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APRESENTAGZXRO

0 presente relatbrio, objetiva mostrar aspectos gerais/
refefentes a fabricag@o de produtos de Cerfmica Vermelha.

O presente estigio,foi realizado na Cerimica S3o Joc&, /
localizada em Campina Grande,

Apartir deste estégio, foi-nbs possivel abordar os diver
sos fatores, que s3o fundamentais para vm bom fuancionamento da/

indfistria de Cerimica Vermelha,
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10 INTRODUGXO

A indfistria de cer@mica vermelha, & fonte geradora de /
empregos. Existem em operagdo no Nordeste, infmeras pequenas o
larias, empresas artesanais, produtoras da maior parte dos pro
dutos utilizados na coamstrug@o civil. Em razZo, desses produ-/
tos serem produzidos por pequenas empresas, séu preco unitério
& muito baixo, n3o apresentando boa rentabilidade nem para o /
individuo nem para o Estado,

S30 poucas as indlistrias bem dimmﬁonadu que opera\m r4

\\.
\

nesse setor com produtos de boa qualidade.

Como se sabe, esses produtos sio destinados a indﬁstxjia
de construcdo civil, para aplicacido em casas, apartamentos, vi-
dificac®es comerciais, industriais e outras,

0 crescimento da indfistria de cer@mica vermelha & dire-
tamente proporcional ao crescimento da comstrugdo civil.,

A Conjuntura Econdmica em seu nfimero de margo de 1974,/
publicou o artigo "DEZ ANOS DE BNH", uma visdo critica, onde /
pode ser 1ido sob o titulo "O PROBLEMA HABITACIONAL®": " COM 4
mais de 120 milh3es de habitantes, o Brasil precisa hoje, s& /
para atender o crescimento vegetativo da populagdo, construir/
cerca de 600 mil novas residéncias por ano (crescimento da po-
pulagio & taxa de 2,5 % a0 ano). Entre 1960 e 1970, a situagdo
n3o evoluiu como seria de esperar, chegando-se em 1970, segun-
do o IBGE, a um "deficit" habitacional de 6 milhBes de residén
cias para o total do Pais.

Para enfrentar o problema habitacional, em termos de w/
dar uma casa prépria para cada familia", @ Brasil teria de co-
mecar a pensar em comstruir algo como 1 milhdo de unidades por
ano. Em outras palavras, casas para 5 milhBes de pessoas, & im
possivel, com os recursos disponiveis *“.

A demanda de residé@ncias, atingiu 567 mil unidades, en
1974 e 674 mil unidades, 1980, sob pena de se agravar o atual/
rdeficit habitacional®.
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Conhecendo-se este aspectos, e baseado em anflise feita
pelo escritbrio técnico de Estudos Econdmico do Nordeste (ETE-
4E), do Banco do Nordeste do Brasil S.A, m colaborac@o com o
Centro de Estudos industriais da Fundagdo Getfilio Vargas, veri
ficamos que a indfistria da comstruclo civil do Nordeste apre-/
sentou resultados desfavoréveis no 12 trimestre de 1983, com /
assinalac®es de queda do nivel de atividades em firmas que re-
presentam 87 % do mercado construtor, de estabilidade em 11 %/
e, de expansio em 2%, comparativamente ao trimestre anterior./
No periodo janeiro/marco deste ano, o volume de novos servigos
e obras contratados foi avaliado entre normal e fraco por fire
mas responséveis por, respectivamente, 10 e 90 % do mercado /
construtor,

No que concerne a evolugdo do efetivo de m3o de obra na
indfistria nordestina da construgdo, neste ano, as estimativas/
eram de liberaciio da parte do pessoal em firmas que absorvem /
66 % do contingente ocupado, ou seja, 0 equivalente a 39 % dos
estabelecimentos consultados. Somente aquelas que empregam 10%
(27 % das empresas ) revelaram intenglo de ampliar o efetivo /
de m30 de obra nesse periodo.

Apesar dos nfimeros, até o momento disponiveis, indica~/
rem um desempenho do setor, em 1983, inferior aoc registrado no
ano passado, ocorrem boas chances de reversdo das expectativas
adversas no prbximo ano, quando 0 Sistema Pinanceiro de Habita
¢80, inclusive Caixa Econdmica Federal, deverd liberar recur-/
sos para financiar as atividades de construgdo civil do Nordes
te.

A gradativa reduc3o do ritmo de captagdo de poupangas,/
motivadas, entre outros fatores, pelo estreitamento salarial /
da classe média e pela maior atratiavidade de outros titulos do
mercade financeiro, acarretou a suspensdo dos financiamentos 3
produc@o de edificagBes em 1983.

De outra parte, a contenc3o dos gastos pfiblicos continua
afetando a evolucHo dos servigos e obras em edificagBes por par
te do contratante Hhiblico.

Virias medidas de estimulo a uma maior captac3o de re-/



cursos, via cadernetas de poupanga, estioc sendo adotadas, com /
vistas a melhorar as condigOes de operacionalidade do setor da
construcio civil, |

Apesar das dificuldades prevalecentes, as estimativas /
dos construtores responséveis por 30 % dc faturamento em 2difi-
cagdes, prognosticam expansio das atividades.

Em 1982, a construcgio civil, apresentou wn contingente /
de m3o de obra de 65.014 pessoas, sendo 65 % desses em edifica~
¢les,

A contragao sofrida pela construgao civil, afetou direta
mente a indflistria de material para construgio no ano de 1983,

As empresas produtcras de materiais para construgio ci-/
vil, confirmaran reducic na quantidade produzida, fato que se /
relacionou, nmais uma vez, com o0 fraco desempenho da demanda = /
com O excesso de estoques existentes na &poca.

Conforme as previs®es, O ritmo de atividade para 1284 su
Perari o registrado neste ano que finda, quando o comportamento
mais agressivo do mercado estimulari significativo acréscimo de
producdo, devendo ocorrer ainda, no periodo, absorgao adicional
de mdc de obra em algumas empresas.

Desta forma, verifica-ce que a construczo civil, além de
geradora direta de empregoc, & também, geradora indireta de em-
pregos. Este fato caracteriza-se, em razio de a construgio ci-/
vil ser o suporte basico de empresas produtoras de materiais pa
ra construcio, em especial, das iadfistrias de ceramica vermeffy

£ importante observar, que a classe dirigente necessita/
melhorar o nivel de bem-estar da populagio, criando, portanto,/
mais moradias.

Desta maneira percebemos que um acréscimo nas atividades
de construcdo civil, implica diretamente na atividade de infime-
ras empresas. Aumentando-se o cr&dito financeiro, gera-se bas-/
tante empregos, direta e indiretamente,

Por outro lado, faz-se necessirio otimizar a produgao de

produtos cerimicos estruturais, de maneira s tornar mais acessi
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vel a toda populagdo, a satisfag3o daquilo que & uma de suas /
necessidades fundamentais, "um tetc para morar"”.

Entendemos que somente o mecanismo de assegurar finan-/
ciamento ndo & suficiente, sendo necessirio produzir bem e com
custo muito pequeno os materiais necessiries.



2 - ASPECTOS GERAIS DA PRODUCXO DE CERAMICA VERMELHA

Para um bom desenvolvimento das indfistrias de cer3mica /
vermelha & importante observar a influ@ncia dos custos da maté-
ria prima, combustivel, forga e m3o de obra. £ importante conhe
cer as propriedades mec@nicas da mistura crua e do material /
queimado, através dos ensaios de determinac3o da Agua de amassa
mento, retracdo de secagem e queima, granulometria, limites de
Atterberg, absorg@o de 8gua e resisténcia 3 flexZo do material/
queimado, Também, & necessirio conhecer-mos os diversos estf- /
gios para obtencdo de um bom produto de cerdmica vermelha, qual
seja: extracao da matéria prima, preparacio de "massa cerdmica/
ou mistura dosada das argilas e Agua®, moldagem dos produtos /
por extrusic e/ou prensagem, secagem das pecas moldadas em for-
ma definitiva e queima das pecas moldadas e sé@cas,

Como sabemos, o aumento de construgBes impBes um grande/
aumento na producio de materiais de construgio. Portanto, faz -
se necessfrio estudar a posigio técnico-econdmica da produg3o /
desses produtos.

Para se conhecer a wiabilidade de uma indfistria cerfmica
vermelha, devemos analisar os seguintes aspectos{ local da f&-/
brica; capital aplicado; produtos fabricados; capacidade de pro
duclo; produc3o atual; pregos de venda; nfimero de operérios; to
tal dos salfrios mensais e custo de m30 de obra; combustivel, /
espécie, preco, corsumo e custo por unidade produzida; forga mo
triz, espécie, prego, consumo e custo por unidade produzida; ma
téria prima, natureza, proced@ncia, tipo de jazida, wusto quand
do comprada, custo quande extraida e custo por unidade produzi.-
da; &rea ocupada pela fibriga; fornos, tipos em funciomamento;/
maquinismos, espfcie em funcionamento e capacidades de produgdov.

2,1 -« LOCAL DA FABRICA

As fabricas fornecedoras de produtos ao centro consumi-/
dor n%o pode economicamente estar localizadas muito além de 100



km, devido ao elevado custo de transporte em relac3o ao custo
do produto posto-fibrica.

242 « CAPITAL APLICADO
Nas indfistrias de cer@mica vermelha do Nordeste, & mui

to variado o capital aplicado, Isto decorre do grande aumento
no valor das &reas de terrenos, no das donstrucBes e no aumen
to maior ainda no custo de equipamentos,

243 = PRODUTOS FABRICADOS

Com relagdo ao produto fabricado, verificamos de um mo
do geral, que as fibricas ou s3o de lajeotas, de teihas ou de
manilhas, Sendo, com relagao a nossa regiZo, poucas produto-/
ras de lajeotas e manilhas, Apresentando, uma produc@o eleva-
da de telhas,com relagdo aos outros produtos cerimicos.

2.4 -« CAPACIDADE DE PRODUGXO/PRODUGCZO ATUAL

A capacidade de produc3o das indfistrias cerfmicas, benm
como, a produgio atual, s3o fatores varifiveis, que dependenm /
diretamente do mercado consumidor e do crescimento da comstru

¢do civil.
2.5 - PREGOS DE VENDA

Em se tratando de pregos de venda e mercado, observae/
se que 0s produtos cer@micos, obtém bons pregos quando ocorre
uma grande procura no mercado. Desta forma, a redug3o nos pre
¢os, apesar do aumento do custo, & em razdo da redugio no nfi-
mero de construgtes.

2,6 « NOMERO DE OPERARIOS

0 nfmero de operérios varia de indflstria para indfis- /
tria, dependendo do tamanho de seu parque industrial,

2,7 =« TOTAL DOS SALARIOS MENSAIS/CUSTO DE MAO DE OBRA

Os salérios variam com o local & a disponibilidade de/
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m3o de obra, Mesmo sabendo que existe um teto minimo (szlbrin/
minimo), muitas empresas pagam abaixo deste salfrio, uma vez,/
que o operfiio ganha por produg3o. Devido a certos imprevistos
que ocorrem runa indistria cerfmica, estes trabalhadores veém/

sua produgdo reduzida e consequentepmente seu sallrio.
2.6 - COMBUSTIVEL/ESPECIE

Quase na sua totalidade, as indfistrias de cer3mica verw
melha do Nordeste, consomen lenha oriunda da prbpria regilio. 0
consumo de lenha & muito varifvel, uma vez que depende do tipo
de forno de do funcionamento do forno. Bn média, & consumida /

de 1,3 41,8 msde lenha por milheiro de pegas produzidas.

2,9 = PORCA MOTRIZ/ESPECIE

A maior parte das indfistrias de cerimica vermelha do Nor
deste, consomen forga motriz de abastecimmnto local,.

A forca clétrica comprada apresenta um custo médio por/
produto ceridmico produzido, equivalente a 40 kw-h por milheiro

de pecas, e ela representa 4 % do custo de produgiao.
2,10 = AREA OCUPADA

A %rez ocupada pelas Fhbricas varia muito, haja visco,/
que em detormiradas fhbricas estlo inclufdas as préprias jozi-

das,
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3 =~ PROCESSAMENTO

Para fabricagd@o de bons produtos cerimicos devemos a-/

tentar para a qualidade e escolha adeguada do processo de con
fornacdo, bem cono, dos equipamentos necessarios, e do melhor

tratamento das natérias prinas.

3.1 -~ Matéria Prime

As principais matérias primas utilizadas na fzbricacio
dos tijolos, telhas e outros produtos de ceramica vermelha [/
Sa0 as argilas.

As argilas s3o rochas detriticas resultantes da des- /
truicdo de silicatos alterfveis das rochas eruptivas. 580 es—
sencialmente constituidos de silicatoc de aluminio hidratado,
contendo tragos de minérios secubdfrios, quartzo w bxidos de
&arro em ninfisculas particulas,

Depositaram=se 10 fundo de mares e lagoas € hoje CONSw

tituem—se em jazidas muito esgpalinadas pela natureza, Essas Qf,

gilias desintegram~-se quando misturadas a agua ou formam wma /
pasta moldavel,

As argilas que contém certo teor de calchrio, s3o deno
minadas tecnicamente de "™MARGAS", Enquanto, que argilas con-/
tendo certo teor de silica ou silicatos, s3c denominadas de /
argila "MAGRAS". Argilas, contendo elevados teores de matéria
organica, s30 denominadas de argila “GORDASY,

As matérias primas utilizadas s30 de um ou mais tipos/
de argilas local, misturadas em proporc¢des diferentes, de [/
acdrdo com as suas propriedades e depois de trituradas e lami
nadas s3o acréscidas da hgua necesséria ao grau de plasticida
de adequado a fabricagdo do produto.

A percentagem de misturas dessas duas matérias primas/
( argila MAGRA e argila GORDA ) principais & determinada, nas
pequenas e m&dias inddstrias, pelos conhecimentos préaticos /

dos preparadores de argila.
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3.1.1 - Extracdo da Matéria Prima

As argilas ou tabatingas s3o geralmente extraidas a céu
aberto, em barreiros ou barrancos, localizados ao lado ou prb.-
ximo & fabrica,

A extragio pode ser executada manualniente ou por proces
s0s recanizados, dependendo do tipo de argila, quantidade a /
ser extraida diariamente, da gopografia do terreno e da dispo-

nibilidade e qualidade da mao de obra local,

3.1.2 = Transporte da Matéria Prima

0 transporte da natdria prima das jazidas para as maqui
nas, pode utilizar tP&s processos:

- carrinho de mZo.

- caminhao com carroceria bascuiante,

- trem de carrinhos-cagamba, puxados por pequena iocomo

tiva a 8leo diesel,
3.1.3 - Estocagenm da Matéria Prinma

As argilas extraidas em um mesmoc lozal, nem sempre se /
prastam i producao dos produtos cerimicos., Ou 530 muito "FRA -
éA8" ou muito "FORTES", Por essa razao, estio quase sempre Su-
jeitas a uma mistura com outro tipo de argila, para compensar/
suas defici&ncias. Quando essa dosagem se faz necessario, as /
argilas de tipos diferentes vindas das jazidas s3o empilhadas/
prbéximo a0 caix3o alimentador em camadas alternadas, de um e /

de outro tipo, para, em seguida, serem atiradas a caixa e estei
ra alimentadora, onde se inicia a mistura mecianica no dosador-

alimentador,
3el.4 = Custo da Matéria Prima

0 custc mddio de matéria prima nas fibricas de telhas,/
representa 20 % do custo da produ¢do. E na fabricagio de lajeo
tas, represanta 13 % do custo da produgio.

Vale salientar, que masmo sabendo que uma lajeota consg
me 4,2 kg de matdria prima e uma telha 3,15 kg, ou seja, menos
30 % e‘custando 50 % mais que a lajeota, [sse prego mais eleva

do, & em razio de a telha exigirf argila mais selecionada e /
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mistura mais uniforme, Qualquer alterac3o sensivel na matériaw
prima pode acarretar grandes perdas por quebras na secagem e /

na queina,
3.2 - Equiramentos

Poucas indfistrias cerdmicas do Nordeste aprasentam equji
pamentos modernos, como alimentadores proporcionadores, tritu-
radores-laminadores, prensas revblver para telha. A maioria /
possuem prenzas sem vacuo e utilizan o mitodo manual para fa-/
bricagao d= tellas,

Para uma boa producio de uma indlistria cer3mica, neces-
sitariamos trabalhar com equipamentos devidamente requlados, /

Abzixo, falareros ul.poucH sobre astes aquipamentos,
3.2.1 - Dosador-2limentacor

Essa maquina tem por finalidade fazer a primeira mistu-
mecanizada das matérias primas e alimentar uniformemente todo/
o conjunto de maquinas. Consiste basicamente em wma caixa re-/
tangular com 6 a 7 m de comprimento por 2 a 3 m de largura. A
parte superior da caixa fica ao nivel do sclo, abesrta e nela /
830 atirados os torrdes do tipo de argilas a seren misturados/
e alguma quantidade de &gua, para Ffacilitar a plasticidade. No
fundo da caixa a)imentadora ha uma esteiva transportadora, mo-
vimentada lentamente por um wotor e redqutas de velocidade, que
controla a alimentacdo do conjunto.

¢ caix3o de alimentacio & provido de raspadores late. [

rabs com bordas recambifveis em aco, que evitam o acfimilo de/
ardila = fa~ilitam a mistura. A4 velocidade da esteira pode va

riar, de acdpdo com a velocidade de alimentag3o,
3.2,2 = Destorrador ou Desintegrador
Do caix3o alimmatador, a mistura de argila vai ao des-/

torrador ou desintogrador, cuja finalidade & reduzir 08 padag”

¢2s grandes de arcila em partes menores, 0O desintegrador & /

1o




constituido de andis dentado em aco mangfnes que cortam ou tri
turam os torrdes de argila. Um dispositivo especial com dois /
cilindros, un liso e outro estirado, em forma de rdsca sem—finm
elimina as pedras que acompaniam a argila. Do desiategrador, a
argila & transportada por uma esteira transportadora ou Ccorre-

ia sem fim, ao misturador horizontale.
3:2.3 = Misturador Horizontal

0 misturador horizontal tem por {inalidade completar a
mistura das argilas, dosando ou ajuscando as percentagens de /
&gua necesshria a plastificagdo. A percentagem total finzl de/
agua de plastificagido gira em torno de 16 a 25 %, em relacio /
peso de material fmido que iri alimentar a maromba, variando /
de acdrdo com as caracteristicas fisicas da matéria prima e da
maromba a ser utilizada.

Do misturador horizontal, a argila & transportada por /
esteira ou cai, por gravidade, np laminador localizado nor Ci-

ma da entrada de alimentaczo da maromba.
3.2.4 - Laminador

Este equipamento, tem por objetivo reduzir a argila pag
tosa a laminas finas, fazendo-a passar entre dois cilindros de
ferro fundido. Os cilindros givam a velocidades diversas de mo
do que, além de triturar por esmagatento, produz mais uma mise
tura. Algumas instalac®es utilicam Laminadores duplos, com [/

dois peres de cilindros, para melhor qualidade do produvto,
34245 « Marombas

A moldagea dos tijolos & feita por extrusdc na naromba/

que se constitui de uma forte carcaga em forma de tubos, den-/:

tro da qual um parafuso sem-fim ou conjuntode de hé&lices & aci
onado por wa conjunto motor-caixa redutora, Por cima desse pa-
rafuso sem={im hA uma caixa alimentadora, digo, caixa d= aliw/
mentacio, cujo fundo & constituido por duas grelhas inclina- /

das. A argila vinda dos laminadores & introduzida nessa caixa,
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onde calcadores-—alimentadores forgam-se a passar através das /
grelhes. lessa passagem a argila & fragmentada em pequenas por—
¢Oes nas quais se processa a desaeracg3o, finalidade secundiria/
da maromba a vlcuo, Caida no parafuso sem-fim, a argila & impé%%ﬁ
lida para frente, passa através da camira de v&cuo e depois | /
através dos orificios da boquillha que & o molde dos tijolos, O
bloco de argila extrudada saindo da boquilha, corre 03 rolos da
maquira cortadora e & automaticamente cortado em tananho pré&-fi
xados e que corresponde ao comprimento dos tijclos furados ou a
altura do tijolo magigo.

& funcio secundiries, poré&nm muito importante da maromba a
vicuo, & reduzir ao mirimo o ar contido ou incluido na massa ce
ramica pelzs aco das misturas e Sgua agregada, Dal a qualidade/
de tijolos a vacuoc ser bem superior aos ocutres fabricantes em /
marcmbas comuns ou a mao,

0s tijolos cortados sZo transportados por uma esteira ro
lante, até os oparfrios encarregados do transporte internc reti
rilos da esrteira e levilos para a secagem. O vicuo na maromba &
prevido por uma bombta de vicuo com motor de 10 hip. A pressao de
extrus3o & de aproximadamente 25 kg/hm?

A capacidada de produgio da maromba varia de fabricante/
para fabricaate, sendo em médaa, de 20.000 a 25,000 tijolos em
8 horas, corresyondente de 9 a 12 toneladas de massa cerimica./

A umidade normal de extrusio & de 16 a 20 %.
3.3 - Secagemn
A secagem de materaas cerimicos & uma etapa mais impor./
tante & e que merece a melhor atengao por parte dos ceramistas.
3.3.1 - Transporte pﬁra secagen

0 transporte de tijolos para secagem & wn dos pontos no
processo de producdo, onde tem havido mais desperdicios da mao-
de-obra. 0 carrinho transportador,modélo de trés rodas de borra

cha com prateleiras, embora se constitua, talvez, en investimen




to um pouco mais elevado do que 0 desajeitado carrinho de m3o
& compensado plena e economicamente com a reduco da m¥o de o=
bra e de desperdicios de material. Os tijolos retirados da cor
tadeira sdo colocados sobre tibuas e empilhados nas pratelei-/
ras dos carrinhos, transportados para o setor de secagem e ar-
rumados com as t@buas apoiadas nos tijolos de baixo ou arruma-
dos com as prateleiras de secagem.

Outro sistema de transporte & o dos carrinhos manuais /
de elevagdo, semelhante aos macacos mecinicos gigantes para a
elevac3o de automovéis, Nesse caso, 0s tijolos retirados da es
teira da cortadeira vao sendo arrumados diretamente em estan-/
tes. As estantes s3o apanmhadas pelo carrinho e depositadas no
secador jh com todos os tijolos arrumados para a secagem., In-/
dfistrias de porte maior,utilizam ® empilhadeiras,

3.3.2 - Secagem Natural

Como sabemos, a secagem natural depende da temperatura/
e umidade do ar atmosférico. Com ar s@co demais, o material ra
cha, com ar quente e fimido o material n3o seca. Paraudo, desta
maneira a produc3o da f£é&brica.

Na secagen natural, precisa-se de grandes pitios e pro-
tec30 ao material contra as chuvas e a0 calor répide. Neste ca
50, & mais um trabalko,

A secagem de galpBes semi-fechados, j& & melhor, porque
o material & mais protegide e a temperatura mais uniforme. Re-
gulando portas e janelas pode-se proporcionar ao material a /
ventilacRo necessiria a secagem, ™ razZo de n¥c cer possivel/
empilhar o material em pilhas mvito altas, torma-se necessério
a construcd@o de andares sobrepostos.

A secagem natural leva em média 15 dias para secar 0 ma

terial.



3.3.3 - Secagem artificial

A secagem artificial de tijolos furados e telhas; que /
foi, até pouco tempo negligenciada nas olarias do Brasil, pare
ce que esta encontrando boa aceitac3o. Mesmo sabendo que © cli
ma & favordvel, pensava-se que a secagem artificial comportava
sd uma despesa de instalac3o, que nio compensavas

As fabricas modernas trabalham cou secadores artifici-/
ais. vale ressaltar, que maiores vantagens dastes secadores [/
830 obtidas em olarias instaladas nas zowuas tropicais, onde a
umidade do ar & grande, inmpedindo a secagem,

Muitas vezes, oy secadores 530 instzlalos em cima dos /
fornos, para aproveitary o calor de irradiagdo e de resfrisnen-
to dos fornos, mas as correntezas de calor que se formam, vao/

sempre em sentido vertical, de forma que quando o ar quente ./

atinge o material verde, ou ainda fimido de mais, o material ra

cha.

0 tempo de secagem nc secador artificial, gira em torno
de 36/48 horas, |

Isso cuer dizer gue secardo artificialmente nos sutnete
mos as argilas 2 nm tratanento acelerado, uma vez, que retira-
mos em poucas horas a %gua que se encontra no interior das Bar
ticulas, tiramos a Sjua gque envolve e enche 0s poros e tiramos
a Sgua de adsorg3o das subsitlncias coloidais. Durante esta se-
cagen forgada, precisanos que a retragao seja uniforme e cons-
tante, aposar de uma velocidade de contragdao que pode atingir/
o ponto critico de quebra. Se¢ a massa ndo for bem preparads /

nac hi secador que DCssa sacay sam piovocsr quebras,
3.3.3.1 ~ Secagem em Camiras Paralelas

Existe tambfn, 2 secagen e camiras paralielas. Descreve

mos aqui, quatro tipos de secadores: com ventilag3o longitudie

nal, longitudinal mista, transversal e vertical.

As cam3ras s3o peTuenas, precisando, portanto de grande
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nlmero de camdras e pessoal escolhido para manobrar o ar quente

e o,ar imido nas diversas camdras que trabalham em ciclo.

3¢3.3.2 - Secadores Tﬁl’!el

HA secadores a tflnel, também com ar entrando e saindo, /
Precisando de muitos ventiladores e muitos carrinhos, sendo seu
custo de instalacdo muito alto,

3.3.3.3 - Secadores Ritmicos

Bstes secadores s30 os mais indicados para telhas e tijo
los furados., A ventilagZo ritmica & feita por intermé&dio de um
carrinho autom&tico com ventiladores que anda sobre trilhos e /
percorre o secador no sentido longitudinal de ida e volta, com/
mesma velocidade, Este sistema de secaffem proporciona um produ-
to uniformemente séco, eliminando quase totalmente as quebras.

A queima dos produtos de ceramica vermelha, & feita na /
sua maior parte em formos do tipo: caieira, chama reversivel e
Hoffmann,

3¢4.1 -~ FOrmo tipo Caieira

£ o mais popular, visto que a fabricagdoc de tijolos na /
regifo Nordeste & feito em grande parte em pequenas instalagOes,
quase primitivas, apreseatando baixa economia de fabricagao.

- 0 £8rno caieira, & de simples construgdo, pequena capaci
dade e apresenta um rendimento témmico minimo, em virtude de /
ser um £8rno aberto, de ndo apresentar anenhwia recuperacgao de /
calor, de nio existir tiragem. O fogo nao se distribui unifor-/
memente, O aguecimento leva até 35 horas, e 0 material sai em /
parte crfi, em parte bom e em parte requeimado.

Bste tipo de £8rno & hoje econdmica e industrialmente /

julgado negativo, apresentando um consumo elevado de combusti-/

vel.
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3e4.2 = FOrno Chama Reversivel

Neste tipo de fOrno, a tiragem & favorecida por uma cha
miné, o materisl & queimado em camiras fechadas, a distribui-/
a0 do calor & mais unirorme e o malerial sai melhor do gue no
fOrno de caizira. #ste £3rno a3c apresenta recuperacio nenhuma
de calor e o ciclo de queina & de 24 sté 35 horas, O reandimen-

to térmico & melkor que o do £0rno caieira,

3¢4.3 = FOrno tipo Hoffmann

No £6rno Hoffmann todas as fases de queims, desde 0 en-
fornamento até a descarga do material, produzen-se sen inter-/
rupgao e da mesma forma am todos 05 seus pontas, CrononAlrica~
mente, & 0 melhor tipo de £Orno para a queina de tijolo;ﬁfura-
dos, o R

O £8rno Hoffmann moderno, & eliptine, e 18.245 camiras,
com coletor centrel, portas axternas ao nivel do piso da f&bri
ca, registro de salda dos gases longr da =zona onde passa o fow
go, © tem uma canal coletor am cima pare recuperagio de calor/
de resfriamento do material queimajo. As bocas de carga 4o com
bustivel s3I0 em carreiras paralelas de 4-5 e a } m de distin-/
cia, 08 registros de aspiracio a cada 4~5 m ®& e nas curvas /
tendo registyos sb nas partes externas e a chaminé & substitui
da por um exaustor,

No £f8rnoc Hoffmann, sc¢ a velocidade da f£ogo atingir de 1
a 1,5 m/h, ele queimari pelo mends § camlras por dia, G fogo /
deve estar sempre em baixo, & empilbagem do material ceve ser/
estudada e a30 Feita ao acaso. Quanto majer for o comprimento/
do £8rno, melhor seri o funcionamento. O combustivel utilizado
& a lenha séca de tamanho gelecionado, mae, © melhor combusti-
vel seria O carvao pulverizado de <chama comprida.

Para wn tom funciorcmento do F8rno Hoffmann, % necessh-
rio cuidar da carga, regular os registros, executar uma alimen

tag3o racional do combustivel, ndo ealornar material verde, ve




rificar-se a chama puxa bastante.,

0 exaustor & o pivd do £6rno, aumenta a velocidade de/
queima e reduz o gasto de combustivel., 0 bom Ffuncionamento do
£orno Hoffmann, depende, tamb&m de um bom operador. A conduc3o
do £8rmo n3¥o pode ser deixada ao acaso, Em £8rno de secclo /-
grande demais com relagido ao comprimente, © £fogo nio se distri
bui uniformemente. Neste caso o fogo queimard mais o material/
em cima e proporcionari quebras. A isolagdo das camdras & fei-
ta com diafragmas de papel. H& quem spoie ¢ papel a0 material/
sem usar cola, desta forma hd aberturas que provocam entradas/
de ar, baixando a tiragem, can prejuizo do material e combusti
vel.

Para se utilizar o exaustor no lugar da chaming, deve-/
se calcular a capacidade e a pressio do exaustor,

& importante se conhecer o funcionamento do £forno Hoff-
mann para evitar que seu rendimento seja baixo.

Como sabemos, o £6rno & o coragdo da indlistria ceramica,
e muita geate ndo da importédncia a este fato. Encontram-se cerd
micas com equipamentos modernos e fornos inadequado. As vanta-
gens proporcionadas, s@do muitas vezes perdidas na queima e for

nos imperfeitos.
3.5 - Controle de Qualidade
3.5.1 - Controle de Qualidade de Produgdo
Mostraremos abaixo, 0s provaveis defeitos, causas e sOlu

cBes que ocorrem em fabricag3o de produtos de cardmica verme- /
lha.

3¢5.1.1 - Denteado

Este tipo de defeito, localiza-se nas arestas e nas su=/
perficies laterais co tijolo.
0 denteado & ocasionadc quase sempre por um avango desi

gual da massa, na safda da meromba, ou ainda por falta de coe-/



sdo da massa. 0 avango desigual da massa, deve-se a diversos fa
tores. 0 denteado pode ocorres devido a construgiao defeituosa /
da boquilha, da sua colocagdo incorreta, ou de uma lubrificacdo
deficiente da mesma. Quando se trata da fabricagdo de tijolos /
furados, a causa, pode ser da mi ordenagfo das partes furadas /
ou dos nficleos correspondentes a boquilha, Também pode ficar re
tidos internamente na bequilha, pedacos de rafzes, argila resse
cada ou ainda a chapa que reveste internamenke a boquilha, se /
estiver levantada.

Para solucionammos este tipo de defeito, devemos utili./
chapas para freio, colocadas internamente na bogquilha., Limpesa/
da parte interna da poquilha, retirando os pedagosde argila se-
ca ou raigzes, Melhoria na construc3o das boquilhas, com superfi
cie lisa, Centralizac3o da bogquilha na cabega da maromba. Con&/
tefido inadequado de fgua na massa plastica. Lubrificagio nas a-

restas e faces do local. Homogeinizac@o de massa.

3¢5¢le2 -~ Trincas de Secagem

Este tipo de defeito & ocasionado por esforgos de tens3o
provocados durante a secagem demasiada répida e os esforgos pro
vocados durante a conformac30. As trincss de secagem se produ-/
zem, quando as pecas, submetidas a secagem, perdem por unidade/
de tempo, uma quantidade de &gua muito elevada .

A solucio para este tipo de defeito, seria manter uma /
boa distribuicHo de carga a secar., Controle da velocidade do ar,

Controle de temperaturas e umidade, como também a sua distribui.’

c%0. Controle das grades para garantir a perfeita acomodag3o /

das pecas sobre as mesmas.
3.9:1.3 - Estourado

Nesse caso a pega s¢ arrebenta ou se fragmenta,
A causa deste defeito, & a presenga de granulos de cal-

. [1a)
chrio na argila. Durante a queima ocorre a reagdot(a(0 — (00409,
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O Ca0 & higroscbpicot Ca0 + H20  Ca(OH)2, que aumenta de vo
lume provocando o estouro. Também pode provocar esse defeito/
graos de quartzo, de gésso e de pirita.

A solugiéo deste defeito, seria: separacBod do mineral/
de calcita, antes da preparagdo da massa, Moagem fina de argi
la que contém calclrio para honogeinigza-lo. Queima en tempera

tura nais eievada.
3e541e4 » Trincas por Umidade

Quando as pecgas entram ne forno com teores elevados de
agua, esta & eliminada muito rapidamente, aparecendo trincas/
que estdo ligadas a presenca de vapor d'agua., Juntamente com/
@ssas trincas superficiais produzidas por condemsacBes, apare
ce a descoloragac por umidade,

A solucdo seria garantir a secagem das pegas antes de/
queiné-las,.

35145 ~ Impeno em Telhas

TensBes provocadas durante a extracdo do estampo. Craw
des empenadas, onde se apoiam as telhas para a sua secagen. /
Descentralizacio dos estampos, Secagey preferencial em uma [/
das faces.

A soluc@o seria njftilizar grades bem retificadas e re-
forcadas, Garantir o apoic perfeito da telha na grade, Unifor

mizar a veleocidade de secagem am todas as faces,
3+5¢146 ~ Trincas de Resfriamento

Defeito decorrente do resfriamento ripido na faixa de/
temperatura de 500 &C a 600 ¢C, Presenga de silica livre sob/
a forma de guartzo.

A soluc3o seria, fazermos resfriamento lento da pega /
na faixa de temperatura de 500 ¢C a 600 2C, quando ocorre a /
reversio do quartzo-beta em quartzo-alfa. Diminuicdo do teor/
de quartzo na massa. Manter a velocidade de resfriamento en~/
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tre 10 eC/h e 25 oC/h, durante a faixa de temperatura critica,
3.5'137 - Defmagao en Telhas

Ocasionado por pressBes elevadas sobre as telhas duran-
te a2 queima., Queima defeituocsa em determinadas partes do fore/
no. Temperatura elevada de queima,.

A solugdo & garantir wma boa distribuiglo da carga. Uti
lizag3o de areias entre wna fiada e outra. Arranjo de enforna/

e distribuicio regular do fogo,
3.5.2 - Controle de Qualidada_Laboratbrio

Objetimando obter maior rendimento de produgic ¢ clew
var o nivel de qualidade dos produtos cerfmicos, toraou-se /
indispensivel conhecer ¢ definir as maté&rias prinas que s3o/
utilizadas, as matérias, digo, misturas argilosas que comsti
tyen © material e os produtos obtidos com essas misturas. Eg
se conhecimentc & obtido atrevés de ENSAIOS COM MISTURA CRUA
E DE ENSALO COM MATERIAL QUEIMADO,

3¢5+2.1 - Emsaios com Mistura Crua
- gua de amassamento,
- &gua de combinagdo,
- retragdo na secagen ,
- limites de Attexrberg.
-~ massa especificae
3.5.2.2 = Ensaio com Material queimado
Neste encaio com material queimado, determina-se!
-~ retragdo de queima,

- absorcio de agua.

- porosidade aparente,

- massa especifica aparente.
- tensdo de ruptura a flexzo,

=
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3.6 <« Custo de Produc3o

Objetivande reduzir o custo de produgdo, tornou-se ne-/
cessdrio, substifuir os tijolos macigos por lajeotas ou tijo-/
1os furados, en razio destes apresentarem menos 42 % em peso My
por mzde construgido, sendo isolantes ao som e temperatura e re
duzindo en g.‘i % a mao de obra e o materiel de assentamento e o
custo por m serdo 40 % mais baixo.

Desta forma, verificou-se que naproduc3o de lajeotas os
elementos que mais influem no custo de produgdo sdo a m¥o de /
obra 43 % e o combustivel 34 %: A matéria prima corresponde a
19 % e a forca 4 %.

No custo médio de produgBo de telhas, a mio de obra re-
presenta 45 %y o combustivel 28 %, a matéria prima 23% e a for
C2 4 e

Como vimos, a m3c de obra & o fator mais pouderivel na
indfistria cer8mica, 0s fatores que influem no aumento da m3o /
de mdo de obra & o transporte & o empilhamento mamiale Nas £
bricas de menor capacidede o transporte do produto en carrinho
de mZo encarece de sobremodo a mAo de obra,

0 custo total dos produtos produzidos por indlistrias de
cerfmica vernelha do NOrdeste, gira em tBrno de 35 a 50 % do /
valor de venda.

Desta forma, verifica-se que ¢s produtos fabricados aw/
presenta una margem de lucro brutc scbre o prego de veanda de /
50 % para lajeotas, 65 % para telhas.

Para fazermos wn cilcule sproximado de margem de lucre/
1iquido, faz-se necessiric conhecer zs despesas gerais que po-
dem incidir sobre o capital aplicado nos equipamentos, as des-
pesas de impostos sobre os imbveis, as despesas de impostos sg
bre ae vendas e as despesas provenienites das leis trabalhistas
que n3o foran incluildas no custc da mdc de obra, Essas despe-/
sas representa aproximadamente 27 % sobre ¢ prego de venda, De
duzindo 27 % do iucro de 50 ¥ no caso de iajeotas, Obtém-se um

al


http://capaciae.de

um lucro 1iquido presumivel de 23 % sobre as vendas quando es-
sas estiverem num nivel de 70 % da capacidade de produgZo.
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4.0 - ESTAGIO INDUSTRIAL
A C8J, indlstria de cer3mica vermelha produtora de materi

als de construgdo (tijolos), esth localizada no centro consumi./
dor de produtos cerdmicos, A jazida fornecedora de mat&ria prima

estl localizada prbxima a indfistria produtora.

Em razio de a regi3o apresentar um crescimento normal na/
indfistria da construg3o civil e de a indfistria estd localizada /
nesta regildo, observamos portanto, a sua viabilidade,

Com relac3o ao capital aplicado pela CS8J, achamos uwm pou-
co elevado, N3o em virtude de modernos equipamentos, mas, en ra-
zd0, de CSJ] se encontrar localizada em uma &rea nobre da cidade.

Desta forma, © grande aumento no valor das ireas de terre
no, fez aumentar este capital aplicado.

Os produtos fabricados pela CSJ, s30 em geral tijolos, w/
que devido a falta de matéria prima de boa qualidade, vern afetar
as propriedades do produto final,

A capacidade de producio da CSJ, estd diretamente ligada/
a umx bom funcionamento do £8rno Hoffmann, haja vista, que ela /
dispdes de conjunto de equipamentos capazdes de produzird 20 mi-
lheiros de tijolos em 8 horas.

como a CSJ n3o dispBex de secadores artificial, a produ-/
c30 de tijolos esti totalmente dependente das condi¢®es climati-
cas da regi3o., Desta forma, em tempo £rio, torna-se impossivel a
producdo final dos produtos.

A producdo atual, & baixa, devido a diversos descontroles
verificados na CSJ. Tais como: falta de matéria prima, falta de/
cambustivel, precariedades no forno Hoffmann, etc.

A correc3o destes fatores, levaria & CSJ a um crescimento

da producdo atual.

0s precos de vendas dos produtos cerdmicos da CSJ, s3o /

precos iguais ac 4o mercado.

Um levantamento mais preciso dos gastos administrativos e

de producio, poderia fazer com que a C5J, levasse ligeira vanta




‘gem na competicdo pelo mercado. Uma vez, que 0s concorreantes //
localizam~se & dist@ncia bem maiores, implicando no auwmento do/
custo do transporte., Desta forma, precos mais baratos a torna-/
ria detentora isolada do mercado de vendas.

0 nimerc de operérios & baixo (em tdrno de 40 operarios)
poderia ser maior, caso a mesma trabalhasse com outras linhas /
de produgdo, tal como, fabricacdo de telhas, manilhas, tijolos/
aparentes, atc.

0 total dos salhrios mensais & muito varidvel, e operi~/
rios trabalham por produc3o. Problemas ja citados de producio /
acarretan baixo salhrios, _ N

Um dos ¢grandes problemas enfrentados pela indfistria de /
ceramica vermelha,e a CSJ estd inciuida & a queima dos produtos
com lenha, Existe dificuldade no abastecimento, e as vezes téme
Se que se recorrer a produtos lenhosos de baixo poder calorifi.
co. Tudo isso, concorre para prejudicar o ritmo de produgldo da
CSJ. Uma das maneiras de tentar solucionar seria a de fazer um/
estoque consideravel de lenha, mas isso, implicaria em um aumen
to aprecifvel no capital. BEm tempos de recess3o e de recursos,/
essa solug3o ndo & adequada. | L

A matéria prima utilizdda, pela CSJ, provém da localidaw
de chamada Alvinho, mas outras localidades, contribuem para o /
fbfnecimento da matéria prima para a necessiria dosagem. Essas/
localidades s3o prbximas & indlstria o que contribuei para um /
custo renthvel.

como sabemos, uma boa dosagem da mistura de argila, bem/
como, sua cura sio fatores fundamentaig para melhorar a traba~/
lhabilidade da argila e as propriedades do produto final., A CSJ
n3o cuida devidamente dessas operagdes. Co

A frea ocupada pela CSj & extensa, necessit:ndo apenas, /
da construgdo de novos galpBes para a secagem, uma vez, que 0S &
xdistentes ndo comportam a capacidade de produc3o das suas extrug

SoYas.




0 £0rno utilizado para a queima dos produtos cerdmicos /
da C8J, & um £8rno continuo do tipo Hoffmann, em estado prech-/
rio de instalagdo, em virtude do grande tempo de atividade sem/
as devidas paralizagB®es para reparos. Dessa maneira, © £8rno a=
presenta vazamento de gases, perda de calor nas portas dasemm@i
ras, registros entupidos, além, de partes do F£férno deterioradas.

Foi ferificado por nos, que a naioria das vezes Os Opera
rios enformam tijolos verdes, fazem vm empilhamento de tijolcs/
inadequados, isolag¢do incorreta da camlre, executam uma alimen-
tacdo errada do combustivel, além de existir operirios operando
com o £Brno, sem conhecer, e sem atentar, que um mau funciona-/
mento do £0rno, implica numa baixa producio,.

Cabe ao empresirio ou ao encarregado da produgio oriefie/
tar o operador no que concerne ao bom funcionamento do forme, O
baixo salhrio & fator preponderante para ndc emprggo de funcio-
nirios especializados,

0s equipanentos da CSJ, s30 de qualidade consideradas. A
empresé possuen um conjunto de equipamentos da marca VERDES, [/
composto de um caix3o alimentador, desintegrador, laminador,mis
turadoy horizontal e naronbas.

Por apresentar uma capacidade de produglo muito superior
que a capacidade de queima do forno Hoffmamm, este conjunto de

equipamentos, trobalha en &g regime de ociosidade.

Desta forma, as vantagens oferecidas pela mhquina, & per-

dida pelo mau funcionamento do fdrno,

como experiéncia de estigio, podemos observar na C8J, O
desconhecimento do custo real de uma unidade produzida. W t8re
imos de capitalismo e de final de século XX, kw® isso & inadimig
sfvel que se aconteca. Esse parece ser um dos grandes e maiores
problemas conjunturais do parque industrial da cerfmica verme-/
1ha - a falta de vis3o empresarial e administrativa, Precissa-/

mos formar m3o de obra especializada para esse importante ramo/

da indfstria ceramica.
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Ao finalizar-mos este relatdrio, concluimos que diver- /
s0s s3o os fatores responsfiveis para o desenvolvimento da indfis
tria de cer@mica vermelha do Nordeste.

Um d@sses fatores seria, por parte dos governos federal/
e estadual, incentivar a comstrugdo civil, que gerariam empre-/
gos e melhorariam o padr3o de vida da populagBo; ( Mais empre-/
gos e melhores moradias.)

Outro fator bastante importante & a car@ncia de recursos
humanos com conhecimentos adequados para a & administragdo e ge
renciamento de indfistrias de cer@mica vermelha, Podemos afirmar
que grande parte dos problemas de produgdo ocorrem por desconhe
cimento técnico. Como as indfistrias, via de regra, sZo de peque
no porte e capital reduzido, sugerimos como provével solug3o, a
unifo désses pequenos produtores em Cooperativas, que poderiam/
assegurar ao mercado um produto de excelente qualidade, baixo /
custo e orientar as indfistrias com relacfo & administracBo de /
seus problemas,

Enxergamos como necessfria, também, uma espécie de finan
ciamento apropriado para reaparelliamento e melhoria das indfis-/

trias (novos e mais modernos equipamentos) e construgido de fdr- -

nos adequados e econdmicos para a queima,
A uniZo desses fatores citados & que seria, a nosso ver/
a solugfo definitiva para a indflistria de Cer@mica Vermelha.
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0 presente quadro, apresenta uma média geral dos resulta
dos obtidos com mistura crua e material queimado de argilas e /

produtos de cerfmica vermelha,

T lajeotas telhas manilhas
Sgua de amassamento 2923 o7 B - -
&gua de combinac@o 10,4 XX94 6 9,2

RetracHo lLinedr na secagen 6,2 645 | ™ SR
Percentagen de argila 3040 60,0 46,0

indice de Plasticidade 3405 32,8 26,5

Retr n ima 3,2 3,0 3:4
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4.3. Fluxograma de producao
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