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A EVOLUQKO DO DESEMPENHO DAS SOLEIRAS DOS

Nelson Gouveia (2)

Jaxwell F. Nascimento (3)

RESUMO

Visando um melhor desempenho operacional das soleiras dos Fornos
Pogo sao mostradas as condigOes das mesmas quando era utilizada a moi
nha de coque como forragao, a opgao para a utilizagao de “"dunito" e

os trabalhos efetuados para a obtengao do dominio operacional.

(1) Contribuigao Técnica a4 COLAM para ser apresentada no Seminario so
bre Laminagao de Planos e Nao-Planos - Setembro de 1983 - Volta Re
donda (RJ).

(2) Técnico Fornos-Pogo da Geréncia de Chapas Grossas da COSIPA.

(3) Supervisor da Geréncia de Chapas Grossas da COSIPA.
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INTRODUGAO

Um bom desempenho da forragao da soleira de um Forno-Pogo, tem si
do ao longo do tempo um dos principais objetivos operacionais, sendo
o tempo de limpeza e o intervalo médio entre limpezas em um mesmo for
no fatores que podem limitar a produgao.

O dominio desta técnica operacional esta intimamente ligada a pro
dutividade, ao consumo de refratario, ao consumo de combustivel, ao con
sumo de material empregado na forragéo da soleira e a disponibilidade
do forno, face as exigéncias da produgao, bem como a uma menor exigén
cia dos componentes mecanicos e elétricos das Pontes Rolantes e car

ros transportadores de cagambas de cinza.

Inimeros incrementos operacionais foram introduzidos, visando ob

ter este dominio, além de uma maior produtividade, como sera descrito

a seguir.

HISTORICO DA CONDICAO ANTERIOR - JANEIRO A MAIO/79

Até maio/79 e principalmente no periodo acima mencionado eram cons
tantes as paradas dos fornos por problemas da soleira - compactagao,
principalmente por constantes entupimentos dos cinzeiros dos fornos
(local destinado ao escoamento do material da soleira) o que exigia
uma parada excessivamente longa do forno para a sua normalizagao ou
mesmo o apagamento do forno, fato este decorrente de nao se conseguir
a desobstrugao dos cinzeiros. O tempo de limpeza médio por forno se

situava em torno de 5 horas.

Esta situagac acarretava, além da parada do forno, um sério com
prometimento das Pontes Rolantes, por demais exigidas nesta operagao,
face a condigao mencionada, zl1ém do comprometimento do refratadrio da
soleira do forno, principalmente, constantemente trocado, em fungao
do agregamento da camada e da utilizagao de marteletes.

Como todos os fornos apresentavam necessidades constantes de 1lim
peza, com a ocorréncia frequente de limpezas extra programadas, a uni
dade de Fornos-Pogo era evidentemente um potencial "gargalo" da produ

gao.



- 1565 -

CONSEQUENCIAS

a) Tempo excessivo de limpeza de soleira.

b) Consumo excessivo de dunito.

c) Consumo excessivo de combustivel.

d) 'Maior guantidade de limpezas.

e) Menor disponibilidade dos fornos.

f) Menor disponibilidade das PR's para outros servigos.

g) Utilizagdo frequente da mao-de-obra de refratdrio para normaliza
¢3o do forno (quebra de carepa solidificada e posterior reparo).

h) Comprometimento dos recuperadores ceramicos dos fornos antigos.

1) Geragao de carga fria e constantes atrasos no tempo de transito
das corridas.

j) Entupimentos constantes dos cinzeiros.

1) Frequéncias constantes de limpezas extra programadas (quadro I).

m) Retirada do forno de operagao.

n) Paradas constantes das PR's por problemas mecanicos e elétricos
(queima de motores, quebra de eixos, comprometimento das vigas,
etc.).

CAUSAS

a) Falta de controle da atmosfera do forno.

b) Falta de uma programagao badsica para limpeza das soleiras.

c) Falta de dominio operacional (conhecimento) sobre as variaveis gue
influenciariam no comportamento da soleira (causa e efeito).

d) Falta de dominio sobre o comportamento do dunito e moinha.

e) Auséncia de controle documental sobre os tempos de limpeza, tempos
de execugao por turma.

f) Anormalidades de manutengao, principalmente instrumental e envol
vimento do pessoal para detecg3o e acionamento para a corregio do
desvio.

g) Equipamentos em condigOes deficientes (ferramental de limpeza, me
canicos, refratarios, etc.).

h) Auséncia de padrdes operacionais diversos.

i) A n3o definigdo do material empregado na utilizagdo da forragao.

j) Ferramental inadequado para limpeza de soleira.
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MEDIDAS TOMADAS

a) Elaboragao de uma programagao basica para limpezas da soleira (12
fase) - gquadro II.

b) Elaboragao dos padrdes de operagao.

c) Melhoria nas condigoes dos equipamentos de maneira geral.

d) Utilizagao de moinha de coque e de dunito para definir o material
mais adequado.

e) Envolvimento do pessoal para corregoes dos desvios.

COMENTARIOS

Face as medidas inicialmente tomadas, os resultados obtidos, como
eram esperados, verificou-se muito mais em funcao de se estabelecer
uma disciplina e padroniza¢ao nas operagoes e nas turmas, do que basi
camente em uma melhora acentuada no comportamento da forragao da so

leira. No entanto, este passo inicial era indispensavel.

29 PERIODO - JUNHO/79 a MARGO/80

Durante este periodo, ja se verificou algum progresso com a solei
ra do forno, no entanto, a melhora verificada nao atendia substancial

mente as exigéncias necessarias.

Ao final da descrigao deste periodo, tecemos algumas alusoes aos

resultados (discretos) alcangados.
Com as medidas tomadas no 19 trimestre, verificou-se:

1) Com o estabelecimento de uma programagao badsica para limpeza das
soleiras estabeleceu-se inicialmente um intervalo entre limpezas
para cada forno da ordem de 10 dias. Nesta programagéo, com copia
para o controle da programagao da produgao, verificou-se uma me
lhor disciplina nas limpezas. procurando compatibilizar, se bem
que de uma forma ainda embrionadria, a limpeza com a disponibilida
de do forno, minimizando a interferéncia na produgao.

Foi dado seguimento a adogao de novas medidas, visando obter um

melhor desempenho da forragao:



a)

b)

c)

a)

e)

£)

g)

h)
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Elaboracao de controle documental sobre o tempo de limpeza do for
no (didrio, acumulado e por turma), por meio de metas previamente
estabelecidas (tempo de limpeza, etc.), procurou-se estimular o
desempenho das turmas em fungao do tempo de limpeza, estabelecer

um parametro inicial para avaliagao da forragao.

Elaboragao de padrOes operacionais diversos, de modo a se obter a

padronizagao das turmas e das operagOes. Quadro III.

Melhoria na condigoes dos equipamentos que ainda persistiam em a

presentar situagces de comprometimento nas operagoes.

Melhoria no ferramental utilizado para as limpezas da soleira, vi
sando propiciar melhores condig¢oes de trabalho aos operadores de

Ponte e efetividade na execugao das limpezas.

Definigao sobre o material empregado na forragao. Apds acompanha
mentos efetuados, mostrou um melhor desempenho que a moinha de co

que, além de custo menor.

Estabelecimento de especificagao quimica e granulométrica do duni
to: '

Sio2 + MgO = 75% (garantindo refratariedade).

10 ~ 40mm (para evitar compactagao e ocorréncias de "finos").

Anadlise da camada da forragao - laboratorial.

Em fungao da compactagao da camada, enviamos para analise uma a
mostra desta camada e constatou-se a existéncia de Fe 56%. Comu
mente a camada apresentava-se com caracteristica metalica, impedin

do praticamente a limpeza.

Implantado um novo método para confecgdao das analises dos "fumos"
(12 fase).

Verificamos, que apesar de termos como objetivo obter de 1 a 2%
de O2
ses eram processadas, eram totalmente incompativeis com este obje
tivo (1 a 2%). Como o controle da combustao era processada pelo
método convencional (ORSAT) e ainda o &, teriamos que determinar
por meio de um acompanhamento das analises efetuadas (durante o a
quecimento de uma carga), a forma de se determinar a relagao ar/
combustivel, de maneira a obtermos o teor de O, determinado cons

nos fumos, pratica esta bem antiga, a forma como as anali

tantemente.
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i)

3)

1)

m)

Elaborada uma programagao semanal de limpezas de soleiras (quadro
Iv).

Procurando aprimorar o objetivo tragado na programagao anterior.
Definigdo da altura adequada da forragao da soleira (quadro V).
Teve como objetivo basico a definigao de uma altura de forragao
para melhor acomodagao dos lingotes e minimizar a possibilidade
de compactagao em fungao da introdugao da carepa por entre "graos"

de dunito bem como em funcao do baixo nivel.

Elaboragao de um esquema de controle das limpezas por turma - 12

fase.
Teve por objetivo, além do envolvimento do pessoal, exercer uma vi
gilancia mais efetiva no comportamento da forragao e maior possi

bilidade na detectagao e posterior correcao dos desvios.

Elaborado o padrao de reparos de emergéncia dos fornos - relagao
com soleira. -

Verificava-se que apds os reparos efetuados nos fornos, principal
mente refratario, exigindo o abaixamento da temperatura do forno
ou mesmo apagamento, a soleira apés o reaquecimento do forno apre
sentava-se compacta. Para estes reparos foi adotado um procedimen

to pertinente a soleira para evitar a compactagao.

RESULTADOS VERIFICADOS

1)

Neste periodo ainda nao se obteve resultados significativos.
Verificou-se um tempo de limpeza médio menor que a condigao ante

rior, bem como uma quantidade de limpeza (X més) menor.

39 PERIODO - ABRIL/80 a OUTUBRO/80

RESULTADOS VERIFICADOS

1)
2)

3)

4)

Redug3o de 15,2 limpezas na X més em relagdo ao periodo anterior.

Redugao no tempo de limpeza (X forno) de 5h para 3:56h (hora cen

tesimal).

Redugado no consumo de dunito: 1,309,6t em relagao ao periodo ori

ginal.

Redugdo no consumo de Sleo: 74,5t durante o periodo em relagao ao

anterior.



5)

6)
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Economia (em Cr$/mil) obtida com a reduqéo do consumo de oOleo +
+ dunito — 10.493.

Redugao nas horas/forno/parado — 260,7h.

Como foi verificado alguns resultados positivos ocorreram neste

periodo. No entanto, outras medidas foram adotadas.

MEDIDAS ADQOTADAS

a)

b)

c)

d)

e)

£)

Major controle com relagao a especificagdao do dunito.

No recebimento do material, se este nao atendia a especificagido
em termos de composigao quimica ou granulométrica, era recusado.
Foi montado um esquema de analise laboratorial (amostra colhida

da carreta), onde havia o timbre recusado ou aprovado.

Aprimorado o controle da atmosfera do forno.

Em conjunto com a equipe de analistas da GEU, foi tragado um es
quema de analises x comportamento da soleira do forno, verifican
do em que pontos ocorriam os desvios (tendéncia ou nao da forra
¢ao se agregar).

Definigao do intervalo, para um mesmo forno, entre analises: 15
dias.

Tendo em vista possiveis desajustes instrumentais, principalmente
que pudessem alterar a relagao ar/combustivel, foi estabelecida a
meta acima, para que pudéssemos ter um histdrico do comportamento
das soleiras e podermos posteriormente definirmos um intervalo

mais confiavel.
Controle sobre as datas programadas e reais das analises.

Elaboragdo de controle para avaliagdo da forragao da soleira e

seu intervalo entre limpezas.

Elaboragdo de um curso denominado "Nogoes sobre Fornos-Pogo", pa
ra toda a equipe, unidades de apoio (GEU/GMQ-Utilidades e Contro
le de Qualidade, respectivamente, de agosto a outubro/80.

0 objetivo basico do curso, além de nogdes tedricas gerais teve
direcionamento nas operagbOes que influenciam a soleira, bem como
nogoes sobre a prdpria.

Os resultados obtidos no curso foram comprovadamente significati
vos.
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g) Analise do dunito utilizado - laboratorial.

h)

Verificou-se o teor de agregagao de materiais proprios do proces
so nos Fornos-Pogo, bem como o PPC (perda por calcinagao) e os re
sultados ja mostravam um avango.

‘Elaboragao e revisao de padrGes operacionais diversos sobre solei

ra e operagoes pertinentes.

PERIODO - NOVEMBRO/80 a MARGO/81

RESULTADOS VERIFICADOS

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)

Raramente ocorreram limpezas nao programadas.

Nao mais ocorreu entupimento de cinzeiros.

Redugao no tempo (X) de limpeza: 3:56h para 3:04.
Redugao no consumo de combustivel: 7106,4t no periodo.
Redugao no consumo de dunito: 1.183,5t no periodo.
Economia verificada: (6leo + dunito) Cr$/mil 10.997,8.
Redugao no total de horas/forno/parado: 235,7.

Redugao na quantidade de limpezas (X més): 2,7.

Como se verifica nos resultados obtidos, mostravam um avango cres

cente em relagao ao periodo original.

MEDIDAS ADOTADAS

a)

b)

c)

Elaboragao de padroes operacionais diversos direcionados a solei

ra dos fornos.

Avaliagao do comportamental dos participantes do curso ministra
do - indicadores de resultados.
Durante o curso foram marcadas algumas metas referentes a solei

ras entre outras.

Elaboragao de padrao especifico a soleira, com a adogao do «crité
rio de "nivelamento" da forragao.

Foi verificado que o desnivelamento da forragao provocado pelo en
fornamento das corridas acarretava sulcos que propiciavam a intro
dugao de material decorrente dos processos nos Fornos-Pogo por en
tre graos de dunito, favorecendo a compactagao da camada.



d)
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Elaboragao de controle das condigoes das soleiras para os operado
res de ponte (avaliagao), turno a turno (Quadro VI).

PERIODO ~ ABRIL/81 a SETEMBRO/81

RESULTADOS VERIFICADOS

13
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)

N3o mais se verificaram limpezas extra programadas.

Durante as limpezas programadas foi verificado que o estado da for
ragao permitia um intervalo maior.

Redugao na quantidade de limpezas (X més): 33.2.
Redugao no tempo de limpeza (X forno): 4h para 2:58h.
Redugdo no consumo de dunito: 2.931t.

Redugao no consumo de 6leo: 191,5t.

Redugao no total de horas/forno/parado: 480h.
Economia verificada (6leo + dunito): Cr$/mil 24.450.

Como se verifica, os resultados obtidos neste periodo passaram a
ser significativos, como se pode notar a redugao na quantidade de
limpezas e no tempo.

MEDIDAS TOMADAS

1)

2)

3)

4)

5)

Implantada uma programagao quinzenal de limpezas de soleira (Qua
dro VII).

Implantado o critério de revolvimento da forragao a baixas tempe
raturas.
Foi verificado uma melhor condigao de nao compactagao da camada

nesta temperatura.

Controle da soleira - designagao de fornos por turma.
Para podermos exercer um controle mais efetivo sobre todos os for
nos.

Elaborados diversos padrOes operacionais pertinentes a soleira.

Elaboragdo de um estudo com acompanhamento para definigd3o de uma
granulometria de dunito mais compativel - "finos"™ favoreciam a
compactagao.
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6)

7)
8)

Elaborada uma programagao de fornos para suprir a produgao. Em
fungao de uma quantidade mais racional de fornos em operagao, hou

ve um favorecimento de controle do estado das soleiras.
Estabelecida a meta de 45 dias de intervalo (X).

Estabelecido o critério de adigoes intermediirias de dunito em

fungdo dos intervalos de limpezas.
Teve como objetivo manter uma altura favoravel e necessaria da ca

mada.

A PARTIR DE OUTUBRO/81

1)

2)

3)
4)
5)

6)

Treinamento a todos os operadores e envolvidos do novo controle a
ser feito (adig¢Oes intermediarias, critérios para definir ou nao
a necessidade de limpeza, dunito consumido, tempo sem limpeza,
etc.). Estabelecimento de fichas individuais por forno.

Implantagao de controle de limpeza por forno/turma com responsa
veis aos niveis menores de fungao (verticalizacgao).

Suspensa a programagao quinzenal de limpeza.

Estabelecida meta de 60 dias (intervalo).

Estabelecido novo critério para definir intervalo entre as anali
ses de "fumos".

Definicao de granulometria adequada para o dunito.
NOTA: em outubro/81 foi obtido um intervalo de 60 dias em 50% dos

fornos. Em novembro/81, 100%.

RESUMO DAS CAUSAS E MEDIDAS

CAUSAS

a)

b)

c)

d)

e)

Falta de controle da atmosfera do forno.
Falta de definigao do material a ser utilizado na forragao da so
leira.

Auséncia de controle documental sobre campanha da soleira e desem

penho das turmas.

Falta de treinamento sobre Fornos-Pogo e especificamente sobre so

leira.

Anormalidades diversas de manutengao.
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f) Falta de dominio operacional.
g) Definigao e responsabilidade por turma + verticalizagio.
MEDIDAS

a) Implantagdo do controle da atmosfera do forno em suas diversas fa
ses.

b) Dominio do comportamento da soleira com relagao a combustiveis,
oxidos, etc...

c) Treinamento de pessoal.

d) Envolvimento de todo grupo.

e) Definigdao do material a ser utilizado.

f) Instituigao de documentagao diversa, possibilitando avaliar, con
trolar o desempenho da soleira e das turmas.

g) Definigao e dominio das variadveis significativas que implicavam
no desempenho da forragao, possibilitando a obtengao de interva
los maiores de limpeza.

PERSPECTIVAS

a) Maior disponibilidade de fornos.

Torna-se evidente que com intervalos maiores entre limpezas, ocor
re uma menor exigéncia dos fornos nas opera¢oes de limpeza, favo
recendo em paralelo uma programagao de fornos mais racional para
atender uma determinada produgao.

b) Menor esforgo dos componentes mecdnicos e elétricos das pontes ro

lantes.
Com um melhor comportamento das soleiras & evidenté que o esforgo
exigido as pontes & o minimo nao ocorrendo, como se verificava an
teriormente paradas regulares, um alto custo de manutengao e desa
fogando o escoamento da produqéo.

c) Maior disponibilidade das pontes para outros servigos.

d) Menor desgaste e consumo de refratarios.

Em se evitando a compactagao da camada, nao se verifica troca de
refratario de soleira.

e) Menor desgaste do ferramental utilizado nas limpezas.
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f) Menor utilizagdo de mao-de-obra refratadria tao frequentemente exi
gida na condigao original.
g) Menor consumo de combustivel e de dunito.

Sem sombra de duvida, o consumo destes 2 itens, como pode ser ve

rificado nos graficos seguintes, foi significativamente reduzido.

CONCLUSAO

Os resultados obtidos na area dos Fornos-Pogo com relagao a solei

ra dos fornos sao bastante significativos.

Devemos mencionar que o controle da combustdo dos nossos fornos,

ainda é pelo método convencional - ORSAT.

Com a introdugao de analisadores de o, (continuo), favorecendo a
combustao e portanto garantindo efetivamente uma atmosfera de forno
mais controlada a tendéncia como se mostra & bastante promissora, oti

mizando ainda mais os indices até aqui alcangados.

Os graficos mostrados referentes aos varios indices pertinentes &
soleira comparam o desempenho nos anos de 1980 a 1982 com o ano de
1979 e a economia obtida no consumo de 6leo combustivel e dunito nos

mesmos periodos.



QUADRO I -CONTROLE DA CAMPANHA DOS FORNOS COM "DUNITO"

Dete

F NOVEMBRO 77 DEZEMBRO 77 JANEIRO 78

oo 21 |122(23]24|25(28]|27|28(29(30]1 |2 |3 |4 |5|6|7 |8 |{9[1W0O|N][12]{13|1415]16(17|18 |9202112232425.2J172829w31| 2(3]|4|5
(o]

19 x|alalalalalalala]a o| |alalalalalalal |alalalalal |ala] |ala] |ala] |x|al |ala]e

3 2 8

21| [x|ala alalala N ala| 8] |ala]| |a] |o alalalR]alalalal |a]alalalala
o 0

7 x|alalalala al |alala| |alala] |a N ala| |a] |alalal |a] |a ala

18 x| lala olal |alalal |a| [alalalalal [a] |alal |R|alalala al |alala] |a

28 x|a ala alal lo| |a] |ala] |alalalalalal |alalal [alal lalal R

e x|o ala| |alalalalala|alalalal |a Rlal lalalalal |alal [ala] |a

o Py
“ x| |alalalala| |a|alalalal |a] [a] |ala| |ala] |alala] o] |alala
06 X

LEGENDA:
X = ADIGAO 2 CAGAMBAS (TROCA)
O - ADIGAO 1 CAGAMBA
6 — REVOLVIMENTO
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QUADRO IT PROGRAMACAO DE LIMPEZAS DE SOLEIRA ( MOINHA DE COQUE + DUNITO )

e MARCO 79 ABRIL 79

pea] ! [2[3]4]s]6 [7[8]9r0]n]12[13]1a]s 16]17]18[19fe0l21 2[2 3024 [25]26]27]28] Nn{1]{2(3]{4[5]e|7]a]9lw0{n)2lishe|rshe]17]8]io
01 O A A O
02 O A A A (o]
03 [¢] 0 (e]

10 0 O A A
" O A Al A [®) & [®)
12 ) A A (o]
13 le)
14 A o] (o) @)
15 A
16 A g

17 0 : (¢] (®] O
18 &)
19
20
21 e) & [®]
22 O @) O ] a 1A
23 O (e] (@] o] AA
24 6] A O O
25 o (®)
26 (o] A A o]
27 A A O AA O -
28| |O ) A A Ol

[e)[s]
o
(e]

10 |O
>
o

[e]{e}
o
» 0
»
1010

o

TOTAL= 129 LIMPEZAS PARA 52 DIAS (x 74 LIMPEZAS MES) -
R A LIMPEZA NAO PROGRAMADA
PROGRAMADAS = 73 0 u B ABE
N PROGRAMADAS = 56
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QUADRO T

T 2T |3T|aT (2T (3T v |2v|3v| T|2visT]iT |27 (3T [aT |2v|sv|IT |27 3T

PROGRAMACAO DE LIMPEZA DE SOLEIRA. DE /. / A £ /
DA | DA | DA | OA | DA | DIA | O
s 0 s T Q 9 s costrwastes

1- AS LIMPEZAS DEVEM SER INICIADAS SEMPRE NO INICIO DO TURNO, PARA TAL O
CONTROLADOR DA GPP DEVE PROGRAMAR

~n
'

UMA LIMPEZA DE SOLEIRA NAO PODE SER INICIADA,SE A CONCLUSAD NAO OCORRER
NO MESMO TURNO, INCLUINDO TEMPO PARA AQUECIMENTO DE DUNITO.

3- SE SURGIREM LIMPEZAS NAO PROGRAMADAS (POQDS) ETC... ESTAS DEVEM SER

EXECUTADAS DE IMEDIATO, APGS ANALISE DO CHEFE DE TURNO.

4- HAVENDO 3 PR's EM OPERACAO,UMA DEVERA FICAR'A DISPOSICAQ DA LIMPEZA DA
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SOLEIRA

5- META ESTABELECIDA PARA A LIMPEZA DE SOLEIRA TRIMESTRE.
PREVENTIVAS
PR 02-DATA —_/____/ DAS /. /. As / /.
PR O3 -DATA ____/ / DAS /. Paniic NS / /
PRIOAS OATA s Vil DAS e/, / NS 7 /.
LAMINADOR DESBASTADOR : INICIO: HRS DE Z /

FIM: HRS DE Vi /

FORNOS A APAGAR:

FORNO Nt




FN

QUADRO XC

691 -
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G.CG.

QUADRO ML

-~
SITUAGAO DA SOLEIRA - NIVELAMENTO B Bk
§ SITUAGAO
DATA FORNO OPERADOR 2 OBSERVACAO
BOA | REG. [ PES.
23/07/60 2 cosaydo P IO Mty SSRACO (OEINIVEL)
»3/07/00 27 cwdaydo A i ~ » " .”
24/07/80 /9 soson 2 oasnivaiaod
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QUADRO 1L OBSERVACOJOES
FOPO -PROGRAMA(,‘.&O DE LIMPEZA DE SOLEIRA.:/_/g_/_ﬁ _/51©¢48/] 1 - hs linpezas devem ser iniciadas no ini

cio do tumo; para tal o Controlador da

o/ | 02 |03 |o#f |05 |06 |07 | 08 |09 (/O | 7/ |12 | /3 | 74 | /2 GPP deve programar.

s o s T Q Q s s [ s L Q Q s s 2-03Blinpezadesole1.raw
\23!2312312[3!231231231231 2[3)1[2]3]1[2[3]r[2[3]1]2]3]1]2[3]1 ]2]3 ciada, se a conclusao nao ocorrer no mes
olalc|o olgle|olcle|dec|aldclalalclelsl colalc|olalal ol 8lalolclalolcla|p|clealn &griz[.\.nc.lut;\&)otapopara aueci=

£2e 3 - Se surgirem limpezas nao programadas,
20 ] (pogos, etc.,) esta deve ser executada
i ol de imediato, apds andlise do chefe de
turno.
el d 4 - Havendo 3 PR's em operagao, uma deve fi
o/ 0 car a disposigao da limpeza da soleira.
06 0 5 - Meta estabelecida para limpeza de solei
ra 2:20hs trimestre.
/5 »
o3 ° PREVENTIVAS
o7 R PR 02 - data: 05/04/81 das 8:00 as 16:00 hs.
_/:_ A PR 03 - data: 07/04/81 das 8:00 3 16:00 hs.
22 . PR204 - data: - /- /- das - as -
/3 . LAMINADOR DESBASTADOR:
/7 ° r Inicio: 7:30 hs de 07/04/71
os ° Fim : 23:30 hs de 07/04/81
FORNOS A APAGAR
Forno n® - =y =
OBS.: Sera apagado apds limpeza de Soleira.
Demais observagoes:

v




QUADRO JIIT - EVOLUCAO DO DESEMPENHO DAS SOLEIRAS DOS FORNOS - POCO DA COSIPA

PERTODO |
ITENS 1979 1 980 1 981 1 982 1 980 a 1 982
X MENSAL 882 721,5 461 180,1 454,2
CONSUMO
DE TOTAL DO ANO 10 584 8 658 5 532 161 16 351
DUNITO REDUGAO NA _
o % 5o 308 160,5 321 701,9 427,8
REDUCAO NO _
P e 1 926 5 052 423 15 401
X MENSAL
CONSUMO FOR  LINPETA 1,7 153 1,0 0,8 1,0
DE TOTAL DO ANO 1 095,5 638,3 272,4 38,9 949,6
OLEO
_REDUGAO NA _
COMBUSTIVEL | ¢ B/LIMPEZA 0,4 0,7 0,9 0,%7
(t) PEDUCAO NO
et el - 457,2 823,1 056,6 2 336,9
X MENSAL 53,7 30,9 22,5 4,42 22,5
QUANTIDADE
DE TOTAL DO ANO 644,4 491 270 53 814
LIMPEZAS REDUGAO NA
s ey 12,8 31,2 49,6 31,2
REDUCAO NO _ ! )
SERIOEO 153,4 374,4 595,4 1 123,2
X LIMPEZA 4,32 3,29 2,43 1,74 2,85
TEMPO
DE TOTAL DO ANO 2 783,31 1 614,54 656,10 92,22 2 362,86
LIMPEZA REDUGAO NA _
he) ¥ Tiubers 1,03 1,89 2,58 1,83
REDUGCAO NO
PERIODO - 1 169,27 2 127,1 691,59 5 988,57
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QUADRO IX- CONSUMO DE DUNITO
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QUADRO XI - QUANTIDADE DE LIMPEZAS
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QUADRO X~ CONSUMO DE OLEO COMBUSTIVEL

m é49.6
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QUADRO XII- TEMPO X PARA LIMPEZA (Hs centecimais)
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INTERVALO MEDIO ENTRE LIMPEZAS
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4 QUADRO XVIT QUADRO XVIIT
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QUADRO XIX - INTERVALO x ENTRE LIMPEZAS
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5.8, 8 8 8

QUADRO XX - CONSUMO DE DUNITO
BASE DEZEMBRO 82 - Cr§ 5.813.401

95.053

It

Cr wmiL

80/82
QUADRO XXIIT- ECONOMIA NO CONSUMO DE DUNITO

QUADRO XXIT~- CONSUMO DE COMBUSTIVEL

-9 =

BASE DEZEMBRO &2 - Cr$ 38.700,00 1.

Cr§ miL

COMBUSTIVEL

90.439

79 80 81
QUADRO XXTV - ECONOMIA NO CONSUMO DE
cré wiL
40.891

7° 80 81




QUADRO XXV - ECONOMIA TOTAL - DUNITO +
COMBUSTIVEL

‘90_1‘ crf wiL

FEEQ

179.973

soood
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200+

QUADRO XIII- HORAS FORNOS DESTINADAS AS
LIMPEZAS NOS PERIODOS

Hs. FORNO

2783 81

2.382,'¢

1614,54 1
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1050

80782 80/82 '80/82
QUADRO XIV- REDUGAO DE HORAS DESTINADAS AS
He. FORNO LIMPEZAS
5.988,57
2691,5%9

2.127,10
1.189,27

§58¢¢8

150

79 80 81 82 80/82

QUADRO XXI- ESTIMATIVA DA POSSIBILIDADE DE PROOUCAO
LML FACE A REDUCAO NAS HORAS DESTINADAS
AS LIMPEZAS

974,718

438,163
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