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Prof. Di'. Paulo Cardos Kaminski
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Abstract Tais work proposes the analyses ofthe otitstanding di#erences between the production
lttethodologies oÍcer }üc files adopted in ltaty and Btazil. In ltaly, The process is based on, the
]doption oÍwet milted body and stocking the product bi2#ore and c!$er the .pHng phase, while in
Brazil, the dry tttitled body is more widely diffused and the local producers do not use stock on the
jiring phase. The pteseltt work aims at understanding the causei ofthese di$erences and veri®ing
their persistency, ctnalyzing the lvorld market, detailing the ltalian and Brazilian recllities an
analyzing the single-$ringprocess.
KWwords: single-$ring, ceramic, ceratttic files, production.





COMPARAÇÃO DA METODOLOGIA DE PRODUÇÃO DE MONOQUEiMA
NAITÀLIAENOBRASIL

CODIGO: 151002010

Resumo. E proposta cl análise das marcantes d\ferenças entre as metodologias de produção.de piso
e azulejo cerâmicos adoradas na Itália e no Brasil. O processo se baseia, na ltália, no.uso de massa
:erâmlca moída por -via {tmida e no estoque do produto antes e depois da fase de queima. No
Brasil, é mais difundido o liso de ntassa moída a seco e os fabricantes nacionais não adoram
estoque pulmão na fase de queima. O trabalho visa a compreender as causas geradorcts de tais
diversidades e a veri$car' sua persistência, analisando o tttercado mundial, detalhcindo as
realidades italiana e brasileira e analisando o processo de monoqueima.
Palavras-citava: monoqueima, cerâmica, piso, azulejo, produção.

1. INTRODUÇÃO

As peças cerâmicas, neste contexto piso e azulqo, são materiais sintéticos, obtidos de argilas,
areia e ousas substâncias naturais, que após adequada preparação são conformadas nas dimensões

desdadas e queimadas a elevada temperatura (1000. -- 1250'C), fabricando produtos com
características predeõnidas e utilizados para revestir pisos e paredes. Os produtos podem ser
esmaltados ou não.

2. O MERCADO CERÂMICO

Dentro do grande volume de dados disponíveis, é possível limitar a análise a dois tipos de
informações: produção e exportação, estritamente relacionadas ao consumo. As Tabelas l e 2
mostram os dados de produção e exportação do mercado mundial

A ltália manteve um crescimento positivo; apenas nos últimos anos perdeu a liderança mundial

pela China, que só em 2003 começou a ter expressividade como exportadora.. A Espanha quase
dobrou a produção, no mesmo período, alcançando a vice-líder. O Brasil apresentou um
crescimento consistente, mantendo a posição atrás de ltália e Espanha

Região Europa América do Sul China I'Q'l'AL

Produção ltália Esoanha Total Brasil Total

1990 447 219 860 190 26] 200 196U

2000 632 62] L460 453 543 [6UU )uuu

A% +41% +184% +71% +1 38o%o +108%    
2001 638 638 1476 1 473 1 579 1700 1 5QUU



ano 2000Tabela 2 -- Fluxo de ortaçõ

Exportação para
OceaniaEUAEuropa a

12 (2%'17 (4%'31 (7%'72 (] 7%'300 (70%'
5 (2%'%'2172 (23%'69 (22%'145 (46%'

1 (2,5%'2 (4%'0.5 (1%'40 (85%'4 (7.5%'
a percentagem refere-se ao total de exportações do país.

Exportação de
TOTAL

435,0
312.0
47.5

Fonte: Gambuli(3)

ltália
Espanha
Brasil

Obs.: dados em Mm

Verificando o principal destino das exportações de ltália e Brasil, respectivamente Europa.e
Estados Unidos, a ltália goza de situação privilegiada, pois detém a liderança mundial de tecnologia
e deslgzz(prometo artístico), dificultando a concorrência. O Brasil, pelo contrário, não possui pontos
de força e alavancagem signi6cativos, exportando produtos de qualidade comum.

Na Europa existe alta produção, alto consumo e um grande fluxo cruzado de importação e
exportação. O Brasil expoúa uma percentagem limitada da produção.

2.1. O mercado italiano
A indúsüia italiana de pisos e azulqos cerâmicos é vice-líder no panorama mundial, Em 2004 a

ltá[ia totaliza uma produção de 589,2 ]v]m2 (9% da produção mundial e 43% da européia). .O
faturamento total é de 5,3i bilhões de Ecos (5,33 x lexp9 Euros), exportando 412,5 Mm' (71% das
vendas totais, em mais de 1 80 países).

O setor cerâmico italiano é constituído por 228 empresas que ocupam 29.817 pessoas em 317
unidades de produção, quase inteiramente concentrado no pólo de Sassuolo(80% da produção
italiana), constituindo um dos mais desenvolvidos e conhecidos "c/us/erx"(Arrmyo Produtivo
Local) da Europa. A grande eÊciência produtiva das empresas deve-se ao alto nível da pesquisa e
da inovação tecnológica, à qualidade do produto e à gestão das plantas de produção, altamente
automatizados e otimizadas, mantida com alto volume de investimentos(241,5 milhões de Euros
em 2004) estabilizado em 4,5 % do faturamento total.

Nos últimos 10 anos a produção dobrou, passando de 3 ll Mmz em 1985 até 600 Mmz em 2004,
e o faturamento cresceu mais de 3 vezes, de 1,58 bilhões de Euros em 1985 até 5,33 bilhões de
Euros em 2004 (de 1,58 x lexp9 até 5,33 x lexp9), devido à constante qualificação e apreciação dos
produtos no mercado intemacional. Observa-se, também, uma alteração do destino das exportações
italianas. com aumento dos volumes no mercado intimo e em dois mercados preferenciais e mais
remunerativos, Europa ocidental e América do Norte, reduzindo os volumes destinados à 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 detemunado pela credibilidade da cerâmica ///ade fn /fa/y
(fabricada na ltália) e pelo design(prometo artístico) 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 cerâmica ocupou a 4' posição no mundo, com uma produção

566 Mmz, 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 produção foi destinada ao mercado intimo (2' mercado. consumidor mundial, em
volume), (Boschiob. As exportações alcançaram a meta de 125,8 Mmz, destinados a 139 países,
num valor de 342 milhões de US$, valores FOB. O maior importador de produtos brasileiros é os
EUA, com totais 36,7 Mm2. Entretanto o valor médio dos produtos exportados em 2002 foi de 3,93
US$/m2, significativamente infeúor aos valores praticados pelos principais concorrentes: ltália e
Espanha. A maioria das exportações destina-se a compradores extemos que buscam o produto
brasileiro por c&usâ dos preços baixos e não especificamente por sua qualidade; isso gera uma
venda de oportunidade circunstancial e representa um mercado extremamente volátil



A localização das empresas está concentrada nas regiões sul e sudeste (92% da capacidade
instalada); as mais de 120 indústrias podem ser divididas em dois grandes grupos, segundo o
processo de fabricação: as de viaúmida e as de via seca; apenas 42,4% produzem com massa
atomizada.

Das 60 indústrias localizadas no Estado de São Paulo, 43 (45% da produção nacional)
constituem o Pólo de Santa Gertrudes, onde a maioria produz por via seca.

Grande parte das empresas que trabalha por via úmida está localizada no Estado de Santa
Catarina, formando o Pólo de Criciúma.

O pólo regional de Santa Gertrudes cresceu acentuadamente a partir da década de 90,
desfhitando algumas vantagens competitivas do processo a seco:
- menores investimentos iniciais e processo mais económico;
- matéria prima local única (argila da formação Corumbataí), praticamente pronta para o uso;
- custos de produção inferiores (30% mais económico do que por via úmida);
- mix de produtos menor do que os das indústrias de via úmida (pemutindo menores paradas para
troca de produto e estuques);
- proximidade do maior pólo consumidor do Brasil

A produção brasileira foi penalizada pelas políticas de proteção da década de '80, que geraram
tranqüilidade entre os produtores locais, beneficiando-os só aparentemente por um período 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
padrões intemacionais, com uma tecnologia quase obsoleta e carentes de normas técnicas e
diretrizes setoriais, desprovidos de estruturas comerciais orientadas à exportação. Para participar do
mercado intemacional, o produto brasileiro precisou realizar sérias mudanças; a maior foi alcançar a
confomndade às normas ISO 13006.

3. OPROCESSODEPRODUÇAO

No processo de produção de peças cerâmicas por monoqueima, a aplicação do esmalte é feita no
suporte "verde", ou cru, chamado "biscoito". A queima sucessiva é simultânea no biscoito e no
esmalte (Ventuíi\'l.

O sucesso da tecnologia de monoqueima se deve a fatores como a rapidez do ciclo de queima,
incremento das características mecânicas do produto acabado, simplicidade dos sistemas de
esmaltação, produção de grandes formatos e utilização de automação extremamente avançada.

A Figura l resume o processo geral de monoqueima e destaca as principais diferenças entre a
tecnologia adotada na ltália e no Brasil.

O processo inicia-se com o !içççbil11ç111ç} çlq& gtatérias pl111}4$ e prossegue com a Sjg$êggm,
quando diferentes matérias primas são pesadas pela formulação do produto. Em seguida, as
fórmulas são encaminhadas à fase de moagem, que pode ser a amido (altemativa "A") ou a seco
(altemativa "B") e com processo contínuo ou descontínuo, para a redução dimensionar e a

homogeneização das matérias primas.
No caso da moagem a úmido, faz-se a dissolução prévia de parte da argila, produzindo uma

suspensão que alimenta o moinho ou diretamente a barbotina (dispersão da massa cerâmica moída
em água; produto final da moagem a amido). No processo de moagem a amido é necessário secar a
barbotina. Esta fase é realizada com a al91nizaçãQ, evaporando a água e formando partículas
esferoidais. A massa moída é estocada até prosseguir o ciclo.

Na fase sucessiva, após uma PQ!!siliaçãg de controle, a massa moída alimenta a prensa. que
realiza a compactação e a conformação do suporte, em prensas hidráulicas de alta potência (até

O produto "verde" prossegue na $gçêggD, cujo ciclo deve eliminar a umidade residual da massa
(4-7%), controlar a estabilidade dimensional e incrementar a resistência mecânica do material, para
enfrentar as solicitações da decoração serigráííca. Utilizam-se secadores verticais (ciclo 3 5-70
minutos) ou horizontais, mono ou multicamada, sobre rolos (ciclo 6-20 minutos).

7000t)
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PROCESSO NA ITÀLIA PROCESSO NO BRASIL PROCESSO COlbÍtn{

Figura 1 - Fluxograma do processo de produção de monoqueima (adaptado de Bordignon (o).

Segue a 9$!na!!açãQ. A decoração é obtida por deposição de esmaltes. A tipologia do produto
final define o tipo e o número das.aplicações pa linha de esmaltação, de 4 ou 5 até 25 ou mais

aplicalfue =ucesslva éda g!!glnê:. até 3 kg/m' de esmalte nto. de todas as. reações que

fundamentais para deÊmir as características mecânicas do produto; de sintenzalijR, atê a

devidas àtransfomiação do quartzo livre. . .. , . .

O processo de produção termina com a g$çQ!!B e a s!!!balaSgm. A escolha é realizada em
máquinas automáticas, com equipamentos eletr6n cos que veriâcam o calibre e a planicidade das
''' automaticamente e separando o produto para a embalagem. A seleção do



produto, com respeito à tonalidade da decoração e a eventuais defeitos estéticos, é manual e
depende exclusivamente da habilidade do operador e das condições iluminotécnicas do ambiente.

O processo de embalagem é automatizado e, no caso de linhas de alta produção, a automação se
estende até a formação da paleta e seu revestimento com filme plástico extensível ou termo-
encolhível.

3.1. A pi'odução de monoqueima na ltália
Na ltália, o processo de produção é altamente consolidado e a quase totalidade dos produtores

utiliza o processo de moagem a amido e o estuque pré/pós queima, além de um grau de automação
muito elevado.

A moagem a amido pemute a obtenção de um produto com características técnicas muito
superiores às do produto moído a seco.

A adoção da eletrânica avançada permitiu automatizar completamente o processo, com
particular evidência no que se refere à movimentação do produto. Devido à alta produtividade dos
equipamentos, é necessário dispor em vários pontos do processo de "acumuladores" de estoques,
cuja f\unção é a segurança. O último desenvolvimento dos sistemas de movimentação é representado
por sistemas de estocagem e movimentação do produto (verde e queimado) com equipamentos de
gua laser.

O uso de estoque pré/pós queima pemute, ao longo do dia (em dois tumor), a acumulação de
uma quantidade de produto suÊlciente para alimentar o tomo de queima no período notumo(3'
tumo) e nos finais de semana, quando todos os outros equipamentos, á exceção do fama,
permanecem inativos. Paralelamente, nos mesmos períodos, na saída do tomo é criado um estuque
de produto queimado que, ao longo dos períodos nomlais de trabalho, é processado pela secção
final de escolha e embalagem. As consequências deste tipo de escolha tecnológica são relevantes.

A maior limitação para obter uma satisfatória constância no controle de qualidade do produto
acabado, no que se refere a cores e tonalidades, é representada pelas condições do ambiente de
trabalho. A escolha é efetuada por operadores oportunamente treinados, que comparam visualmente
o produto que passa na linha de produção com algumas amostras padrão; a capacidade objetivo de
julgamento do operador depende de muitos fatores, como tempo de trabalho contínuo, disposição
Hsica e das condições ambientais, em tempo de iluminação. Os parâmetros de iluminação do posto
de trabalho dependem fortemente das condições do ambiente extemo, pela influência da ilununação
natural. É evidente que as condições de trabalho e, consequentemente, a capacidade de julgamento
do operador muda do dia para a noite. A eliminação do trabalho de escolha no período notumo
incrementa muito a constância da qualidade do processo de escolha do produto a ser embalado.

3.2. A produção de monoqueima no Brasil
A maioria dos fabricantes (58%) adota o processo a seco. Do ponto de vista tecnológico, o tipo

de moagem a seco com re-granulação do pó é utilizável na produção de revestimento e pode ser
aditado com materiais de características morfológicas similares, obtendo os melhores resultados
com produtos de lata densidade. Por outro lado, toma-se difícil a produção de monoporosa em
linhas que integram este tipo de moagem. É o caso do pólo de Santa Gertrudes, onde ha
disponibilidade de matéria prima uniforme e com característica de preponderante argilosa, porém
utilizada quase unicamente na fabricação de produtos de baixa densidade (monoporosa).

Experimentas realizados pelo Centro Cerâmico de Bologna comparam massas preparadas pelos
processos via seca e via úmida, partindo da mesma..composição, para a produção de peças de
monoqueima de base vermelha (Nassetti, Palmonari(P)). Os resultados ressaltam que as massas
granuladas (processo a seco) possuem menor retração de queima, maior absorção de água e menor
resistência mecânica. Percebe-se, então, que as massas preparadas com o processo via úmida
apresentam melhores características tecnológicas.

Outra grande diferenciação da tecnologia brasileira, quando comparada com a européia, aparece
no grau de automação das linhas. No Brasil não é presente a estocagem, comumente de automação
integral, antes e após a fase de queima.



4. A COMPARAÇÃO

4.1. O mercado dos históricos e atuais permite resunur em poucos pontos a comparação entre a

venda Apenas 42% do produto brasileiro é obtido pelo processo "a amido
A tabela 3 agrega alguns dados gerais de produção e valores.

4.2. O processo
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 ob enção de produtos da máxima qualidade com custos controlados, a opção geral foi o uso
de massa atomizada (via úmida), a automação extrema e o desenvolvimento de novos processos de
decoraçãoemateriaisinovadores. .... . -- - ,

Na síntese, a comparação da tecnologia de produção na ltália e no Brasil se reduz a dois pontos
salientes no Brasil é amplamente diftlndido o uso de massa preparada com processo a seco e fita a
automação pré/pós queima. Em ambos os casos, as consequências sobre a qualidade do produto
acabado são indiscutíveis e o reflexo sobre o preço de produto já foi amplamente descrito e

justiHlcado

PARÂME I'l'ALIA  
Produção total       589,2U

9,00%

.)oo,uu

8,60%% mundial

Venda tota]   Mm'  
6,48  bi us$ '''

Venda intima       188,5U
30% 78%% da orod. tot

  1,82 ''' [.16 '''

Exportação   .b4h'   412,)U
70%

LZJ,OV
22%% da prod. tot

  4.66 \'J 0.34

Prego médio do vendido  



5. OU'l'RAS VARIÁVEIS DE COMPARAÇÃO

O forte crescimento proâssiona! dos fabricantes italianos levou, nos últimos anos, a desenvolver
sistemas de gestão que prezam o uso cuidadoso de um alto volume de dados e indicadores técnico-
econâmicos conüáveis. Estas informações, devidamente comparülhadas, pemutem uma
participação pró-ativa da associação de setor (Assopiastrelle), que publica e executa estudos, análise
e proleções, determinando linhas-guia e colaborando de forma sinérgica com o desenvolvimento do
setor, disponibilizando um quadro claro da situação económica e das tendências de mercado,
sugerindo o desenvolvimento de novos produtos e de políticas de vendas, marketing e ambientais.

Totalmente diferente é a situação nacional; as associações locais não conseguem realizar uma
participação ativa na vida empresarial do setor, por falta de um sistema modemo de gestão;
consequentemente, não disponibilizam infomlações preciosas ao setor como um todo.

Com relação às variáveis de preponderante importância para a compreensão profunda do setor
cerâmico, uma análise abrangente é difícil, podendo estabelecer apenas considerações de caráter

A conconência acirrada e crescente levou a ltália a orientar a produção a produtos de alto valor
agregado e de alta inovação, como o grés porcelanato, cuja participação já ultrapassa os 65% na
composição do mix total da produção, crescendo constantemente. As características técnicas do grés
porcelanato exigem matérias primas de altíssima qualidade, não totalmente disponíveis na ltália,
obrigando os produtores a importar mais de 60% do volume total de materiais. O Brasil, em função
da disponibilidade de matérias primas nacionais de alta qualidade, e de produtos com padrão
inferior, não é obrigada a importar.

Do ponto de vista de consumo energético, a ltália alcançou níveis de eficiência altíssimos,
investindo em isolamento témnco, recuperação de calor e co-geração; atualmente a co-geração é
utilizada em mais de 35% das empresas e o consumo especíÊlco de energia témnca desceu a quase
2,5 Nm3 de gás natural por m2 de piso produzido; dados históricos indicam que, de 1978 até 1998, a
produção dobrou e o consumo energético pemlaneceu constante. No Brasil, a co-geração ainda não
entrou no processo e os consumos témlicos especíâcos se atestam em valores maiores, estima-se
acima de 3,5 Nm3(}N/ m2 no caso das plantas de monoqueima mais modemas, e próximo de 5
Nm'GN / m' para a biqueima

Com referência à mão de obra, vale salientar que a capacitação técnica do pessoal é similar nos
dois países.

Com relação aos aspectos ambientais, a existência de rígidos limites de emissões atmosféricas, o
alto nível de fiscalização dos Orgãos de controle e, mais recentemente, a necessidade de
coordenação das políticas comunitárias da União Européia, obrigaram os ceramistas italianos a
manter um rigoroso controle sobre características poluentes das instalações e o impacto ambiental.
No Brasil, este aspecto ainda não foi abordado com a necessária seriedade, faltando parâmetros
técnicos claros para os limites das emissões atmosféricas, fiscalização e diretrizes para planos de
desenvolvimento ambiental.

Comparando as duas realidades no campo tecnológico, o Brasil apresenta um parque industrial
obsoleto; os investimentos permanecem num patamar baixíssimo e limitados a novas instalações; o
custo de capital limita novos investimentos para aumentar a eficiência energética e o controle
ambiental. Novas linhas de produção continuam sendo implantadas sem o cuidado de melhorar
automação, eficiência térmica e emissões de poluentes

geralr

6. CONCLUSOES

A comparação entre os mercados italiano e brasileiro é extremamente complexa e baseia-se em
inúmeros fatores históricos, económicos e sociais. Para ressaltar os pontos principais, observa-se
que os fabricantes europeus, operando ]lun mercado muito competitivo e com custos crescentes,
foram obrigados a desenvolver continuamente produtos mais sofisticados e de alto valor agregado.
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obsolescência das linhas de produção e das estruturas organizativas e comerciais.
Demonstra-se a imediata necessidade do setor cerâmico brasileiro de implementar planos

e conscientes com Universidades, Associações de categoria, Centros de pesquisa, fomecedores e
canais de distribuição proÊlssionais. Outro aspecto que se toma de fmdamental importância para
que o Brasil recupere competitividade, é disponibilizar e gerenciar dados técnicos, económicos e
financeiros conâáveis, com o objetivo de aprofundar análises e comparações com outras realidades
mais desenvolvidas(ltália e Espalha), otimizando a pesquisa e aproveitando as experiências Jâ
realizadas nestes países.
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