lubrificantes sdo largamente utilizados nos mais diversos
setores da indastria. Tem a principal funcdo de reduzir o atrito e o desgaste
entre partes moveis de um objeto. No entanto, também sdo funcgdes, a
refrigeracdo, limpeza das partes moveis, a transmissao de forca mecanica, a
vedacdo e protecdo do conjunto ou de componentes especificos, e até a
transferéncia de determinadas caracteristicas fisico quimicas a outros
produtos. O presente trabalho tem como objetivo a elaboragdo de um plano
de lubrificacdo de uma maquina cortadeira de bobinas plasticas, tendo como
objetivo a ampliagdo do conhecimento sobre o assunto. Para tanto, o trabalho
foi embasado em planos de lubrificacdo existentes em maquinas e em
pesquisas bibliogréaficas focada na gestdo de lubrificacdo industrial. Com os
resultados obtidos identificou-se que um bom plano de lubrificacdo facilita o
gerenciamento da preventiva e aumento da vida 0til dos equipamentos
mecanicos, beneficiando a producdo, aumentando a produtividade na
cortadeira Kampf Autoslit e expandir esse modelo para as demais maquinas e
equipamentos da fabrica.

Palavras-chave: Plano de lubrificacdo. Bobinas plasticas. Lubrificacdo
industrial.
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Abstract: Lubricants are widely used in many different industries. It has the
main function of reducing friction and wear between moving parts of an
object. However, functions such as cooling, cleaning of moving parts,
transmission of mechanical force, sealing and protection of the assembly or
specific components, and even the transfer of certain physical and chemical
characteristics to other products. The present work has the objective of
elaborating a plan of lubrication of a plastic coil cutting machine, aiming to
increase the knowledge about the subject. To do so, the work was based on
existing lubrication plans in machinery and bibliographic research focused on
the management of industrial lubrication. With the results obtained, it was
identified that a good lubrication plan facilitates the management of the
preventive and the useful life of the mechanical equipments, benefiting the
production, increasing the productivity in the Autoslit kampf cutter and
expanding this model to the other machines and equipment of the factory.

Keywords: Lubrication plan. Cutting machine. Industrial lubrication.
1. INTRODUCAO

O avanco industrial e a crescente competitividade vém impondo as
diversas organizacdoes a necessidade de melhores custos de producéo,
mantendo a excelencia em qualidade. Neste contexto, ferramentas que
possam auxiliar no gerenciamento e na melhoria continua influenciam
positivamente nos resultados.

Esforcos sdo desprendidos por profissionais ou especialistas,
buscando a estruturacdo e a implementacdo de melhoria continua no setor
produtivo, visando o aumento na disponibilidade de equipamentos. Maquinas
paradas por causas gerenciais ou técnicas podem siginificar perdas
significativas, o planejamento criterioso permite que 0s processos de
fabricagcdo mantenham-se ativos, reduzindo ao minimo as paradas de fébrica.

Umas das formas de manter um processo continuo é o cuidado com a
méaquina e ferramenta industrial que necessita de sistemas de lubrificacdo
para garantir a integridade e a conservagcdo de seus componentes
mecanizados ou eletrdnicos, que trabalha com os mais variados movimentos
lineares, rotativos com forca ou carga. Segundo Carreteiro (2006) no tempo
primordial 0 homem descobriu a importancia da lubrificacdo através de
construcbes de pirdmides e esfinges, que eram construidas com blocos
extremamente pesados.
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Ao perceber as dificuldades para o carregamento foi idealizado 0 uso
da gordura animal ou azeites vegetais nos eixos, facilitando os transportes e
reduzindo o atrito dos eixos nas pecas em contato. Ap6s uso do gordura
animal ou azeites vegetais como lubrificantes, teve uma abertura para varios
estudos de materiais que poderiam ser usados para 0 mesmo método, como o
petréleo descobertos um tempo depois.

Varias civilizagBes antigas ja haviam encontrado pocos de petrdleo na
superficie, como ocorreram na China no Século IV a.C., mas mesmo assim
todo o potencial do material s6 seria explorado a partir da Segunda Metade
do Século XIX. Na Pensilvania nos EUA, em 27 de agosto de 1859 surgiu o
primerio pogo furado, dando inicio a histéria moderna da industria do
Petroleo, empregando-se como fonte de energia e combustivel para 0os meios
de transportes e como matéria-prima para uma infinidade de produtos
(CARRETEIRO, 2006). Porém foi a partir dessa perfuracdo em Titusville
(Pensilvania nos Estados Unidos), que comegou um grande periodo de
desenvolvimento tecnoldgico.

Ap0s a descoberta do petréleo teve entdo o comeco de varios estudos
com a finalidade de abranger suas formas de uso, dentre elas o uso do
petréleo para lubrificacdo. Foram solucionados lubrificantes de quatro tipos
de consisténcias retirados do petroleo: liquidos (6leos), pastosos (graxas),
solidos (grafita), gasoso (ar, nitrogénio e gases), com Vvarias consisténcias
diferentes proporcionou na utilizacdo em inimeros locais.

A principal funcdo do lubrificante segundo Carreteiro (2006) é a
formacdo de uma pelicula que impede o contado direto de duas superficies
que se movem relativamente entre si, reduzindo o atrito e evitando o desgaste
dos corpos, prolongando a vida atil do mesmo. Os lubrificantes sdo utilizados
em veiculos e maquinas industriais com o objetivo de evitar a danificacdo da
parte mecanica desses equipamentos ocasionada por atritos, corrosdes e
mudangas bruscas nas temperaturas internas e externas, além de desgastes
causados por elementos naturais como o oxigénio (BANNISTER, 1996).

Uma lubrificacdo correta tende a aumentar as taxas da producéo
ocasionando em uma disponibilidade e vida atil do maquinario como um
melhor desempenho, permitindo velocidades mais altas de trabalho. E aceito
gue mais de 60% de todas as falhas mecanicas estdo diretamente relacionadas
a praticas de lubrificacdo pobres ou improprias (BANNISTER, 1996), por
esse fato é apropriado um programa de manutencdo preventiva confiavel e
uma boa gestdo da lubrificagéo industrial.

A lubrificagdo industrial, sob uma gestdo organizada, é um forte fator
para competitividade da empresa. Através dela consegue-se aumentar a
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produtividade com melhor desempenho do maquinério e diminuir custos com
0 aumento de vida util do equipamento. Segundo Belinelli (2011, p.17) o
total planejamento de atividades ligadas a lubrificacdo industrial leva a
reducdo de custos com manutencao e lubrificantes, bem como, ao aumento de
produtividade do maquinario e manutencdo de dados (histérico) para analise
do desempenho deste e tomada de decisdo.

O plano de lubrificagdo deve ser um forte componente da manutencéo
preventiva com o principio principal, evitar a possibilidade de quebras,
economizar em consertos, tempo de manutencdo e producdo perdida
ocasionada por interrupcdo de maquinas. Logo, a lubrificagdo como elemento
de manutencdo preventiva se torna uma ferramenta de competitividade no
mercado. O aumento do desempenho de maquinas e de equipamentos em
uma operacdo € diretamente proporcional a qualidade da gestdo da
lubrificacdo e ao suporte dos executores quanto a execucdo dos planos
preventivos aplicados de forma correta.

Nesse artigo sera apresentado a elaboracdo de um plano de
lubrificacdo de uma maquina cortadora de bobinas para embalagens plasticas,
0 conceito envolve o usao de tabela de cores que enfatizam o uso de todos 0s
lubrificantes em maquinas.

2 REFERENCIAL TEORICO
2.1 Manutencao

Dados histéricos sobre a manutencdo abrangem trés periodos
distintos, sendo o primeiro periodo anterior a segunda guerra mundial,
denominado como manutengdo da primeira geragdo onde a disponibilidade
dos equipamentos e a preocupacdo pela prevencdo das falhas ndo era
prioridade. O segundo periodo trata-se da segunda geracdo em 1950, onde 0
pos-guerra gerou crescente demanda por produtos impulsionando a
mecanizacdo das inddstrias, com maquinas numerosas e complexas. O
terceiro periodo, denominado de terceira gera¢do, novas maneiras de
maximizar a vida util dos equipamentos produtivos, passando a existir a
preocupacdo com alta disponibilidade e confiabilidade, sem proporcionar
nenhum dano ao ambiente, ter maior segurancga, maior qualidade do produto
e custos sob controle.

Quanto aos tipos de manutencdo, exitem basicamente cinco tipos,
cada uma delas apresenta seus pontos positivos e as fragilidades. Na
manutencdo corretiva ndo planejada, € caracterizado pela atuagédo das equipes
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de manutengdo em fatos que ja ocorreram, sejam estes fatos desempenhos
inferiores ao almejado ou uma falha. Visando os custos de manutencao,
aprsenta-se menor do que prevenir falhas nos equipamentos, porém, pode
causar grandes perdas por interrupcdo da producdo. N&o ha tempo para a
preparacdo de componentes e nem de planejar o servico; isto €, manutencdo
corretiva ndo planejada é a correcdo da falha de modo aleatério a fim de
evitar outras consequéncias (CASTELLA, 2001).

Tratando-se de uma manutencdo corretiva planejada, a falha ou
condigdo anormal de operacdo de um equipamento e a correcdo depende de
deciséo gerencial, em funcdo de acompanhamento preditivo ou pela decisdo
de operar até a quebra. A decisdo de adotar a politica de manutencéo
corretiva planejada pode ser originada com base em varios fatores, tais como:
negociacdo de parada do processo produtivo com a equipe de operacéo,
aspectos ligados a seguranca, melhor planejamento dos servicos, garantia de
ferramental e pecas sobressalentes, necessidade de recursos humanos tais
como servicos contratados. Esse tipo de manutencdo possibilita o
planejamento dos recursos necessarios para a intervencdo de manutencao,
uma vez que a falha é esperada (MUASSAB, 2002).

Por sua vez, a manutencao preventiva visa visa eliminar ou reduzir as
probabilidades de falhas através da manutencao nas instalacdes em intervalos
pré-planejados. E utilizada quando o custo da falha ndo planejada é alto
(devido a interrupcdo da producdo normal) e quando a falha ndo é totalmente
aleatoria (assim o momento da manutencdo pode ser programado para antes
que a falha se torne muito provavel (GEREMIA, 2001, p.23). “Sem uma boa
manuteng&o preventiva as falhas tendem, a aumentar, e ocupar todo o tempo
do pessoal de manutencdo, pode ocorre que mesmo com cumprimento
sistematico da preventiva, as falhas ndo diminuam, essas falhas podem estar
na falta de padrdes e procedimentos ou habilidade insuficiente dos técnicos e
operadores da produgdo” (RODRIGUES; SANTOS, 2012, p.22).

O mesmo autor ressalta que h& muitas empresas que acreditam que
tem um esquema eficiente de manutencdo preventiva, mas o0 que ocorre no
chéo de fabrica de muitas delas e que o tempo reservado pra preventiva acaba
sendo trabalhado, e os itens de preventiva acaba sendo deixado de lado e néo
sdo cumpridos.

Quanto a manutengdo preditiva, é baseada na tentativa de definir o
estado futuro de um equipamento ou sistema, por meio dos dados coletados
ao longo do tempo por uma instrumentacdo especifica, verificando e
analisando a tendéncia de variaveis do equipamento. Esses dados coletados,
por meio de medi¢Ges em campo como temperatura, vibracao, analise fisico-
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quimica de Oleos, ensaios por ultrassom, termografia, ndo permitem um
diagnostico preciso; portanto, trabalha-se no contexto de uma avaliacéo
probabilistica.

Caracteriza-se pela previsibilidade da deterioracdo do equipamento,
prevenindo falhas por meio do monitoramento dos pardmetros principais,
com o equipamento em funcionamento. A manutencéo preditiva é a execugéo
da manutencdo no momento adequado, antes que o equipamento apresente
falha, e tem a finalidade de evitar a falha funcional ou evitar as
consequéncias desta (MOUBRAY, 1997). Na década de 1990 o termo
manutencdo detectiva comecou a ser utilizado. E um tipo de manutencéo
efetuada em sistemas de protecdo buscando detectar falhas ocultas ou néo
perceptiveis as equipes de operacdo e manutencdo. Essa € a politica adotada
quando o0 processo possui subconjuntos nos quais é Praticamente impossivel
detectar falhas antes que elas ocorram, buscando eliminar falhas ocultas por
meio de testes periodicos no sistema (CASTELLA, 2001).

2.2 Lubrificantes

Segundo Belinelli (2011, p. 26) a aplicagdo e a selecdo de
lubrificantes sdo determinadas pelas funcdes que eles exercem nos elementos
de maquina e pelo ambiente de trabalho que estes se encontram. Em alguns
casos, 0 intuito maior é controlar o atrito, em outros, efetuar controle de
temperatura. Os lubrificantes podem ser definidos como fluidos compostos
de misturas complexas e em estrutura béasica de hidrocarboneto usada
principalmente para o controle do atrito e desgaste.

Os lubrificantes podem estar em estado fisico gasoso, sélido (grafite,
bissulfeto de molibdénio, enxofre, fosforo), semissolido (vaselina, graxa
vegetal, animal ou mineral) ou o mais utilizado um liquido (&gua, 6leo
vegetal, animal ou mineral, sintético) (BELMIRO e CARRETEIRO, 2006).

Carreteiro e Belmiro (2006) define as graxas como sendo um
lubrificante semissolido a solido, que consiste em um agente engrossador,
geralmente sabdo metalico, dispersado em lubrificante liquido, o qual
funciona como retentor do lubrificante. As graxas podem conter em sua
composi¢do aditiva quimica como inibidores de oxidacdo, antidesgaste,
inibidores de ferrugem e corrosao, entre outros, melhorando sua propriedade
fisica.

Em geral, lubrificantes semissolidos s&o muito estaveis em ambiente
de alta radioatividade, onde 6leos (lubrificantes liquidos) seriam degradados.
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O quadro 1 resume alguns tipos de graxas existentes juntamente com seus

aditivos.
Quadro 1: Componentes da Formulagio de Graxas

Oleo Basge ga Espessastes Aditivos

Composicao

Oleo Mineral Sabdo de Sodio Antioxidante

Hidrocarbonetos ~ o . .
Sintéticos Sabao de Calcio Aditivos Antidesgaste
Di-esteres Sabdo de Litio Aditivos EE{Erema
Pressao)

Silicones Sabdo de Aluminio Inibidores de Corrosao

Esteres Fosfatados

Complexo de Litio

Bissulfato (Dissulfato) de
Molibidénio

Perfluoropoliéter

Complexo de Célcio

Modificador de Atrito

Silicones Fluorados

Complexo de Aluminio

Metal desativador

Fonte: Adaptado de Lansdown (2004, p.128)

O tipo e as caracteristicas das graxas se devem ao tipo de agente
espessante do qual ela é constituida normalmente sdo utilizados nas graxas
convencionais, os sab8es metalicos como os de célcio, sodio e litio. Pode-se
ainda usar como espessante outros materiais como silica-gel ou argilas
especiais (bentonita), que sdo pouco empregadas devido ao seu elevado custo

(ZANINI, 2010).

Os 0leos minerais sdo0 0s mais importantes e empregados na
lubrificacdo realizada dentro das industrias, bem como, possuir o menor
custo. Sdo derivados da refinacdo (fracdo e destilacdo) do petrdleo. Eles

consistem basicamente de carbono,

hidrogénio, sob a forma de

hidrocarbonetos (BELMIRO; CARRETEIRO, 2006). As caracteristicas
destes 6leos dependem do tipo do petroleo de origem e do processo de refino,
sendo classificados como apresentado no quadro 2.

Quadro 2: Tipos de 6leos base mineral

Oleos Base Caracteristicas
Possui significativa quantia de hidrocarbonetos
Parafinico cerosos e pouco ou nenhum material asfaltico. Seus

naftenos constituem-se em longas cadeias.
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Possui material asfaltico e pouco ou nenhum material
3Nafténicos cerosos. Seus naftenos constituem-se em cadeias de
menor tamanho. Tem viscosidade baixa.

Mistura de Bases Possui ambos os materiais asfalticos e cerosos. Seus
(Aromaticos Ciclo, naftenos se constituem em moderadas a longas
parafinicos, entre outros) cadeias. Possui baixo ponto de fluidez

Fonte: Adaptacdo de Lubrication and Reliability. (BELINELLI 2011, p.26)

Oleos basicos minerais sdo derivados de petréleo que constituem a
matéria prima principal utilizada para a fabricagdo de 6leos lubrificantes
acabados. Estes sdo utilizados em veiculos e maquinas industriais com o
objetivo principal de evitar danos na parte mecanica destes equipamentos
ocasionada por atritos, corrosdes e mudangas bruscas nas temperaturas
internas e externas (CANCHUMANI, 2011, p.8), além de desgastes causados
por elementos naturais como o oxigénio.

2.3 Principais propriedades dos lubrificantes

O desempenho de um lubrificante esta diretamente ligado a sua
composicdo quimica e ao processo de refinamento que O6leo cru foi
submetido, além da adicdo de aditivos. Esta juncdo de ativos da
caracteristicas aos lubrificantes, permitindo controlar a sua eficicia e
qualidade, além de possibilitar o direcionamento do seu uso (CARRETEIRO;
BELMIRO, 2006, p.35).

As propriedades dos lubrificantes sdo normalmente determinadas pela
aplicacdo de testes padronizados, que permitem determinar uma serie de
propriedades como o indice de viscosidade, ponto de fluidez e fulgor e a
resiténcia a corrosdo. A viscosidade sdo uma das propriedades mais
importantes, caracterizando a resisténcia ao escoamento dos lubrificantes. O
valor do indice de viscosidade depende principalmente da temperatura e da
pressao.

A norma ASTM D-2270 padroniza o indice de viscosidade a partir do
calculo da viscosidade cinematica, a qual representa a resisténcia ao
movimento que um oOleo lubrificante enfrenta ao escoamento a uma
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determinada temperatura. O ponto de fluidez refere-se a temperatura, na qual
o0 6leo lubrificante deixa de escoar. Esta temperatura é definida por um teste
padronizado pela ASTM D-97, por meio de resfriamento sucessivo da
amostra de 6leo em um frasco em intervalos de 3 °C. Nestes intervalos
observa-se se o lubrificante é capaz de fluir (CARRETEIRO; BELMIRO,
2006).

Para a determinacdo do ponto de fulgor (uma quantidade definida de
amostra € aquecida sob uma faixa de temperatura até o material apresentar
uma pequena chama (lampejo ou flash), é determinado pela menor
temperatura, na qual esta chama se iniciou. Esta caracteristica, através de
ensaios, permite identificar a maxima temperatura de utilizagdo de DIN 1SO
2592/ASTM D 92), um produto, evitando riscos de incéndio e/ou exploséo.

O teste para verificar a resisténcia a corrosdo € padronizado pelas
normas ASTM D 130/DIN 51759. Este é comumente efetuado pela
exposicdo de uma tira de cobre sob a acao do 6leo lubrificante por um
periodo médio de 3 horas a uma temperatura de 150° C. Ao final do periodo
do teste, a tira de cobre é retirada, lavada e sua variacdo de cor é comparada
com uma escala padrdo de oxidacdo (CARRETEIRO; BELMIRO, 2006,
p.67). Entre as propriedades citadas, a tabela 1 apresenta uma classificagao
da consisténcias das graxas.

Tabela 1: Classificacdo NLGI — Consisténcia das Graxas

NUmero de Consisténcia | Penetracdo ASTM (25°C), em Aparéncia em
NGLI mm. temperatura ambiente
000 445-475 Muito fluida
00 400-430 Fluida
0 355-385 Semifluida
1 310-340 Muito macia
2 265-295 Macia
3 220-250 Dureza média
4 175-205 Dura
5 130-160 Dureza alta
6 85-115 Extremamente dura

Fonte: Adaptado de Carreteiro, 2006, p.99.

A consisténcia correta fara com que a graxa permaneca no rolamento,
sem gerar muito atrito, é classificada de acordo com uma escala desenvolvida
pelo NLGI. Quanto mais macia a graxa, menor o nimero. Geralmente, as
graxas para rolamentos sdo NLGI 1, 2 ou 3.
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2.4 Lubrificantes de grau alimenticio

Segundo Belinelli (2011, p.40) dentro de uma industria alimenticia é
obrigatorio o uso de lubrificantes de grau alimenticio, os chamados “Foods
Grade” devido a seguranga alimentar requerida. Segundo a Mobil (2012) a
indUstria de processamento de produtos alimentares e de bebidas enfrenta
desafios Unicos. E necessario ndo so6 tentar procurar a maxima produtividade,
como também evitar a possibilidade de contaminagdo dos produtos
alimentares, nomeadamente a contaminacéo por 6leos e graxas lubrificantes.

De fato, os 6rgdos governamentais podem exigir que, nos casos em
gue possam ocorrer contatos acidentais, os lubrificantes tenham certificacéo
NSF H1. Curiosamente, muitos dos lubrificantes utilizados hoje em dia na
industria alimenticia e de bebidas nao tém certificacdo NSF H1, o que pode
representar um risco desnecessario para a produgdo. A NSF Internacional
também reconhecida com “A empresa de Seguranga de Saude Publica”, ¢
reconhecida globalmente como uma importante autoridade para a industria de
alimentos e é responsavel pelo registro de lubrificantes.

Os lubrificantes de grau alimenticio tém a oferecer para as superficies
internas dos componentes de maquinas, as mesmas caracteristicas de
protecdo de um lubrificante mineral: controle de atrito, de desgaste e de
corrosdo, vedagdo, estabilidade de oxidacdo, estabilidade térmica, além de
ndo conter substancias toxicas, sem odor, coloracdo e gosto e resisténcia a
degradacdo, pois muitos equipamentos trabalham em ambientes de grande
umidade (GEBARIN, 2009).

2.5 Gestao da lubrificagdo industrial

Através dos conceitos de Belinelli (2011, p. 44) uma adequada gestao
da lubrificacdo industrial deve buscar o monitoramento e o controle dos
recursos técnicos e materiais, tais como, lubrificantes, m&o de obra e
dispositivos de aplicacdo (ferramental). A execucdo da atividade de
lubrificagdo em si, fundamentada nos planos preventivos de manutencéo.

As atividades de lubrificacdo devem ser planejadas e programadas,
seguindo um roteiro de atividades de um plano preventivo, qual sendo
realizado dentro de uma adequada gestdo, vem minimizar e, até eliminar:

¢ Falhas no maquinario por lubrificacdo deficiente;

e Perca de eficiéncia no funcionamento;
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e Aquecimento do equipamento por lubrificagdo excessiva;

e Corrosdo, abrasdo e ferrugem no maquinario por lubrificante
contaminado contaminacdo por &agua, condensado, elementos
quimicos e limalha de ferro ou qualquer material sélido, além de
oxidacdo no lubrificante).

Conforme Mobley (2008, p.999 apud BELINELLI, 2011, p. 45), o
planejamento das atividades de lubrificacdo, visa aplicar a quantidade
adequada do correto lubrificante no local exato e dentro do tempo
apropriado. Isto se traduz em reducdo de quebras (paradas de manutencao),
custo de manutengdo, méo de obra e reducéo e custos de energia.

Os planos de lubrificagdo representam a base da gestdo da
lubrificacdo, pois séo eles que esquematizam os procedimentos de todos os
passos para uma correta execucdo, aléem de conter dados essenciais, como a
localizagcdo do equipamento, o tipo de ferramenta a ser utilizado, o tipo de
lubrificante e muitas vezes instrucOes para seguranca do trabalhador.

Na gestdo da lubrificacdo deve-se, primeiramente, elaborar os planos
preventivos de manutengdo. Estes planos preventivos devem conter
corretamente a descricdo de lubrificantes, quantidades, periodicidade e
ferramentas adequadas para execucdo, pois s atraves de uma lubrificacéo
organizada e adequada € que esta atividade trard beneficios para o
maquinario e a producao.

Um fator importante para a elaboracdo dos planos de manutencdo é o
amplo conhecimento dos equipamentos. Présperos programas de lubrificacdo
envolvem administracdo e funcionarios de chéo de fabrica, por isso, é preciso
que o grupo de pessoas esteja envolvido nesta atividade (mecanicos,
lubrificadores, planejamento de manutencédo e fornecedor de lubrificantes da
empresa), possuam grande experiéncia em campo e aprofundado
conhecimento do funcionamento do maquinario a ser lubrificado, para
melhor eficacia na elaboracdo e gerenciamento dos planos preventivos
(MOBLEY, 2008).

Segundo Viana (2002) os planos preventivos de lubrificacdo devem
envolver os seguintes aspectos:

e Identificacdo de equipamentos que devem ser lubrificados, bem

como, a de seus pontos de aplicacdo do lubrificante;

e ldentificacdo do lubrificante adequado em cada ponto;

e Identificacio do método de aplicacdo (bomba manual ou

automatica, almotolia, pincel, spray, entre outros.);
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e Frequéncia ou intervalo de lubrificacdo (periodicidade) definida;

e Mao de obra e quantidade de hora/lhomem;

e Condicao do equipamento para execucao: se 0 equipamento pode
ser seguramente lubrificado enquanto opera ou se deve ser
desligado.

Segundo Belinelli (2011, p. 46) as exigéncias fundamentais para
selecionar o lubrificante apropriado para cada tipo de atividade de
lubrificac8o, sdo as caracteristicas fisico-quimicas do 6leo base, como a
viscosidade, a velocidade operacional (variavel ou fixa) do ponto de
aplicacdo, o tipo especifico de atrito (por exemplo, deslizando ou rolando),
condi¢cdes ambientais para qual o lubrificante estd sujeito, o tempo da
préxima lubrificacdo, estabilidade, oxidacdo, calor (ponto de gota), entre
outros.

Também é importante focar no modo de aplicagdo dos lubrificantes e
na seguranc¢a do funcionario que a executa, pois um dos pontos de uma boa
administracdo, além de propiciar bons resultados técnicos, é gerir
adequadamente seus recursos humanos, diminuindo 0 maximo o risco de
acidentes de trabalho.

E importante salientar que todos os planos de lubrificacdo, bem como,
seus recursos, devem seguir uma perfeita gestdo para alcancar bons
resultados.

Segundo Filho (2004), somente através de um planejamento adequado
de manutencdo é que é possivel alcancar melhores niveis de disponibilidade
do equipamento e, consequentemente, do processo produtivo, sendo a
disponibilidade operacional o grande indicador da exceléncia da manutencéo
e da garantia de produtividade.

2.5.1 A Gestdo da Lubrificacdo na Industria Alimenticia

Assim como todas as empresas de ramo industrial, os fabricantes de
alimentos e bebidas procuram melhorar o desempenho de seu maquinario
instalado, a fim de aumentar a produtividade e reduzir tempo de manutencao,
tornando-se competitivos dentro do mercado que eles integram.

Uma das formas mais eficazes para alcancar estes objetivos também
pode representar um dos maiores focos de problemas por contaminacdo: a
lubrificacéo industrial.
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A manufatura de alimentos e bebidas requer operagdes processuais
como limpeza, esterilizacdo, aquecimento, resfriamento, cozimento, corte,
empacotamento entre outros. Para a execugdo destas operacOes, necessita-se
de maquinas e equipamentos como: bombas, misturadores, tanques, tubos,
motores, balangas, eixos. Tal maquinario contém elementos mecénicos ou
rotativos que requerem fluidos hidraulicos, graxas, 6leos lubrificantes que
asseguram seu pleno funcionamento. (BELINELLI, 2011, p. 47).

Porém o mesmo lubrificante que auxilia é considerado um perigo de
contaminacdo alimentar. Um perigo alimentar é alguma contaminagdo
inaceitavel por substancias de origens: biologicas (bactérias, patogénicas),
quimica (componentes quimicos em geral) ou agente fisico (parafusos,
plastico, cabelo, etc.).

Os lubrificantes se enquadram como contaminantes quimicos, por
isso, em indlstrias alimenticias, além de uma adequada gestdo da
lubrificacdo, também devem ser utilizados os lubrificantes de grade
alimenticia, os “Food Grade Lubricants” (TOTTEN, 2006).

Dentro da industria alimenticia € utilizado um sistema de
administragdo denominado “Analise de Perigo e Pontos de Controle Criticos
- HACCP (do inglés Hazard Analysis and Critical Control Point)”, que
monitora, audita, previne e corrige focos de contaminacdo alimentar,
promovendo o uso de lubrificantes seguros no processo de fabricagdo
alimenticia nas industrias deste ramo (KUNG, 2003).

Segundo as normas do HACCP, todos os pontos de lubrificacdo sdo
considerados pontos de controle criticos, ou areas de risco potencial. Durante
a elaboracdo dos planos de lubrificagdo séo levadas em conta as
recomendacdes deste programa, principalmente, a escolha do lubrificante de
classe alimenticia correta das maquinas e equipamentos onde podem ser
aplicados (HODSON; CASSIDA, 2004)

No caso da lubrificacdo, todos os pontos devem ser considerados
como criticos, ou areas de risco potencial. O processamento de alimentos
geralmente envolve méaquinas e acessorios como bombas, misturadores,
tanques, engrenagens, sistemas hidraulicos, cabos, tubulacdo, correntes e
esteiras.

Segundo Belmiro (2008), exemplos de maquinas e equipamentos
onde se aceita a aplicacdo de lubrificantes de classe H1 sdo:

e Em caixas de engrenagens operando sobre tanques de

armazenamento de comidas e bebidas;
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e Como lubrificantes de compressores arrastados na corrente de ar
de alimentacdo de sistemas pneumaticos das fabricas de producéo
de alimentos, bebidas e produtos farmacéuticos;

e Graxas para as maquinas que colocam as tampas das garrafas em
uma linha de enchimento;

e Correntes que transportam garrafas em linha de enchimento.

Fica evidente que a aplicacdo de lubrificantes H1 foca-se em
maquinério ligado diretamente a manufatura dos produtos e em elementos
mecanicos que se localizam dentro dos equipamentos. Ja os de classe H2, de
composicdo mineral e toxica (mesmo ndo contendo substancias
carcinogeénicas, etc.), sdo utilizados em equipamentos voltados para area de
utilidades da fabrica e/ou em elementos mecéanicos externos de maquinério
auxiliar, como esteiras transportadoras de produto embalado.

A lubrificacdo executada dentro de uma gestédo adequada (lubrificante
na sua quantidade correta, no lugar certo e na hora exata), traz beneficios as
indUstrias. Pelo contrario, quando mal gerenciado, o prejuizo é ainda maior,
pois lubrificantes (6leos e graxas) contaminam o alimento, gerando prejuizo
por descarte de lotes inteiros de produtos acabados e/ou danos a salde
humana, caso o alimento contaminado seja emanado para 0 mercado. Assim,
uma busca por reducdo de custo se transforma em desperdicio e implicagdo
judicial (normas de saude). Em suma, uma correta gestao de lubrificacdo em
empresas de ramo alimenticio, onde se deve identificar o adequado
lubrificante e aplicar no local correto ndo é sO necessario, mas sim
obrigatoria. Acima de um excelente nivel de desempenho dos equipamentos
(sem perca de energia ou falha por desgaste) e reducdo nas falhas, deve-se
considerar a contaminagdo alimentar que o lubrificante pode causar. A
lubrificacdo neste tipo de empresa ndo é sO sinbnima de economia, mas
principalmente de sobrevivéncia.

2.5.2 Controle de lubrificantes de estoque

Para maior organizagéo de lubrificantes em estoque foi idealizado um
controle com os codigos dos lubrificantes (Apéndice 3).

Nessa planilha observam-se os codigos que estdo cadastrados no
almoxarifado, a descrigdo do lubrificante, a descri¢do de sua cor (esse topico
ndo seria a cor da espécie do lubrificante, isso seria somente uma cor
escolhida somente para um controle), também tem o codigo de cores para
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serem confeccionadas etiquetas com a cor exata (Pantone), para assim serem
coladas nos recipientes dos lubrificantes, seguindo a cor desta lista, com isso
seria mais eficiente no momento de saber qual o lubrificante seria usado a um
lugar especifico.

Para serem utilizados lubrificantes em locais que estdo diretamente
expostos com a embalagem € preciso usar, segundo a norma NFS,
lubrificantes de grau alimenticios, por esse fator nesta lista tera um simbolo
NSF a frente da descricao do lubrificante se 0 mesmo for de grau alimenticio.

3 MATERIAIS E METODOS

Para o desenvolvimento deste trabalho, a metodologia adotada esta
embasada em etapas para o desenvolvimento do plano de lubrificacéo.
Inicialmente a coleta de dados a respeito da lubrificacdo industrial com o
levantamento dos itens necessarios a lubrificacdo, através de pesquisas
bibliogréficas e trabalhos em campo, adquirindo conteddo para montar um
plano de lubrificacdo. A segunda etapa compreende o estudo dos locais que
serdo realizadas as lubrificagcbes, tendo a colaboracdo de mecanicos
responsavel pelas lubrificagdes, para assim podermos adquirir os principais
dados de maquina como, periodicidade, quantidade de lubrificante,
utensilios, procedimentos para lubrificagdo, areas e sistemas, etc.

e Montar a ilustracdo da maquina cortadeira de bobinas plastica

indicando os locais a serem lubrificados;

e Verificar no manual da maquina qual o lubrificante e a
periodicidade de lubrificacdo adequado para um local especifico;

e Adequar a quantidade de lubrificante que seréd utilizado, sendo
assim, sera preciso pesar com uma balanca de precisdo todos os
tipos diferentes de graxa, usando para o teste a pistola graxeira.

e Calcular o tempo médio para ser feita a lubrificacao.

A terceira etapa consiste na compreecao e na estruturagéo do plano de
lubrificacdo, sendo adquirido das etapas anteriores as informacGes
necessarias para ter um plano com o maximo de conteldo precisando
somente de um bom gerenciamento administrativo e tendo um lubrificador
responsavel pela maquina.

O ambiente de teste se caracteriza como uma multinacional no ramo
de embalagens plésticas flexiveis, além da fabricacdo materiais rigidos como
copos e potes, tendo os principais consumidores industrias alimenticias. A
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empresa onde foi aplicado o teste situa-se na regido Cinco Conjuntos
localizados na zona norte em londrina. A filial Londrinense abriga mais de
980 funcionérios, contendo somente no setor de corte, treze linhas de
maquinas cortadeiras voltadas a beneficiar bobinas de embalagens de plastico
e para outros processos industriais.

Para avaliacdo da organizacdo de montagem dos planos de
lubrificacdo industrial, estudou-se o processo da méaquina, equipamentos
existentes e identificaram-se 0s pontos necessarios para aplicacdo de
lubrificante. As principais especificacbes da maquina estdo descritas na
Tabela 2.

Tabela 2: Especificagdo da maquina Kampf Conslit
Filmes pléasticos, papéis

Material refinados, laminados.
Espessura do material 10 pm - 500 pm
Largura Material Max 2.250 milimetros
Diametro do rolo Max. 1.300 mm
Diametro do rolo final Méx. 610 mm
Peso rolo final Max. 600 kg
Sistera de corte Corte de E:isqlhamento, corte de
lamina
Largura de corte 25 mm
Enrolamento cores 70 mm, 3", 6"
A velocidade da maquina max. 1.000 m / min

Fonte: Kampf Machinery

A maquina usada para ser feito o plano de lubrificacdo foi a cortadeira
Kampf Conslit, sendo ilustrada na figura 1 e figura 2.

Na Figura 1 é ilustrado o lado da Desenroladeira (1), onde é colocada
0 material para ser feito o corte para bobinas menores.

Para maior visdo dos componentes foi dividido a ilustracdo da
maquina em duas figuras, sendo assim, pode-se ver a continuacdo dos locais
da méaquina na figura 2.
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Figura 1:Visdo de componentes 1 da Kampf Conslit

Fonte: Kampf Machinery

Figura 2:Visdo de componentes 2 da Kampf Conslit

Fonte: Kampf Machinery
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Nessa figura 2 € ilustrado o lado da Enroladeira (22), onde é colocada
bobinas pléastica de até 600kg para serem cortadas em bobinas menores de até
15kg. Segundo o fabricante Kampf, Conslit € uma méaquina de revolver duplo
com material de guia a partir do topo. O foco durante a concepc¢do da
maquina foi dado a mais elevada eficiéncia, bem como sua flexibilidade. Para
ter uma maior definicdo dos locais da maquina foi desenvolvida uma tabela
com todas as descri¢fes, como € visto na tabela 3.

Tabela 3: Descricdo dos locais da maquina

1 Desenroladeira 14 Eixo das Laminas superior
2 Cilindro de guia Posicionamento automatico das
Cilindro de compensagéo 15 laminas superior
3 de péndulo 16 Cilindro de transporte
4 Cabecote de sensor 17 Cilindro de encosto
5 Mesade colagem 18 Cilindro de guia ajustavel
6  Cilindro de guia gjustavel | 19 Eixo das laminas inferior
, Dlsposmvfo de giro para 20 lonizacio
- ora Tubulacao de aspiracao da fita de
Cilindro de alargamento na
21 borda
8 largura 22 Enrolamento
9 Acionamento central . .
1 23 Dls_posmvo de_ descarregamento
0 Cilindro de transporte 24 Carrinho de retira de rolos prontos
1
1 Cilindro de encosto
1
2 Cilindro de guia ajustavel
1
3 Eixo das laminas inferior

Fonte: Kampf Machinery

Atras dos indicadores de performance da manutencgdo sera analisado a
eficacia do plano de lubrificacdo fazendo os calculos de MTBF e MTTR, que
segundo MTBF pode ser conceituado como a caracteristica do projeto,
instalacdo e operacdo, normalmente expressada como a probabilidade na qual
a maquina / equipamento pode ser reabilitada a uma determinada condicéao de
operacgdo, em um intervalo de tempo pré-determinado, quando a manutencéo
¢ feita de acordo com os procedimentos. Foram concluidos aos seguintes
dados descrito na tabela 4.
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Tabela 4: MTBF e MTTR 2015

Disponibilidade

Horas 5 das | N de manutencdo | yrp e | TR | Disponibilidade
disponiveis Corretiva
h H MC h h %
Jan -
Dez 2217 86 210 10 | o6 96%
2015

Fonte: Do Autor

Conforme indicadores coletados na tabela 4 propGe-se provar que
com um bom plano de lubrificacdo torna-se possivel melhorar os indices de
disponibilidade do equipamento. No manual da maquina pode-se visualizar
um plano de lubrificacdo proposto pelo fabricante, tendo uma ilustragéo
especifica para locais a serem lubrificados, como mostra na figura 3 a seguir.

Figura 3: Pontos de locais para lubrificagdo ilustragdo 1

Fonte: Kampf Machinery

Para maior visdo dos componentes foi dividido a ilustracdo da
maquina em duas figuras, sendo assim, pode —se ver a continuacao dos locais
da méaquina na figura 4 a seguir.
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Figura 4: Pontos de locais para lubrificacdo ilustracéo
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Fonte: Kampf Machinery

O

No plano de lubrificacdo do equipamento, é recomendado pelo

manual do equipamento conforme a figura

4 RESULTADOS E DISCUSSAO

4.1. Resultados

Neste trabalho foi elaborado um plano de lubrificagdo para a maquina
cortadeira de bobinas plasticas para o0 ano de 2016, sendo iniciado o projeto
em 2015. Os Planos de lubrificacdo possuem uma divisdo de éareas da
maquina para assim ser mais efetivo. Existe um controle de lubrificantes para
0 estoque, podemos informar os lubrificantes de grau alimenticios e 0s ndo
alimenticios e consequentemente estocados separadamente.
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4.2. Discussdo dos resultados

A principal contribuicdo deste plano de lubrificagdo para o ano de
2016 € reduzir quebras de maquina e consequentemente aumentar a
disponibilidade das mesmas e para isso um dos indicadores usado é o Tempo
Médio Entre Falhas (MTBF), figura 5.

Figura 5: Tempo Médio Entre Falhas (MTBF)

24
17.9 i 138 I
JAN FEV MAR ABR MAI JUN UL AGD SET OUT NOV DEZ MEDIA

Fonte: Do Autor

MTBF
364 %

Conforme andlise do Tempo Médio Entre Falhas (MTBF) verifica-se
que um bom plano de lubrificacdo é possivel melhorar a disponibilidade dos
equipamentos e 0 aumento de produgdo na maquina, mostra uma melhora de
4 horas na média em 2016, conforme demonstrado na figura 5. Outro
indicador muito utilizado na engenharia de manutencdo ¢ o Tempo Médio
Entre Reparo (MTTR), figura 6.

Na figura 06 demonstra que a média dentre reparos (MTTR) ficou o
mesmo valor, que seria 0,5 horas para a ano de 2016. O indicador também
muito utilizado na engenharia de manutencdo é o de Disponibilidade, figura
7. Neste Indicado, em 2016, a disponibilidade de maquina teve um aumento
de 95% para 97,7%, tendo assim tempo maior para produzir.
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Figura 6: Tempo Médio Entre Reparo (MTTR)
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Figura 7: Gréafico de Disponibilidade
DISPONIBILIDADE

0004 98.9%
98.4% 98.4%

97.8%

98.4%
97.8% 97.8%
97.3%

98% 97.7%

96.7%

95%
94%

93%
JAN FEV MAR ABR MAI JUN JUL  AGO  SET OUT NOV DEZ MEDIA
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5 CONCLUSAO

Nota-se que foram obtidos bons resultados atraves do
desenvolvimento e a aplicacdo do plano de lubrificacdo, sendo possivel
reunir informacgdes importantes sobre lubrificacdo, planos e indicadores de
manutencdo, lubrificantes de grau alimenticio e o seu armazenamento de
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modo que ndo haja contaminagdo. As empresas tém voltado suas atencfes
para uma maior eficiéncia no processo produtivo, alta produtividade,
ferramentas modernas, reducdo de custos e sustentabilidade, pois € um
método eficiente, econdémico e ecologicamente correto.

Por isso, pode-se concluir que com um plano de lubrificagdo e um
gerenciamento de boa qualidade da preventiva permite a eliminacdo de
quebras e a diminuicdo do investimento em corretivas por falhas, além do
aumento da eficiéncia do equipamento e o aumento da produtividade da
maquina diminuindo os custos de producéo.

A metodologia utilizada mostrou-se adequada, onde optados por
pesquisas a literaturas e artigos, utilizamos também, como método
complementar, estudo de caso envolvendo a empresa do pesquisador, onde a
coleta de dados proporcionou um aprofundamento nos mais variados
métodos e processos utilizados para o aprimoramento de planos de
lubrificacdo em especial para a maquina cortadeira de embalagens plasticas
Kampf Conslit.

Conforme visto no artigo, obteve no MTBF uma melhoria de 4 horas
em relacdo aos dados de manutencdo anterior do ano de 2015, ndo teve
mudangas no MTTR, sendo ainda assim um resultado muito positivo junto
com o resultado de disponibilidade, passando de 95% para quase 98%. O
conhecimento adquirido na pesquisa e na pratica aliado a formacéo
continuada junto a faculdade Tecnoldgica em Fabricacdo Mecanica
contribuiu para a realizacéo deste trabalho e o crescimento profissional.
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ANEXO 1 - Plano de lubrificacdo do manual da kampf Conslit

8.3.1 g pontos de lubrificacio
Ouentid Intervalke de Marcag 3o de
an " "
sdecce | o o T mel:'nilhim;ﬁo |ubrificantes 1S0VE “mg»:j vide na :r:—
enomina o ponto de - oms ol da | @ mm trugo
e o asse
e lubrificagio plementar | OPeraconais S (cSthem | cperacio
rificagio Oleo (Iy conforme | conforme | cosidade 40°C am 7Y
Graxa (g) | primeiro | demais DN 150 DIN 51519
2 o 84
1 2 Cabagnts da fhacdio no 5000 | 5000 +
desanraamento 11
Pinga de freio no desen-
2 2 rolamento 2000 2000 1
Moto redutor no desan- 84
3 1 rolamenb para deslocamento | g o3y | 49000 | 10000 VG 220 220 +
lateral dos bragos de desen- 11
rolamento
Fuso de rosca no desaen- 81
4 2 rolamento para deslocamento | . 4 0 | 5p0 500 K2 -20 | L-XBCCAZ +
lateral dos bragos de desen- 11
rolamento
Guia de cilindro lineares no
desanralamento para des- .
5 a8 locamento lateral dos bragos cada22g 500 500 84
de desenralamenta
Guia de cilindro lineares no
desanralamento para des- s
L 2 lacamanio lateral do desan cadallg 00 200 L
rmlamento completo (dianteim)
Guia de cilindro lineares no
desanralamento para des- s
7 2 lcamenio lateral do desen- cada22g 500 500 a4
rolamanto completo (rasaira)

Fonte: Kampf Machinery
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ANEXO 2 - Plano de lubrificacdo do manual da kampf Conslit

d mer;g::de Marcagao de
: L e REaiiCaring Viscosidad | vide na ins-
ades de Vdumea o ISO-VG
bortas | Denaminagdo do porto de com- = Classede | @mm¥s | fugode
Fos | Roe Iubrificacao plementar | PPemEOnaE is- (cSt)em | operaciio
rficacio Gleo () conforme | conforme | cosidade 40C am 777
Graxa (g) | primeiro | demais DIN 150 DIN 51.519

Niple de lubrficagio no
cabecole arficulado dos ciline
B 2 dros hidrdulicos para o dis- 29 5000 5000 K23 -20 L-XBCCAZ 8.1
positivo de levantamento pama

dentro no desenolamanto

B.1
g 1 Agregado hidraulico 121 10000 | 10000 HLP 46 L-HM 48 VG 48 48 +
1
Engrenagem de rosca sam
10 1 fim para o cilindro de alar- 11
gamento de largura
Lubrificado para a vida Gl
Cilindro de alargameanto na
1" 1 largura 49 10000 10000 K3K -20 L-XBCCAZ 8.1
Finga de freio no disposifivo
12 1 de dilindro de transpone 2000 2000 "
Miple de lubnficacio no ponto
13 1 de mancal no eixo de laminas Bg 1000 1000 K2K 20 L-XBCCAZ 8.1

inferiones

Alimentagao de ar girdvel,
14 1 eixo de lAminas infarionas 1
Lubrificado para a vida Gl
Niple de lubrficag 80 no cilin-

15 1 drode fechamento para o eixo 5g 5000 5000 K2K 20 L-XBCCAZ 8.1
de laminas inferiores

‘Guia de cilindro linear encosto
16 2 dispositivo de eixode laminas |cada 22 g | 2000 2000 B4
Supenornes

Fonte: Kampf Machinery

ANEXO 3 - Plano de lubrificagdo do manual da kampf Conslit

Guantd Intervalo de Marcacao de
lubrificacao lubrificantes \Viscosidad | vide na ins-
ades de Valume a S ISO-VG na
Denominag3o do porto de com- ==, Classede | ©mm¥s | wugiode
o | B | TERRGE g | e 2 | e | s
rficagao Oleo () canforme | conforme | cosidade 40 *C em 777
Graxa (g) | pimeino | demais DN 150 DIM 51.519

‘Guia de cilindro linear no
17 2 posicionamento automatico cada22 g 500 500 B4
das lAminas inferiores

‘Guia de dilindro linear no
18 2 posicionamento automatico cada22 g 500 500 B4
das laminas supanores

Guia de cilindrmo linsar no an-

19 4 relaments WS | cada 22 g 2000 2000 B4
Guia de cilindrmo linsar no an-

20 4 rolamenta WS 11 cada 22 g | 2000 2000 B4
Miple de lubnficagio no ponto

21 2 de mancal eixo de an- 59 5000 5000 K2K 20 L-XBCCAZ 8.1

rolamento

Alimentagio de ar giravel, ai-
22 2 x0% de enradlamenta 11
Lubrificado para a vida Ol

B4
23 Fricpdes de esfams +
8.5

24 4 GI.JIH da_clllndrcl |II'|-E'-a ncldas— cadad? g 2000 2000 a4
carmgador de mlos prontos

— . B4

25 2 Correnia de raos para o des- 2000 2000 HDO 30 SAE 30 100 -
carmagador 11

Mot redutor para o descar- 8.4

258 2 ragador de rolos prontos 0.21 1500 | 10000 VG 220 220 1‘-1

Fonte: Kampf Machinery
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ANEXO 4 - Plano de lubrificacdo do manual da kampf Conslit

d Intervalo de Marcagao de

ades de Vdume a e IS0-VG e
portos | Denominaciodoportode |  com- et Classede | @mmds | tucdo de
= dakib- lubrificaciio plementar | CPEMECONAS vis- (cSt)em | operagio

rficagio Olao {1}/ conforme | conforme | cosidade 40 °C am 777
Graxa (g) | pimeino | demais DIN IS0 DIM 51.519

Transmisso de rosca de es- 8.4

27 2 feras para o descamegador de | Cadad g 500 500 +

mlos prontos 1

Transmissio de rosca de es- 84

28 2 feras para o resjuste da ada 10 500 500 +

travesea de enrolamenio no | %92 140 1

dispasitive de gimo para fara

Engrenagem planelada para o
29 2 acinamanto dea gim 1
Lubrificado para a vida Gl

Guia de cilindro linear no

30 8 apaio no certro cada22g| 2000 2000 84
Guia de cilindro linear na
N 22 ajuda de posicionamentode |cada 04 g 2000 2000 a4
luvas
32 1 Unidade de manutengao 1000 1000 1
13 4 Guia de cilindro linear no car- cada22g| 2000 2000 84

rinho de ratirada

Fonte: Kampf Machinery

APENDICE I - Planilha de plano de lubrificagdo de autoria propria

; B ) L Emisséo: 23/05/2017
Planilha de lubrificacéo "Kampf Conslit" - Desenroladeira - Area A. —
Elaboragéo: Renan Soares
< s e - Quant./ . . Tempo | Maquina Parada
o
Area |Item Descricdo N° Pontos Lubrificante Frequéncia Bombada Procedimento Utensilio (min) Rodando
1 Cabecote de fixacdo 2 Gifﬂi?ssle g“o 8semanas 4g Lubrificar | Pistola graxeira 4 Parada
2 Pinca de freio 2 Gaa “_ql“da de 12 semanas 1 Acionamento Lubrificar Spray 10 Parada
consist. 000 longo
3 Moto redutor para s;sclggamentu lateral dos 1 Oleo VG 220 46 semanas 230ml Trocar 6leo | Jarro/almotolia 30 Parada
4 Fuso de rosca para deslocamento lateral dos 2 Graxa ba.\se litio 8 semanas ™ Lubrificar | Pistola graxeira 5 parada
bracos consist. 2
5 Fuso de fechamento do braco 8 Gaa Ilgulda de 8semanas 1 Acionamento Lubrificar Spray 4 Parada
consist. 000 longo
6 Guia de cilindro lineares para deslocamento 2 Gaxa ba.se litio 12 semanas 3 Lubrificar | Pistola graveira 4 Rodando
< lateral do bracos consist. 2
D 7 Guia de cilindro lineares para dgslocamentu 2 Graxa Ilgulda de 12 semanas 1 Acionamento Lubrificar spray 2 Rodando
I&J lateral completo(traseiro) consist. 000 longo
< 8 Niple de lubrifcagéo no cabecote articulado 1 Graxa base litio 16 semanas ™ Lubrificar | Pistola graxeira 3 parada
2‘ dos cilindros consist. 2 9
4 9 Reservatério hidraulico 1 Oleo VG 46 46 semanas 121 Trocar 6leo | Jarro/almotolia 30 Parada
w
a —
< |10 Engrenagem de rosca sem fim 1 G'a;:nial:f '2'“0 6 semanas 49 Lubrificar | Pistola graxeira| 4 Parada
o =
% 1 Cilindro de alargamento de largura 1 G'acfni?;e 2“0 12 semanas 4g Lubrificar | Pistola graxeira 5 Rodando
jm} X
7 -
g2 Pinga de frio do cilindro de tmsporte 1 Gabaselitio |y, ornas 19 Lubrificar | Pistola graxeira| 5 Parada
consist. 2
13 niple de lubrii acaoAnu rﬂancal doebo de 1 Gaa ba.\se litio 12 semanas 8g Lubrificar | Pistola graxeira 5 Parada
laminas inferiores consist. 2
14 Alimentagao de ‘f" glr_avel, ebo de laminas 1 Ga ba}se liio 12 semanas 4g Lubrificar | Pistola graxeira 5 Parada
inferiores consist. 2
15 Niple de Iubnf.lcagao fjo.cllln.dro d.e 1 Gaa ba.se liio 16 semanas 4g Lubrificar | Pistola graxeira 3 Parada
fechamento para eixo de laminas inferioress consist. 2
16 Guia do mhnd[u !mear do EI'WCOStD do ebo de 2 Gaa ba}se litio 12 semanas 49 Lubrificar | Pistola graxeira 4 Rodando
laminas superiores consist. 2
17 Cuiade C”,m.dm IlnarAn(.) pos.lcloqamemo 2 Gaa ba.se liio 12 semanas 4g Lubrificar | Pistola graxeira 4 Rodando
automatico das laminas inferiores consist. 2
18 Guia de C|’I|r.1dro Imahr n.o pusu:lun.amemo 2 Ga ba}se litio 12 semanas 4g Lubrificar | Pistola graxeira 4 Rodando
automatico das laminas superiores consist. 2

Fonte: Do Autor
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APENDICE 2 - Planilha de plano de lubrificacdo de autoria propria

" I . L Emisséo: 23/05/2017
Planilha de lubrificacdo "Kampf Conslit" - Desenroladeira - Area A. —
Elaboragdo: Renan Soares
A N . U Quant/ " o Tempo | Méquina Parada
o
Area |Item Descrigdo N° Pontos Lubrificante Frequéncia Bombada Procedimento|  Utensilio (min.) Rodando
19 Guia do cilindro linar 1 4 Gacfnz?:[e 2"0 12 semanas 49 Lubrificar | Pistola graxeira 4 Parada
20 Guia do cilindro linar 2 4 Gra;:nb:i:[e 2"0 12 semanas 49 Lubrificar | Pistola graxeira 4 Rodando
21 Niple de lubrificagdo no mancal do eixo 2 Ga(:fnhsai:f 2"0 16 semanas 4g Lubrificar [ Pistola graxeira 3 Parada
2 Alimentagao de ar giravel dos epos 2 G'acfnh::f '1'"" 8 semanas 4 Lubrificar | Pistola graxeira| 4 Parada
23 Friccoes de esferas Ga "_qua de 6 semanas 1 Acionamento Lubrificar Spray 4 Parada
) consist. 000 longo
é 24 Guia de cilindro linear de rolos prontos 4 Ga(:fnl;ai:te ;"0 12 semanas 49 Lubrificar [ Pistola graxeira 4 Rodando
L T — H
' 25 Corrente de rolos 2 Ga Ilgulda de 8semanas 1 Acionamento Lubrificar | Pistola graxeira 4 Parada
< consist. 000 longo
4 A
o |26 Moto redutor dos rolos prontos 2 Oleo VG 220 46 semanas 210ml Trocar 6leo | Jarro/almotolia | 30 Parada
a) —
é 27 |Transmissao de rosca de esferas para rolos prontos 2 Gri?ﬂ'ﬁ;e 2"0 8semanas 49 Lubrificar | Pistola graxeira 4 Parada
x© — = .
Z [ Transmissao de rosca de esferas para reajuste da 2 Graxa ba.\se litio 8 semanas 4 Lubrificar | pistola graxeira 4 Parada
] travessa consist.2_
29 aria para 0 aci de giro 2 Gi:):n'i?:!e 2"0 8semanas 49 Lubrificar | Pistola graxeira 4 Parada
30 Guia de cilindro linear de apoio no centro 8 Gifnljs?:[e 2"0 12 semanas 49 Lubrificar | Pistola graxeira 4 Parada
n Guia de cilidro linear na ajuda de posicionamento de 2 Graxa ba.xse litio 12 semanas 49 Lubrificar | Pistola graxeira A Rodando
luvas consist.2_
32 Unidade de manutengdo 1 Gacfnli?:f g"o 26 semanas 49 Lubrificar [ Pistola graxeira 4 Parada
33 Guia de cilindro linear no carrinho de retirada 4 G'a::nhs?:f ;"0 12 semanas 49 Lubrificar | Pistola graxeira 4 Rodando

Fonte: Do Autor

APENDICE 3 - Lista de cores para lubrificantes

Lista de Lubrificantes

Céd. Estoque Descrigio do Lubrificante Descrigio da Cor Pantone cor
4.129.078-0 GRAXA LIQUIDA SPRAY (CORREIAS) S0 GRAUALIMENTICIO Marron 7623C
4.129.071-2 GRAXA BASE LIiTIO CONSISTENCIA. 00 e GRAU ALIMENTICIO Verde escuro 7479C
4.159.004-0 GRAXA BASE LiTIO CONSISTENCIA. 2 . GRAUALMENTICIO Turquesa 298C
4.129.078-1 OLEOC PARA COMPONENTE'S HIDRAULICO MR 20 Laranja 164C
4129.0782  |GRAXA PARA TRABALHOS EXTREMOS E ALTA TEMPERATURA “E GRAUALIMENTICIO Verde Claro 7479 C
4159.004-2  |GRAXA BASE LiTIO CONSISTENCIA. 1 FZ GRAU ALIMENTICIO Violeta 7657 C
4.129.078-3 GRAXA PARA CONTATOS ELETRICOS Ouro 146C
4.159.004-3 C TE SPRAY = GRAUALIMENTICIO Amarelo 3965C
41290784  |GRAXA PARA ROLAMENTOS DE MOTORES ELETRICOS Preto 5395C

PARA PEGAR OS LUBRIFICANTES E NECESSARJO A REQUISICT\O’ DE MATERIAL DEVIDAMENTE PREENCHIDA E COM

CENTRO DE CUSTO DA MAQUINA QUE SERA UTILIZADO O LUBRIFICANTE.
ESTES LUBRIFICANTES SE ENCONTRAM NO ALMOXARIFADO DE MANUTENCAO.

Fonte: Do Autor

Revista e-TEC Tecnologia e Ciéncia v.1 (2018) 118



