
- 153 -

A EVOLuçio DO DESEMPENHO DAS SOLEIRAS DOS 
=======-=========================:======= 

R E S U M O 

Nelson Gouveia (2) 

Jaxwell F. Nascimento {3) 

Visando um melhor desempenho operacional das soleiras dos Fornos 

Poço são mostradas as condições das mesmas quando era utilizada a moi 

nha de coque como forração, a opçao para a utilização de "dunito" e 

os trabalhos efetuados para a obtenção do domínio operacional. 

(1) Contribuição Técnica à COLAM para ser apresentada no Seminário so 

bre Laminação de Planos e Não-Planos -Setembro de 1983 - Volta Re 

donda (RJ). 

(2) Técnico Fornos-Poço da Gerência de Chapas Grossas da COSIPA. 

(3) ~upervisor da Gerência de Chapas Grossas da COSIPA. 
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INTRODUÇÃO 

Um bom desempenho da forração da soleira de um Forno-Poço, 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 produção. 

o domínio desta técnica operacional está intimamente ligada a pr~ 

dutividade , ao consumo de refratário, ao consumo de combustível, ao con 

sumo de material empregado na forração da soleira e a disponibilidade 

do forno, face as exigências da produção, bem como a uma menor exigê~ 

eia dos componentes mecânicos e elétricos das Pontes Rolantes e car 

ros transportadores de caçambas de cinza. 

Inúmeros incrementes operacionais foram introduzidos, vis a ndo ob 

ter este domínio, além de urna maior produtividade, como será descrito 

a seguir. 

HISTÕRICO DA CONDIÇÃO ANTERIOR - JANEIRO A MAIO/79 

Até rnaio/79 e principalmente no período acima mencionado eram cons 

tantes as paradas dos fornos por problemas da soleira - compactação, 

principalmente por constantes entupimentos dos cinzeiros dos fornos 

(local desti nado ao escoamento do material da soleira) o que exigia 

uma p arada excessivamente longa do forno para a sua normalização ou 

mesmo o apagamento do forno, fato este decorrente de não se conseguir 

a desobstrução do~ c inzeiros. O tempo d e limpeza médio por forno se 

situava em torno de 5 horas. 

Esta situaçãc acarretava, além da parada do forno, um sério com 

prometimento das Pontes Rolantes, por demais e xig i das nesta operação, 

face a condição me~cionada, z]ém do comprometimento do refratário da 

soleira do forno , principalmente, constantemente trocado, em função 

do agregamen t o da camada e da utilização de marteletes. 

Como todos os fornos apresentavam necessi dades constantes de lim 

peza, com a ocorrência frequente de limpezas extra programadas, a uni 

dade de Fornos-Poço era evidentemente um potencial "gargalo" da prod~ 

ção. 



CONSEQU!::NCIAS 

a) Tempo excessivo de limpeza de soleira. 

bl Consumo excessivo de dunito. 

c) Consumo excessivo de combustível. 

d) "Maior quantidade de limpezas. 

e) Menor disponibilidade dos fornos. 

f) Menor disponibilidade das PR's para outros serviços . 
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g) Utilização frequente da mão-de-obra de refratário para normaliza 

ção do forno (quebra de carepa solidificada e posterior reparo). 

h) Comprometimento dos recuperador e s cerámicos dos fornos antigos. 

i) Geração de carga fria e constante s atrasos no tempo de trânsito 

das corridas. 

j) Entupimentos constantes dos cinzeiros. 

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

m) Retirada do forno de operação. 

n) Paradas constantes das PR's por problemas mecânicos 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 programação básica para limpeza das soleiras. 

c) Falta de domínio operacional lconhecime nto) sobre as variáveis que 

influenciariam no comportamento da soleira (causa e efeito). 

d) Falta d~ domínio sobre o comportamento do dunito e moinha . 

e) Ausência de controle documental sobre os tempos de limpeza,tempos 

de execução por turma. 

f} Anormalidades de manutenção, principalmente instrumental e envol 

vimento do pessoal para d e tecçã o e a c i onamento para a correção do 

desvio. 

g) Equipamentos em condições deficientes (ferramental de limpeza, me 

cânicos, refratários , etc.). 

h) Ausência de padrões operacionais diversos. 

i) A não def i nição do material empregado na utilização da forração. 

j) Ferramental inadequado para limpeza de soleira. 
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MEDIDAS TOMADAS 

a) Elaboração de u~a programaçao básica para limpezas da soleira (1~ 

fase) - quadro II. 

b) Elaboração dos padrões de operação . 

c) Melhoria nas condições dos equipamentos de maneira geral. 

d) Utilização de moinha de coque e de dunito para definir o material 

mais adequado. 

e) Envolvimento do pessoal para correções dos desvios. 

COMENTÃRIOS 

Face as medidas inicialmente tomadas, os resultados obtidos, como 

eram esperados, verificou-se muito mais em função de se estabelecer 

uma disciplina e padronização nas operações e nas turmas , do que b asl 

camente em uma melhora acentuada no comportame nto da forração da SQ 

leira. No entanto, este passo inicial era indispensável. 

29 PER!ODO - JUNHO/79 a MARÇO/ 80 

Ourante este período, já se verificou algum progresso com a solei 

ra do forno, no entanto, a melhora verificada não atendia substancial 

mente as exigências necessárias. 

Ao final da descrição deste período, tecemos algumas alusões aos 

resultados (discretos) alcançados. 

Com as medidas tomadas no 19 trimestre, verificou-se: 

1) Com o estabelecimento de uma programação básica para limpeza das 

soleiras estabeleceu-se inicialmente um intervalo entre limpezas 

para cada forno da ordem de 10 dias. Nesta programação, com cópia 

para o controle da programação da produção, verificou-se uma me 

lhor disciplina nas limpezas. procurando compatibilizar, se bem 

que de uma forma ainda embrionária, a limpeza com a disponibilid~ 

de do forno, minimizando a interferência na produção. 

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

melhor desempenho da forração: 
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a) Elaboração de controle documental sobre o tempo de limpeza do foE 

no (diário, acumulado e por turma), por meio de metas previamente 

estabelecidas (tempo de limpeza, etc.), procurou-se estimular o 

desempenho das turmas em função do tempo de limpeza, estabelecer 

um parâmetro inicial para avaliação da forração. 

b) Elaboração de padrões operacionais diversos, de modo a se obter a 

padronização das turmas e das operações. Quadro III. 

c) Melhoria na condições dos equipame.ntos que ainda persistiam em a 

presentar situações de comprome t imento nas operações. 

d) Melhoria no ferramental utilizado para as limpezas da soleira, vi 

sanda propiciar melhores condições de trabalho aos operadores de 

Ponte e efetividade na execução das limpezas. 

e) Definição sobre o material empregado na forr ação. Após acompanh~ 

mentas efetuados, mostrou um melhor des empenho que a moinha de co 

que, além de custo menor. 

f) Estabelecimento de especificação química e granulométrica do duni 

to: 

Sio2 + MgO ~ 75% (garantindo r e fratariedade). 

10 - 40mm (para evitar compactação e ocorréncias de "finos"). 

g) Análise da camada da forração - l aboratorial. 

Em função da compactação da camada, enviamos para análise uma a 

mostra desta camada e constatou-s e a existência de Fe 56%. Comu 

mente a camada apresentava-se com característica metálica,impedi~ 

do praticamente a limpeza. 

h) Implantado um novo método para confecção das análises dos "fumos" 

(lê fase). 

Verificamos, que apesar de termo s como objetivo obter de 1 a 2% 

de o 2 nos fumos, prática esta b em antiga, a forma como as análi 

ses eram processadas, eram totalme nte incompatíveis com es t e obj~ 

tivo (1 a 2%) . Como o controle da combustão era processada pelo 

método convencional (ORSAT) e ainda o é, teríamos que determinar 

por meio de um acompanhamento das análises efetuadas (durante o a 

quecimento de uma carga), a forma de se determinar a relação ar/ 

combustível, de maneira a obtermos o teor de o 2 determinado cons 

tantemente. 
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1) Elaborada uma programação semanal de limpezas de soleiras (quadro 

IV). 

Procurando aprimorar o objétivo traçado na programação anterior. 

j) Definiyão da altura adequada da forração da soleira (quadro V). 

~eve como objetivo básico a definição de uma altura de forração 

para melhor acomodação dos lingotes e minimizar a possibilidade 

de compactação em função da introdução da carepa por entre "grãos" 

de dunito bem como em função do baixo nível. 

1) Elaboração de um esquema de controle das limpezas por turma - 1~ 

fase. 

Teve por objetivo, além do envolvimento do pessoal,exercer uma vi 

gilância mais efetiva no comportamento da forração e maior poss~ 

bilidade na detectação e posterior correção dos desvios. 

m) Elaborado o padrão de reparos de emergência dos fornos - relação 

com soleira. 

Verificava-se que após os reparos efetuados nos fornos, principal 

mente refratário, exigindo o abaixame nto da temperatura do forno 

ou mesmo apagamento, a sol e ira após o reaquecimento do forno apr~ 

sentava-se compacta. Para estes reparos foi adotado um procedime~ 

to pertinente a soleira para evitar a compactação. 

RESULTADOS VERIFICADOS 

1) Neste período ainda nao se obteve resultados significativos. 

Verificou-se um tempo de limpeza médio menoi que a condição ante 

rior, be~ como uma quantidade de limpeza (X mês) menor. 

39 PERIODO - ABRIL / 80 a OUTUBRO/80 

RESULTADOS VERIFICADOS 

1) Redução de 15,2 limpezas na X mês em relação ao período anterior. 

2) Redução no t empo de limpeza (X forno) de 5h para 3:56h (hora cen 

tesimal). 

3) Redução no consumo de duni t o: l,309,6t em relação ao período ori 

ginal. 

4) Redução no consumo de óleo: 74,St durante o período em relação ao 

anterior. 
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5) Economia lem Cr$/mil) obtida com a redução do consumo de óleo + 

+ dunito 10.493. 

6) Redução nas horas/forno/parado - 260,7h. 

Como foi verificado alguns resultados positivos ocorreram 

período. No entanto, outras medidas foram adotadas. 

MEDIDAS ADOTADAS 

a) Maior controle com relação a especificação do dunito. 

neste 

No recebimento do material, se este não atendia a especificação 

em termos de composição química ou granulométrica, era recusado. 

Foi montado um esquema de análise laboratorial (amostra colhida 

da carreta}, onde havia o timbre recusado ou aprov ado . 

b) Aprimorado o controle da atmosfera do forno. 

Em conjunto com a equipe de analistas da GEU, foi traçado um es 

quema de análises x comportamento da soleira do forno, verifican 

do em que pontos ocorriam os desvios (.tendência ou nao da forra 

ção se agregar}. 

c) Definição do intervalo, para um mesmo forno, entre anál i ses: 15 

dias. 

Tendo em vista possíveis desajustes instrumentais, principalme~te 

que pudessem alterar a relação ar/combustível, foi estabelecida a 

meta acima, para que pudéssemos ter um 

das soleiras e podermos posteriormente 

mais confiável. 

histórico do comportamento 

definirmos um intervalo 

dl Controle sobre as datas programadas e reais das análises. 

e) Elaboração de controle para avaliação da forração qa soleira e 

seu intervalo entre limpezas. 

f) Elaboração de um curso denominado "Noções sobre Fornos-Poço", p~ 

ra toda a equipe, unidades de apoio (.GEU/GMQ-Utilidades e Centro 

lede Qualidade, respectivamente, de agosto a outubro/80. 

O objetivo básico do curso, além de noções teóricas gerais teve 

direcionamento nas operaçoes que influenciam a soleira, bem como 

noções sobre a própria. 

Os resultados obtidos no curso foram comprovadamente significat! 

vos. 
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g) Análise do dunito utilizado - laboratorial. 

Verificou-se o teor de agregação de materiais próprios do prece~ 

sonos Fornos-Poço, bem como o PPC (perda por calcinação) e os re 

sultados já mostravam um avanço. 

h) 'Elaboração e revisão de padrões operacionais diversos sobre solei 

ra e operações pertinentes. 

PERIODO - NOVEMBRO/80 a MARÇO/81 

RESULTADOS VERIFICADOS 

1) Raramente ocorreram limpezas nao p rogramadas. 

2) Não mais ocorreu entupimento de cinzeiros. 

3) Redução no tempo (X) de limpeza: 3:56h para 3:04 . 

4) Redução no consumo de combustível: L06 ,4t no período. 

5) Redução no consumo de dunito: l.183,5t no período. 

6) Economia verificada: (Óleo+ dunitol Cr$ /mil 10.997,8. 

7) Reduç ão no t otal de horas/forno/parado: 235,7. 

8) Redução na quantidade de limpezas lX mês): 2,7. 

Como se verifica nos resultados obtidos, mostravam um avanço cres 

cente em relação ao período original. 

MEDIDAS ADOTADAS 

a) Elaboração de padrões operacionais diversos direcionados a solei 

ra dos fornos. 

b) Avaliação do comportamental dos participantes do curso 

do - indicadores de resultados. 

ministra 

Durante o curso foram marcadas algumas metas referentes a solei 

ras entre outras. 

c) Elaboração de padrão específico à soleira, com a adoção do crité 

rio de "nivelamento" da forração. 

Foi verificado que o desnivelamento da forração provocado pelo e~ 

fornamente das corridas acarretava sulcos que propiciavam a intro 

dução de material decorrente dos processos nos Fornos-Poço por en 

tre grãos de d u nito, favorecendo a compactação da camada. 
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d) Elaboração de controle das condições das soleiras para os operad~ 

res de ponte ,avaliação), turno a turno (Quadro VI). 

PERtooo - ABRIL/81 a SETEMBRO/81 

RESULTADOS VERIFICADOS 

1) Não mais se verificaram limpezas extra programadas. 

2) Durante as limpezas programadas fpi verificado que o estado da for 

ração permitia um intervalo maior. 

3) Redução na quantidade de limpezas (X mês): 33.2. 

4) Redução no tempo de limpeza <x forno): 4h para 2:58h. 

5) Redução no consumo de dunito: 2.93lt. 

6) Redução no consumo de Óleo: 191,St. 

7) Redução no total de horas/forno/parado: 480h. 

8) Economia verificada (Óleo+ dunito): Cr$/mil 24.450. 

Como se verifica, os resultados obtidos neste período passaram a 

ser significativos, como se pode notar a redução na quantidade de 

limpezas e no tempo. 

MEDIDAS TOMADAS 

1) Implantada uma programaçã_o quinzenal de limpezas de soleira (.Qu~ 

dro VII). 

2) Implantado o critério de revolvimento da forração a baixas temp~ 

raturas. 

Foi verificado uma melhor condição de nao cornpactaç~o da camada 

nesta temperatura. 

3) Controle da soleira - designação de fornos por turma. 

Para podermos exercer um controle mais efetivo sobre todos os for 

nos. 

4) Elaborados diversos padrões operacionais pertinentes a soleira. 

5) Elaboração de um estudo com acompanhamento para definição de urna 

granulometri a de dunito mais compatível - nfinos" favoreciam a 

compactação. 
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6) Elaborada uma programaçao de fornos para suprir a produção. Em 

função de uma quantidade mais racional de fornos em operação, hou 

ve um favorecimento de controle do estado das soleiras. 

7) Estabelecida a meta de 45 dias de intervalo (X). 

8) Estabelecido o critério de adições intermediárias de dunito em 

função dos intervalos de limpezas. 

Teve como objetivo manter uma altura favorável e necessária da ca 

mada. 

A PARTIR DE OUTUBRO/81 

1) Treinamento a todos os operadores e envolvidos do novo controle a 

ser feito (adições intermediárias, critérios para definir ou nao 

a necessidade de limpeza, dunito consumido, tempo sem limpeza, 

etc.). Estabelecimen to de fichas individuais por forno. 

2) Implantação de controle de limpeza por forno/turma com respons~ 

veis aos niveis menores de função (verticalização). 

3) Suspensa a programação quinzenal de limpeza. 

4) Estabelecida meta de 60 dias U.ntervalo). 

5) Estabelecido novo critério para definir intervalo ,entre as análi 

ses de "fumos". 

6) Definição 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) Falta de controle da atmosfera do forno. 

b) Falta de definição do material a ser utilizado na forração da so 

leira. 

c) Ausência de controle documental sobre campanha da soleira e desem 

penho das turmas. 

d) Falta de treinamento sobre Fornos-Poço e especificamente sobre so 

leira. 

e) Anormalidades diversas de manutenção. 
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fl Falta de domínio operacional. 

g) Definição e responsabilidade por turma+ verticalização . 

MEDIDAS 

a) Implantação do controle da atmosfera do forno em suas diversas fa 

ses. 

b) Domínio do comportamento da soleira com relação a combustíveis, 

Óxidos, etc ... 

c) Treinamento de pessoal. 

d) Envolvimento de todo grupo. 

e) Definição do material a ser utilizado. 

f) Instituição de documentação diversa, possibilitando avaliar, con 

trolar o desempenho da soleira e das turmas. 

g} Definição e domínio das variáveis significativas que 

no desempenho da forração, possibilitando a obtenção 

los maiores de limpeza. 

PERSPECTIVAS 

a) Maior disponibilidade de fornos. 

implicavam 

de interva 

Torna-se evidente que com intervalos maiores entre limpezas, ocor 

reuma menor exigência dos fornos nas operações de limpeza, favo 

recendo em paralelo urna programação de fornos mais racional para 

atender urna determinada produção. 

b) Menor esforço dos componentes mecânicos e elétricos das pontes ro 

lantes. 

Com um melhor comportamento das soleiras é evidenté que o esforço 

exigido as pontes é o mínimo não ocorrendo, como se verificava an 

teriormente paradas regulares, um alto custo de manutenção e des~ 

fogando o escoamento da produção. 

c} Maior disponibilidade das pontes para outros serviços. 

dl Menor desgaste e consumo de refratários. 

Em se evitando a compactação da camada, não se verifica troca de 

refratário de soleira. 

e) Menor desgaste do ferramental utilizado nas limpezas. 
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f) Menor utilização de mão-de-obra refratária tão frequentemente exi 

gida na condição original. 

g) Menor consumo de combustível e de dunito. 

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

rificado nos gráficos seguintes, foi significativamente reduzido. 

CONCLUSÃO 

Os resultados obtidos na área dos Fornos-Poço com relação a solei 

ra dos fornos são bastante significativos. 

Devemos mencionar que o controle da combustão dos nossos fornos, 

ainda é pelo método co nvencional - ORSAT. 

Com a introdução de analisadores de o2 (contínuo), favorecendo a 

combustão e portanto garantindo efetivamente uma atmosfera d e forno 

mais controlada a tendén~ia como se mostra é bastante promissora, oti 

mizando ainda mais os índices até aqui alcançados. 

Os gráficos mostrados réferentes aos vários índices pertine ntes à 

soleira comparam o des e mpenho nos anos de 1980 a 1982 com o ano de 

1979 e a economia obtida no consumo de Óleo combustíve l e dunito nos 

mesmos períodos. 
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QUADRO :rsz: 
PROGRAMACÃO DE LIMPEZA OE SOLEIRA. OE _/_/_A_/_/_ , 

ts: DIA OI.A DIA OI.A DIA OI.A OIA s o s T Q Q s 
OBSERVA?)ES ,, 1T IT 4T 1T ,, IT IT 1T 1T IT 1T IT ZT 1T 1T IT IT IT IT JT 

1· AS l.lMPEZÁS DEVEM SER INICIADAS SEMPRE NO INM:10 00 TIJltNO, PUA TAL O 

CONTROLAOOA ~ ~ ~ PROGRAM4R. 

2· UMA LIMPEZA OE SOLEIRA NÃO PODE ~ ~.SE A CONCUJSÃ0 NJo OCOltRER 
NO MESMO TURNO, INCLUINDO TEMPO PAAA AQUECIMENTO OE DUNITO. 

:s- SE: SURGIREM LIMPEZAS NÃO PROGRAMAOAS (POÇOS) ETC • . . E~S 

EXECUTADAS OE ~ , APÓS ANÁl.lSE 00 CHEFE OE TURNO. 
0EVEN SER 

4· HAVENDO 3 PR'a EM OP~O. UMA OEvutÁ FICAR•~ OISPOSICÂO ~ ~ .e!, 
~ 

8· META ESTABEl.ECIOA PARA A LIMPEZA OE SOl.EJRA TRIIKSTIIE. 

PREVENTIVAS 

PR 02 - DATA __ / __ , __ DAS __ , __ , __ ·u __ , __ , __ 

PR 0:S -Of<TA 
__ , __ /. __ DAS -/-J __ 'A5 __ ,-1 __ 

PR~ - OATA 
__ , __ , __ 0,.$ __ , __ , __ .., __ , __ , __ 

LAMINADOR OESBASTAOOR : INICIO: HRS DE: ---'----'---
FIM : HRS OE , 

I 

FORNOS À "'1WJM : 

FORNO NI 



QUADRO :U: 

l"N FN FA FA 

. ·. ~l'MII .. ,602mm : . . 7~""!' . . ~mni 

C1I 
\O 



~ 

e 

• 
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DATA 

1,1/'o '1/6'0 

,~r/ao 

,1,./0.,,l,t,o 

,14/07/ao 

16/07/4'<= 

l<>/07/-

,1.,,./07/ ao 

10-/07/.M:> 

.. ,/03/41::> 

..... / .. 7/dt: 

.?~/o?,/~ 

~0/07/80 

Jo/o,;/40 

Jq/0)1/~ 

.Jb/<>'1/80 

&y-o,;/cSll::l 

-'o/o ~ Jt;) 

-

G.C.G. QUADROE 

SITUAÇÃO DA SOLEIRA - NIVE~AMENTO 
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[>< .30L~.I A"~ N','v,L aJ~..-o ~ DO ill.4PO 
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;)< ,10,.r,1#,,I N/Yd"'"L aJ,.-o IDO L•DO 
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QUADRO :m. OBSERVAÇÕES 

FOPO - PROGRAMAÇÃO DE LIMPEZA CE: SOLEIRA. .!!!.. /.o~ /. 6' I O .. !,::J. o-,/. 6' / l - As linpezas devem ser iniciadas 00 inI 
cio à:J turooi para tal o Ch'ltro!aà::>r aã 

OI O,? 0..3 o~ = 06 07 08 09 /0 // / 2 /~ / 4 I!:' GPP deve programar. 

s o s T o Q s s o s T o o s s 2 - Una l.irrpeza de soleira não p::rle ser ini-

1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 213 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 ciada, se a ronclusão nao ocorrer oo ~ 1 2 3 1 2 3 
rro tu.m:i incluincb o te!lpO para cqueci-

D~ e D dC f.C B ;: o 1,u oc ., jc e,,. l t! e ~ 8 e;: 8 cio 6C o tJ .., í) 1 e ,4 I L C .J -" e 4 O e ,;,I(:, 
Irellto cb Duni to. 

.?S t 
3 - Se surgirem linpezas nao programadas, 

,?O • (i:oços, etc.,) esta deve ser executada 
de im:!diato, após análise cb dlefe de 

10 .. 
turoo. 

08 • 4 - Havencb 3 PR's em operação, 1.1na eleve f!_ 
O / • car à disp:,sição da linpeza da soleira . 

06 • 5 - Meta estabelecida para linpeza de sole_!: 
ra 2: 20hs trillestre. 

IS • 
c!..3 • PREVENTIVAS 

07 • PR 02 - data: 05/04/ 81 das 8:00 às 16:00 hs. 

16 • PR 03 - data: 07/ 04/81 das 8:00 às 16:00 hs. 

PR204 - data: - / -1- das - às -
,?ê. • 
/3 • I>.MINl\tOR DESBA.STA!XlR: 

l i • Início: 7:30 hs de 07/04/71 

o.:s • Fim : 23:30 hs de 07/04/81 

FOl&:IS Ã APAG.b.R 

ForrD n9 - , - , -
OBS.: Será apagacb ap:is linpeza de Soleira. 

Canais ooservações: 

-

-
,- .-



QUADRO JZDI:- EVOLUÇÃO DO DESEMPENHO DAS SOLEIRAS DOS FORNOS - POÇO DA COSIPA 

~ ITE 1 979 1 980 1 981 1 9e2 

x MENSAL 882 721, 5 461 180, 1 
CONSUMO 

DE TOTAL DO ANO 10 584 8 658 5 532 2 161 

DUNITO REDUÇÃO NA - 160,5 321 701,9 
(t) 

X DO MtS 

REDUtO NO - 1 9 26 5 052 8 423 PER 0 00 

X MENSAL 1,7 1,3 1,0 0,8 CONSUMO POR LIMPEZA 

DE TOTAL DO ANO 1 095, 5 638,3 272, 4 38,9 
ÕLEO 

COMBUSTIVEL _REDUÇÃO NA - 0,4 0,7 0,9 X P/ LIMPEZA 
(t) P.EDUÇÃO NO 

PER1000 - 457,2 823,l l 056 ,6 

x MENSAL 53,7 30,9 22,5 4,42 
QUANTIDADE 

DE TOTAL DO ANO 644,4 491 270 53 

LIMPEZAS R~DUÇÃO NA 12,8 31,2 X MENSAL - 49,6 
(O) 

REDUÍÃO NO - 153,4 37·4, 4 59 5,4 PER 000 

X LIMPEZA 4,32 3,29 2,43 1,74 
TEMPO 

DE TOTAL DO ANO 2 783,31 l 614,54 656,10 92,22 

LIMPEZA ~EDUÇÃO NA - l, 03 1,89 2,58 X LIMPEZA 
(hs) 

REDUÇÃO NO 
PER!OOO - l 169,27 2 127,1 2 691,59 

1 980 a 1 982 

454,2 

16 351 

427,8 

15 401 

1,0 

949,6 

O .is 7 

2 336,9 

22,5 

814 

31,2 

l 12 3, 2 

2,85 

2 362,86 

1,83 

5 988,57 

..... 
N 



QUADRO Jx:.- CONSUMO OE OUNITO 

750 

79 80 81 82 80/82 

QUADRO :xr- QUANTIDADE OE LIMPEZAS 

o 

4 

3 

2 

79 80 81 82 80/82 

, , 
QUADRO X- CONSUMO DE OLEO COMBUSTIVEL 

1095,5 

79 80 81 82 80/82 

QUADRO XI[- TEMPO i PARA LIMPEZA ( H1 eenteclmal1) 

Ha 

79 80 81 82 80/82 

..... .., 



30 

10 

, 
INTERVALO MEDIO ENTRE LIMPEZAS 

OUADROR" 

QUADRO :::rlil: 

1981 

90 

22 22 U 25 25 

2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

QUADRO J0Zr. 

2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

QUADRO :r.lII[ 
l70 DIAS 

H!!I 1982 

.... ... 



- 1 75 -

QUADRO XIX- INTERVALO x ENTRE LIMPEZAS 

130 
DIAS 

110 110 

100 

90 

80 

70 

60 

50 

40 .n 

30 

2 
19 

10 
10 

79 80 81 82 



QUADRO 'R - CONSUMO DE DUNITO 
BASE DEZEMBRO Ili - Ctt S.11:S.40l 

79 80 81 82 80/82 

QUADRO ::xxm- ECONOMIA NO CONSUMO DE DUNITO 

Ct. MIL 

79 80 81 80/82 

QUADRO XXII-CONSUMO DE COMBUSTÍVEL 
!IAS! OEZDIBR0 S2 - Ct. ll.100,00 l 

Crt MIL 

42.396 

79 80 81 82 

QUADRO :xxrz:- ECONOMIA NO CONSUMO DE 

80/82 

Cr$ MIL COMBUSTÍVEL 

81 80/82 



QUADRO XXl[- ECONOMIA TOTAL- DUNITO + 
COMBUSTÍVEL 

+ 

80/82 

ÓLEO 
COMBUST. 

90439 

80/82 

179.973 

--
80/82 

3000 

2 

2 

200 

QUADRO ::xnz:::- REDUÇÃO OE HORAS DESTINADAS AS 
Ho. ,011NO LIMPEZAS 

5 .988 ,57 

150 

80 81 82 80/82 

QUADRO XIlI - HORAS FORNOS DESTINADAS AS 
LIMPEZAS NOS PERIOOOS 

Ha. FORNO 

2,783 .81 

79 80 

QUADRO XXI- ESTIMATIVA DA POSSIBILIDADE DE PRODUÇÃO 
1. Mil. 

80 

FACE A REDUÇÃO NAS HORAS DESTINADAS 
AS LIMPEZAS 

974 , n5 

81 82 80/82 

...., 

...., 
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