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Resumo: Neste artigo aborda-se a utilizacdo do gerenciamento da qualidade total em
uma inddstria de ceramica vermelha, baseada na implantacio das ferramentas da
qualidade, que sdo as responsdveis por diminuir os problemas ocorridos em até 95%,
buscando sempre a melhoria continua. A partir da aplicacdo das ferramentas serd
empregado o método CEP (controle estatistico do processo), que permite verificar o
desempenho de um processo em uma empresa, analisando as tendéncias de variagdes no
processo, a partir de dados coletados nesse mesmo processo, minimizando tal
variabilidade. Sendo assim, sdo apresentadas no presente trabalho por meio da
implantacdo dessas ferramentas, propostas para reduzir os possiveis erros durante o

processo de fabricacdo de telhas em uma industria de ceramica vermelha.
Palavras-chave: Qualidade, CEP, Ceramica Vermelha, Melhoria Continua.
1. Introducao

Segundo Juran (1992), a qualidade consiste nas caracteristicas do produto que vao ao
encontro das necessidades dos clientes, e dessa forma proporcionam a satisfacdo em
relacdo ao produto, ou seja, os produtos devem estar em conformidade com a

necessidade e a satisfacdo dos clientes.

N 7z

Para se chegar a qualidade é necessdrio o uso das Ferramentas desenvolvidas por
Ishikawa que consiste em técnicas que possuem a finalidade de definir, mensurar,
analisar e propor solucdes para os problemas ocorridos, ou seja, beneficiando o processo
produtivo com a monitoragdo desde a matéria-prima até o produto final, buscando

sempre a melhoria continua do processo.

De acordo com Rossato (1996), a finalidade das ferramentas da qualidade € eliminar ou

reduzir as fontes de problemas em produtos e servigos.

Este trabalho tem por objetivo a implantagcdo das Ferramentas de Qualidade no processo
de fabricacdo de Ceramica Vermelha em uma Industria, com o intuito de identificar os

possiveis erros, defeitos, causas, enfim, tudo o que possa prejudicar na qualidade dos

RECIFE/PE - FBV - 21 a 23 de abril de 2016


mailto:dayane_maluca@hotmail.com
mailto:debinhacm88@gmail.com

Anais do IV Simpdsio de Engenharia de Producdo - ISSN: 2318-9258

produtos. Tornou-se pertinente o estudo nessa area, pois se percebeu o grau de
importancia desse tipo de empreendimento para a regido, onde se encontra muitas
empresas desse porte, que sdo fundamentais para a economia local, e consequentemente

do pais.

Com o atual crescimento na drea da construgdo civil, que alavanca consequentemente a
producdo de produtos cerdmicos, com maior €nfase na fabricacido de telhas e tijolos
vermelhos, os quais obtém no seu processo produtivo um alto grau de qualidade.
Devido aos seus intimeros defeitos na fabricagdo, tais como, bolhas, empenamentos,
trincas, queimas de modo inadequado, variacdes no tamanho, entre outros, tornou-se
mais apropriado o emprego das ferramentas da qualidade, afim de conhecer afundo o
processo de producio, para que se possa fazer uma interven¢do melhorando o processo

no que diz respeito a utilizacao das matérias primas, diminuindo assim os custos.
2. REFERENCIAL TEORICO
2.1. Abordagem Geral da Qualidade

Carvalho et al.(2005) asseguram que, o artesdo era um especialista que tinha todo o
dominio dos processos de produc¢do, desde a concep¢do da matéria-prima até o pos-
venda. Contendo em sua abordagem de qualidade elementos considerados modernos
que visavam atender as necessidades do cliente. O foco do controle de qualidade era no
produto e ndo no processo. Porém nesse periodo os conceitos de confiabilidade,

conformidade, metrologia, tolerancia e especificacao eram ainda bastante recentes.

Juntamente coma revolucdo industrial surgiu uma nova ordem produtiva, a
customizacdo foi substituida pela padronizacdo e producdo em larga escala. As
invencgdes de maquinas a fim de se obter grande volume de produ¢do e uma nova forma
de organizagdo do trabalho permitiram alcangar a producdo em massa. Mas a partir do
século XX alguns aspectos importantes como o conhecimento das necessidades do
cliente e a participagdo do trabalhador foram sendo esquecidas, mas eram bastante

enfatizados no periodo artesanal (CARVALHO et al., 2005).

No periodo do pds-guerra, os japoneses adaptaram a técnica de controle de qualidade a
fatores humanos e culturais, que mais tarde foi chamada de Controle de Qualidade Total

Japonés.
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Novos sistemas de qualidade tém evoluido a partir das bases de Deming, Juran e
antigos praticantes japoneses de qualidade, e qualidade foi além de fabricacdo em

servicos, satide, educacgdo e setores do governo.

A Gestao da Qualidade Total (GQT) € uma opgdo para a reorientagdo gerencial das
organizagdes. Tem como pontos bdsicos: foco no cliente; trabalho em equipe
permeando toda a organizagdo; decisdes baseadas em fatos e dados; e a busca constante
da solucdo de problemas e da diminui¢do de erros. A GQT valoriza o ser humano no
ambito das organizagdes, reconhecendo sua capacidade de resolver problemas no local e
no momento em que ocorrem, e busca permanentemente a perfeicio. E fundamental
atender e, preferencialmente, exceder as expectativas dos clientes. A obtencdo da
qualidade total parte de ouvir e entender o que o cliente realmente deseja e necessita,
para que o bem ou servi¢o possa ser concebido, realizado e prestado com exceléncia. A

GQT ocorre em um ambiente participativo.
2.2. Ferramentas da Qualidade
2.2.1. Folha De Verificacao

Segundo Cunha (2001), as folhas de verificagcdo, sdo formulérios planejados nos quais
os dados coletados sdo preenchidos de forma facil e concisa. Onde € possivel fazer os
registros dos dados e dos itens a serem verificados, permitindo uma répida percepcao da
realidade e uma imediata interpretacdo da situacdo, ajudando a diminuir erros e
confusdes. As folhas de verificacdo podem apresentar-se de vérios tipos para:
Distribui¢do do Processo de Producao; Verificacdo de Itens Defeituosos; Localizacao de

Defeito e Causas de Defeitos.

De acordo com Ritzman e Krajewski (2004) a coleta de dados por meio de uma folha
de verificacdo muitas vezes € o primeiro passo na andlise dos problemas de qualidade.

Uma folha de verificacdio é um formuldrio usado para registrar a freqiiéncia de

ocorréncia de certas caracteristicas de produto ou servico relacionadas a qualidade.
2.2.2. Diagrama De Pareto Ou Grafico De Pareto

Vilfredo Pareto foi um economista italiano contemporaneo do século XIX. Ele foi o
criador do grafico que estabelece uma relagdo direta entre as causas de perdas. Essa
ferramenta define também quais as problemdticas devem ser sanadas com maior

prioridade.
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Segundo Murray (1997) a andlise de Pareto estd baseada na regra de 20/80. Por
exemplo, no caso de uma incidéncia com falha num determinado produto com base em
um ndmero de causas. Em vez de tratar o problema de forma aleatdria, utiliza-se do
Diagrama de Pareto para especificar quais as possiveis causas que geraram a ocorréncia.
Assim pode-se mostrar que 80% das ocorréncias sdo provocadas por uma determinada
causa, e que somente 20% correspondem as demais. Com base nesta informacdo, é
possivel determinar qual causa vai ser abordado primeiro, pois ela representa 80% das

ocorréncias.
2.2.3. Diagrama De Causa E Efeito

Segundo Martins (2005), esse diagrama, também denominado diagrama de causa-efeito,
identifica em que e como os fatores material, mao-de-obra, méaquinas, método de
trabalho e outros influenciam a ocorréncia de um problema ou o desempenho de um

Pprocesso.

Um diagrama de Causa e Efeito compode-se de linhas e simbolos projetados para
representar a relacdo entre “efeito” e todas as “causas” possiveis que exercem influéncia

sobre ele.
2.2.4. Histograma

Segundo Paladini (1997) para construir um histograma € bastante simples, pois basta
marcar, na reta horizontal as medidas; na reta vertical, sdo escritas as frequéncias de
ocorréncias dos intervalos ou das medidas. A constru¢do da curva de dados ird aparecer

em cima dos retangulos erguidos, a partir dos intervalos de medidas.

Ja para Souza (2003) histograma é um gréafico de barras que dispde as informagdes de
modo que seja possivel a visualizacdo da forma da distribuicio de um conjunto de

dados.

A comparacdo de histogramas com os limites de especificacdo nos permite avaliar se
um processo estd centrado no valor nominal e se € necessdrio adotar alguma medida

para reduzir a variabilidade do processo.
2.2.5. Diagrama De Dispersao

Para Ishikawa (1986) o diagrama de dispersdo, (mais conhecido popularmente como
grifico de correlacdo) permite representar duas ou mais varidveis, uma em fungdo da

outra.
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Ja para Leusin et al (2010) defende que o diagrama de dispersao ajuda a visualizar a
alteracdo sofrida por uma varidvel quando outra se modifica. O diagrama serve para
demonstrar a intensidade da relacdo entre as varidveis selecionadas, o que ndo garante,
necessariamente, que uma variavel seja causa de outra. Os niveis de correlacdo podem

ser positivos, negativos ou sem correlacio, dependendo da dispersdo apresentada.
2.2.6. Grificos De Controles

Para Cunha (2001) sdo graficos para examinar se 0 processo estd ou ndo sob controle.
Sintetiza um amplo conjunto de dados, usando métodos estatisticos para observar as
mudangas dentro do processo, baseado em dados de amostragem. Pode nos informar em
determinado tempo como o processo estd se comportando, se ele estd dentro dos limites
preestabelecidos, sinalizando assim a necessidade de procurar a causa da variacdo, mas

nao nos mostrando como elimina-la.

Segundo Barbosa (1991) quando ha mais de dois conjuntos de dados interrelacionados,
vocé utiliza os graficos para definir claramente as relagdes. Os detalhes dos dados

devem ser corretamente entendidos, na sua integra, com uma tnica olhada.
2.3. A Industria de Ceramica Vermelha
2.3.1. Ceramica Vermelha

Os produtos da ceramica vermelha caracterizam-se pela cor vermelha de seus produtos,
representados por tijolos, blocos, telhas, tubos, lajes para forro, lajotas, vasos

ornamentais, agregados leve de argila expandida e outros.

No que se refere a matéria-prima, o setor de ceramica vermelha utiliza basicamente
argila comum, em que a massa € tipo monocomponente - sé argila - e pode ser
denominada de simples ou natural. A massa ideal € obtida, em geral, com base na
experiéncia acumulada, visando uma composi¢do ideal de plasticidade e fusibilidade,

facilitando o manuseio e propiciando resisténcia mecanica durante a queima.

O produto ceramico pode ser utilizado amplamente na construcdo civil, pelo fato de
apresentar grande aplicabilidade (LOSSO e ARAUJO, 1994; BUSTAMANTE e
BRESSANI, 2000).

A ceramica estrutural ou ceramica vermelha atinge um grupo bem eclético de materiais
ceramicos constituidos por tijolos, telhas, tubos, lajotas, vasos ornamentais, agregados

leves de argila expandida, etc, geralmente fabricados préximos as cidades
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consumidoras, utilizando matérias-primas locais. As matérias-primas sao argilas e siltes
argilosos, com alto teor de impurezas, entre as quais se destacam minerais de ferro,
responsaveis pela cor vermelha tipica dos produtos. Caracterizados por boa durabilidade
e resisténcia mecanica, além de baixos precos, que sdo compensados pelo grande

volume de produ¢do. (CARVALHO et al, 2005).
2.3.2. Ceramicas no Brasil

No Brasil, ha mais de 2000 anos, antes mesmo de sua descoberta, existia a atividade de
fabricagdo de ceramicas, e em 1575 ha indicios do uso de telhas na formagao da vila que
viria a ser a cidade de Sao Paulo/SP. E foi a partir desse estimulo que comeca a se
desenvolver a atividade ceramica de forma mais intensa, sendo as olarias o marco inicial
da inddstria em Sdo Paulo. Com maior concentragdo nas ultimas décadas do século
XIX, a producgdo nas olarias se dava por meio de processos manuais, € em pequenos
estabelecimentos, e tinham como produto final tijolos, telhas, tubos, manilhas, vasos,

potes e moringas, os quais eram comercializados localmente.

Nos ultimos anos do século XIX e inicio do XX houve um processo de especializacao
nas empresas ceramicas, 0 que gerou uma separagao entre olarias (produtoras de tijolos
e telhas) e “ceramicas” (produtoras de itens mais sofisticados, como manilhas, tubos,

azulejos, lougas, potes, talhas etc.).

Segundo a ANICER (Associacdo Nacional da Indistria de Ceramica) existem no Brasil
2547 empresas de telhas, que produzem mensalmente 1300000000 de pegas, ja o
numero de empresas fabricantes de tijolos € de 4346, com 4000000000 de pecas
produzidas, gerando 293000 empregos diretos e 900000 empregos indiretos. Possui um

faturamento anual de R$18 bilhdes.

O presidente do Sindicato da Industria Cerdmica do Estado do Rio Grande do Norte
(SINDICER/RN), Pedro Terceiro de Melo, explica que hoje o Estado possui 209
ceramicas que geram seis mil empregos e consomem por més (cada) uma média de 300

metros cubicos de lenha.

A produgdo de cerdmica vermelha no Rio Grande do Norte é uma atividade econdmica
antiga presente em todo o territorio potiguar, sendo mais intensiva no Vale do Acu e na
regido do Serido. Essas regioes hd muitos anos, vem se especializando nessa atividade
econOmica através do melhoramento das técnicas e das ferramentas para produgdo e a

ampliacdo do nimero de empregos gerados por essa atividade.
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Essa estrutura gera uma produgdo de 82 milhdes de pecas por més. Em torno de 50%

desse total é exportado para os estados de Pernambuco, Alagoas, Bahia e Sergipe.
2.3.3. Processo Produtivo da Telha

Segundo REED (1995), as propriedades dos materiais cerdmicos sdo determinadas pelas
caracteristicas atOmicas e microestruturais dos materiais que os compde. Estas
caracteristicas podem ser controladas pela selecdo das matérias-primas, processo de
fabricacdo e produto. E fundamental o controle para que os defeitos microestruturais
sejam minimizados. Apds a extracdo das argilas e estocagem por um periodo nio
inferior a seis meses (sazonamento, que tem como objetivos principais a melhoria da
plasticidade das argilas, lavagem dos sais soldveis, decomposi¢do da matéria organica e
diminuicdo das tensdes causadas pelas quebras das ligacdes quimicas), a matéria-prima
estd pronta para o processo de fabricacdo da ceramica estrutural. Basicamente, todo o
processo tem 4 etapas: preparacdo da massa, conformacdo das pecas, secagem e queima.
Para obtencdo de um produto de qualidade e minimizacdo de defeitos e perdas, €

necessario um rigoroso acompanhamento em cada etapa.

A figura 1 abaixo mostra o processo produtivo em uma industria ceramica estrutural:

Figura 1 — Processo de fabricagio de telhas e tijolos
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(MOTTA et al, 2001)

3. Metodologia

Durante a realizacdo deste trabalho foram feitas diversas pesquisas bibliograficas em
livros, sites, revistas, jornais, entre outros. Com o intuito de fundamentar a grande
necessidade que existe em aplicar as ferramentas da qualidade no setor ceramista,
especificamente na fabricacdo de telhas. Foram realizadas visitas, observagdes diretas e
coleta dos dados, a fim de analisar o processo produtivo e identificar erros que acorrem

com maior frequéncia e suas possiveis causas. Portanto, foi feito com base nas
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pesquisas, a aplicacdo das ferramentas da qualidade visando buscar solucdes e ver se o

processo produtivo estd sob controle.
4. Estudo de caso

No que se refere ao desenvolvimento do processo da pesquisa, aponta-se, que a técnica
do estudo de caso foi adotada para realizacao do trabalho, onde de acordo a GIL (2005),
apresenta como objetivo a andlise profunda e exaustiva de uma, ou poucas questoes,

visando permitir o seu conhecimento amplo e detalhado.

Foi feita a aplicacdo das ferramentas através do: Folha De Verificacdo, Graficos De

Controles, Diagrama De Causa E Efeito, Diagrama De Pareto Ou Gréfico De Pareto.

Neste trabalho nao foi realizado a aplicagdo do diagrama de dispersdo, pois a qualidade
do barro ndo € analisada ao inicio dos processos, ja que é mais vidvel para a empresa
executar o retrabalho dos produtos ndo-conformes do que realizar um processo de
inspecao da matéria-prima e o histograma, pois pelo fato do processo apresentar dados
discretos, tal ferramenta ndo contribui para o processo pelo fato de que o histograma ¢é

melhor aplicado quando os dados sdo continuos.

O produto alvo da pesquisa foi a telha de ceramica vermelha, pois a mesma, possui um
formato ovalado e pela sua propria natureza geométrica esta mais sensivel a falhas e
consequente ¢ o produto que apresenta, segundo os proprietarios, mais falhas e

prejuizos para a empresa estudada.
4.1. Resultados da Aplicacio das Ferramentas da Qualidade
4.1.1. Folha de Verificacao:

Na folha de verificacdo a seguir, percebe-se que a frequéncia das falhas encontradas nos
processo de producdo das telhas. Dentre todas as ndo conformidades, as falhas mais
pertinentes encontradas no processo produtivo das telhas foram as trincas, onde 50,39%
dos produtos tiveram tal problema, seguidos pela queima excessiva com 25,25%. Sendo
que, ambos os defeitos, sdo pertinentes ao processo de cozimento, o que pressupde uma

falha no tempo de preparo.

Quadro 1 — Folha de Verifica¢do das ndo conformidades
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Folha de verificacio

Tipode Defeito | Quantidade | Frequéncias
(Queima excessiva 452 25,25%
Manchas escuras 45 251%
Queima insuficiente 110 6.15%
Variacdo de tamanho 59 3.30%
Formacio de bolhas 2 1,17%
Empenamento 201 11.23%
Trincas 02 50,39%
Total 1790

4.1.2. Grafico de Pareto:

No Quadro 02 logo abaixo, estdao descritos todos os dados utilizados para a confec¢ao

do gréfico de Pareto relacionado as falhas apresentadas pelas telhas fabricadas pela

empresa estudada.

Quadro 2 - Base de dados utilizados para criar o grafico de Pareto das falhas no processo produtivo da das

telhas.
Freq. %o

Tipos de Falhas Frequéncia |Acumulada |Porcentagem| Acumulada
Trincas 902 902 50,39 50,39
Queima excessiva 452 1354 25.25 75.64
Empenamento 201 1555 11,23 86,87
Queima insuficiente 110 1665 6.15 93.02
Outros 66 1731 3.69 96,7
Variagdo de tamanho 59 1790 3.3 100

Ap6s a coleta dos dados pertinentes as falhas contidas no processo de fabricacdo das

telhas, foi confeccionado o gréfico de Pareto contendo as frequéncias acumuladas das

nao conformidades que mais afetaram negativamente a produ¢do das mesmas.

Grifico 1- Gréfico de Pareto do processo de fabricacdo da empresa estudada
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Grafico de Pareto do Processo de Fabricacao de Telhas
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O grafico 01 de Pareto acima exposto, ilustra de maneira clara os defeitos encontrados
no processo de fabricagcdo das telhas, com suas respectivas frequéncias de incidéncias e
o seu percentual acumulativo, as barras que possuem um tamanho maior, sdo as que tém
prioridade, as que devem ser corrigidas imediatamente, pois sdo as que resultam em um

maior desperdicio da producdo.
4.1.3. Diagrama de Causa e Efeito:

Diante dos problemas encontrados através da folha de verificacdo, as trincas foram os
problemas de maior frequéncia, cabendo assim, um estudo mais detalhado das possiveis

causas do mesmo.

O gréfico a seguir demostra, as reagdes de causa e efeito encontradas no processo de
fabricacdo das telhas de ceramica vermelha da empresa estudada. Essas relacoes

remetem as trincas encontradas nos produtos.
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Grifico 2 - Diagrama de causa e efeito das trincas observadas no processo produtivo das telhas

analisadas.

Métodos Material

Excesso de cozimento
Falta de Umidade da argila
Ma preparagio dos fomos Erro na dosagem
Trincas
Falta de méaquinas
Mau uso das maquinas Falta de qualificacio

Maquinas Mao de Obra

4.1.4. Graficos De Controles:

Na confeccao do gréfico de controle do processo produtivo das telhas, foram recolhidas
30 amostras contendo 1000 unidades aleatdrias. Para o mesmo foi utilizado o gréafico de
atributos do tipo P-barra, ou seja, propor¢des de ndo conformidades usadas em amostras
de tamanho constante. As ndo conformidades consideradas foram as encontradas na

folha de verificacgdo.

Apo6s a aplicacdo dos modelos matematicos contidos na confeccdo do grafico P-barra,

foi obtido o grafico a seguir:

Grifico 3 - Gréfico de controle das ndo conformidades encontradas no processo de fabricacédo de telhas.
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Grafico de proporgoes para o refugo
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Como pode ser observado, no grafico acima, foram encontradas quatro discrepancias, o
que indica que o processo estava fora de controle. Apds essa constatagdo foram retiradas
as amostras que estavam fora dos limites de controle e o gréfico foi refeito considerando
somente as amostras contidas dentro dos limites. Assim foi obtido um novo grafico de
controle com novos limites e contendo amostras sob controle como pode ser observado

a seguir:

Griéfico 4 - Grafico de controle das ndo conformidades encontradas no processo de fabricacdo de telhas.
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Grafico de proporgoes para o refugo
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Ap6s a exclusdo das amostras discrepantes, o grafico ficou sob controle. Sendo assim, o
mesmo pode ser utilizado para o monitoramento das préximas amostras. Com os limites
de controle obtidos no grifico 4, poderda ser feito o monitoramento do processo de
fabricacdo das telhas. As amostras que possuirem discrepancias com relagdo aos limites
de controle terdo que ser investigadas uma a uma, a fim de averiguar a disparidade

encontrada na amostra.
4.1.5 Grafico De Correlacao

O grafico a seguir, nos mostra a correlacdo (tempo de queima e secagem) existente no
processo da fabricacdo de telhas, utilizando-se de trés cendrios distintos, onde foi
extraida uma média de ndo conformidades, utilizando 10 amostras, com 1000 pecas de
telhas produzidas em cada uma delas, esse processo foi repetido trés por vezes. No

primeiro cendrio, foi feito o teste utilizando o tempo de forno de 22hs e o de secagem de
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14hs, ao final foi encontrada uma média de 53 pecas por milheiro (mil unidades) que
ndo estavam conformes. No segundo cendrio o tempo de forno foi de 24hs e o de
secagem de 11hs, ou seja, em relagdo ao primeiro, foi aumentado o tempo de forno e
diminuido o tempo de secagem, onde a média de ndo conformidade foi de 62 pegas por
milheiro. No terceiro e ultimo, foi de 25hs o tempo de forno e de 10hs o tempo de
secagem, cuja ndo conformidade de pecas obteve o total de 64 por milheiro. Logo, ao
final desse experimento percebeu-se que dos cendrios analisados, o primeiro ¢ o mais
adequado ao processo produtivo, pois possui 0 menor tempo de queima e o maior tempo

de secagem, isso com base nos resultados apresentados no grafico a seguir.

Grifico 5 — Nao conformidades em relagdo as horas de queima.

Néo conformidades por tempo de queima
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O gréfico acima mostra o nimero médio de nao conformidades por tempo de queima. O

mesmo demostra que quanto maior a queima, maior serd o numero de nado

conformidades.
Grafico 6 — Nao conformidades em relagéo as horas de secagem
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O grafico acima mostra o nimero médio de ndo conformidades por tempo de Secagem.
O mesmo demostra que quanto maior o tempo de secagem, menor serd o nimero de ndao

conformidades.
5. CONSIDERACOES FINAIS

De acordo com a aplicacdo das ferramentas da qualidade em uma empresa ceramista, foi
constatado apds a verificacdo dos processos produtivos das telhas, quais os eventuais
erros, causas e suas respectivas frequéncias. E fundamental levar em consideragdo a
variacdo didria do processo, pois 0 mesmo ocorre através da utilizacdo de maquinas, de
mao de obra e uso de ferramentas, ou seja, 0 mesmo estd passivel 4 variacdes que

influenciam no surgimento de ndo conformidades.

Inicialmente as varidveis escolhidas para a correlacdo foram: tempo de secagem e tempo
de queima. O motivo pelo qual tais varidveis foram escolhidas foi a possivel relagdo
entre as mesmas e os defeitos expressos na folha de verificacdo. Desenvolveu-se uma
hipétese julgando que o tempo de queima e secagem, teria influéncia no aparecimento

dos defeitos descritos anteriormente.

Entdo com base nos resultados obtidos a hipétese foi confirmada, tendo como resultado
um processo melhorado, um maior tempo de secagem e um menor tempo de queima.
Para isso, seria necessdria a padronizacdo da mistura para que a mesma secasse de

maneira mais lenta e que tivesse seu processo de queima mais rdpido e uniforme.

Inicialmente o processo estava fora de controle, portanto, os resultados demonstram que
a ndo uniformizacdo das misturas utilizadas seja a responsdvel pelo descontrole do

processo produtivo. Haja vista que, houve variacdes nos tempos de queima e secagem.
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