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A P R E S B N T A g S O zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

0 presente r e l a t & r i o , o b j e t i v a mostrar aspectos g e r a i s / 

r e f e r e n t e s a fabricacSo de produtos de Cerarnica Vermelha. 

0 presente estagio,£oi r e a l i z a d o na Ceramica Sao Jose, / 

l o c a l i z a d a em Campina Grande, 

A p a r t i r deste est agio, £oi~n&s p o s s i v e l abordar os d i v e r 

sos f a t o r e s , que sao fundamentals para urn bom funcionamento da/ 

i n d u s t r i a de Ceramica Vermelha. 
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Para que o nosso est a g i o , apresentasse resultados p o s i - / 
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t e e stagio. 
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10zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA INTRODUgAO 

A i n d u s t r i a de ceramica vermelha, e f o n t e geradora de / 

empregos. Existera era operagao no Nordeste, inuraeras pequenas o 

l a r i a s , erapresas artesanais, produtoras da raaior p a r t e dos pro 

dutos u t i l i z a d o s na construgao c i v i l . Era razao, desses produ-/ 

tos serein produzidos por pequenas empresas, sdu prego u n i t a r i o 

e rauito baixo, nao apresentando boa r e n t a b i l i d a d e nera para o / 

i n d i v i d u o nera para o Est ado. 

Sao poucas as i n d u s t r i a s bera dimengionadas que operara / 

nesse setor com produtos de boa qualidade. \ 

Corao se sabe, esses produtos sao destinados a i n d u s t r i a 

de construgao c i v i l , para aplicagao era casas, apartaraentos, e-

d i f i c a c o e s coraerciais, i n d u s t r i a l s e outras. 

0 cresciraento da i n d u s t r i a de ceramica verraelha e d i r e -

tamente p r o p o r c i o n a l ao cresciraento da construgao c i v i l . 

A Conjuntura Econ6mica era seu nuraero de raargo de 1974,/ 

pu b l i c o u o a r t i g o "DEZ AN0S DE BNH", uma vi s a o c r i t i c a , onde / 

pode ser l i d o sob O t i t u l o "0 PROBLEMA HABITACIONAL": " COW / 

mais de 120 milhoes de habit a n t e s , o B r a s i l p r e c i s a hoje,zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA sb / 

para atender o crescimento v e g e t a t i v o da populagao, c o n s t r u i r / 

cerca de 600 rail novas residericias por ano (crescimento da po-

pulagao a taxa de 2,5 % ao ano). Entre I960 e 1970, a situagao 

nao e v o l u i u como s e r i a de esperar, chegando-se em 1970, segun-

do o IBGE, a urn " d e f i c i t " h a b i t a c i o n a l de 6 milhBes de res i d e n 

c i a s para o t o t a l do Pals. 

Para e n f r e n t a r o probleraa h a b i t a c i o n a l , era terraos de 

dar uma casa p r & p r i a para cada f a m i l i a " , 0 B r a s i l t e r i a de co-

meg ar a pensar em c o n s t r u i r algo como 1 milhao de unidades por 

ano. Em outras palavras, casas para 5 milhoes de pessoas, e im 

p o s s i v e l , com os recursos d i s p o n i v e i s ". 

A demanda de res i d e n c i a s , a t i n g i u 567 m i l unidades, em 

1974 e 674 rail unidades, 1980, sob pena de se agravar o a t u a l / 

" d e f i c i t h a b i t a c i o n a l " . 



ftZ 

Conhecendo-se este aspectos, e baseado em analise f e i t a 

pelo e s c r i t & r i o t e c n i c o de Estudos Economic© do Nordeste (ETE-

IfE), do Banco do Nordeste do B r a s i l S.A, em colaboracao com o 

Centro de Estudos i n d u s t r i a l s da Fundagao G e t u l i o Vargas, ver:L 

ficamos que a i n d u s t r i a da construct© c i v i l do Nordeste apre-/ 

sentou resultados desfavor&veis no 12 t r i m e s t r e de 1983, com / 

assinalacoes de queda do n i v e l de a t i v i d a d e s em f i r m a s que r e -

present am 87 % do mercado c o n s t r u t o r , de e s t a b i l i d a d e em 11 %/ 

e f de expansao emzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 2 %, comparativamente ao t r i m e s t r e a n t e r i o r . / 

No periodo janeiro/margo deste ano, o volume de novos servigos 

e obras contratados f o i avaliado e n t r e normal e f r a c o por f i r -

mas responsaveis por, respectivamente, 10 e 90 % do mercado / 

constitutor. 

No que concerne a evolucao do e f e t i v o de mao de obra na 

i n d u s t r i a n o r d estina da construe ao, neste ano, as e s t i m a t i v a s / 

eram de l i b e r a c a o da p a r t e do pessoal em f i r m as que absorvem / 

66 % do contingente ocupado, ou se j a , o equivalente a 39 % dos 

estabelecimentos consultados. Somente aquelas que empregam 10% 

(27 % das empresas ) revelaram intencao de ampliar o e f e t i v o / 

de mHo de obra nesse periodo. 

Apesar dos numeros, ate o momento d i s p o n i v e i s , i n d i e a - / 

rem urn desempenho do s e t o r , em 1983, i n f e r i o r ao r e g i s t r a d o no 

ano passado, ocorrem boas chances de reversao das expectativas 

adversas no pr6ximo ano, quando o Sistema Financeiro de Habita 

cao, i n c l u s i v e Caixa Economica Federal, devera l i b e r a r r e c u r - / 

sos para f i n a n c i a r as a t i v i d a d e s de construcao c i v i l do Nordes_ 

t e . 

A g r a d a t i v a reducao do r i t m o de captacao de poupangas,/ 

motivadas, e n t r e outros f a t o r e s , p e l o estreitamento s a l a r i a l / 

da classe media e pela maior atratavidade de outros t i t u l o s do 

mercado f i n a n c e i r o , acarretou a suspensao dos financiamentos a 

produgao de edificagSes em 1983. 

De o u t r a p a r t e , a contengao dos gastos p u b l i c o s continua 

afetando a evolugao dos servigos e obras em e d i f i c a g o e s por par 

t e do c o n t r a t a n t e p u b l i c o . 

V a r i s ^ medidas de estimulo a uma maior captagao de r e - / 



cursos, v i a cadernetas de poupanca, estao sendo adotadas, com / 

v i s t a s a melhorar as condicoes de operacionalidade do s e t o r da 

construeao c i v i l . 

Apesar das d i f i c u l d a d e s prevalecentes, as e s t i m a t i v a s / 

dos construtores responsaveis por 30zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA % dc faturamento em e d i f i -

cacdes, prognosticam expansao das a t i v i d a d e s . 

Em 1982, a construeao c i v i l , apresentou urn contingente / 

de mao de obra de 65.014 pessoas, sendo 65 % desses em e d i f i c a -

coes. 

A contracao s o f r i d a p e l a construcao c i v i l , a fetou d i r e t a 

mente a i n d u s t r i a de m a t e r i a l para construcao no ano de 1983. 

As empresas produtoras de m a t e r i a l s para construcao c i - / 

v i l , confirrnaram reducao na quantidade produzida, f a t o que se / 

r e l a c i o n o u , mais uma vez, com o f r a c o desempenho da demanda e / 

com o excesso de estoques e x i s t e n t e s na epoca. 

Conforme as previsoes, o r i t m o de a t i v i d a d e para 1984 su 

perara o r e g i s t r a d o neste ano que f i n d a , quando o comportamento 

mais agressivo do mercado es t i m u l a r a s i g n i f i c a t i v o acrescimo de 

producao, devendo ocorrer ainda, no periodo, absorcao a d i c i o n a l 

de mao de obra em algumas empresas. 

Desta forma, v e r i f i c a - s e que a construcao c i v i l , alem de 

geradora d i r e t a de empregos, e tambem, geradora i n d i r e t a de em-

pregos. Este f a t o c a r a c t e r i z a - s e , em razao de a construcao c i - / 

v i l ser o suporte basico de empresas produtoras de m a t e r i a l s pa 

r a construcao, em e s p e c i a l , das i n d u s t r i a s de ceramica verme- / 

importante observar, que a classe d i r i g e n t e n e c e s s i t a / 

melhorar o n l v e l de bem-estar da populacao, criando, p o r t a n t o , / 

mais moradias. 

Desta maneira percebemos que urn acrescimo nas a t i v i d a d e s 

de construcao c i v i l , i m p l i c a diretamente na a t i v i d a d e de inume-

ras empresas. Aumentando-se o c r e d i t o f i n a n c e i r o , gera-se bas-/ 

t a n t e empregos, d i r e t a e indiretamente. 

Por o u t r o lado, faz-se necessario o t i m i z a r a producao de 

produtos ceramicos e s t r u t u r a i s , de maneira s t o r n a r mais acessi 



v e l a t o d a populacao, a s a t i s f a c a o daquilo que e uma de suas / 

necessidades fundamentals, "urn t e t o para morar". 

Sntendemos que somente o mecanismo de assegurar f i n a n - / 

ciamento nao e s u f i c i e n t e , sendo necessario p r o d u z i r bem e com 

custo muito pequeno os m a t e r i a l s necessaries. 
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2zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA - ASPECTOS GERAIS DA PRODUQXO DE CERAMICA VERMELHA 

Para urn bom desenvolvimento das i n d u s t r i a s de ceramica / 

vermelha e importante observar a i n f l u e n c i a dos custos da mate-

r i a prima, combustivel, f o r g a e mao de obra. £ importante conhe 

cer as propriedades mecanicas da mistura crua e do m a t e r i a l / 

queimado, atraves dos ensaios de determinacSo da agua de amassa 

mento, r e t r a c a o de secagem e queima, granulometria, l i m i t e s de 

At t e r b e r g , absorgao de agua e : e s i s t e n c i a a f l e x a o do m a t e r i a l / 

queimado. Tambem, e necessario conhecer-mos os diversos e s t i i - / 

gios para obtengao de urn bom produto de ceramica vermelha, qual 

seja: extragao da materia prima, preparacao de "massa ceramica/ 

ou mistura dosada das a r g i l a s e agua", moldagem dos produtos / 

por extrusac e/ou prensagem, secagem das pegas moldadas em f o r -

ma d e f i n i t i v a e queima das pegas moldadas e secas. 

Como sabemos, o aumento de construg<5es imp5es urn grande/ 

aumento na producao de m a t e r i a l s de construcao. Portanto, f az -

se necessario estudar a posicao tecnico-economica da producao / 

desses produtos. 

Para se conhecer a xr i a b i l i d a d e de uma i n d u s t r i a ceramica 

vermelha, devemos a n a l i s a r os seguintes aspectosf l o c a l da f a - / 

b r i c a ; c a p i t a l aplicado; produtos f a b r i c a d o s ; capacidade de pro 

dugab; producao a t u a l ; pregos de venda; numero de operarios; t o 

t a l dos s a l f i r i o s mensais e custo de mao de obra; combustivel, / 

especie, prego, corsumo e custo por unidade produzida; f o r g a mo 

t r i z , especie, prego, consumo e custo por unidade produzida; ma 

t e r i a prima, natureza, procea^ncia, t i p o de j a z i d a , «[usto quand 

do comprada, custo quando e x t r a i d a e custo por unidade p r o d u z i -

da; area ocupada p e l a f a b r i e a ; f o rnos, t i p o s em funcioaamento;/ 

maquinismos, especie em funcionamento e capacidades de produgao. 

2.1 - LOCAL DA FABRICA 

As f a b r i c a s fornecedoras de produtos ao cen t r o consumi-/ 

dor nao pode economicamente e s t a r l o c a l i z a d a s muito alem de 100 



3cm, de i d o ao elevado custo de t r a n s p o r t e em relagao ao custo 

do produto p o s t o - f a b r i c a . zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

2.2 - CAPITAL APLICADO 

Nas i n d u s t r i a s de ceramica vermelha do Nordeste, e mui 

t o v ariado o c a p i t a l aplicado. I s t o decorre do grande aumento 

no v a l o r das areas de te r r e n o s , no das donstrucoes e no aumen 

t o maior ainda no custo de equipamentos. 

2.3 - PRODUTOS FABRICADOS 

Com relagao ao produto f a b r i c a d o , v e r i f i c a m o s de urn mo 

do g e r a l , que as f a b r i c a s ou sao de l a j e o t a s , de t e l h a s ou de 

manilhas. Sendo, com relacao a nossa regiab, poucas produto-/ 

ras de l a j e o t a s e manilhas. Apresentando, uma produgao eleva-

da de telhas,com relacSo aos outros produtos ceramicos. 

2.4 - CAPACIDADE DE PRODUgXO/PRODUgfcO ATUAL 

A capacidade de producao das i n d u s t r i a s ceramicas, bem 

como, a producao a t u a l , sao f a t o r e s v a r i a v e i s , que dependem / 

diretamente do mercado consumidor e do crescimento da constru 

gao c i v i l . 

2.5 - PRSgOS DE VENDA 

Em se tr a t a n d o de pregos de venda e mercado, observa-/ 

se que os produtos ceraraicos, obtem bons pregos quando ocorre 

uma grande procura no mercado. Desta forma, a redugao nos pre 

gos, apesar do aumento do custo, e em razao da redugao no nu-

mero de construgSes. 

2.6 - NtiMERO DE 0PEP.ARI0S 

0 numero de operarios v a r i a de i n d u s t r i a para indus- / 

t r i a , dependendo do tamanho de seu parque i n d u s t r i a l . 

2.7 - TOTAL DOS SALARIOS MENSAIS/CUSTO DE MXO DE OBRA 

Os s a l & r i o s variam com o l o c a l e a d i s p o n i b i l i d a d e de/ 



mao de obra, Mesmo sabendo que e x i s t e urn t e t o minimo (salariDo/ 

rainimo), muitas empresas pagam abaixo deste s a l a r i o , uma vez,/ 

que o operari o gaiiha por produgao. Devido a certos imprevistos 

que ocorrem nun a i n d u s t r i a ceramica, est.es trabalhadores veem/ 

sua produgao reduzida e consequentemente seu s a l a r i o . zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

2.6 - CCMBUSTlVEL/ESPftdE 

Quase na sua t o t a l i d a d e , as i n d u s t r i a s de ceramica v e r -

melha do Nordeste, consomem lenha oriunda da p r o p r i a r e g i a o . 0 

consumo de lenhazyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA h muito v a r i a v e l , uma vez que depende do t i p o 

de f o r n o de do funcionamento do f o r n o . Em media, e consumida / 
3 

de 1,3 a 1,8 m de lenha por m i l h e i r o de pegas produzidas. 

2.9 - F0R£A MOTRIZ/ESFfcCIE 

A maior p a r t e das i n d u s t r i a s de ceramica vermelha do Nor 

deste, consomem f o r g a m o t r i z do abastecimsnto l o c a l . 

A f o r g a e l e t r i c a comprada apresenta urn custo medio p o r / 

produto ceramico produzido, equivalente a 4 0 kw-h por m i l h e i r o 

de pegas, e e l a represent a 4zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA % do custo de produgao. 

2.10 - AREA OCUPADA 

A area ocupada pele\s f a b r i c a s v a r i a muito, h a j a v i s c o , / 

que em determinadas f a b r i c a s estao i n c l L i l d a s as p r 6 p r i a s j a z i -

das. 

http://est.es


3 - PROCESSAMENTO zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Para f a b r i c a c a o de bans produtos ceramicos devemos a-/ 

t e n t a r para a qualidade e escolha adeguada do processo de con 

fomacao, bem como, dos equipamentos necessarios, e do melhor 

tratamento das materias primas. 

3.1 - Materia Prima 

As p r i n c i p a l s materias primas u t i l i z a d a s na fab r i c a c a o 

dos t i j o l o s , t e l h a s e outros produtos de ceramica vermelha / 

sao as a r g i l a s . 

As a r g i l a s sao rochas d e t r i t i c a s r e s u l t a n t e s da des- / 

t r u i c a o de s i l i c a t o s a l t e r a v e i s das rochas e r u p t i v a s . Sao es-

sencialmente c o n s t i t u i d o s de s i l i c a t o s de aluminio h i d r a t a d o , 

contendo tracos de minerios secuhdarios, quartzozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA wzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 6x idos de 

fiarro em minusculas p a r t i c u l a s . 

Depositaram-se no fundo de mares e lagoas e hoje cons-

tituem-se em j a z i d a s muito espalhadas p e l a natureza. Essas a» 

g i l a s desintegram-se quando misturadas a agua ou formam uma / 

pasta moldavel. 

As a r g i l a s que contem c e r t o t e o r de c a l c a r i o , sao deno 

minadas tecnicamente de "MARCAS". Enquanto, que a r g i l a s con-/ 

tendo c e r t o t e o r de s i l i c a ou s i l i c a t o s , silo denominadas de / 

a r g i l a "MAGRA3". A r g i l a s , contendo elevados teores de materia 

organica, sao denominadas de a r g i l a "GORDAS". 

As materias primas u t i l i z a d a s sao de urn ou mais t i p o s / 

de a r g i l a s l o c a l , misturadas em proporcSes d i f e r e n t e s , de / 

ac6rdo com as suas propriedades e depois de t r i r u r a d a s e larrd 

nadas sao acrescidas da agua necessaria ao grau de p l a s t i c i d a 

de adequado a fab r i c a c a o do produto. 

A percentagem de raisturas dessas duas materias primas/ 

( a r g i l a MAGRA e a r g i l a GORDA ) p r i n d p a i s e deteimnada, nas 

pequenas e medias i n d u s t r i a s , pelos conhecimentos p r a t i c o s / 

dos preparadores de a r g i l a . 



3.1.1 - Extracao da Materia Prima 

As a r g i l a s ou tabatingas sao geralmente e x t r a i d a s a ceu 

aberto, em b a r r e i r o s ou barrancos, l o c a l i z a d o s ao lado ou pro-

ximo a f a b r i c a . 

A extracao pode ser executada manualmente ou por proces 

sos mecanizados, dependendo ao t i p o de a r g i l a , quantidade a / 

ser e x t r a i d a diariamente, da £opografia do ter r e n o e da dispo-

n i b i l i d a d e e qualidade da mao de obra l o c a l . 

3.1.2 - Transporte da Materia Prima 

0 t r a n s p o r t e da materia prima das j a z i d a s para as m&qui^ 

nas, pode u t i l i z a r t r e s processos: 

- c a r r i n h o de mao. 

- caminhao com c a r r o c e r i a bascuiante. 

- trem de carrinhos-cacamba, puxados por pequena locomo 

t i v a azyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 6le o d i e s e l . 

3.1.3 - Estocagem da Materia Prima 

As a r g i l a s e x t r a i d a s em urn mesmo l o c a l , nem sempre se / 

prestam a producao dos produtos ceramicos. Ou sao muito "FRA -zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

CAS" ou muito "FORTES". Por essa razao, estao quase sempre su-

j e i t a s a uma mi s t u r a com outr o t i p o de a r g i l a , para compensar/ 

suas d e f i c i e n c i a s . Quando essa dosagem se faz necessario, as / 

a r g i l a s de t i p o s d i f e r e n t e s vindas das ja z i d a s sao empilhadas/ 

pr6ximo ao caixao alimentador em camadas alternadas, de urn e / 

de ou t r o t i p o , para, em seguida, serem a t i r a d a s a caix a e estei_ 

r a alimentadora, onde se i n i c i a a mist u r a mecanica no dosador-

alimentador. 

3.1.4 - Custo da Materia Prima 

0 custo medio de materia prima nas f a b r i c a s de t e l h a s , / 

representa 20 % do custo da producao. E na fa b r i c a c a o de l a j e o 

t a s , representa 19 % do custo da producao. 

Vale s a l i e n t a r , que mesmo sabendo que uma l a j e o t a conso 

me 4,2 kg de materia prima e uma t e l h a 3,15 kg, ou seja, menos 

30 % e custando 50 % mais que a l a j e o t a . Esse preco mais eleva 

do, e em razao de a t e l h a e x i g i r x a r g i l a mais selecionada e / 



mistura mais uniforme. Qualquer alteragao s e n s i v e l na materia-* 

prima pode a c a r r e t a r grandes perdas por quebras na secagem e / 

na queima. 

3.2 - Equipamentos 

Poucas i n d u s t r i a s ceramicas do Nordeste apresentam equi 

pamentos modernos, como alimentadores proporcionadores, t r i t u -

radores-laminadores, prensas r e v 6 l v e r para t e l h a . A maioria / 

possuem prensas sem vacuo e u t i l i z a m o m~todo manual para f a - / 

bricacao dezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA t e l h a s . 

Para uma boa produgao de uma i n d u s t r i a ceramica, neces-

sitariamos t r a b a l h a r com equipamentos devidamente regulados. / 

Abaixo, falaremos uft.pouco sobre estes equipament03. 

3.2.1 - Dosador-Alimentador 

Essa maquina tern por f i n a l i d a d e f a z e r a p r i m e i r a mistu-

mecanizada das materias primas e alimentar uniformemente todo/ 

o conjunto de maquinas. Consiste basicamente em uma caixa r e - / 

t a n g u l a r com 6 a 7 m de comprimento por 2 a 3 m de l a r g u r a . A 

part e s u p e r i o r da caix a f i c a ao n i v a l do solo, aberta e nela / 

sao a t i r a d o s os t o r r o e s do t i p o de a r g i l a s a serem misturados/ 

e alguma quantidade de agua, para f a c i l i t a r a p l a s t i c i d a d e . No 

fundo da caix a aJimentadora ha uma e s t e i r a transportadora, mo-

vimentada lentamente por urn motor e redutos de velocidade, que 

c o n t r o l a a aliment agao do conjunto. 

0 caixao de alimentagao e provido de raspadores l a t e - / 

rai>s com bordas recambiaveis em ago, que evitam o acumulo de/ 

a r g i l a i fa c i l i t a m a m i s t u r a . A velocidade da e s t e i r a pode va 

r i a r , de acdtifcdo com a velocidade de alimentagio. 

3«2.2 - Destorrador ou Desintegrador 

Do caixao alimantador, a m i s t u r a de a r g i l a v a i ao des-/ 

t o r r a d o r ou desintegrador, c u j a f i n a l i d ad e I r e d u z i r os peda^' 

gos grandes de a rg i l a em parte s menores. 0 desintegrador e / 



c o n s t i t u i d o de aneis dentado em aco manganes que cortam ou t r i 

turam os t o r r o e s de a r g i l a . Urn d i s p o s i t i v o e s p e c i a l com dois / 

c i l i n d r o s , urn l i s o e ou t r o e s t i r a d o , em forma de r6sca sem-fim 

e l i m i n a as pedras que acompanham a a r g i l a . Do desintegrador, a 

a r g i l a e transportada por uma e s t e i r a transportadora ou c o r r e -

i a sem f i m , ao misturador h o r i z o n t a l . 

3.2.3 - Misturador H o r i z o n t a l 

0 misturador h o r i z o n t a l tern por f i n a l i d a d e completar a 

mistu r a das a r g i l a s , dosando ou ajus'cando as percentagens de / 

agua necessaria a p i a s t i f i c a c a o . A percentagem t o t a l f i n a l de/ 

agua de p l a s t i f i c a c a o g i r a em t o r n o de 16 a 25zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA %$ em relacao / 

peso de m a t e r i a l umido que i r a alimentar a maromba, variando / 

de acdrdo com as c a r a c t e r i s t i c a s f i s i c a s da materia prima e da 

maromba a ser u t i l i z a d a . 

Do misturador h o r i z o n t a l , a a r g i l a e transportada por / 

e s t e i r a ou c a i , por gravadade, np lamiiiador l o c a l i z a d o por c i -

ma da entrada de alimentacao da maromba. 

3.2.4 - Laminador 

Este equipamento, tern por o b j e t i v o r e d u z i r a a r g i l a pa£ 

tosa a laminas f i n a s , £azendo~a passar entre dois c i l i n d r o s de 

f e r r o fundido. Os c i l i n d r o s giram a velocidades diversas de mo 

do que, alem de t r i t u r a rzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA por es:<;Uijaiento, produz mais uma mis-

t u r a . Algumas i n s t a l a c o e s u t i l i ^ a m laminadores dupios, com / 

dois pares de c i l i n d r o s , para nelhor qualidade do produto. 

3.2.5 - Maromoas 

A moldagem dos t i j o l o s e f e i t a per extrusac na maromba/ 

que se c o n s t i t u i de uma f o r t e carcaca em forma de tubos, den-/ 

t r o da qual urn parafuso sem-fim ou conjunto&R de h e l i c e s e aci^ 

onado por um con j u n t o motor-caixa redutora. Por cima desse pa-

raf u s o sem-fim ha uma caixa aliment adora, digo, c a i x a de a l i - / 

mentacao, cujo fundo e c o n s t i t u i d o por duas grelhas i n c l i n a - / 

das. A a r g i l a vinda dos laminadores e i n t r o d u z i d a nessa caixa. 



onde calcadores-alimentadores forcam-se a passar atraves das / 

grelhas. Nessa passagem a a r g i l a e fragmentada em pequenas por-

c5es nas quais se process a a desaeracao, f i n a l i d a d e secundaria/ 

da maromba a vacuo. Cai da no parafuso sem-fim, a a r g i l a e impei 

l i d a para f r e n t e , passa atraves da camara de vacuo e depois / 

atraves dos o r i f i c i o s da boquilha que e o molde dos t i j o l o s . 0 

bloco de a r g i l a extrudada saindo da boquilha, correzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 03 r o l o s da 

maquina cortadora e & automatacanente cortado em tamanho p r e — f i 

xados e que corresponde ao comprimento dos t i j o l o s furados ou a 

a l t u r a do t i j o l o macico. 

A funcao secundaria, porerr. muito import ante da maromba a 

vacuo, a r e d u z i r ao mlnimo o ar c o n t i d o ou i n c l u i d o na massa ce 

ramica pela acab das misturas e agua agregada. Dal a qualidade/ 

de t i j o l o s a vacuo ser bem superior aos outros f a b r i c a n t e s em / 

marombas comuns ou a mao. 

Os t i j o l o s cortados sao transportados por uma e s t e i r a r o 

l a n t e , at& os operarios encarregados do t r a n s p o r t e i n t e r n o r e t i ^ 

r a l o s da e s t e i r a e l e v a l o s para a secagem. 0 vacuo na maromba e 

provido por uma bomba de vacuo com motor de 10 hp. A pressao de 

extrusao e de aproximadamente 25 kg/mm. 

A cap acid ads de producao da maromba a r i a de f a b r i c a n t e / 

para f a b r i c a n t e , sendo em media, de 20.000 a 25.000 t i j o l o s em 

8 haras, correspondente de 9 a 12 toneladas de massa ceramica./ 

A umidade normal de extrusaozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA h de 16 a 20 %. 

3.3 - Secagem 

A secagem de materias ceramicos e uma etapa mais impor-/ 

t a n t e e que merece a melhor atencao por p a r t e dos ceramistas. 

3.3.1 - Transporte para secagem 

0 t r a n s p o r t e de t i j o l o s para secagem e urn dos pontos no 

processo de producao, onde tern havido mais desperdlcios da mao-

de-obra. 0 c a r r i n h o transportador,modelo de t r e s rodas de borra 

cha com p r a t e l e i r a s , embora se c o n s t i t u a , t a l v e z , em investimen 



t o urn pouco mais elevado do que o desajeitado c a r r i n h o de mao 

e compensado plena e economicamente com a reducao da mao de o-

bra e de desperdicios de m a t e r i a l . Os t i j o l o s r e t i r a d o s da cor 

t a d e i r a sao colocados sobre tabuas e empilhados nas p r a t e l e i - / 

ras dos c a r r i n h o s , transportados para o setor de secagem e ar-

rumados com as tabuas apoiadas nos t i j o l o s de baixo ou arruma-

dos com as p r a t e l e i r a s de secagem. 

Outro sisterna de t r a n s p o r t e e o dos carrinhos manuais / 

de elevacao, semelhante aos macacos mecanicos gigantes para a 

elevacao de automoveis, Nesse caso, os t i j o l o s r e t i r a d o s da es^ 

t e i r a da c o r t a d e i r a vao sendo arrumados diretamente em estan-/ 

t e s . As estantes sao apanhadas pel o c a r r i n h o e depositadas no 

secador j& com todos os t i j o l o s arrumados para a secagem. I n - / 

d u s t r i a s de p o r t e m a i o r t u t i l i z a m x empilhadeiras. 

3.3.2 - Secagem Natural 

Como sabemos, a secagem n a t u r a l depende da temperatura/ 

e umidade do ar atmosferico. Com ar seco demais, o m a t e r i a l r a 

cha f com ar quente e umido o m a t e r i a l nao sec a. Pnrando, desta 

maneira a producao da £abrica. 

Na secagem n a t u r a l , precisa-se de grandeszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA p a t i o s e pro-

tecao ao m a t e r i a l c o n t r a as chuvas e ao c a l c rzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA r5pido . lleste ca 

so, s mais urn t r a b a l h o . 

A secagem de galpoes semi-fechados, j a e melhor, por^ue 

o m a t e r i a l e mais p r o t e g i d o e a temperatura mais uniforme. Re-

gulando p o r t as e j a n e l a s pode-se proporcionar ao m a t e r i a l a / 

v e n t i l a c a o necessaria a secagem.zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA m razao de nao ser p o s s i v e l / 

empilhar o m a t e r i a l em p i l h a s muito a l t a s , torma-se neccssario 

a construcao de andares sobrepostos. 

A secagem n a t u r a l l e v a em media 15 dias para secar o ma 

t e r i a l . 



3.3.3 - Secagem a r t i f i c i a l 

A secagem a r t i f i c i a l de t i j o l o s furados e t e l h a s , que / 

f o i , ate pouco tempo negligenciada nas o l a r i a s do B r a s i l , pare 

ce que esta encontrando boa aceitagao. Mesmo sabendo que o c l i 

ma e f a v o r a v e l , pensava-se que a secagem a r t i f i c i a l comportava 

so uma despesa de i n s t a l a g a o , que nao compensava. 

As i-abricas modernas trabalham com secadores a r t i f i c i - / 

a i s . Vale r e s s a l t a r , que maiores vantagens destes secadores / 

sao obtidas em o l a r i a s i n s t a l a d a s nas zonas t r o p i c a i s , onde a 

umidade do ar e grande, impedindo a secagem. 

Muitas vezes, os secadores sab i n s t a l a d o s em cima dos / 

for n o s , para a p r o v e i t a r o c a i o r de i r r a d i a c a o e de resfriamen-

t o dos fornos, mas as correntesas de c a l o r que se formam, vab/ 

sempre em sentido v e r t i c a l , de forma que qua?ido o ar quente / 

atinge o m a t e r i a l verde, ou ainda umido de mais, o m a t e r i a l r a 

cha. 

0 tempo de secagem no secador a r t i f i c i a l , g i r a em t o r n o 

de 36/48 horas. 

Isso quer d i z c r que secardo a r t i f i c i a l m e n t e nos subnete 

mos as a r g i l a s a urn tratamer.to acelerado, uma ves, que r e t i r a -

mos em poucas horas a agua que se encontra no i n t e r i o r das par 

t i c u l a s , tiramos a agua que envoive e enche os poros e tiramos 

a agua de adsorcao das subscancias c o l o i d a i s . Durante esta se-

cagem forgada, precisamos que a re t r a g a o s e j a uniforme e cons-

t a n t e , apesar de uma velocidade de contragao que pode a t i n g i r / 

o ponto c r i t i c o de quebra. Se a massa nao f o r ben preparada / 

nao ha secador que pessa secar sem provocar quebras. 

3.3.3.1 - Secagem em Camaras Paralelas 

Existe tambem, a secagem em camaras p a r a l e l a s , Descreve 

mos aqui, quatro t i p o s de secadores: com v e n t i l a g a o l o n g i t u d i -

n a l , l o n g i t u d i n a l mista, t r a n s v e r s a l e v e r t i c a l . 

As camaras sab pequenas, precisando, p o r t a n t o de grande 



numero de camaras e pessoal escolhido para manobrar o ar quente 

e o.ar umido nas diversas camaras que trabalham em c i c l o . 

3.3.3.2 - Secadores Tunel 

Ha secadores a t u n e l , tambem com ar entrando e saindo. / 

?recisando de muitos v e n t i l a d o r e szyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA e muitos c a r r i n h o s , sendo seu 

custo de i n s t a l a c a o muito a l t o . 

3.3.3.3 - Secadores Ritmicos 

fistes secadores sao os mais indicados para t e l h a s e t i j o 

l o s furados. A v e n t i l a c a o r i t m i c a e f e i t a por intermedio de urn 

c a r r i n h o automatico com v e n t i l a d o r e s que anda sobre t r i l h o s e / 

percorre o secador no sentido l o n g i t u d i n a l de i d a e v o l t a , com/ 

mesma velocidade. Este sistema de secagem proporciona urn produ-

t o uniformemente seco, t=li:n±xiando quase totalmente as quebras. 

3.4 - QUS1MA 

A queima dos produtos de ceramica vermelha, e f e i t a na / 

sua maior p a r t e em fornos do t i p o : c a i e i r a , chama r e v e r s i v e l e 

Hoffmann. 

3.4.1 - Forno t i p o C a i e i r a 

fe o mais popular, v i s t o que a fabricacao de t i j o l o s na / 

regiao Nordeste e f e i n o em grande pa r t e em pequenas instal a g o e s , 

quase p r i m i t i v a s , apresentando baixa economia de fabrioagao. 

0 f o r n o c a i e i r a , e de simples conscrugao, pequena capaci 

dade e apresenta urn rendimento tenaico minimo, em v i r t u d e de / 

ser urn f o r n o aberto, de nao ap resent ar zienhuiaa recuperagao de / 

c a i o r , de nao e x i s t i r tiragem. 0 fogo nao se d i s t r i b u i u n i f o r - / 

memente, o aquecimento l e v a ate 35 horas, e o m a t e r i a l s a i em / 

p a r t e c r u , em p a r t e bom e em p a r t e requeimado. 

Este t i p o de f d r n o e hoje econdmica e i n d u s t r i a i m e n t e / 

juigado negativo, apresentando urn consumo elevado de combust!-/ 

v e l . 



3.4.2 - Forno Chama Reversivel 

Neste t i p o fQmo, a tiragem e fa v o r e c i d a por uma cha 

mine, o m a t e r i a l e queimado em camaras fechadas, a d i s t r i b u i - / 

cao do c a i o r e mais uniformc e o m a t e r i a l s a i melhor do que no zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Fdrno de c a i e i r a . 3ste fzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA6 rn o nao apresenta recuperacao nenhuma 

de c a i or e o c i c l o de queima e de 24 ate 35 horas. 0 rendimen-

t o termico e melhor que o do f o r n o c a i e i r a . 

3.4.3 - F&rno t i p o Hoffmann 

No f o r n o Hoffmann todas as fases de queima, desde o en-

fomamento ate a descarga do m a t e r i a l , produzem-se sem i n t e r - / 

rupcao e da mesma forma em todos os seus pontes, cronomelrica-

mente. £ o melhor t i p o de f d r n o para a queima de t i j o l o s f u r a -

dos. 

0 f d r n o Hoffmann moderno,zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 4 e l i p t i c o , de 18-24 camaras, 

com c o l e t o r c e n t r a l , p o r t as extemas ao n i v e l do p i s o da fabr«L 

ca, r e g i s t r o de s a i da dos gases longr da zona onde pass a o f o -

go, e tern uma canal c o l e t o r em cima para recuperacao do c a i o r / 

de resfriamento do m a t e r i a l queimado. As bocas de carga do com 

b u s t i v e l sao em c a r r e i r a s p a r a l e l a s de 4-5 e a 1 m de d i s t a n - / 

c i a , os r e g i s t r o s de aspiragao a caaa 4-5 m As e nas curvas / 

tendo r e g i s t r o s s5 nas partes externas e a chamine » s u b s t i t u i ^ 

da por urn exaustor. 

No Porno Hoffmann, se a velocidade ds fogo a t i n g i r de 1 

a 1,5 m/h, e l e queimara. pelo menos 5 camaras por d i a . 0 fogo / 

deve e s t a r sempre em baixo. A empilb^gem do m a t e r i a l deve s e r / 

estudada e nao f e i t a ao acaso. Quanto maior f o r o comprimento/ 

do f d r n o , melhor sera, o funcionomento. 0 combustivel u t i l i z a d o 

e a lenha seca de tamanho xelecionado, mas, o melhor combusti-

v e l s e r i a o carvao pulverizado de chama comprida. 

Para urn bom funcionamento do f o r n o hoffnann, % necessa-

r i o cuidar da carga, regLilar os r e g i s t r o s , executar uma alimen 

tacao r a c i o n a l do combustivel, nao enfornar m a t e r i a l verde, ve 



r i f i c a r - s e a chama p .xa bastante. 

0 exaustor e o p i v o do f o r n o , aumenta a velocidade de/ 

queima e reduz o gasto de combustivel. 0 bom funcionamento do 

f o r n o Hoffmann, depende, tambem de urn baa operador. A conducao 

do f o r n o nac pode ser deixada ao acaso. Era f o r n o de secgao / 

grande demais com relacao ao comprimento, o fogo nao se d i s t r : i 

b u i uniformemente. Wests caso o fogo queimara mais o m a t e r i a l / 

en cima e proporcionara quebras. A isolagao das camaras e f e i -

t a coin diafragmas de papel.zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA Uk quern apoie o papel ao m a t e r i a l / 

sem usar c o l a , desta forma ha aberturas que provocam entradas/ 

de ar, baixando a tiragem, cam preguizo do m a t e r i a l e combusti^ 

v e l . 

Para se u t i i i s a r o exaustor no l u g a r da chamine, deve-/ 

se c i r c u l a r a capacidade e a pressao do exaustor. 

4 importance se conhecer o funcionamento do f o r n o Hoff-

mann para e v i t a r que seu rendimento s e j a baixo. 

Caao sabemos, o f o r n o e o cor agao da i n d u s t r i a ceramica, 

e muita gente nao da importancia a este f a t o . Encontram-se cera 

micas com equipamentos modernos e fornos inadequado. As vanta-

gens proporcionadas, sao muitas vezes perdidas na queima e f o r 

nos i m p e r f e i t o s . 

3.5 - Controle de Qualidade 

3.5.1 - Controle de Qualidade de Produgao 

Mostraremos abaixc, os provaveis d e f e i t o s , causas e s o l u 

goes que ocorrem em f abricagao de produtos de caramica verme- / 

l h a . 

3.5.1.1 - Denteado 

Este t i p o de d e f e i t o , l o c a l i z a - s e nas arestas e nas su-/ 

p e r f i c i e s l a t e r a l s co t i j o l o . 

0 denteado e ocasionado quase sempre por um avango desi 

gual da massa, na saida da maromba, ou ainda por f a l t a de coe-/ 



sao da massa, 0 avango desigual da massa, deve-se a diversos f a 

t o r e s . 0 denteado pods ocorres devido a construcao d e f e i t u o s a / 

da boquilha, da sua colocagab i n c o r r e t a 5 ou de uma l u b r i f i c a g a o 

d e f i c i e n t e da mesma. Quando se t r a t a da f a o r i c a c a o de t i j o l o s / 

furados, a causa* pode ser da ma ordenacao das partes furadas / 

ou dos nucleos correspondences a boquilha. Tambem pode f i c a r r e 

t i d o s internamante na bcquilha, pedacos de r a i z e s , a r g i l a resse 

cada ou ainda a chapa que reveste intern&menee a boquilha, se / 

e s t i v e r levantada. 

Para solucionarmos este t i p o de d e f e i t o , devemos u t i l i - / 

cliapas para f r e i o , colocadas internamente na boquilha. Limpesa/ 

da p a r t e i n t e r n a da boquilha, r e t i r a n d o os pedacosde a r g i l a se-

ca ou r a i z e s . H e l h o r i a na construcao das boquilhas, com s u p e r f i 

c i e l i s a . Central!zacao da boquilha na cabega da maromba. Con*/ 

teudo inadequado de agua na massa plasties.. L u b r i f i c a c a o naszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA ar-

r e s t as e faces do l o c a l . Homogeinizacao de massa* 

3.5.1.2 - Trincas de Secagem 

Este t i p o de d e f e i t o e ocasionado por esforgos de tensao 

provocados durante a secagem demasiada rapida e os esforcos pro 

vocados durante a conformagao. As t r i n c a s de secagem se produ-/ 

zem, quando as pec as, submetidas a secagem, perdem por unidade/ 

de tempo, uma quantidade de a.gua muito elevada • 

A solucao para este t i p o de d e f e i t o , s e r i a manter uma / 

boa d i s t r i b u i c a o de carga a secar. Controle da velocidade do ar. 

Controle de temperaturas e umidade, como tambem a sua d i s t r i b u i ^ 

gab. Controle das grades para g a r a n t i r a p e r f e i t a acomodagab / 

das pecas sobre as mesmas. 

3.5.1.3 - Estourado 

Nesse caso a pega se arrebenta ou se fragmenta. 

A causa deste d e f e i t o , e a presenga de granulos de c a i -

c a r i o na a r g i l a . Durante a queima ocorre a reagao:£oC0'—»» CoOlO, 



0 CaO e higrosc&pico: CaO + H20 Ca(0H)2, que aumenta de v© 

lume provooando o estouro. Tambem pode provocar esse d e f e i t o / 

graos de quart zo, de gesso e de p i r i t a . 

A solugao deste d e f e i t o , s e r i a l separagaog do m i n e r a l / 

de e a l c i t a , antes da preparacao da massa. Moagem f i n a de a r g i 

l a que contem e a l e a r i o para homogeiniza~lo. Queima em tempera 

t u r a mais elevada. 

3.3.1.4 - Trincas por Umidade 

Quando as pegas entram nc f o r n o com teores elevados de 

agua, esta £ eliminada muito rapidamente, aparecendo t r i n c a s / 

que estao l i g a d a s a presenga de vapor d»agua. Juntamente com/ 

essas t r i n c a s s u p e r f i c i a i s produzidas por eondensacoes, apare 

ce a descoioragao por umiaaae. 

A solugao s e r i a g a r a n t i r a secagem das pegas antes de/ 

queima-las. 

3.5.1.5 - Empeno em Telhas 

Tensoes provocadas durante a extracao do estampo. Gra-

des empenadas, onde se apoism as t e l h a s para a sua secagem. / 

Descentralizaoao dos estampos. Secagey p r e f e r e n c i a l em uma / 

das faces. 

A solugao s e r i a u / t i l i z a r grades bem r e t j f i c a d a s e r e -

fareadas. G a r a n t i rzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA o apoio p e r f e i t o da t e l h a na grade, i m i f o r 

mizar a velocidade de secagem em todas as faces. 

3*5.1.6 ~ Trincas de Resfriamento 

D e f e i t o decorrente do resfriamento rSpido na f a i x a de/ 

temperatura de 500 £C a 600 sc. Presenga de s i l i c a l i v r e sob/ 

a forma de quartzo. 

A solugao s e r i a , fazermos resfriamento l e n t o da pega / 

na f a i x a de temperatura de 500 9C a 600 sc, quando ocorre a / 

reversao do quartzo-beta em q u a r t z o - a l i a . Diminuigao do t e o r / 

de quart zo na massa. banter a velocidade de resfr i a m e n t o en-/ 



t r e 10 IC/fa e 25 sc/n, durante a f a i x a de temperatura c r i t i c a . 

3.5.1.7 - Defoimagao em Telhas 

Ocasionado por pressoes elevadas sobre as t e l h a s duran-

t ezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA a queima. Queima de£eitaosa em determinadas partes do f o r - / 

no. Temperatura elevada de queima. 

A solugao e g a r a n t i r uma boa d i s t r i b u i g a o da carga. Uti^ 

l i z a g a o de areias e n t r e uina f i a d a e o u t r a . A r r a n j o de enforna/ 

ezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA d i3t r ib u igao r e g u l a r do fogo. 

3.5.2 - Controle de GualidadelLaborat6rio 

ObjetiTstando obter maior rendimanto do produgao c e l e -

var o n i v e l de qualidade dos produtos coram!cos, tornou-se / 

indispensavel conhecer e d c f i n i r as materias primas que sao/ 

u t i l i z a d a s , as materias, uigo, misturas a r g i l o s a s que c o n s t i 

tjiem o m a t e r i a l e os produtos obtidoszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA com essas misturas. £s 

se conhecimento e c b t i d o atraves de ENSAIOS COM MISTURA CRffA 

£ DS SSfiAIp COM MATERIAL QUEIMADO. 

3.5.2.1 - Ensaios com Mist u r a Crua 

agua de amassamento. 

- agua de combinagao. 

- retragao na secagem . 

- l i m i t e s de Atter&org. 

- massa e s p e c i f i c a * 

3.5.2.2 - Ensaio com M a t e r i a l queimado 

Nest? ensaio com m a t e r i a l queimado, dstermina-se: 

- retragao de queima. 

- absorgao de agua. 

- porosidade aparente. 

- massa e s p e c i f i c a aparente. 

- tensao de r u p t u r a a f l e x a o . 



3J zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

3.6 - custo de Producao 

Objetivando r e d u z i r o custo de producao, tornou-se ne-/ 

cessario, s u b s t i i r u i r os t i j o l o s macigos por l a j e o t a s on t i j o - / 

l o s Purados, emzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA r aaao desees apresentarem menos 42 % em peso / 

porzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA ifijde construcao, sendo i s o l antes ao son e temperatura e r e 

du&indo em | 5zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA % a mao de obra e o m a t e r i a l de assentamento e o 

custo por M sendo 40 % mais baixo. 

Desta forma, v e r i f i c o u - s e que naprod gao de l a j e o t a s os 

elementos que raaxs infl u e m no custo de produgao sao a mao de / 

obra 43 % e o combustivel 34 %l A materia prima correspondezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA a 

19 % e a f o r g a 4 %. 

No custo medio de produgao de t e l h a s , a mao de obra r e -

present a 45 %9 o combustivel 28 a materia prima 23% t a f o r 

co. 4 %•  

Como vi n o s , a mac de obra & o f a t o r mais ponderavel na 

i n d u s t r i a ceramica. Os f a t o r e s que i n f l u e m no aumento da mao / 

de mao de obra e o t r a n s p o r t e e o cmpilhamento manual. ft as f a-

b r i c a s de menor capaciae.de o t r a n s p o r t e do produto em c a r r i n h o 

de mao encarece de sobremodo a mao de obra. 

0 custo t o t a l dos produtos produzidos por i n d u s t r i a s de 

csramica vernclha do IlOrdeste, g i r a em tSrno de 35zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA a 50 % do / 

v a l o r de venda, 

Desta forma, v e r i f i c a - s e que os produtos fabricados a-/ 

presenta uma margem de l u c r o b r u t e sobre o prego de venda de / 

50 % para l a j e o t a s , 65 % para t e l h a s . 

Para fazermos urn c i l c u l o aproxLma&o da laargem de l u c r e / 

l i q u i d o , faz—se necessario conheoer cespesas ger.ais que po-

dem i n c i d i r sobre o c a p i t a l aplicado nos equipamentos, as des-

pesas de impostos sobre os imoveis, as de spas as $t impostos so 

bre as vendas e as despesas provenientes das l e i s t r a b a l n i s t a s 

que n3o f o r an i n c l u i d a s no custo da mao de obra. Ess as despe-/ 

sas represent?. ?proximad3mente 27 % sobre o prego de venua. De 

duzindo 27 % do l u c r o de 50 % no caso de l a j e o t a s , obtem-se urn 
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urn l u c r o l i q u i d o p r e s u n i v e l dezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 23zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA % sobre as vendas quando es-

sas e s t i v e r e n num n l v e l de 70 % da capacidade de producao. 



4.0 - ESTAGIO INDUSTRIAL zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

A CSJ, i n d u s t r i a de ceramica vermelha produtora de materi 

a i s de construcao ( t i j o l o s ) , esta l o c a l i z a d a no centro consumi-/ 

dor de produtos ceramicos. A j a z i d a fornecedora de materia prima 

esta l o c a l i z a d a pr&xima a i n d u s t r i a produtora. 

an razao de a regiao apresentar urn crescimento normal na/ 

i n d u s t r i a da construgab c i v i l e de a i n d u s t r i a esta l o c a l i z a d a / 

nesta r e g i a o , observamos p o r t a n t o , a sua v i a b i l i d a d e . 

Com relacao ao c a p i t a l aplicado p e l a C S J , achamos urn pou-

co elevado. Nao em i r t u d e de modernos equipamentos, mas, em r a -

zao, de CSJ se encontrar l o c a l i z a d a em uma area nobre da cidade. 

Desta forma, o grande aumento no v a l o r das areas de t e r r e 

no, f e z aumentar este c a p i t a l aplicado. 

Os produtos fabricados p e l a CSJ, sao em g e r a l t i j o l o s , %/ 

que devido a f a l t a de materia prima de boa qualidade, vem a f e t a r 

as propriedades do produto f i n a l . 

A capacidade de produgao da CSJ, esta diretamente l i g a d a / 

a um» bom funcionamento do f d r n o Hoffmann, h a j a v i s t a , que e l a / 

dispoes de con j u n t o de equip amentos capaza'es de produzirat 20 mi-

l h e i r o s de t i j o l o s em 8 horas. 

Como a CSJ nab dispSes de secadores a r t i f i c i a l , a produ-/ 

gab de t i j o l o s e s t a totalmente dependente das condigoes c l i m a t i -

cas da r e g i a o . Desta forma, em tempo f r i o , torna-se impossivel a 

produgao f i n a l dos produtos. 

A produgao a t u a l , e baixa, devido a diversos descontroles 

v e r i f i c a d o s na CSJ. Tais como: f a l t a de materia prima, f a l t a de/ 

combustivel, precariedades no f o r n o Hoffmann, e t c . 

A corregao destes f a t o r e s , l e v a r i a a CSJ a urn crescimento 

da produgao a t u a l . 

Os pregos de vendas dos produtos ceramicos da CSJ, sao / 

pregos i g u a i s ao do mercado. 

Urn levantamento mais p r e c i s o dos gastos a d m i n i s t r a t i v o s e 

de produgao, poderia f a z e r com que a CSJ, levasse l i g e i r a vanta 



gem na competigao pel o mercado. Uma vez, que os concorrentes // 

localizam-se a d i s t a n c i a bem maiores, implicando no aumento do/ 

custo do t r a n s p o r t e . Desta forma, pregos mais baratos a t o r n a - / 

r i a detentora i s o l a d a do mercado de vendas. 

0 numero de operarios e baixo (em t o r no de 40 operarios) 

poderia ser maior, caso a raesma trabalhasse com outras l i n h a s / 

de producao, t a l como, fabricagao de t e l h a s , manilhas, t i j o l o s / 

aparentes, ate. 

0 t o t a l dos s a l a r i o s mens ais e muito v a r i a v e l , e opera-/ 

r i o s trabalham por producao. Problemas j a c i t a d o s de producao / 

acarretam baixo s a l a r i o s . 

Urn dos grandes problemas enfrentados p e l a i n d u s t r i a de / 

ceramica vermelha,.e a CSJ e s t a i n c l u i d a e a queima dos produtos 

can lenha. Existe d i f i c u l d a d e no abastecimento, e as vezes t e n -

se que se r e c o r r e r a produtos lenhosos de baixo poder c a l o r i f i -

co. Tudo i s s o , concorre para p r e j u d i c a r o r i t m o de producao da 

CSJ. Uma das maneiras de t e n t a r solucionar s e r i a a de f a z e r urn/ 

estoque consideravel de lenha, mas i s s o , i m p l i c a r i a em urn aumen 

t o a p reciavel no c a p i t a l . Em tempos de recessao e de recursos,/ 

essa solugao nao e adequada. 

A materia prima u t i l i z d d a , p e l a CSJ, provem da l o c a l i d a -

de chamada Alvinho, mas outras l o c a l i d a d e s , contribuem para o / 

fornecimento da materia prima para a necessaria dosagem. Sssas/ 

l o c a l i d a d e s sao pr&ximas a. i n d u s t r i a o que c o n t r i b u e i para urn / 

custo r e n t a v e l . 

Como sabemos, uma boa dosagem da m i s t u r a de a r g i l a , bem/ 

como, sua cur a sao f a t ores fundament a i s para melhorar a t r a b a - / 

l h a b i l i d a d e da a r g i l a e as propriedades do produto f i n a l . A CSJ 

nao cuida devidamente dessas operagSes. 

A area ocupada pela CSj e extensa, necessit: ndo apenas, / 

da construgao de novos galp5es para a secagem, uma vez, que os e 

x i s t e n t e s nao comportam a capacidade de producao das suas extrus 

soras. 



0 f o r n o u t i l i z a d o para a queima dos produtos ceramicos / 

da CSj t e urn f d r n o continue do t i p o Hoffmann, em estado preca-/ 

r i o de i n s t a l a g a o , em v i r t u d e do grande tempo de a t i v i d a d e sem/ 

as devidas paralizacoes para reparos. Dessa maneira, o f o r n o a-

presenta vazamento de gases, perda de c a i or nas p o r t as das cam a 

r a s , r e g i s t r o s entupidos, alem, de partes do f o r n o deterioradas. 

Foi tferificado por nos, que a ma i o r i a das vezes os operSi 

r i o s enfornam t i j o l o s verdes, fazem urn empilhamento de t i j o l o s / 

inadequados, isolagao i n c o r r e t a da camara, executam uma alimen-

tacao errada do combustivel t alem de e x i s t i r operarios operand© 

com o f o r n o , sem conhecer, e sem a t e n t a r , que urn mau f u n c i on a-/ 

mento do f o r n o , i m p l i c a numa baixa producao. 

Cabe ao empresario ou ao encarregado da produgao o r i e n - / 

t a r o operador no que concerne ao bom funcionamento do f o r n o ,zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 0 

baixo s a l a r i o e f a t or preponderant e para nao emprggo de f u n c i c — 

n a r i o s especializados. 

Os equipamentos da CSJ, sao de qualidade consideradas. A 

empresa possuem urn conjunto de equip amentos da marc a V&RD&S, / 

composto de urn caixao alimentador, desintegrador, 1aminador,mi s 

turador h o r i z o n t a l e marombas. 

Por apresentar uma capacidade de produgao muito su p e r i o r 

que a capacidade de queima do f6 r n o Hoffmann, este conjunto de 

equipamentos, t r a b a l h a em «g regime de ociosidade. 

Desta forma, as vantagens oferecidas p e l a maquina, e per 

dida pelo mau funcionamento do f 6 r n o . 

Como exp e r i e n c i a de est agio, podemos observar na CSJ, o 

desconhecimento do custo r e a l de uma unidade produzida. an t e r -

:mos de c a p i t a l i s m o e de f i n a l de seculozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA XX,zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA ±m i s s o e inadimis 

s i v e l que se aconteca. Esse parece ser urn dos grandes e maiores 

problemas c o n j u n t u r a i s do parque i n d u s t r i a l da ceramica verme-/ 

lha - a f a l t a de vi s a o erapresarial e a d m i n i s t r a t i v a . Precissa-/ 

mos formar mao de obra especializada para esse import ante ramo/ 

da i n d u s t r i a ceramica. 



5.0 - CONCLUSjfo 

Ao f i n a l i z a r - m o s este r e l a t d r i o , conclulmos que d i v e r - / 

sos sao os f a t o r e s responsfiveis para o desenvolvimento da indus 

t r i a de ceramica vermelha do Nordeste. 

Urn desses f a t o r e s s e r i a , por p a r t e dos governos f e d e r a l / 

e estadual, i n c e n t i v a r a construcao c i v i l , que gerariam empre-/ 

gos e melhorariam o padrab de v i d a da populagab* ( Mais empre-/ 

gos e melhores moradias.) 

Outro f a t o r bastante i m p r r t a n t e e a carencia de recursos 

humanos com conhecimentos adequados para a & administracao e ge 

renciamento de i n d u s t r i a s de ceramica vermelha. Podemos afir m a r 

que grande p a r t e dos problemas de producao ocorren por desconhe 

cimento t e c n i c o . como as i n d u s t r i a s , v i a de regra, sao de peque 

no p o r t e e c a p i t a l reduzido, sugerimos como prcv&vel solucao t a 

uniab d6sses pequenos produtores em Cooperativas, que poderiam/ 

assegurar ao mercado urn produto de excelente qualidade, baixo / 

custo e o r i e n t ar as i n d u s t r i a s com relacao a administracao de / 

seus problemas. 

Enxergamos como necessaria, tambem, uma especie de f i n a n 

ciamento apropriado para reaparelhamanto e melhoria das i n d u s - / 

t r i a s (novos e mais modernos equip amentos) e construcao de f o r -

nos adequados e econdmicos para a queima. 

A uniab desses f a t o r e s c i t a d o s e que s e r i a , a nosso v e r / 

a solugao d e f i n i t i v a para a i n d u s t r i a de Ceramica Vermelha. 
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0 presente quadro, apresenta uma media geral dos r e s u l t a 

dos obtidos com mistura crua e material queimado de a r g i l a s e / 

produtos de ceramica vermelha. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Tabela ns i 
l a j e o t a s t e l h a s zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA. - . L u' i i l i h ^ i 

agua de anassamento 29.3 27.7 23.0 

agua de combinacao 10,4 : •#-3 9,2 

etracao Linefcr na secagem 6.2 6.5 6.1 

Percentacjem de a r g i l a 50.0 60.0 46.0 

t n d i c e de P l a s t i c i d a d e 34.5 32.8 26.5 

Retracao Linear na querlmo 3.2 3.4 

Absorcao de &gua 15.3 14.3 13.5 

Resistencia a compressac— leg/cm 10.1 

ResistenciazyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA h f l o x a b - kg/cm zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA* 131 — 

Resistencia a empress ab~Icg/:: m 2768 



4zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA.3. Fluxograma de producao 
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