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COMPARISON OF SINGLE-FIRING PRODUCTION METHODOLOGY IN
ITALY AND BRAZIL

Prof. Francesco Bordignon
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francesco.bordignon@poli.usp.br

Prof. Dr. Paulo Carlos Kaminski
Universidade de Sdo Paulo — Escola Politécnica. Av. Prof. Mello Moraes, 2231. 05508-900 S&o

Paulo — SP. pckamins@usp.br

Abstract. This work proposes the analyses of the outstanding differences between the production
methodologies of ceramic tiles adopted in Italy and Brazil. In Italy, The process is based on the
adoption of wet milled body and stocking the product before and after the firing phase, while in
Brazil, the dry milled body is more widely diffused and the local producers do not use stock on the
firing phase. The present work aims at understanding the causes of these differences and verifying
their persistency, analyzing the world market, detailing the Italian and Brazilian realities an
analyzing the single-firing process.
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COMPARACAO DA METODOLOGIA DE PRODUCAO DE MONOQUEIMA
NA ITALIA E NO BRASIL

CODIGO: 151002010

Resumo. E proposta a andlise das marcantes diferengas entre as metodologias de produgdo de piso
e azulejo cerdmicos adotadas na Italia e no Brasil. O processo se baseia, na Itdlia, no uso de massa
cerdmica moida por via timida e no estoque do produto antes e depois da fase de queima. No
Brasil, é mais difundido o uso de massa moida a seco e os fabricantes nacionais ndo adotam
estoque pulmdo na fase de queima. O trabalho visa a compreender as causas geradoras de lais
diversidades e a verificar sua persisténcia, analisando o mercado mundial, detalhando as
realidades italiana e brasileira e analisando o processo de monoqueima.

Palavras-chave: monoqueima, cerdmica, piso, azulejo, produgao.

1. INTRODUCAO

As pegas cerdmicas, neste contexto piso e azulejo, sdo materiais sintéticos, obtidos de argilas,
areia e outras substancias naturais, que apos adequada preparagdo sdo conformadas nas dimensdes
desejadas e queimadas a elevada temperatura (1000 - 1250°C), fabricando produtos com
caracteristicas predefinidas e utilizados para revestir pisos e paredes. Os produtos podem ser
esmaltados ou néo.

2. 0 MERCADO CERAMICO
Dentro do grande volume de dados disponiveis, é possivel limitar a anélise a dois tipos de
informagdes: produgfio e exportagdo, estritamente relacionadas ao consumo. As Tabelas 1 e 2

mostram os dados de produgdo e exportagdo do mercado mundial.

Tabela 1 — Produgio mundial no periodo 1990-2001, por 4reas geograficas:

Regido Europa América do Sul | China | TOTAL
Produgéo Italia Espanha Total Brasil | Total
1990 447 219 860 190 261 200 1960
2000 632 621 1460 453 543 1600 5000
A% +41% +184% +71% +138% | +108% | +700% | +155%
2001 638 638 1476 473 579 1700 5000
Obs.: dados em Mm”. Fonte: anos 1990-2000: Assopiastrelle”’; 2001: Sezzi®.

A Ttalia manteve um crescimento positivo; apenas nos tltimos anos perdeu a lideranga mundial
pela China, que sé em 2003 comegou a ter expressividade como exportadora.. A Espanha quase
dobrou a produgdo, no mesmo periodo, alcangando a vice-lider. O Brasil apresentou um
crescimento consistente, mantendo a posigdo atras de Italia e Espanha.



Tabela 2 — Fluxo de exportag¢des, ano 2000

Exportagéo de _Exportago para
Europa EUA Asia Africa | Oceania TOTAL
Italia 300 (70%) | 72 (17%) | 31 (7%) | 17 (4%) | 12 (2%) 435,0
Espanha 145 (46%) | 69 (22%) |72 (23%) | 21 (7%) | 5 (2%) 312,0
Brasil 4(7,5%) | 40 (85%) | 0,5 (1%) | 2 (4%) | 1(2,5%) 47,5

Obs.: dados em Mm?; a percentagem refere-se ao total de exportages do pais. ~ Fonte: Gambuli®.

Verificando o principal destino das exportagdes de Italia e Brasil, respectivamente Europa e
Estados Unidos, a Italia goza de situagdo privilegiada, pois detém a lideranga mundial de tecnologia
e design (projeto artistico), dificultando a concorréncia. O Brasil, pelo contrario, ndo possui pontos
de forga e alavancagem significativos, exportando produtos de qualidade comum.

Na Europa existe alta produgfo, alto consumo e um grande fluxo cruzado de importagdo e
exportagio. O Brasil exporta uma percentagem limitada da produgéo.

2.1. O mercado italiano

A industria italiana de pisos e azulejos cerdmicos é vice-lider no panorama mundial, Em 2004 a
Italia totaliza uma produgdo de 589,2 Mm?® (9% da produgfio mundial e 43% da européia). O
faturamento total é de 5,33 bilhdes de Euros (5,33 x lexp9 Euros), exportando 412,5 Mm? (71% das
vendas totais, em mais de 180 paises).

O setor cerdmico italiano é constituido por 228 empresas que ocupam 29.817 pessoas em 317
unidades de produgdo, quase inteiramente concentrado no polo de Sassuolo (80% da produg@o
italiana), constituindo um dos mais desenvolvidos e conhecidos “clusters” (Arranjo Produtivo
Local) da Europa. A grande eficiéncia produtiva das empresas deve-se ao alto nivel da pesquisa e
da inovagdio tecnolégica, 4 qualidade do produto e & gestdo das plantas de produgdo, altamente
automatizadas e otimizadas, mantida com alto volume de investimentos (241,5 milhdes de Euros
em 2004) estabilizado em 4,5 % do faturamento total.

Nos ultimos 10 anos a produgdo dobrou, passando de 311 Mm? em 1985 até 600 Mm”* em 2004,
e o faturamento cresceu mais de 3 vezes, de 1,58 bilhdes de Euros em 1985 até 5,33 bilhdes de
Euros em 2004 (de 1,58 x lexp9 até 5,33 x lexp9), devido & constante qualificagdo e apreciagdo dos
produtos no mercado internacional. Observa-se, também, uma alteragéio do destino das exportagdes
italianas, com aumento dos volumes no mercado interno e em dois mercados preferenciais e mais
remunerativos, Europa ocidental e América do Norte, reduzindo os volumes destinados a Europa
oriental e ao “resto do mundo”.

Os produtos italianos apresentam o melhor desempenho comercial, embora sejam os mais caros
do mercado mundial; este resultado é determinado pela credibilidade da cerdmica made in Italy
(fabricada na Ttalia) e pelo design (projeto artistico) que, provavelmente, é a maior vantagem
competitiva, apesar da boa qualidade dos produtos concorrentes.

2.2. O mercado brasileiro

Em 2004 o mercado brasileiro de cerdmica ocupou a 4° posi¢do no mundo, com uma produgéo
566 Mm? fabricada por 94 empresas produtoras, num total de 117 plantas e uma capacidade
produtiva instalada de 622 Mm” O setor gerava 25.486 postos de trabalho direto e 250.000
indiretos, Anfacer®.

78% da produgdo foi destinada ao mercado interno (2° mercado consumidor mundial, em
volume), (Boschi®). As exportagdes alcangaram a meta de 125,8 Mm?, destinados a 139 paises,
num valor de 342 milhdes de US$, valores FOB. O maior importador de produtos brasileiros € os
EUA, com totais 36,7 Mm?. Entretanto o valor médio dos produtos exportados em 2002 foi de 3,93
US$/m?, significativamente inferior aos valores praticados pelos principais concorrentes: Italia e
Espanha. A maioria das exportagdes destina-se a compradores externos que buscam o produto
brasileiro por causa dos pregos baixos e ndo especificamente por sua qualidade; isso gera uma
venda de oportunidade circunstancial e representa um mercado extremamente volatil.



A localizagio das empresas estd concentrada nas regides sul e sudeste (92% da capacidade
instalada); as mais de 120 industrias podem ser divididas em dois grandes grupos, segundo o
processo de fabricagfio: as de via imida e as de via seca; apenas 42,4% produzem com massa
atomizada.

Das 60 industrias localizadas no Estado de Sdo Paulo, 43 (45% da produgdo nacional)
constituem o Polo de Santa Gertrudes, onde a maioria produz por via seca.

Grande parte das empresas que trabalha por via umida estd localizada no Estado de Santa
Catarina, formando o Polo de Cricitima.

O polo regional de Santa Gertrudes cresceu acentuadamente a partir da década de 90,
desfrutando algumas vantagens competitivas do processo a seco:

- menores investimentos iniciais e processo mais econdmico;

- matéria prima local tnica (argila da formagéo Corumbatai), praticamente pronta para o uso;,

- custos de produgdo inferiores (30% mais econdmico do que por via imida);

- mix de produtos menor do que os das industrias de via imida (permitindo menores paradas para
troca de produto e estoques);

- proximidade do maior pélo consumidor do Brasil.

A produgio brasileira foi penalizada pelas politicas de protegdo da década de *80, que geraram
tranqiiilidade entre os produtores locais, beneficiando-os s6 aparentemente por um periodo que
acabou com a abertura dos mercados advinda com o Plano Real. A inércia gerada pelo
protecionismo deixou os ceramistas brasileiros com produtos de qualidade muito abaixo dos
padrdes internacionais, com uma tecnologia quase obsoleta e carentes de normas técnicas e
diretrizes setoriais, desprovidos de estruturas comerciais orientadas a exportagdo. Para participar do
mercado internacional, o produto brasileiro precisou realizar sérias mudangas; a maior foi alcangar a
conformidade as normas ISO 13006.

3. 0 PROCESSO DE PRODUCAO

No processo de produgdio de pecas cerdmicas por monoqueima, a aplicagdo do esmalte ¢ feita no
suporte "verde", ou cru, chamado "biscoito". A queima sucessiva ¢ simultdnea no biscoito e no
esmalte (Venturi®).

O sucesso da tecnologia de monoqueima se deve a fatores como a rapidez do ciclo de queima,
incremento das caracteristicas mecanicas do produto acabado, simplicidade dos sistemas de
esmaltacdo, produgdo de grandes formatos e utilizagdo de automagéo extremamente avangada.

A Figura 1 resume o processo geral de monoqueima e destaca as principais diferengas entre a
tecnologia adotada na Italia e no Brasil.

O processo inicia-se com o recebimento das matérias primas e prossegue com a dosagem,
quando diferentes matérias primas sdo pesadas pela formulagdo do produto. Em seguida, as
formulas sdo encaminhadas a fase de moagem, que pode ser a umido (alternativa “A”) ou a seco
(alternativa “B”) e com processo continuo ou descontinuo, para a redugdo dimensional e a
homogeneizagido das matérias primas.

No caso da moagem a umido, faz-se a dissolu¢@o prévia de parte da argila, produzindo uma
suspensdo que alimenta o moinho ou diretamente a barbotina (disperséo da massa cerdmica moida
em agua; produto final da moagem a timido). No processo de moagem a imido é necessario secar a
barbotina. Esta fase é realizada com a atomizagdo, evaporando a agua e formando particulas
esferoidais. A massa moida é estocada até prosseguir o ciclo.

Na fase sucessiva, apés uma peneiragdo de controle, a massa moida alimenta a prensa, que
realiza a compactagio e a conformagio do suporte, em prensas hidraulicas de alta poténcia (até
7000 t).

O produto “verde” prossegue na secagem, cujo ciclo deve eliminar a umidade residual da massa
(4-7%), controlar a estabilidade dimensional e incrementar a resisténcia mecénica do material, para
enfrentar as solicitagdes da decoragfio serigrafica. Utilizam-se secadores verticais (ciclo 35-70
minutos) ou horizontais, mono ou multicamada, sobre rolos (ciclo 6-20 minutos).
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Figura 1 - Fluxograma do processo de produgio de monoqueima (adaptado de Bordignon ™y,

Segue a esmaltacfio. A decoragdo € obtida por deposigdo de esmaltes. A tipologia do produto
final define o tipo e o namero das aplicagdes na linha de esmaltagdo, de 4 ou 5 até 25 ou mais
aplicagdes, depositando de 300 g/m” até 3 kg/m* de esmalte.

A fase sucessiva ¢ a queima, que permite © desenvolvimento de todas as reagdes que
determinam a aquisigfio das caracteristicas tecnologicas e estéticas desejadas, com a sinterizagéo do
suporte e a maturagdo do esmalte. O produto pode entrar diretamente na fase de queima (alternativa
“D”) e, na saida, ser encaminhado a escolha, ou no caso da tecnologia hoje quase universalmente
adotada na Italia, alimentar o estoque pré-queima (alternativa “C”). Os ciclos de queima atualmente
variam de 35 a 60 minutos e as temperaturas maximas podem oscilar entre 1080 °C e 1220 °C. Sdo
identificadas as fases de pré-aquecimento, até 800°C, com a destrui¢io dos materiais argilosos; de
aquecimento, até 900°C, com decomposigdo dos carbonatos e a eliminagao da COy; de queima, até
1100°C, com as reagdes de sintese dos 6xidos com as fases amorfas e neoformag@o de compostos
fundamentais para definir as caracteristicas mecanicas do produto; de sinterizagdo, até a
temperatura maxima (préxima a 1180°C para monoporosa e 1240°C para grés) (Sacrni(s)), com O
termino da sinterizagdio do suporte e a fusdo do esmalte; de resfriamento rapido, até 600°C, com a
solidificagio do esmalte; de resfriamento lento, até 200°C, com a redistribui¢do das tenses internas
devidas & transformaggo do quartzo livre.

O processo de produgdo termina com a escolha e a embalagem. A escolha é realizada em
maquinas automaticas, com equipamentos eletronicos que verificam o calibre e a planicidade das
superficies, classificando automaticamente e separando o produto para a embalagem. A selegdo do




produto, com respeito a tonalidade da decoragéo e a eventuais defeitos estéticos, ¢ manual e
depende exclusivamente da habilidade do operador e das condigdes iluminotécnicas do ambiente.

O processo de embalagem ¢ automatizado e, no caso de linhas de alta produgéo, a automago se
estende até a formacgdio da paleta e seu revestimento com filme plastico extensivel ou termo-
encolhivel.

3.1. A producio de monoqueima na Italia

Na Italia, o processo de produggo é altamente consolidado e a quase totalidade dos produtores
utiliza o processo de moagem a imido e o estoque pré/pds queima, além de um grau de automagio
muito elevado.

A moagem a Umido permite a obtengdo de um produto com caracteristicas técnicas muito
superiores as do produto moido a seco.

A adogido da eletrénica avangada permitiu automatizar completamente o processo, com
particular evidéncia no que se refere a4 movimentagéo do produto. Devido a alta produtividade dos
equipamentos, é necessario dispor em varios pontos do processo de "acumuladores" de estoques,
cuja fungio é a seguranga. O Ultimo desenvolvimento dos sistemas de movimentagao é representado
por sistemas de estocagem e movimentagéo do produto (verde e queimado) com equipamentos de
guia laser.

O uso de estoque pré/pds queima permite, ao longo do dia (em dois turnos), a acumulagio de
uma quantidade de produto suficiente para alimentar o forno de queima no periodo noturno (3°
turno) e nos finais de semana, quando todos os outros equipamentos, 4 excegdo do forno,
permanecem inativos. Paralelamente, nos mesmos periodos, na saida do forno é criado um estoque
de produto queimado que, ao longo dos periodos normais de trabalho, ¢ processado pela secgdo
final de escolha e embalagem. As conseqiiéncias deste tipo de escolha tecnolégica sdo relevantes.

A maior limitagio para obter uma satisfatoria constancia no controle de qualidade do produto
acabado, no que se refere a cores e tonalidades, é representada pelas condigdes do ambiente de
trabalho. A escolha é efetuada por operadores oportunamente treinados, que comparam visualmente
o produto que passa na linha de produgéio com algumas amostras padrdo; a capacidade objetiva de
julgamento do operador depende de muitos fatores, como tempo de trabalho continuo, disposigdo
fisica e das condi¢des ambientais, em termo de iluminag&o. Os parametros de iluminag@o do posto
de trabalho dependem fortemente das condigdes do ambiente externo, pela influéncia da iluminagéo
natural. E evidente que as condigdes de trabalho e, conseqiientemente, a capacidade de julgamento
do operador muda do dia para a noite. A eliminagdo do trabalho de escolha no periodo noturno
incrementa muito a constancia da qualidade do processo de escolha do produto a ser embalado.

3.2. A produg¢io de monoqueima no Brasil

A maioria dos fabricantes (58%) adota o processo a seco. Do ponto de vista tecnolégico, o tipo
de moagem a seco com re-granulagdo do pé € utilizavel na produgéo de revestimento e pode ser
adotado com materiais de caracteristicas morfologicas similares, obtendo os melhores resultados
com produtos de lata densidade. Por outro lado, torna-se dificil a produgdo de monoporosa em
linhas que integram este tipo de moagem. E o caso do poélo de Santa Gertrudes, onde ha
disponibilidade de matéria prima uniforme e com caracteristica de preponderante argilosa, porém
utilizada quase unicamente na fabricagdo de produtos de baixa densidade (monoporosa).

Experimentos realizados pelo Centro Cerdmico de Bologna comparam massas preparadas pelos
processos via seca e via umida, partindo da mesma composigdo, para a produgdo de pecas de
monoqueima de base vermelha (Nassetti, Palmonari®). Os resultados ressaltam que as massas
granuladas (processo a seco) possuem menor retragdo de queima, maior absor¢do de dgua e menor
resisténcia mecénica. Percebe-se, entdo, que as massas preparadas com o processo via umida
apresentam melhores caracteristicas tecnologicas.

Outra grande diferenciag¢fo da tecnologia brasileira, quando comparada com a européia, aparece
no grau de automagdio das linhas. No Brasil ndo é presente a estocagem, comumente de automag&o
integral, antes e apos a fase de queima.



4. A COMPARACAO

4.1. O mercado

A analise dos dados histéricos e atuais permite resumir em poucos pontos a comparagio entre a
ceramica brasileira e a italiana.

A Ttalia & lider mundial do setor e exporta mais de 70% da produgéo, concentrada em um unico
cluster (Arranjo Produtivo Local) (Sassuolo) responsavel por 80% do volume total. O setor €
caracterizado por alta taxa de investimento (4,5% do faturamento) destinado & inovagéo e a
modernizagdo do parque industrial, focando uma automagdo mais avangada e integrada. A produgéo
cresceu constantemente e o faturamento mais que linearmente. Os produtos sdo os mais caros do
mundo, destacando-se por inovagéo tecnoldgica e artistica. A exportagao privilegia a Europa e a
América do Norte, com tendéncia a restringir o leque dos mercados de destino. Com referéncia a
tecnologia de produgdo, 100% das empresas italianas produz pelo processo “a umido”.

O Brasil é o 4° produtor mundial; 78% da produgéo ¢ destinada ao consumo intemo,
representando o maior mercado consumidor. A exportagdo brasileira privilegia o hemisfério oeste,
particularmente a América do Norte. O setor é caracterizado por baixo investimento e parque
industrial obsoleto, com automaggo limitada. A localizagdo dos produtores é concentrada em dois
pélos (sul e sudeste). O valor médio do produto brasileiro é decididamente inferior ao italiano, com
2,72 US$/m* do produto exportado contra 11 US$/m? do italiano, calculado no volume integral de
venda. Apenas 42% do produto brasileiro € obtido pelo processo “a tmido™.

A tabela 3 agrega alguns dados gerais de produgéo e valores.

Tabela 3 — Resumo comparativo dos dados de produc@o e venda.

PARAMETRO ITALIA BRASIL
Produgo total [Mm”] 589,20 566,00
% mundial 9,00% 8,60%
Venda total [Mm”] 601 574
bi US$ 6,48 1,56
Venda interna [Mm”] 188,50 448,00
% da prod. tot 30% 78%
bi US$ 1,82 @ 1,16 ¥
Exportago [Mm®] 412,50 125,80
% da prod. tot 70% 22%
bi US$ 4,66 ¥ 0,34
Preco médio do vendido US$ / m” 11,0 2,729
(1): valor em Euros, convertido com taxa de cambio médio do més de junho 2004: 1 Euro = 1,2155
US$ (Banco Central"®).

(2): dados estimados pelo autor, na auséncia de dados oficiais.

4.2. O processo

Os fabricantes europeus, operando num mercado muito competitivo € com custos crescentes,
foram obrigados a desenvolver continuamente produtos mais sofisticados e de alto valor agregado.
Para a obtengdo de produtos da maxima qualidade com custos controlados, a opgdo geral foi o uso
de massa atomizada (via imida), a automagéo extrema e 0 desenvolvimento de novos processos de
decoragfio e materiais inovadores.

Na sintese, a comparago da tecnologia de produgio na Itélia e no Brasil se reduz a dois pontos
salientes: no Brasil é amplamente difundido o uso de massa preparada com processo a seco e falta a
automagio pré/pds queima. Em ambos os casos, as consegqiiéncias sobre a qualidade do produto
acabado sdo indiscutiveis e o reflexo sobre o prego de produto ja foi amplamente descrito e
justificado.



5. OUTRAS VARIAVEIS DE COMPARACAO

O forte crescimento profissional dos fabricantes italianos levou, nos tGltimos anos, a desenvolver
sistemas de gestdo que prezam o uso cuidadoso de um alto volume de dados e indicadores técnico-
econdmicos confidveis. Estas informagbes, devidamente compartilhadas, permitem uma
participag@o pro-ativa da associagdo de setor (Assopiastrelle), que publica e executa estudos, analise
e projegdes, determinando linhas-guia e colaborando de forma sinérgica com o desenvolvimento do
setor, disponibilizando um quadro claro da situagdo econdmica e das tendéncias de mercado,
sugerindo o desenvolvimento de novos produtos e de politicas de vendas, marketing e ambientais.

Totalmente diferente ¢ a situagdo nacional; as associagdes locais ndo conseguem realizar uma
participagdo ativa na vida empresarial do setor, por falta de um sistema moderno de gestdo;
conseqiientemente, ndo disponibilizam informagdes preciosas ao setor como um todo.

Com relagdo as variaveis de preponderante importancia para a compreensdo profunda do setor
ceramico, uma analise abrangente é dificil, podendo estabelecer apenas considerag¢des de carater
geral.

A concorréncia acirrada e crescente levou a Italia a orientar a produgéo a produtos de alto valor
agregado e de alta inovagéo, como o grés porcelanato, cuja participagdo ja ultrapassa os 65% na
composigdo do mix total da produgéo, crescendo constantemente. As caracteristicas técnicas do grés
porcelanato exigem matérias primas de altissima qualidade, ndo totalmente disponiveis na Itélia,
obrigando os produtores a importar mais de 60% do volume total de materiais. O Brasil, em fungéo
da disponibilidade de matérias primas nacionais de alta qualidade, e de produtos com padrdo
inferior, ndo € obrigada a importar.

Do ponto de vista de consumo energético, a Italia alcangou niveis de eficiéncia altissimos,
investindo em isolamento térmico, recuperagdo de calor e co-geragdo; atualmente a co-geragdo €
utilizada em mais de 35% das empresas e o consumo especifico de energia térmica desceu a quase
2,5 Nm® de gas natural por m” de piso produzido; dados histéricos indicam que, de 1978 até 1998, a
produgdo dobrou e o consumo energético permaneceu constante. No Brasil, a co-geragdo ainda ndo
entrou no processo e 0s consumos térmicos especificos se atestam em valores maiores, estima-se
acima de 3,5 Nm’GN / m” no caso das plantas de monoqueima mais modernas, e proximo de 5
Nm’GN / m” para a biqueima.

Com referéncia a mio de obra, vale salientar que a capacitagdo técnica do pessoal € similar nos
dois paises.

Com relago aos aspectos ambientais, a existéncia de rigidos limites de emissdes atmosféricas, o
alto nivel de fiscalizagdo dos Orgdos de controle e, mais recentemente, a necessidade de
coordenagdo das politicas comunitarias da Unido Européia, obrigaram os ceramistas italianos a
manter um rigoroso controle sobre caracteristicas poluentes das instalagdes e o impacto ambiental.
No Brasil, este aspecto ainda ndo foi abordado com a necessaria seriedade, faltando pardmetros
técnicos claros para os limites das emissdes atmosféricas, fiscalizag@o e diretrizes para planos de
desenvolvimento ambiental.

Comparando as duas realidades no campo tecnoldgico, o Brasil apresenta um parque industrial
obsoleto; os investimentos permanecem num patamar baixissimo e limitados a novas instalagdes; o
custo de capital limita novos investimentos para aumentar a eficiéncia energética e o controle
ambiental. Novas linhas de produgdo continuam sendo implantadas sem o cuidado de melhorar
automacdo, eficiéncia térmica e emissdes de poluentes.

6. CONCLUSOES

A comparagio entre os mercados italiano e brasileiro é extremamente complexa e baseia-se em
inimeros fatores historicos, econdmicos e sociais. Para ressaltar os pontos principais, observa-se
que os fabricantes europeus, operando num mercado muito competitivo e com custos crescentes,
foram obrigados a desenvolver continuamente produtos mais sofisticados e de alto valor agregado.



Para a obtencdo de produtos da méaxima qualidade com custos controlados, a opgdo geral foi a
massa atomizada, obtida por via imida, o uso extremo de automagio € o desenvolvimento de novos
processos de decoragfo e materiais inovadores, com altos e continuos investimentos. Os fabricantes
brasileiros se desenvolveram num grande mercado consumidor, focando a distribuigdo local que
exige material de baixo custo, podendo utilizar matérias primas locais; desfrutando de alguns
periodos de politica de prote¢do, cresceram num ambiente de pouca concorréncia e sem necessidade
de desenvolvimento extremo; o resultado é, atualmente, uma forte vulnerabilidade, em fungdo da
obsolescéncia das linhas de produgdo e das estruturas organizativas e comerciais.

Demonstra-se a imediata necessidade do setor cerdmico brasileiro de implementar planos
estratégicos, de médio e longo prazo, com cuidadosa programagio em termos de investimentos em
novas tecnologias, renovagéo de parque industrial ceramico, profissionalizagdo e qualificagéio dos
recursos humanos (desde a alta diregdo até o pessoal operativo), desenvolvimento de parcerias reais
e conscientes com Universidades, Associagdes de categoria, Centros de pesquisa, fornecedores e
canais de distribuigdo profissionais. Outro aspecto que se torna de fundamental importancia para
que o Brasil recupere competitividade, é disponibilizar e gerenciar dados técnicos, econdmicos e
financeiros confiaveis, com o objetivo de aprofundar anélises e comparagbes com outras realidades
mais desenvolvidas (Italia e Espanha), otimizando a pesquisa e aproveitando as experiéncias ja
realizadas nestes paises.
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