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APRESENTACAO DOS RESULTADOS DO DIAGNOSTICO

APRESENTACAO

O relatorio “ O Setor da Ceramica Vermelha no Parand” foi resultado de
contrato de prestagcdo de servigos firmado, em 24.06.96, entre a Secretaria de Estado
do Emprego e Relagdes do Trabalho (SERT) e a Minerais do Parana S.A. (Mineropar),
com recursos do Convénio entre o Ministério do Trabalho (MThb), a Secretaria de
Formacdo e Desenvolvimento Profissional (SEFOR), o Conselho Deliberativo do
Fundo de Amparo ao Trabalhador (Codefat) e a SERT, como parte do Plano Naciona
de Educacéo Profissonal — PLANFOR 96/99. O contrato objetivou a realizacdo de
pesquisa e estudos geologicos e de economia mineral da cerdmica vermelha, visando
detectar a real situacdo do setor, levantar seus problemas e apresentar propostas de
solugdes no tocante aos fatores de empregabilidade, geracéo de empregos e renda.

A proposicdo de uma pesquisa, seguida de um diagnéstico do setor de
ceramica vermelha no Parana, nasceu da necessidade de se conhecer com detalhes um
segmento da economia que, entende-se, ocupa expressiva méao-de-obra. Vislumbrou-
se, dessa forma, promover a reestruturacdo do processo produtivo pela qualificagcéo e
requalificacdo de seus quadros, como forma de garantir a manutencdo e ampliacéo do
mercado consumidor e de seus postos de trabal ho.

As areas pesqguisadas abrangem as seguintes microrregides do Paran&:

a) Regido 1 - Médio-Baixo Rio lvai, abrangendo 10 municipios e 61
empresas, sendo 19 pesquisadas;

b) Regido 2 - Costa-Oeste, abrangendo 25 municipios e 82 empresas, sendo
24 pesquisadas,

¢) Regido 3 - Eixo Prudentopolis-Imbituva, abrangendo 7 municipios e 76
empresas, sendo 29 pesquisadas;

d) Regido 4 - Norte Pioneiro, abrangendo 28 municipios e 93 empresas,
sendo 26 pesquisadas (figura 1).
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FIGURA1- MAPA DO PARANA COM A DISTRIBUICAO DOS MUNICIPIOS ONDE SE LOCALIZAM AS OLARIAS
PESQUISADAS

MICRORREGIAO MUNICIPIOS
Rio Ivai - Doutor Camargo - Floresta - Indianépolis - Itambé - lvatuba - Japura - Mirador - Paraiso do
Norte
- S&o Carlos do Ivai - Sdo Manoel do Parana

Eixo Imbituva - -Imbituva - Ipiranga - Irati - Ivai - Prudentopolis - Reboucas - Teixeira Soares

Prudentépolis

Norte Pioneiro -Andira - Bandeirantes- Cambara - Carlépolis - Congonhinhas - Conselheiro Mairinck
- CuriGiva - Figueira - Guapirama - Ibaiti -Jaboti - Jacarezinho - Japira - Jataizinho
-Joaquim Tavora - Jundiai do Sul - Pinhaldo - Quatigua - Ribeirdo Claro - Ribeirdo do
Pinhal - Santa Mariana - Santana do Itararé - Santo Antonio da Platina - Sapopema - Sao
Jeronimo da Serra - Sertandpolis - Sigueira Campos - Tomazina

Costa-Oeste - Altdnia- Assis Chateaubriand - Capitdo Lednidas Marques - Corbélia - Entre Rios do
Oeste - Foz do Iguagu - Francisco Alves - Guaira - Itaipulandia - Marechal Candido Rondon
-Maripa - Medianeira - Mercedes - Missal - Nova Santa Rosa - Palotina - Pato Bragado
-Quatro Pontes - Santa Helena - Sdo Miguel do Iguacu - Sdo Pedro do Iguacgu - Terra Roxa
- Toledo - Tupassi - Vera Cruz do Oeste
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ANALISE DO MERCADO PRODUTOR DE CERAMICA VERMELHA

METODOLOGIA

Levantou-se a bibliografia existente com énfase em projetos assemel hados,
desenvolvidos em outros estados.

Consultou-se também dados estatisticos oficiais, no IPARDES, IBGE,
Sinduscon e outras institui¢es, onde se pdde constatar que as informagdes a respeito
de cerdmica vermelha sdo poucas e superficials.

Compatibilizaram-se as listagens de indUstrias ceramicas, existentes na
Mineropar e Federacdo das Industrias do Estado do Parana (FIEP), onde observou-se
sobreposicdo de cerca de 2/3 de seus dados.

As ligagens inicidmente obtidas da FIEP e Mineropar foram comparadas,
resultando em umaterceiraque somou um total de mai's de 400 empresas nas quatro regides.

Inicialmente enviou-se correspondéncia a todas as 70 prefeituras abrangidas
no projeto, solicitando que confirmassem a listagem das olarias de seus municipios.
Responderam a esta carta apenas 26 prefeituras.

O cadastro resultante foi fruto do trabalho dos Escritorios Regionais da
SERT e seus agentes municipais e também da equipe de campo da MINEROPAR.

Elaboracdo da Amostra Pesquisada

Para a selecdo da amostra, partiu-se de um universo de olarias nas regides-
objeto deste trabalho que informaram o numero de trabalhadores empregados.
Portanto, 0 numero de empresas utilizado na base estatistica difere ligeiramente da
listagem de empresas levantadas, ja que algumas ndo informaram o numero de
empregados. Utilizou-se a chamada alocacao 6tima de Neyman para atribuicdo do
nimero de empresas da amostra por estratos. pequenas (até 9 empregados), médias (de
10 a 24 empregados) e grandes (mais de 25 empregados). Entendeu-se ser esta
tipificacdo de tamanho a mais representativa desta atividade, que envolve basicamente
micro e pequenas empresas. Adotou-se para a definicdo da amostra uma margem de
erro de 10% e um nivel de confianca de 90% para as estimativas em cada regido. A
tabela 1 apresenta o numero de olarias existente em cada regido e 0 nimero das que
participaram da amostra e foram objeto de pesquisa, por tamanho.
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TABELA 1 - NUMERO DE OLARIAS EXISTENTE E PARTICIPANTE DA AMOSTRA, POR REGIAO E POR
ESTRATOS DE TAMANHO - PARANA - JUL-NOV 1996

REGIAO N° DE OLARIAS NAS REGIOES N° DE OLARIAS NA AMOSTRA
Pequenas Médias Grandes TOTAL Pequenas Médias | Grandes TOTAL
Regido 1 41 15 4 60 8 7 4 19
Regido 2 29 40 12 81 5 11 8 24
Regido 3 46 25 5 76 13 11 5 29
Regido 4 54 33 4 91 10 12 4 26
TOTAL 170 113 25 308 36 41 21 98

FONTE: IPARDES

ARGILAS

A disténcia média das jazidas € de 10,67 km, com o custo médio de
transporte de R$ 2,62/m”.

Somando-se 26,5% das empresas gque exploram jazidas arrendadas, cedidas
ou ndo identificaveis quanto & condi¢bes de uso, com 9,2% que compram barro,
resulta que 35,7% das empresas ndo dispdem de jazidas proprias (grafico 1).

GRAFICO 1 - CONDICAO DE USO DAS JAZIDAS - JUL-NOV 1996

Compra barro
Cedida
Outra

Nao-declarado
%

\ \ \ \ \ \ \ \
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FONTE: Pesquisa de Campo - MINEROPAR

As argilas de modo geral sdo de trés tipos. pléasticas, chamadas argilas
gordas, que sdo aquelas de alta plasticidade; ndo-plasticas, chamadas magras, e as de
barranco, originérias de uma formagéo geol 0gica sedimentar.

Os dois primeiros tipos sdo encontrados normalmente em varzeas de rios,
sendo transportados ou formados no préprio local em que séo encontrados. Na maioria
dos casos, encontram-se na mesma jazida argilas de diferentes tipos, sendo
diferenciadas visualmente, pelos préticos das olarias, segundo a diferenca de
coloragao.

Nas olarias, em 54% dos casos, faz-se mistura de argilas com a intencdo de
encontrar a melhor mistura para a fabricacdo das pegas cerémicas.
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Em realidade ocorrem variagOes na qualidade das argilas dentro da propria
jazida, por isso é importante que sgjam tomados os devidos cuidados no controle da
mistura da matéria-prima. E o que afirmam fazer 51% das empresas que fazem
mistura.

Somente 10,2% das empresas fazem pré-beneficiamento de matéria-prima.
Pode-se afirmar que somente 2% das empresas fazem andlises periddicas na forma de
controle da mistura na pilha de estocagem, agindo de forma tecnicamente adequada. O
restante adota procedimentos empiricos, associados a experiéncia dos responsaveis
pela mistura e manuseio das argilas (grafico 2).

GRAFICO 2 - TIPO DE CONTROLE DA MISTURA DA MATERIA-PRIMA - JUL-NOV 1996

P& carregadeira no patio
Na entrada da maromba
Mistura exata

Andlises periodicas
Outra forma

P4 carregadeira na mina
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%
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FONTE: Pesquisa de Campo - MINEROPAR
LENHA

Até aguns anos atras, o setor da ceramica vermelha utilizava-se
exclusivamente de lenha como insumo energético. Com 0 passar dos anos comegou a
haver crise de fornecimento pelo escasseamento das reservas e consequientes maiores
disténcias das fontes. Atualmente, nota-se que em algumas regifes surgiram novas
alternativas como serragem, maraval ha, bagaco de cana e palha de arroz (tabela 2).

TABELA 2 - CONSUMO ANUAL DE LENHA, POR REGIAO - PARANA - JUL-NOV 1996

PRODUGAO ANUAL CONSUMO ANUAL M°® DE LENHA/
REGIAO DE PEGCAS DE LENHA MILHEIRO
(Milheiros) m® %
Regido 1 187 453 94 428 24 0,50
Regigio 2 244 872 45136 9 0,18
Regigo 3 136 192 56 598 19 0,41
Regizio 4 220 968 211 392 48 0,95

FONTE: Pesquisa de Campo - MINEROPAR

NOTA: Esses dados ndo expressam a realidade do consumo energético. Na regido 4 (Norte
Pioneiro), o consumo é quase exclusivamente de lenha. Na regido 1 (Rio Ivai), o
consumo maior € de bagaco de cana, e nas regides 2 (Costa Oeste) e 3 (Eixo
Imbituva-Prudentopolis) h4 um maior consumo de serragem. Logo, o calculo
deveria ser realizado pelo total de energia consumida — cujos dados n&do foram
pesquisados, pois pretendia-se pesquisar a dependéncia dessas empresas com a
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lenha, ja que esta tem uma série de caracteristicas particulares, incluindo a questéo
ambiental.

A disténciamédia parair buscar lenha da olaria até afonte é de:
. 78 km naregido 1;

. 36,1 km naregiéo 2;

. 25,8km naregiéo 3;

. 38,1 km naregiéo 4.

FORNOS

A quantidade média e geral dos fornos de uma regido ndo implica
necessariamente maior capacidade produtiva. A regido 3 tem proporcionalmente mais
fornos tipo Tunel e Hoffmann que, apesar de terem sido contabilizados em valores
unitarios, tem uma capacidade produtiva maior que a dos outros tipos. Uma olaria da
regido do Norte Pioneiro, com um forno Tunel, produz 1.000 milheiros de
tijolos’fmés — o0 mesmo que uma olaria com 18 fornos tipo Aboboda da regido
Costa-Oeste (grafico 3).

A maneira como € construido o tipo Abdboda faz com que sua capacidade
produtiva por fornada varie de 8 a 22 milheiros.
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GRAFICO 3 - FORNOS DAS REGIOES 1, 2, 3 E 4 - JUL-NOV 1996
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FONTE: Pesquisa de Campo - MINEROPAR
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No geral, existem em média 3,94 fornos por olaria. Na regido 1, a média
€ 4,21 (261 fornos na regido); na regido 2, a media € 5,25 (430 fornos na regi&o); na
regido 3, 2,20 (167 fornos); e naregido 4, 4,07 (378 fornos). '
E grande a variedade de tipos de forno utilizados, sendo variacdes de
costumes regionais. O principal € o Abdboda, com 45% do total.
Boa parte das empresas sabe a importancia de se aproveitar a energia obtida.
A maioria dos fornos, com excegdo do tipo Caipira, permite o reaproveitamento da
energia, que pode ser utilizada em estufas, otimizando a secagem das pegas ceramicas.

PROPRIETARIOS

Os proprietérios de olarias sGo0 pessoas com perfis muito parecidos nas
guatro regides. Em empresas com até dez empregados, sdo pessoas da familia, alguém
gue herdou a empresa ou trabalhava em outras olarias; adquiriu 0 equipamento usado e
administra 0os negocios sem muito investimento. A partir do momento gque as empresas
vao crescendo, nota-se um maior profissionalismo de seus proprietarios, que muitas
vezes deixam terceiros gerirem as olarias. A idade média dos proprietarios €
semel hante nas quatro regides (tabela 3).

TABELA 3 - PERCENTUAL DE PROPRIETARIOS DE OLARIAS POR REGIAO,
SEGUNDO CLASSES DE IDADE - PARANA - JUL-NOV 1996

um grande nimero de novas olarias, com dirigentes mais jovens, buscando alternativas

CLASSE REGIAO 1 | REGIAO 2 REGIAO 3 REGIAO 4 GERAL
0 a 30 anos 7 8 6 6 8
31 a 50 anos 50 64 61 61 61
51 a 70 anos 32 26 29 29 27
71 anos e 11 2 4 4 4
mais
Média (anos) 51,5 43,4 45,5 42,4 44,8

FONTE: Pesquisa de Campo - MINEROPAR

A média de existéncia das olarias é também bastante proxima nas quatro
regides. A realidade mostra extremos de empresas com quase 40 anos de existéncia e

de producdo, produtos, etc. (tabela 4).

TABELA 4 - PERCENTUAL DE OLARIAS POR REGIAO, SEGUNDO O TEMPO
DE EXISTENCIA - PARANA - JUL-NOV 1996

TEMPO DE ~ ~ ~ ~

EXISTENCIA REGIAO 1 | REGIAO 2 | REGIAO 3 | REGIAO 4 GERAL
Oabanos 26 17 14 8 15
6 a 15 anos 32 25 41 36 34
16 a 25 anos 16 33 17 16 21
26 anos e 26 25 28 40 30
mais
Média (anos) 15,8 18,5 18,6 18,2 18,7

FONTE: Pesquisa de Campo - MINEROPAR

1

essencial. Quanto aos objetivos deste documento, a informacao é suficiente para registro das diferencas regionais.

Em uma analise mais profunda do processo produtivo do setor, a quantificacdo dos tipos de forno utilizados seria

8
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Com relacéo a experiéncia dos socios e/ou diretores, pode-se observar uma
homogeneidade nas quatro regides, notando-se apenas relativa substituicdo dos
diretores, nas regides 3 e 4, justificada pelo menor tempo de experiéncia destes em
relacdo aexisténcia das olarias (tabela 5).

TABELA 5 - PERCENTUAL DE SOCIOS OU DIRETORES DAS OLARIAS POR
REGIAO, SEGUNDO O TEMPO DE EXPERIENCIA - PARANA - JUL-NOV

1996
TEMPODE | pegiA01 | REGIAO2 | REGIAO3 | REGIAO4 | GERAL

EXPERIENCIA

Oabanos 26 17 18 27 18
6 a 15 anos 32 25 46 46 39
16 a 25 anos 16 33 18 15 19
26 anos e mais 26 25 18 12 24
Média (anos) 18,5 18,6 15,3 12,1 15,9

FONTE: Pesquisa de Campo - MINEROPAR

EMPREGADOS

Com relagéo aos empregados das olarias, confirma-se a expectativa de que
h&a mais homens que mulheres trabalhando no ramo. Existem casos inesperados, como
os de mulheres que estdo realizando servigos de quel madoras.” Porém, como 0 servi co
de modo geral é pesado, os homens s&o maioria (tabela 6).

TABELA 6 - NUMERO DE EMPREGADOS POR SEXO, SEGUNDO
A REGIAO - PARANA - JUL-NOV 1996

REGIAQ HOMENS (%) | MULHERES (%)
Regido 1 95 5
Regido 2 95 5
Regido 3 98 2
Regido 4 93 7
Média 95 5

FONTE: Pesquisa de Campo - MINEROPAR

A renovagdo de méo-de-obra neste setor € uma constante. Os mais jovens
assumem servigos considerados menos dificeis, e 0os mais experientes ficam como
encarregados, forneiros, gueimadores ou classificadores, fungbes mais importantes
dentro do contexto (tabela 7).

TABELA 7 - PERCENTUAL DE EMPREGADOS DAS OLARIAS POR REGIAO, SEGUNDO
CLASSES DE IDADE - PARANA - JUL-NOV 1996

CLASSE REGIAO 1 | REGIAO 2 | REGIAO 3 | REGIAO 4 GERAL
10 a 15 anos 4 - 1 4 2
16 a 20 anos 25 19 17 26 17
21 a 30 anos 33 41 34 33 35
31 a 50 anos 31 36 42 33 40
51 a 70 anos 7 4 6 4 6
Idade Média (anos) 29,7 30,2 31,3 28,5 30

FONTE: Pesquisa de Campo - MINEROPAR
Por ser um servico pesado, as pessoas ndo se mantém muitos anos neste tipo

2
Ver significado do termo quando se explicam as principais fungdes da olaria.
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de emprego, tornando-se um servico passageiro. Novamente aqui ndo ocorrem
diferencas significativas nas quatro regides (tabela 8).

TABELA 8 - PERCENTUAL DE EMPREGADOS DAS OLARIAS POR REGIAO, SEGUNDO
O TEMPO DE SERVICO - PARANA - JUL-NOV 1996

TEMPO DE SERVICO | REGIAO 1 | REGIAO 2 | REGIAO 3 | REGIAO 4 GERAL

Menos de 1 ano 27 16 22 32 24
1abanos 44 61 52 54 53
6 a 10 anos 19 18 18 11 17
11 a 20 anos 9 5 6 3 5
Mais de 21 anos 1 - 2 - 1
Média (anos) 3,9 3,5 4 2,4 3,5

FONTE: Pesquisa de Campo - MINEROPAR

A forma de contrato mais comum é a de mensalista. Esta iniciando a
modalidade de horista para agueles gque realizam determinados servigcos em alguns
periodos do dia, e também para aqueles que trabalham por empreitada, que € uma
formade terceirizar os servicos (tabela 9).

TABELA 9 - PERCENTUAL DE EMPREGADOS DAS OLARIAS POR REGIAO, SEGUNDO
A FORMA DE CONTRATO - PARANA - JUL-NOV 1996

FORMA DE REGIAO1 | REGIAO2 | REGIAO3 | REGIAO4 | GERAL
CONTRATO

Mensalista 83 88 71 80 81
2

N
N

Diarista 3

Tarefeiro -
Horista 26

Empreitada

o 0
w = O
'

Da familia

=
© ~ O
N W w o .

Mensalista +
empreitada
FONTE: Pesquisa de Campo - MINEROPAR

Com relagdo aos saérios, a diferenca entre as quatro regibes é um pouco
maior. H& que ressaltar que, nas regides 3 e 4, o sa&rio declarado € aguele acertado
com o sindicato de empregados, sendo na realidade um pouco maior, pois € comum o
pagamento por producéo aém do que € estabelecido em carteira (tabela 10).

TABELA 10 - PERCENTUAL DE EMPREGADOS DAS OLARIAS POR REGIAO, SEGUNDO CLASSES
DE SALARIO - PARANA - JUL-NOV 1996

CLASSE | REGIAO 1 REGIAO 2 REGIAO 3 REGIAO 4 GERAL
Menos de 150 reais 12 3 3 34 12
De 151 a 250 reais 63 64 82 56 67
De 251 a 400 reais 21 23 14 9 17
De 401 a 700 reais 4 10 1 1 4
Mais de 700 reais - - - - -
Média (R$) 230 256 210 192 223

FONTE: Pesquisa de Campo - MINEROPAR

O nivel gera deinstrucéo é reflexo da média de faixa etaria dos empregados.

10
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E muito grande o nimero de jovens que trabalha durante o dia e & noite, ou que

trabalha meio periodo (tabela11).

TABELA 11 - PERCENTUAL DE EMPREGADOS DAS OLARIAS POR REGIAO,
SEGUNDO O NIVEL DE INSTRUGCAO - PARANA - JUL-NOV 1996

NIVEL DE REGIAO1 | REGIAO2 | REGIAO3 | REGIAO 4
INSTRUCAO

Analfabeto 2 3 2 2
Sabe ler e escrever 13 12 2
1° grau completo 30 16 57 30
1° grau incompleto 29 58 26 37
2° grau completo 9 4 3 4
2° grau incompleto 17 6 10 23
Superior - 1 2

FONTE: Pesquisa de Campo - MINEROPAR

O parentesco entre os proprietarios e os empregados das olarias € outro dado
gue ndo confirmou as expectativas. Esperava-se um grande nimero de empresas
familiares, cujo reflexo iria aparecer no grau de parentesco. O que se observou em
campo, e se confirmou na tabulagéo de resultados, € que 0 nimero de empresas
familiares € pequeno (tabela 12).

TABELA 12 - PERCENTUAL DE EMPREGADOS DAS OLARIAS POR REGIAO, SEGUNDO
O PARENTESCO COM OS PROPRIETARIOS - PARANA - JUL-NOV 1996
PARENTESCO | REGIAO1 | REGIAO2 | REGIAO3 | REGIAO 4 TOTAL
Nao é parente 84 88 94 91 90
E parente 16 12 6 9 10
FONTE: Pesquisa de Campo - MINEROPAR

Empregados Efetivos

Os quadros a seguir mostram em média 0 numero de empresas por classe de
numero de empregados (grafico 10). As empresas com até dez empregados ainda séo
significativamente numerosas (42% no geral), porém ha a tendéncia de se modificarem
esses valores. Na avaliacéo realizada antes de se iniciar as pesquisas, concluia-se,
adotando-se dados da FIEP, que o percentual de empresas com até dez empregados
atingiria 90% do total geral de empresas — dados estes ndo confirmados.

Pelo nimero meédio de empregados efetivos por empresa, aregido 1 teria 753
empregados e uma média de 12,15; a regido 2 teria 1.513 empregados e media de
18,45; a regido 3 teria 1.155 empregados e media de 15,20, a regido 4 teria 1.383
empregados e média de 14,88. No total das regides, seriam 4.804 empregados efetivos
e mediade 15,32.

O tipo de servico realizado em uma olaria ndo favorece a importacdo de
mé&o-de-obra de municipios vizinhos. Assm, 100% é originaria do préprio municipio
onde se localizaaolaria.

11



Yy Yy
MmiNeROPAR
MINERAIS DO PARANA SA
GRAFICO 4 - PERCENTUAL DAS OLARIAS DAS REGIOES 1, 2, 3, 4 E GERAL,
SEGUNDO NUMERO DE EMPREGADOS - JUL-NOV 1996
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FONTE: Pesquisa de Campo - Mineropar
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PRINCIPAIS FUNCOES DE UMA OLARIA

a) Auxiliar Geral’

Nessa categoria estdo os encarregados de fazer todos os servigos da olaria. O
lanceador retira os tijolos da maromba e os carrega em carrinhos para secagem; o
oleiro de forno gjuda a carregar o forno com tijolos e telhas para posteriormente retira-
los. O engambetador em alguns municipios € aguele que empilha os tijolos no chéo
para secagem. Estes servigos ndo exigem especializagéo.

Nessa categoria estdo 51,16% do total da m&o-de-obra declarada. A idade
média é de 27,94 anos e 0 sal&rio médio é de R$ 187,37. Em termos de instrucéo, 33%
tém o 1° grau incompleto, 40%, o 1° grau completo, 14%, o 2° grau incompleto, 1,5%
tém o 2° grau completo, 9% sabem ler e escrever e 2% sdo analfabetos.

b) Classificador

Nessa categoria estdo os empregados que fazem a classificagéo visua dos
produtos apos sua retirada dos fornos.

O sdério médio é de R$ 244,50, e a idade média € de 43,6 anos. Poucas
empresas declararam ter este tipo de profissional, e, na maioria delas, 0 servico é
realizado pelo empregado enquadrado na categoria de auxiliar geral, que aprende a
tarefa na prética.

¢) Encarregado (também encarregado de producéo)

E o profissional que entende mais dos processos de fabricacio da olaria e a
pessoa que fica constantemente controlando a producdo. Acaba sendo a pessoa de
confianca dos donos da olaria.

O sdério médio € de R$ 350,36 e a idade, 33,27 anos. E necessario
experiéncia de alguns anos no ramo.

d) Forneiro

E aguele profissiona que enforna e desenforna, ou seja, encarregado de
colocar os produtos ceramicos no forno antes da queima e de retira-los depois de
gueimados. Difere do oleiro de forno, pois este € um empregado ndo especializado
gudando no carregamento do forno, enquanto o forneiro sabe como carregar o forno
da maneira mais adequada, a quantidade de pegas e a disposicdo das mesmas, 0 que
permite a passagem do ar quente. Necessita aprender na propria olaria.

Esse tipo de profissional representa 4,20% do total da mé&o-de-obra, cujo
sal&rio médio € de R$ 229,76 e aidade média de 25,66 anos.

€) Motorista (também operador de retroescavadeira)
Representa 7,34% da mé&o-de-obra. O salario médio € de R$ 324,66 e aidade
media é de 37,14 anos. Em algumas regides, 0 salario desta categoria é controlado pelo

3
Estdo incluidos nessa categoria: lanceador, auxiliar de producgdo, oleiro de forno, servente, ajudante e

engambetador.
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Sindicato dos Motoristas, independentemente do sindicato que controla os
trabal hadores em olaria.

f) Queimador

E o profissiona que controla o fogo dos fornos. E um dos principais
responsavels pelo sucesso da olaria.

Representa 8,06% da mé&o-de-obra. O sal&io médio € de R$ 265,93 e a
idade média é de 37,97 anos. Geralmente € um profissional com mais experiéncia.

g) Gerente (de pessoal, de vendas, de producéo)
O saéario médio é de R$ 485,78 e aidade média é de 38,55 anos.

h) Marombeiro (ou marombista)

E o profissional que controla o funcionamento da maromba.

O sal&io médio € de R$ 255,23 e a idade média € de 28,32 anos. E
necessario experiéncia para dar manutencdo a maromba e saber gjusta-la.

1) Prensista

Coloca as pegas saidas da maromba (pastfes) na prensa e depois as retira na
forma de telha. Utiliza geraimente um anteparo de madeira. O salario médio é de
R$ 232,66 e aidade média € de 28,91 anos.

As funcdes descritas séo as mais freglientes em todas as olarias e podem ser
consideradas essenciais ao funcionamento destas. Existem outras fungdes, tais como:
administrador, carregador, empreiteiro, limpeza, pedreiro, secdo de pessoal, secretéria,
vagonetas, vigia, etc. Muitas dessas denominagbes nem podem ser consideradas
funcdes, mas denominam o local em que as pessoas trabal ham.

Numa peguena olaria, com menos de dez empregados, todos os empregados
sd0 classificados como auxiliar geral e 0 dono é o motorista do caminh&o. Nas
empresas de maior porte, vao surgindo os marombeiros, queimadores e forneiros, os
encarregados e o0s gerentes. Existem, ainda, cargos mais sofisticados como gerente de
maguina, de matéria-prima, de pessoal, de producdo de telhas, de producéo de tijolos,
de servicgos, de vendas, de forno continuo e gerente financeiro.

ROTATIVIDADE DA MAO-DE-OBRA

Rotatividade € um tema considerado de pouca importancia em boa parte das
olarias. A maioria das respostas foram dadas sem muita confianca, sem saber com
certeza quantas pessoas ja haviam sido demitidas no ano.

O fato foi verificado em campo quando estavam sendo preenchidos os
guestionarios. Para responder os dados referentes a méao-de-obra, alguns patroes e
encarregados ndo sabiam 0 nome e a idade de seus empregados. Para empresas com
media de 15 empregados, torna-se dificil imaginar que ndo se conheca a todos, a

menos gue a rotatividade sgja muito grande.
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Para 0s empregadores, este € um tema importante apenas no que se refere a
justica trabalhista, tendo em vista que a maior parte dos oleiros reclamaram muito das
acOes pelas quais sdo levados ao Tribunal Regional do Trabaho. Entretanto, esse tipo
de quest&o é muito importante, tanto para empregados como para patroes.
A média declarada de demissdes no ano por empresa € de 4,79 empregados.
Para 22% das empresas, a rotatividade € considerada alta, 21% consideram média e 57
% das empresas consideram sua rotatividade baixa.

PRODUTIVIDADE

Atualmente, as empresas, isoladamente ou em associagdes e sindicatos, estéo
procurando meios de melhorar a produtividade, a competitividade no mercado e a
gualidade de seus produtos.

As tabelas 14 e 15 mostram a produtividade das olarias, usando como
parémetro o nimero de empregados e o0 nimero de fornos.

Ha que se ressaltar que na fabricacdo de telhas a produtividade por nimero
de empregados € menor. A regido 3 fabrica, em relacdo ao total da producéo, 22% de
telhas, contra 16,5% do geral.

TABELA 13 - PRODUTIVIDADE POR NUMERO DE EMPREGADOS, SEGUNDO A REGIAO -
PARANA - JUL-NOV 1996

REGIAO MEDIA DE MEDIA DE EMPREGADOS PRODUTIVIDADE
MILHEIROS DE EFETIVOS + EVENTUAIS/ MILHEIROS/
PECAS/ANO/OLARIA OLARIA EMPREGADO/MES
Regido 1 3073 16,83 15,21
Regido 2 2 986 19,32 12,87
Regido 3 1792 15,57 9,59
Regido 4 2376 15,11 13,10
Média geral - - 13,72

FONTE: Pesquisa de Campo - MINEROPAR

TABELA 14 - PRODUTIVIDADE POR NUMERO DE FORNOS, SEGUNDO A REGIAO -
PARANA - JUL-NOV 1996

REGIAO MEDIA DE MEDIA DE FORNOS/ PRODUTIVIDADE
MILHEIROS DE OLARIA MILHEIRO:S/
PECAS/ANO/OLARIA FORNO/MES
Regido 1 3073 4,14 61,85
Regido 2 2986 5,25 47,39
Regido 3 1792 2,20 67,87
Regido 4 2 376 4,07 48,64
Média geral - - 55,00

FONTE: Pesquisa de Campo - MINEROPAR

Nessas quatro regides, se produz 792.558 milheiros/ano de pecas de produtos
ceramicos; se consome 1.743.626 m® de argila, ou 2.615.439 t, segundo o padréo
adotado nas estatisticas da Mineropar, que é de 1,57 t/m°.
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CONTROLE DE CUSTOS
Apenas 9,2% das empresas fazem o controle de custos regularmente, e 0
restante o faz somente no final do més. Embora sgja um item importante, ndo é dada a
devida importancia pelas empresas. Durante a pesquisa, ouviu-se muito que, em
determinadas épocas do ano, com a queda das vendas, a empresa precisa procurar
crédito nos bancos, e que em certos periodos do més é necessario procurar clientes que
oferecam produtos por menores pregos para entrar dinheiro em caixa.

CONTROLE DE PRODUTO ACABADO

Quanto aprodutividade e qualidade, procurou-se saber arespeito do controle de
quaidade da matéria-prima, dos produtos acabados e do atendimento ao consumidor.
Assim, 52% das empresas fazem controle sobre o produto acabado, sendo que 46% se
utilizam da classificagdo visual e 6% dos controles mais adequados, como ensaios fisicos
em laboratorios ou seguem o padréo da Associacéo Brasileira de Normas Técnicas
(ABNT). Destes 52%, procurou-se saber por quem erafeito este controle:

PRODUCAO E PRODUTOS

Quando foi executada a pesquisa, 0s resultados alcangados permitiram
calcular a producéo geral e por regido. O resumo, na tabela 15, mostra que a producéo
esta concentrada 70% no tijolo de seis furos.

TABELA 15- RESUMO GERAL, EM MILHEIROS, DA PRODUGAO DE PECAS CERAMICAS NO GERAL E
NAS QUATRO REGIOES - PARANA - JUL-NOV 1996

TIJOLOS % m® DE
REGIAO DE 6 TELHAS OUTROS TOTAL SOBRE ARGILA
FUROS AS 4
REGIOES

Regido 1 131 210 38179 21137 190 526 24,0 419 157
Regido 2 204 282 21730 18 860 244 872 30,9 538 718
Regido 3 81548 29 868 24776 136 192 17,2 299 622
Regido 4 137 640 41571 41 757 220 968 27,8 486 129
TOTAL 554 680 131 348 106 530 792 558 - 1743626
% sobre o Total de produtos 70 16,5 13,5

Consumo médio - - - - - 2,20

(m*¥/milheiro)
FONTE: Pesquisa de Campo - MINEROPAR

Os produtos produzidos nas quatro regides e declarados na pesquisa séo 0S
gue se seguem. Muitos possuem denominagdes que se confundem. Assim, respeitou-se
nessa listagem os nomes citados pelas empresas.

1. Bloco
2. Candeta
3. Capadelge
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. Elemento vazado

. Goiva

4
5

6. Laje
7. Lgota

8. Telha capa paulista

9. Telhacolonid

10. Telha francesa

11. Telha marselhesa

12. Telha portuguesa

13. Telharomana (duplana)
14.Tijolo 12 furos

15. Tijolo 18 furos
16.Tijolo 2 furos

17.Tijolo 4 furos

18.Tijolo 6 furos

19.Tijolo 9 furos

20.Tijolo avisa

21.Tijolo comum aparente
22.Tijolo laminado 21 furos

23.Tijolo macico

QUALIDADE DOS PRODUTOS FABRICADOS

Quando questionados sobre o motivo pelo qual os produtos fabricados
atingem o mercado consumidor, a grande maioria das empresas (85%), por suas
proprias declaracOes, respondeu que vende pela qualidade dos produtos. Esses dados
podem ser comparados com as respostas dadas pel os compradores (gréfico 5).

GRAFICO 5 - MOTIVOS DE VENDA DOS PRODUTOS CERAMICOS SEGUNDO AS EMPRESAS
PRODUTORAS - JUL-NOV 1996

Fatores diversos -
Preco baixo .

%
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FONTE: Pesquisa de Campo - MINEROPAR

Da mesma forma, foi questionado sobre o grau de exigéncia dos

compradores, grandes consumidores e consumidores exigentes. Esses dados
17
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subsidiaram a pesquisa do mercado consumidor. Nota-se que a resposta pela qualidade
geral € a principal, podendo ser comentado que resisténcia e tamanho padréo séo
especificidades do mesmo tema (grafico 6).

GRAFICO 6 - EXIGENCIAS DOS COMPRADORES DE PRODUTOS CERAMICOS - JUL-NOV 1996
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FONTE: Pesquisa de Campo - MINEROPAR

VENDAS
Para 73% das empresas, a regido em que estdo localizadas consome toda a
sua producéo (tabela 17).

TABELA 17 - PERCENTUAL PARA ONDE SAO REALIZADAS AS VENDAS DE PRODUTOS
CERAMICOS, POR REGIAO - PARANA - JUL-NOV 1996

PARA ONDE SAO FEITAS AS VENDAS | REGIAO 1 | REGIAO 2 | REGIAO 3 | REGIAO 4 | GERAL

No préprio municipio - 21 7 4 8
Municipios da regiao 78 67 49 68 65
Oultras regides 11 - 41 4 15
Da regido e outras regides 11 - - 8 4
Préprio municipio, outros estados e paises - 4 - - -1
Municipio e regido - 4 3 8 4
Municipio e outro pais - 4 - -1
Regido e outros estados - - - 4 -1

Regido, outras regides e outros estados - - - 4 -1
FONTE: Pesquisa de Campo - MINEROPAR

COMPRADORES

Os maiores compradores, como demonstrado nos gréficos a seguir, s&o em
sua maioria atacadistas de materia de construcdo. A regido 2 € a que menos
dependente desses intermediérios (grafico 7).
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GRAFICO 7 - COMPRADORES DE PRODUTOS CERAMICOS DAS REGIOES 1, 2, 3, 4 E
GERAL - JUL-NOV 1996
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FONTE: Pesquisa de Campo - MINEROPAR
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ANALISE DO MERCADO CONSUMIDOR DE CERAMICA VERMELHA

Para complementar o estudo sobre gestéo, capacitagéo e competitividade do
setor de ceramica vermelha no Parang, analisaram-se alguns aspectos de mercado
consumidor com dois objetivos. verificar a competitividade das ceramicas nas regides
em estudo, diante das exigéncias de mercado e de fornecedores de outras regides e
estados; e ver como o0s consumidores de ceramica vermelha avaliam as olarias
paranaenses e seus produtos.

Neste estudo, optou-se pela realizacdo da pesquisa apenas nas maiores
cidades de cada regido, dado o dinamismo das mesmas e por entender-se que seus
mercados s&o mais competitivos em funcdo de suas dimensoes.

A pesguisa foi redlizada em 73 casas revendedoras de materiais de
construcdo e em 15 construtoras, totalizando 88 questionarios, nas seguintes cidades:

a) Paranavai, Umuarama, Campo Mourdo e Maringa (Médio e Baixo Ivai);

b) Cascavel e Foz do Iguacu (Costa Oeste);

c¢) Guarapuava, Ponta Grossa e Curitiba (Eixo Prudentopolis-Imbituva);

d) Londrina(Microrregi&o do Norte Pioneiro) — tabela 18.

TABELA 18 - NUMERO DE EMPRESAS ATACADISTAS DE MATERIAL DE CONSTRUCAO E
CONSTRUTORAS PESQUISADAS, POR REGIAO - PARANA - Nov-Dez 1996

REGIAO | ATACADISTAS CONSTRUTORAS| TOTAL
Médio e Baixo Ivai (Regido 1) 25 3 28
Costa Oeste (Regiéo 2) 19 6 25
Eixo Prudentdpolis-lImbituva (Regido 3) 18 2 20
Norte Pioneiro (Regido 4) 11 4 15
TOTAL 73 15 88

FONTE: Pesquisa de Campo - IPARDES

Para melhor exposicdo dos aspectos do mercado de ceramica vermelha nas
regioes pesquisadas, serdo apresentadas as anadlises dos resultados obtidos com os
guestionarios aplicados nas empresas atacadistas de material de construcdo e nas
empresas construtoras.
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EMPRESAS REVENDEDORAS DE MATERIAL DE CONSTRUCAO

Tamanho das Empresas

Uma das principais caracteristicas do mercado revendedor de material de
construcdo, como em toda atividade comercial, € a predominancia de micro, pequenas
e medias empresas. O Servico de Apoio a Pequena e Média Empresa (Sebrae), por
exemplo, classifica como microempresas aguelas com até 19 empregados; pequenas as
gue empregam entre 20 e 99 pessoas, meédias as que empregam entre 100 e 499
pessoas; e grandes as empresas com mais de 500 empregados.7 Na pesqguisa de campo,
constatou-se que as empresas de material de construcdo pesquisadas empregam em
media 11,73 pessoas, portanto pode-se considerar uma atividade em que predominam
as microempresas. Observou-se que 99% das empresas SG0 micCro e pequenas
empresas, dado que apenas uma respondeu empregar 100 trabal hadores.

TABELA 18 - NUMERO DE PESSOAL EFETIVO TRABALHANDO NAS
EMPRESAS - PARANA - nov-dez 1996

NUMERO DE EMPREGADOS EMPRESAS %
Né&o-declarado 3 4
Menos de 16 55 75
De 16 a 33 11 15
De 33a50 3 4
De 50 a 66
De 66 a 83
83 e mais 1 1
TOTAL 73 100

FONTE: Pesquisa de Campo - IPARDES

Em grande parte dessas empresas, principalmente nas micro, constatou-se a
presenca significativa de trabalhadores membros de familias proprietarias. Nas
empresas de menor porte é grande a presenca de trabalhadores eventuais, isto €, que
recebem remuneracdo por tarefa executada — como carregar ou descarregar caminhdes,
por exemplo. Em media, as empresas do setor empregam nessa condicdo 1,7
trabal hadores.

ABRANGENCIA REGIONAL DO MERCADO DE MATERIAL DE CONSTRUCAO

As empresas revendedoras de material de construcéo estdo voltadas para o
atendimento do mercado do municipio em que se localizam, possuindo pouca
capacidade de penetracdo nos municipios vizinhos e em outras regides do Estado, ou
mesmo fora dele.

7
VILLELA, André. As micro, pequenas e médias empresas. Rio de Janeiro : BNDES, 1994. p.2. (Textos para

discussao, 17).
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Na tabela 19, observa-se que, das 73 empresas entrevistadas, apenas 19
vendiam tijolos para a regido circunvizinha e 8 colocavam pequenos percentuais de
suas vendas fora de suas regifes. Seguramente, nesse Ultimo caso, trata-se de grandes
atacadistas. Das 65 empresas que vendem tijolos no préprio municipio, 46 (ou sgja,
71%) informaram colocar ali 100% de suas vendas.

Pode-se afirmar, portanto, que o mercado para tijolos das empresas
atacadistas de material de construcdo € basicamente local, sendo pequena sua
penetracdo em outros municipios da regido ou fora dela. Afirma-se que a ocorréncia
de vendas de tijolos para fora do municipio se da fundamentalmente pelas maiores
empresas atacadistas, em funcdo da grande quantidade de produto que elas podem
mobilizar para pronta entrega e por serem empresas que ofertam diversos itens de
materiails para construgdo, o que possibilita a realizagdo de "vendas casadas’,
aumentando sua competitividade.

TABELA 19 - PERCENTUAL DE VENDAS DE TIJOLOS NO MUNICIPIO, NA REGIAO E EM OUTRAS
REGIOES - parana - nov-dez 1996

PERCENTUAL MUNICIPIO REGIAO OUTRAS REGIOES
DE VENDAS Empresas % Empresas % Empresas Empresas

Né&o-declarado 8 11 54 74 65 89
Menos de 16% 1 1 11 15 4 5
De 16% a 33% - - 4 5 4 5
De 33% a 50% - -

De 50% a 66% 1 1 1 1

De 66% a 83% 8 11

83% e mais 55 75 - - - -
TOTAL 73 100 73 100 73 100

FONTE: Pesquisa de Campo - IPARDES

Apenas 49 das 73 empresas entrevistadas afirmam gue comercializam telhas.
Destas, 11 colocam um percentua inferior a 33% de suas vendas em municipios da
regido e apenas 5 informam vender para outras regides do Estado. Desse total, 55%
colocam a totalidade de suas vendas no municipio onde estéo localizadas. 1sso mostra
gue as empresas que vendem telhas, em comparacdo & que vendem tijolos, tém um
percentual maior de suas vendas dirigido a outros municipios (71% das que vendem
tijolos colocam 100% de suas vendas no proprio municipio), o que ndo implica que, ao
revender telhas, essas firmas assumam o cardter de empresa de mercado regiona
(tabela 20).
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TABELA 20 - PERCENTUAL DE VENDAS DE TELHAS NO MUNICIPIO, NA REGIAO E EM
OUTRAS REGIOES - parana - nov-dez 1996

PERCENTUAL MUNICIPIO REGIAO OUTRAS REGIOES
DE VENDAS Empresa % Empresas % Empresas Empresas
S

Né&o-declarado 24 33 62 85 68 93
Menos de 16% - - 4 5 2 3
De 16% a 33% - - 7 10
De 33% a 50% - - - - 1 1
De 50% a 66% - 3
De 66% a 83% - 12
83% e mais 38 52 - - - -
TOTAL 73 100 73 100 73 100

FONTE: Pesquisa de Campo - IPARDES

Esse fato decorre de que o mercado de telhas possui aspectos diferentes do
de tijolos. Em funcéo de suas caracteristicas fisico-mecanicas, atelha é mais exigente
guanto ao tipo de matéria-prima e seu processo de producéo é mais complexo que o do
tijolo, 0 que faz com gque o0 nimero de olarias voltadas a sua producéo sga menor,
tornando a oferta mais concentrada. O consumidor € mais exigente quanto aqualidade
do produto (resisténcia, impermeabilidade e padronizacdo das dimensbes e da
aparéncia das pecas nos lotes). Regides que dispdem de matéria-prima de qualidade
superior e de olarias com processos produtivos eficientes adquirem, diante dos
consumidores, uma preferéncia que se manifesta na exigéncia ao comprar telhas com
origem de determinada regido ou marca. Isso ficou evidente durante a pesquisa de
campo, principal mente no norte e sul do Parana, quando se observou que o mercado da
preferéncia s telhas oriundas de S&o Paulo (especificamente de Ourinhos) e de Santa
Catarina.

O mercado de lgje ceramica para as empresas de materiais de construcéo é
bastante pequeno nas regides pesquisadas. Apenas 14%, ou 10 das 73 firmas
pesquisadas, comercializam esse produto, com parcela significativa das vendas sendo
realizada nos municipios-sede das empresas.

O volume mensa medio de tijolos comerciaizado pelas empresas
pesquisadas € de 49 milheiros (tabela 21). Quanto &s telhas e lgjes ceramicas, essa
media € de 27 e 18 milheiros/més, respectivamente. Essas dimensdes de volume
reforcam a caracteristica de um mercado local, onde 0 nimero de empresas ofertantes
€ muito grande e os maiores consumidores preferem adquirir esses produtos
diretamente de seus fabricantes, evitando a intermediacéo.

TABELA 21 - QUANTIDADE MEDIA, MINIMA E MAXIMA MENSAIS, EM MILHEIROS,
DE PRODUTOS DE CERAMICA VERMELHA, VENDIDOS PELAS
EMPRESAS - PARANA - nov-dez 1996

QUANTIDADE | TIJOLOS TELHAS LAJES
Média 49 27 18
Minima 3 2 5
Méaxima 300 500 40

FONTE: Pesquisa de Campo - IPARDES
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OS CLIENTES DAS EMPRESAS DE MATERIAL DE CONSTRUCAO
Quanto aos clientes que adquirem tijolos das empresas atacadistas, observou-
se grande predominancia de pessoas fisicas (tabela 22). Das empresas pesguisadas,
85% destinam mais da metade de suas vendas para essa clientela, 0 que caracteriza a
ocorréncia de uma demanda bastante pulverizada. Outra caracteristica importante
desse tipo de freguesia é que suas compras sd0 ocasionas, isto & normamente sO
ocorrem quando da construgéo da casa propria ou quando da realizagdo de aguma
reforma na mesma. Isto se diferencia de clientes como as construtoras, cujas compras
se realizam com maior freqiéncia e em maiores volumes de produtos adquiridos,
podendo desenvolver um vinculo duradouro entre empresa e cliente, com condi¢des de
comercializacdo diferenciadas.
Observa-se porém gue apenas 16% das empresas de materiais de construcéo
mantém vinculos com grandes construtoras para as quais destinam menos de 50% de
suas vendas de tijolos, e que a venda de tijolos para prefeituras municipais € residual .

TABELA 22 - NUMERO DE EMPRESAS E PERCENTUAL DAS VENDAS TIJOLOS POR TIPO DE CLIENTE - PARANA -
nov-dez 1996

PERCENTUAL GRANDES PEQUENAS PESSOAS PREFEITURAS OUTROS
DE VENDAS CONSTRUTORAS | CONSTRUTORAS FISICAS MUNICIPAIS
Ne° | % N©° | % N©° % N©° | % N©° %

Né&o-declarado 61 84 44 60 6 8 65 89 67 92
Menos de 16% 6 8 14 20 - - 4 5 6 8
De 16% a 33% 5 7 12 16 4 5 2 3

De 33% a 50% 1 1 1 1 1 1 1 1

De 50% a 66% - - 1 1 1 1

De 66% a 83% - - 1 1 16 22

83% e mais - - - - 45 62 1 1 - -
TOTAL 73 100 73 100 73 100 73 100 73 100

FONTE: Pesquisa de Campo - IPARDES

A comercializagédo de telhas se da predominantemente com pessoas fisicas e
em menor escala com as pequenas construtoras (tabela 23). As compras efetivadas
pelas grandes construtoras s80 marginais, uma vez gue estas, normamente, constroem
edificios onde ndo se usam telhas para as coberturas Ja, a construcdo de casas
residenciais € dominada pelas construtoras de menor porte, 0 que explica a
participacdo mais significativa de vendas de telhas pelos atacadistas de material de
construcdo a esse tipo de cliente. A participacéo das prefeituras municipais e de outros
clientes € marginal nas vendas deste produto pel os atacadistas.
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TABELA 23 - NUMERO DE EMPRESAS E PERCENTUAL DAS VENDAS DE TELHAS POR TIPO DE
CLIENTE - PARANA - nov-dez 1996
PERCENTUAL GRANDES PEQUENAS PESSOAS PREFEITURAS OUTROS
DE VENDAS CONSTRUTORAS | CONSTRUTORAS FISICAS MUNICIPAIS
N | % N | % Ne % N | % N | %
Nao-declarado 67 92 58 79 22 30 68 93 71 97
Menos de 16% 3 4 8 11 1 1 2 3 2 3
De 16% a 33% 3 4 7 10 - - 2 3 - -
De 33% a 50% - - - - - - 1 1 - -
De 50% a 66% - - - - 3 4 - - - -
De 66% a 83% - - - - 8 11 - - - -
83% e mais - - - - 39 53 - - - -
TOTAL 73 100 73 100 73 100 73 100 73 100

FONTE: Pesquisa de Campo - IPARDES

Os clientes dos atacadistas que comercializam lajes ceramicas s80 pessoas
fisicas e peguenas construtoras, onde cinco empr&sas10 colocam mais de 50% de suas
vendas do produto. Aqui, como na comercializacdo de tijolos, a participacdo das
grandes construtoras é residual, pois preferem adquirir o produto diretamente das
olarias, que o fabricam com elevado grau de padronizagdo ou com as quais
desenvolvem parcerias.

RELACOES DAS EMPRESAS REVENDEDORAS DE MATERIAL DE
CONSTRUCAO COM SEUS CLIENTES
Entre as empresas pesquisadas, 71% responderam que seus clientes as
escolheram como fornecedoras de produtos de ceramica vermelha pela qualidade dos
produtos vendidos e pela prética de pregos mais competitivos (tabela 24).

TABELA 24 - MOTIVOS QUE LEVAM A CLIENTELA A ESCOLHER A EMPRESA -
PARANA - NOV-DEZ 1996

MOTIVACAO N° DE CITACOES | %
Né&o-declarado 5 7
Amizade com o proprietario 23 32
Empresa € Ginica no ramo no municipio - -
Pregos mais competitivos 52 71
Oferece condigdes de pagamento favoraveis 36 49
Qualidade dos produtos vendidos 52 71
Prazo de entrega dos pedidos de compra 36 49
Outros 10 14
TOTALY 73 100

FONTE: Pesquisa de Campo - IPARDES
(1) O nimero de citagdes € superior ao de observacdes, devido as respostas
multiplas.

10
Observe-se que das 73 empresas atacadistas de material de construcdo onde foram aplicados os questionarios,
apenas dez afirmam que comercializam lajes ceramicas.

25



MmiNeROPAR

Nwe n —
MINERAIS DO PARANA SA

O item qualidade dos produtos vendidos, citado como principal motivo para
escolha das empresas por parte dos clientes deve ser entendido como uma colocagéo
dos proprietérios dessas empresas no sentido de afirmarem que ndo vendem produtos
de qualidade inferior, € ndo como uma certeza de que estes sejam efetivamente de boa
gualidade. Este ponto ficara mais claro posteriormente quando for analisado o controle
de qualidade feito por essas empresas.

Em segundo lugar aparecem com citagdo, em 49% dos questionarios
aplicados, a oferta de condi¢cdes de pagamento favoraveis e o cumprimento do prazo
de entrega dos produtos. Cabe ressaltar que a amizade com o proprietério, ou sgja,
conhecimento pessoal entre empresario e cliente, aparece em terceiro lugar entre os
motivos de escolha das empresas.

Todas as empresas pesquisadas entendem que seus clientes sdo exigentes,
principalmente quanto aqualidade. Dos 73 questionérios aplicados, a exigéncia de um
produto bem queimado aparece em 42 citacdes, a resisténcia aparece em 27 citagdes, 0
tamanho, em 16 citagOes, a padronizacdo das pecas, em 13 citagOes, a aparéncia, em
12 citaghes e a qualidade em geral, em outras 12. Quanto a aspectos de
comercializacdo, as exigéncias dos clientes estéo ligadas a0 cumprimento dos prazos
de entrega e aexisténcia do melhor preco, que aparecem em trés citagdes cada.

O CONTROLE DE QUALIDADE NAS EMPRESAS DE MATERIAL DE
CONSTRUCAO

As empresas revendedoras de cerdmica vermelha consideram-se exigentes
guanto a qualidade dos produtos que compram das olarias. Na tabela 25, pode-se
observar que 61 delas (84% do total) declaram ser muito exigent&“ com a queima do
produto; 90% atribuem sua exigéncia aresisténcia e padronizagéo das pegas nos lotes;
e 85%, aaparéncia dos lotes e padronizacdo entre eles. Entretanto, apenas 71% das
empresas declaram realizar algum tipo de controle de qualidade. O que agrava esse
guadro € o fato de que a totalidade dessas empresas redliza controle de qualidade de
forma visual, ou através de processos rudimentares. Ou sgja, quando perguntadas
como faziam o controle de qualidade da mercadoria recebida das olarias, respondiam
gue o faziam examinando visualmente o lote e, em aguns casos, ouvindo 0 som
caracteristico do encontro das pecas a0 serem descarregadas, ou, ainda,
propositadamente batendo umas contra as outras para testar suas resisténcias. Esses
testes sdo feitos pelo proprietario da empresa ou pelo empregado encarregado da
compra quando se trata de empresa de maior porte.

11
Na pesquisa de campo, solicitou-se que 0s entrevistados atribuissem notas de zero a dez as suas exigéncias

referentes aos itens de qualidade dos produtos, considerando-se posteriormente que se a nota atribuida fosse inferior ou igual
a 5,0 significaria que a empresa ndo é exigente quanto aquele item de qualidade; se a nota fosse maior que 5,0 e menor ou
igual a 7,0, que a empresa seria pouco exigente, caso a nota fosse superior a 7,0 e inferior ou igual a 9,0, a empresa seria
exigente; e, finalmente, se a nota fosse superior a 9,0 ou igual a 10,0 a empresa seria considera muito exigente.
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TABELA 25 - GRAU DE EXIGENCIA DAS EMPRESAS REVENDEDORAS DE CERAMICA VERMELHA QUANTO A
QUALIDADE DOS PRODUTOS - PARANA - nov-dez 1996

GRAUS DE QUEIMA DAS | RESISTENCIA | APARENCIA DO | PADRONIZAGAO | PADRONIZACAO
EXIGENCIA PECAS DO PRODUTO PRODUTO DAS PECAS DOS LOTES
N©° | % N©° | % N©° % N©° | % N©° | %
Nao-declarado 2 3 2 3 2 3 2 3 3 4
Né&o-exigente 2 3 4 4 2 3 3 4
Pouco exigente 8 11 2 3 6 8 3 4 6 8
Exigente 15 21 11 15 21 29 15 20 18 25
Muito exigente 46 63 55 75 41 56 51 70 44 60
TOTAL 73 100 73 100 73 100 73 100 73 100

FONTE: Pesquisa de Campo - IPARDES

Pode-se afirmar portanto que, apesar de se dizerem exigentes quanto a
gualidade do produto, as empresas ndo realizam na verdade nenhum controle de
gualidade interno, tampouco externo, como a contratacéo de empresas especializadas
para verificacdo da conformidade dos produtos com as especificagbes técnicas
normalizadas |egalmente.

RELACOES DAS EMPRESAS REVENDEDORAS DE MATERIAL DE
CONSTRUCAO COM SEUS FORNECEDORES
As empresas revendedoras de materiais de construcdo, em sua quase
totalidade (91%) tém seus fornecedores de tijolos localizados nas regides onde estéo
instaladas. Essas olarias situam-se no municipio-sede do atacadista ou nos municipios
vizinhos (tabela 26).

TABELA 26 - ORIGEM DOS PRODUTOS DE CERAMICA VERMELHA VENDIDOS PELAS
EMPRESAS - PARANA - nov-dez 1996

ORIGEM TIJOLOS TELHAS LAJES
N° % N° % N° %
Do proprio municipio 9 12 1 1 1 11
De municipios vizinhos 61 79 32 51 6 67
De outras regides do PR 5 6 7 11 1 11
De outros estados 2 3 23 37 1 11
TOTALY 77 100 63 100 9 100

FONTE: Pesquisa de Campo - IPARDES
(1) O numero de respostas € maior que o nimero de empresas interditadas pois a questdo admitiu
respostas multiplas.

Apenas nove das empresas que comercializam tijolos afirmaram comprélos
em outras regides. Dentre estas, as localizadas em Cascavel e Foz do Iguagu
afirmaram comprar em outras regides principamente no inverno, quando a producéo
regional é afetada por condigdes climaticas. Outras afirmaram realizar essas aquisicoes
guando se trata de tijolos especiais, ndo produzidos localmente, como por exemplo
tijolos refratarios. As compras em outros estados sdo feitas suplementarmente pelas
empresas localizadas na regido Norte do Estado e, em Curitiba, quando se trata de
tijolos especiais. Empresas entrevistadas nesta Ultima cidade informaram gue compram
tijolos e telhas em outros estados pelo fato de que as ceramicas la estabelecidas
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possuem representantes comerciais na capital.

Quanto &s firmas que comercializam telhas e lgjes, o percentual de compra
na regido onde estéo localizadas € inferior a0 das empresas que vendem tijolos. O
percentual maior de compra de telhas em outras regides decorre das caracteristicas de
seu processo de producéo e da exigéncia do consumidor por telhas produzidas em
regides que possuem tradicdo em sua fabricacdo. Ja, no que se refere acomprade lgjes
ceramicas fora da regido, a justificativa pode ser encontrada na existéncia de um
menor mercado comparativamente ao de tijolos e telhas, o que pode induzir muitas
olarias a ndo diversificarem suas produgdes. Além disso, ha a exigéncia por partes dos
construtores de um produto padronizado, principalmente em suas dimensdes, 0 que
exige das olarias maior rigor no atendimento de normas técnicas, afugentando assim
muitas delas de sua producéo.

Os trés principais motivos para a escolha de fornecedores por parte das
empresas revendedoras de material de construcdo (independentemente do tipo de
produto) sdo: entrega de quantidades adequadas ao ritmo de venda da empresa; devido
cumprimento de prazos de entrega dos produtos encomendados; e qualidade superior
dos produtos em relagcdo aos de outros fornecedores. Esses trés motivos apenas
invertem suas posi¢cdes caso se trate de tijolos, telhas ou |gjes (tabela 27). Entretanto, a
exigéncia de que o produto fornecido sga de qualidade superior ndo aparece em
primeiro lugar, para a escolha de nenhum desses produtos, sendo determinante na
escolha do fornecedor que ele ndo deixe o revendedor sem as quantidades adequadas

para o atendimento de suafreguesia.

tABELA 27 - MOTIVOS QUE DETERMINAM A ESCOLHA DO PRINCIPAL FORNECEDOR DE
PRODUTOS DE CERAMICA VERMELHA PELAS EMPRESAS DE MATERIAL DE
CONSTRUGCAO - PARANA - nov-dez 1996

MOTIVO DA ESCOLHA TIJOLOS TELHAS LAJES
NO 0/0 NO 0/0 NO 0/0

Né&o-declarado 7 10 26 36 64 88
Faz parte de nosso grupo 3 4 1 1
Esta localizado préximo a empresa 17 23 12 16 1

Seus produtos sdo de qualidade igual 26 36 9 12 1

Seus produtos sdo de qualidade superior 36 49 36 49 8 11
Entrega quantidades adequadas 57 78 37 51 7 10
Cumpre prazos estabelecidos 49 67 39 53 7 10
Oferece condi¢Ges para pagamento 33 45 30 41 4 5
Seus precos sdo mais competitivos 29 40 25 34 2 3
Outros 9 12 11 15 3 4
TOTALY 73 100 73 100 73 100

FONTE: Pesquisa de Campo - IPARDES
(1) O nimero de citagBes € superior ao de observagdes devido as respostas mdltiplas.

As condiches para pagamento dos produtos e a oferta de precos mais
competitiva por parte das olarias aparecem em quarto e quinto lugar como fatores

determinantes da escolha de fornecedores. A pouca importancia atribuida a essas variavels
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pode ser explicada pela tendéncia de formacdo de um preco de mercado e de préticas de
comerciaizacdo que ndo diferem entre as olarias.

AVALIACAO DAS OLARIAS PESQUISADAS

Para 86 olarias pesquisadas nas quatro regides foi possivel identificar as
empresas revendedoras de material de construcdo indicadas como suas maiores e mais
exigentes consumidoras. Estas, por sua vez, reconheceram apenas 74 olarias como
fornecedoras constantes ou eventuais.

Entre as olarias pesquisadas quanto a0 seu processo produtivo, 48 foram
reconhecidas pelas |ojas de material de construcéo, como o principal fornecedor dessas
casas comerciais; 11, como um fornecedor constante mas ndo o principal; e as outras
15 olarias, como fornecedores eventuais. Para os atacadistas, 78% das olarias
fornecem tijolos; 22% fornecem telhas, e 9%, lajes. Além destas, duas olarias
fornecem outros elementos ceramicos, como elementos vazados, por exemplo (tabela
28).

TABELA 28 - NUMERO DE OLARIAS QUE FORNECEM PRODUTOS DE CERAMICA
VERMELHA POR TIPO DE PRODUTO - PARANA - nov-dez 1996

TIPO N° DE OLARIAS %
Tijolo 58 78
Telha 16 22
Laje 7 9
Outros 2 3
TOTALY 74 100

FONTE: Pesquisa de Campo - IPARDES
(1) O nimero de citagBes € superior ao nimero de observacGes devido as respastas
multiplas.

Os motivos que levaram as empresas a escolherem estas olarias como
fornecedoras principais, em grande parte, ndo se distinguem dos motivos pelos quais
elas escolhem seus outros fornecedores. Oitenta e quatro porcento responderam que as
olarias entregam as quantidades adequadas & suas necessidades de venda, 78% porque
cumprem os prazos para entrega dos produtos pedidos e 58% porque seus produtos sao
de qualidade superior aos de outros fornecedores. Os outros motivos de escolha
apresentaram percentuais de respostas bem mais baixos (tabela 29). E interessante
ressaltar que o terceiro motivo que leva a escolha dessas olarias como fornecedoras,
gue diz respeito aqualidade dos seus produtos, aparece com uma freqiiéncia bastante
inferior ados dois primeiros, o que ndo deixa de ser um indicio da baixa qualidade dos
produtos oriundos das ceramicas pesguisadas.
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TABELA 29 - MOTIVOS QUE LEVARAM A ESCOLHA DAS OLARIAS pesquisadas COMO
FORNECEDORAS - PARANA - nov-dez 1996

MOTIVO DA ESCOLHA N° %

Faz parte do grupo

Localiza-se proximo da empresa 19 26
Seus produtos sdo de qualidade igual 19 26
Seus produtos sdo de qualidade superior 43 59
Entrega as quantidades adequadas 61 84
Cumpre prazos estabelecidos 57 78
Oferece condigdes favoraveis de pagamentos 36 49
Seus precos sdo mais competitivos 35 48
Outros 12 16
TOTAL DE OLARIAS®™ 74 100

FONTE: Pesquisa de Campo - IPARDES
(1) O nimero de citagBes € superior ao nimero de observag6es devido as respostas
multiplas.

As condi¢bes favoraveis de pagamento e 0s precos mais competitivos
surgem em quarto e quinto lugar como motivos para escolha das olarias pelas
empresas atacadistas de material de construcéo, com 49% e 48%, respectivamente.

Doze empresas responderam que tinham outros motivos para a escolha
dessas olarias como fornecedoras. Além de motivos como o bom atendimento, a
amizade, o conhecimento pessoal, devem ser ressaltadas as respostas dadas por
guatro empresas, em funcéo da necessidade de compreensdo da competitividade do
setor. Essas responderam que a escolha das olarias se devia a: uma ser competitiva,
produzindo produtos com custos abaixo das concorrentes, outra por conseguir manter
uma padronizagdo entre os lotes entregues, a terceira por possuir uma linha de
produtos diversificada e a Ultima por possuir representante comercial na cidade. Houve
ainda uma empresa que citou reconhecer uma olaria citada como fornecedora eventual,
apenas pela necessidade de completar seu suprimento de produtos ceramicos durante o
periodo de inverno.

A avaliacdo das empresas revendedoras de material de construcdo a respeito
da qualidade dos produtos oriundos dessas olarias deve ser tomada com ressalvas, em
funcdo de suas préticas de controle de qualidade. Entretanto, na pesquisa de campo
solicitou-se & empresas que atribuissem notas de zero a dez para diversos aspectos
determinantes da qualidade dos produtos (tabela 30).

Na consulta feita a consumidores sobre a qualidade dos produtos oriundos
das olarias paranaenses, a nota superior a 9 — o que corresponde a uma avaliagdo de
excelente qualidade — foi atribuida a 32% dessas olarias, no que diz respeito aqueima
do produto; 20%, no que se refere aresisténcia; 35%, a aparéncia; 30%, quanto a
padronizacdo das pecas em um mesmo lote; e, 32%, apadronizacéo entre lotes. Vé-se,
assim, a existéncia de um longo caminho a ser percorrido pelas cerémicas paranaenses
no gue diz respeito a melhoria da qualidade de seus produtos.
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TABELA 30 - NOTA ATRIBUIDA PELAS EMPRESAS A ITENS DE QUALIDADE DOS PRODUTOS DE CERAMICA
VERMELHA DAS OLARIAS PESQUISADAS - PARANA - nov-dez 1996

ATRIBUICAO R R PADRONIZACAO | PADRONIZAGAO
QUEIMA RESISTENCIA APARENCIA
DE NOTAS DAS PECAS DOS LOTES
N | % Ne % Ne % N | % e | %
Nao-declarado 2 3 2 3 2 3 2 3 2 3
Menos de 5,0 1 1 3 4 2 3 2 3 2 3
De 5,0a6,0 1 1 5 7 2 3 3 4 1 1
De6,0a7,0 4 5 10 14 9 12 9 12 9 12
De7,0a8,0 17 23 17 23 15 20 13 17 14 18
De8,0a9,0 25 34 22 30 18 24 23 31 22 30
9,0 e mais 24 32 15 20 26 35 22 30 24 32
TOTAL 74 100 74 100 74 100 74 100 74 100

FONTE: Pesquisa de Campo - IPARDES

As empresas de material de construcdo entrevistadas destacaram aspectos
negativos em 27 (36%) das olarias pesquisadas neste trabalho. Entre elas, 15%
produzem produtos de qualidade inferior aos de outros fornecedores, 15% néo

respeitam os prazos de entrega assumidos; 15% néo oferecem condigdes de pagamento
diferenciadas; 11% n&o oferecem precos competitivos, e 4% nao conseguem entregar
as guantidades adequadas & empresas revendedoras (tabela 31).

TABELA 31 - ASPECTOS NEGATIVOS DAS OLARIAS APRESENTADOS PELAS EMPRESAS
REVENDEDORAS DE MATERIAL DE CONSTRUGCAO - PARANA - nov-dez 1996

ESPECIFICACAO

N° DE CITACOES |

%

Seus produtos sdo de qualidade inferior
Nao entrega as quantidades adequadas

N&o cumpre prazos de entrega

Nao oferece condi¢des diferenciadas de pagamentos

Nao possui pregos competitivos
Outros
TOTALY

w A~ DD

19
27

15

15
15
11
70
100

FONTE: Pesquisa de Campo - IPARDES
(1) O namero de citagbes é superior ao nimero de observacdes devido a respostas miltiplas.

Outros aspectos negativos, citados para 70% dessas 27 olarias, foram:
a) maqualidade em geral dos produtos;
b) utilizac&o pelas olarias de maquinarios velhos e obsol etos;

C) maaparénciados produtos;

d) utilizagdo de matéria-prima de baixa qualidade;
e) faltade uniformidade na matéria-prima utilizada;
f) fata de padronizacdo de tamanho (medidas) e classificacdo das pecas no

lote;

g) faltade padronizacdo de tamanho das pegas entre |otes;
h) utilizagdo de diversas fontes de energia pela mesma olaria, 0 que néo

garante uniformidade na queima do produto;
1) producéo de telhas empenadas,
J) poucaresisténcia dos produtos;
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k) demorano carregamento para entrega do produto;

|) producéo pouco diversificada, producdo de um s tipo detijolo;

m) producéo de pequenas quantidades e oferta flutuante;

n) ma situagdo financeira induzindo a colocagdo do produto no mercado a

um prego inferior ao vigente.

Finalmente, um empresario comentou que as normas estabelecidas para o0s
produtos de cerémica vermelha pela ABNT admitem uma variagdo significativa nas
dimensdes das pegas e que estes limites deveriam ser reduzidos como forma de se
garantir, pelo menos, uma padronizagdo de tamanho entre as mesmas.

Como se pode observar, quase todos 0s aspectos negativos das olarias
paranaenses estéo ligados a necessidade de melhoria na tecnologia de processo e de
produto, bem como aqualidade da matéria-prima utilizada, existindo um amplo campo
de acdo para a adocdo de politicas no sentido de dotar de competitividade a industria
de ceréamica vermelha no Estado do Parana. Algumas dessas politicas seréo objeto de
apresentacao nas conclusdes deste trabal ho.

AS EMPRESAS DA CONSTRUCAO CIVIL

O Tamanho das Empresas

Ao contrério do que afirmou a maioria dos empresarios do comércio de

material de construcéo, que julga suas empresas como sendo de pequeno e médio porte
nas cidades onde se localizam, os entrevistados responsaveis pelas construtoras julgam
gue suas firmas sd de médio e grande porte. Porém, pode-se afirmar que as
construtoras que formam a amostra da pesquisa séo médias empresas.
As construtoras participam de um mercado em que os padroes de competicéo sdo mais
exigentes que os observados no mercado das empresas revendedoras de materiais de
construcdo. Essas exigéncias estéo principalmente ligadas a maior necessidade de
capital, 0 que exige acesso a financiamentos de médio e longo prazos, tanto de
insumos e materiais de construcdo, como na venda dos imoéveis.

O Controle de Qualidade nas Empresas de Materia de Construcéo

As construtoras pesguisadas consideram-se exigentes quanto aqualidade dos
produtos que compram das olarias. Conforme se observa na tabela 32, a maior
exigéncia das construtoras diz respeito aresisténcia dos produtos, a padronizacéo das
pecas nos lotes e a padronizagdo entre os lotes entregues de produtos. O maior
destaque desses itens em relagéo aos outros se deve aimplicacdo de um elevado indice
de quebra incidindo sobre os custos das obras e a diferenciais de dimensoes,
impedindo uma adequagdo do tamanho das pecas & medidas do projeto das

construgdes, 0 que propicia ata incidéncia de sobras desses materiais na construgéo
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civil.

TABELA 32 - GRAU DE EXIGENCIA DAS CONSTRUTORAS QUANTO A QUALIDADE DOS PRODUTOS - PARANA -
NOV-DEZ 1996

GRAUS DE QUEIMA DAS | RESISTENCIA | APARENCIA DO | PADRONIZAGAO | PADRONIZACA
EXIGENCIA PECAS DO PRODUTO PRODUTO DAS PECAS O DOS LOTES
N©° | % N©° % N©° % N©° | % N©° | %
Nao-exigente
Pouco exigente - - - - - - - - - -
Exigente 3 20 2 13 3 20 2 13 2 13
Muito exigente 12 80 13 87 12 80 13 87 13 87
TOTAL 15 100 15 100 15 100 15 100 15 100

FONTE: Pesquisa de Campo - IPARDES

A exigéncia de qualidade, vinculada fundamentaimente a aspectos de
reducdo de custos na construcdo civil, levou todas as construtoras pesquisadas a
responderem gue realizam algum tipo de controle de qualidade, o que contrasta com as
respostas obtidas das empresas revendedoras de material de construgéo, onde apenas
71% o fazem. Outro contraste entre esses segmentos pode ser percebido, no que se
refere a0 controle visual, realizado pela quase totalidade das revendedoras, mas por
apenas nove das construtoras pesquisadas (60%), nas quais normalmente é feito pelo
mestre de obra ou pelo engenheiro responsavel. As outras utilizam as estruturas
técnicas existentes nas proprias empresas ou contratam empresas externas para
realizarem testes de controle. Duas construtoras fazem amostragem do material
ceramico e a submetem a testes de resisténcia e de medidas através de equipe técnica
da propria empresa. Outras duas contratam empresas privadas especializadas para
fazer esses testes. Uma delas utiliza o instituto tecnologico de uma universidade em
Curitiba e outra realiza um trabalho de desenvolvimento dos produtos ceramicos em
parceira com umaolaria.

Quando da redlizagdo da pesquisa de campo em Maring4, viabilizou-se uma
entrevista com o Sindicato da Industria da Construcdo Civil da Regido Noroeste do
Parana (Sinduscon-Nor), que havia realizado testes laboratoriais, por meio de uma
empresa especializada, com amostras de alvenarias oriundas de olarias da regi&o,
adquiridas em revendedores de materiais de construcdo. Os resultados apresentados
por esse ensaio mostraram grande discrepancia entre os tijolos oriundos das diversas
olarias e 0s originarios de uma mesma ceramica, no que diz respeito & dimensdes
meédias de comprimento, altura, largura, resisténcia acompressao, planeza e esquadro.
Também foi significativo 0 nimero de pecas defeituosas nas amostras submetidas a
ensaios referentes aos itens anteriores.

Como consequiéncia dessa pesquisa, 0 Sinduscon-Nor passou a realizar um
trabalho com olarias proximas a Maringa, no intuito de desenvolver uma alvenaria-
padréo, que atingisse as especificagdes teécnicas definidas por essa entidade de classe.
Como resultado, até 0 momento, obteve-se um produto de excelente qualidade, porém
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ainda com um custo superior, em média 15% mais caro que 0 prego do tijolo comum
encontrado no mercado. Segundo o Sindicato, continuam os trabalhos de
desenvolvimento desse produto com uma determinada olaria, no sentido de torna-lo
mais competitivo. Apesar de ligeiramente mais caro, um dos socios de uma construtora
entrevistada diz so utilizar esse produto por haver uma reducéo no custo final da obra,
em funcdo de suas caracteristicas construtivas.

1.2.3 Relagbes das Empresas Construtoras com seus Fornecedores

As empresas de construgdo civil procuram adquirir tijolos nas proximidades
do local onde realizam suas obras, no proprio municipio ou em municipios vizinhos
(tabela 33). A aquisicdo de tijolos em outras regides ou em outros estados sO ocorre
guando a firma realiza construcdes nesses locais.

TABELA 33 - ORIGEM DOS PRODUTOS DE CERAMICA VERMELHA ADQUIRIDOS PELAS
CONSTRUTORAS, NO PARANA, NOV-DEZ 1996

ORIGEM TIJOLOS TELHAS LAJES
Ne° % N©° | % N©° %

Empresas ndo compradoras - - 6 40 10 67
Do préprio municipio 3 20 - - - -
De municipios vizinhos 14 93 5 33 5 33
De outras regides do PR 1 7 3 20

De outros estados 1 7 2 13 - -
TOTALY 15 100 15 100 15 100

FONTE: Pesquisa de Campo - IPARDES
(1) O ndmero de respostas é maior que o de empresas entrevistadas, pois a questdo admitiu respostas
multiplas.

A aguisicéo de telhas por essas empresasas geralmente ocorre em peguenas
guantidades, tendo em vista que sua utilizagdo se restringe a construcdo de casas.13
Sua aquisicéo se faz atraves de fornecedores proximos. Porém, quando a construgéo
absorve grande quantidade desse produto e é maior a exigéncia de qualidade, ou
guando as olarias locais ndo produzem telhas nos modelos exigidos pelos clientes, a
aquisicdo se da fora da regido e até mesmo em outros estados com tradicdo no
mercado.

Cinco construtoras utilizam lgjes ceramicas em suas edificagbes, adquirindo-
as em municipios vizinhos. As demais utilizam concreto na construcéo das lajes dos
edificios. O fornecimento de lges é efetuado diretamente das olarias, ndo havendo
compras atraves de atacadistas revendedores.

13
As empresas entrevistadas constroem basicamente edificios.
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Avaliagéo das Olarias Pesquisadas pelas Construtoras

As construtoras entrevistadas reconheceram doze olarias pesguisadas como
sendo as principais fornecedoras, trés como fornecedoras constantes, ndo constituindo,
no entanto, principais, e apenas uma ndo foi reconhecida como fornecedora.

Doze dessas ceramicas fornecem tijolos, enquanto apenas trés (20%) vendem
telhas & construtoras. E importante ressaltar que nenhuma das olarias entrevistadas
nesta pesquisa fornece lgjes ou outro tipo de produto ceramico & empresas (tabela 34).

Entre os motivos alegados pelas construtoras para a escolha dessas olarias
como suas fornecedoras, aparecem em primeiro lugar, citado por doze delas, a
gualidade superior de seus produtos e a entrega de quantidades adequadas & suas
necessidades. Em terceiro e quarto lugar aparecem o cumprimento dos prazos
estabel ecidos para entrega dos produtos e a prética de precos mais competitivos (tabela
35). E interessante ressaltar que, para as construtoras, a qualidade do produto aparece
como sendo o principal motivo de escolha de um fornecedor de material ceramico,
enquanto para as empresas revendedoras de material de construgdo esse item surge em
terceiro lugar em escala de importancia. Isso demonstra os diferentes niveis de
exigéncia quanto a qualidade dos produtos ceramicos nesses dois segmentos do
mercado.

TABELA 34 - NUMERO DE OLARIAS FORNECEDORAS DAS CONSTRUTORAS,
POR TIPO DE PRODUTO - PARANA - NOV-DEZ 1996

TIPO DE PRODUTO N° DE CITAQOES %
Tijolo 12 80
Telha 3 20
Laje
Outros - -
TOTAL 15 100

FONTE: Pesquisa de Campo - IPARDES

TABELA 35 - MOTIVOS QUE LEVARAM A ESCOLHA DAS OLARIAS PESQUISADAS COMO
FORNECEDORAS DAS CONSTRUTORAS - PARANA - NOV-DEZ 1996

MOTIVO DA ESCOLHA N° DE CITACOES | %

Faz parte do grupo

Localiza-se préximo da empresa 5 33
Seus produtos sdo de qualidade igual 3 20
Seus produtos sdo de qualidade superior 12 80
Entrega as quantidades adequadas 12 80
Cumpre prazos estabelecidos 8 53
Oferece condi¢Ges favoraveis de pagamentos. 4 27
Seus precos sdo mais competitivos 7 47
Outros 8 53
TOTALY 15 100

FONTE: Pesquisa de Campo - IPARDES
(1) O nimero de citagdes é superior ao de observacgdes devido as respostas mdltiplas.
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Destaca-se, ainda, entre outros motivos apontados pelas construtoras, a
possibilidade de a olaria entregar o produto na obra; o fornecimento de tijolos com
medidas especiais; a padronizacdo dos produtos; e a impermeabilidade das telhas.
Ressalta-se a existéncia de parceira entre construtora e olaria para o0 desenvolvimento
de produtos e acompanhamento no processo de producéo.

A maior exigéncia quanto a qualidade dos produtos oriundos das olarias
pesquisadas pode ser observada através das notas atribuidas pelas construtoras aos
diversos itens de qualidade avaliados (tabela 36). Apenas trés olarias, ou seja 20% dos
fornecedores, receberam notas superiores a nove quanto a queima de seus produtos, o
gue pode ser considerado “excelente queima’. Portanto para os 80% restantes, abre-se
um grande espaco para a melhoria desse padréo de qualidade.

Quanto aresisténcia dos produtos, o desempenho é ligeiramente melhor, uma
vez gque 40% das olarias receberam na avaliagdo a nota maxima. Ressalte-se porém
gue uma olaria obteve nota inferior a cinco, 0 que revela a péssima resisténcia de seus
produtos.

No tocante aaparéncia, apadronizagéo das pecgas nos lotes e apadronizacdo
entre |otes, apenas um terco das olarias receberam nota maxima.

TABELA 36 - NOTA ATRIBUIDA PELAS CONSTRUTORAS A ITENS DE QUALIDADE DOS PRODUTOS DE
CERAMICA VERMELHA DAS OLARIAS PESQUISADAS - PARANA - NOV-DEZ 1996

ATRIBUICAO DE R R PADRONIZACAO | PADRONIZAGAO
QUEIMA RESISTENCIA | APARENCIA
NOTAS DAS PECAS DOS LOTES
N° | % N° | % N° | % N° | % N© | %
Menos de 5,0 - - 1 7 - - - - - -
De 5,0a6,0 - - - - 1 7 2 13 2 13
De 6,0a7,0 2 13 2 13 - 2 13 2 13
De 7,0a8,0 7 47 3 20 2 13 4 27 4 27
De 8,0a9,0 3 20 4 27 7 47 2 13 2 13
9,0 e mais 3 20 6 40 5 33 5 33 5 33
TOTAL 15 100 15 100 15 100 15 100 15 100

FONTE: Pesquisa de Campo - IPARDES

Quatro construtoras ressaltaram aspectos negativos existentes nas olarias
fornecedoras. Entre eles, dém da ndo oferta de condigbes diferenciadas para
pagamento das compras e do ndo oferecimento de precos competitivos, citados uma
vez cada um, outros motivos alegados foram:

a) faltade padronizacdo dos produtos;

b) ma apresentacéo do produto;

C) queimadeficiente;

d) pouca flexibilidade nas linhas de producdo para o fornecimento de

produtos com dimensdes especiais;

e) elevado indice de quebra, decorrente da espessura fina das paredes dos

tijolos;

f) n&o uniformidade da massa.
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Como se pode observar, 0S aspectos negativos existentes nas olarias

paranaenses apontados pelas construtoras estdo basicamente vinculados a deficiéncias

nos seus processos de producéo e na qualidade da matéria-prima utilizada. Quanto a

incapacidade das olarias ndo oferecerem condicdbes de preco e prazo na

comercializacdo de seus produtos, deve-se basicamente ao fato das mesmas serem, em

sua grande maioria, micro e pequenas empresas, sem a devida capitalizacdo para
utilizarem essas praticas.
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CONCLUSOES E RECOMENDACOES

As andlises realizadas, com base nas informagdes colhidas na pesquisa de
campo junto &s olarias, levaram & seguintes conclusoes:

Apenas 45% das jazidas possuem algum tipo de documentagéo que
legalize a atividade de extragdo mineral. 1sso demonstra que ndo existe
preocupagdo legal com o principal insumo das olarias; destas jazidas em
exploragdo, 64% sao proprias e 25% sdo arrendadas.
Os resultados analiticos demonstram que h& diferencas significativas
entre os diversos tipos de argila e que é necessario um controle de
gualidade na matéria-prima utilizada pelas olarias. Ficou comprovado
também que variagbes nas proporgdes dos constituintes das misturas
utilizadas ateram a qualidade dos produtos.
Apenas 2% das empresas adotam um procedimento adequado de analises
periodicas em pilhas de estocagem de argilas.
O principal insumo energético, a lenha, estd sendo substituido por
maravalha, serragem e, principalmente, bagaco de cana. Existe pouco
reflorestamento, o que implica na preocupacéo com o fornecimento de
lenha.
A maior parte das olarias ndo sabe calcular a depreciacdo de seus
equipamentos e seu custo de manutengdo. Esta é geralmente feita na
propriaolaria
Os empregados permanecem no emprego em media 3,5 anos; tém cerca
de 30 anos de idade; de maneira geral sdo contratados como mensalistas;
e tém o salario médio de R$ 223,00.
A média de empregados por olaria é de 15,3, sendo oriundos do proprio
municipio onde se localiza a olaria.
As principais fungdes dentro de uma olaria s&0 ocupadas por pessoas
contratadas sem treinamento e experiéncia anterior. Os tipos de servico
s80 manuais e sdo aprendidos na prética do trabalho da olaria. Apenas
algumas fungbes, como o controle da maromba e dos fornos, séo
exercidas por empregados com maior experiéncia.
A rotatividade, apesar de ter sido considerada baixa pela maioria das
pessoas que responderam os questionarios, parece estar atingindo quase
30% ao ano da mé&o-de-obra.
A produtividade de 13,7 milheiros de pecas por empregado por més
necessita ser melhor quantificada, caso a caso, dependendo do tipo de
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forno, do cuidado com a qualidade final dos produtos e do tipo de
produto.

Apenas 9,2% das empresas fazem controle de custos regularmente, o
restante o faz no final do més. Isto acarreta problemas como a falta de
previsdo quanto aentrada e saida de receitas. Isto leva a que as empresas
figuem endividadas com o sistema bancario e baixem os precos na
tentativa de cobrir déficits financeiros.

De 52% das empresas que fazem controle de qualidade sobre o produto
acabado, 46% fazem uma classificacéo visual e os 6% restantes realizam
controles mais adequados, como ensaios fisicos em laboratdrios.
Somente 21,4% das empresas fazem controle de qualidade no
atendimento ao consumidor.

Dos problemas mencionados nas empresas, destacam-se a
comercializacdo, com énfase especial para a concorréncia desleal, e a
falta de qualificagdo da mé&o-de-obra. Chama a atencdo a importancia
dada a este tipo de problema ja que se notou a falta de atencdo com os
empregados em temas como salério e experiéncia necessaria. Este Ultimo
ndo pbde ser quantificado pois a maioria das respostas demonstrou falta
de consisténcia, e, em alguns casos, as pessoas ndo sabiam sequer 0 que
responder. A resposta mais ouvidafoi “aprende na pratica’.

O tijolo de seis furos € o produto mais fabricado, compreendendo 70%
do total de pecgas fabricadas. As telhas, de modo geral, atingem 16,5%
da producéo.

Para 85% das empresas, o0s produtos séo vendidos por suas qualidades
intrinsecas.

Para 55% das empresas a exigéncia maior dos compradores é a
gualidade, em geral.

67,3% das empresas fazem vendas indiretas (escambo).

Para 73% das empresas, a regido em que estéo localizadas consome toda
a producéo.

Para 68% das empresas, 0os maiores compradores sdo os atacadistas de
material de construcéo.

O mercado consumidor de produtos de ceramica vermelha é dividido em
dois grandes segmentos. Um representado por pessoas fisicas que adquirem os
produtos através da intermediacdo de pequenas e medias casas comerciais
revendedoras de material de construcéo existentes nos mercados locais, que sdo, sem
sombra de divida, 0 maior mercado para os produtos das olarias. Esses consumidores
tém como caracteristica a baixa freqtiéncia com que compram os produtos, ou seja, 0
fazem esporadicamente quando da construcdo de suas unidades habitacionais ou da
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reforma das mesmas. Além de serem compradores eventuais, suas compras sao em
pequenas quantidades se comparadas com a dimensdo do mercado. Essas
caracteristicas fazem com que o0 padrédo de competicdo nesse segmento sga
predominantemente por preco, aparecendo, em plano inferior, outros aspectos, como
modelo do produto e sua qualidade intrinseca. Faz-se ressalva, no entanto, ao mercado
de telhas, em que ha a exigéncia do consumidor por determinadas marcas ou por
determinada origem regional do fabricante.

As exigéncias feitas pelos revendedores de materia de construcdo para a
escolha de fornecedores sdo de que as olarias entreguem as quantidades adequadas aos
seus ritmos de vendas, cumprindo os prazos estipulados. Os revendedores, em algumas
regides, reclamam da diminuicdo da oferta local de produtos de cerédmica vermelha
durante o inverno.

O segundo segmento do mercado € formado pelos grandes consumidores,
essencidmente pelas empresas construtoras. Estas, aém de adquirirem
individual mente volumes superiores aos comprados pelas pessoas fisicas, o fazem com
maior frequéncia, sem intermediacdo, diretamente com os fabricantes. O padréo de
competicdo ndo é predominantemente por preco, apesar de que as empresas, na
condicdo de grandes consumidoras, possuem maior poder de barganha nas condictes
de preco e prazo para pagamento. As construtoras sd0 mais exigentes quanto a
gualidade do produto, principalmente quanto aresisténcia e padronizacdo de medidas
entre as pecas dos lotes e entre lotes, bem como procuram nas olarias fornecedoras
uma oferta de produtos diferenciados em tamanho e em tipo, exigindo, em muitos
casos, o fabrico de pegas especiais.

Decorrente da maior exigéncia deste segundo segmento do mercado,
constatou-se maior preocupacdo dos consumidores, quer atraves de entidades de
classe, quer de iniciativas individuais, em desenvolverem parcerias com algumas
olarias. Porém, essas experiéncias ainda s&o em numero muito reduzido.

A prética de controle de qualidade dos produtos de ceramica vermelha pode
ser considerada inexistente por parte das empresas revendedoras de materia de
construgdo, uma vez que é feito por pessoas ndo qualificadas e de forma bastante
rudimentar, ou sgja, visualmente ou através do som emitido pelas pegas.

Em funcdo de suporte (micro e pequenas empresas), as empresas atacadistas
dificilmente poderiam contar com uma infra-estrutura interna para a reaizacéo de
testes de controle de qualidade dos produtos de ceramica vermelha. Situacdo idéntica
ocorre com as olarias. SO tém acesso a esse servico grandes construtoras que ja
internalizaram laboratorios de teste, o contratam em empresas privadas ou utilizam a
infra-estrutura disponivel em alguma universidade.

De modo geral, as criticas & olarias das regides pesquisadas — apresentadas
tanto pelos revendedores de material de construgcdo, quanto pelas empresas
construtoras — dizem respeito aqualidade das matérias-primas utilizadas, ao preparo da
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matéria-prima, a deficiéncia de equipamentos, a0 processo de queima, a falta de
padronizacdo dos produtos, a baixa qualidade dos produtos e a oferta pouco
diversificada e flutuante das olarias. Como se pode observar as deficiéncias deste setor
estdo ligadas aorigem da matéria-prima e ao processo produtivo.
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CURSO DE VALORIZACAO DE RECURSOS HUMANOS

A LIDERANCA COMO SERVICO
Depoimento de C. William Pollard, o chairman da Service Master , mostra o
que e ser um lider apaixonado gue se dedica aos outros.

O objetivo de toda empresa € maximizar seus resultados, certo ? N&o para
um lider apaixonado como C. William Pollard, chairman da Service Master, uma
empresa prestadora de servicos de administracdo e manutencdo dos EUA com
faturamento anual de US$ 5 bilhdes. Segundo ele, ser lider &, acima de tudo,
servir aos funcionarios e ajuda-los a ter sucesso. Isso implica, por exemplo,
trabalhar com a porta aberta aprender a ouvir todo mundo.

Neste artigo, baseado em discurso proferido no Strategic Leadership Forum,
Pollard enfatiza que o novo papel da empresa no mundo em mutagéo é o ponto de
equilibrio, e discorre sobre suas missées. Além disso, avisa: quando se encaram
as pessoas apenas como unidades de producado, 0s programas motivacionais
tendem a ser mecanicos e manipuladores, e o efeito colateral pode ser atrofia da
alma dos funcionarios.

«  C.William Pellard & chairman da Service Master, empresa com sede em Chicago, lider em servigos de apoio
administrativo & manutengao para instituicies educacionais. instalacies industriais & comerciais dos EUA, Fol
o CEO da Service Master de 1883 a 1993 e & autor de The Soul of the Firm ( ed. Harvard Business Press).

Vivemos em um mundo de mudangas em ritmo acelerado. Uma simples
retrospectiva do que aconteceu nos ultimos anos — todas as mudancgas ocorridas
na antiga Unido Soviética, na Europa Oriental, na China, e também nos Estados
Unidos — mostra que as pessoas guerem mais liberdade, maior poder de escolha
sobre seu destino e informagéo sem fronteiras. Também as instituicées de nossa
sociedade — empresariais ou governamentais — precisam, com isso, mudar para
sobreviver e devem servir a fim vencer.

Peter Drucker afirma que vivemos agora em uma sociedade pds-capitalista,
em gque o conhecimento e a informagdo sdo recursos-chave para o
desenvolvimento econdomico. Nesse cenario, a globalizacdo e a velocidade de
transmissdo de informagbes e da tomada de decisdes limitardo a eficacia e
minimizard@o o poder de qualguer nacdo individualmente, criando efeitos
econdmicos mais imprevisiveis, tanto no mundo desenvolvido quanto nos paises
em desenvolvimento.

Assim, quando nos referimos a mudanga, estamos falando também da
incerteza. Embora procuremos dar um sentido positivo a mudanga, utilizando
palavras como “ reengenharia, reestruturacdo, reinvencdo’, ndo podemos
esquecer de que, para muitos, mudanga significa medo e instabilidade. O medo do
desemprego, por exemplo, pode abater o moral de uma equipe, da forga de
trabalho e da propria empresa.

E onde se encaixa a empresa nesse ambiente de mudangas ? A empresa
deve ser apenas uma eficiente fornecedora de produtos e servigos de gualidade,
ou pode tambem se tornar também uma comunidade que contribua para modelar
o carater e o comportamente humano ?




Em uma época que as instituicées da sociedade — como a familia, a igreja e
a comunidade — estdo em perigo, podera ser a empresa um fator de equilibrio ?
Um local voltado para o valor das pessoas, tanto quanto para a produgéo de
produtos e servigos ?

Nesse contexto de incertezas, ha uma grande oportunidade de
direcionamento positivo, contanto que aqueles de nds que tivermos sido treinados
para pensar lideremos com convicgdo de proposito e com espirito voltado para
servir.

O novo Lider

O lider de verdade deve se levantar. Nao o presidente, ou a pessoa com o
titulo mais alto ou maior tempo de casa, mas todos , mesmos os sem cargo. Nao
aquele mais bem pago do grupo, mas quem esta disposto a se arriscar. Nao
aquele com o carro mais sofisticado, ou com a casa mais luxuosa, mas aquele
com o espirito voltado para servir. N&do o que se promove, mas quem promove 0s
outros: n&o o administrador, mas o criador; ndo quem toma, mas quem da; nao
quem fala, mas quem houve. Por que, afinal, queremos liderar ? e quem estamos
beneficiando ?

Digo tudo isso como homem de negécios. Nossa empresa, a Service Master,
cresceu rapidamente, dobrando de tamanho a cada trés anos e meio nos ultimos
20 anos, com faturamento anual superior a US$ 5 bilhdes. Empregamos mais de
230 mil pessoas, direta e indiretamente, e estamos presentes em todos o0s
Estados Unidos e em outros 32 paises.

Somos uma empresa de capital aberto e também vivemos nessa “panela de
pressdo’ em eu os resultados devem ser divulgados trimestraimente. Nosso lucro,
alias, tem crescido impreterivelmente a cada trimestre nos ultimos 26 anos.

No entanto, a medida de meu sucesso como lider ndo esta apenas na
cotacdo das nossas agdes nas bolsas ou no lucro que conseguimos. Mais
importante do que isso, 0 sucesso esta relacionado as pessoas com que trabalho.
Pessoas que estdo procurando oportunidades e buscando uma lideranca.

Principios

Embora a maior parte de minha experiéncia venha do mercado, que tem a
palavra final como medida de desempenho, ha certos principios universais que se
aplicam a qualquer tipo de organizagdo, seja ela empresarial, comunitaria, seja
governamental.

O objetivo de uma empresa é resumido freqlentemente como o de
“maximizar lucros’. E com base nisso que muitas companhias tomam suas
decisdes . Mas sera o lucro um fim em si mesmo ? Ou penas um meio ? A busca
de lucro é compativel com o desenvolvimento das pessoas ? Pode-se esperar que
a empresa — ou, nesse caso, qualquer ambiente de trabalho, seja ele publico ou
privado, seja governamental ou empresarial — tenha uma influéncia positiva sobre
quem estamos nos tornando ? Ou o ambiente de trabalho deve se limitar a ser o
local onde ganhamos dinheiro para sobreviver, sustentar a familia, e depois tentar
aproveitar 0 pouco que sobrar ? Eu acredito que o trabalho deva ser mais do que



um contracheque. O espirito e a alma das pessoas podem ser enriquecidos pelo
que elas fazem quando trabalham.

Pode-se dizer que grande parte dos servigos oferecidos por nossa empresa
é rotineiro: limpamos os banheiros e o chdo, mantemos as caldeiras, servimos
comida, matamos insetos, cuidamos de jardins e gramados, limpamos carpetes,
fornecemos servicos de camareira e consertamos eletrodomésticos.

Fornecemos também servigos de profissionais especializados que cuidam de
enfermos e idosos e de creches nos locais de trabalho. A tarefa que temos pela
frente € a de treinar e motivar as pessoas a servir, de modo que realizem um
trabalho mais eficaz, sejam mais produtivas e se tornem pessoas melhores. Isso é
um desafio e tanto de gerenciamento e de lideranca. Para nds, € mais do que um
emprego, ou meio de ganhar a vida, € na verdade, nossa missao.

Na sede da nossa empresa em Downers Grove, lllinois, a oeste de Chicago,
na parede do amplo sagu&o de entrada encontram-se entalhados em letras de 2,5
metros de altura os quatro objetivos da Service Master: “Honrar A Deus Em Tudo
O Que Fazemos”, “Ajudar As Pessoas A Se Desenvolver’, Buscar a Exceléncia’ e
Crescer com Rentabilidade’.

No restante do prédio, quase todos os espacgos de trabalho s&do moéveis. A
maioria das paredes ndo chega ao teto. Praticamente tudo é mutavel e adaptavel,
como o mercado em que atuamos, com suas exigéncias e oportunidades sempre
diferentes. Mas a parede de marmore no sagudo de entrada representa o que
permanece, e os principios nela gravados sao duradouros.

Os dois primeiros objetivos sdo fins em si mesmos; os outros dois sao
meios. Ao tentar busca-los no dia a dia da empresa, temos um ponto de referéncia
para fazer o que é certo e evitar o que é errado. Nao utilizamos nosso primeiro
objetivo como instrumento de exclusdo. Ele e de fato, a raz&o para a aceitagéo
das muitas diferencas existentes entre as pessoas e para o reconhecimento do
potencial e do valor de cada individuo.

Isso ndo significa que tudo sera feito de maneira correta. Cometemos nossos
erros. No entanto, ndo podemos encobrir nossos erros; sao tratados abertamente
para ser corrigidos e, em alguns casos, para serem perdoados. Também nao ha
um modelo que possa ser aplicado como uma formula matematica ou usado como
explicagéo simplista de nosso sucesso financeiro. Trata-se de um conjunto vivo de
principios que nos permite enfrentar dificuldades e fracassos que fazem parte da
vida, E nos permite fazer isso com a seguran¢a de que o ponto de partida nunca
muda, e fornecendo razdo e esperanga acima de tudo o mais.

Em uma sociedade diversificada e pluralista, alguns podem questionar se
nosso primeiro objetivo poderia fazer parte da declaracdo de principios de
qualguer empresa. Independentemente da origem da empresa, o principio que
pode ser abracado por todos € o da dignidade e do valor de cada pessoa. Ele
pode se tornar um principio vivo na missdo de qualquer organizagao. E
fundamental para a compreens&o de lideranga como servigo.

Para nés, a administracdo da empresa nao é apenas um jogo com a meta de
obter lucro, com o ganho indo para uns poucos e tendo como resultado a atrofia
da alma de quem produz. As pessoas Ndo S&0 apenas animais econdmicos ou
unidades de producac impessoais.



Quando se encaram as pessoas apenas como unidades de produg&o, ou
algo que se pode definir exclusivamente em termos econdmicos, esquemas
motivacionais e de incentivo tendem a ser mecanicos e manipuladores.

Responsabilidades

A revista Fortune descreveu recentemente a organizagao “sem alma” como
uma empresa que sofre de um inimigo interno e citava uma frase atribuida a Henry
Ford: “ Por que sempre fico com a pessoa inteira quando na verdade o que quero
s&o apenas duas maos ?

Ao reconhecer a importancia de lidar com a pessoa em sua totalidade,
vinculamos o desempenho em um servigo ao crescimento pessoal. A liderancga
deve assumir a responsabilidade pelo que acontece com as pessoas durante o
processo: se ela estd progredindo em seu trabalho, se as ferramentas sao
corretas, se o treinamento fornecido contribui com a realizag&o do trabalho.

Desse modo, o treinamento deve ser mais do que ensinar uma pessoa a
usar os recursos certos ou concluir em um determinado tempo a tarefa a ela
destinada. Deve incluir preocupagfes com essa pessoa, como se sente em
relacdo ao trabalho e a si propria e como se relaciona com 0s outros no escritdrio
ou em casa.

Isso significa também que, se eu for participar da dire¢édo da empresa, parte
do meu treinamento deve ser experimentar o que € o trabalho manual, para poder
compreender o que sentem as pessoas que vou gerenciar.

Quando comecei a trabalhar na Service Master, ha 20 anos, como vice-
presidente sénior responsével por questes juridicas e financeiras, os ftrés
primeiros meses do meu treinamento incluiram fazer limpeza e servicos de
manutencédo em hospitais, instalagdes industriais e residenciais. Com esta
experiéncia eu me identifiquei com as necessidades e preocupagdes de nossos
funcionarios; foi uma grande licdo sobre o significado do lider como servidor. Para
mim € um lembrete constante de que devo estar sempre preparado para servir e
nunca deveria pedir a alguém que faca algo que eu pessoalmente nao esteja
disposto a fazer.

Um lider que serve acredita nas pessoas que lidera e esta sempre pronto
para ser surpreendido pelo potencial delas. As pessoas s&o diferentes, e nos
nunca deveriamos nos precipitar em julgar o potencial de alguém pela aparéncia
ou pelo estilo de vida. A empresa deve ser um local em que se promove a
diversidade. E responsabilidade do lider dar o tom, aprender a aceitar as
diferencas entre as pessoas e tentar oferecer um ambiente em que elas possam
contribuir como parte do todo, alcangando a unidade na diversidade.

Os lideres que servem devem estar sempre a disposi¢&o, trabalhar com a
porta aberta e conversar e ouvir as pessoas de todos os niveis da empresa. Em
nossa sede, os escritérios dos executivos foram projetados como um lembrete
desse principio de escutar, aprender e servir. Ninguém trabalha atras de portas
fechadas e existe vidro por toda a parte, confirmando nosso desejo de ter um
escritorio aberto e uma mente aberta.

O lider que serve deve estar comprometido, e ndo apenas ser um espectador
ou detentor de um cargo. Nenhuma empresa pode funcionar com plena
capacidade, nem ter uma cultura organizacional sadia, se as pessoas nao



puderem confiar no comprometimento dos seus lideres. Isso vai aleém dos acordos
normalmente contidos em um documento legal;, € o cumprimento das “promessas
de campanha” do lider.

Etica e rentabilidade

Uma das melhores maneiras que encontrei para transmitir esse caonceito &
descrevé-lo como uma obrigacdo, uma divida ou uma conta para pagar no
balanco de cada lider.

Trés anos atras. fui visitar um dos nossos funcionarios que acabara de ser
promovido a um carge de chefia. Como parte de sua promogao, ele tinha a
oportunidade de adquirir agdes da Service Master. Mas, para isso, precisava
tomar emprestado uma quantia significativa de dinheiro. Ele estava entusiasmado
com a promogdo, mas preccupado com o risco do endividamento. Eu Ihe propus,
entdo, que fizéssemos um balango de seus ativos e passivos.

O Unico endividamento listado por ele era a hipoteca de sua casa. Eu lhe
perguntei sobre a divida que contraira ao assumir a responsabilidade de liderar
essa importante unidade da Service Master, com mais de 500 funcionarios. Como
ele lancou isso no seu balanco pessoal ? Como as oportunidades, o emprego € a
familia dessas 500 pessoas seriam afetados por sua lideranga ? Haveria mais ou
menos oportunidades daqui a um ou dois anos ? E sua lideranca faria alguma
diferenca ? Como ele quantificou essa obrigagcdo ? Era uma responsabilidade e
uma obrigagédo tdo reais quanto qualguer divida que ele poderia confrair. Na
verdade, era maior do que gualguer soma que ele teria que tomar emprestada
para comprar agbes da Service Master.

Acredito realmente que as empresas possam se tornar uma comunidade
gtica que contribua para modelar o carater e o comportamento humanos e
também ganhar dinheiro. Isso continua a ser a grande experiéncia da Service
Master.

A lideranca & tanto uma arte quanto uma ciéncia. Todos s&o lideres. E eu os
encorajo a se lembrar de que todo mundo pode servir. Se voceé ainda nao o fez,
comece hoje — liderando ao servir. D& o exemplo e 0s outros o seguirao.
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CURSO DE VALORIZAGAO DE RECURSOS HUMANOS

O LADO SOMBRIO DO EMPRESARIO

Como o dono pode atrapalhar o negécio. Por S.D McKenna

Este artigo € um relato de um trabalho de consultoria que n&o deu certo. A histéria
€ conhecida. Um empreendedor queria que sua pequena empresa, em rapido
crescimento, passante para uma administracdo profissional. Contratou uma firma
de consultoria para fazer isso e nao teve sucesso. O empresario em questao era
da regido Asia-Pacifico e do ramo de educagéo a distancia. Mas poderia morar no
Brasil e pertencer a qualquer setor econoémico.

Onde ele errou? O autor deste artigo, que adota o ponto de vista dos consultores,
examinou o comportamento do empresario em trés fungdes fundamentais da
gestdo empresarial — 0 gerenciamento de pessoas, o planejamento e os clientes -,
e encontrou um “lado sombrio”, que guarda caracteristicas que podem ser boas ao
negécio por um lado, mas ruins por outro : necessidade de controlar, sentimento
de desconfianca, necessidade de receber aplausos e operagbes defensivas.
Segundo o autor, essas caracteristicas podem dificultar a até inviabilizar a
transicdo de uma empresa no rumo do crescimento, destinando-a a mediocridade
ou a autodestruicao.

S.D. McKenna é professor da Stensfield School of Business, de Cingapura.

A Distant Learning Ltd. E uma escola que licencia programas académicos
estrangeiros de nivel universitario e os oferece em seu pais natal na regido do
Pacifico asiatico. O fundador da escola, ex-gerente de uma de uma empresa do
mesmo ramo, iniciou o negécio com a venda de um apartamento. Queria cria a
“melhor escola comercial” do pais e concretizar 0 que seu slogan enfatizava: *
desempenho e ndo promessas” e “aprendizado a distancia com garantia total de
qualidade”.

O fundador recrutou conferencistas altamente qualificados da Inglaterra e da
Australia e procurou fundamentar o sucesso da escola em um produto e um
servigo diferenciado, de alta qualidade e com prego razoavel.

No inicio, os funcionarios, tanto locais como estrangeiros, sentiram-se
estimulados pelo ambiente otimista, agil e dinamico. Os clientes potenciais
também foram influenciados positivamente e o numero da matriculas aumentou
rapido. Em seis meses, a equipe passava de 12 para 42 pessoas e ficava claro
gue 0 sucesso da escola requeria uma reestruturagcdo da forma de gerenciar.
Comecgaram a surgir problemas dificeis de resolver, acompanhados de atritos nos
relacionamentos.

Como agora a escola tinha trés unidades, a equipe se dispersara e 0s custos
se acumulavam. Em outras palavras, o crescimento fora inadequado e tratado de
modo ineficaz. O proprietario percebeu que precisava agir. Era hora de dar a
organizagao uma gestao profissional.



Havia trés candidatos a cargos gerenciais dentro da escola, todos
experientes e dispostos a trabalhar duro. O dono delegou-lhes as seguintes
funcdes: direcao pedagogica, desenvolvimento de negoécios e administracao. As
fungdes pressupunham responsabilidades, mas ndo autoridade nem orgamento.
Resultado: a tentativa de uma “gestao profissional” acabou sendo apenas um meio
para o dono aumentar seu controle.

NECESSIDADE DE CONTROLAR

Manfred Kets de Vries, do Insead, argumentou em seu artigo Can You
Survive na Entrepreneur ?, publicado no livro Entrepreneurship, Creativity and
Organization (ed. Prentice Hall, organizado por J.J. Kao), que “‘um dos mais
importantes aspectos da vida e da personalidade de muitos empresarios é a
necessidade de controlar. A preocupacdo com o controle inevitavelmente afeta o
modo como eles lidam com o relacionamentos de poder’. De Vries prossegue:
"0 empresario enfrenta uma grande batalha interior com problemas de autoridade
e controle sufocante, o que l|he dificulta trabalhar com outras pessoas em
situacdes estruturadas. Em geral, isso sO parece possivel em casos em que 0
proprio empresario cria uma estrutura, ou seja, se o trabalho é feito nos termos
dele’™>

Gerenciamento De Pessoas

Quando o proprietario retornou o controle da escola, depois da tentativa
abortada de delegagdo de poder, a verdadeira natureza de sua necessidade de
controle ficou clara. Primeiro, ele se convenceu de que a idéia de crescimento
nunca estivera realmente em seus planos; apenas fora pressionado por terceiros
para isso. Depois, comegou agir.

Realocou, por exemplo, a equipe que formava o nucleo da empresa para o
escritério central a fim de ter todos em seu campo de vis&o e assim poder
controla-los mais faciimente. Além disso, concentrou todas as decisdes
financeiras, "até o ultimo centavo’. Mesmo as pequenas compras do dia a dia
precisam de sua aprovacao.

O que aconteceu ? O controle havia sido descentralizado, mas o proprietario
ndo “‘queria’, emocionalmente, abrir mao dele e apressou-se em retoma-lo. As
implicagdes foram mais nocivas do que se pode pensar. Nao sé “nao foi tomada
nenhuma medida duradoura” para indireitar 0 negécio como também a
necessidade do dono de controlar resultou na deterioracao do moral da equipe e
da prestagao de servigcos aos clientes.

Sua atitude diante das dificuldades de fluxo de caixa pioraram ainda mais a
situagdo. Ele usou todos os meios possiveis para justificar o atraso de pagamento
dos salarios em lugar de reconhecer que tinha problemas, passando a mensagem
de que as necessidades e exigéncias da equipe estavam em segundo plano. 1sso
criou ressentimento.

Néo parou por ai. A estrutura e o projeto de trabalho foram rigidamente
controlados. A equipe passou a ser vigiada no cumprimento do horarios. Nao
havia nenhuma flexibilidade sobre as obrigagbes contratuais. E, a pesar de a
equipe ser teoricamente incentivada a fazer propostas nas reunides, a distribuicéo



do tempo e o comportamento do dono nelas destruiam a possibilidade de
discussdes completas e francas. Resultado: frustragc&do e desejo de nao participar.

Planejamento

Todo o planejamento continuou baseado no “instinto” do dono. O comité de
planejamento, formado antes do fracasso de tentativa de empowerment, foi
abolido assim que o dono comegou a reunir dados quantitativos e informagoes:
‘Se vocés querem informagdes sobre o mercado, basta me perguntar’. As
“adivinha¢fes” estavam certas em 50% dos casos.

Este empresario ndo estava preparado para trabalhar em uma estrutura de
“dados de mercado” que ele nao criara e, por isso mesmo, nao podia controlar. A
justificativa era a de que ja possuia sua propria estrutura. Em outras palavras, a
organizacéo tinha de trabalhar dentro da estrutura dele.

Clientes

Os “clientes” eram o argumento utilizado para controlar a equipe. Eles
estariam interessados em quantidade e ndo qualidade, portanto, era preciso
prendé-los por mais tempo nas salas de aula.

Os proprios clientes, alias, eram sujeitos a um controle rigido. Depois de
matriculados e vinculados a organizag¢ao por contrato, sofriam o mesmo “abuso” e
recebiam o mesmo tratamento autoritario dispensado a equipe.

Os clientes que ndo cumpriam o contrato eram perseguidos sem tregua.
Seguiam-se agdes legais e o resultado era de perda de tempo precioso e dinheiro,
justificada por razées de moralidade e principios. O que havia, de fato, era a
necessidade do empresario de controlar, mesmo em detrimento da organizacéo.

SENTIDO DE DESCONFIANCA
De Vries comenta que “intimamente ligada a necessidade de controle do

empresario esta a predisposicéo a suspeita”. Como vive com medo de se tornar
vitima, o empresario esta sempre vasculhando o ambiente a procura de algo que o
ambiente & procura de algo que confirme suas suspeitas. Essa atitude pode ser
produtiva, principalmente na percepcdo da ocorréncia, mas, dentro da
organizagéo, ‘os bajuladores daéo o tom, ag¢des independentes sé&o
desencorajadas e taticas politicas duvidosas se alastram”. E De Vries vai adiante:
“A qualidade da administragdo e a solidez da tomada de decisdes se deterioram”.

O sentimento de desconfianca funciona de duas maneiras. A primeira, e mais
dbvia, € a protecdo contra “comportamentos indevidos’( considerados como
prejudiciais ao bem estar da organizagdo ) e a segunda € a protegdo a
contestac&o da autoridade.

Gerenciamento De Pessoas

Na escola comercial, a equipe e os estudantes eram observados oficialmente
pelo “sistema de registro de presenca e auséncia’ e também pela vigilancia de
“protegidos e pessoas de confianga’” do dono. Como sempre ocorre nessas
situacdes, desenvolveu-se uma contracultura. A equipe passou a mostrar uma
imagem ao proprietario e seus “lacaios” que ndo correspondia ao que acontecia



dentro do grupo, onde eram discutidas as operagdes imorais e ineficazes da
organizacao e a busca de outros empregos.

Tudo era tratado como uma questdo de "seguranga’. MNenhum fax era
enviado sem antes passar por alguém da confianga do dono. Ninguém fora do
circulo de confianca tinha acesso a ligacdes interurbanas. Nenhum assunto podia
ser levado as reunifes sem antes ser apresentado ao dono. Alguns integrantes da
equipe, gue aprovavam este estilo patriarcal, tornaram-se guardides do sistema e
atuavam como filhos prediletos do "pai’”.

Planejamento

Estratégias e planejamento eram unica e exclusivamente responsabilidade
do proprietario. Ele conhecia o mercado e ndo confiava em “dados ou
informagdes” coletados de forma mais sistematica.

Clientes

Os clientes ndo mereciam nenhuma confianga. Acreditava-se gue usanam de
todos os subterfugios para deixar de pagar. O importante era faze-lo assinar o
contrato o mais rapido possivel a fim de acercar a sua liberdade legal e seu
comportamento.

NECESSIDADES DE APLAUSOS

De Vries escreveu o seguinte sobre esse aspecto da psigue empresarial:

“Os empreendedores sio impelidos pela forte necessidade de mostrar aos
outros que sdo importantes e ndo podem ser ignorados®.

Gerenciamento De Pessoas

O proprietario da escola comercial possuia todos 0s bens de um homem de
negoécios de sucesso: uma bela casa, uma BMW, um escritério grande, mas ndo
pagava as horas extras do pesscal. Com freqléncia os salarios eram pagos com
atrasc e sem explicagao.

O discurso sobre vendas sra monotono e incoerente, mas ele estava
convencido de suas palavras serviam de inspiracao para os funcionarios. " Frases
motivadoras” decoravam os escritorios, mas a insegurancga da equipe era total e
todos estavam certos de gue o dono era absolutamente incompetente.

Ser reconhecido era importante para o dono e ele insistia nisso o tempo
todo, até pelo fato de néo receber feedback positivo da equipe, que ficava apatica
durante as reunides e mostrava ma vontade em contribuir com idéias. Quando
ignorade( na verdade, ridicularizado pelas costas), o empreendedor exacerbava
* a forte necessidade de mostrar aos outros... que nao podia ser ignorado *, como
disse De Vries.

Planejamento

Uma vez que o proprietario desejava provar a qualguer prego gue estava
certo, contradizer seus pontos de vista e opinides era considerado uma tentativa
de tomar o seu poder. Planejamentc para ele significava acreditar que algo
impossivel era possivel. Essa crenca € parte importante do carater do empresario,
mas ha um limite.; Cometer sempre 0s mesmos erros na projecao da receita e




depois efetuar gastos com base nestes equivocos € simplesmente ma gestéo.
Gerar receita para compensar débitos em vez de fazer investimentos resulta no
declinio do negoécio.

Clientes

Era importante que o cliente “adorasse” o dono da escola. Devia “adorar’ seu
“discurso inspirador sobre vendas’, seu ‘compromisso com a qualidade” e o
‘desempenho e né&o promessas’, O fato de isso tudo ndo passar de mito era
irrelevante. Na verdade, os clientes ndo estavam satisfeitos com a administracéo,
embora mostrassem muito satisfeitos com a qualidade do corpo docente.

OPERAGOES DEFENSIVAS

De Vries afirmou que os empresarios tendem a recorrer a trés tipos de
operagoes defensivas: extremismo, projecdo e transformacéo do passivo em ativo.
Divisdo se refere a ver tudo ou como muito bom ou como muito ruim. Projecéo
envolve a exteriorizacdo de problemas internos ( bode expiatério ). Transformar
passivo em ativo € a necessidade de agir sempre, e quando o empresdrio age
tudo fica bem; quando ndo age, quando precisa ser passivo, comeca a ver tudo
pelo lado negativo.

Gerenciamento de Pessoas

Uma caracteristica importante era o clima de “bode expiatério” e “de jogar a
culpa nos outros” reinante na escola. O empresario chegava a responsabilizar os
outros pela existéncia dessa “cultura’, quando, na realidade, era a sua forma de
gerenciar pessoas — jogando os componentes uns contra os outros- que havia
dado inicio ao clima. O interessante € que ele tinha um otimismo extremamente
exagerado sobre o relacionamento da equipe e acreditava que todos estavam
muito satisfeitos com ele e com o grupo: "Estou satisfeito porque somos uma
familia feliz”.

Os pontos fracos do proprietario eram projetados nos outros: falta de
pontualidade, necessidade de controlar, suspeitas e falta de confianga eram
usadas para subjugar a equipe. .

Os bajuladores relatavam as boas noticias para o dono, estavam sempre
prontos a responsabilizar os outros e a ‘“informar” sobre as atividades
“extracurriculares” da equipe. “Eu admiro a lealdade acima de tudo”, as palavras
favoritas dele implicitamente significava “eu gosto de feedback que implique o
reconhecimento de minha importancia e habilidade”’, isto &, “aplausos’. A equipe
devia agradecer a sorte de ter um emprego, sorte devida a ele. “Fiz muito para
ajudar a todo mundo a se estabelecer”, afirmaga&o que revela sua inseguranca e a
qual poderia ser acrescentado “por favor, reconhecam o que fiz por vocés”.

Em outras palavras, o dono estava fazendo coisas sem nenhuma razdo
palpavel que acabaria pondo a organizacdo abaixo, tais como incentivar os
bajuladores que chegavam cedo e saiam tarde mesmo que ficassem “ocupados
nao fazendo nada’.



COMO EVITAR

Com tudo isso, como explicar o sucesso da escola até aguele momento 7
Devia-se a duas coisas, em nossa opinido: primeiro & demanda incrivelmente alta
de educagdo em seu pais e, em segundo, ao profissionalismo e empenho da
2quipe. Mas pouco se podia fazer para ajudar esse empresario e sua organizacdo,
com cerca de 90% da equipe a procura de ouro emprego.

Esse caso destacou o carater distorcido de um empresario. mas ndo deve
ser generalizado. O importante € ressaltar a aplicabilidade da analise da
personalidade do empreendedor feita por Manfred Kets de Vries e ter idéia de
como essa personalidade impede o crescimento de um negocic e cria condigdes
para o fracasso.

E importante que o empreendedor tenha consciéncia de seu “lado sombrio”
nao so no inicio das atividades da empresa, mas também durante o seu
crescimento. Se e verdade que wuma personalidade empreendedora
obrigatoriamente contém necessidade de controle, sentimento de desconfianca,
necessidade de receber aplausos e operagdes defensivas , os empresarios devem
saber reconhecer o momento em que tais caracteristicas tornando-se negativas
para o desenvolvimento da empresa.

Se um empreendedor chegar 3 conclusdo de que ndo & capaz de “deixar
acontecer’. Deve se ater a pequenas empresas ou correra o risce de destruigdo
pessoal e da propria organizacdo. De nada vale um sentido inadequado de
consciéncia como este aqui esbocado, pois ele leva ao abuso e a manipulagao de
funcionarios e de clientes, o que é ainda condenavel.

Leadership & Organization Development Journal
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O depoimento de
Mort Meyerson,
um executivo que
precisou  comecgar
fudo oufra vez para
descobrir o que € a
nova lideranca.

Reconhecer falhas -]
defeitos e dispor-se a
mudar Sao duas
caracteristicas essenciais
em um lider. O mundo e
as BMpresas
transformam-se em ritmo
acelerado e agueles que
as dirigem precisam
acompanhar esse passo.
Todos os especialistas

dizem isso. Mas como
fazer iss0o? Em um
depoimento sincero,

misto de desabafo e mea
culpa, Mort Meyerson,
presidente da Perot
Systems (a empresa do
legendario Ross Perot),
faz uma autocritica de sua
atuagdo ha alguns anos,
quando maltratava (ou
deixava maltratar)
funcionarios e clientes, &
canta como se reinventou.
Ele também diz o que o
novo lider deve fazer:
garantir que a
organizagdao canheca a si
mesma e a seus valores
duraveis; escolhar as
pessoas certas e freina-
las; e estar acessivel a
todos.

o ALt Maverson & presidenta @
CEQ da Perol Systems, com
zede em Dallas, Texass, EUA
Trabaihou em oulra empresa
de Ferof, @ EDS em gue
ocupol 05 cargos de wce-
presidente e prasidents entre
197% e 1986

cEREC e EEEe =

= N - el
Em 1992, Ross Perot

convidou-me para Ser

presidente da Perol Syslems,

Cinco anos antes nds  dois
haviamos deixado a EDS
Disse-lhe  gque aceilava 4

proposta - avisando-o, pordm.,
que ndo conhecia bhem 2
situagdo da empresa.  Ross
disse-me: “Apemas siga  sua
miwigfo”, For exaamente o
que fiz durante seis meese.
Visiled todas as associadas da
Perot Swstems ¢ todos os
nossos clientes. Depois voltei a
Falar com Ross ¢ admiti: “Tudo
quc pensei  saber  sobrg
lideranca esta errade”™.

Todos 05 molivos que o
levaram a me convidar para
voltar a trabalhar com ele
estavam  errados. AS  pessoas
gue haviam ingressado na Perol
Systems  acreditando  que
procediamos fazer uma EDS
melhorada tnham expectativas
crradas - elas  precisariam
mudar ou sair. Tudo estava
diferente; a  lecnologia, o5
clienies, o ambicnie em volia
dos cliemes, o mercado. As
pessoas ma organizagio e o que
clas esperavam do seu trabalho
também haviam mudado.

As empresas precisam s
transformar radicalmente;
cstamos no  inicio de uma
época  revoluclondria | nos
negocios. E ndo se trala de
parte da evolugio natural, més
a més, and a ano. E uma
revolugiio na esséncia. Muitas
organizacdes gque gozaram de
décadas de  sucesso  terio
desparecido  nos  proximos
cineg anos s¢ ndo  fzerem
mudangas revolucionarias.

Evidentemente muitas
dessas mudangas esido ligadas
4 tecnologia. Mag ambém se
relacionam  com  aspectos
fundamentais dos negocios e
dos profissionais ¢ lrzem a
baila  quesides  clementares;
como essa rovolugdo atinge a
empresa? O que sipnifica para
a5 pessoas ma organizacio”
Que mudangas precisam  ser
feitas no modo como nos
comunicamos? E. ainda mais
importante: qual é a nova
definicio de lideranca?

o lenho respostas
definitivas [rara €555
perguntas. Mas sei. com base
em minha experiéncia, gue as
técnicas de lideranca aplicadas
hi 20 anos ji ndo servem, O
profindo anto-exame a que me
dediquel deixou-me as voltas
com duas perguntas; E preciso
ser infeliz pam ficar nco? E
preciso castigar 0s clicnies para
ter sucesso?

E preciso ser infeliz
para ficar rico?

Em termos  puramenie
finaceiros, 0§ sclc (NoOs cm que
administret a  EDS  foram
mcrivelmente bem sucedidos.
Cuando sdd,  tinha  muilo
orgulho das pessoas, de nossas
realizaches ¢ da  propria
empresa. Desde o dia em que
assumi @ presidéncia, em 1979,
ateé deixa-la. em 1986, a EDS
nfio registron  um  (nico
trimestre em que  perdesse
dinheiro. ™Nio ftivemos nem
Mesimo wn lnmestrs neutro:
nosso  crescimento nunca ol
interrompido.  Esse  lipo de
desempenho econdmico fez




com que nunlos de nossos
execulives ennguecessem, E eu
me  orewlhava de  ter
contribuido parm isso.

Depois que deixei a EDS,
entretanto,  compreendi  gue
havia contribuido 1ambém para
lornar muitas pessoas felizes.
Mosso pessoal pagou um prego
alie pelo sucesso ccondmico.
Semanas com B0 horas de
trabalho Eram NOTIMAIS,
Deslocivamos as pessoas de
um pojeio para ouwiro ©
csperavamos simplesmenle que
se  movessem  sem faver
persuntas. MNossas tarefas eram
chamadas de “marchas da
morte”, sem  nenhoume ironia,
Esperava-se que todos fizessem
o que fosse necessario para
concluir sua tarefa. Cuanto ds
prioridades, o trabalho wvinha
em primeiro lugar; a familia. a
comunidade (v outras
obrigagies pareciam depois.,

Nada disso aconteccu por
acaso. Eu ajudara a projetar a
EDES para operar dessa maneira
wsande o  sistema  de
remuneragio pam motivar as
pessoas. Os salimos estavam
condicionadas a0 desempenho
da empresa em termos de
lucros e prejuizos. Se alpuém
administrasse um projelo de
forma muoito locrativa, era
regiamente recompensade, Se
nio o fizesse. ficava a wver
navios. Era comum en gastar
parle  de mes  tempo -
aproximadamente 15% - com o
sistema  de  sallios ¢
recompensas. Fazi isso  por
esiar  convencido de  que
dinheiro era o gque mais
imporiava,

O sistema funcionou, Em
oulras  palavras.  oblivemos
exalamenie o que queriamos.

Corriamos ©
risco de ter uma
empresa em que o0s
melhores do setor
ndo gostariam de
trabathar

Pedimos as pessoas que
colocassem o desempenho
(inanceiro acima de qualguer
coisa ¢ elas [reram exatamente
is50. Empenharam-s¢ em fazer
luda que fosse neoessano para
conseguir o8 resultados
financeiros  desejudos. ainda
gque  isso  sipmificasee um
sacrificio pessoal muite prande.
o EDII[[EI]'iEISSL‘. cm DEII'[E 05
interesscs  dos  clientes.  Ou
mesmo que ndo beneficiasse a
cmipresa a longo prazo.

Quando fui trabalhar para a
Perot  Systems. wi  que
estavamos presies a cometer o
mesmo erro, A énfase dada aos
resultados  financeiros  em
detrimento de lodos os oulros
valores estava criando uma
cultura de disputa destrutiva
éramos cerca de 1,5 mil
pessoas. com um faturamento
anual aproximadamente USS
170 milhdes. Wosso pessoal
estava decidido a farer a
cmpresa GICSCCT, mas
cortiames o risco de Ter uma
empresa em que o5 melhores
do setor ndo gostariam  de
trabalhar.

Conversei com alpuns de
NOSS05 SXBCUivos Imais
praduados sobre, por exemplo.
como ratavam as pessoas das
equipes que ndo apresentaivam
bom desempenho, Chrvi
expressies como Cenguadrar as
pessoas no tapa”, ou “eliminar”
aqueles com mau desempenho
¢ depois “armastar o caddver
diante de todos”. de muneira
cxemplar. E possivel que fosse
apenas um modo de falar, mas
percebi que havia algo mais
era uma lingnagem ofensiva
que acabaria por influenciar o
comportamento das pessoas. Se
a0 puséssemos um fim a isso,
lais expressdes acabariam por
contarmnar &  cullura  da
empresa.

A primeira  “hora da
verdade” chegoun  guando
fizemos uma reumido de irés
dias fora da sede, em Phoenix
no Estado do Arizona (Estados
Unidoes), com os 12 principais
dirigentes  da companhia
Precisavamos  lomar  uma

decisio sobre o proposilo ¢ a
naturcza da Perot  Svstemas,
MNossa intengfo cra apenas Ter
um lancamento de acdes bem-
sucedide na  bolsa?  Ow
descjavamos  formar  uma
grande empresa? S¢ a Sepunda
opglo  vencesse. feriamos 4
ousadia necessirin para rever
tudo que havia sido feito até
entio ¢ reimventar 3 empresa?

Chagamos 4 conclusio de
que tinhamos. sim. de criar
uma prande empresa, E d que
ndo s tratava apenas de belas
palavras. mas uma proposta
seria de trabatho. Precisdvamos
imiciar & transformagio  da
Perot  Systems. Foi um
momento decisivio, s
nenhum  de  nds  sabia
exalamente onde metia o nanz,

Organizamos reunides com
os profissionais que ocupavam
o5 cem cargos mais altos e Thes
pedimos que respondessem a
uma longa lista de perguntas:
Como $¢ sentiam em relagio a
cultura corporativa? Cual sua
avabagioe dos nossos  altos
executivos? O que pensavam
sobre nosso  relacionamento
com 0% clientes?

As  respostis  eram  um
COTL LD de noticias
homripilantes.  MNosso  pessoal
estava  zangado.  frustado,
imtade ¢ profundaments
infeliz, Se a empresa estivesse
participando de uma corrida de
100r metros. Jargava 30 metros
atras dos ouvros competidores.

Formamos equipes para
tratar dos problemas detectados
e depois reunidos novamente as
mesmas cem pessoas pard lhes
perguntar como  se  sentiam

Dhtivemos as MESMAS
resposias.

Iniciamos. entio. um
programa abrangendo 4

cmpresa  inleira,  para que
aprendéssemos a discordar uns
dos oulres sem nos destruinmos
mutuamente.  Participai  tés
veres desses semindarios: odos
05 dirigentes da cmpresa nos
Estados Unidos ¢ na Europa
participarun, Depois ]
programa  foi  estendido  aos
niveis hizrarguicamenie




inferiores e hoje dois tergos dos
funcionanos da Perol Svstems
Jj& passaram por ele.

Durante esses  seminarios
identificamos as pessoas que
timham um comportamento
ofensive, MNds as tremamos e as
levamos a um processo de
reinvengio  pessodl.  para
mostra-lhes novas formas de
comando. Eram  executivos
altamente  qualificados  que
tinham gerado um voluma
significativo  de  negdcios,
cumprido ou  superado  suas
metas financeiras, mas que
simplesmente maliratavam  os
subordinades. Nem  todos
mudaram, dqueles que  ndo
conseguiram mudar solicitamos
que  deixassem a4 empresa,
Receberam wma compensacdo
justa: ndo os expulsamos a
ponta-pés & procuramos manter
o canal de comunicagdo aberto,
Apengs lhes exphoamos  que
nossa empresa  ndo e
apropriada para o seu estilo.

Ditzias de profissionais - de
lideres de projeto para cima -
partiram, Foi wma medida
dificil. mas transformon a Perol
Systems em um lugar melhor
para trabalhar & em um
competidor mais forte. Nosso
pesspal  observou o que
haviamos  dito.  depois  vin
coma lidamos com aqueles que
deixarm a empresa ¢
percebeu. enfim. que faziamos
0 que falivamos: pedimos a
£5545 pessoas que deixassem a
companhia. mas ndo  as
iratamos de modo ofensivo.

Procuramos envolver o
dirigentes mais  graduados ¢
nossos associados, em toda a
empresa, na discussio sobre
nossos valores e o estilo de
trabalho,  Fimalmente, apos
gquase um ano de conversas
inlernas, chegamos i
conclusdes com as quais todos
concorddvames.  As  wdrias
iniciativas adotadas - reunides
com elevada carga emocional,
semimdrios  sobre  competigio
construtiva,  definigio  dos
valores corporativos -

E destrutiva a cultura da empresa que néo
se contenta em ganhar. tem de dominar, e
para a qual ndo basta alcangar resultados
grandiosos, e preciso eliminar tudo que

estiver no caminho

produziram uma verdadeira
transformacio. Comegamos a
nos  COmMPOrtar  como  uwma
Empresa que nido se preocupava
apenas com 08 negocios do dia-
adia e o desempenho
econdmico. mas ambem com o
bem-gstar dos funciondrios ¢ as
necessidades  dos  clientes.
Estdavamos  formande  uma
empresia que dava aos assunios
da wida tanta importineia
quanto ao desempenho
financeiro.

Minha estratégia para a
remuneracio também  muodou.
Ainda dizemos A5 pessoas que
lhes  daremos tado  que
pudermos em termos de
recompensas linanceiras - na
verdade. mais de 60% da
companhia j4 pertence a ssus
executivos, hias £S5A5
recompensas seriio alcangadas
sem que ninguém fique infeliz
por iss0. Pelo contrirnio: essa
agora ¢ wma organizaciio
humana. Se um funciomino
tiver algum inleresse fora da
empresa. nos lhe daremos
gstimulo € apoio:. se  liver
necessidades  fora, nds  as
reconheceremos.

Mossa antiga forma de
trabalhar recomendava que as
Pess0as deixassem seus
problemas pessoais em casa.
Apora estd claro que os
assuntos pessoais nos
Interessam tanto CuATEO
qualquer  outro.  Ha  pouco
tempo, o filhe de um de nossos
excoutivos da drea de vendas
nascen com um sério problema
cardiaco. Figuei sabendo da
situagie da crianga quatro
horas depois do nascimento c.
passadas mais quatro horas, ja
tinhamos  um  especialista
operando o bebé - hoje ele leva
uma vida normal, A empresa

empreenden esse esforgo
porque era coisa cerla para
fazer. Mo € 50 isso. mas o
exemplo ilustra bem o que
QUETEINDS SET.

E preciso castigar os
clientes para ter sucesso?

Minhas davidas sobre o
relacionamento com os clientes
eram semelhantes ds que eu
tinha em relacdo  aos
funcionarios. Chuando
trabalhava na EDS, cslava
absolutamente convencido de
que ofereciamos a  nossos
clientes o melhor dos mundos.
bem aléem dagquilo por que
pagavam.  Mas  reconhecia

tambem que mmito
freqientemente nosse
relacionamento com eles e
tenso e dificil,
Desnecessariamente,

Evidente que entregdvamos
0 que haviamos prometido.
Mas existiam dois problemas;
nog cmpenhavamos em vencer
todas as negociagdes sobre 0
que seria formecido, e, muilas
veres, usdvamos uwm  tom
paternalista € 1
condescendente para falar com
os clientes. Eles se sentiam
derrotados nas batalhas
travadas conosco. Muitas veres
faziamos com que se achassem
incompetentes ou idiotas -
afinal, tnham nos chamado
para tiri-los do problema em
que haviam se metido. ndo &
mesmo

Deixel a EDS cerio de que.
embora  nossos  objetivos
fossem corretos. a maneira
como  haviamos  procurado
alcanca-los - na wverdade. o©
espirito com o qual eu proprio
havia dirigido a empresa -
acabou efetando negativamente




nossa organizacio ¢ as relagoes
com os clientes,

Somente um ano depois de
ir embora. Irabalhandoe como
consultor de VArias
companiuas, comecel a me dar
conta de twdo isso. Como
consultor. tive a oporumidade
de observar ontros vendedores
oferecendo seus produtos - €
muilos desses produios cram o8
mesmos que eu havia vendido.
Procurei  ouvi-los como  se
fosse en o comprador, Aguilo
que parecia bem quando cu
gslava na linha de frente j& nio
soava  tio  auténtico. Pelo
conlririp; cra amrogante. rigido
¢ antoritrio,

Tive de reconhecer gue
havia estimulado tal atitude na
EDS e ela refletin minha
propria estratégia de lideranga.
Para ser um lider na EDS era
precise ser mais durp, mais
imcligente ¢ mais astucioso do
que qualquer outro. Era preciso
provar que sabia sair ganhando
de uma negociagio. sempre. Eu
tinha orgulhe de  mnha
habilidade de negociar,
Procurava me certificar de ndo
ter deixado sobre a mcsa de
negociagio nem um  misero
centavo, Nunca me 0corren que
uma grande vitéra podia fer
conscquéncias negativas.
MNagquela cpoca. cu me
considerava o maximo. o
mundo dos negocios cra wma
competigio e ey arrasavi,

A cultura da empresa que
ndo se contenta em ganhar, tem
de dominar. e para a qual nio
basta  alcangar  resultados
grandiosos. ¢ precise eliminar
tude que estiver em scu
caminho. € fundamentalmente
destrutiva - e em ulima
analise. autodestrutiva. Depois
de deixar a EDS descobri que
as wveres & melhor deixar
alguma coisa sobre a mesa.
algumas alternativas para as
outras pessoas. O resultado
sera melhor se o cliente nio se
sentir um explorado e sim um
parceiro,

Na Perot Svstems,
aprendemos cssa  licio com
ajuda de um novo sistema de

avaliagiio de desempenho e
remuneragdo.  Utlizamos o
feed-back de 360 graus com
nossos funciondnos. pedindo a
chefes. colegas, subordinados e
também  clientes que dessem
sug opiniio sobre cada um
deles. Solicitamos ainda aos
clientes que nos enviassem
relatorios sobre como
haviamos respondide s suas
necessidades e distnbuimes
bonificagdes aos funcionarios
com base nisso.

As trés funcgoes do lider

Munca podemos perder de
vista o fato de que estamos nos
negdcios  para  criagr  uma
organizacio de primeira classe
e sobreviver. E isso que se
espera de uma cmpresa.

Precisamos.  aop  mesmo
tempo, de wma definigdo muns
abrangentc do  que  sga A
vitoria, Hd muilo mais colsas
em jogo no mundo dos
negocios hoje do que aquilo
ue radicionalmente
conhecemos como  ganhar e
perder. Em  cem  anos,
saberemos  s¢  eslamos oo
caminho certo se houver um
nimero maior de organizages
em que as pessoas estejam
fazendo um grande (rabalho
para seus clientes € acionisias ¢
criando s2US filhos,
alimentando a familia,
interessando-se por 5ua
comunidade.  Isso tudo ndo
pode ser merdide gquando
ganhos ¢ perdas sio apenas
pardmetros financeires.

Levei muilo tempo para
aprender tudo isso. Cuando
voliel para a Perol Svstems
minha primeira fungio como
lider foi crar uma nova
interpretagiio de mim mesmo.
Precisel aceitar a derrocada  de

Disse a mim mesmo que estava
vivendo a experiéncia da lagarta
ao entrar no casulo. A lagaria
ndo =sabe que =saira como
borboleta. S0 sabe que ficara
sozinha no escuro, ¢ isso da
certo medo.

minha auoconfianga.  Nio
conseguia mais comandar, pelo
menos wio como sempre havia
feito. Houve wm momento. no
primeire ano. em que voltava
para casa. olhava-me 1o
espelho e dizia: “Vood nio esta
entendendo nada. Talver deva
sair  desse negocio. Wocé &
comoe um animal treinado e
allamenie  especialivado  que
eveluiu duranie algnm tempo e
agora ndo consegue s¢ adaplar
ap novo ambiente”

Disse a mim mesmo gue
gstava  vivendo a4 mesma
experiéncia da lagana ao entrar
no casulo. A lagarta nio sabe
que viverd uma borboleta. 56
sabe que ficard sozinha no
escuro, ¢ isso did um certo
medo.

Sai dessa expenéncia com
uma nova <compreensio de
chefia e lideranga. Wio preciso,
necessariamente,  saber  tudo,
nio tenhe de tomar todas as
decisiies.

Loge que fui trabalhar na
Perol Syslems, as pessoas me
procunivam para saber qual era
“o plang”. Ouando lhes dizia
que ndo ¢ tinha, aberreciam-se
comigo. Essa era a tmica
resposta possivel € s me
desqualificava com lider, seria
melhor que procurassem outro.
Ou  conseguimos  visualizar
Juntos o fuiuro da empresa ou
ndo realizaremos nada.

Deixei claro que havia uma
série de coisas que eu ndo sabia
farer e que, para o bem da
Perol Systems. ndo linba a
menor intengdio de teniar. Nio
poderis definir a estratégia da
empresa, delerminar a talica a
adotar ou escrever as ordens do
dia para nossas  batalhas
competitivas.

Nio poderia decidir quais
o5 produtos a serem langados
no  mercado.  Enfim,  nio
poderia ser esse tipo de lider.
Mos velhos tempos,  quando
trabalhava na EDS. isso tudo
seria  possivel.  porque a
concorréncia era estivel ¢ eu
tinha muitos conhecimentos,
Mas hoje ser lider & diferente.




Entdo qual ¢ a minha
fungdo como lider? A esséncia
da hiderancz hoje € garantir gue
4 orgamzaglo conhega a s
mesma. Hi certos  walores
durdveis que formam sua base,
2 lider deve incorpora-los.
Eles sio fundamentais. Nio
tem nada gque ver com
estralégias empresariais, taticas
ou - parnticipagio no mercado.
mas sim com relacionamentos
humanos ¢ obrigagies que a
cmpresa d 55T “oim o5
individuos que a compdem e
seus  clientes. Por  exemplo:
1osso valor mais controvertido
- aguele gue léve a menor
margem de aprovagio - diz
reSpeilo 305 COMPromisses que
assumimos com i comunidade.
Foi o que defendi mais
calorosamente ¢ hoje ¢ um
dagueles principios que loda
organizacio apdia com fervor,

A Segunda fungiio do lider
¢ escolher as pessoas cenas
para fazer parie da

Quando alguém me
pede gue tome uma
decisdo, pego um
espefho, coloco-0
na frente da pessoa
e digo: “Olhe para
vocé, olhe para a
equipe, nédo olhe
para mim’.

organizagdo e  criar  um
ambiente em que elas possam
ter sucesso. [sso  significa
estimular  os outros a
desenvolver estratégias ¢ criar
a filosofia da  empresa.
Significa mais colaboragio e
trabalho em equipe. em fodos
o% nivels da empresa. Hoje sou
um treimador ¢ ndo  um
executivo. Quando alguém me
pede que tome uma decisdo.
pego um espelho. coloco-o na
frente da pessoa e digo: "Olhe
para vocé. olhe para a equipe.
ndo olhe para mim™,

A lerceira fungdo de um
lider ¢ cstar acessivel. No

periodo em que trabalbel na
EDS comumguel-ime com o
oulros como [z 1 malor parts
dos presidentes: subia em um
palco a cada seis meses e fazia
uma palesira destinada a injetar
dmmo has pesscas. Fora 1sso.
cscrevia memorandos dinigidos
aos |2 executivos principais da
CIMPTEsd @ COmyOcava reamdes
a cada duas semamas. Hoje.
viap com men laptop e recebo
e-mails de lodas as paries da
Perot Systems. Abro milhares
de  mensagens por  més,
algamas comiqueiras.  ouiras
realmente importantes. Todos
conhecem meu e-mail e sabem
que podem me  mandar
mensagens, que serdo lidas por
mimm. nfio por minha secrotdna
O correio  cletromico, € a
ferramenta mais importante de
que disponho para desmontar a
velha orgamzacio ¢ as velhas
mentalidades. 0O e-mail
sinaliza que estou acessivel
para todos da empresa. em
tempo real, em qualquer lugar
Acabou-se o tempo de ditar
memorandos que serdo
truncados antes de distriboidos
para a@ empresa. Agora quando
fico sabendo de uma wvitdra
numa competigio  actrrada,
wna horm depois  estou
enviando 2-mails de
congratulagies para 05
funclongrios em todo o mundo,
O umpacto  desse  tpo  de
comunicagdo direta é imenso.
Estou acessivel também
para quesioes ¢ preocupagies
que ullrapassam as [ronteiras
tradicionais do  trabalho. Hi
pouco  tempoe.  por  exemplo,
recebi um 2-mail de um dos
nosses  colaboradores  mals
graduados. A nolicia  era
urgente: o5 medicos  haviam
diagnosticado um cancer em
seu sogro ¢ ele estaria longe da
[nternet durante os dois dias
segmintes. Mander-lhe um e
mail imediatamente, avisando
que era 3 empresa daria a ele
todo tipop de apoio que
necessitasse. No dia seguinte
recebi  outta  mensagem. A
siuacio era pior do que se
pensava inicialmente: a familia

estava em uma pequena cidade
do Texas ¢ nio sabia a quem
padir ajuda. Mandei wm e-mail
de volla com o nome de um
medico da  Sowthwestern
Faculdade de Medicina), que
05 cncaminhou para um
excelente especialista.

Hoje digo ao pessocal da
Perot Svstems gue foi esse o
caminho que escolhemos. Mio
ha wolta. E o caminho que
tritharemos pelo resto da vida.
Também ndo tem ponto final. E
Ui Processo continm,
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PROGRAMA DE CAPACITACAO E RECURSOS HUMANOS NA
INDUSTRIA CERAMICA DO PARANA

MINEROPAR/SERT

COMO COMECOU A EXIGENCIA PELA QUALIDADE?

Desde a pré-historia 0 homem ja tinha nocao sobre a qualidade. Ele ja
se preocupava com a qualidade da caca, da pesca, etc.

Com a evolugdo do ser humano, os mercados passaram a ser
exigentes e a qualidade estava intimamente ligado a “fama” do produtor.

A partir da Revolugdo Industrial onde iniciou-se a produgédo em massa
ficava dificil controlar a qualidade.

Nesta mesma época, 0s estudiosos ja se preocupavam com a
administracdo das empresas de forma cientifica.

Este modelo perpetuou até hoje, principalmente no Brasil.

Com a alteracéo dos ciclos econdmicos a Administracéo Cientifica se
exauriu e nao se ajusta mais aos novos tempos.

A administragdo moderna, é conhecida como administracdo da
qualidade, que teve como idealizadores os americanos e japoneses (W.E.
Deming, J.M. Juran, A Feigenbaun, Kaoru Ishikawa entre outros).

Se consideramos que os “papa” da qualidade s&o americanos, por
outro lado o grande laboratério das idéias desta moderna administragdo foi o
Japao.

No Brasil, a administracdo da qualidade é recente, iniciou-se com as
grandes corpora¢gfes multinacionais que ja aplicavam técnicas modernas de
gualidade, passando da inspecdo da qualidade para o gerenciamento de
processo.

Hoje com a mudanca de comportamento do mercado, a existéncia do
Cddigo de Defesa do Consumidor e a abertura da economia brasileira, as
empresas estdo buscando maior qualidade e produtividade.

O movimento da qualidade no Brasil se tornou mais forte com a
criacdo do Programa Nacional de Qualidade e Produtividade.
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Diante desta breve abordagem, como ficam as Pequenas e Médias
Empresas? Sem o0s recursos financeiros das grandes empresas, pode o
pequeno empresario esperar os mesmos resultados? A resposta é positiva, pois
as pequenas e médias empresas levam vantagens por serem pequenas, estao
mais perto do cliente e ndo estdo atreladas a metas a curto prazo de ganhos
financeiros.

Concluindo, tornar-se uma empresa voltada a qualidade ndo é uma
tarefa dificil. Nao é o tamanho que faz a diferenc¢a, o que importa é a vontade e 0
comprometimento de todos.

O QUE E QUALIDADE, PRODUTIVIDADE E COMPETITIVIDADE?

Muitos conceitos estéo disponiveis em varias literaturas que exploram
estes temas.

Para um melhor entendimento, passamos a definir estes conceitos de
uma forma clara e objetiva.

QUALIDADE

Significa satisfazer ou deleitar o cliente;

Significa conformidade com os requisitos especificados;
Significa adequacao ao uso;

Significa um bom valor pelo que foi pago;

Significa eficiéncia e produtividade;

Significa entrega no prazo;

Significa uma revolu¢gdo mental na administragéo;

E uma exceléncia no resultado;

E um ciclo continuo de melhorias;

Significa constancia de propoésitos;

Significa produzir e executar os servigos conformes;
Significa credibilidade;

Significa aumento continuo de participacdo no mercado;

Resumindo Qualidade é:

A satisfacao do cliente;

A diminuigdo do retrabalho;

O comprometimento;

E o aperfeicoamento/melhoria continua;
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PRODUTIVIDADE
Produto de melhor qualidade com menor custo.

COMPETITIVIDADE

E ter maior produtividade entre os concorrentes.

O QUE SIGNIFICA GESTAO PELA QUALIDADE TOTAL?

Antes de definir o que significa Gestao pela Qualidade, é importante
dizer que no conceito de qualidade, as empresas nao existem para si mesmas e
sim para satisfazer caréncias, aspiracdes, necessidades basicas do individuo ou
coletividade. Se a empresa consegue satisfazer estas necessidades, a
consequéncia € a venda de produtos e servicos gerando lucro, o que ira
renumerar o capital investido no empreendimento.

Temos que ter consciéncia de que num mercado competitivo o que
vale em uma empresa ndo sdo as suas instalacdes fisicas e como ela é
organizada, mas sim sua missao (para que ela veio), o que ela esté fazendo, ou
0 que deveria estar fazendo para satisfazer o consumidor.

Desta forma, a empresa é um organismo social, voltado para as
necessidades da sociedade.

Desta forma vamos definir a Gestdo de Qualidade como uma parte da
funcdo gerencial que determina e implementa a politica da qualidade de uma
empresa, € uma area que trata dos principios, métodos e técnicas para fornecer
um guia de diretrizes préticas para melhorar o desempenho da empresa

As empresas que se utilizam da Gestdo pela Qualidade Total,
concordam que existe diferenca fundamental da administracdo tradicional para a
da qualidade.

Para se ter uma idéia desta diferenca elencamos, algumas
consideracoes:
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ADMINISTRACAO TRADICIONAL

X

QUALIDADE TOTAL

GERENCIA TRADICIONAL

GESTAO PELA QUALIDADE

Necessidades dos
produtos e servicos definidos por
especialistas

clientes  por||-

Enfoca o cliente e os usuarios de
produtos e servigos. Eles definem o
gue querem

Erros e despedicios tolerados, desde||-

gue eles nédo ultrapassem os limites
estabelecidos.

N&8o existe tolerdncia para erros,
desperdicios e retrabalhos.

Inspecdo de produtos e servigos paral|-

detectar problemas, sendo solucionado
posteriormente.

Prevencéo dos problemas.

Muitas decisbes embasadas em
suposicdes e sentimentos.

Decisdes calcadas em dados e fatos

concreto

Planejamento  de curto
fundamentalmente no ciclo
orcamentario.

prazo||-

Planejamento de longo prazo, baseado
na melhoria do desempenho da
missao.

Produtos e servicos definidos em
sequéncia por departamentos
isolados.

Projetos simultdneos do ciclo total de
vida do produto e servico realizado por
equipes de diferentes fungdes.

Os controles e melhoria séo realizados||-

por especialistas e
individualmente.

gerentes,

Trabalhos em equipes, incluindo
gerentes especializados, empregados,
fornecedores, clientes e organizacoes
associadas.

Melhoria abrindo caminho de forma|l|-

repentina, como exemplo a
informatizacdo da empresa

Melhoria _continua em todos os
aspectos e na forma de executar os
trabalhos.

Estrutura vertical e centralizada,

baseada no controle

Estrutura horizontal e descentralizada

baseada na maximizacdo dos valores
agregados aos produtos e servicos.

Contratos de curto prazo, tomando porf||-

base o menor preco.

Alianca com os fornecedores nas
obrigacbes de compra e venda de
longo prazo, calcada na qualidade e na
melhoria continua.
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VOCE CONHECE OS 10 PRINCIPIOS DA QUALIDADE?

Na sequéncia, estamos apresentando 10 principios da qualidade que
ajudardo os empresarios a adotar novos valores e atitudes frente ao mercado
competitivo.

Alertamos que a qualidade total obtém-se com a participacdo de
todos os empregados (colaboradores) da empresa, sem excec¢des abrangendo-
se todos os processos. Trata-se de uma nova “cultura” a ser implantada, pois
compreende o entendimento, a aceitacdo e a pratica de novas atitudes e valores
a serem incorporados definitivamente ao dia-a-dia da empresa.

Estas atitudes, valores, objetivos e instrumentos estdo presentes
nestes dez principios.

Eles devem ser incorporados por todos, ndo pela imposicdo e sim
pelo convencimento, convicgdo e aceitacao.

RESUMO DOS PRINCIPIOS

1 — Total satisfagao dos clientes 2 — Geréncia participativa
Atendimento ao cliente Incentivo a manifestacdo de idéias
Conhecimento dos clientes e opinides
Parceria com o cliente Compartilhamento de informacoes
Avaliacao sistematica dos clientes Participacéo nas decisbes
Comparacdo de desempenho com Estimulo a formagé@o de times da
0S concorrentes. Qualidade

Atitudes do gerente: lideranca para
orientar e facilitar as atividades.

3 — Desenvolvimento dos recursos |4 — Constancia de propdésitos

humanos

Persisténcia
Valorizagao de ser humano Continuidade
Capacitacdo para o trabalho Coeréncia nas atitudes e praticas
Educacéo Planejamento Estratégico
Motivag&o no trabalho Alinhamento

Satisfagcdo com o trabalho
Convergéncia de acdes
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5 — Aperfeicoamento continuo 6 — Geréncia de processos
Predisposicéo para melhorias Cadeia cliente-fornecedor
Inovagobes Mensuracgdo atravées de indicadores
Fixagcdo de novas metas Integracdo de processos
Uso de novas tecnologias
Utilizacdo de indicadores de
desempenho

7 — Delegacao 8 — Disseminacgéao de informacdes
Descentralizagéo Conhecimento do negécio, misséao,
Autonomia para tomada de decisao proposito, estratégia e planos
Decisdo onde esta a agéo Troca de informagdes com o0 meio
Respaldo por acdes delegadas externo

Sistema interno de difusdo das
informacdes

Credibilidade da informacéo

Fluxo de informacdo rapida e
constante

Transparéncia da organizacao

9 — Garantia da Qualidade 10 — Nao aceitacao de erros
AcOes sistematicas e planejadas N&o se conformar com o erro
Estabilidade dos processos e Definicao do certo
rotinas Atitude preventiva
Confiabilidade , certificagao Custo da qualidade
Formalizagéo do processo
Garantia da qualidade em servicos

COMO SATISFAZER O CLIENTE ?

Desde o inicio desta apostila, estamos enfaticamente dando
importancia ao cliente.

O cliente é a peca fundamental para um programa de Qualidade
Total.

As empresas, segundo o0s especialistas sdo, na verdade, processos
de satisfacao do cliente.




PROGRAMA DE CAPACITAGAO E RECURSOS HUMANOS NA INDUSTRIA CERAMICA DO PARANA - MINEROPAR/SERT 8

Em se tratando de negécio, a idéia da Qualidade do Cliente tem uma
importancia 6bvia: se os clientes ndo estdo satisfeitos com os produtos ou
servicos, eles ndo comprarao.

O resultado para a empresa € negativo, pois vai interferir nos lucros
do empreendimento.

O primeiro aspecto a ser levado em conta na satisfagéo do cliente € o
atendimento. E um item importante e ndao pode ser relegado, mesmo por
empresa que nao primam pela qualidade.

Antes da empresa preocupar-se com o cliente final, quando decidir
pela Qualidade Total tem que considerar como cliente a proxima pessoa (ou
etapa) do processo de producéo e distribuigcéo.

O QUE E O CLIENTE ENCANTADO?

E aquele que é tratado com “QUALIDADE — FAZER CERTO A COISA
CERTA, ULTRAPASSANDO A SUA EXPECTATIVA INICIAL".

Para a qualidade, existem 3 (trés) categorias de cliente:

Clientes finais
Clientes Intermediarios
Clientes Internos

POR QUE SE DEVE DAR ATENCAO AO CLIENTE?

Pesquisas realizadas por especialistas comprovaram que de um
universo de consumidores, descobriu-se que 70% dos consumidores que
mudaram de fornecedores, a razdo desta mudanca ndo estava relacionada ao
produto, mas com a qualidade do atendimento prestado, isto demonstra que o
atendimento é "alma” do negdcio.

Fique atento como o cliente mostra a sua insatisfagdo, nesta mesma
pesquisa constatou-se que apenas 4% dos clientes insatisfeitos reclamam, para
cada reclamacéo recebida, existem 26 outros clientes insatisfeitos. Dos clientes
insatisfeitos, que n&o reclamam, 65% a 90% jamais voltariam a comprar na
mesma organizagao. Custa cinco vezes mais conseguir um novo cliente do que
manter o antigo.
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LEMBRETES:

Identifique claramente os seus clientes;

Conheca-os melhor do que eles conhecem a si mesmos;
Supere as necessidades e expectativas dos clientes;
Incentive as formas de aproximacdo com o cliente;

Mude os rumos da empresa na direcdo que o cliente indicar.

COMO PRODUZIR COM QUALIDADE ?
Para produzir com qualidade, além do bom atendimento ao cliente
final, temos que conhecer profundamente 0 nosSso processo.

O que sao processos? Sao as formas de se realizar um trabalho,
vejamos um exemplo prético.

ENTRADA TRANSFORMACAO SAIDA
Matéria-prima Preparacéo Tijolos para
Extrusdo venda
Secagem
Queima

Todo o processo possui elementos de entrada, ou seja insumos
provenientes de outras fontes.

Dentro do processo ocorre uma transformacéo. As transformacoes
incluem todos os passos envolvidos para acontecer a extrusdo, a secagem, a
gueima, etc.

Os componentes internos da transformacdo sdo as pessoas, 0S
equipamentos, os métodos, os materiais e o ambiente.

A transformacdo d& origem a um produto ou servico de valor
agregado que chamamos de RESULTADO DO PROCESSO.
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O termo “VALOR AGREGADOQ” é o nucleo do processo de melhoria
da Qualidade Total. O valor de cada etapa de um processo e 0 processo como
um todo é determinado pelo peso da contribuicAo dada para satisfazer as
expectativas do cliente.

Uma cerdmica pode ser vista como um conjunto de processos
conduzidos por diversos setores. Estes setores podem ser divididos em
preparacdo da matéria-prima, extrusdo, secagem, queima e comercializacao,
etc. Os insumos recebidos sdo processados em cada setor, que Ihes agrega
valor e os encaminha ao processo seguinte.

Numa empresa que ndo tem o seu processo padronizado, 0S inSumos
serdo processados de maneira variavel ao longo do tempo.

Desta forma, os clientes internos envolvidos receberdo seus insumos
satisfeitos ou insatisfeitos. Esta variabilidade ocasionara com certeza, custos
maiores devido ao desperdicio de materiais, tempo e retrabalho, por outro lado o
cliente final podera ou néo ficar satisfeito.

Entdo, € importante a padronizacdo dos processos, visto que ele
reduz a variabilidade, fazendo com que 0s insumos sejam processados sempre
da mesma maneira e o valor agregado seja sempre o mesmo, gerando por
consequéncia a satisfacéo do proximo processo e do cliente final.

Para o empresario iniciar qualquer melhoria no seu processo é
necessario conhecer o seu processo. Isto sO se faz, através de varias
ferramentas que é objeto da disciplina especifica Geréncia de Processo.

POR ONDE INICIAR UM PROGRAMA DE QUALIDADE

Esta questdo € levantada constantemente na Qualidade Total, a
experiéncia vem nos mostrar que o empresario deseja resultados a curto prazo e
um programa bem estruturado demanda em média 10 anos de implantag&o.

Para iniciar qualquer acao rumo a qualidade orientamos que além do
comprometimento de seus acionistas, devamos iniciar combatendo o0s
desperdicios.

Ndo da mais para jogar fora capital, trabalho e recursos naturais. E
hora de virar a mesa. Temos acompanhado em varios setores da economia uma
“onda” de desperdicio. O empresario tem um papel importante em antecipar
este processo. No intuito de colaborar, apresentamos algumas acdes que
influem no despedicio como:
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Produtos ou servigos em fila esperando para serem executados;
Transportar produtos ou servigos entre maquinas e secoes;
Movimento das maos e do corpo, além do necessario;

Problema e definicdo de planejamento do produto.

Producdo com defeitos;

Estoques além do necessario;

E possivel também eliminar o desperdicio (custo extra, ndo agrega

valor ao cliente final) através do 5S, que é um programa independente que
mobiliza toda a empresa.

Este programa surgiu na década de 60 no Japdo e teve um papel
importante na recuperacao das empresas japonesas.

Cada S tem um significado préprio, 0s quais apresentamos.

1% FASE - SEIRI (DESCARTE)

2* FASE — SEITON (ARRUMAGCAO)
3% FASE — SEISO (LIMPEZA)

4% FASE — SEIKETSU (HIGIENE)

5% FASE — SHITSUKE (DISCIPLINA)
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1° FASE - SEIRI [DESCARTE)

Tenha s0 o necessario, na
quantidade certa

Cada pessoa deve saber diferenciar o
il do indtil. 56 o que tem utilidade certa
deve estar dispenivel. Eliminando-se o
que ndo & Otll, vocé pode se concentrar
apenas no que & il

Vantagens do descarte:

= Reduz a necessidade de espaco, esto-
gque, gastos com sistemas de armaze-
namento, Iransporte e sequros.

= Facilita o transporte interno, o ar-
ranjo fisico, o controle de producao, a
execugao do trabalho no tempo pre-
visto.

= Evita a compra de materiais e com-
ponentes em duplicidade e também
os danos a materiais ou produtos
armazenadaos.

= Aumenta o retorno do capital empre-

gado.

= Aumenta a produtividade das ma-
quinas e pessoas envolvidas.

= Traz maior senso de organizagdo e
ecanomia, menor cansaco fisico, maior
facilidade de operacao.

COMO PRATICAR

Escolha seu local de trabalho para umsa
experiéncia de descarte. Faca uma série
de fotografias [ou filmagem| do ambiente
para, na final da tarefa, comparar os resul-
tados obtidos. Defina quem faz o que,
onde, guanda e como. Dé atengac a tudo
que estiver dentro de seu ambiente de
trabalho [maquinas, ferramentas, esto-
ques, méveis, papéis etc.) & defina o que
& necessario através de instructes claras,
para que todos possam separar o Util do
iratil.

Cuantifique e avalie o que esta sendo
descartado, respondenda:

= O que deve ser jogado fora?

= O gue deve ser guardado num
depdsito?

= O gue pode ser (til para outro
setor?

= O que deve ser consertado?

= O que pode ser vendido?

Apds colocar em um lecal determinada
aquila que serd descartado, convide as
pessoas de outros Setores, para que esco-
|lham, entre as itens disponiveis, o gue de
fato Ihes interessar. Cwue tal estender a
pratica do descarte a todos os setores da
organizacac?
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Um lugar para cada coisa. Cada coisa em seu lugar

Cada coisa tem o seu Unico e COMO PRATICAR
exclusivo lugar, Cada coisa, apos o :
uso, deve estar em seu lugar. Tudo
deve estar sempre disponivel e prox
me do local de uso. Ter o que
necessarie, na guantidade certa, na
qualidade certa, na hora e lugar cer-|
tos traz vantagens:

Analise a situacdo atual - Analise coma as
coisas estao colocadas, onde e por qué.
Arrumacao & um estudo de eficiéncia e esta
 depende da velocidade necessdria para pegare.
colocar as coisas em seus devidos lugares.

Defina um lugar para cada coisa - Para de
finir critérios & colocacao das coisas nos lugares,
' algumas perguntas devern ser respondicas:

= Menor tempo de busca do
que é preciso para operar.

= Menor necessidade de con
troles de estoque e produgdo.
= Facilita transporte interno,
controle de producao e a exe
cucdo do trabalho no prazo.
Evita a compra de materiais e col
ponentes deshecessarios e os danos a
materiais ou produtos armazenados.
= Aumenta o retorno do capital.

= Aumenta a produtividade das pes:
‘spas e maquinas.

= Maior racionalizacdao do trabalho,
 menor cansaco fisico e mental, me
Ihor ambiente.

» E possivel reduzir os estoques? !
= O que esta a mdo precisa mesmo estar ali”
= Os nomes das coisas estao padronizado
= Qual o melhor local para cada coisa?

Decida como guardar as coisas - Faca uma
analise do estoque, conhecendo as caracteristi
cas de cada item. Lembre-se:

= Tocas as coisas devem ter um nome e os
nomes devem ser conhecidos de todos.
= Todas as coisas devem ter espago definido
de estocagem e a indicacdo exata do local
de estocagem. i .

Garanta que todos sigam as regras - Defina e

divulgue procedimentos e normas. :
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3* FASE - SEISO [LIMPEZA)
Gente merece o melhor ambiente

Cada pessoa deve saber a importancla de
estar em um ambiente limpo. Cada pessoa na
empresa deve, antes e depois de qualquer tra-
balho realizado, retirar o lixe resultante e dar-dhe
~.o fim que foi previamente acordado. Um ambi-
ente limpo lembra qualidade e seguranca.

O deserwalvimento do sensa de limpeza pro-
parciona;

= Maior produtividade das pessocas, maquinas
e materiais, evitando o retrabalho.

= Facilita a venda do produto ou servico.

= Evita perdas e danos de materiais e produtos.
= E fundamental para a imagem [interna e
externa) da empresa.

Os principais pontas/areas gue se deve atacar
com a limpeza s30: processos relativas ao produ-
to ou servico, postos de trabalho, setores, esto-
ques em geral, sucatas, depositas, arquivos, lixo,
Sreas externas, fachadas, jardins, atendimento.

COMO PRATICAR

Com a ajuda do Time da Cualidade, cansci-
entize sew pessoal sobre a importancia e os bene-
ficios da maxima limpeza no ambiente de traba-
lho, Cada um passa a ser responsdvel pela
limpeza em seu ambiente de trabalho.

= Todos devem deixar ferramentas e
utensilios limpos antes de guarda-los.
= As mesas, armarios e moveis devem
estar limpos e em condicoes de uso.

= Nada deve ser jogado no chio.

= Diariamente, retirar po e sujeira dos
pisos, paredes, tetos, janelas, portas,
prateleiras, armarios, mesas, cortinas,
cadeiras e locais usados.

= Nio existe excecdo quando se trata
de limpeza. O objetivo nio & impres-
sionar visitantes, mas proporcionar o
ambiente ideal para se obter a Quali-
dade Total.

Levante sugestbes para a melhoria e limpeza
dao local de trabalho. Margque o Dia da Limpeza,
que deve ser preparado como s fosse uma festa
{com baldes, falxas, lanche festivo etc.). Mo Dia
da Limpeza, tados devem fazer a impeza basica
em conjunto, inclusive vocé, varrendo, tirando
lixg, teias de aranha, jogando papéis fora, fazen-
do pequenos consertos etc.
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Qualidade de vida no trabalh

Higiene & manutencdo de limpeza, da
ordem. Quem exige e faz qualidade cuida
muite da aparéncia. Em um ambiente limpo, al
seguranca e maior. Quem ndao cuida bem de si
mesmo ndo pode fazer ou vender produtas ou
senvicos de qualidade.

Ter a empresa limpa e asseada requer gastos|
com sistema e materiais de limpeza. Reque
manutencdo da ordem, da limpeza e da disci
plina. As vantagens sio muitas:

» Facilita a seguranca e o melhor dese
penho dos empregados.

s Evita danos a saude do operario e do con
sumidor.

* Melhora a imagem da empresa interna
mente e para o cliente.

= Eleva o nivel de satisfacdo e motivacao do
pessoal para com o trabalho e a empresa.

Na premocio de uma polH:Ica de h|g|ene nay
empresa, alguns recursos visuais sdo uteis:

= avisos que ajudem as pessoas a evitar erros,
nas operacdes, em seus locais de trabalho;

= avisos de perigo e outras adverténcias;

= indicacoes de locais onde coisas devem’
ser colocadas;

= designacoes efou informagdes sobre
equipamentos e maquinas;

= lembretes de adverténcia e/ou lembrete
operacjonana,

® avisos de manutencdo preventiva;

= instrugoes necessénas ao trabalho.

Ao optar pela comunicacio vi‘sr.'ral lermbre-se:

- 05 avisos e cnmunicados devem ser
vfsi\re:s a distancia; ;
= devem estar colocados em locais pert
nentes;
* devem ser claros, objel:lvus e de rapido
enrendfmentﬂ.a ] |
= devem contribuir para a':rl'al;&o de um
local de trabalho motivador e arrumado. |
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Ordem, rotina e constante ape
feicoamento

a rotinizacdo da melhoria alcancada, a obedién
4 rotina, a busca constante da melhoria, a educa
 do ser humano. A disciplina:

* Reduz a necessidade de controle,

» Facilita a execugdo de toda e qualguer
tarefa/operacdo. :

» Evita perdas oriundas do nao-surgimento de
rotinas. : ; .

= Traz previsibilidade do resultado final de qual
quer operagao. Ry S ;
= - pr ficam dentro dos requisitos de
ndo a necessidade de con
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COMO IMPLANTAR UM PROGRAMA DE QUALIDADE

O primeiro passo esta no comprometimento do empresario em querer
mudar. Para implantar a Qualidade Total é preciso, antes de mais nada, querer e
saber implantar, respeitando a cultura da empresa.

Mas outros requisitos sdo necessarios e julgo fundamental para iniciar
um Programa de Qualidade.

1 — Comprometimento do Empresério

Esta acdo deve vir em primeiro lugar. Se o dono ndo “comprar” a idéia é
melhor desistir, pois serdo tempo e dinheiro jogados fora.

2 — Envolvimento dos empregados (colaboradores)

Esta acdo é fundamental, pois 0 ndo comprometimento da base operacional
nem um programa de mudanga acontece.

3 — Conhecer o cliente
E de grande importancia acompanhar, o indice de satisfacdo do cliente,
conhecer as expectativas e necessidades daqueles que sustentam a
empresa.

4 — Conhecer a organizagao

E também importante conhecer o nivel de satisfacdo dos empregados
(clientes internos), dirigentes, acionistas.

5 — Implantar o 5S
Serve de base para a implantacéo da Qualidade.

6 — Oferecer algo a mais ao cliente
E uma acdo onde a empresa comeca a aparecer para o cliente. Mostra o
esforgo que a empresa esté fazendo para melhorar o nivel da qualidade dos
produtos e servicos que oferece.

7 — Definir a Estratégia

E feito através do Planejamento Estratégico, definindo claramente a Miss&o
e o Negocio da empresa.
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8 — Analisar e melhorar os processos
Utilizando de indicadores de qualidade e produtividade, melhorar
constantemente o seu processo.
Registrar dia a dia os dados gerados, pois eles sdo importantes para a
ratreabilidade dos resultados e comparacdes futuras.

9 — Educar e Treinar os Empregados.
Eles sdo pecas fundamentais, a engrenagem da maquina organizacional.
Devem ser capacitadas na funcdo que desempenham, com vistas amelhoria
do conhecimento que possuem.

10- Avaliagdes Periédicas
N&o deixe para avaliar a Qualidade somente no final do ano. Estabeleca
indicadores (melhorias implantadas, reducédo de desperdicio, produtividade,
etc) e divulgue junto a seus colaboradores.

LEMBRETES:

Mesmo em meio as adversidades, ndo abandone a constancia de propositos.
A Qualidade Total € um longo caminho, porém repletos de resultados.

A perfeita colaboracdo entre todos, na empresa é fundamental. Incentive o
bom relacionamento entre as equipes de trabalho.

Invista nas pessoas criativas. Nem sempre experiéncia e juventude
significam resultados.

N&o esqueca nunca: o cliente sempre vem em primeiro lugar.
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CERTIFICACAO DOS SISTEMAS DE GARANTIA DA QUALIDADE
NORMAS DA SERIE ISO 9000

O que séo as normas ISO 90007

As normas ISO 9000 sdo uma série de padrbes de procedimentos
para gerenciamento e garantia da qualidade, adotados por 97 paises, que
servem para as organizagOes de todos os tipos e portes. Estes padroes
compreendem:

Uma linguagem padronizada para a documentacdo dos procedimentos da
gualidade.

Um sistema para rastrear e gerenciar as provas de que estes procedimentos
estdo sendo praticados na organizagao.

Um modelo de auditoria externa (chamado de terceira parte) para avaliar e
certificar a qualidade produzida.

O espirito da padronizacdo pelas normas ISO 9000 pode ser
resumido assim:

“Diga o que vocé faz. Faga o que vocé diz. Coloque tudo no papel”.
Quais sao elas e como se aplicam?
As normas estéo organizadas em cinco livretos, que cobrem as seguintes areas:

ISO 9000 — explica os conceitos basicos da qualidade e orienta a escolha de
cada norma para os interesses de certificacdo da sua empresa.

ISO 9001 — fornece um modelo para garantia da qualidade em projeto,
desenvolvimento, producao, instalacao e assisténcia técnica.

ISO 9002 — fornece um modelo para garantia da qualidade em produgéo e
instalacao de sistemas de manufatura.

ISO 9003 — fornece um modelo de garantia da qualidade para inspecéo e
testes de produtos acabados.

ISO 9004 — fornece orientacdes gerais para 0 uso dos padrdes da série no
desenvolvimento e gerenciamento dos Sistemas da Qualidade.

As normas I1SO 9000 e 9004 sao, portanto, guias gerais para 0 uso
dos padrbes internacionais de qualidade. Elas descrevem o0 que € necessario
fazer para se atender os requisitos definidos nas ISO 9001, 9002 e 9003.
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Como eu escolho a norma mais adequada para certificar o meu Sistema de
Garantia da Qualidade?

A escolha da norma pela qual se deseja certificar a empresa depende
principalmente dos tipos de produtos e servigos fornecidos aos seus clientes,
mas o0 que se esta praticando atualmente no Brasil € certificar as firmas pela ISO
9002. A I1ISO 9001 é muito complexa e requer auditorias muito pesadas, de alto
custo, de modo que se aplica somente a grandes empresas que desenvolvem
produtos com projetos préprios. Sdo exemplos deste caso as montadoras de
automoveis, as fabricas de eletrodomésticos com modelos préprios e as firmas
fornecedoras de sistemas elétricos. A ISO 9003 serve & empresas de comércio,
como as atacadistas e exportadoras de um modo geral.

Para que servem as Normas ISO 9000

Os padrbes estabelecidos pelas normas ISO 9000 definem a
gualidade como se reconhece e aceita no mundo inteiro. Por isto, elas s&o
suficientemente basicas e genéricas para se adaptarem a todo e qualquer tipo
de negdcio, a0 mesmo tempo que permitem acrescentar as especificacdes
necessarias a cada organizagao.

Estas normas sdo necessarias somente para as empresas que
fornecem produtos e/ou servigos mediante contratos com seus clientes. No
mercado internacional, elas permitem aos compradores avaliar facilmente a
gualidade garantida pelos fornecedores, dispensando auditorias dispendiosas e
frequentes.

Os padrdes estabelecidos pelas ISO 9000 foram desenvolvidos para
0s seguintes fins:

Estabelecer uma linguagem e uma terminologia consistente e valida no
mundo inteiro.

Fornecer regras gerais para as praticas da qualidade que sejam aceitas
internacionalmente.

Reduzir a necessidade das auditorias de compradores na casa dos
fornecedores.

Como foram criadas estas normas?

A Organizagéo Internacional de Padrdes, ou em inglés, International
Standards Organization, foi criada em Genebra (Suica), em 1946, para
desenvolver normas internacionais aplicaveis a manufatura, ao comeércio e &
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comunicacdes. Ela reine os institutos e entidades padronizadoras de 97 paises
do mundo inteiro, inclusive a ABNT — Associacdo Brasileira de Normas
Técnicas.

Apesar de ja ter editado milhares de normas nos ultimos 50 anos, a
série ISO 9000 é a que teve maior impacto sobre os negécios internacionais,
porque ela tem se revelado muito adequada, pratica e proveitosa para as
empresas de todos os ramos e tamanhos. Editadas em 1987, estas normas
foram rapidamente adotadas na Europa, Asia e América do Norte. No Brasil, por
exemplo, elas chegaram naquele mesmo ano, trazidas por uma comisséo
nomeada pelo governo federal e liderada pelo professor José Vicente Falconi de
Campos, da Fundacdo Christiano Ottoni, ligada a Universidade Federal de
Minas Gerais.

As normas ISO 9000 foram baseadas em véarias normas nacionais,
principalmente as de uso militar na Inglaterra, Estados Unidos e Canada. Em
compensacéao, hoje em dia o Departamento de Defesa dos Estados Unidos esta
substituindo as suas normas da série MIL-Q, que sdo bastante rigorosas e
especificas, pelas ISO 9000. Esta é uma comprovacgédo de que normas basicas e
genéricas podem garantir a qualidade de produtos e servicos, quando bem
aplicadas.

Por que estas normas sao tao importantes?

Por varios motivos, dos quais merecem ser mencionados O0s
seguintes:

Pela primeira vez na historia, existe uma série de padrdes para definicdo do
que € qualidade de produtos e servicos, que tenha sido aceita
internacionalmente.

As normas ISO 9000 fornecem o0s meios para se determinar e medir a
gualidade.

Elas permitem & empresas comprovar a qualidade dos seus produtos e
Servigos.

Elas permitem que as empresas se preparem com antecedéncia para entrar
no mercado internacional, sabendo que requisitos e critérios serdo utilizados
na hora de avaliar a qualidade que elas tém a oferecer aos seus
compradores.

Elas se tornaram a referéncia objetiva e concreta que permite & empresas
de qualquer parte do mundo se comunicarem e avaliarem mutuamente, de
forma simples e barata.

Elas contribuem efetivamente para o aumento da qualidade, da produtividade
e da competitividade empresarial, principalmente para empresas que
trabalham mediante contratos de fornecimento e/ou no mercado
internacional.
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Embora elas n&o sirvam de guia para a implantacdo de um Programa da
Qualidade, podem servir de base para a Gestdo Pela Qualidade, no que diz
respeito adocumentacédo e aos registros da qualidade.

Existem ramos dos negocios para os quais elas podem ser mais Uteis ou
necessarias?

Praticamente todos os tipos de negdcios podem ser beneficiar com a
adocao dos padrdes de qualidade estabelecidos pelas ISO 9000, mas existem
algumas situacdes em que elas se tornam realmente indispenséaveis, hoje em
dia:

IndUstrias regulamentadas pelo governo ou que operam no mercado
internacional.

Para vendas no Mercado Comum Europeu, os fornecedores de
equipamentos hospitalares, telecomunicac¢des, de seguranca, laboratorios,
instrumentos de medigcéo (metrologia) e instalacbes de gas.

Fornecedores de produtos, componentes, pecas e Servicos a empresas ja
certificadas pelas 1SO 9000.

Empresas que operam com tecnologia avangada, aeronautica, produtos
quimicos, engenharia civil, equipamentos de controle, computadores e
sistemas de informacéo, eletricidade e eletrbnica, alimentos, metais,
impressdo, matérias-primas, derivados de petréleo, téxteis, transportes,
iluminagé&o e plantas nucleares.

O que é um Sistema de Garantia da Qualidade?

E o conjunto de documentos que determinam as politicas da empresa
em relacdo aqualidade dos seus produtos e servicos, bem como 0s registros
que comprovam que esta qualidade esta sendo de fato executada. Trata-se,
portanto, de uma documentacdo. Por isto, é preciso ter muito cuidado para se
evitar que o Sistema de Garantia da Qualidade - SGQ ndo se torne um
amontoado de pastas e papéis com alguns defeitos, tais como:

Descricbes fantasiosas ou idealizadas da missdo, da politica, dos
procedimentos gerenciais e das formas de execuc¢ao das atividades, que nao
correspondem arealidade da firma.

Excesso de regulamentacao para as atividades da firma, que impedem o seu
cumprimento na prética e s6 servem para desmoralizar o sistema.
Documentos e registros feitos por especialistas da firma ou contratados, sem
a participacao dos executores das atividades.

Copias de documentos de outras empresas.

Registros da qualidade que vao sendo acumulados sem analise dos
problemas e muito menos o uso da agéo corretiva sobre as suas causas.
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O que é a certificacdo de um Sistema de Garantia da Qualidade?

A certificacdo € a comprovacao, feita por uma organizacdo independente, de
que:

a documentacdo do sistema define com clareza e suficiéncia como a
empresa age para garantir os padrbes de qualidade dos seus produtos e
Servigos;

e 0s registros da qualidade provam que estes padrbes estdo sendo
cumpridos no dia a dia da empresa.

A organizacéo certificadora executa uma auditoria, que se concentra
principalmente na busca das evidéncias de que a documentacdo e os registros
sdo completos e usados de fato em todas as areas da empresa. Os auditores
podem interpretar os requisitos das normas de formas diferentes, mas o mais
importante € que cada empresa tem a liberdade e o direito de decidir como
devem ser os seus padrdes de qualidade. Se eles ndo atenderem & demandas
dos clientes, este é um problema exclusivamente seu, que os auditores ndo se
preocupam em avaliar.

As normas ISO 9000 n&o dizem como vocé deve tocar o seu negacio.
Elas definem apenas os elementos criticos que devem ser documentados para
garantir e comprovar a qualidade que uma empresa fornece aos seus clientes.

A certificacdo comprova, portanto, a qualidade de funcionamento do
sistema de controle e ndo os produtos e servicos em si. Entretanto, uma
empresa pode certificar apenas uma linha de producdo, uma fébrica, um
laboratério de controle da qualidade, uma divisdo importante, e assim por diante.

O processo de certificagcdo pode demorar de seis meses a dois anos,
dependendo do tamanho e da complexidade da sua empresa. Este é o0 prazo
necessario para se desenvolver um programa completo para a implantacédo de
um Sistema de Garantia da Qualidade. Os seus custos variam normalmente
entre R$ 5.000 e R$ 30.000, dependendo do tamanho da empresa e da tabela
de precos do 6érgao certificador.

Como é que eu fago para implantar e certificar um SGQ pelas ISO 90007?

O esquema mais usado no mundo inteiro desenvolve-se em quatro
grandes etapas, com algumas atividades fundamentais:
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Primeira Etapa — Preparacdo da Empresa Para a Implantacdo do SGQ

Diagnéstico geral da empresa, que avalia geralmente: organograma, matriz
de funcdes, fluxograma geral dos processos, problemas gerenciais e nivel de
satisfacdo dos clientes.

Recomendacéao das acdes para implantagcéo e certificacdo do SGQ.
Aprovacéo do plano de acao pela direcdo da empresa.

Definicdo da missdo da empresa e da politica da qualidade.

Seminario de conscientizacdo e esclarecimento do pessoal.

Segunda Etapa — Desenvolvimento dos Processos

Formacgé&o das equipes de desenvolvimento de processos.

Treinamento das equipes no método e nas técnicas auxiliares.

Mapeamento e padronizag&do dos processos produtivos e administrativos.
Adocdo dos indicadores de desempenho: eficiéncia, eficacia, qualidade e
produtividade.

Terceira Etapa — Elaboragédo do Manual da Qualidade

Revisdo e aprovagao dos Procedimentos Gerenciais e das Instrugdes de
Trabalho.
Incorporacdo ao Manual da Qualidade, junto com a missdo e a politica da
gualidade.

Quarta Etapa — Certificacdo do Sistema de Garantia da Qualidade

Escolha do 6rgéo certificador.

Contratacao do érgao certificador.
Pré-auditoria da qualidade.

Correcao das néo-conformidades.

Auditoria da qualidade.

Emisséao do Certificado da Qualidade.
Renovagédo anual das auditorias da qualidade.

Vale a pena se certificar quando os nossos clientes ndo nos exigem um
SGQ?

Sempre vale a pena implantar um SGQ na sua empresa, pelos
motivos relacionados acima (veja a resposta apergunta: Por que estas normas
sdo tao importantes?). Ele vai tornar a sua empresa mais simples, agil, de
custos operacionais e administrativos mais baixos, mais confidvel e competitiva.
Mas, se nenhum cliente esta exigindo a certificagcdo, recomendamos seguir o
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programa acima, deixando a ultima etapa somente para quando esta exigéncia
surgir por parte de algum cliente.

No Brasil, muitas empresas estdo buscando a certificacdo pelas 1SO
9000 somente para os fins de publicidade, para mostrar ao mercado que
trabalham com altos padrbes de qualidade. Isto ndo acontece nos paises mais
evoluidos, entretanto, porque a generalizacao de certificados sem necessidade
real desmoraliza a prépria certificacdo e o publico deixa de acreditar na sua
validade. Além disto, os recursos gastos com a certificacdo desnecesséria
poderiam ser aplicados de forma mais produtiva dentro da empresa, em
beneficio de todos, inclusive dos clientes.
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NORMA 1SO 9002

Os itens relacionados nesta norma referem-se exclusivamente a organizagao da qualidade
no processo produtivo da empresa.

1 RESPONSABILIDADE DA ADMINISTRACAO
1.1 Politica da Qualidade

1.2 Organizacéo

121 Responsabilidade e autoridade

1.2.2 Recursos e pessoal para verificagao

123 Representante da administrag@o

1.3 Andlise critica pela administracao

2 SISTEMA DA QUALIDADE

Manual da Qualidade

Processos desenvolvidos

Sistemas de controle e medicéo
Instrucdes de trabalho

Padr6es de aceitabilidade
Documentos e registros da qualidade

3 ANALISE CRITICA DE CONTRATO
Definicdo adequada de requisitos contratuais
Acordo sobre requisitos divergentes
Garantia da capacidade de atendimento aos requisitos contratuais
Documentacao e registro de contratos

4 CONTROLE DE DOCUMENTOS

4.1 Aprovacéo e emissdo de documentos

4.2 Alteracdes e modificagdes do documentos
5 AQUISICAO

51 Generalidades

5.2 Avaliacao de subfornecedores

5.3 Dados para aquisi¢ao

5.4 Verificagdo do produto adquirido

6 PRODUTO FORNECIDO PELO COMPRADOR
7 IDENTIFICACAO E RASTREABILIDADE DE PRODUTO
8 CONTROLE DE PROCESSO

8.1 Generalidades

8.2 Processos especiais

9 INSPECAO E ENSAIOS

9.1 Inspecéo e ensaios de recebimento

9.2 Inspec¢éo e ensaios no processo produtivo
9.3 Inspecéo e ensaios finais

9.4 Registros de inspecédo e ensaios

10 EQUIPAMENTOS DE INSPECAO E ENSAIOS
11 SITUAGCAO DA INSPECAO E ENSAIOS

12 CONTROLE DE PRODUTO NAO-CONFORME
13 ACAO CORRETIVA

14 MANUSEIO, ARMAZENAMENTO, EMBALAGEM E EXPEDICAO
14.1 Generalidades

14.2 Manuseio

14.3 Armazenamento

14.4 Embalagem
14.5 Expedicdo

15 REGISTROS DA QUALIDADE

16 AUDITORIAS INTERNAS DA QUALIDADE
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17 TREINAMENTO

18 TECNICAS ESTATISTICAS

NORMA ISO 9004

Os itens desta norma aplicam-se ao desenvolvimento do Sistema da Qualidade na
empresa como um todo, na administragdo e nalinha de producéo.

4 RESPONSABILIDADE DA ADMINISTRACAO
4.1 Generalidades

4.2 Politica da qualidade

4.3 Objetivos da qualidade

44 Sistema da qualidade

5 PRINCIPIOS DO SISTEMA DA QUALIDADE
5.1 Ciclo da qualidade

5.2 Estrutura do sistema da qualidade

5.2.1 Generalidades

5.2.2 Responsabilidade e autoridade pela qualidade
5.2.3 Estrutura organizacional

5.2.4 Recursos e pessoal

5.2.5 Procedimentos operacionais

5.3 Documentacgao do sistema

5.3.1 Politicas e procedimentos da qualidade

5.3.2 Manual da qualidade
5.3.3 Planos da qualidade
5.3.4 Registros da qualidade

54 Auditoria do sistema da qualidade

54.1 Generalidades

5.4.2 Plano de auditoria

5.4.3 Execucéo da auditoria

5.4.4 Relatério e acompanhamento dos resultados da auditoria

5.5 Andlise critica e avaliagcao do sistema de gestdo da qualidade
6 ECONOMIA - CONSIDERACOES SOBRE CUSTOS RELACIONADOS COM A QUALIDADE
6.1 Generalidades

6.2 Selecédo de elementos apropriados

6.3 Tipos de custos relacionados com a qualidade

6.3.1 Generalidades

6.3.2 Custos operacionais da qualidade

6.3.3 Custos de garantia da qualidade externa

6.4 Visibilidade para a administragao

7 QUALIDADE EM MARKETING

7.1 Requisitos de marketing

7.2 Folha de informagdes do produto

7.3 Informac6es de realimentagao provenientes do cliente

8 QUALIDADE EM ESPECIFICAQOES E PROJETO

8.1 Contribuicéo da especificacdo e projeto para a qualidade

8.2 Planejamento e objetivo do projeto (definicdo do projeto)

8.3 Medicéo e ensaio do produto

8.4 Qualificagdo e validagcao de projeto

8.5 Andlise critica de projeto

8.5.1 Generalidades

8.5.2 Elementos da andlise de projeto

8.5.3 Verificagdo de projeto

8.6 Bases de projeto e liberagédo para a producgéo

8.7 Andlise critica da prontidao para o mercado

8.8 Controle de alteragdo de projeto (administracao da configuragéo)
8.9 Requalificacéo de projeto

9 QUALIDADE NA AQUISIQAO

9.1 Generalidades

9.2 Requisitos para especificacdo, desenhos e ordens de compra
9.3 Selecédo de fornecedores qualificados

9.4 Acordo sobre garantia da qualidade



PROGRAMA DE CAPACITAGAO E RECURSOS HUMANOS NA INDUSTRIA CERAMICA DO PARANA - MINEROPAR/SERT 28

9.5 Acordo sobre métodos de verificagao

9.6 Disposicéo para dirimir divergéncias relativas a qualidade
9.7 Planejamento e controle da inspecao de recebimento
9.8 Registros da qualidade de recebimento

10 QUALIDADE NA PRODUQAO

10.1 Planejamento de controle da producédo

10.2 Capacidade de processo

10.3 Suprimentos, utilidades e ambientes

11 CONTROLE DE PRODUQAO

11.1 Generalidades

11.2 Controle e rastreabilidade de material

11.3 Controle e manutengédo de equipamento
11.4 Processos especiais

11.5 Documentagéo

11.6 Controle de alteragdo de processo

11.7 Controle do estado de verificagcdo

11.8 Controle de materiais ndo-conformes

12 VERIFICACAO DE PRODUTO

12.1 Materiais e pecas recebidas

12.2 Inspecédo no processo

12.3 Verificagdo do produto acabado

13 CONTROLE DOS EQUIPAMENTOS DE MEDICAO E ENSAIO
13.1 Controle de medicdes

13.2 Elementos de controle

13.3 Controle de medigéo nos fornecedores

13.4 Acéo corretiva

13.5 Ensaios realizados por outras organizagdes
14 NAO-CONFORMIDADES

14.1 Generalidades

14.2 Identificagdo

14.3 Segregacédo

14.4 Andélise critica

14.5 Disposicao

14.6 Documentagéo

14.7 Prevencéo da repeticédo

15 ACAO CORRETIVA

15.1 Generalidades
15.2 Atribuicdo de responsabilidade

15.3 Avaliacdo daimportancia

15.4 Investigagdo de possiveis causas

15.5 Andlise de problemas

15.6 Acéo preventiva

15.7 Controles de processo

15.8 Disposi¢éo de itens ndo-conformes

15.9 Alteragdes permanentes

16 FUN(;C)ES DE MANUSEIO E POS—PRODUCAO

16.1 Manuseio, armazenamento, identificagdo, embalagem, instalagéo e expedicao

16.1.1 Generalidades

16.1.2 Manuseio e armzenamento
16.1.3 Identificacdo

16.1.4 Embalagem

16.1.5 Instalacédo

16.1.6 Expedicdo

16.2 Assisténcia técnica

16.3 Relatérios de mercado e supervisédo de produtos
17 DOCUMENTAC,AO E REGISTROS DA QUALIDADE
17.1 Generalidades

17.2 Documentacédo da qualidade

17.3 Registros da qualidade

18 PESSOAL
18.1 Treinamento



PROGRAMA DE CAPACITAGAO E RECURSOS HUMANOS NA INDUSTRIA CERAMICA DO PARANA - MINEROPAR/SERT 29

18.1.1 Generalidades

18.1.2 Pessoal executivo e da geréncia
18.1.3 Pessoal técnico

18.1.4 Supervisores e pessoal da producéo
18.2 Qualificagao

18.3 Motivacdo

18.3.1 Generalidades

18.3.2  Aplicagao

18.3.3 Conscientizagao para a qualidade
18.3.4 Medida da qualidade

19 SEGURANCA E RESPONSABILIDADE CIVIL PELO FATO DO PRODUTO
20 USO DE METODOS ESTATISTICOS

20.1 Aplicacdes
20.2 Técnicas estatisticas



PROGRAMA DE CAPACITAGAO E RECURSOS HUMANOS NA INDUSTRIA CERAMICA DO PARANA - MINEROPAR/SERT 30

BIBLIOGRAFIA

1994 — SEBRAE/FOLHA DE SAO PAULO — QUALIDADE TOTAL

1994 — Sistema de  Gestdo da Qualidade para Empresas Construturas
SEBRAE/SINDUSCON - SP

1991 — Como Implantar um sistema de Qualidade para a Reducao de Custos e 0
Aumento das vendas Suma Econdmica.

1991 — Controle da Qualidade Total — Estilo Japonés — FCO — MG

ABNT - Normas ISO 9000



SECRETARIA DE ESTADO DA INDUSTRIA, COMERCIO E DO DESENVOLVIMENTO ECONOMICO

MINERAIS DO PARANA S. A.

PROGRAMA DE CAPACITACAO DE RECURSOS HUMANOS
NA INDUSTRIA CERAMICA DO ESTADO DO PARANA

MINEROPAR/SERT

GERENCIAMENTO DE PROCESSOS

Edir Edemir Arioli

Curitiba
1998




PROGRAMA DE CAPACITAGAO DE RECURSOS HUMANOS NA INDUSTRIA CERAMICA DO ESTADO DO PARANA — MINEROPAR / SERT 1

SUMARIO

Importéancia dos Processos Para a Gestéo da Qualidade
A Estratégia de Deming
Melhoria Continua
Alguns Conceitos Béasicos
Sistemas
Processos
Sistemas de Garantia da Qualidade
Gerenciamento de Processos
Roteiro Para 0 Gerenciamento de Processos
M apeamento
Padronizac&o
Operacéo
Melhoria Continua



PROGRAMA DE CAPACITAGAO DE RECURSOS HUMANOS NA INDUSTRIA CERAMICA DO ESTADO DO PARANA — MINEROPAR / SERT 2

IMPORTANCIA DOS PROCESSOS PARA A GESTAO DA QUALIDADE

A Estratégia de Deming

A descrigdo que o grande pioneiro W. Edwards Deming fez do desenvolvimento da Qualidade
Tota dentro das empresas mostra claramente a importancia dos processos para a competitivida
de:

A Qualidade Total é feita por equipes desenvolvendo processos e solucionando

problemas para atenderem integral mente as necessidades e expectativas dos
clientes.

O diagrama abaixo ilustra esta definigéo:

ATENDENDO AS NECESSIDADES E
EXPECTATIVAS DOS CLIENTES

DESENVOLVENDO PROCESSOS SOLUCIONANDO PROBLEMAS

TRABALHO EM EQUIPE

Figura 1. A estratégia da Qudidade Total segundo Deming.

Por isto, todos os programas da Qualidade Total tém como fase principal a padronizagdo dos
processos da empresa. Eles representam a ordem que deve ser estabelecida, enquanto os proble-
mas representam a desorganizacdo natural que se instala dentro de qualquer negocio, ja a partir
do primeiro momento da sua entrada em funcionamento.

Melhoria Continua

A melhoria continua, que caracteriza mais do que qualquer outra coisa a Gestéo da Qualidade, é
feita essencialmente por meio da padronizacdo e do aperfeicoamento dos processos. Quando se
faa em fazer a melhoria continua, quer-se dizer que o objetivo € melhorar continuamente os re-
sultados da empresa, principamente do ponto-de-vista do cliente. Para melhorar os resultados,
entretanto, é preciso melhorar os processos, dentro de um esquema de padronizacéo e melhorias
se sucedendo progressivamente, como mostra a Figura 2.
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QUALIDADE
PADRAO 5
Q2 PADRAQ 4 .
PADRAO 3 |
PADRAO 2 |
PADRAO 1
Q1

TEMPO

Figura 2. Esquema de desenvolvimento da melhoria continua

Uma consequéncia bem evidente do trabalho voltado & melhoria continua dos processos é a mu-
danca que acontece do controle rigido sobre os resultados para 0 apoio permanente a melhoria do
desempenho das equipes, dos métodos de trabalho, dos equipamentos e das condi¢des ambientais
de trabalho. Isto acontece porque todos na empresa, tanto as chefias quanto os subordinados,
passam a se preocupar em descobrir as causas das falhas nos lugares certos e ndo apenas no de-
sempenho das pessoas, tomando consciéncia com a pratica de que ndo adianta culpar as pessoas,
mas gjudé-las a melhorar a qualidade. Isto &

Gerenciamento Por Resultados Gerenciamento de Processos
Preocupac&o com o curto prazo Planejamento da melhoria a médio prazo
Atribui problemas & pessoas Busca problemas dentro do sistema

Pune baixo desempenho das pessoas Corrige baixo desempenho dos processos
Atribui alto desempenho ageréncia Reconhece ato desempenho das equipes

ALGUNS CONCEITOS BASICOS

Sistema é um conjunto de elementos interdependentes funcionando em harmonia para a produ-
¢do de um resultados especifico. Estes elementos organizam-se da seguinte maneira:

CONTROLE
INFORMACAO PESSOAS BEM COMERCIAL
ENERGIA > METODOS > ou
MATERIAIS EQUIPAMENTOS SERVICO
AMBIENTE DE TRABALHO

Figura 3. Estrutura de um sistema.

Com base na Figura 3, podemos descrever mais completamente um sistema como um conjunto
harmbnico de elementos, que transformam insumos (informacao, energia e materiais) em deter-
minados produtos (bens ou servicos), com um subsistema de controle que |he permite monitorar
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a qualidade dos resultados e reajustar 0 seu desempenho, de modo a manter esta qualidade den-
tro dos limites desejados.

Observe gque existe um requisito importante nesta definicdo: a harmonia de funcionamento dos
elementos constituintes do sistema. Isto significa que todos eles devem ser preparados para
funcionarem de modo a garantir que os produtos saiam com as caracteristicas de qualidade pla-
nejados. Em outras palavras, ndo adianta estabelecer determinados padrfes de qualidade para um
produto e esperar que as pessoas (Ou 0S equipamentos, as rotinas ou as ordens das chefias, que
entram como informagdo) produzam estes padrfes, sem que os demais elementos sgjam também
preparados para os produzirem.

Processo € o mecanismo de funcionamento que transforma os insumos de um sistema em produ-
tos. Ainda com base na Figura 3, o processo pode ser mais claramente definido desta maneira:
pessoas trabalhando para gerar determinados produtos mediante a aplicacdo de métodos e e
quipamentos adequados, dentro de um ambiente de trabalho especifico. Em casos excepcionais,
gue se tornam cada vez mais comuns, 0S processos podem ser totalmente automatizados, dispen-
sando a participacdo de pessoas.

Observe que uma rotina de trabalho, por mais bem desenvolvida que estgja, ndo constitui um
processo, mas apenas uma das suas partes. Para que as atividades atuais da sua empresa sgjam
transformadas em processos, € preciso que elas atendam a alguns requisitos indispensaveis:

Elas devem constituir o mecanismo de funcionamento de um sistema bem desenvol-
vido, principalmente com mecanismos de controle que assegurem a manutencdo do
desempenho dentro dos limites desegjados.

O controle deve funcionar de forma a permitir que os operadores saibam continua-
mente como esta o desempenho do processo, para manté-lo dentro dos limites especi-
ficados.

A qudificagdo do pessoal, a racionaidade e eficiéncia das rotinas, as caracteristicas
de desempenho dos equipamentos, a suficiéncia e precisdo das instrugoes de trabalho,
a qualidade dos materiais e da energia, bem como as condic¢des operacionais do ambi-
ente, devem ser gjustadas para que os produtos saiam dentro dos padrdes de qualidade

pré-estabel ecidos.
Tudo isto sgja feito de modo a garantir a satisfacéo das necessidades e expectativas
dos clientes.

Controle € um processo gque funciona no sentido contrério ao fluxo normal do sistema, transfor-
mando em informacdo dados do produto e do préprio processo, com a finalidade de manter o
sistema funcionando dentro dos limites desgjados de desempenho. O controle é também chama-
do de retroalimentacéo, realimentacéo, retorno e feedback.

Gerenciamento de processos € o trabalho que fazemos para identifica-los, padronizé-los e aper-
felcoalos, segundo uma metodologia adequada, que permita a melhoria continua do desempenho
daempresa.

Sistema de garantia da qualidade é o conjunto de procedimentos formalizados, documentos e
registros que comprovam gque uma empresa esta devidamente organizada para funcionar dentro
de determinados padrdes de qualidade e, desta forma, fornecer aos seus clientes produtos com
caracteristicas de qualidade dentro dos limites prometidos.
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ROTEIRO PARA O GERENCIAMENTO DE PROCESSOS

CondicOes Béasicas Necessérias

Para que o Gerenciamento de Processos tenha possibilidades reais de contribuir para a constru-
¢do de um Sistema de Garantia da Qualidade, a administracdo da empresa precisa assegurar as
seguintes condic¢des basicas:

Apoio e envolvimento da dta administragéo.

Compromisso de longo prazo com o desenvolvimento de processos.

Pessoas com responsabilidades definidas para o desenvolvimento de processos.
Método e disciplina de trabalho adequados.

Enfoque tanto nos processos produtivos quanto administrativos.

Investimento permanente em treinamento do pessoal.

Trabalho em equipe.

Primeira Fase: Mapeamento

Identificar Produtos

Nesta fase, 0 objetivo do trabalho é dividir o fluxo completo de geracéo de um produto em partes
racionais, que permitam garantir a qualidade dos resultados. A delimitacdo de processos € arbi-
tréria, sem regras muito rigidas além da seguinte:

Como todo processo existe para gerar um produto, e se organiza em funcéo dele, a sua
delimitacdo deve ser feita tomando-se como referéncia os estagios significativos de aca-
bamento do produto, isto é, aqueles que permitam ou exijam a aplicacéo de um controle
de qualidade.

Para exemplificar, pegamos um produto qualquer e, por tentativa e erro, relacionamos 0s seus
diferentes estagios de acabamento. Seja o fluxo de producdo de umatelha, por exemplo:

PROCESSOS PRODUTOS CONTROLES
1 Massa misturada Qualidade da mistura
2 Massa extrudida Qualidade da extrusao
3 Telha prensada Qualidade da conformacao
4 Telha seca Qualidade da secagem
5 Telha cozida Qualidade da queima
6 Telha estocada Qualidade da classificacdo das pecas
7 Telha entregue ao cliente Qualidade do atendimento ao cliente

Figura 4. Estégios de acabamento (processos) de umatelha,
marcados pelos produtos intermediarios e respectivos controles.
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Mapear Processos

Mapear processos € dividir o fluxo completo de trabalho, responsavel pela geracdo de um produ-
to, em fluxos menores, cada um deles baizado por um estégio bem definido de acabamento. O
uso destes estagios de acabamento de um produto para marcar o final de um processo € decisivo
para a qualidade do mapeamento, porque um processo existe para gerar um resultado especifico,
sendo delimitado e desenvolvido em funcdo dele. Este resultado € representado pelo produto,
sgja ele acabado ou semi-acabado.

O mapa de processos de uma firma é representado, entéo, por um fluxograma de blocos, como o
representado a seguir:

PROCESSO1 [P | A —» PROCESSO2 | B | —# | PrRocESso3 M | c

Figura 5. Fluxograma de blocos com trés processos e respectivos produtos.

Por mais smples que possa parecer este mapa, ele é indispensavel para se iniciar a compreender
o fluxo de trabalho (formado neste caso pelos processos 1, 2 e 3) que gera o produto C, passando
pelos estégios de acabamento A e B. Além disto, ele comega a identificar a cadeia de clientes e
fornecedores internos da empresa. O processo 1 fornece o produto A para 0 processo 2, que €
cliente interno do primeiro. Por sua vez, o processo 2 € fornecedor do processo 3, passando a ser
fornecedor do Ultimo processo.

Quando o fluxograma gera é complicado, com ramificacdes e ciclos de repeticdo de atividades,
podemos subdividi-lo em outros mais simples. O que importa é que o resultado sgja facilmente
compreendido pela equipe que esta desenvolvendo 0s processos e pelos proprios operadores.
Estes fluxogramas menores podem representar linhas de produgdo, unidades industriais ou de
servicos, departamentos ou quaisquer outras divisdes da empresa. Os limites assm definidos
terdo carédter preliminar até o fina da etapa de padronizacéo, porque podem ser revistos a qual-
guer momento, ja que esta tarefa envolve atas doses de arbitrio e senso pratico.

A definicdo mais importante de um processo € a sua funcdo dentro da empresa. Por que existe
um determinado processo? Para agregar valor a um produto? Para ocupar um determinado pes-
soal, cuja fungdo nos acostumamos a aceitar como importante? Para corrigir falhas crénicas de
uma area da empresa? Para compensar atrasos da linha de producdo? Para atender ao estilo de
um gerente superado e viciado em rotinas complexas? Todo processo que ndo agrega valor ao
cliente deve ser diminado, em beneficio da produtividade e da competitividade.

Segunda Fase: Padronizacao

Desdobramento da Funcdo Qualidade

Uma vez identificados os processos da firma, pesquisa-se as exigéncias dos clientes de cada pro-
duto, que serdo traduzidas em termos de caracteristicas da qualidade. Estas, por sua vez, seréo
traduzidas em termos de especificacdes técnicas dentro de cada processo. Isto €, devemos deter-
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minar que variaveis técnicas podem garantir estas caracteristicas dentro de cada processo e que
medidas devemos adotar para atender completamente cada uma destas variaveis.

O método que nos permite executar esta tarefa € o QFD (Quality Function Deployment, que sig-
nifica Desdobramento da Funcéo Qualidade), que usa a matriz denominada Casa da Qualidade,
devido asua forma. Como esta matriz requer pratica para ser usada sem confusdo, recomenda-
mos montar uma tabela como a representada na Figura 6.

CAR. QUAL. \ PREPARACAO DA CONFORMAGAO SECAGEM QUEIMA EXPEDICAO
PROCESSOS MASSA
Homogeneidade Boquilha Umidade Temperatura Sem influéncia
- tipos de argilas - dimensdes especifi- - tempo de secagem - desempenho do
selecionadas cas - habilitagéo do ope- forno
- estoque de homo- - manutencédo rador - controle térmico
geneizagéo - reposicéo - inspegao - ciclo de queima
- inspegao da pilha - habilitagdo do opera- - inspegdo
DIMENSOES - separacéo de cor- dor - habilitagéo do ope-
pos estranhos rador
20x 15x10cm | - amostragem de Corte
15x 10x 10 cm | controle Arranjo
+0,3cm - controle do teor de - tipo de processo de
umidade corte - habilitagéo do ope-
- habilitagéo do ope- - regulagem do corta- rador
rador dor - desempenho do
- testes de queima - inspecdo forno
nas amostras de - separagéo das pegas - distribuicdo das
controle ndo- conformes pecas
- inspegédo
Umidade - classificagao por
categorias de quali-
- [dem acima dade
Limpeza Consisténcia - [dem acima - [dem acima Manuseio
- inspecdo - separagéo de corpos - empilhamento
RESISTENCIA | - retirada de materiais | estranhos - transporte
MECANICA estranhos - tipo de processo - acondiciona-
- testes de queima - habilitagdo do opera- mento
> 2 kgflcm® nas amostras de dor - inspegéo e
controle - inspegao ensaios finais de
controle
- classificagao
por categorias de
qualidade
Homogeneidade Sem influéncia - [dem acima - [dem acima Sem influéncia
- [dem acima
ABSORCAO
D'’AGUA Umidade
<10% em 4 horas | - [dem acima
Limpeza
- [dem acima

Figura 6. Matriz para Desdobramento da Func&o Qualidade em processos cerémicos.
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Instrucdes de Trabalho

Se a sua empresa for de pegueno porte e tiver poucos processos para serem padronizados (menos
de uma duzia, digamos), comece a padronizé-los do fim para o inicio. Isto parece contradizer o
bom senso, porque a tendéncia é a de se acreditar que este trabalho deva fazer com que os pro-
cessos-fornecedores comecem imediatamente a liberar produtos adequados aos processos-
clientes. Na verdade, comega-se pelo final do fluxograma para que os processos-clientes possam
determinar aos processos-fornecedores as caracteristicas da qualidade que exigem dos produtos
gue lhes sdo fornecidos.

Eventualmente, podemos comegar pelos processos que demandam mais tempo de operacdo, por-
que tempo € dinheiro e agilidade € sinbnimo de produtividade. Além disto, o critério de tempo de
ciclo de operacdo cobre outros, tais como o custo operacional, a agregacdo de valor e a qualidade
de atendimento.

Comecando pelo Ultimo processo ou pelo de maior ciclo de operacdo, e usando como guia a ta-
bela de Desdobramento da Funcdo Qualidade, descreva como sdo executadas hoje as atividades
dentro de cada processo. Use frases curtas e afirmativas, sem entrar em detalhes desnecessarios.
Preocupe-se em descrever como € a sequéncia de trabalho executada e em verificar se todos os
operadores seguem a mesma sequéncia, ou se existem variagOes entre eles.

Com base nesta descricdo, monte o fluxograma de cada processo, seguindo o modelo apresenta-
do no Anexo 1.

Estabeleca indicadores de desempenho para cada processo, em cada varidvel. Os indicadores
mai s usados s80 0s seguintes:

Tempo de ciclo de operagéo

Custo

Pecas com defeitos em relacdo & produzidas
Produtividade por operador €/ou equipamento

Terceira Fase: Operacao

Controle de Desempenho

Um processo padronizado deve operar pelo prazo minimo de trés meses, mas ndo mais do que
seis, antes de ser revisto para os fins de aperfeicoamento. Neste periodo, além da observancia
disciplinada aos padres estabelecidos, devem ser feitas as medicOes de controle que permitam
calcular os indicadores de desempenho selecionados.

Durante a fase de operacéo, o0 gerente deve se preocupar com duas tarefas importantes:
Registrar o grau de satisfacgo dos clientes internos e externos quanto ao atendimento
gue estéo recebendo.

Garantir que os padrdes estejam sendo aplicados pel os operadores.

Sem o registro das reclamactes internas e externas ndo sera possivel fazer melhorias objetivas
nos processos. Melhorar 0 que e para que, se ndo temos controle sobre o nivel de qualidade do
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nosso atendimento? Por outro lado, ndo nos devemos iludir pensando que basta uma Instrugéo de
Trabalho bem escrita para os operadores passarem a trabalhar melhor. E preciso varios meses
para que as rotinas sejam incorporadas a0 comportamento dos operadores, principalmente as de
controle.

Acéo Corretiva

Ainda na fase de operagdo, os problemas de desempenho dos processos podem e devem ser cor-
rigidos pelos proprios operadores. Para isto, eles precisam aprender a analisar as situacdes pro-
bleméticas, identificar as causas e buscar solucfes, usando as Ferramentas da Qualidade. No
inicio, basta aprender a usar o Diagrama de RelacOes, que organiza as idéias do pessod e permite
obter a contribuicdo de todos, rapidamente e sem complicacfes. As técnicas estatisticas podem
ficar para quando a empresa como um todo tiver melhorado e as chefias tenham mais tempo para
dar o treinamento adequado ao pessoal .

Quarta Fase: Melhoria Continua

Avaliacdo de Desempenho

Depois de operar o processo padronizado por pelo prazo recomendado, registrando o comporta-
mento dos seus indicadores de desempenho, analise-os estatisticamente para descobrir problemas
de operacao e as suas causas, para corrigi-las. Nesta andlise, aproveite a oportunidade para discu-
tir com os operadores formas de melhoria para tornar o processo mais eficiente (usando cada vez
Menos recursos para gerar 0s mesmos produtos), eficaz (atendendo cada vez melhor as exigén-
cias dos clientes) e efetivo (contribuindo cada vez mais para os objetivos de competitividade da
empresa).

Embora a Gestéo da Qualidade conte com uma série de técnicas auxiliares, das quais sdo bem
conhecidas as 14 Ferramentas da Qualidade, duas delas podem resolver os problema de andlise,
priorizacéo e interpretacéo dos dados levantados dentro dos processos. Elas sdo os diagramas de
Pareto e de relacBes. A descricdo destas técnicas esta no Anexo 2 — Ferramentas da Qualidade.

Projetos de Melhoria

Para cada causa de desvios e oportunidade de melhoria levantada durante a avaliacéo de desem-
penho, estabeleca objetivos de acdo e plange as atividades necessarias para atingi-los, lembran-
do que um projeto bem organizado contém os seguintes el ementos:

Objetivos, representados pel os resultados que se espera obter com a agcdo que sera execu-
tada.

Metas, representadas pela definicdo de quanto e quando sera obtido em cada resultado
especifico.

Atividades, representadas pelas agdes especificas que serdo realizadas para a obtencdo de
cada resultado.
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Prazos, representados pelos periodos de tempo que serdo necessarios para a execucao de
cada atividade.

Recur sos, representados pelos recursos humanos, técnicos, materiais e financeiros que
serdo aplicados na execucdo de cada atividade.

Controles, representados pelos critérios, indicadores e procedimentos que permitiréo re-
gistrar as condigdes de execucao das atividades, os resultados obtidos e a sua qualidade.

Dos vérios objetivos de melhoria que podemos estabelecer, quatro sdo 0s mais importantes. re-
duzir falhas, smplificar, agilizar e reduzir custo.

Reduzir falhas nos processos deve ser a prioridade nimero um, porque isto leva diretamente a
melhoria dos produtos. Para este objetivo, basta usar o grafico de Pareto para selecionar as falhas
mais frequentes e o diagrama de relagdes para descobrir as suas causas e plangjar a sua correcao.

O Anexo 2 — Ferramentas da Qualidade descreve estas duas técnicas e explica como usé-las na
reducdo das falhas em processos.

Simplificar consiste em reduzir atividades, etapas, controles, responsabilidades, documentos, e
assim por diante. Isto é feito essencialmente por meio das seguintes providéncias:

Evitando duplicacéo e desdobramentos desnecessarios de tarefas.
Eliminando fluxos complexos e gargal os de operacéo.
Reformatando e padronizando documentos.

Agilizando e dando objetividade e produtividade &s reunides.
Combinando atividades semel hantes.

Reduzindo o manuseio de materiais, documentos e produtos.
Eliminando dados inGtels.

Eliminando copias desnecessérias de documentos.

Melhorando os padrdes de relatérios.

Racionalizando os lay-outs de processos.

Melhorando instrucgdes de trabal ho.

Estabel ecendo padrdes, gabaritos, modelos e rotinas para agilizar tarefas.

Agilizar consiste em reduzir o ciclo operacional, 0 que exige o controle dos tempos de operagéo
de cada processo, por meio de um dos procedimentos a seguir:

Medir o tempo total transcorrido desde a entrada dos insumos até a saida dos produtos, a par-
tir dos registros do processo.

Redlizar experimentos controlados, em amostras selecionadas e introduzidas de forma a néo
serem identificadas pel os operadores.

Andisar o fluxograma e a estimativa dos tempos necessarios para a execucao de cada etapa
do processo. Este método pode combinar-se parciamente com os anteriores, além de valer-se
dos dados fornecidos pelos operadores durante as entrevistas. Aplicado com cuidado, ele po-
de apresentar margem de erro menor do que 5% em relacéo a outros mais detalhados.

O ciclo rea de processamento normal mente representa menos de 1 a 2% do ciclo total, medido
desde a entrada dos insumos até a saida dos produtos para o cliente. Por isto, ao contrério do que
pratica a geréncia mal treinada, ndo € acelerando o ritmo das tarefas que se agiliza processos,
mas reduzindo os tempos de espera, retrabal ho, revisdo e estocagem intermediérios.
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Reduzir custos de operacdo dos processos requer, evidentemente, o controle desses custos, para
se avaliar o valor agregado aos produtos, por atividade (etapa do processo) e por unidade de
tempo. Os itens de custo devem ser calculados para cada atividade: pessoal, materiais, energia,
espaco alugado, servigos contratados e assim por diante. Na maioria dos processos empresariais,
menos de 30% dos custos esta nas atividades que agregam valor aos produtos e, como foi dito
acima, menos de 2% do tempo de trabalho é gasto com elas. As principais causas deste evidente
desequilibrio sdo quatro deficiéncias gerencials comuns em nossas empresas.

A medida que as organizagdes crescem, 0s processos se deterioram, s30 remendados e torna-
dos sempre mais complexos.

Os erros ndo sdo corrigidos por otimizacdo dos processos, mas por acréscimo de controles
burocraticos e por inspecao.

N&o existem relagOes de cliente e fornecedor identificadas dentro das firmas. Consequente-
mente, ndo existem especificagdes internas de fornecimento, estabelecidas para a cadeia de
operacdes, que conduzam finamente ao atendimento satisfatério & especificacbes dos clien-
tes externos.

Ha pouco ou nenhum trabalho dirigido a melhoria dos processos. Ndo existe cultura de se
trabalhar para a melhoria dos processos, nem mesmo dos produtos.

Fica evidente, pelo que esta indicado acima, que a reducéo das falhas prepara a simplificacdo de
processos, que esta leva a agilizacdo e que esta permite a reducéo de custos. Por isto, 0s quatro
objetivos da melhoria continua devem ser alcangados nesta sequéncia. O gerenciamento dos cus-
tos de processos requer, entretanto, um trabalho especial de treinamento e assessoria, que foge
aos objetivos deste curso.

CORRIGIR FALHAS
]
SIMPLIFICAR
]
AGILIZAR
]

REDUZIR CUSTOS

Uma vez corrigidos os desvios de desempenho e implantadas as melhorias, as Instrugdes de Tra-
balho sdo atualizadas e os operadores retreinados, para garantir que passem a adotar 0s novos
padrdes de desempenho.
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) ANEXO 1
MODELO DE INSTRUGAO DE TRABALHO



PADRAO DE TRABALHO

14

Os modelos a seguir sugerem um formato simples para um Padrdo de Trabalho, também de-
nominado Instrucéo de Trabalho, usado para padronizar as condi¢cdes de operacéo de proces-

SOS.

MANUAL PADRAO DE TRABALHO Folha 01/ 04
TECNICO NOME DO PROCESSO |Revisdo n°
SUMARIO
1. Objetivo

2. Normas relacionadas
3. Terminologia

4. Anexos

5. Descricdo das operacdes
5.1 Fluxograma
5.2 Rotinas de trabalho

Elaborado por:

Aprovado por:

Data:

/




MANUAL PADRAO DE TRABALHO Folha 02/04
TECNICO NOME DO PROCESSO |Revisdo n°
1. Objetivo

O objetivo do presente Padrédo de Trabalho é estabelecer a forma correta de se executar
as operacdes do processo -------- .

2. Normas Relacionadas

Relacionar as normas eventualmente usadas como referéncia, identificando
pelo nimero e titulo. Ex.:

NBR 2863 - Dimensionamento de blocos ceramicos estruturais
NBR 4008 - Ensaios de queima para ceramica branca

3. Terminologia

Definir os termos técnicos que aparecem ao longo da descricédo das operacdes, para evi-
tar explicagbes dentro do texto e facilitar o entendimento por parte do leitor.

4. Anexos

Relacionar as normas, manuais de equipamentos, desenhos e outros anexos que tenham
sido usados para complementar a descricdo das operacoes.

Elaborado por: Aprovado por:
Data: / /
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MANUAL
TECNICO

PADRAO DE TRABALHO
NOME DO PROCESSO

Revisdo n°

Folha 03/04

5. Descricado das Operacdes
5.1 Fluxograma

D —<
NY
S <
NY
O <
NY
>
=<

Reproduza nesta folha o fluxograma montado na fase anterior da padronizagéo. Ex.:

Elaborado por:

Aprovado por:

Data:

/
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M’ANUAL PADRAO DE TRABALHO Folha 04/04
TECNICO NOME DO PROCESSO Revisdo n°

5.2 Descricado das Operacdes

Descreva a forma correta de executar cada operacao.

Inclua todas as instrucfes necessarias para que o operador execute todas as operacdes
garantindo a qualidade dos seus produtos.

Separe as instrucdes por operacoes.

A descricdo nédo pode ter a forma de um texto corrido, mas sim itemizado operacéo por
operacao.

Use o verbo no imperativo, como se estivesse falando com o operador.

Use uma frase para cada verbo, separando os movimentos da operagéo.

Seja especifico, construindo frases completas.

Ex.:

Correto: Perfuracdo da chapa
Pegue uma chapa de aco dimensionada na pilha a esquerda da perfuratriz.
Instale a chapa na bracadeira da perfuratriz.
Pressione o pedal vermelho com o pé direito.
Espere por 3-5 segundos para a perfuratriz atravessar a chapa.
Retire a chapa.
Coloque a chapa na pilha a direita da perfuratriz.

Errado: Pegar a chapa na pilha.
Instalar a chapa, pressionar o pedal e esperar que o furo fique pronto.
Retirar a chapa e colocar na outra pilha.

Elaborado por: Aprovado por:
Data: / /
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ANEXO 2
FERRAMENTAS DA QUALIDADE



PROGRAMA DE CAPACITAGAO DE RECURSOS HUMANOS NA INDUSTRIA CERAMICA DO ESTADO DO PARANA — MINEROPAR / SERT 18

GRAFICO DE PARETO

DEFINICAO

O gréfico de Pareto indica as distribuicdes de elementos pertencentes a determinadas categorias,
dentro de uma populacdo, ponderadas estas distribuicOes pelos seus respectivos valores unitérios. Em
outras palavras, ele demonstra as relagdes existentes entre varidveis de uma mesma populacdo: frequéncia
e valor, aturae peso, idade e renda, e assm por diante. Os valores unitérios podem corresponder a custos,
precos, perdas, lucros ou quaisquer outras medidas atribuidas aos individuos pertencentes a cada classe de
freqiéncia. O resultado ndo é diretamente proporcional & frequéncias, mas a sua multiplicacdo pelos
respectivos valores unitarios.

Normamente, poucos elementos correspondem & maiores propor¢cdes do valor total, como sera
demonstrado na discussdo desta ferramenta.

TIPOS E USOS

Uma divisdo pode ser feita em funco dos tipos de dados utilizados, de acordo com o professor H.
Kume (1993):

Diagramas de Pareto por efeitos, que servem para priorizar sintomas de problemas e, conse-
guentemente, os préprios problemas que devem ser solucionados. S&o gréficos que relacionam sintomas
da falta da qualidade com seus respectivos valores ou pesos sobre a quaidade global dos produtos de uma
empresa: falhas, reclamagdes, atrasos, perdas.

Diagramas de Pareto por causas, que mostram quais sd0 as causas mais importantes de um
problema: operadores, turnos, maguinas, processos, lotes de materiais.

A andlise de Pareto é utilizada para priorizar itens dentro de um conjunto, com base na lei pela
qual, em qualquer fenbmeno complexo, poucas causas S0 responsaveis pela maior parte dos resultados.
Por isto, os denominados gréficos de Pareto "por fendmenos' ndo passam de histogramas com intervalos
de classe reordenados por frequéncias decrescentes. O grafico de Pareto propriamente dito sempre rela-
ciona causas e consequéncias, com seus respectivos valores ponderais dentro do problema. Esta prioriza-
¢d0 pode ser aplicada a uma grande variedade de problemas:

v' Itens que devem ser classificados em fungdo da sua importancia relativa para determinados
fins, definida pelos seus respectivos vaores ponderados, como se indica no exemplo a seguir. Incluem-se
nesta categoria de problemas. (a) classificagdo dos itens de um estoque, para gerenciamento diferenciado
em fungdo dos seus pesos relativos sobre os custos totais de materiais, conhecida como curva ABC de
estoques; (b) priorizacdo de pecas, componentes e produtos para a reducdo dos custos de producdo ou
aquisicdo, assim como para a reducdo das perdas por hdo-conformidades.

v" Areas do mercado ou da empresa e atividades ou processos que devem ser priorizados para 0s
fins de decisdes de investimentos, reducdo de custos, aumento de retornos, racionalizagdo do trabalho,
otimizacao, e assim por diante. Esta categoria pode incluir os seguintes tipos de problemas: (a) escolha de
um segmento do mercado atendido pela empresa, em funcéo da suainfluéncia sobre o faturamento global,
para concentracdo dos esforcos visando aumenté-lo; (b) priorizacdo de areas funcionais da empresa para
reducdo de custos operacionais e/ou administrativos, em funcdo dos seus respectivos pesos sobre 0s cus-
tos totais; (c) identificagcdo das atividades de um projeto que deverdo merecer controle mais rigoroso, em
funcéo da suaimportancia para os custos globais do projeto.

v’ Priorizagio de problemas a solucionar, em fungdo dos seus respectivos reflexos sobre perdas
e/ou ganhos da empresa.



PROGRAMA DE CAPACITAGAO DE RECURSOS HUMANOS NA INDUSTRIA CERAMICA DO ESTADO DO PARANA — MINEROPAR / SERT 19

CONSTRUCAO

U Selecione os itens ou problemas que serdo investigados e como os dados serdo coletados.
Organize uma lista de verificagdo que permita o registro dos dados necessarios. Preencha a lista de verifi-
cacéo e calcule ostotais.

U Prepare uma planilha de dados listando os itens, seus valores e frequéncias individuais, os
totais acumulados, as percentagens do global e as percentagens acumuladas. Organize os itens por ordem
de quantidade e preencha a planilha de dados. Os itens classificados como "outros' devem ser colocados
no ultimo bloco, porque eles tém valores individuais menores do que os demais. Contudo, se 0 subconjun-
to resultar muito grande, isto indica que a classificagdo ndo foi eficiente e deve ser revista.

U Construa o gréfico, nos moldes do histograma, colocando os valores nas ordenadas e os sub-
conjuntos nas abscissas. Disponha estes subconjuntos em ordem decrescentedevalor.  Nem sempre €
Gtil ou apropriado reduzir os itens a apenas trés grupos, cabendo aqui os critérios recomendados para a
formacao das classes de freguiéncia dos histogramas.

U Trace a curva de valores acumulados, partindo do vértice direito superior do primeiro bloco e
somando os seguintes, até atingir o ponto correspondente aos 100%, situado sobre o limite direito do ul-
timo bloco.

Admitindo-se o critério usado no sistema ABC de gestdo de estoques, os grupos de valores a se-
rem formados sobre a curva acumulada devem ficar entre os seguintes limites:

Grupo A: 67% a 75%
Grupo B: 15% a 30%
Grupo C: 5% a10%

A aplicacdo da lei de Pareto a gestéo de estoques foi feita pela primeira vez pela Genera Electric,
ao fim da Segunda Guerra Mundial.

U Escreva todas as informagdes necessérias para a identificagdo do contelido do gréfico constru-
ido: itens analisados, total de registros, responsavel pela andlise, periodo de coleta dos dados e outras
informagoes relevantes.

DISCUSSAO

O nome desta ferramenta deriva de Vilfredo Pareto (1848-1923), economista italiano que estudou
adistribuicdo da riqueza dentro da sociedade. Ele concluiu que 20% da populacdo detinha 80% da riqueza
social. Por extensdo, constata-se que normal mente poucos individuos ou itens correspondem, em valor, a0
maior volume do valor total. Na M SP, traduz-se estalei por:

A MAIOR PARTE DOSRESULTADOS DEPENDE DE POUCAS CAUSAS

Este € um critério fundamental para a solucéo de problemas. Ele é aplicado para priorizar os proé-
prios problemas a resolver, para priorizar dados em fungdo dos seus respectivos pesos sobre a qualidade
dos resultados, para priorizar resultados, e assim por diante. Qualquer objetivo de priorizacdo pode ser
satisfeito pelo uso da andlise de Pareto, bastando que os itens a priorizar possam receber valores quantita-
tivos.

O hébito de priorizar problemas por meio desta ferramenta da qualidade permite otimizar a acéo
gerencia, uma vez gue as agles corretivas podem ser concentradas sobre as questdes de maior peso rela-
tivo sobre os resultados da empresa.
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Esta ferramenta difere da estratificagdo porque classifica os itens medidos, formando grupos ou
subconjuntos de valor diferenciado, de forma que aqueles itens perdem a sua individualidade. A estratifi-
cacdo e 0 histograma sdo, muito freqlientemente, passos intermediérios e preparatorios para se chegar ao
diagrama de Pareto.

Existe uma forte correspondéncia entre a andlise de Pareto e alei de Shewhart das causas normais
e especiais das ndo-conformidades. Embora os critérios estatisticos aplicaveis difiram nas duas andises, o
principio que as fundamenta é rigorosamente 0 mesmo: existem eventos decisivos, vitais e inerentes aos
sistemas e outros circunstanciais, triviais e introduzidos acidentalmente aos sistemas, agindo sobre a qua-
lidade dos resultados de um processo. A eficacia da acdo corretiva exige a identificacdo dos dois tipos de
eventos para se priorizar as causas a serem bloqueadas. Este raciocinio constitui o fundamento conceitual
do denominado gerenciamento por excecéo.

25

20

15

10

olhos costas maos

20

15

10

aparas respingos faiscas

Figura 1. Desdobramento da andlise de Pareto em acidentes de trabalho, de modo a priorizar os tipos mais
frequentes e, dentro do grupo de maior incidéncia (olhos), as causas mais comuns.
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PROGRAMA DE CAPACITACAO E RECURSOS HUMANOS NA
INDUSTRIA CERAMICA DO ESTADO DO PARANA

MINEROPAR/SERT

O QUE E GESTAO FINANCEIRA ?

E o modo de administrar os recursos financeiros disponiveis (caixa e
bancos) e os créditos futuros (venda a prazo), etc.

O objetivo de administrar bem os recursos financeiros visa a obtencao
de “LUCROQ” que € o resultado da atividade principal da empresa.

Sem o “LUCRO” corre-se o risco de comprometer toda a empresa.

Algumas decisGes importantes de ordem gerencial devem ser
observada, para se ter o “LUCROQO” almejado, que remunere o investimento
realizado no empreendimento, tais como:

AplicagGes de recursos

Controle de custos

Concessoes de crédito ao cliente
Empréstimos

Formacéo de precos

Além destas decisdes também é importante conhecer e analisar:

O lucro minimo a ser obtido
O volume minimo a ser obtido
O crescimento/decréscimo do patriménio da empresa

Para se ter uma boa gestéo financeira é necessario que as empresas,
ja tenham no minimo os Controles Financeiros Basicos, como:

Controle de caixa diario e controle bancario
Contas a receber

Contas a pagar

Controle de estoques
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Estes controles basicos sdo necessarios, para que se possa utilizar os
instrumentos da Geréncia Financeira a ser apresentado na sequéncia deste
manual.

Agora que vocé tem conhecimento de que € importante 0 minimo de
controle, vamos apresentar de uma forma clara os instrumentos necessarios a
boa gestéo financeira e que serao tratados individualmente.
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O QUE E CAPITAL DE GIRO ?

O capital de giro é a somatoria dos recursos financeiros disponiveis na
organizacao (caixa, banco, financiamento de clientes, estoques) para atender as
necessidades do dia-a-dia de seu negocio.

DICAS: Para se ter um bom equilibrio financeiro, a empresa tem que viabilizar o
seu capital de giro proprio, através da agilidade no movimento do ciclo,
conforme figura.

CAIXA
. E
Recebimento de BANCOS
clientes T Ccompras
CONTAS VENDASA ESTOQUES
A VISTA
RECFEBER
Vendas a
prazo Producéo
PRODUTOS
ACABADOS

Se este movimento for muito lento, a empresa tera maior necessidade de
capital de giro proprio.

Neste caso, procure sempre negociar com seus fornecedores um maior prazo,
além daqule ja negociado com os clientes (compra a prazo).

Outra saida € planejar a producdo de acordo com a procura dos produtos, ndo
formando grandes estoques de produtos acabados.

Administrar de forma correta o capital de giro proprio, ndo aumentando a sua
necessidade, sob pena de ter que recorrer aos bancos para cobrir os “furos” da
empresa.
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COMO CONTROLAR A NECESSIDADE DO CAPITAL DE GIRO

A forma correta é acompanhar os dados disponiveis no Controle
Financeiro Basico e registrar em uma planilha, podendo ser feito dia a dia. E
importante sempre, de um més para o outro, fazer uma projecdo de suas
necessidades para uma melhor programacéao financeira.

CAPITAL DE GIRO PROPRIO - CGP A
DIA_  MES ANO

DESCRICAO VALOR R$ %

|A) Aplicacdo do CGP (Necessidade) 47.600,00 100}
| Caixa e bancos 1.200,00 2,51]
| Contas a receber 8.000,00 16,8]
| Estoques 32.000,00 67,2]
| Outros (vales pagos, etc) 6.400,00 13,49]
| |
IB) Fontes do CGP (cobertura) 43.250,00 90,36]
| Fornecedores 10.000,00 21,00

Outras contas a pagar (impostos, 25.000,00 52,52

salarios, etc)
| Duplicatas descontadas 5.000,00 10,50]
| Financiamento a curto prazo 3.250,00 6,82|
| Capital de Giro 4.350,00 9,13]

Para um melhor entendimento estamos exemplicando, a situacdo da
ceramica X, que num determinado dia apresentou esta situagéo.

Para esta ceramica, o capital de giro é da ordem R$ 47.600,00, ficando
um saldo de R$ 4.380,00 como capital de giro proprio (recursos proprios).

Para que o empresario possa acompanhar de perto o seu capital de
giro, devera entdo administrar as seguintes situagdes:
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Decisbes que influenciam na necessidade de capital de giro;

comprar a vista;

vender a longo prazo;

reducgéo dos prazos dos fornecedores;

ineficiéncia nas cobrancas;

niveis elevados de estoques;

dinheiro parado em caixa,

uso do capital de giro para financiar imobilizacbes ou retiradas
excessivas;

Decisbes que diminuem o capital de giro préprio:

vendas a vista,

maior lucratividade;

cobranca eficiente;

venda de imobilizados sem usos;

aumento de capital com recursos proprio;

aumento dos prazos de pagamentos com fornecedores;
maior rotagcéo dos estoques;
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FLUXO DE CAIXA

A utilizagdo desta ferramenta na Geréncia Financeira, proporciona as
empresas a curto, médio e longo prazo, saber se dispord ou ndo de recursos
financeiros, e quais as decisdes a serem tomadas.

Exemplo de Fluxo de Caixa:

DESCRICAO

01 a 15/5

16 a 31/5

01/ a 15/6

16 a 30/6

A) Saldo inicial

500,00

10,00

3.580,00

100,00

[B) Entradas

16.350,00|| 18.400,00|| 17.700,00|| 20.250,00]

| Vendas & vista

3.500,00 |

4.200,00| |

4.250,00| |

4.200,00|

|  Recebimentos

12.000,00|| 13.500,00|| 13.000,00|| 15.500,00]

Outras entradas (venda de
imobilizados, juros)

850,00

700,00

450,00

550,00

[C) Saidas | 29.970,00|| 14.830,00|[ 30.780,00|| 18.330,00]
| Pagamento fornecedores || 9.500,00|| 10.050,00|| 10.000,00|[ 8.000,00]
| Retirada sécios | 1.800,00|] 1.800,00|| 1.800,00|| 1.800,00]
|  Salarios | 5.200,00|| - | 5.200,00]| - |
| Encargos Sociais | 1.300,00| | - || 1.300,00| - |
|  Comissées | 1.200,00|| - | 1.200,00]| - |
|  Fretes | 800,00/] 850,00/ 850,00/] 850,00
| Impostos e Taxas | 6.500,00 | || 6.750,00]| - |
| Despesas com bancos | 320,00/ 330,00]] 330,00[]] 330,00
| Despesas administrativas || 1.800,00|] 1.800,00|| 1.800,00|| 1.800,00]

Pagamento de empréstimos

1.550,00 - 1.550,00{| 5.550,00

[D) Saldo do periodo (A+B-C) || (13.120,000)|| 3.580,00|| (9.500,00)|| 2.020,00]
E) Necessidades de 13.110,00 - 9.400,00 -

financiamento
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QUAIS AS DECISOES A SEREM TOMADAS:

a) Quando ocorrer sobra de caixa(superavit)

Aumentar os estoques

Aplicar em instituicdes financeiras;

Aumentar os prazos e as condi¢des de venda;
Melhorar as instalacdes e os maquinarios;
Desenvolver novos empreendimentos.

b) Quando ocorrer falta de caixa (deficit)

Buscar financiamento;

Reduzir os estoques;

Melhorar o processo de cobrancga;
Renegociar as contas a pagar;

Diminuir prazos de vendas;

Aumentar prazos de compra;

Promover vendas especiais;

Cortar custos e despesas dispensaveis;
Vender imobiliza¢des ociosas;

Alugar maquinarios;

Reduzir o nivel de atividade da emprsa.

APURACAO DE RESULTADOS

Este mecanismo ajuda na andlise da situacdo financeira da empresa,
isto &, se a empresa esta dando lucro ou prejuizo.

CUSTOS LUCRO
TOTAL DE oU ou
VENDAS Q) DESPESAS =) PREJUIZO

(avistaeaprazo)
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Para tanto, é necessario acompanhar seus custos num determinado
periodo (més a més).

A fixacdo do custo justo e adequado de um produto ou servico €
fundamental para um clima de entendimento e compreensao entre o consumidor e
0 produtor.

O empresério tem que ter consciéncia na fixacdo do PRECO JUSTO de
seu produto. O PRECO FALSO sem considerar, impostos, salarios, encargos

sociais, etc. o empresério esta armando sua propria armadilha, visto que a
recomposicao do preco € muito dificil numa economia competitiva.

O QUE E CUSTO ?

Custo é todo gasto da empresa com administracdo, producao,
comercializacao e distribuicdo dos seus produtos.

Atenc&o: O custo ocorre quando ja obtivemos o beneficio correspondente.

COMO SE DIVIDE OS CUSTOS?

Os custos sao divididos em:

CUSTOS DIRETOS/VARIAVEIS

S&o aqueles que s&o consumidos ou aplicados diretamente na mercadoria
e/ou produto vendido. Tem 0 seu crescimento dependente da quantidade
produzida pela empresa. Exemplo: matéria-prima necessaria a produzir 1
milheiro de tijolos, cuja quantidade aumentara em funcdo do aumento da
producéao.

CUSTOS INDIRETOS/FIXOS

Sdo aqueles que sdo consumidos ou aplicados com estrutura e éarea
administrativa da empresa.

a) independentemente do fato de a empresa estar produzindo ou parada:
honorarios do contador, energia elétrica, combustiveis, etc.
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b) independentemente da empresa estar produzindo maior ou menos
guantidade de tijolos. Exemplo: manutencéo de equipamento.

O acompanhamento dos custos proporciona, conforme a divisdo
apresentada, informacdes relevantes, como:

a) MARGEM DE CONTRIBUICAO

E a diferenca entre a Venda Total e os Custos Variaveis. O seu resultado
serve para cobrir os custos, fixos mais o lucro desejado.

b) PONTO DE EQUILIBRIO
Serve para conhecer o valor minimo que deve ser vendido para se obter lucro.

Calcula-se da seguinte forma:

CUSTOS FIXOS (,) MARGEM DE CONTRIBUICAO (') VENDAS TOTAIS

A seguir apresentamos na planilha de Apuragdo de Resultados, que
com certeza trara grandes contribuicbes na administracao de seus negocios.



PROGRAMA DE CAPACITAGAO E RECURSOS HUMANOS NA INDUSTRIA CERAMICA DO PARANA — MINEROPAR/SERT 11

APURACAO DE RESULTADOS

MES /
| DESCRICAO | VALORR$ || % |
[A) Vendas Totais || 40.000,00] | 100,0|
| Vendas a vista || 8.000,00] | 20,0}
| Vendas a prazo || 32.000,00]| 80,0]
| | I |
[B) Custos Variaveis [| 25.470,00] | 63,6|
| Custo do produto/matérias-primas || 17.000,00] | 42.5]
| _ICMS || 3.740,00]| 9,3
| PIS/ICOFINS/Impostos Simples [| 1.050,00] | 2,6]
| Contribuicdo Social || 420,00]| 1,0|
| CFEM— CPMF [| 180,00]| 0,4]
| Comissées e seus encargos || 1.580,00]| 3,9|
| Fretes e embalagens || 1.500,00]| 37|
| \ \ |
[C) Margem de Contribuic&o (A-B) | 14.530,00] | 36,3
| \ \ |
[D) Custos Fixos || 14.310,00]| 35,7]
| Retirada dos Sécios + Encargos || 3.500,00]| 8,7|
| Salarios || 4.700,00] | 11,7]
| Encargos sociais || 3.00,00]| 7.5|
| Despesas com bancos || 510,00]| 1,2}
| Honorarios contabeis || 250,00 | 0,6
| Aluguel || 900,00 22|
| Agua, luz e telefone || 510,00 | 1,2|
| Propaganda || 600,00]| 1,5]
| Manutencéo || 250,00]| 0,6
| Outros custos fixos || 90,00]| 0,2]
| | \ |
[E) Lucro Operacional (C-D) || 220,00]| |
| | \ |
[F) Ponto de Equilibrio (D, C) x A Il 39.394,35]| 98,48
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Conforme o exemplo dado, esta empresa s6 passaria a obter lucro a
partir de R$ 39.394,35 de vendas totais. As vendas totais abaixo destes valores,
caracterizaria que a empresa encontra-se em prejuizo.

DICAS: Para se obter uma reducdo no ponto de equilibrio, é necessario que
diminua os custos fixos ou um aumento da margem de contribuicéo.

CUSTO UNITARIO

Até entdo, estavamos nos referindo a custo como os valores totais
aplicados ou consumidos em totda a producdo. Agora vamos nos ater no CUSTO
UNITARIO. Temos que racionar sempre em termos de custo unitario, isto é saber
o custo de uma s6 unidade produzida.

O custo unitério € obtido pela divisdo do custo global da producédo e a

guantidade de unidade produzidas.

CUSTO GLOBAL  _ ¢;sto unitario ou pela formula

Unidades Produtivas

Onde:

a) os custos fixos tem volume variavel decrescente por unidade, para
cada numero maior de quantidade produzida:

b) os custos varidveis tem volume fixos por unidade para qualquer
namero de quantidade produzida.
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POLITICA PERMANENTE DE REDUCAO DE CUSTOS

Sem considerar a situacdo de mercado que normalmente obrigam a
reducdo de custo, as empresas tem que manter uma politica permanente de
reducéo de custos.

A reducdo dos custos deve ser uma preocupacdo constante do
empresario. A eliminacdo dos desperdicio visa a redugcdo dos custos e pode ser
localizada nos seguintes aspectos: economia de matérias-primas, economia em
pessoal, economia em gastos diversos, economia em equipamentos.

Estas economias se conseguem através de:

a) aproveitando melhor o consumo de matérias-primas e o emprego da mao-de-
obra;

b) evitando paraliza¢des das maquinas;

C) obtendo maior rapidez (economia de tempo) na montagem e ultimagdo da
producéao;

d) obtendo escoamento rapido da producdo (rapidez nas vendas e baixa

estocagem) permitindo-se desse modo uma velocidade maior no capital em
giro.

COMO FORMAR O PRECO DE UM PRODUTO?

“Antigamente”, o precgo era definido pelo empresario, isto €, imposto ao
consumidor, a sua formacao tinha a seguinte configuracao;

CUSTOS LUCRO
PSE%%EE =) Levantados com +) O maximo que se
" . dados da empresa puder obter
decisdo da

empresa
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Frente a este novo “cenario” , as empresas somente obterdo lucro, a
partir do momento que estiverem consciente em administrar seus custos globais
(seguir o modelo de apuracao dos resultados) reais.

“HOJE”, face a grande concorréncia no mercado e as exigéncias do
consumidor, quem estabelece o preco é o mercado. Isto quer dizer que o
empresario, tem que saber administrar o “LUCRQO” e os seus “CUSTOS”, a nova
formacgé&o do preco, passa a ter a seguinte configuragéo:

CUSTOS LUCRO
PREGCO DE Controlados e em A diferencaentre
VENDA =) busca continua de (+) 0 preco e o custo
Determinado pelo reducio
mercado

CALCULO DO PRECO DE VENDA

Para calcular o preco de venda vocé deve seguir estas duas formas
FORMA 1 — Divisao dos custos fixos por unidade produzidas:
1° passo — levante o valor mensal dos custos fixos (apuracdo dos resultados).
2° passo — levante o numero médio de unidades produzidas.

3° passo — divida o valor dos custos fixos pelas unidades produzidas.

OBS.: Esta forma so0 € utilizada para quem tem somente um produto na sua linha
de producgéo.

Exemplos:

Custos fixos mensais R$ 14.310,00
Numero de unidades produzidas 5.000 pecas més
R$ 14.310,00 , 5.000 = R$ 2,8/peca
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Considerando o custo unitario calculado, o preco de venda passa a ser:

(custo da matéria prima + custo fixo unitario) x taxa de marcagao.

CUuSto da Materia-pPrima............eeeeeeeeeeeeiiiiiiiireeeeeree e e e e e e s R$ 1,20
(OF TS (o I ) (o IR0 11 7= T o T R$ 2,80
e [0 T [0V 1 TR R$ 17%
% A0 CONFINS/PIS ..o e .R$ 2,65%
0 [0 T | = TR R$ 1,20%
ContribUIGAO SOCIAI ......vvviiiiiiiiiieeee e R$ 0,90%
(O00] 11 1S1ST- To 1T R$ 3%
LUCIO deSEJAO ...t s R$ 5%
% =17% + 2,65% + 1,2% + 0,96 + 3% + 5% = 29,81%
@ 30%

Calculado o percentual de 30%, deve-se procurar na tabela de
marcacao o multiplicador correspondente, que neste caso é = 1.4286.

Para o exemplo dado, o pre¢o de venda sera de:

(R$ 1,20 + 2,80) x 1.4286 = R$ 5,71

Para as micro empresas, o calculo ficara desta forma:

Custo da Materia-Prima............eeeeeeeeeeeeeiiiiiiiineerere e e e e e e e s seneerneneees R$ 1,20
(OIS (o T 1) o T U g 117= T o J R$ 2,80
% O ICMS L. 0 % (isento)
90 O PIS/CONTINS .. 2,00 %
S0 [0 1 = 0%
% da contribUIGAO SOCIAl .......uuvuiiiiiiiiieee e 0,96%
I b= 0] 0 1151 T- Lo T 3%

% = 2% + 0,96% + 3% + 5%
% =10,96 @11 %

Fator multiplicador = 1.1236

Preco de venda = (R$ 1,20 + R$ 2,80) x 1.1236 = R$ 4,50
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FORMA 2 : Esta forma é utilizada para quem tem varios produtos em sua linha de
producéao
1° passo - levante o valor mensal dos custos fixos

2° passo — divida o valor mensal dos custos fixos mensais pelo nimero de horas
trabalhadas no més e pelo nimero de empregados.

3° passo — considere o tempo necessario para ser produzido o produto (some o
tempo de cada empregado na producéo)

4° passo — multiplique o tempo de producao pelo resultado do custo fixo/hora

Exemplo:
CUSEOS fIXOS MEBNSAUS......cvvniiiiiieieiiee et eeeeas =R$ 14.310,00
horas trabalhadas por més ...........ccccccveeiiiiiiiiiiieeeen = 200 horas
NUMEro de emMPregados ........ccouiiirreieeiiiiieiee e aiieee e eiieeee e =15 empregados
tempo gasto para Produzir ...........cceeeerieiiiiiiiiireeeeeee e = 25 minutos

Célculos:

R$ 14.310,00, 200h , 15 empregados , 60 minutos = R$ 0,07/min
Custo fixo no produto = R$ 0,07 x 25 minutos = R$ 1,75

Apés este calculo aplica-se a forma do célculo do exemplo anterior.

AVALIACAO PATRIMONIAL

E um instrumento gerencial de importancia e deve ser usado pelo
empresario para acompanhar a evolugdo do valor do “ patrimdnio liquido” de sua
empresa.
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Como se Compde o Patrimdnio Liquido (PL) ?

O PL é composto de bens, direitos e obrigacdes, o seu calculo deve
seguir a seguinte férmula:

BENS DIREITOS OBRI GAQOES
R$ em caixa (+ - R$ Bancos QO Impostos
R$ em estoque R$ Contas a receber - Dividacom bancos
R$ em maquinas - R$Aplicagoes - Sdériosapagar
R$ em imévels - Fornecedores, etc.

A defini¢do clara do Patriménio Liquido nada mais é do que o “ Capital
Proprio” e as “Obrigacdes” que € deduzido o “ Capital de Terceiros” .

Contabilmente temos a seguinte divisdo na Avaliagao Patrimonial.
ATIVO = Bens e direitos

PASSIVO ) = Obrigagbes
PATRIMONIO LIQUIDO = Diferenca entre o Ativo e Passivo
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Exemplo:
MES: /
| ATIVO | PASSIVO |
DESCRICAO R$ % DESCRICAO R$ %
|1) Caixa e bancos||  350,00]] 0,3]|1) Fornecedores || 11.500,00]] 34,6]
| | | || Vencidas | | ol
2) Contas al| 30.000,00 25,9l A vencer 11.500,00 34,6
receber
| Vencidas || 2.000,00] 1,7|| || || |
| Avencer |[ 28.000,00]] 24,1][2) Impostos || 2.200,00]| 6,6
| | | | | | I
[3) Estoques || 25.500,00]| 22,0]|3) Empréstimos || 15.000,00]] 45,2]
| Matéria-prima || 17.500,00]| 15,1]| || || |
| Produtos || 8.000,00]| 6,9|4) Salarios || 1.250,00]| 3,7
|4) Imobilizados || 60.000,00]| 51,8]|5) Outras obrigacées ||  3.200,00]| 9,9|
| Maquinas || 25.000,00]| 21,6|| || || |
[ Méveis |[ 4.500,00][ 3,80]| || || |
| Instalacdes || 30.500,00]] 26,4]] || || |
| | | | | | I
ITOTAL |[115.850,00][100,00]| || 33.150,00]] 100]
PATRIMONIO LIQUIDO
(Ativo — Passivo) R$ 82.700,00

Este quadro permite o empresario ter em acompanhamento més a més
de seu negdcio. A comparacdo com 0 més anterior é importante, pois mostra a
evolucao dos negocios da empresa.

Quando da analise mensal se o Patrimbnio Liquido mostra-se em
gueda, deve-se tomar medidas urgente, para retomar o crescimento, sob pena da
empresa entrar no processo de “faléncia” .
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INDICADORES ECONOMICO - FINANCEIRO

Os indicadores apresentados servem para acompanhar a saude
econdmica-financeira de sua empresa. Nao deixe de utiliza-los mensalmente, é s6
utilizar os dados registrados e disponiveis

A) LIQUIDEZ

Caixa + Bancos + Contas a receber + Estoques
(dividas) Passivo Exigivel

Exemplo: R$ 350,00 + R$ 30.000,00 + R$ 25.500,00

= R$ 1,68
33.150,00

O resultado demonstra que a empresa dispde de R$ 1,68 para cada
real existente de divida.

B) ROTACAO DOS ESTOQUES

Demonstra quanto tempo 0 empresario leva para consumir ou vender o
total investido em estoques.

Estoque médio

Produtos vendidos no periodo

Exemplo: R$ 25.000,00

=1,5x 30 =45 dias
R$ 17.000,00
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C) RENTABILIDADE

Serve para medir mensalmente qualquer € a rentabilidade do
empreendimento, isto €, o Patriménio Liquido que é o capital proprio da empresa,
conforme a seguinte formula:

= Lucro Operacional x 100
Patriménio Liquido

=R$ 220,00 x 100 , 0,26% / més/retorno
R$ 87.700,00
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CONSIDERACOES FINAIS

Apds a demonstracdo de nosso roteiro, esperamos termos colaborado
com técnicas simples que pode ser importante para a viabilidade de seu
empreendimento.

Aproveitamos a oportunidade para deixar algumas “dicas” que o
ajudarao assimilar melhor o que foi apresentado neste manual.

Defina claramente seu cliente, em funcdo dele podem mudar os precos de
venda,

Estabelecer a sua margens de lucros ou faixas de margens para seus
produtos;

Compare 0 seu pre¢o com 0s da concorréncia para ver se € necessario fazer
alguns ajustes nos custos, tendo o cuidado de manté-los (os precos finais)
competitivos e atraentes no mercado;

O preco calculado conforme o manual é preco a vista. Nos negdcios a prazo é
necessario acrescentar uma taxa financeira.

Lembre-se que na atual economia de mercado, quem estabelece o preco é o
mercado.

Mude os rumos da empresa na direcao que o cliente indicar.



PROGRAMA DE CAPACITAGAO E RECURSOS HUMANOS NA INDUSTRIA CERAMICA DO PARANA — MINEROPAR/SERT 22

ANEXO
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CALCULO DA TAXA DE MARCACAO

Serve para facilitar seus calculos, na definicdo do preco de venda a
vista. Para utilizar, use quando realizar a somatoria dos percentuais de ICMS, PIS/
CONFINS, COMISSAO, CUSTO FIXO E LUCRO.

% Taxa de marcagéo % Taxa de marcagéo

1.0526 28 1.3889

1.0638 29 1.4085

1.0753 30 1.4286

1.0870 31 1.4493

1.0989 32 1.4706

1.1111 33 1.4925

1.1236 34 1.5162

1.1364 35 1.5385

1.1494 36 1.5625

1.1628 37 1.5873

1.1765 38 1.6129

1.1905 39 1.6393

1.2048 40 1.6667

1.2195 41 1.6949

1.2195 41 1.6949

1.2500 43 1.7544

1.2658 44 1.7857

1.2821 45 1.8182

1.2987 46 1.8519

1.3333 48 1.8868

1.3514 49 1.9608

1.3699 50 2.0000

2.0408 64 2.7778

2.0833 65 2.8571

21277 66 2.9412

2.1739 67 3.0303

2.2222 68 3.1250

2.2727 69 3.2258

2.3256 70 3.3333

2.3810 71 3.4483

2.4390 72 3.5714

2.5000 73 3.7037

2.5641 74 3.8462

2.6316 75 4.0000

5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24 1.3158 47 1.8868
25
26
27
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63

2.7027 76 4.1667
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PROGRAMA DE CAPACITACAO E RECURSOS HUMANOS NA
INDUSTRIA CERAMICA DO PARANA

MINEROPAR/SERT

AS ARGILAS E SUA IMPORTANCIA PARA A CERAMICA
ESTRUTURAL

| — Argila. O que &?

Argila — constituida essencialmente por argilo-minerais, podendo conter outros
minerais, 0s ndo argilosos, matéria organica e outras impurezas. Caracte-
rizada fisicamente por:

= Possuir contetdo elevado de particulas com diametro inferior a 0,002mm;

» Quando pulverizada e misturada com agua em quantidade adequada, torna-se
plastica;

= Apoés secagem, torna-se consistente e rigida, adquirindo grande dureza apés
gueima a temperatura elevada.

Além dos argilo-minerais, as argilas contém geralmente outros materiais e
minerais, tais como matéria organica, sais solUveis e particulas de quartzo, pirita,
mica, calcita, dolomita e outros minerais residuais, e podem conter também mine-
rais nao-cristalinos ou amorfos.

Argilo-minerais — minerais constituintes e caracteristicos das argilas, geralmente
cristalinos. Quimicamente sao silicatos hidratados contendo ca-
tions, tais como Al, Mg, Fe, Ca, K e outros e que, estrutural-
mente, se apresentam em camadas e folhas ou ainda, mais ra-
ramente, em cadeias ou fitas.

Material argiloso — qualquer material natural de granulometria fina e de textura
terrosa ou argilosa, independentemente se, na sua composi-
¢a0 0s minerais argilosos serem ou ndo componentes es-
senciais; assim, as argilas, argilitos, folhelhos e xistos argilo-
sos sao materiais argilosos; os solos podem também consi-
derar-se como materiais argilosos desde que apresentem
textura argilosa e um contetdo elevado de argila.

O termo argila ndo tem significado genético: € usado para os materiais que
séo o resultado do intemperismo, da acéo hidrotermal ou que se depositaram co-
mo sedimentos fluviais, marinhos, lacustres ou edlicos.
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Il - Os Principais Argilo-minerais

Sabemos modernamente que todas as argilas sdo constituidas essencial-
mente por particulas cristalinas extremamente pequenas de um nudmero restrito
de minerais conhecidos como argilo-minerais. Uma argila qualquer pode ser com-
posta por particulas de um argilo-mineral ou por uma mistura de diversos argilo-
minerais. Quimicamente, os argilo-minerais, como foi assinalado acima, s&o com-
postos por silicatos hidratados de aluminio e ferro, contendo ainda, geralmente,
certo teor de elementos alcalinos e alcalinoterrosos.

Argilo-minerais séo essencialmente silicatos de aluminio hidratados, de
modo que seus principais constituintes quimicos sao silica (SiO,), alumina (Al,O3)
e agua. Ocorrem também um pouco de potassa (K,O) em argilas iliticas, e quanti-
dades variaveis de cal (Ca0), soda (Na,O), magnésia (MgO) e ferro (tanto como
FeO e Fe,03) em argilas montmorilloniticas. Quase todos estao presentes em to-
das as analises, mas eles vém em parte de outros constituintes, além das argilas,
tais como flocos de mica e carbonatos de calcio e ferro.

Alguns materiais argilosos também contém carbono (sob a forma de
restos organicos) e enxofre (como sulfeto de ferro e sulfato de célcio). Quartzo
responde por parte do SiO,, nas analises. A perda ao fogo representa a propor-
cdo, em peso, da amostra de argila seca que é eliminada como material volatil pe-
lo aguecimento a temperatura de 1.00C0°C.

A composicgdo quimica de sedimentos argilosos pode ser tdo importan-
te quanto as propriedades fisicas das espécies de argilo-minerais presentes,
guando esta sendo avaliada sua adequacao para finalidades diversas.

Os principais tipos de argilo-minerais utilizados nas massas ceramicas
sao a caulinita, ilita, montmorillonita e argilas do grupo da clorita, que sao argilas
magnesianas.

Dos principais tipos de argilo-minerais, a caulinita ocupa claramente
uma posicao central.

Tanto a montmorillonita como a ilita tém formulas que incluem elemen-
tos que formam cétions soluveis (K+, Na+, Mg2+), mas a caulinita € simplesmente
um silicato de aluminio hidratado. Se o processo de intemperismo continuar o
tempo suficiente para que todos os céations sollveis sejam dissolvidos ou lixivia-
dos, entdo a caulinita é o produto final.

As argilas cauliniticas também séo divididas em relativamente plasticos
e nao-plasticos. As ndo-plasticas sdo usualmente originadas de depdsitos residu-
ais, onde os argilo-minerais tendem a ser maiores e mais bem cristalizados. As
plasticas geralmente sé@o caulinitas sedimentares, ndo tdo bem cristalizadas e de
granulagdo mais fina, e ttm um indice de plasticidade mais alto: elas tém mais
agua de adsorcao, parcialmente porque elas tém mais imperfeicdes estruturais e
parcialmente porque as particulas menores tém area de superficie maior em rela-
¢cao ao seu volume.
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O tipo de argilo-mineral produzido € determinado parcialmente pela na-
tureza do mineral priméario e parcialmente pela intensidade de intemperismo qui-
mico, que eventualmente leva a formacgéo de caulinita. Isso entretanto ndo é a hs-
téria toda, pois a composicao dos argilo-minerais pode ser alterada pelos proces-
S0s em vigor no ambiente deposicional.

A estrutura das micas e dos argilo-minerais é baseada em folhas ou
camadas de tetraedros de silicatos, dai os nomes de filossilicatos (silicatos em fo-
Ihas) ou silicatos em camadas utilizados para esses minerais. Nas micas e argilo-
minerais, o aluminio e os ions hidroxila também fazem parte das folhas ou cama-
das, pode-se considera-las como folhas de silicato de aluminio hidratado. Estas
sdo empilhadas umas sobre as outras e ligadas de maneiras diferentes para for-
mar cada um dos tipos principais de argilo-minerais aos quais estamos nos refe-
rindo.

lll — Formacé&o de Argilas

l11.1 - A Argila e o Ciclo das Rochas

Os minerais argilosos, salvo raras excec¢des, ocorrem junto a superficie
da crosta terrestre e aparecem em profundidade como consequéncia da recicla-
gem da matéria mineral durante o ciclo das rochas, que pode ser resumido da se-
guinte forma:

1. As rochas situadas em zonas profundas da crosta sdo trazidas a
superficie por acdo do vulcanismo ou por acdo dos movimentos
crustais que constréem as cadeias de montanhas.

2. As rochas expostas a superficie sofrem meteorizacdo e eroséao.

3. Os produtos do intemperismo e da erosdo sao transportados, parti-
cularmente pela dgua, a maior ou menor distancia e depositados
em bacias sedimentares.

4. Os sedimentos s&o cobertos e recobertos por outros acabando por
se transformar em rochas sedimentares pelo processo denominado
diagénese.

5. Os sedimentos sofrem efeitos de metamorfismo e de granitizacao,
transformando-se em xisto, gnaisse e granito.

Os minerais argilosos s6 aparecem nas trés fases intermédias do ciclo
das rochas, especialmente na segunda fase, do intemperismo. Na terceira fase,
isto é, na sedimentacdo, os minerais argilosos podem ser transformados noutros,
havendo portanto alguma diagénese. Na quarta fase, sob a acdo da diagénese,
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0s minerais argilosos recristalizam progressivamente, acabando por desaparece-
rem.

l1l.2 - Efeitos do Intemperismo

No fenbmeno do intemperismo ha uma interagdo de varios fatores: cli-
ma, geomorfologia, tectbnica, vegetacdo, tempo geoldgico e natureza da rocha
mae.

A meteorizacao, ou intemperismo, € um dos processos geoldgicos mais
importantes para 0 homem porque promove a formacéo do solo e participa na
formacao de depdsitos minerais economicamente importantes, tais como: caulim,
laterita, bauxita, bentonita, carvéo e petroleo.

O intemperismo inclui dois mecanismos principais: alteracdo mecanica
e alteracdo quimica. A alteracdo mecanica consiste na fragmentacao ou desinte-
gracao das rochas e dos minerais primarios através de processos tais como: gelo-
degelo, molhagem-secagem e cristalizacdo de sais. A alteracdo quimica atua a-
través de processos tais como: hidrélise, hidratacdo, oxidacdo e carbonizacéo,
sendo a hidrélise o mais importante de todos eles.

Os processos geomorfologicos, isto €, quando falamos das formas atu-
ais dos terrenos e os fatores geoldgicos que ocorreram para que ficassem com
suas atuais caracteristicas, influenciam fortemente a meteorizacéo porque fazem
variar a razao infiltracdo/descarga de agua, e velocidade de percolacdo da mes-
ma. Nas regibes consideradas planas, a agua tem escoamento dificultado, po-
dendo ficar retida em zonas mais deprimidas durante longo tempo, concentra os
produtos de lixiviacdo (particularmente metais alcalinos e calco-alcalinos), aumen-
tando o pH, de modo que pode proporcionar a formacédo de montmorillonita e ou-
tras argilas. E o que acontece por exemplo com a formacéo dos solos negros e
expansivos das regides tropicais.

A vegetacdo afeta o movimento da agua superficial e subsuperficial e
torna a 4gua mais acida facilitando as dissolu¢cdes quimicas.

A natureza da rocha mae, através da composicado mineral e da textura,
também influi nos processos e nos produtos da meteorizacdo. A montmorillonita
desenvolve-se bem nos produtos de meteorizacdo de rochas basicas, caso do
basaltos, doleritos, anortositos e gabros, e em locais de fraca pluviosidade e dre-
nagem deficiente para que os produtos da meteorizacéo se enriquecam em silica
e em metais alcalinos e calco-alcalinos. A caulinita forma-se mais facilmente nos
produtos da meteorizacdo de rochas acidas, caso de granitos, granodioritos e
gnaisses e em locais de grande pluviosidade e boa drenagem para que os produ-
tos de meteorizacdo empobrecam em silica e em metais alcalinos e calco-
alcalinos e enriquegcam em aluminio.
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A hidrdélise proporciona a reacao lenta dos minerais com a agua dando
lugar a formacdo de novos minerais. Os produtos da meteoriza¢do sao principd-
mente: minerais argilosos, 6xidos e hidroxidos de Fe e de Al.

Nas regides tropicais com estacdes seca e Umida alternadas, a hidréli-
se é acentuada e os minerais primarios liberam determinados elementos quimicos
como K, Na, Ca, Mg, Fe, Al, Si com mobilidades diferenciadas, que em certas cir-
cunstancias podem recombinar-se e formar minerais argilosos casos da caulinita
e da montmorillonita.

Nas regides tropicais e equatoriais, quentes e muito Umidas, a hidrdlise
€ predominante e dois casos podem acontecer. Em locais com boa drenagem a
silica e os cations soluveis das rochas sdo removidos e os produtos de meteori-
zacao sado enriquecidos em aluminio, o que favorece a formacéo de caulinita. Nos
locais em que a drenagem € ainda melhor ou onde o processo de meteorizacao é
mais prolongado, mais silica pode ser removida e mais aluminio pode ser concen-
trado produzindo gibsita.

IV - Tipos de Depositos Argilosos

A figura 1 resume a formacéo de argilas e seu movimento através da
parte superior do ciclo das rochas. Os trés tipos de depdsitos de argilas identifica-
dos correlacionam-se de modo geral com os trés tipos de argilo-minerais.

Rocha fonte
—p | (ignea, sedimentar ou
metamorfica)

v

Mobilizacéo de mate- ) ARGILAS
rial por intemperismo RESIDUAIS

l

Remocéao de material

por trInsporte

Deposicédo de material ARGILAS
) - >
particulado SEDIMENTARES

'

Por diagénese ap0s so- ARGILAS DIAGE-
4’ =
terramento NETICAS

Rochas
sedimentares

|
v Figura 1 : Ciclo das Rochas
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Argilas residuais. Permanecem no sitio de intemperismo, como 0 nome
implica. Elas se acumulam onde ocorre intemperismo quimico intenso. Os produ-
tos solUveis séo lixiviados para dentro do solo e ha relativamente pouco transpor-
te de produtos soélidos. Regides Umidas e quentes e relevo baixo favorecem a
formacao de argilas residuais. A vegetacao ajuda a prevenir volumes significativos
de torrentes que carregariam os minerais de argila.

Argilas sedimentares. Estas sao removidas do sitio de intemperismo, e
acumulam-se em outros lugares. Elas sdo transportadas em agua de rio como
diminutas particulas coloidais, sofrendo pouca ou nenhuma alteracdo quimica du-
rante o transporte em rios ou na deposicao em lagos.

Argilas diagenéticas. Estas requerem uma palavra inicial de explicacao.
O termo diagénese refere-se as alteracdes quimicas e mineraldgicas que o0s -
dimentos sofrem a medida que sao soterrados em profunddade cada vez maiores
sob o pacote sedimentar e tornam-se compactados e litificados. A diagénese po-
de levar, no caso das argilas, a formacao de ilita a partir da caulinita e da mont-
morillonita. Explicando o porqué que nas rochas sedimentares argilosas do Para-
n4, a ilita aparece na composi¢cdo mineraldgica predominante.

V — Usos Industriais das Argilas

As argilas tém diversas aplicagfes industriais, podendo ser citadas as
seguintes: ceramica, cimento, abrasivos, isolantes elétricos, térmicos e acusticos,
siderurgia, industria de madeira, tintas e vernizes, produtos asfalticos, defensivos
agricolas, lubrificantes, perfumaria, sabdes, velas e sabonetes, minas para lapis,
construcao civil, ornamentacéo, entre outros. Seus usos para fins diversos condi-
cionam-se as caracteristicas que apresentam, tais como: composi¢do quimica e
mineraldgica, granulometria, textura, forma das particulas, presenca de ions tro-
caveis, cor de queima em diversas temperaturas, dentre outras.

VI — Caracteristicas das Argilas

Durante a queima de um produto ceramico, ocorre uma série de reacdes
gue vao dar origem ao produto desejado. Deve-se lembrar que todas essas rea-
cbes ocorrem no estado sélido, ou seja, os componentes usados nao estao dis-
solvidos, mas sdo particulas distintas e solidas que durante o processo reagem
entre si dando novos compostos.

Com o0 aquecimento do corpo ceramico ainda cru, inicialmente até 110°C,
perde-se a 4gua que se encontra apenas entre as particulas, até os 300°C sai a
agua que faz parte dos cristais e até os 600°C alguns minerais comecam a mudar
sua cristalizacdo. Dai em diante comeca-se a ter novos compostos e o material
inicial, integrado por uma série de matérias-primas mecanicamente frageis, passa
a ser composto de novos materiais, formados pela reacdo das matérias-primas
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entre si, adquirindo resisténcia mecanica. Desta forma, a argila moldada, inicial-
mente um complexo de argilo-minerais de forma cristalina definida, apos a trans-
formacao por queima, torna-se uma massa amorfa (sem forma) e com textura vi-
trea.

Uma propriedade que todas as argilas tém em comum € a coesao, que
Ihes confere plasticidade, propriedade de ser conformada e moldada quando mis-
turada com agua. Todas as argilas contém agua, mas ela é mantida de duas ma-
neiras complementares, e € importante distingui-las, existe a 4gua que compdem
o argilo-mineral e a agua do envoltorio. O leve desbalanceamento das cargas nas
particulas de argilo-minerais, causados por imperfei¢cdes e distor¢cdes estruturais,
atrai ndo somente cations mas também moléculas de agua. Portanto, cada parti-
cula de argilo-mineral é envolvida e separada de suas vizinhas por um envoltorio
aquoso. Em geral, quanto maior for a capacidade de troca cationica do argilo-
mineral, mais largo o envoltério de Agua e mais plastica a argila.

Essa agua mantida frouxamente é chamada agua de adsorcdo. Ela é
removida por aquecimento a 105-110°C, e sua remocao destréi a plasticidade da
argila. Esta transformacao € reversivel, e a plasticidade pode ser restaurada
simplesmente pela adigdo de agua. Agua de constituicdo € estruturalmente parte
das camadas de silicato de aluminio hidratado e aparece como grupos (OH) na
formula quimica dos minerais. Ela ndo é removida por secagem, mas comeca a
ser eliminada a cerca de 400°C. Essa € uma transformacéo quimica irreversivel,
e os argilo-minerais sdo transformados em aluminosilicatos anidros quando a-
guecidos a essas temperaturas. Isso € o que acontece durante a queima em for-
nos, como vocé vera depois. A agua de constituicdo ndo tem nada a ver com a
plasticidade, a qual é controlada inteiramente pelo conteido de 4gua de adsor-
cao.

As mudancas que quaisquer produtos baseados em argila sofrem na
gueima podem ser vistas como uma forma de metamorfismo artificial. A trans-
formacao mais importante é o rearranjo dos constituintes dos argilo-minerais em
novos compostos, de acordo com reacdes tais como:

Al>SiOsS(OH)s = Al,O3-2Si02 +2H20

Esta equacado altamente simplificada pretende apenas mostrar que as
estruturas hidratadas dos argilo-minerais sao transformadas em compostos alu-
minossilicatados anidros, que dédo qualidades de dureza e impermeabilidade aos
tijolos e outros produtos ceramicas. Essas transformacdes internas ocorrem a
temperaturas de cerca de 900°C e n&do envolvem qualquer mudanca maior na
composicao geral bruta do material.

O grau de plasticidade de argila pode ser definido em termos de dois
limites: o limite de plasticidade que € definido como o teor de umidade minimo
gue permite que a argila seja moldada com os dedos em filetes de 3mm de es-
pessura sem desagregar; e o limite de liquidez que é o teor de umidade com o
gual a argila comeca a fluir entre os dedos. Ambos os limites Sdo expressos co-
mo percentagem em peso da argila seca a 110°C. Quando o teor de umidade
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esta entre os dois limites, a argila estd em estado plastico. A diferenca aritmética
entre os dois limites (isto €, o limite de liquidez menos o limite de plasticidade) é
conhecida como indice de plasticidade que é a medida da faixa de variacdo da
umidade dentro da qual a argila se comportara plasticamente.

Além dos principais argilo-minerais ja citados, as argilas ceramicas podem
conter outros constituintes minerais, tais como: hidroxidos de ferro (limonita, he-
matita, etc.) e aluminio (gibsita, por exemplo); sulfetos; carbonatos; sulfatos; mine-
rais residuais (silica) e matéria orgéanica.

Cada um destes componentes pode participar no processo de queima da
peca ceramica, que essencialmente envolve reacdes nas quais os argilo-minerais
se quebram, sinterizam e fundem formando um “cimento” que agrega outros mi-
nerais e fragmentos de rocha juntos. Embora a resisténcia e a aparéncia da peca
possam depender mais da presenca de outros minerais do que da propria argila,
0 comportamento da assembléia de argilo-minerais € importante para a confor-
macéao da peca ceramica.

A decomposicao térmica de argilas é critica no processo de queima, e 0s
diferentes minerais variam individualmente no seu comportamento. Além disso, a
proporcao e a natureza dos diferentes argilo-minerais varia de uma argila para ou-
tra, dependendo da histéria deposicional da rocha de interesse. Esta variabilidade
aumenta a variacdo do comportamento de queima de diferentes matérias primas.

Mesmo reconhecendo que a natureza da fracdo argilosa é tdo importante
para prever o comportamento de uma argila na queima, isto € raramente conheci-
do em detalhe. Em vez disso, argilas ceramicas sao caracterizadas por analises
guimicas. Consequentemente, na pesquisa e avaliacdo de argilas estruturais nao
€ sempre que se consegue ter um conhecimento detalhado da mineralogia da ar-
gila, € necessario em vez disso interpretar uma analise quimica usando o pressu-
posto que a caulinita € uma argila sem alcalis, ilita pode conter potassio, montmo-
rillonita € complexa mas contém calcio e sodio e a clorita é ferromagnesiana.

Em termos de analise quimica, argilas ceramicas sdo dominadas por silica e
aluminio, com uma quantidade muito variavel de ferro, magnésio, élcalis e 6xido
de célcio. Alguns elementos podem estar presente em mais de um mineral. Por
causa das possiveis consequéncias posteriores, precisa-se ter cuidado para veri-
ficar se 0s seguintes constituintes minerais estao presentes:

= Carbonatos: afetam a cor da peca. Se presentes em grandes fragmentos, po-
dem ocasionar problemas na queima, quando hidratam no resfriamen-
to/aquecimento, expandindo e pipocando a superficie da peca.

= Gipsita: desidrata para formar bassanita, e depois reidrata quando exposta pa-
ra formar gipsita, expandindo no processo e resultando numa camada na su-
perficie da peca. A gipsita € um sulfeto de calcio, ndo confundir com gibsita
gue é um hidréxido de aluminio.
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= Pirita: oxida na queima para produzir sulfato. Este reage com CaO resultando
em gipsita. Se a reacao for apenas moderada, causa eflorescéncia (uma in-
crustacao superficial branca de sais sollUveis, principalmente sulfatos) na su-
perficie das pecas. Se a reacdo for mais forte, a geracdo do gas diéxido de
enxofre derivado da pirita causa um inchamento da peca, contribuindo para a
saida do gas.

VIl - Telhas e Tijolos

Os romanos foram os introdutores de tijolos na Inglaterra. Na ldade
Média os tijolos foram inicialmente usados para construcdes eclesiasticas, depois
para as residéncias dos nobres e mais tarde para as habitacdes das classes mé-
dias emergentes. O Grande Incéndio de Londres (1665) foi determinante para
transformar a cidade de madeira em uma cidade de tijolos. Um importante fator
para o crescente uso de tijolos foi a superexplotacdo das florestas: apds a Revo-
lucdo Industrial os tijolos tornaram-se o principal material estrutural. Eles ainda
sdo largamente utilizados para a construcdo de casas, mas desde a década de
1950 o concreto veio a concorrer na industria de construcéo.

Ha trés variedades basicas de tijolos: os tijolos comuns macicos ou fu-
rados, sdo adequados para finalidades construtivas gerais; os tijolos aparentes
(tijolo a vista) sao feitos especialmente para ter aparéncia atraente, que é conse-
guida por variagdes na cor e textura superficial; e os blocos estruturais, furados,
gue tém que ser suficientemente fortes e compactos para fornecer capacidade de
suporte em grandes estruturas. Todos os tijolos devem ser do mesmo tamanho e
forma para simplificar o assentamento e seguir as normas técnicas quanto a di-
mensdes e estrutura. Com efeito, a reprodutibilidade é essencial na fabricacéo
de tijolos: a argila deve ser capaz de tomar uma boa forma e reté-la quando os
tijolos sdo secos e queimados, sem encolhimento indesejavel, empenamento ou
trincamento.

A matéria-prima bruta da cava é descarregada em um alimentador de-
sintegrador onde ocorre a desintegracao inicial e em seguida entra em um lami-
nador, onde sofre destorroamento, e passa para um misturador onde o contetido
de agua de adsorcéo € ajustado para assegurar o necessario grau de plasticida-
de de modo que os tijolos possam ser conformados pela maromba por compres-
sdo ou extrusdo. Normalmente, o contetdo de agua de adsorcéo é cerca de 20%
em peso da argila. Com muito pouca agua a argila ndo é suficientemente plastica
para ser trabalhada, com muita agua os tijolos ainda verdes perdem sua forma.

Além disso, 0 excesso de agua deve ser eliminado, pois aumenta os
custos da secagem, além de causar encolhimento irregular durante a secagem e
a queima. A ilita e a caulinita plastica (sedimentar) sdo os melhores argilo-
minerais para fabricacdo de tijolos, pois elas tém o grau de plasticidade certo, e
sdo abundantes. Argila montmorillonita encolhe muito para servir para fabricacéo
de tijolos.
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Os argilo-minerais devem obviamente formar o grosso da matéria-
prima usada na fabricacdo de tijolos, mas uma certa quantidade de quartzo é ne-
cessaria para dar resisténcia, e ele esta quase sempre presente em particulas do
tamanho de silte. Ha& ainda outros constituintes alguns dos quais mais deseja-
veis que outros. Por exemplo, pequenas quantidades de CaCO3 no argilito ou
folhelho podem ser toleradas e podem mesmo ser desejaveis nos estagios finais
de queima. Entretanto, quantidades acima de 15% tendem a tornar os tijolos po-
rosos, porque muito CO; é liberado durante a queima.

Mudancgas menores incluem a perda de ambas as aguas de adsorcao
e constituicdo, a expulsédo de diéxido de carbono, fluoreto e 6xido de enxofre, e a
combustéo da matéria organica. Ferro®* (6xido ferroso) é oxidado para ferro®" (6-
xido férrico), e essa é a razdo de a maioria dos tijolos serem vermelhos. Tijolos
cinzas ou azuis podem ser produzido somente por queima sob condi¢des reduto-
ras.

Muitas argilas contém CaO, MgO, K,O e Na,O em suas analises qui-
micas. Esses constituintes sdo conhecidos como fluxos ou fundentes, porque nos
estagios iniciais da queima eles combinam com a silica e a alumina das argilas
para formar minerais com pontos de fusdo relativamente baixos. Durante o esta-
gio de queima, a cerca de 1.000°C, esses minerais fundem e revestem as parti-
culas sdlidas, unindo-as na medida em que resfriam e os liquidos solidificam co-
mo vidro. A quantidade de material que funde é muito pequena, e o tijolo em si
permanece solido.

VIIl — Onde Ocorrem Argilas No Parana

Na geologia costuma-se classificar as rochas de uma regiao, de acordo
com sua idade, tipo de rochas e como foram formadas, colocando-as como per-
tencentes a uma formacgéo geoldgica. O nome dado a uma formacao, normalmen-
te faz referencia a uma localidade, onde esta unidade geoldgica foi descrita pela
primeira vez, como por exemplo a Formacao Irati.

O estado do Parana pode ter a sua geologia dividida genericamente
em trés grandes compartimentos. O primeiro, que se estende do litoral até a es-
carpa do Segundo Planalto (Sao Luiz do Purund), inclui sedimentos recentes no
litoral e rochas cristalinas, muito antigas, principalmente granitos, gnaisses, xistos,
quartzitos, marmores e filitos, com idade desde 2 bilhdes de anos até 600 milhdes
de anos. Essas formam a Serra do Mar e todo o relevo acidentado do Vale do Ri-
beira até o limite Sul do Estado, constituindo o Primeiro Planalto.

No segundo compartimento limitado por Antonio Olinto ao sul e Jacare-
zinho ao norte, que corresponde ao Segundo Planalto (da Serra de S&o Luiz do
Purund até a Serra da Esperanca), predominam as rochas sedimentares, com i-
dades entre 400 a 140 milhdes de anos. Sao arenitos, siltitos e folhelhos.
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No terceiro compartimento, que coincide com o Terceiro Planalto (da
Serra da Esperanca até o Rio Parana) é constituido predominantemente de lavas
de composicao basaltica, cuja decomposicdo origina as terras roxas , com exce-
cdo da parte Noroeste do Estado, ocupada pelos arenitos da Formacao Caiua.
Este compartimento tem menos de 150 milhdes de anos de idade.

VIII.1 — Primeiro Compartimento

O Primeiro Planalto Paranaense € onde se localiza o maior nimero de
olarias do Estado. A maior parte utiliza argilas provenientes das varzeas do rio I-
guacu, na Regido Metropolitana de Curitiba.

Existem muitas olarias que utilizam argilas provenientes da alteracéo
de rochas graniticas ou assemelhadas. Estas lavras em éareas planas tem uma
porcdo superior de solos argilosos com muita matéria organica e, na sequéncia do
perfil argilas cauliniticas com muito 6xido de ferro presente.

Este compartimento contém, ainda, varias ocorréncias de filitos, rochas
metamorficas assemelhadas aos folhelhos.

VIIl.2 — Segundo Compartimento

As rochas do segundo compartimento sdo em sua maioria sedimenta-
res, rochas com idade entre 400 e 140 milhdes de anos.

O ciclo das rochas, descrito anteriormente, também ocorre no Parana,
onde rochas mais antigas sofreram desgaste e suas particulas foram sendo de-
positadas em diversos tipos de ambientes.

Nesta regido geografica, e por que nao dizer geoldgica, foram sendo
depositados, alternadamente, sedimentos de origem marinha, glaciais, fluviais e
desérticos.

Esta variedade de ambientes deu condi¢Ges para que existam rochas
arenosas, siltosas e argilosas, além de camadas de carvao e calcario.

Nas camadas argilosas, 0s principais argilo-minerais presentes sao a i-
lita e a clorita, aparecendo também a montmorillonita e, em alguns casos a cauli-
nita.

Conforme a posicdo que estas rochas afloram, ou seja aparecem na
superficie, muitas argilas podem se transformar, pela perda de elementos carrea-
dos pela percolacéo das aguas, em argilas cauliniticas. E o que ocorre por exem-
plo, em Rio Azul, onde se explora argila caulinitica, apropriada para fabricacdo de
porcelanas.
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A mesma formacédo geoldgica, na regiao de Prudentépolis, é explorada
por muitas das olarias daquele municipio, porém suas caracteristicas naquela re-
gido sao apropriadas apenas para 0 uso em ceramica estrutural.

Em outro exemplo a ser citado, foi feita uma experiéncia em rochas ar-
gilosas na cidade de Campo do Tenente. Coletou-se amostra do folhelho que o-
corre naquela regido em uma encosta de morro, como seria uma argila de barran-
co. Os testes ceramicos executados mostraram que aquela argila queimada a
950°C adquiriu resisténcia mecanica acima dos 400Kgf/cm? e porosidade préxima
a 0%. Para outra amostra coletada em terreno mais plano, com o lencol freéatico
guase aflorante, os resultados foram diferentes, baixa resisténcia mecanica e alta
porosidade.

A explicacdo é que no segundo caso, 0s elementos fundentes, que e-
ram K;O e Na,O, tinham sido carreados (lixiviados), as outras caracteristicas ex-
ternas premaneceram as mesmas. Provavelmente o argilo-mineral predominante
passou a ser a caulinita, que tem sua temperatura de sinterizacdo muito superior
aos 950°C.

Estes exemplos servem para ilustrar o fato de que nao existe uma re-
gra geral, de onde possa se afirmar que em uma determinada regido todas as ar-
gilas sdo ou ndo apropriadas para determinado uso em ceramica.

VIII.3 Terceiro Compartimento

No Terceiro Planalto Paranaense, onde ocorre a rocha baséltica, a
concentracao de argilas para uso em ceramica vermelha se da de trés maneiras:
a) depdositos de argilas transportadas; b) os solos roxos; c) argilas residuais.

Os depositos de argilas transportadas formam-se nas varzeas, concen-
tradas pela acao dos rios. Elas séo as mais utilizadas na producéo de tijolos e te-
Ihas, encontradas ao longo das margens de rios, lagos ou varzeas. Ricas em fer-
ro, elas tém granulometria extremamente fina e teores apreciaveis de matéria or-
ganica, fatores responsaveis pelas suas cores escuras, em tons de cinza e preto,
e elevada plasticidade.

O solo roxo, ou vermelho, tipico da regido, € utilizado por algumas ce-
ramicas como a argila magra. Nao pode ser considerado tecnicamente como sen-
do uma argila, porém as vezes € indispensavel para compor a mistura da massa
ceramica.

A forma de ocorréncia das argilas residuais é a mais dificil de ser com-
preendida pelos leigos em geologia, para os quais é dificil entender que as argilas
podem se formar no perfil de alteracdo do solo e ndo dependem necessariamente
da acao dos rios.

Em um perfil de lavra destas argilas, nas regidbes Oeste e Sudoeste,
temos na porcao superior 0 solo vermelho ou argila magra, que é um material
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com alto teor em quartzo (areia), argila, 6xido de ferro e aluminio. Logo abaixo
vem a argila gorda ou plastica que, boa parte do ano fica encharcada. Trata-se de
uma argila com altos teores de argilo-minerais com particulas finas. O grau de u-
midade e a granulometria da mesma lhe conferem uma plasticidade bastante ele-
vada. Abaixo desta, diretamente sobre a rocha matriz, temos a picarra, de colora-
¢ao amarelo a cinza ou avermelhada.

Quando a porc¢ao superior do perfil de solo é composta de matéria or-
ganica, muitas vezes de turfa, ela confere coloracéo escura a todo perfil de altera-
cao. Estes perfis, algumas vezes sédo incompletos, tendo maior ou menor espes-
sura da argila plastica ou da picarra.

Como foi visto, os fatores principais que regem a formacao destas argi-
las séo o tipo de rocha, clima, relevo, vegetacao e tempo geoldgico. Ao levar-se
em conta estes fatores, pode-se questionar porque numa determinada regiao ou
local ocorrem argilas e outras regides ndo. Neste compartimento, esta divida é
normal, jA que a rocha é quase sempre o0 basalto, o clima € o mesmo, a vegeta-
cdo e o tempo de formacéo dos solos também. O que difere ai é essencialmente
o relevo, que controla a declividade e o tamanho da rede de drenagem, entre ou-
tros fatores.

No caso especifico destas regies deve-se observar com cuidado as
ocorréncias de argila. Percebe-se que ocorrem sempre ao longo de pequenos rios
ou nascentes, com pouca declividade e onde o lencol freatico aflora préximo a
superficie. Nestes pontos o terreno € pouco acidentado, sem sulcos erosivos. A
concluséo é que nesses locais ha condi¢des para que se desenvolvam argilas.

Na regido Noroeste, também pertencente ao Terceiro Planalto Parana-
ense, as rochas regionais sdo os arenitos. As argilas que la4 sédo lavradas séo
principalmente argilas transportadas e depositadas nas varzeas dos principais ri-
0S.

Ocorrem argilas semelhantes as descritas anteriormente, por alteracéao
de rochas basélticas proximas as calhas dos rios, onde algumas vezes aflora o
basalto. Porém como estéo justamente nas varzeas dos rios, torna-se dificil dis-
tingui-las daquelas que foram transportadas. H& ocorréncias também nesta regido
de lentes de argilas cauliniticas no meio dos arenitos, porém néo se tem noticias
gue estas sejam economicamente possiveis de serem lavradas.

IX —Resumo

1. Argilo-minerais formam-se principalmente por intemperismo. Exis-
tem trés tipos principais de argilo-minerais: caulinita, ilita @ montmorillonita. Argilo-
minerais tem granulometria muito fina e consistem de camadas de silicato de a-
luminio hidratado empilhadas e unidas por ligacdes de hidrogénio (caulinita); ions
de potassio (ilita); e por cations trocaveis e moléculas de agua (montmorillonita).
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2. O tipo de argilo-mineral formado depende parcialmente das condi-
¢Oes de intemperismo e parcialmente da rocha. Caulinita € o produto final se o
intemperismo dura o tempo suficiente. Argilas residuais sdo aquelas que perma-
necem no local de intemperismo. Argilas sedimentares sdo aquelas depositadas
como lamas com pequena mudanca de composicdo, e alguma troca de céations
com a agua do mar. Argilas diagenéticas sdo aquelas que sofreram alguma alte-
racao na composicado durante a compactacéo e a sua transformacdo em uma ro-
cha. A diagénese eventualmente leva a formacao de ilita a partir tanto da caulinita
como da montmorillonita. Quanto mais antiga for uma rocha rica em argila mais
provavel é que ela contenha ilita.

3. Todos os sedimentos ricos em argilas contém agua de adsorcéao, a
qgual pode ser removida por secagem, e agua de constituicdo que € parte da es-
trutura do mineral de argila (grupos OH), a qual é removida irreversivelmente pelo
aguecimento a altas temperaturas.

4. Os usos das argilas dependem amplamente de sua plasticidade
guando misturadas com agua. llita e as argilas cauliniticas de granulometria mais
fina sdo usadas para a fabricacdo de tijolos e telhas, finalidades a que néo se
presta a montmorillonita por ser muito plastica. A queima das argilas as transfor-
ma as argilas em silicatos de aluminio anidros. Fundentes vitrificados d&o resis-
téncia adicional.

5. No Segundo Planalto Paranaense, a maioria das rochas € de origem
sedimentar, depositadas em diversos tipos de ambientes. Nas camadas argilosas
0s principais argilo-minerais sdo a ilita e a montmorillonita. No Terceiro Planalto
Paranaense, os depdésitos de argila explorados sédo das varzeas dos rios ou de
argilas residuais.
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PROGRAMA DE CAPACITACAO E RECURSOS HUMANOS NA
INDUSTRIA CERAMICA DO PARANA

MINEROPAR/SERT

FABRICACAO EM CERAMICA VERMELHA

| - INTRODUCAO

A ceramica abrange o conjunto de industrias que tém como
principal matéria-prima a argila, mineral natural muito abundante.

Segundo alguns dados histéricos, a fabricacdo dos produtos
da argila é conhecida ha muitos séculos, tendo sido descoberta, talvez por
acaso.

Conceito Tradicional de Ceramica: E a denominagdo comum
a todos os produtos de argila queimada; baseia-se na mais antiga transfor-
macao quimica praticada pelo homem, isto &, endurecimento de silicatos hi-
dratados de aluminio pela acéo do calor.

Conceito Moderno de Ceramica: O termo moderno de cera-
mica inclui todos os produtos feitos com argila ou éxidos puros, tais como:
ceramica vermelha, ceramica branca e materiais refratarios, vidros, cimento,
materiais abrasivos, produtos inorganicos ndo metdlicos, eletro-fundidos, ma-
teriais magnéticos (memoéria de computador), supercondutores, fibras cerami-
cas, metaloceramica, etc.

Ha milhares de anos que o homem conhece a propriedade da
argila de se transformar numa massa plastica quando amassada com uma
guantidade conveniente de agua, suscetivel de adquirir as mais diversas for-
mas, conservando-as ap0s secagem e queima.

Moldada a massa plastica na forma desejada, esta é subme-
tida a secagem e queima, quando sofre transformacfes que dependem da
sua composicao e da temperatura a que tenha sido submetida.

Nos produtos submetidos a baixa temperatura de queima, a
massa fica muito porosa, ndo adquirindo grande dureza. Apresenta, no entan-
to, qualidades suficientes para determinadas aplicagdes, como na fabricagéo
de blocos ceramicos e vasos.

Porém, em determinados produtos, a porosidade constitui um
grave defeito.
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Elevando-se a temperatura de queima dos produtos, a massa
sofre mudancas em suas propriedades. A porosidade diminui até desapare-
cer, tornando-os impermedaveis com a vitrificagdo da massa.

Outra maneira de deixar o material impermeéavel € o emprego
de verniz ou esmalte. Com isto os produtos ceramicos adquirem uma superfi-
cie dura e lisa que é facil de limpar e pode, ao mesmo tempo, ser decorada.

Quanto maior o grau de pureza da argila, mais elevada € a
sua temperatura de vitrificacdo, podendo esta ser diminuida misturando-se &
massa materiais fusiveis, denominados fundentes (Ponto de fusdo do caulim
de 1650°C a 1745°C).

Il - PRODUTOS QUE COMPOEM A CERAMICA VERMELHA

Compreende todos os produtos feitos com matérias-primas,
gue apos queima apresentam coloracdo avermelhada.

Entre as matérias-primas a argila representa um papel impor-
tante na fabricacdo de produtos de ceramica vermelha, dependendo dela as
caracteristicas finais. Propicia, também condicdes favoraveis no decorrer do
processo de fabricacdo, principalmente aquelas fases que estédo diretamente
relacionadas com a plasticidade.

Ceramica Vermelha de Massa Porosa

Sem glasura: elementos vazados, tijolos, telhas, vasos, fil-
tros, revestimentos para tijolos a vista, etc.

Com glasura: elementos vazados, telhas, ladrilhos de piso,
vasos, objetos de adorno, etc.

Ceramica Vermelha de Massa Semivitrificada
Sem glasura: ladrilhos de piso, lajotas, etc.

Com glasura: ladrilhos de piso, manilhas, lajotas, pastilhas
de revestimentos, etc.

Il - MATERIAS PRIMAS

ARGILA - é um material natural de textura terrosa e de baixa gra-
nulometria, que geralmente, adquire quando umedecido com uma quantidade
limitada de agua, certo grau de plasticidade, suficiente para poder ser mol-
dado e que o perde temporariamente pela secagem e permanentemente pela
queima.
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O valor da argila como matéria-prima para producdo de va-
rios produtos ceramicos baseia-se em sua plasticidade no estado umido, qua-
lidade quase nédo superada por nenhuma outra matéria-prima, que adquire
dureza ao secar e, finalmente, rigidez ao ser queimada.

No estado seco, as argilas séo friaveis, absorvem agua com
rapidez, tem fraca coesé@o e aderem na lingua. Tem cheiro particular, analogo
ao que se desprende da terra molhada depois de uma grande chuva.

Pela adicdo de agua, a argila se transforma numa massa
plastica, podendo ser moldada em todas as formas, conservando-as perma-
nentemente, mesmo apos a secagem e queima.

As argilas plasticas, ricas em substancias argilosas, sao
chamadas de gordas. As argilas arenosas e asperas ao tato sdo chamadas
de magras.

As argilas para telhas e tijolos sdo gordas quando contém
80% de substéancias argilosas e magras quando contém 60% de areia.

LIGA — a liga das argilas varia consideravelmente segundo
sua plasticidade e o teor de areia. Quanto mais se adiciona areia a uma argi-
la, mais diminui sua liga.

As argilas empregadas na fabricacao de produtos de cerami-
ca vermelha ou estrutural, encontram-se distribuidas em quase todas as re-
gides. As impurezas que podem conter sdo muito varidveis e modificam, rela-
tivamente, suas propriedades. Isto significa que para a fabricacdo destes
produtos existe a disposicdo uma grande variedade de matérias-primas, 0
qgue, sem duvida, representa uma vantagem para esta industria.

A maior dificuldade inerente a este tipo de industria ndo se re-
fere & matérias-primas e nem ao processo de fabricacdo, mas sim, ao baixo
preco do produto no mercado. Por esta razéo, deve-se buscar cada vez mais,
a diminuicdo do custo do produto final, que, além do derivado do processo de
fabricacdo, depende muito da argila e dos equipamentos e métodos empre-
gados no seu preparo inicial.

O principal componente das argilas industriais € a argila pura,
de composicdo bem definida, a caulinita, um silicato de aluminio hidratado
(AlO3. 2SiO,. 2H,0), que nunca é encontrado em estado quimicamente puro
na natureza e que apresenta uma proporcao de 47% de silica, 39% de alumi-
na e 14% de agua.

As argilas nunca sado encontradas puras, mas sim, mistura-
das com outras substancias que determinam suas caracteristicas. As argilas
assim constituidas podem ser denominadas de argilas industriais.

A argila pura constitui a parte aglomerante das demais subs-
tancias que compdem as argilas industriais.
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A argila impura empregada em ceramica vermelha € denomi-
nada, na pratica, de barro forte ou gorda, quando muito plastica e de fraca ou
magra quando pouco plastica. O tipo e o teor de suas impurezas é que de-
terminam esta classificacao.

IV — PROPRIEDADES DAS ARGILAS

A qualidade de uma argila para a fabricacdo de produtos de
ceramica vermelha depende de algumas caracteristicas determinadas por
sua plasticidade, capacidade de absorver e ceder agua, capacidade agluti-
nante, contracdo na secagem e queima e comportamento frente ao calor.

A argila é considerada plastica quando umedecida permite
moldar, com facilidade, bolas, que comprimidas entre o polegar e o indicador,
até reduzir o diametro pela metade, nao dao origem a gretas.

Com a argila umedecida forma-se um cilindro de aproxima-
damente 1 cm de diametro e 15 cm de comprimento. Enrola-se o cilindro ao
redor do dedo indicador em forma de espiral. Se 0 mesmo nao se fender du-
rante o enrolamento, a argila é considerada bastante gorda e plastica. Apre-
sentando pequenas fendas na superficie, mas sem partir, temos uma argila
meio gorda. Partindo-se, a argila é magra.

Quando esticado este cilindro, nota-se uma grande reducdo
de diametro antes que ocorra a ruptura por tracao.

Ao cortar um pedaco de argila quase seca, se a superficie de
corte apresentar brilho intenso e bastante liso, esta € considerada gorda.

Da-se o contrario com uma argila magra: a superficie de corte
apresenta pouco ou nenhum brilho e com sensacdo de uma superficie aspe-
ra.

A capacidade de absor¢cdo de 4gua de uma argila, esta ligada
amaior ou menor facilidade de umedecimento determinada pela porosidade
de sua massa, que dificulta a passagem de agua em maior quantidade quan-
do a argila é gorda e deixa passar quando é magra. Ao secar, a argila elimina
novamente a agua, primeiro a superficial. As argilas magras secam mais ra-
pido e melhor que as gordas.

A argila tem capacidade aglutinante. Quando umedecida ad-
mite incorporar em sua massa certa quantidade de materiais inertes moidos,
mantendo apds a secagem, certa resisténcia mecéanica. As argilas gordas sao
as que possuem maior capacidade aglutinante.

A contracdo da argila se refere adiminuicdo de volume du-
rante o processo de secagem e queima das pecas moldadas. As argilas gor-
das contraem mais do que as magras, devido a necessidade de maior quan-
tidade de agua para seu amassamento. A agua evaporada durante o proces-
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so de secagem recebe o nome de agua de contracdo, para diferencia-la da
agua de ligacdo quimica eliminada no processo de queima. Uma vez elimina-
da a agua de ligacdo quimica, a argila ndo adquire mais a condicéo de plasti-
cidade.

O comportamento da argila durante o processo de queima,
depende de seu conteado em fundentes (silica, calcéario, dolomita, 6xido de
ferro e alcalis). Da quantidade destas substancias depende o grau de vitrifi-
cacao da argila, que, com 0 aumento da temperatura, pode chegar & fuséo.
As argilas pobres em fundentes necessitam de temperatura mais elevada pa-
ra sua queima do que as ricas.

O que determina se uma argila € ou ndo boa para a fabrica-
cdo de um produto, sdo as caracteristicas obtidas apds queima.

A fabricacdo de um produto de qualidade se consegue a par-
tir de uma argila ou massa preparada isenta de materiais duros e, com plasti-
cidade suficiente para moldar produtos de arestas vivas, que nao gretam e
nem se deformam durante a secagem e queima. Com a queima o produto
tem que conservar as arestas vivas, ser sonoro ao golpe, com boa resisténcia
mecanica e baixa absorcao de agua.

V - AVALIACAO E EXTRACAO DA ARGILA

Para a exploracdo satisfatoria de uma jazida de argila, se faz ne-
cessario um completo estudo de suas caracteristicas o que indicara quais 0s
produtos que podem ser fabricados. De acordo com os resultados encontra-
dos, pode-se estabelecer as misturas e composi¢cdes com outras argilas ou
materiais e, finalmente, definir quais 0os equipamentos e processos que deve-
réo ser implantados para o produto pretendido.

Na maioria das vezes, ndo importa a cor inicial da argila, que
geralmente é modificada pelo calor. O que interessa € a cor apds queima em
temperaturas preestabelecidas e as propriedades fisico-mecéanicas adquiri-
das.

Na natureza, as argilas empregadas em ceramica vermelha
sao pretas, vermelhas, marrons, amareladas. Essas argilas apresentam cor
vermelha a 950°C e marrom ou preta a 1.250°C (super queima). Quando ri-
cas em fundentes (principalmente Fe, K, Na e Ca) podem apresentar fusao
parcial (arredondamento das arestas) ou total.

O material destinado aos ensaios devera ser coletado no lo-
cal de jazimento, geralmente por processos mecanicos. Os testemunhos as-
sim obtidos, encerram porcdes de diversos pontos e profundidades da area
em questao.
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As amostras coletadas, levadas ao laboratério, deverao ser
secas ao ar, trituradas e submetidas ao método de quarteamento para forne-
cer a média.

Para a preparacao dos corpos de prova, toma-se a média da
amostra obtida pelo método acima exposto e submete-se aos seguintes tra-
tamentos: moagem e peneiramento.

Para se obter um corpo de prova aglomerado e resistente ao
manuseio, sera necessario a adicao de uma certa quantidade de agua.

Foi escolhido um corpo de prova de perfil retangular de 60 x
20 x 5 mm, moldado sob pressdo de 200 kgf/cm?, pressdo utilizada para a
fabricacdo de ladrilhos de piso, superior a de azulejos, que é de 120-150
kgf/lcm?, em massa semi-seca. Com esse corpo de prova é possivel medir as
seguintes caracteristicas ceramicas.

Apéds secagem a 110°C:

Cor de secagem, umidade natural de secagem ao ar, umida-
de de prensagem, retracdo linear de secagem, tensao ou modulo de ruptura a
flexdo.

Apés queima:

Cor de queima, retracao linear de queima, absorcdo em a-
gua, porosidade aparente, massa especifica aparente, perda ao fogo, tensao
ou mddulo de ruptura aflexao.

A industria ceramica utiliza para a fabricacdo de seus produ-
tos varios processos de moldagem: moldagem por prensagem em massa
semi-seca, moldagem plastica (manual ou por extrusao); moldagem por cola-
gem em barbotinas defloculadas por compostos quimicos. Para confirmar a
previsdo dos usos provaveis em ceramica vermelha feita nos ensaios prelimi-
nares, sao feitos ensaios ceramicos em corpos de prova em formas de barra
prisméatica de 20,0 x 2,0 x 1,0 cm, moldados manualmente ou por extrusdo
em massas plasticas que correspondem aos tipos de massas ceramicas de
uso corrente para moldagem de tijolos de alvenaria, tijolos furados e telhas.

Os corpos de prova sdo secados ao ar, depois em estufa a
110°C e queimados em temperaturas de 950°C, que € a temperatura utilizada
corretamente na queima de materiais de construgao.

Determinadas as caracteristicas ceramicas, compara-se 0s
valores medidos com os valores limites recomendados para que uma massa
ceramica possa ser usada para a fabricacao de tijolos furados e telhas.

A principal tabela de avaliagdo comparativa de resultados é
fornecida pelo Professor Pérsio de Souza Santos:
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Massa Ceramica
(manual, extrudi-
da, prensada)

Para tijolos de
alvenaria

Para tijolos fura-
dos

Para telhas

Para ladrilhos de
piso vermelho

Tensdo de ruptu-
ra da massa seca

a 110°C
(minima)

15 kgf/cm2

25 kgf/cm2

30 kgflcm?

Tensdo de ruptu-

ra da massa a-

pbs a queima
(minima)

20 kgf/cm2

55 kgflcm?

65 kgficm?

Absorcdo de a-

gua da massa

apo6s a queima
(méxima)

25,0%

20,0%

Abaixo de 1,0%

Cor ap6s a quei-
ma

Vermelha

Vermelha

Vermelha

Vermelha sem
manchas pretas

Fonte: Tecnologia de Argilas

Para que uma jazida de argila tenha um valor de exploracao
econbmico, deve-se considerar a qualidade e a quantidade da matéria-prima,
além de fatores como: conformacdo, localizacdo, acesso, facilidade de
transporte, agua, etc.

A extracdo da argila € feita a céu aberto, podendo ser pelo
processo manual, com utilizacdo de pas, picaretas, etc., ou pelo processo
mecanizado com retro-escavadeiras ou outros equipamentos similares.

Deve-se observar sempre, com muito cuidado, as mudancas
da qualidade da argila a extrair.

Quando da mudanca de uma argila gorda para uma magra,
os tamanhos dos produtos apds a queima serao diferentes.

A massa ceramica constituida por uma mistura de um barro
gordo e um magro, com destino afabricacdo de telhas, deve-se observar, ri-
gorosamente, que esta seja sempre uniforme e em proporcgdes certas. As va-
riacbes ocasionam diferenca de tamanho. Apdés a moldagem, durante o
transporte para secagem e queima as telhas se misturam. Quando da aplica-
¢do em um telhado as mesmas nédo encaixam entre si devido a diferenca de
tamanho.
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Também pequenas pedras contidas no barro ocasionam al-
guns prejuizos. Dificultam a moldagem e danificam as formas originando te-
Ilhas porosas e permeéveis.

O transporte do barro da jazida até o local de armazenamen-
to, junto a fébrica, € feito através de caminhdes dotados de cagamba.

Do armazenamento o barro segue para a composicao e pre-
paracdo da mistura e, em seguida, para a moldagem.

VI - CARACTERISTICAS DA MASSA USADA EM CERAMICA
VERMELHA

A massa utilizada na fabricacdo de pecas ceramicas nao de-
ve ser nem muito gorda, nem muito magra. Deve-se buscar uma plasticidade
ideal para cada produto a ser fabricado.

O barro gordo, além da maior quantidade de agua para o
amassamento, a evaporacao € mais lenta e delicada, o que requer galpdes
de secagem mais amplos ou secadores de grandes proporc¢oes.

Nos produtos feitos com barro gordo, a massa € mais com-
pacta, razdo pela qual a secagem e a queima devem ser lentas, o0 que evita
rachaduras e deformacdes.

O resfriamento também deve ser lento; impede-se com isso
gue a superficie da peca se resfrie mais rapidamente que o interior, 0 que o-
casionaria mais rapida retracdo, gerando diferencas de tensdes, trincando e
inutilizando a peca.

O barro magro também oferece dificuldades no processo ce-
ramico. O produto pronto fica friavel e quebradico, com elevada porosidade e
baixa resisténcia mecéanica apés queima. Apresenta fraca resisténcia ao ma-
nuseio e ao empilhamento no forno.

O barro muito gordo deve ser misturado com substancias
emagrecedoras para atingir condicdes de uso.

O barro magro é o emagrecedor mais apropriado para tal fim,
porque proporciona melhores condi¢gbes de mistura com o barro gordo.

Também pode ser usada a areia fina ou p6 de tijolos e telhas.
Estes ultimos atuam como excelentes emagrecedores, melhorando a resis-
téncia do produto pronto, mas, sdo de dificil moagem e preparo da mistura.
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VI.1 - PREPARACAO DA MASSA

Envolve as etapas que antecedem a moldagem, tais como:
depuracgéo, mistura/composicao, divisdo, umedecimento e homogeneizagao.

A preparacdo da massa na area de ceramica vermelha é fun-
damental devido a necessidade de se ter processos cada vez mais baratos e
produtos de melhor qualidade.

Uma preparagdo bem feita da massa elimina defeitos nas fa-
ses de fabricacéo, facilita e acelera o processo, melhora a qualidade do pro-
duto. Os defeitos que aparecem na secagem e queima podem desaparecer
se a preparacao da massa for melhorada.

Deve-se agrupar equipamentos e dispositivos para formar
uma instalacdo de preparacdo de acordo com as caracteristicas da argila bru-
ta e do produto pretendido. Na area de ceramica vermelha deve-se conside-
rar que existem limites para tais instalagdes, em especial quando se trata de
produtos baratos, como o tijolo. As telhas e outros produtos mais nobres, exi-
gem e permitem melhores instalacdes, devido as suas caracteristicas e me-
Ihor preco.

Com a implantacéo de equipamentos modernos e adequacao
do processo de preparacdo é possivel trabalhar com uma maior variedade
de argilas, e, mesmo preparar massa com argilas consideradas inadequadas.
Razéo pela qual, para definir se uma argila € ou ndo apropriada, ndo se deve
considerar s6 as suas caracteristicas, mas também, a melhora que pode ad-
quirir no processo de preparagao.

Existem enormes variedades de argilas e métodos de prepa-
ragcdo que modificam amplamente as qualidades da massa ceramica com o
uso de misturas e combinacdes diferentes.

A escolha da argila e seu tratamento sao determinados pelas
caracteristicas exigidas no produto. Tais caracteristicas constituem o Unico
ponto de partida para qualificar e classificar a argila.

VI.2 - COMPOSICAO DA MISTURA

Se a massa for preparada com diversas qualidades de barro ou se
houver a necessidade de adicionar desengordurante, a mistura deve ser uni-
forme e numa proporcao correta.

Pode ser feita em locais junto a fabrica, depositando as maté-
rias-primas previamente determinadas, em camadas alternadas entre si, bar-
ro gordo e barro magro, numa espessura de aproximadamente 1 metro. Nao
€ conveniente que a Ultima camada seja de barro gordo, porque este, sujeito
a sol e vento, seca fortemente. O barro magro, mesmo seco, se umedece
rapidamente com a agua, o que ndo acontece com o barro gordo seco, que
umedece lentamente com dificuldade.
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A retirada do barro destes depésitos deve ser feita em cortes
verticais, 0 que proporciona maior uniformidade e homogeneidade da mistura.

Outra opc¢do de preparacao, talvez a mais recomendavel, pe-
la rapidez de seu uso, é depositar a mistura em caixas de certo tamanho, ja
no inicio do processo. Também observando que os barros devem ser deposi-
tados em camadas alternadas entre si, has propor¢cdes corretas. Deve-se ter,
no minimo, duas caixas, cada uma com capacidade para um dia de trabalho.

VI.3 - TRITURACAO E DESINTEGRACAO DA ARGILA

Mesmo contendo substéancias estranhas em sua composicao,
a argila pode ser empregada em muitos casos. No entanto, é necessario pro-
var se estas impurezas atuam desfavoravelmente, se podem ser eliminadas
durante o processo de prepara¢do ou se a trituracéo é suficiente para torna-
las inofensivas.

Torna-se impossivel a homogeneizacao, por meio de mistu-
radores, de argilas contendo pedregulhos, fragmentos de rocha calcéria,
quartzo ou entéo blocos duros de argilas de dificil desagregacao.

Faz-se necessario na sua preparacdo o uso do laminador de-
sintegrador. O objetivo deste equipamento é o de contribuir para uma melhor
homogeneizacdo da argila, melhorar sua capacidade de aglomeracao, fazer
inofensiva a acédo dos pedregulhos, quartzo e principalmente a acédo da cal
mediante uma fina trituragdo. O laminador também divide os blocos duros e
compactos de argila, o que facilita uma mais rapida e uniforme absor¢éo da
agua, além de eliminar as pedras maiores. As pedras pequenas dificultam a
fabricacédo, danificam os moldes e criam ao redor de si pequenas rachaduras
por ndo contrairem durante a secagem e queima, ocasionando porosidade e
permeabilidade dos produtos, com prejuizos acentuados para as telhas.

A presenca de fragmentos de rocha calcaria na argila, pode
prejudicar o produto, quando na forma de pequenos graos, que, pela queima,
se transforma em cal viva (6xido de calcio) que com a absorcéo da umidade
se transforma em cal apagada (hidréxido de célcio) que absorve o gas carbo-
nico do ar, transformando-se em carbonato. Este carbonato aumenta de vo-
lume e greta a peca.

Ha que considerar também os restos de vegetais, troncos, ra-
izes, etc., que devem ser eliminados pois, além de prejudicar o processo,

gueimam, originando porosidade e permeabilidade excessivas, que, no caso
das telhas, estas ficam inutilizadas.

V1.4 - UMEDECIMENTO

10
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Deve-se considerar que o barro ou mistura preparada devera
conter &gua numa certa proporgao.

A argila seca é dura e sem plasticidade. Amassada com um
teor conveniente de agua, amolece, tornando-se plastica, capaz de ser mol-
dada nas mais diversas formas. A medida que este teor de agua é aumenta-
do, a argila vai amolecendo até se transformar num liquido viscoso com per-
da total da plasticidade.

N&o se pode determinar com precisdo a quantidade de agua
a ser adicionada porque no préprio barreiro ela é muito variavel. Varia de bar-
ro para barro, com o local e as condi¢cdes do tempo no momento da extracao.

O barro ou a massa preparada contém umidade suficiente
para a fabricacdo de telhas, quando molda com facilidade e nédo € pegajosa
nas maos.

A massa para a fabricacéo de telhas é mais dura (rija) do que
a usada para tijolos comuns de moldagem manual. Estes exigem barro tdo
mole que pega nas maos.

Se a massa for preparada com diversas qualidades de barro,
a mistura deve ser homogénea e numa proporgao certa.

VIl - PROCESSOS NATURAIS DE TRATAMENTO

E sabido que as argilas melhoram consideravelmente em su-
as caracteristicas por um repouso de certa dura¢ao depois da extracao.

Com o aparecimento dos modernos equipamentos de prepa-
racao acreditou-se poder dispensar totalmente este procedimento.

Porém, verificou-se que a preparacdo mecanica das argilas
nao pode substituir totalmente o processo natural. Com estes equipamentos
acelera-se sim, o processo natural de tratamento. Desta maneira, as instala-
¢cOes de preparacdao mecanica e natural se completam, mas ndo podem subs-
tituir-se entre si.

VII.1 - INVERNAGEM

Consiste em submeter a argila bruta recém-extraida a acao
dos agentes atmosféricos , em locais planos e horizontais.

As argilas sdo armazenadas em camadas alternando-se 0s
diferentes tipos ou a argila com os materiais desengordurantes.

As camadas depositadas devem ser de baixa altura, para
uma melhor eficiéncia dos agentes atmosféricos. Permanecendo em deposito
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por um longo periodo sujeitas & condi¢cdes do tempo, sofrem lavagem e de-
sagregacao, dissolvendo-se e eliminando-se sais solUveis, desagregando-se
0s blocos graxos e duros, permitindo uma melhor distribuicdo da umidade,
melhorando a homogeneidade e plasticidade, com todas as vantagens para a
preparacéo e etapas seguintes do processo. Isso contribui para que os produ-
tos sejam mais uniformes em qualidade, diminuindo trincas e empenamentos
durante a secagem e queima.

VII.2 - AMADURECIMENTO.

Em ceramica vermelha para que o produto seja econdémico, a
argila deve ter tratamento também econdmico, isto é, deve ser submetida a
um trabalho de preparacdo menor possivel na fase entre a extracao e a mol-
dagem.

A argila que nao absorve agua com rapidez deve ser subme-
tida ao tratamento de amadurecimento antes da moldagem. A argila devida-
mente depurada, desagregada e umedecida é depositada em fossa ao abrigo
das intempéries, onde fica em repouso por um periodo de tempo determinado
pela experiéncia, néo inferior a 24 horas, para que haja uma distribuicdo uni-
forme da umidade. Com esse procedimento a argila melhora em qualidade,
beneficiando a moldagem e fases seguintes do processo.

VII.3 — APODRECIMENTO.

E um procedimento que antigamente foi muito usado, mas
gue vem caindo em desuso a cada dia que passa pelo seu alto custo. As ar-
gilas devidamente preparadas sdo armazenadas ao abrigo da luz e do ar em
depositos de preferéncia subterraneos e frios, procurando conservar a pasta
com umidade constante. Condicdes em que se desenvolvem bactérias dando
origem a substancias gelatinosas que atuam como aglomerantes aumentan-
do a plasticidade, facilitando as operacdes de moldagem e posteriores, com
melhora na qualidade dos produtos.

VIl.4 — LEVIGACAO.

Processo de lavagem e purificagdo por decantacdo. Nova-
mente deparamos com um procedimento caro, empregado quando as argilas
devem apresentar uma determinada pureza para a fabricacdo de produtos
especiais.

Consiste em agitar a argila em tanques apropriados com a-
gua para formar uma suspensdo. As impurezas insollveis tais como: areia,
pedregulhos, cascalhos, se depositam no fundo do tanque e a suspenséao é
levada a seguir um determinado percurso contendo chicanas, que permitem a
decantacdo do material mais pesado. A pasta resultante é levada a grandes
depodsitos para sua sedimentacdo ou entdo submetida a filtragem em filtro-
prensa.
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VIII - MISTURA DA MASSA CERAMICA

Para se obter um produto de ceramica vermelha com todos
os padrdes de qualidade exigidos, a massa tem de ser transformada numa
mistura uniforme e homogénea.

Para isso, faz-se necessario na sua preparacao, o uso do
misturador horizontal.

O objetivo deste equipamento € misturar intimamente diver-
sos tipos de argilas empregadas, numa s6 operacdo, promovendo também o
umedecimento uniforme e a homogeneizacdo da massa. A mistura perfeita é
Gtil tanto para a argila repousada e umedecida antecipadamente, como para
aquela que é umedecida no préprio misturador.

A massa assim preparada é encaminhada para o estagio se-
guinte da fabricagao.

Desengordurantes

Quanto mais plastica a argila, mais compacta sua massa, e-
xigindo maior quantidade de 4gua de amassamento e fazendo a secagem um
processo lento e dificil, com grandes retracdes.

Para modificar esta estrutura, adiciona-se & argila desengor-
durantes que s&o materiais inertes devidamente homogeneizados. Estes for-
mam uma espécie de esqueleto, o que deixa a massa mais porosa, diminuin-
do a plasticidade e a retracéo, facilitando a secagem.

O teor de desengordurante que se pode adicionar a massa
depende de sua plasticidade inicial e daquela que se pretende atingir, sempre
procurando conservar a liga necessaria.

Sao desengordurantes o po de tijolo e de telha queimados, a
areia fina e a argila magra.

Fundentes

Substancias que devidamente incorporadas a massa cerami-

ca, reagem quimicamente com os minerais da argila, durante o processo de

gueima, baixando sua temperatura.

O tipo e teor destas substancias presentes na argila ou a ela
adicionadas, € que modificam as caracteristicas do produto apds queima.
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As caracteristicas finais dependem da finura, tanto das impu-
rezas como da argila, bem como da temperatura de queima.

A argila utilizada na fabricacdo de produtos de ceramica ver-
melha tem que ser devidamente desagregada para atingir um estado de ho-
mogeneidade consigo mesma e de uniformidade de mistura com outras argi-
las, desengordurantes e fundentes.

IX - MOLDAGEM

Consiste em dar a massa preparada a forma definitiva do
produto: tijolos, telhas, etc.

A mistura da argila devidamente preparada e bem homoge-
neizada é denominada de massa. As caracteristicas desta massa estéo rela-
cionadas com o teor de 4gua de amassamento. Com maior quantidade de
agua, maior a plasticidade, limitando-se a determinados teores acima dos
quais transforma-se num liquido viscoso com perda total da plasticidade.
Quanto maior a plasticidade, mais facil a moldagem.

Com o avanco das técnicas de moldagem, procura-se utilizar
massas cada vez mais secas. Assim sendo, as massas podem ser classifica-
das em brandas, duras e secas de acordo com o teor de umidade. Estas
massas sao usadas de acordo com o produto e o0 método de sua fabricagao.

Pelo processo de prensagem com massa semi-seca sO €
possivel fabricar os tijolos macicos. O Unico equipamento que permite fabricar
tijolos furados é a extrusora.

IX.1 - EXTRUSAO

Nesta etapa do processo € que se da a forma definitiva do
produto. Na producéo de telhas o que ocorre é uma pré-moldagem.

O método de fabricacdo de produtos ceramicos por extrusao,
também conhecido como inje¢éo, trabalha com massas mais Umidas entre
18-25% de agua.

Para que o processo seja eficiente é necessario que a massa
apresente boa homogeneidade. A extrusdo é mais facil com massas moles,
isto €, com elevado teor de umidade, mas, isto dificulta o0 manuseio dos pro-
dutos, provoca grandes retracdes com rachaduras e deformacdes, além de
tornar o processo de secagem mais delicado e lento.

Por outro lado, na extrusdo com massa dura, com falta de

agua, ndo ha aglomeracéo suficiente, ficando quebradica. Além de sobrecar-
regar o equipamento, o produto final perde em qualidade.
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Para uma boa aglomeracao e deslizamento nas partes da ex-
trusora devera conter uma propor¢cao de materiais plasticos.

E um processo importante para certos tipos de produtos, de
grande comprimento em relagcdo ao diametro e de secéo uniforme. E 0 pro-
cedimento mais importante na producao de ceramica vermelha.

NO processo por extrusao consegue-se produtos mais resis-
tentes no estado cru, do que aqueles obtidos pelo processo prensado. O Uni-
co cuidado a ser tomado é com relacao ao teor de umidade mais elevado.
N&o se pode precisar a quantidade de agua de amassamento, mas, pode ser
sentida na palma da mao.

Se com uma mesma composicdo de massa se fabrica um
produto extrusado e outro prensado, os resultados ndo seréo idénticos. Pode-
se atingir as caracteristicas necessarias no primeiro, o que pode ndo aconte-
cer no segundo, devido ter este menor quantidade de agua.

Considerando que a unido entre as particulas de uma massa
Uumida é mais forte que a de uma massa seca, o produto ceramico queimado
em iguais condicdes, dara caracteristicas fisicas mais elevadas.

E importante frisar que o processo seco por prensagem per-
mite trabalhar com massas mais magras, 0 que nao é possivel no processo
de extrusdo, que necessita de massas mais gordas para um bom deslizamen-
to nas partes da extrusora e boa aglomeragcéo do material.

IX.2 - EXTRUSORA

Comumente denominada de “maromba” € um equipamento
constituido essencialmente por um tubo cilindrico horizontal, dentro do qual
gira um eixo guarnecido com uma hélice que homogeneiza e empurra a mas-
sa contra um bocal. Existe também a extrusora & vacuo, que oferece vanta-
gens.

IX.3 - EXTRUSORA A VACUO

Baseia-se na retirada do ar incorporado & massa ceramica no
decorrer da preparacao, por meio de uma bomba a vacuo. O ar presente na
massa se interpde entre as particulas, afastando-as, atuando como desen-
gordurante. Com a sua extracdo, as particulas da massa se aproximam me-
Ihorando a plasticidade e aumentando a coesdo, com um aumento da resis-
téncia antes e depois da queima. O ar interposto se dilata durante o aqueci-
mento podendo gretar e até desagregar a peca.

O objetivo fundamental da extrusora & vacuo reside na possi-
bilidade de melhorar a moldagem e a qualidade do tijolo.
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Argilas pouco pléasticas, impossiveis de moldar numa extruso-
ra simples, muitas vezes podem ser aproveitadas com aplicacao do vacuo.

Para a fabricacdo de tijolo a moldagem fica completa na sai-
da da extrusora, restando apenas o corte determinando o comprimento. Os
furos e os demais detalhes sdo dados pelo bocal.

No caso da telha, a extrusora se encarrega de formar uma
placa que é levada a uma prensa que dara o formato final.

X - SECAGEM

Toda peca ceramica procedente da moldagem contém agua,
necessaria a sua aglomeracédo, em teores variaveis para cada material. Deste
modo, 0s materiais ceramicos ndo podem seguir diretamente da formacgao
para aqueima.

A agua, apés ter agido na moldagem das pecas deve ser eli-
minada tanto quanto possivel antes da queima, evitando o rompimento da
peca por um aguecimento brusco. A quantidade de agua varia com a plastici-
dade da massa, quanto maior esta, maior o teor de 4gua para moldagem,
maior o tempo de secagem e a contragao.

Basicamente, a secagem € o movimento da agua do interior
para o exterior da peca, que vem acompanhada de uma contragcédo. E nela
que ocorrem ou tem inicio as perdas.

A secagem de produtos ceramicos se efetua em duas fases.

Em primeiro lugar, a secagem acontece unicamente na su-
perficie da peca.

Em segundo lugar, a secagem se efetua por difusédo através
dos poros e canais capilares abertos com a eliminacdo da agua de superficie.
Isto permite que a agua do interior possa avancar facilmente entre as particu-
las, produzindo, do centro para a periferia, uma corrente continua que tende a
restabelecer o equilibrio, sendo logo eliminada.

Devido a grande quantidade de agua que a massa necessita
para ser moldada, suas particulas ndo chegam a estar em contato.

Com a remocdo da agua, haverd uma aproximacao das parti-
culas da argila, caracterizada por uma contracdo da massa proporcional ao
volume de agua eliminada, cessando quando as particulas entram em conta-
to.

A secagem é uma operacdo muito delicada. Se for muito ra-
pida, a parte externa seca primeiro, sofrendo a superficie uma retracdo com
fechamento dos poros e canais capilares, impedindo a saida do vapor de &-
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gua que continua se formando em seu interior. Este vapor de agua, para que
possa sair, abre novos caminhos, desenvolvendo forgas internas que podem
provocar rachaduras e até o rompimento da peca.

A velocidade de secagem mais adequada € aquela que se
consegue em menor tempo e em todo o volume da peca para que ndo acon-
teca rachaduras por diferencas de contracao.

A velocidade com que se desloca a umidade do interior da
peca a secar, esta diretamente ligada & temperatura, sendo também conse-
guéncia do nimero e tamanho dos poros.

Como a agua do interior da peca ndo chega a superficie com
a rapidez com que se evapora a externa, a superficie seca e se contrai. Com
uma velocidade muito rapida de secagem, ocorre a contracdo superficial,
sendo que o interior mantera sua forma original, o que da origem a rachadu-
ras.

A secagem pode ser controlada pela temperatura, umidade e
velocidade do ar.

A secagem do produto ceramico se faz em razéo de que o ar
tem a capacidade de absorver agua em forma de vapor. A quantidade de &-
gua que o ar pode absorver a cada temperatura é limitada. Por esta razao,
para prosseguir no processo de secagem, € necessario renovar o ar a cada
instante.

A renovacao do ar e sua temperatura sdo dados fundamen-
tais para determinar a velocidade maxima de secagem, que tem limites varia-
veis de acordo com o material.

As pecas ceramicas com uma quantidade correta de desen-
gordurante sdo as que tem melhor comportamento na secagem. A massa,
nestas condi¢des possui uma porosidade que permite uma mobilidade melhor
da agua entre suas particulas.

O bom desempenho na secagem vem determinado por uma
desagregacao melhor possivel da argila, pela mistura uniforme e homogénea
com o desengordurante e da compactacao menor possivel da massa dentro
dos limites do procedimento de fabricagdo adotado.

O amadurecimento, em muitos casos, evita a gretagem.

Além do exposto acima, outros fatores tem influéncia no pro-
cesso de secagem.

Quanto maior o grau de finura e a plasticidade da massa,

maior o teor de 4gua de amassamento, mais lenta e longa a secagem e maior
a retragao.
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Quanto maior a relagdo superficie-volume das pecas, mais
rapida a secagem.

Suportes tem acao retardadora. Devem ser lembrados na
construcao do secador e no empilhamento dos produtos.

Nas pecas cuja espessura nao é uniforme, as partes finas
secam mais rapidamente, como no caso das nervuras em determinados tipos
de telhas.

A secagem é tanto mais rapida quanto mais afastada estiver
a atmosfera que rodeia as pecas do seu ponto de saturacado, tornando-se nu-
la quando estiver saturada de vapor d’agua. Uma atmosfera inicialmente ami-
da permite ativar a secagem, diminuindo o risco de fendas.

A tabela abaixo indica a quantidade maxima de agua que po-
de conter o ar para se saturar a diferentes temperaturas, a pressédo atmosfé-
rica.

°C g/m®
Dttt e aa e aan 49
1 O PSP 9,4
20 e 17,2
G O TSRS 30,2
O 51,0
0 82,7
B0t 129,1
T 0 195,3
B0 290,2
00 439,8
LO0. . et ea s 589,2

Xl - PROCESSOS DE SECAGEM

XI.1 - SECAGEM NATURAL OU SECAGEM AO AR LIVRE

Nesta secagem € aproveitada a capacidade que tem o ar
ambiente de secar. Portanto, deve-se fazer com que o ar circule sem obsta-
culo no secador. Estes secadores sao barracOes cobertos para que haja pro-
tecdo da chuva. Sao construidos aproveitando a direcado dominante do vento.
N&o devem ser demasiado longos para que a secagem seja mais uniforme. O
tempo de secagem depende da regido e das condicbes atmosféricas, que
oscilam muito. Inverno e verao.

Esta secagem é muito utilizada para pecas de grande volu-
me, cuja remocao da agua é dificil.
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As pecas moldadas com extrusora, mais compactas que as
moldadas manualmente, sdo levadas diretamente aos secadores, empilhadas
numa altura de acordo com a resisténcia da massa.

As pecas moldadas manualmente devem permanecer no
chéo até que possam suportar a pequena carga no empilhamento. Este empi-
Ihamento é feito deixando espacos entre as pecas através dos quais circula e
se renova o ar de secagem.

Nos primeiros dias, quando o ar € muito seco ou a temperatu-
ra € muito elevada, fecha-se lateralmente o secador com persiana para pro-
teger as pecas da excessiva acdo do ar. As persianas também sdo utilizadas
para proteger as pecas da chuva.

Nestes secadores ndo é recomendavel prateleiras de tabua,
pois esta cobre uma grande parte da superficie de apoio, fazendo mais de-
morada a secagem em relacdo as superficies descobertas. As melhores pra-
teleiras sdo as construidas com sarrafos e com pouca superficie de apoio,
para permitir uma secagem mais uniforme e com contra¢cdes regulares, evi-
tando prejuizos.

A duracado de secagem nestes secadores depende, em parti-
cular, das condic¢des climéticas do lugar. Em clima muito imido, as pecas ndo
podem secar. Mesmo secando por for¢a do tempo, voltam a absorver agua.

Outro inconveniente sdo as geadas, que deformam os tijolos
umidos, s6 sendo suportados pelos tijolos com grau de secagem mais avan-
cada, isto é, quando ja sofreram a maior parte de sua contracdo. Com as ge-
adas, o Unico recurso € suspender a moldagem.

Quando esfria repentinamente, evita-se o0 congelamento das
pecas, colocando-se estufas para o aquecimento interno do ar do secador.

Xl. 2 - SECADORES DE FORNOS

A dependéncia entre a secagem natural e o tempo local, tem
levado abusca de outras alternativas. Ha muito tempo que se emprega a se-
cagem em prateleiras dispostas ao redor do forno ou montadas sobre este
para aproveitar o calor irradiado. Em alguns casos, se aproveita também o
calor procedente da zona de resfriamento do forno, permitindo assim um tra-
balho continuo, mesmo em locais onde o inverno é muito intenso.

O ar quente procedente do forno produz um movimento con-
tinuo na massa de ar do secador, que, no contato com os tijolos arrasta con-
sigo a umidade. A parte mais alta do telhado tem aberturas de ventilagéo, por
onde escapa o ar umido.
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X1.3 - SECAGEM ARTIFICIAL

Baseia-se na absorcdo da agua, em forma de vapor, pelo ar
aguecido.

Para que a secagem tenha continuidade € necessario elimi-
nar seguidamente o ar carregado de umidade. Na secagem ao ar livre, em
barracGes cobertos, a quantidade de vapor d’agua é relativamente pequena,
sendo suficiente a ventilagdo natural. Entretanto, nos secadores artificiais,
onde a quantidade de vapor é muito maior, faz-se necessario a ventilacdo ar-
tificial através de chaminés ou ventiladores que produzem uma corrente regu-
lavel de ar.

Por ser o ar quente mais leve, primeiro se eleva no interior do
secador, até se colocar em contato com os produtos Umidos. Ao se transfor-
mar a dgua em vapor, o ar se esfria e aumenta de densidade, voltando ao
fundo do secador, de onde tem de ser retirado.

A proporcao maxima de agua que o ar pode evaporar aumen-
ta muito com a temperatura. Pelo resfriamento, da-se o inverso. E convenien-
te ndo deixar que o ar quente carregado de vapor de agua diminua sua tem-
peratura em contato com as pecas que secam, para nao ultrapassar o limite
de saturacao, o que viria causar condensac¢des, amolecendo a massa e pro-
vocando deformacdes.

X1.4 - SECADOR DE CAMARA

Consiste em um certo numero de camaras dispostas uma ao
lado da outra com prateleiras, nas quais os produtos colocados se submetem
em todo volume da camara & mesmas variaces de temperatura e umidade.

E conveniente que as camaras recém-carregadas sejam ali-
mentadas com ar quente umido aspirado das camaras em final de secagem e
ndo com ar seco quente.

O ar quente umido inicia 0 aquecimento dos produtos, dila-
tando seus poros, o que facilita a saida da umidade do interior da peca para o
exterior, umidade esta que ndo é eliminada enquanto o ar é umido.

Quando os produtos estiverem quentes e predispostos a ce-
der a umidade é que se comeca a circular o ar quente seco para finalizar a
secagem.

Deve-se determinar com muito cuidado, por ensaios, 0 mo-

mento da passagem do ar de uma camara a outra para que os resultados se-
jam satisfatorios.
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X1.5 - SECADOR TUNEL

Tem a forma de um tunel longo, preenchido com vagonetes, 0s
quais deslizam sobre trilhos, ajustados uns aos outros, sem espaco livre.

A entrada e a saida dos vagonetes se efetuam através de
portas de carga e descarga situadas nas extremidades, o que tem como obje-
tivo diminuir as perdas de calor.

O ar quente circula em contracorrente, isto é, entra pelo ex-
tremo de saida do vagonete e é aspirado préximo aporta de entrada através
de uma chaminé.

A carga deve ser de fluxo continuo, com velocidade progra-
mada de secagem, principalmente para materiais mais sensiveis.

XII' - QUEIMA

Pelo aguecimento, a massa ceramica sofre transformagodes
de natureza fisica e quimica, adquirindo os produtos as caracteristicas que
permitem cumprir com as condi¢cdes exigidas.

Depois da queima, a massa nao se dissolve mais em agua e
perde a plasticidade.

Na pratica, o processo de queima devera ser feito de acordo
com um programa previamente estudado, caracterizado por uma curva de
tempo e temperatura. Estes programas dependem dos produtos fabricados,
tanto no que se refere &s dimens6es como também da composi¢cdo de mas-
sa. Quanto maiores as dimensdes dos tijolos, por exemplo, mais lento deve
ser 0 aquecimento e o resfriamento. Pecas com se¢des mais finas podem ser
gueimadas mais rapidamente que aquelas de maior espessura.

Da mesma maneira, massas com elevado teor de silica de-
vem ser queimadas com mais cuidado do que aquelas com teor mais baixo,
principalmente naqueles intervalos de temperatura onde ocorrem as mudan-
cas de volume. E necessario saber em que faixa de temperatura acontecem
essas mudancas para evitar que uma elevacao rapida da mesma possa pro-
vocar defeitos e até o rompimento da peca.

Em geral, a temperatura, no secador nédo passa de 80°C.

Nos secadores ao ar livre e instalacbes de secagem com bai-
xa temperatura, a porcentagem de agua remanescente € elevada e deve ser
eliminada no forno.

Portanto, ocorre na queima 0 mesmo que na secagem rapida:
desenvolvem-se tensfes quando o vapor d’agua formado ndo consegue sair
com suficiente rapidez pelos poros da peca.
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Para uma queima em perfeitas condi¢bes, o produto cerami-
co deve entrar no forno o mais seco possivel.

O primeiro efeito do calor no forno €, portanto, a eliminacdo
da &gua residual, o que se verifica até 120°C, devendo efetuar-se em perio-
dos de acréscimos suaves de temperatura para evitar a quebra da peca em
consequéncia da formacdo rapida de vapor.

As varias matérias-primas que compdem a massa ceramica,
e, em particular, a argila, contém agua combinada quimicamente, sendo esta
eliminada em seguida também pelo efeito do calor, determinando o inicio do
endurecimento.

Esta desidratacdo quimica ocorre em diferentes temperaturas
para cada material, comecando provavelmente ao redor de 250°C, comple-
tando quando a temperatura da peca chega a 600°C. A presenca de matéria
organica, qualquer que seja, também queimara a esta temperatura.

A agua de cristalizacdo deve ser retirada em temperatura
mais baixa possivel, uma vez que impede as reacdes de oxidacao.

Esta dgua deve ser liberada antes que tenha inicio a vitrifica-
¢cao superficial, para permitir que o0 oxigénio penetre nos poros promovendo a
combustéo do carbono e outras impurezas combustiveis.

Os componentes organicos, parte deles se decompdem em
produtos volateis que deixam a peca, parte se transformam num residuo car-
bonoso dificil de queimar, visto que, 0 ar necessario para sua combustéo de-
ve penetrar através dos poros até o nucleo, o que requer muito tempo.

Em temperaturas em torno de 573°C tem inicio as transfor-
macdes fisicas da silica, sendo acompanhada de grande expansao no aque-
cimento e contragao no resfriamento. Deve-se ter um controle de velocidade
tanto no aguecimento como no resfriamento para ndo romper a peca.

A medida que a temperatura aumenta, entre 800°C e 900°C,
decompdem-se os carbonatos. Comeca a se manifestar a porosidade na
massa e uma diminuicdo da densidade.

Em se tratando de argilas para ceramica vermelha, ao redor
de 1000°C, segundo a maior ou menor quantidade de fundente na massa,
tem inicio a vitrificacdo, fenbmeno que vem acompanhado com uma diminui-
¢cao da porosidade do produto, aumentando a sua resisténcia.

Com a temperatura se aproximando da vitrificacdo tem inicio
as modificacdes de carater quimico, onde ocorrem as reacdes entre as subs-
tancias componentes da massa.

Pelo exposto acima, podemos deduzir que a queima nada
mais é que uma fuséo parcial.
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Xll.1 - PERIODOS DE QUEIMA

1. Pré- aguecimento — Até mais ou menos 200°C quando se
elimina a agua residual ou absorvida do ambiente. Tem a duracao ligada com
a quantidade de agua a eliminar. Deve ser controlada para evitar condensa-
cOes ou formacdao rapida de vapor.

2. Fogo fraco — Entre 200°C e 600°C — Nesta fase ocorre a
gueima da matéria organica e a eliminacdo da agua de combinagado quimica.
Deve ser lenta, pois, nesta fase, acontece a primeira retracéo sensivel.

3. Fogo forte — De 600°C até a temperatura maxima de
gueima — As decomposicdes se completam. Iniciam e se realizam as reacdes
guimicas entre os componentes da massa, desenvolvendo no produto suas
caracteristicas. Deve ser com velocidade controlada para que a retracao o-
corra regularmente.

4. Sustentacdo — Permanéncia na temperatura maxima de
gueima por um periodo suficiente para que o calor se distribua por igual em
todo o volume da peca. A duracédo depende do volume do forno e do volume
de cada peca.

5. Resfriamento — Fase final do processo de queima. Nela a
temperatura maxima alcancada tem que descer até a ambiente de maneira
controlada. Com um resfriamento lento, os produtos ceramicos adquirem uma
boa resisténcia. O contrario acontece com um resfriamento rapido: tornam-se
frageis, podendo ocorrer até um rompimento espontaneo.

XIII - FORNOS

Xll.1 - CHAMA DIRETA

A distribuicdo do calor ndo se faz de maneira uniforme no in-
terior do forno. E praticamente impossivel conseguir ter a mesma temperatura
em todas as suas regioes.

Na parte inferior do forno, acham-se as fornalhas de combus-
tdo, feitas na prépria parede do forno ou a ele anexadas. Os gases de com-
bustéo se distribuem entre a carga queimando os produtos e seguindo para a
chaminé na parte superior.

Também encontra-se em uma das paredes uma porta de

carga e descarga, que deve ser fechada durante a queima, com parede du-
pla, distanciadas entre si:
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Xll.2 - CHAMA INVERTIDA

Os gases quentes primeiramente sobem ao longo das pare-
des interiores até a abdboda. Distribuem-se entre as pecas a queimar, atra-
vessando-as em sentido descendente, para passar & galeria de gases atra-
vés dos orificios da soleira, reunindo-se em um canal que conduz a chaminé.

Este sistema é o que apresenta uma melhor distribuicdo da
temperatura, porque 0s gases mais quentes, que tém tendéncia a elevar-se,
sdo aspirados para baixo pela acdo da chaminé. Por essa razao, é possivel
obter uma melhor distribuicdo do calor no interior do forno proporcionando
uma gueima mais uniforme.

XI1.3 - RURAL

Consiste em quatro paredes de forma retangular sem cober-
turas. Os lados longitudinais tém aberturas na sua parte inferior onde é colo-
cada a lenha para a queima. Estas aberturas que se prolongam no seu interi-
or tem cobertura feita com fileiras de tijolos separadas para dar passagem
aos gases de combustdo. Sobre elas sdo colocados os produtos dispostos
de maneira tal a permitir a passagem dos gases quentes. A lateral oposta
tem portas que servem de carga e descarga. A cobertura é feita com tijolos
ou telhas. E estabelecido um certo nimero de aberturas que funcionam como
chaminés e que distribuidas adequadamente permitem regular o fogo.

Este forno tem consumo elevado de combustivel. H4 grande
perda de produtos pelo excesso de queima das primeiras camadas enquanto
gue a ultima fica crua.

XlIl.4 - FORNO CONTINUO — HOFFMANN

E um forno de queima continua, com zona de fogo movel e
carga fixa, com grande aproveitamento de calor.

E construido de forma alongada e com canal de aquecimento
que varia de 60 a 100 metros. O canal esta dividido em camaras (de 12 a 20)
as quais nao sao separadas por paredes, mas sim, com uma folha de pape-
|80, fazendo a divisdo das mesmas.

Cada camara tem uma porta na parede externa que serve pa-
ra carga e descarga que se fecha durante a queima e, uma abertura na parte
interna que pode ser controlada e permite o fluxo dos gases ao canal que da
acesso a chaminé.

Um forno Hoffmann em operagcdo, tem todas as camaras
cheias e portas fechadas, a ndo ser as camaras que estdo sendo carregadas
e descarregadas. Duas folhas de papeldo separam a Ultima camara carrega-
da, permitindo que a secagem dos produtos se complete, sem a incidéncia
dos gases de combustdo. As camaras centrais se encontram em plena
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gueima. A alimentacdo de combustivel é feita pela parte superior, circulando
0s gases de combustao por entre as pecas a queimar.

O ar frio entra pelas portas de carga e descarga e passa pe-
los produtos a serem queimados. A partir da Ultima camara carregada até a
zona de queima, o ar tem temperatura crescente.

Este procedimento promove o resfriamento dos produtos,
com o aproveitamento do calor que se dirige & zona de queima, o0 que repre-
senta economia de combustivel.

Ao deixar a zona de queima, os gases de combustdo, em sua
trajetoria, trocam calor com os produtos, resfriando-se. Com isso os produtos
se aquecem antes de entrar na zona de queima.

Com o intuito de se ter bom rendimento e economia de com-
bustivel, tanto o ar frio como os gases de combustdo devem passar por um
maior numero possivel de caAmaras.

Os gases de combustdo ndo devem entrar em contato direto
com a Uultima camara carregada, razdo pela qual esta se encontra isolada
com as divisérias de papeldo em ambos os lados. Os gases de combustao
sdo portadores de cinzas, enxofre, fuligem, vapor de agua, que, incidindo so-
bre os produtos frios e umidos, causaria prejuizos.

XI11.5 - FORNO TUNEL

E um forno de queima continua. Tem a forma de um tdnel
comprido.

Os produtos a serem queimados sao introduzidos por um ex-
tremo do forno em vagonetes que deslizam sobre trilhos, aguecendo-se pro-
gressivamente pelos gases de combustao que se dirigem em sentido contra-
rio até a chaminé.

Os vagonetes carregados avancam até atingir a zona de
gueima, empurrados por outros vagonetes que se introduzem a intervalos de
tempo regulares.

Apbs a zona de queima vao caminhando para a segunda me-
tade do forno, onde cedem ao ar frio, que entra pelo outro extremo o calor,
resfriando-se. O ar assim aquecido entra como auxiliar de combustéo.

Os produtos entram pela extremidade de enforna. Sdo aque-
cidos gradativamente até atingir a temperatura maxima de queima, permane-
cendo nela tempo suficiente para que o calor se distribua por igual em toda a
peca. Em seguida, sao resfriados, paulatinamente, até a temperatura ambien-
te antes da desenforna na outra extremidade do forno.
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REGIMES DE EXPLORACAO DE ARGILA PARA CERAMICA
VERMELHA

1- LICENCIAMENTO MINERAL

O primeiro passo para se habilitar ao Licenciamento Mineral é ser , a empresa,
proprietaria do solo onde se encontra a jazida ou ter a devida autorizacdo de todos os
proprietérios.

Satisfazendo a empresa este quesito, devera requerer a Prefeitura do local onde se
Situa a jazida Licenca especifica para exploracdo mineral, conforme modelo do anexo 1. No caso
da jazida situar-se em mais de um Municipio, devera obter a Licenca de todas as Prefeituras.

O proximo passo deverd ser a contratagdo pela empresa de profissiona habilitado
(gedlogo, engenheiro de minas, etc.) para a elaboracdo do REQUERIMENTO DE REGISTRO
DE LICENCA (anexo 2).

O REQUERIMENTO DE REGISTRO DE LICENCA devera ser protocolizado no
DNPM em 02 (duas) vias contendo obrigatoriamente :

a FORMULARIOS DE 01 A 04 DEVIDAMENTE PREENCHIDOS E
ASSINADOS.

b) PLANTA DE DETALHE DA AREA

c) PLANTA DE SITUACAO DA AREA

d) MEMORIAL DESCRITIVO DA AREA

e) LICENCA MUNICIPAL

f) PROVA DO VISTO DO CREA ESTADUAL E ANOTA(;AO DE
RESPONSABILIDADE TECNICA (ART) DO PROFISSIONAL QUE ASSINA O
MEMORIAL DESCRITIVO.

g) DECLARACAO DE SER O REQUERENTE PROPRIETARIO DO SOLO OU
AUTORIZACAO DO (S) PROPRIETARIO(S)

h) PROVA DE RECOLHIMENTO DE EMOLUMENTOS NO VALOR DE 45,67
UFIR JUNTO AO BANCO DO BRASIL EM GUIA PROPRIA DO DNPM.

i) XEROX DO CADASTRO GERAL DE CONTRIBUINTES - CGC

]) XEROX DO CADASTRO GERAL DE CONTRIBUINTES DA SECRETARIA
DE ESTADO DA FAZENDA - DUCAD.

Este REQUERIMENTO DE REGISTRO DE LICENCA devera contemplar uma érea
maxima de 50 (cinqlienta) hectares, e quando protocolizado no DNPM da origem a um processo
que recebe uma numeracdo do tipo 826. XX X/ANO, que servira para a sua localizacao e devera
ser citado em qualquer documento a ser anexado a ele.

A partir da protocolizacdo é realizada a andlise da documentacdo apresentada e
coletado os dados do memorial descritivo, que posteriormente sdo plotados em mapas (overlays)
para estudo de prioridade do Requerimento.

A andlise da documentacdo e o estudo da prioridade do Regquerimento podem levar as
seguintes conclusdes:
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a) INDEFERIMENTO LIMINAR DO REQUERIMENTO - No caso de ndo
apresentacdo de algum documento essencial ou preenchimento incorreto dos formulérios.

b) INDEFERIMENTO POR INTERFERENCIA TOTAL - No caso de a &ea
requerida ja estar totalmente onerada por algum processo anterior que estgja vigente na data de
protocolizagéo.

¢) INTERFERENCIA PARCIAL - No caso de a érea requerida estar parcialmente
ocupada por algum processo anterior que estgja vigente na data de protocolizagdo do
Reguerimento. Nesta situacdo, é realizado pelo DNPM a retirada da interferéncia , com a area
remanescente ficando passivel de obter o REGISTRO.

d) AREA LIVRE - No caso de no haver nenhum processo vigente na data de
protocolizacdo do Requerimento abrangendo a area requerida, ficando esta passivel de obter o
REGISTRO.

Nas situacbes de érea parcid ou totalmente livre, 0 REGISTRO DO
LICENCIAMENTO é efetivado se no processo ja estiver anexado LICENCA AMBIENTAL DE
INSTALACAO, expedida pelo Instituto Ambiental do Parana No caso de néo constar a Licenca
de Operacdo no processo, 0 DNPM formaliza exigéncia para a sua apresentacéo no prazo de 90
(noventa) dias.

2. REQUERIMENTO DE PESQUISA MINERAL

A partir de dezembro de 1995, o aproveitamento de argila para ceramica vermelha
também pode ser realizada através do regime de autorizagdes e concessdes, indicado para o caso
em que o interessado ndo € proprietario ou ndo consegue a Licenca Municipal.

O primeiro passo sera o interessado, de posse da localizacdo correta da area de
interesse preferencialmente plotada em mapa na escala 1:50.000, dirigir-se a Secéo de Controle de
Areas do DNPM para verificar se existe algum requerimento em vigor na érea pretendida.

No caso da area encontrar-se livre, deverd o interessado contratar um gedlogo ou
engenheiro de minas para elaboracdo do REQUERIMENTO DE PESQUISA MINERAL (anexo
3), que devera ser protocolizado no DNPM em 02 (duas) vias, contendo obrigatoriamente :

a) FORMULARIOS DE 01 A 03 DEVIDAMENTE PREENCHIDOS E
ASSINADOS

b) PLANO DE PESQUISA MINERAL, ELABORADO POR UM GEOLOGO OU
ENGENHEIRO DE MINAS, CONTENDO OBRIGATORIAMENTE ORGCAMENTO E
CRONOGRAMA DOS TRABALHOS DE PESQUISA.

¢) MEMORIAL DESCRITIVO DA AREA

d)PLANTA DE SITUACAO DA AREA

e) ANOTACAO DE RESPONSABILIDADE TECNICA (ART) DO
PROFISSIONAL QUE ELABOROU O PLANO DE PESQUISA, MEMORIAL DESCRITIVO
E PLANTA DE SITUAGCAO.

f) PROVA DE RECOLHIMENTO DE EMOLUMENTOS NO VALOR DE 270
UFIR JUNTO AO BANCO DO BRASIL EM GUIA PROPRIA DO DNPM.
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Este REQUERIMENTO DE PESQUISA MINERAL devera contemplar uma area
maxima de 50 (cinqlienta) hectares, e quando protocolizado no DNPM d& origem a um processo
gue recebe uma numeracao do tipo 826.XXX/ANO, que servird para a sua localizaco e devera
ser citado em qualquer documento a ser anexado a ele.

A partir da protocolizacdo é realizada a andlise da documentacdo apresentada e
coletado os dados do memorial descritivo, que posteriormente séo pilotados em mapas (overlays)
para estudo de prioridade do Requerimento.

A andlise da documentacdo e o estudo da prioridade do Regquerimento podem levar as
seguintes conclusdes:

a) INDEFERIMENTO DE PLANO DO REQUERIMENTO - No caso de néo
apresentacdo de algum documento essencia ou preenchimento incorreto dos formulérios.

b) INDEFERIMENTO POR INTERFERENCIA TOTAL - No caso de a &ea
requerida ja estar totalmente onerada por algum processo anterior que estgja vigente na data de
protocolizagéo.

¢) INTERFERENCIA PARCIAL - No caso de a érea requerida estar parcialmente
ocupada por algum processo anterior que estgja vigente na data de protocolizagdo do
Requerimento. Nesta situac@o, é realizado pelo DNPM a retirada da interferéncia , com a area
remanescente ficando passivel de obter o ALVARA DE PESQUISA.

d) AREA LIVRE - No caso de no haver nenhum processo vigente na data de
protocolizacdo do Requerimento abrangendo a area requerida, ficando esta passivel de obter o
Alvara de Pesguisa.

Nas situacOes de &rea parcia ou totalmente livre, 0 Processo € encaminhado para
avaliagdo do Plano de Pesguisa por técnico do DNPM, podendo ser formulada exigéncia ou , no
caso de estar satisfatério, é encaminhado para o DNPM/Brasilia para a outorga do Alvara de

Pesquisa.

O Alvara de Pesguisa tera o prazo de 02 anos e sera publicado no Diario Oficia da
Unido, autorizando ao requerente a efetuar os trabalhos de pesquisa mineral programados.
Durante este prazo o detentor do Alvard, no caso de necessitar explorar a jazida, devera solicitar
a0 DNPM a Guia de Utilizacdo, devendo apresentar a Licenca Ambiental de Instalacéo, anuéncia
dos superficiarios e Relatorio Parcial de Pesquisa Mineral.

Dentro do prazo de vigéncia do Alvara de Pesquisa, 0 detentor devera apresentar o
Relatério Fina de Pesguisa, concluindo pela existéncia de jazida economicamente explotavel, sua
ndo existéncia ou pela ndo economicidade da lavra No caso da existéncia de jazida
economicamente explotével o titular, no prazo maximo de 01 ano apds a publicacéo da aprovacéo
do Relatério Final de Pesquisa , devera apresentar o Plano de Aproveitamento Econdmico ou
Plano de Lavra da jazida , que ap6s analisado pelo DNPM e estando anexado ao Processo a
Licenca Ambiental de Instalacdo vigente, serd encaminhado para Brasilia para a outorga da
Portaria de Lavra pelo Ministro de Minas e Energia
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PREFEITURA MUNICIPAL DE......ccccoieeee

LICENCA N.C............. /9...

O Prefeito Municipa de .........ccoc........ , utilizando-se das atribuicdes que
Ilhe compete, tendo em vista o0 que dispde o art. n.° 11, § Unico do Regulamento do
Caodigo de Mineracdo, combinado com a Lel 6567 de 24 de setembro de 1978 e de
conformidade com a Portaria n.’° 148 de 27 de outubro de 1980, do Diretor-Geral do

DNPM, CONCEAE A ...oevvvvvrveiiiiieeeeeeeeeeeeiiinans , CGC. NO i, ,
registro na Junta Comercid n° .. , com sede no Municipio de
............................ /PR, LICENCA para extragdo de ................... no loca
denominado ..., , em terenos de propriedade de

.............................................. , huma area de ....hectares, pelo prazo de ..... anos,
neste Municipio, destinando-se os materiais extraidos ao emprego em ..................

As atividades de extragio SOMENTE PODERAO TER INICIO ap6s a
obtencéo de:

1. REGISTRO DE LICENCIAMENTO junto ao DNPM/13°Distrito/PR,
conforme Portaria 148/80 do Diretor-Geral do DNPM.

2. LICENCA AMBIENTAL DE OPERACAO (L.O.), expedida pelo
Instituto Ambiental do Parang, conforme Resolugdo CONAMA n.° 010 de 06 de
dezembro de 1990.

A renovagdo da presente LICENCA para extragdo mineral fica
condicionada a comprovacdo da regularidade no pagamento da Compensacdo
Financeira pela Exploragcdo de Recursos Minerais - CFEM, de acordo com o
Decreto n°1 de 11 de janeiro de 1991.

PREFEITO MUNICIPAL
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| - INTRODUCAO

A ceramica abrange o conjunto de industrias que tém como prin-
cipal matéria-prima a argila, mineral natural muito abundante.

Segundo alguns dados histéricos, a fabricagdo dos produtos da
argila é conhecida ha muitos sécul os, tendo sido descoberta, talvez por acaso.

Conceito Tradicional de CerAmica: E a denominagd comum a
todos os produtos de argila queimada; baseia-se na mais antiga transformacéo
guimica praticada pelo homem, isto é, endurecimento de silicatos hidratados de
aluminio pelaagédo do calor.

Conceito Moderno de Ceramica: O termo moderno de ceramica
inclui todos os produtos feitos com argila ou Oxidos puros, tais como: ceramica
vermelha, cerdmica branca e materiais refratarios, vidros, cimento, materiais a-
brasivos, produtos inorganicos ndo metalicos, eletro-fundidos, materiais magne-
ticos (memaria de computador), supercondutores, fibras ceramicas, metalocera-
mica, etc.

Ha milhares de anos que 0 homem conhece a propriedade da ar-
gila de se transformar numa massa plastica quando amassada com uma quantida-
de conveniente de &gua, suscetivel de adquirir as mais diversas formas, conser-
vando-as ap0s secagem e queima.

Moldada a massa pléstica na forma desgjada, esta é submetida a
secagem e queima, quando sofre transformagdes que dependem da sua composi-
¢a0 e da temperatura a que tenha sido submetida.

Nos produtos submetidos a baixa temperatura de queima, a mas-
sa fica muito porosa, ndo adquirindo grande dureza. Apresenta, no entanto, qua-
lidades suficientes para determinadas aplicagbes, como na fabricacéo de blocos
ceramicos e vasos.

Porém, em determinados produtos, a porosidade constitui um
grave defeito.

Elevando-se a temperatura de queima dos produtos, a massa so-
fre mudancgas em suas propriedades. A porosidade diminui até desaparecer, tor-
nando-os impermeaveis com a vitrificagdo da massa.

Outra maneira de deixar o material impermeavel € o emprego de
verniz ou esmalte. Com isto os produtos ceramicos adquirem uma superficie dura
e lisaque éfacil delimpar e pode, a0 mesmo tempo, ser decorada.

Quanto maior o grau de pureza da argila, mais elevada é a sua
temperatura de vitrificagdo, podendo esta ser diminuida misturando-se & massa
materiais fusiveis, denominados fundentes (Ponto de fusdo do caulim de 1650°C
a 1745°C).
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Il - PRODUTOS QUE COMPOEM A CERAMICA VERMELHA

Compreende todos os produtos feitos com matérias-primas, que
apos queima apresentam coloragcdo avermel hada.

Entre as matérias-primas a argila representa um papel importante
na fabricacdo de produtos de ceramica vermelha, dependendo dela as caracteris-
ticas finais. Propicia, também condigdes favoraveis no decorrer do processo de
fabricagao, principa mente agquelas fases que estéo diretamente relacionadas com
aplasticidade.

Ceramica Vermelha de Massa Porosa

Sem glasura: elementos vazados, tijolos, telhas, vasos, filtros,
revestimentos paratijolos a vista, etc.

Com glasura: elementos vazados, telhas, ladrilhos de piso, va-
sos, objetos de adorno, etc.

Ceramica Vermelha de Massa Semivitrificada

Sem glasur a: ladrilhos de piso, lgjotas, etc.

Com glasura: ladrilhos de piso, manilhas, lgjotas, pastilhas de
revestimentos, etc.

Il — DIAGNOSTICO DA INDUSTRIA

O relatdrio “ O Setor da Ceramica Vermelha no Parana’ foi re-
sultado de contrato de prestacéo de servicos firmado, em 24.06.96, entre a Secre-
taria de Estado do Emprego e Relagdes do Trabalho (SERT) e a Minerais do Pa-
rana S.A. (Mineropar), com recursos do Convénio entre o Ministério do Trabalho
(MTb), a Secretaria de Formagdo e Desenvolvimento Profissional (SEFOR), o
Conselho Deliberativo do Fundo de Amparo ao Trabalhador (Codefat) e a SERT,
como parte do Plano Nacional de Educagéo Profissional — PLANFOR 96/99. O
contrato objetivou a realizacdo de pesquisa e estudos geol6gicos e de economia
mineral da ceramica vermelha, visando detectar areal situacéo do setor, levantar
seus problemas e apresentar propostas de solugdes no tocante aos fatores de em-
pregabilidade, geracéo de empregos e renda.

A proposicéo de uma pesquisa, seguida de um diagnostico do se-
tor de ceramica vermelha no Parana, nasceu da necessidade de se conhecer com
detalhes um segmento da economia que, entende-se, ocupa expressiva mao-de-
obra. Vislumbrou-se, dessa forma, promover a reestruturacdo do processo produ-
tivo pela qualificacéo e requalificacdo de seus quadros, como forma de garantir a
manutencdo e ampliacdo do mercado consumidor e de seus postos de trabal ho.
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As areas pesqguisadas abrangem as seguintes microrregides do Paran&

a) Regido 1 - Médio-Baixo Rio Ivai, abrangendo 10 municipios e 61
empresas, sendo 19 pesquisadas,

b) Regido 2 - Costa-Oeste, abrangendo 25 municipios e 82 empresas,

sendo 24 pesquisadas,

¢c) Regido 3 - Eixo Prudentopolis-Imbituva, abrangendo 7 municipios
e 76 empresas, sendo 29 pesquisadas;

d) Regiédo 4 - Norte Pioneiro, abrangendo 28 municipios e 93 empre-
sas, sendo 26 pesquisadas (figura 1).

TABELA 1 - NUMERO DE OLARIAS EXISTENTE E PARTICIPANTE DA AMOSTRA, POR REGIAO E POR
ESTRATOS DE TAMANHO - PARANA - JUL-NOV 1996

REGIAO N.° DE OLARIAS NAS REGIOES N.°© DE OLARIAS NA AMOSTRA
Pequenas Médias | Grandes TOTAL Pequenas Médias Grandes TOTAL

Regido 1 41 15 4 60 8 7 4 19
Regido 2 29 40 12 81 5 11 8 24
Regido 3 46 25 5 76 13 11 5 29
Regido 4 54 33 4 91 10 12 4 26
TOTAL 170 113 25 308 36 41 21 98
FONTE: IPARDES
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MICRORREGIAO MUNICIPIOS

Rio Ivai - Doutor Camargo - Floresta - Indianépolis - Itambé - lvatuba - Japura - Mirador - Paraiso do
Norte
- S80 Carlos do Ivai - S0 Manoel do Parana

Eixo Imbituva - Pru- -Imbituva - Ipiranga - Irati - Ivai - Prudentépolis - Reboucas - Teixeira Soares

dentopolis

Norte Pioneiro -Andira - Bandeirantes- Cambara - Carlépolis - Congonhinhas - Conselheiro Mairinck

- CuriGiva - Figueira - Guapirama - Ibaiti - Jaboti - Jacarezinho - Japira - Jataizinho - Joa-
quim Tavora - Jundiai do Sul - Pinhaldo - Quatigua - Ribeirdo Claro - Ribeirdo do Pinhal

- Santa Mariana - Santana do ltararé - Santo Antonio da Platina - Sapopema - S&o Jeroni-
mo da Serra - Sertandpolis - Sigueira Campos - Tomazina

Costa-Oeste - Altdnia- Assis Chateaubriand - Capitdo Lednidas Marques - Corbélia - Entre Rios do
Oeste - Foz do Iguagu - Francisco Alves - Guaira - Itaipulandia - Marechal Candido Rondon
-Maripa - Medianeira - Mercedes - Missal - Nova Santa Rosa - Palotina - Pato Bragado
-Quatro Pontes - Santa Helena - Sdo Miguel do Iguacu - Sdo Pedro do Iguacgu - Terra Roxa
- Toledo - Tupassi - Vera Cruz do Oeste

FIGURA1- MAPA DO PARANA COM A DISTRIBUICAO DOS MUNICIPIOS ONDE SE LOCALIZAM AS OLARIAS
PESQUISADAS

Rua Constantino Marochi, 800 — CEP 80030-360 — Fone: (41) 352-3038 — C.P.15.026 — CEP 80531-970 — E-mail: minerais@pr.gov.br — Curitiba- PR
4




IV — CERAMICA MEDIA HIPOTETICA

Com o tratamento dos dados destas 4 regides, foi possivel definir
a olaria média hipotética. Elatem 4 fornos (sendo 45% do tipo abobada), funcio-
na ha 19 anos, seus diretores tem 16 anos de experiéncia e seus socios 45 anos de
idade.

Ela tem cerca de 15 empregados. No total 42% entre 1 e 10 em-
pregados. S8 95% homens, apenas 10% sdo parentes dos proprietérios, o salario
médio era de R$223,00, 81 % sdo contratados como mensalistas, séo 100% ori-
undos do proprio municipio, estdo ha 3,5 anos no emprego e tem idade media de
30 anos.

As principais funcdes dentro de uma olaria sGo ocupadas por
pessoas contratadas sem treinamento e experiéncia anterior. Os tipos de servico
s80 manuais e sdo aprendidos na préatica do trabalho da olaria. Apenas algumas
fungdes, como o controle da maromba e dos fornos, sdo exercidas por emprega-
dos com maior experiéncia.

As ocupagdes mais freqlentes em boa parte das olarias sdo de:
auxiliar geral, classificador, encarregado, forneiro, motorista, queimador, gerente,
marombeiro e prensista.

A rotatividade da méo-de-obra € considerada baixa (57% dos
proprietérios acreditam nisso), o total de demissdes sobre o total da méo-de-obra
éinferior a 30%.

A produtividade € de 13,72 milheiros/empregado/més e 55 mi-
Iheiros/forno/més. A producéo mensal chega a 210 milheiros (70% de tijolos 6
furos), consumindo 690 toneladas de argila

Esta empresa tem necessidade de capital de giro, reclama do ni-
vel de vendas e ndo sabe informar a vida Util de seus equipamentos. A variagéo
climaticainflui na quantidade e qualidade de pecas produzidas.

Das empresas pesquisadas 26,5% tem producdo anual inferior a
1.000 milheiros de pecas.

Apenas 45% das jazidas possuem algum tipo de documentagéo
gue legalize a atividade de extracdo mineral. 1sso demonstra que ndo existe pre-
ocupacdo legal com o principal insumo das olarias; destas jazidas em exploracéo,
64% sdo proprias e 25% sdo arrendadas.

Os resultados analiticos demonstram que ha diferencas significa
tivas entre os diversos tipos de argila e que € necessario um controle de qualidade
na matéria-prima utilizada pelas olarias. Ficou comprovado também que varia-
¢Oes nas proporgdes dos constituintes das misturas utilizadas alteram a qualidade
dos produtos.

Apenas 2% das empresas adotam um procedimento adequado de
analises periddicas em pilhas de estocagem de argilas.
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O principal insumo energético, a lenha, esta sendo substituido
por maravalha, serragem e, principalmente, bagaco de cana. Existe pouco reflo-
restamento, o que implica na preocupacdo com o fornecimento de lenha.

A maior parte das olarias ndo sabe calcular a depreciagéo de seus
equipamentos e seu custo de manutencdo. Esta é geralmente feita na prépria ola-
ria

Apenas 9,2% das empresas fazem controle de custos regular-
mente, o restante o faz no final do més. Isto acarreta problemas como a fata de
previsdo quanto a entrada e saida de receitas. Isto leva a que as empresas fiquem
endividadas com o sistema bancario e baixem os precos na tentativa de cobrir
déficits financeiros.

De 52% das empresas que fazem controle de qualidade sobre o
produto acabado, 46% fazem uma classificagcdo visual e os 6% restantes realizam
controles mais adequados, como ensaios fisicos em laboratorios. Somente 21,4%
das empresas fazem controle de qualidade no atendimento ao consumidor.

85% dos proprietérios consideram que seus produtos sdo com-
prados pela sua qualidade.

67,3% das empresas fazem vendas indiretas (escambo) e 73%
das vendas sdo a prazo.

Para 73% das empresas, a regido em que estéo localizadas con-
some toda a producéo.

Para 68% das empresas, 0s maiores compradores sdo os atacadis-
tas de material de construgéo.

V.1 — O MERCADO CONSUMIDOR

O mercado consumidor de produtos de ceramica vermelha € di-
vidido em dois grandes segmentos. Um representado por pessoas fisicas que ad-
guirem os produtos atraves da intermediacdo de pequenas e médias casas comer-
ciais revendedoras de material de construcdo existentes nos mercados locais, que
s80, sem sombra de duvida, 0 maior mercado para os produtos das olarias. Esses
consumidores tém como caracteristica a baixa fregiiéncia com que compram 0s
produtos, ou segja, 0 fazem esporadicamente quando da construcdo de suas unida-
des habitacionais ou da reforma das mesmas. Além de serem compradores even-
tuai's, suas compras sdo em pequenas quantidades se comparadas com a dimensao
do mercado. Essas caracteristicas fazem com que o padrdo de competicdo nesse
segmento segja predominantemente por preco, aparecendo, em plano inferior, ou-
tros aspectos, como modelo do produto e sua qualidade intrinseca. Faz-se ressal-
va, no entanto, ao mercado de telhas, em que ha a exigéncia do consumidor por
determinadas marcas ou por determinada origem regional do fabricante.
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As exigéncias feitas pelos revendedores de material de constru-
¢ao para a escolha de fornecedores sdo de que as olarias entreguem as quantida-
des adequadas aos seus ritmos de vendas, cumprindo os prazos estipulados. Os
revendedores, em algumas regides, reclamam da diminuicdo da oferta local de
produtos de ceramica vermelha durante o inverno.

O segundo segmento do mercado € formado pelos grandes con-
sumidores, essencialmente pelas empresas construtoras. Estas, aém de adquiri-
rem individualmente volumes superiores aos comprados pelas pessoas fisicas, 0
fazem com maior freqiéncia, sem intermediacéo, diretamente com os fabricantes.
O padréo de competicdo ndo é predominantemente por preco, apesar de que as
empresas, na condic¢éo de grandes consumidoras, possuem maior poder de barga-
nha nas condicdes de prego e prazo para pagamento. As construtoras sGo mais
exigentes quanto a qualidade do produto, principalmente quanto a ressténcia e
padronizacdo de medidas entre as pegas dos lotes e entre |lotes, bem como procu-
ram nas olarias fornecedoras uma oferta de produtos diferenciados em tamanho e
em tipo, exigindo, em muitos casos, o fabrico de pegas especiais.

Decorrente da maior exigéncia deste segundo segmento do mer-
cado, constatou-se maior preocupacao dos consumidores, quer através de entida-
des de classe, quer de iniciativas individuais, em desenvolverem parcerias com
algumas olarias. Porém, essas experiéncias ainda s&o em nimero muito reduzido.

A prética de controle de qualidade dos produtos de ceramica
vermelha pode ser considerada inexistente por parte das empresas revendedoras
de materia de construcéo, uma vez que é feito por pessoas ndo qualificadas e de
forma bastante rudimentar, ou sgja, visuamente ou através do som emitido pelas

Em func&o de suporte (micro e peguenas empresas), as empresas
atacadistas dificilmente poderiam contar com uma infra-estrutura interna para a
realizacdo de testes de controle de qualidade dos produtos de ceramica vermelha.
Situacdo idéntica ocorre com as olarias. SO tém acesso a esse servigo grandes
construtoras que jainternalizaram laboratorios de teste, 0 contratam em empresas
privadas ou utilizam a infra-estrutura disponivel em alguma universidade.

De modo geral, as criticas as olarias das regides pesquisadas —
apresentadas tanto pelos revendedores de material de construgéo, quanto pelas
empresas construtoras — dizem respeito a qualidade das matériasprimas utiliza-
das, ao preparo da matéria-prima, a deficiéncia de equipamentos, ao processo de
gueima, a falta de padronizagéo dos produtos, a baixa qualidade dos produtos e a
oferta pouco diversificada e flutuante das olarias. Como se pode observar as defi-
ciéncias deste setor estédo ligadas a origem da matéria-prima e a0 processo
produtivo.
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V — MATERIAS-PRIMAS

Argila — € um materia natural de textura terrosa e de baixa gra-
nulometria, que geramente, adquire quando umedecido com uma quantidade
limitada de agua, certo grau de plasticidade, suficiente para poder ser moldado e
gue o perde temporariamente pela secagem e permanentemente pela queima.

O vaor da argila como matéria-prima para producdo de varios
produtos ceramicos baseia-se em sua plasticidade no estado umido, qualidade
guase ndo superada por nenhuma outra matéria-prima, que adquire dureza ao se-
car e, finalmente, rigidez ao ser queimada.

No estado seco, as argilas sfo friaveis, absorvem agua com rapi-
dez, tem fraca coesdo e aderem na lingua. Tem cheiro particular, andlogo ao que
se desprende da terra molhada depois de uma grande chuva.

Pela adicdo de agua, a argila se transforma numa massa pléastica,
podendo ser moldada em todas as formas, conservando-as permanentemente,
mMesmo apos a secagem e queima.

As argilas plésticas, ricas em substancias argilosas, sdo chama-
das de gordas. As argilas arenosas e asperas ao tato sdo chamadas de magras.

As argilas para telhas e tijolos sdo gordas quando contém 80%
de substancias argilosas e magras quando contém 60% de areia.

Liga — a liga das argilas varia consideravelmente segundo sua
plasticidade e o teor de areia. Quanto mais se adiciona areia a uma argila, mais
diminui sualiga.

As argilas empregadas na fabricagdo de produtos de cerémica
vermelha ou estrutural, encontram-se distribuidas em quase todas as regides. As
impurezas que podem conter sGo muito varidvels e modificam, relativamente,
suas propriedades. Isto significa que para a fabricacdo destes produtos existe a
disposicdo uma grande variedade de matérias-primas, 0 que, sem duvida, repre-
senta uma vantagem para esta industria.

A maior dificuldade inerente a este tipo de industria ndo se refere
as matériasprimas e nem ao processo de fabricagdo, mas sim, ao baixo preco do
produto no mercado. Por esta raz&o, deve-se buscar cada vez mais, a diminuigéo
do custo do produto final, que, além do derivado do processo de fabricagéo, de-
pende muito da argila e dos equipamentos e métodos empregados no seu preparo
inicial.

O principal componente das argilas industriais € a argila pura, de
composi¢cdo bem definida, a caulinita, um silicato de aluminio hidratado (Al203.
2S102. 2H20), que nunca é encontrado em estado quimicamente puro na nature-
za e que apresenta uma proporcéo de 47% de silica, 39% de alumina e 14% de

agua.
As argilas nunca sdo encontradas puras, mas sm, misturadas

com outras substancias que determinam suas caracteristicas. As argilas assm
constituidas podem ser denominadas de argilas industriais.
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A argila pura constitui a parte aglomerante das demais substan-
cias que compdem as argilas industriais.

A argila impura empregada em ceramica vermelha € denomina-
da, naprética, de barro forte ou gorda, quando muito plastica e de fraca ou magra
guando pouco pléstica. O tipo e o teor de suas impurezas € que determinam esta
classificagéo.

VI - ARGILAS NO PARANA

O estado do Parana, genericamente, pode ter a sua geologia divi-
dida em trés grandes compartimentos. O primeiro, que se estende do litoral até a
escarpa do Segundo Planalto (S&o Luiz do Purund), inclui sedimentos recentes
(Quaternario) no litoral e rochas cristalinas, muito antigas, com idade desde 2
bilhGes de anos até 600 milhdes de anos. Essas formam a Serra do Mar e todo o
relevo acidentado do Vae do Ribeira até o limite Sul do Estado, constituindo o
Primeiro Planalto.

No segundo compartimento limitado por Anténio Olinto ao sul e
Siqueira Campos ao norte, que corresponde ao Segundo Planato (da Serra de
S0 Luiz do Puruna até a Serra da Esperanca), predominam as rochas sedimenta-
res, com idades entre 400 a 200 milhdes de anos.

No terceiro compartimento, que coincide com o Terceiro Planal-
to (da Serra da Esperanca até o Rio Parana) € constituido predominantemente de
lavras de composic¢éo basaltica, cuja decomposicéo origina as terras roxas, com
excecdo da parte Noroeste do Estado, ocupada pel os arenitos da Formagdo Caiua.

Este compartimento tem menos de 150 milhdes de anos de idade.

O Primeiro Planalto Paranaense é onde se localiza o maior nu-
mero de olarias do Estado. A maior parte utiliza argilas provenientes das varzeas
do rio Iguagu, naregido Metropolitana de Curitiba.

Existem muitas olarias que utilizam argilas provenientes da alte-
racdo de rochas graniticas (ou assemelhadas). Estas lavras em areas planas tem
uma porgao superior de solos argilosos com muita matéria organica e, na sequén-
ciado perfil argilas cauliniticas com muito Oxido de ferro presente.

O Primeiro Planato tem também vérias ocorréncias de filitos,
rochas semel hantes aos folhelhos, com a diferenca que séo metamorficas.

No Parana, as rochas que abrangem o Segundo e o Terceiro Pla-
naltos Paranaense pertencem aBacia do Parand,.

A denominagdo bacia é utilizada para denominar uma area de
sedimentos mais ou menos extensa, em que o0s estratos mergulham em geral da
periferia para o centro, freqlientemente na forma de uma bacia e preenchida por
sedimentos “concordantes’ ou “quase concordantes’. A Bacia do Parana tem o
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mergulho de suas camadas de rochas do leste para oeste. Tanto que na regido de
Guarapuava a dtitude € as vezes superar a 1000 metros e, no mergulho atinge o
gue seria 0 centro da bacia no Parand, coincidente com a calha do rio Parang, tem
atitudes inferiores a 100 metros.

Abrange uma érea de cerca de 1.700.000 km?, estendendo-se pe-
lo Brasil (1.100.000 km?), Paraguai (100.000 km2), Uruguai (100.000 km?) e
Argentina (400.000 km?).

Esta bacia encontra-se preenchida por rochas sedimentares e ig-
neas, intrusivas e extrusivas, com idades que se estendem do Devoniano ao Cre-
taceo (395 m.a. a65 m.a.).

Na geologia costuma-se classificar as rochas de uma regido, de
acordo com sua idade, tipo de rochas e como foram constituidas, colocando-as
como pertencentes a uma formagdo geoldgica. O nome dado a uma formacéo,
normamente faz referencia a uma localidade, onde esta unidade geologica foi
descrita pela primeira vez, como por exemplo aformacao Irati.

Na segiiéncia de deposicdo, ou seja da base para o topo, temos
as formacoes furnas e Ponta Grossa (395 a 345 m.a.) séo constituidas de arenitos
grosseiros, finos e folhelhos marinhos. Os folhelhos s&o utilizados por olarias da
regido de Ponta Grossa.

Depois temos as formagdes pertencentes ao grupo ltararé, grupo
€ a denominagdo geoldgica para um conjunto de formagdes que tem caracteristi-
cas comuns. No caso, elas sdo da base do periodo Permiano (280 a 230 m.a), e
sdo formadas por sedimentos de origem glacial. Estas formagdes se estendem de
norte a sul do estado, e séo utilizadas como fontes de argila por olarias em Rio
Negro, Campo do Tenente, Tomazina, Siqueira Campos, etc.

Na parte média do periodo Permiano, temos a formagdo Rio Bo-
nito, com sedimentos fllvio-deltéico e aformagdo Palermo, constituida de siltitos
e folhelhos marinhos.

Na formagéo superior do periodo Permiano, temos as formacdes
Irati, Serra Alta, Teresina e Rio do Rasto. As 3 primeiras com sedimentos fino de
origem marinha, e a formagdo Rio do rasto formada siltitos, argilitos e arenitos
de cores variadas, também de origem, marinha

Na sequiéncia, nos periodos jurassico e triassico (230 a 140 m.a),
temos a formagdo Piramboia formada por arenitos de origem fluvial e areias lito-
raneas e a formag&o Botucatu, com arenitos de origem edlica areias transportadas
pelo vento em ambiente desértico.

Também desta idade temos a formagédo Serra Geral, formada por
derrames de lavas, principalmente basaltos. Esses basaltos sdo responsaveis pelas
famosas “terras roxas’ do Terceiro Planalto Paranaense.

No final da deposicdo da bacia do Parang, no periodo Cretéceo
(140 a 65 m.a.)) temos principalmente arenitos, de origem, fluvia e edlica, que
ocorrem no noroeste do estado.
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A formacéo Rio do rasto, ja € utilizada por olarias em Candido
de Abreu e Jacarezinho, onde se aproveita sua porcéo alterada, de coloracdo ver-
melha, e a parte fresca, de coloracéo arroxeada, que entra na mistura na fungéo
de argila pléstica.

A formagdo Palermo, tem um siltito marrom-avermelhado, bas-
tante utilizado em cermica vermelha em Irati e Siqueira Campos. E um material
usado quase que diretamente na fabricagdo das pegas cerdmicas, sem a necessi-
dade de adicionar outro tipo de argila.

As argilas de Irati, Prudentopolis e Guamiranga séo oriundas do
manto da alteracdo superficial de sedimentos marinhos argilosos, pertencentes a
pacotes litoestratigréficas de formacdes sedimentares da Bacia do Parana. Esta
alteracdo da origem aos depositos de argilas residuais.

Em alguns locais destes municipios predominam os depositos do
tipo banhado com argilas plasticas de cor cinza-escuro a preta, macias e malea-
veis, litoestratigraficamente coincidentes com o topo da formagéo Irati e base da
formagdo Serra Alta, formando depdsitos in situ isto €, sem transporte.

Nas proximidades de Imbituva, Guamiranga, Rebougas, Ivai e
Irati, as formagdes geoldgicas, devido a presenca de diversos falhamentos ocor-
rem alternadamente lado a lado. Desta forma séo exploradas barrancos das for-
magOes Palermo, Irati, Serra Alta e Teresina (Teresina € o nome dado a famagéo
descrita pela primeira vez nas proximidades de Teresa Cristina, distrito de Can-
dido de Abreu).

Em Prudentdpolis, proximo a sede do municipio, ocorre quase
gue exclusivamente a formagdo Teresina, mais proximo ao Rel6gio € explorada a
formagéo Rio do Rasto.

No Oeste Paranaense, onde ocorre a rocha basaltica, a concen-
tracéo de argilas para uso em ceramica vermelha se da de trés maneiras. a) depo-
sitos de argilas transportadas; b) os solosroxos; c) argilasresiduais.

Os depdsitos de argilas transportadas formam-se nas varzess,
concentradas pela agéo dos rios. Elas sdo as mais utilizadas na producéo de tijo-
los e telhas, encontradas ao longo das margens de rios, lagos ou vérzeas. Ricas
em ferro, elas tém granulometria extremamente fina e teores apreciaveis de maté-
ria organica, fatores responsaveis pelas suas cores escuras, em tons de cinza e
preto, e elevada plasticidade.

O solo roxo, ou vermelho, tipico da regido, € utilizado por algu-
mas ceramicas como a argila magra ou solo. N&o pode ser considerado tecnica-
mente uma argila, porém as vezes € indispensavel para a mistura.

Argilas residuais ou primarias s80 aguelas que permanecem no
local em que se formaram, devido a condic¢des adequadas de intemperismo, topo-
grafia e natureza da rocha matriz. Elas s&o o resultado da agéo do intemperismo,
em gue tomam parte agua, oxigénio, anidrido carbdnico e acidos organicos, for-
necidos em quantidades variavels por dois dos fatores mencionados anteriormen-
te: clima e vegetagéo.
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Esta forma de ocorréncia € a mais dificil de ser compreendida
pelos leigos em geologia, paraos quais é dificil entender que as argilas podem se
formar no perfil de alteragcéo do solo e ndo dependem necessariamente da acéo
dosrios.

As argilas residuais podem ser classificadas em dois grupos:

1) Argilas claras, geralmente originarias de rochas silico-aluminosas, como 0s
granitos, sdo representadas principalmente pelos caulins, de cores claras ou bran-
ca, mesmo apos a queima.

2)_argilas escuras, derivadas de outros tipos de rochas, como o basalto, tém cor
avermel hada tanto nas jazidas quanto apds a queima.

Quando presente abaixo do nivel superior preto, a matéria orga
nica confere coloragéo escura a todo perfil de ateracdo. Estes perfis, algumas
vezes sao incompletos, tendo maior ou menor espessura desta ou daquela argila.

Os principais fatores que regem a formagédo destas argilas séo 0
tipo de rocha, clima, relevo, vegetacdo e tempo geol6gico. Ao levar-se em conta
estes fatores, pode-se questionar porque numa determinada regi&o ou local ocor-
rem argilas e ndo em outros. Naregi&o do Terceiro Planalto esta davida € normal,
jaque arocha é quase sempre 0 basalto, o clima é o mesmo, a vegetacéo e o tem-
po de formagéo dos solos também. O que difere ai € essencialmente o relevo, que
controla a declividade e o tamanho da rede de drenagem, entre outros fatores.

No caso especifico destas regides deve-se observar com cuidado
as ocorréncias de argila. Percebe-se que ocorrem sempre ao longo de pegquenos
rios ou nascentes, com pouca declividade e onde o lencol freatico aflora proximo
a superficie. Nestes pontos o terreno € pouco acidentado, sem sulcos erosivos. A
conclus&o € que nesses locais havia condigdes para que se desenvolvessem argi-
las, em vez dos espessos pacotes de terraroxa.
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VIl - ETAPAS DA FABRICACAO DE PECAS CERAMICAS

As dtividades de uma olaria comecam
na lavra da matéria-prima. Muitas vezes
sdo lavrados dois ou trés tipos de argila
na mesma mina.

Ja na olaria, as argilas sGo misturadas
em propor¢des consideradas adequadas,
sendo normalmente transportadas por
esteiras até as primeiras maquinas, ge-
ralmente misturadores, que vem a fazer
parte do conjunto da maromba.

Na saida da maromba saem as pegas
gue sdo cortadas em sua forma final, no
caso de tijolos, ou na forma de pastfes,
gue sdo levados as prensas, no caso das
telhas.

Nas prensas, os pastbes adquirem a
formafinal dastelhas.
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As pecas sd0 levadas para secagem,
direto no ch& ou em prateleiras, de-
pendendo da tradi¢éo local e do clima.
Em algumas olarias existem estufas e as
pecas sdo transportadas por vagonetes.

O passo seguinte é a queima dos produ-
tos. Os fornos variam em tamanho e no
modo como € aproveitado o calor. Em
um forno do tipo Abodbada, por exem-
plo, leva-se cerca de cinco dias entre
enfornar as pecas, queimé-las e desen-
forna-las depois de esfriadas. Em um
forno Tunel, o processo leva 36 horas.

Depois de classificados, os produtos séo
finalmente carregados para seu destino
final, sgja para uma construtora, loja de
material de construcéo ou particular.

VIl - EMPREGADOS

Com relagdo aos empregados das olarias, ha mais homens que
mul heres trabalhando no ramo. Existem situacbes como os de mulheres que estéo
realizando servicos de queimadoras.’ Porém, como o servico de modo gera é
pesado, 0s homens sdo maioria.

A renovagcdo de méo-de-obra neste setor é uma constante. Os
mai's jovens assumem servicos considerados menos dificels, e os mais experien-
tes ficam como encarregados, forneiros, queimadores ou classificadores, fun-
¢Oes mais importantes dentro do contexto .

1
Ver significado do termo quando se explicam as principais fungdes da olaria.
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Por ser um servigo pesado, as pessoas ndo se mantém muitos anos
neste tipo de emprego, tornando-se um servico passageiro.

A forma de contrato mais comum € a de mensalista. Estainiciando a
modalidade de horista para agueles que realizam determinados servigos em alguns
periodos do dia, e também para aqueles que trabalham por empreitada, que € uma
forma de terceirizar os servicos.

As empresas com até dez empregados ainda sdo significativamen-
te numerosas (42% no gera), porém ha a tendéncia de se modificarem esses valores.
Na avaliagcdo da FIEP, o setor emprega diretamente 5444 pessoas.

O tipo de servigo realizado em uma olaria ndo favorece a importa-
¢do de méo-de-obra de municipios vizinhos. Assim, 100% é originaria do proprio
municipio onde se localizaaolaria.

VIIl.1 - PRINCIPAIS FUNCOES DE UMA OLARIA

a) Auxiliar Geral’

Nessa categoria estdo os encarregados de fazer todos os servigos da
olaria. O lanceador retira os tijolos da maromba e os carrega em carrinhos para se-
cagem; o oleiro de forno gjuda a carregar o forno com tijolos e telhas para posteri-
ormente retira-los. O engambetador em alguns municipios é aquele que empilha os
tijolos no chdo para secagem. Estes servigos ndo exigem especializagao.

b) Classficador
Nessa categoria estdo 0s empregados gque fazem a classificagdo vi-
sual dos produtos apds sua retirada dos fornos.

Poucas empresas contam com este tipo de profissional, e, namaioria
delas, o servico é realizado pelo empregado enquadrado na categoria de auxiliar ge-
ral, que aprende atarefa na prética.

¢) Encarregado (também encarregado de producéo)

E o profissiona que entende mais dos processos de fabricacio da
olaria e a pessoa gue fica constantemente controlando a produc&o. Acaba sendo a
pessoa de confianga dos donos da olaria.

2
Estdo incluidos nessa categoria: lanceador, auxiliar de producgao, oleiro de forno, servente, ajudante e engam-

betador.
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d) Forneiro

E aquele profissiona que enforna e desenforna, ou sgja, encarrega-
do de colocar os produtos ceramicos no forno antes da queima e de retira-los depois
de queimados. Difere do oleiro de forno, pois este € um empregado ndo especializa-
do gjudando no carregamento do forno, enquanto o forneiro sabe como carregar o
forno da maneira mais adequada, a quantidade de pecas e a disposi¢cdo das mesmas,
0 que permite a passagem do ar quente. Necessita aprender na propria olaria.

€) Motorista (também operador de retroescavadeira)

f) Queimador )
E o profissional gue controla o fogo dos fornos. E um dos principais
responsaveis pelo sucesso da olaria.

g) Gerente (de pessoal, de vendas, de producéo)

h) Marombeiro (ou marombista)
E o profissional que controla o funcionamento da maromba.

1) Prensista
Coloca as pegas saidas da maromba (pastdes) na prensa e depois as
retira naforma de telha. Utiliza geralmente um anteparo de madeira.

As funcdes descritas sGo as mais freguientes em todas as olarias e
podem ser consideradas essenciais ao funcionamento destas. Existem outras fun-
¢Oes, tais como: administrador, carregador, empreiteiro, limpeza, pedreiro, secéo de
pessoal, secretéria, vagonetas, vigia, etc. Muitas dessas denominagdes nem podem
ser consideradas fungdes, mas denominam o local em que as pessoas trabalham.

Numa peguena olaria, com menos de dez empregados, todos os
empregados sdo classificados como auxiliar geral e o dono é o motorista do cami-
nhdo. Nas empresas de maior porte, vao surgindo os marombeiros, queimadores e
forneiros, os encarregados e os gerentes. Existem, ainda, cargos mais sofisticados
como gerente de méaguina, de matéria-prima, de pessoal, de producéo de telhas, de
producédo de tijolos, de servicos, de vendas, de forno continuo e gerente financeiro.

IX - PRODUTIVIDADE

Atuamente, as empresas, isoladamente ou em associagdes e sindi-
catos, estdo procurando meios de melhorar a produtividade, a competitividade no
mercado e a qualidade de seus produtos.
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As tabelas 2 e 3 mostram a produtividade das olarias, usando como
parametro o nimero de empregados e o nimero de fornos.

A produtividade poderia ser medida pela capacidade média geral do
conjunto de marombas, que € de 2.516 pecas/hora. Existem olarias com marombas
produzindo em torno de 1.000 pecas/hora, e outras com capacidade de produzir cer-
ca de 7.000 pecas/hora. A maromba € o principal equipamento de uma olaria. Entre-
tanto, muitas vezes a pouca capacidade do conjunto de marombas ndo é a principal
causa para que uma olaria deixe de aumentar sua producdo, mas sim a capacidade de
secagem (em estufa ou ao natural), contratacéo de mé&o-de-obra (receio de contratar
e depois ter que demitir quando o consumo cair), quantidade de fornos e mercado
consumidor.

Ha que se ressaltar que na fabricacdo de telhas a produtividade por
ndimero de empregados € menor. A regido Centro-sul fabrica, em relacdo ao total da
producdo, 22% de telhas, contra 16,5% do geral.

Na Regido Metropolitana de Curitiba, a produtividade € aparente-
mente maior, com casos conhecidos de produtividade de 30 até 50 milhei-
ros/empregado/meés.

TABELA 2- PRODUTIVIDADE POR NUMERO DE EMPREGADOS, SEGUNDO A REGIAO - PA-
RANA - JUL-NOV 1996

REGIAO MEDIA DE MEDIA DE EMPREGADOS PRODUTIVIDADE
MILHEIROS DE EFETIVOS + EVENTUAIS/ MILHEIROS/

PECAS/ANO/OLARIA OLARIA EMPREGADO/MES
Regido Noroeste 3073 16,83 15,21
Regido Oeste 2986 19,32 12,87
Regi&o Centro-sul 1792 15,57 9,59
Regiéo Norte 2376 15,11 13,10
Média geral - - 13,72

FONTE: Pesquisa de Campo - MINEROPAR

TABELA 3- PRODUTIVIDADE POR NUMERO DE FORNOS, SEGUNDO A REGIAO - PARANA -
JUL-NOV 1996

REGIAO MEDIA DE MEDIA DE FORNOS/ PRODUTIVIDADE

MILHEIROS DE PE- OLARIA MILHEIRO?/
CAS/ANO/OLARIA FORNO/MES

Regido Noroeste 3073 4,14 61,85

Regido Oeste 2986 5,25 47,39

Regido Centro-sul 1792 2,20 67,87

Regido Norte 2376 4,07 48,64

Média geral - - 55,00

FONTE: Pesquisa de Campo - MINEROPAR
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X - QUEIMA

Pelo aguecimento, a massa ceramica sofre transformagdes de natu-
reza fisica e quimica, adquirindo os produtos as caracteristicas que permitem cum-
prir com as condic¢des exigidas.

Depois da queima, a massa ndo se dissolve mais em agua e perde a
plasticidade.

Na pratica, 0 processo de queima devera ser feito de acordo com um
programa previamente estudado, caracterizado por uma curva de tempo e temperatu-
ra. Estes programas dependem dos produtos fabricados, tanto no que se refere as
dimensBes como também da composicdo de massa. Quanto maiores as dimensdes
dos tijolos, por exemplo, mais lento deve ser o aguecimento e o resfriamento. Pecas
com secOes mais finas podem ser queimadas mais rapidamente que aguelas de maior
espessura.

Em se tratando de argilas para ceramica vermelha, ao redor de
1000°C, segundo a maior ou menor quantidade de fundente na massa, tem inicio a
vitrificagdo, fendmeno gque vem acompanhado com uma diminuigdo da porosidade
do produto, aumentando a suaresisténcia.

Com a temperatura se aproximando da vitrificacdo tem inicio as
modificagOes de carater quimico, onde ocorrem as reagoes entre as substancias com-
ponentes da massa

Pode-se deduzir que a queima nada mais € que uma fusdo parcial.

X.1 - PERIODOS DE QUEIMA

N&o existe um tempo e curva de temperatura como regra geral, uma
Vez que estes parametros irdo variar de acordo com o tipo de forno, tipo de argila,
eficiéncia de queima, distribuicdo de calor no interior do forno e condi¢bes ambien-
tais. Porém as etapas para a queima de produtos cerémicos Sdo 0S que Se seguem.

1. Pré aguecimento — Até mais ou menos 200°C guando se elimina a agua residual
ou absorvida do ambiente. Tem a durago ligada com a quantidade de &gua a elimi-
nar. Deve ser controlada para evitar condensacOes ou formacado répida de vapor.

2. Fogo fraco — Entre 200°C e 600°C — Nesta fase ocorre a queima da matéria orgé-
nica e a eliminagdo da agua de combinacdo quimica. Deve ser lenta, pois, nesta fase,
acontece a primeiraretragdo sensivel.

3. Fogo forte — De 600°C até a temperatura maxima de queima — As decomposi ¢oes
se completam. Iniciam e se realizam as reagOes quimicas entre os componentes da

Rua Constantino Marochi, 800 — CEP 80030-360 — Fone: (41) 352-3038 — C.P.15.026 — CEP 80531-970 — E-mail: minerais@pr.gov.br — Curitiba - PR

18



massa, desenvolvendo no produto suas caracteristicas. Deve ser com velocidade
controlada para que a retragdo ocorra regularmente.

4. Sustentacdo — Permanéncia na temperatura maxima de queima por um periodo
suficiente para que o calor se distribua por igual em todo o volume da peca. A dura-
¢a0 depende do volume do forno e do volume de cada peca.

5. Resfriamento — Fase fina do processo de queima. Nela a temperatura maxima
alcancada tem que descer até a ambiente de maneira controlada. Com um resfria-
mento lento, os produtos ceramicos adguirem uma boa resisténcia. O contrério acon-
tece com um resfriamento rdpido: tornam-se frageis, podendo ocorrer até um rom-
pimento espontaneo.

X.2 - LENHA

Até alguns anos atras, o setor da cerdmica vermelha utilizava-se ex-
clusivamente de lenha como insumo energético. Com o passar dos anos comegou a
haver crise de fornecimento pelo escasseamento das reservas e consequientes maio-
res distancias das fontes. Atuamente, nota-se que em algumas regides surgiram no-
vas alternativas como serragem, maraval ha, bagaco de cana e palhade arroz .

O consumo de lenha varia de acordo com o tipo de forno utilizado.
Segundo informacgdes obtidas com os ceramistas e publicacOes especializadas o for-
no Garraf&o, o Catarina e o Abdbada consomem em média 1,5 a 1,8 m° de lenha por
milhegiro; o Caipira consome cerca de 2 m*;, o Tanel, 0,38 m* o Hoffmann, 0,8 a
1,0m".

X.3 - FORNOS

Os fornos mais utilizados séo:
Fornos de chama direta, tipo Caieira ou Caipira;

Fornos do tipo chama reversivel, com crivo como o Abdbada, Catarina e
Corujinha e, sem crivo, como o Paulista;

Fornos continuos do tipo Hoffmann;
Fornos continuos do tipo Tunel;
Fornos do tipo plataforma (intermitentes), tipo Vagdo ou Gaveta.

Est4 comegando a se disseminar no estado, um forno continuo, as-
semelhado ao Tunel, que aia secagem e a queima. Por ser novo no mercado, sua
construcdo e operacdo ainda ndo esta totalmente compreendida.
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A quantidade média e geral dos fornos de uma regido ndo implica
necessariamente maior capacidade produtiva. A regido Centro-sul tem proporcio-
nalmente mais fornos tipo Tunel e Hoffmann que tem uma capacidade produtiva
maior gue a dos outros tipos. Uma olaria da regi&o do Norte Pioneiro, com um forno
Tunel, produz 1.000 milheiros de tijolos/més — 0 mesmo gque uma olaria com 18 for-
nos tipo Abdbada da regido Oeste .

No geral, existem em média 3,94 fornos por olaria. Na regido Noro-
este, a média € 4,21 (261 fornos na regido); na regido Oeste, a média € 5,25 (430
fornos na regido); na regido Centro-sul, 2,20 (167 fornos); e na regido Norte, 4,07
(378 fornos). 3

Boa parte das empresas sabe a importancia de se aproveitar a ener-
gia obtida. A maioria dos fornos, com excegado do tipo Caipira, permite o reaprovei-
tamento da energia, que pode ser utilizada em estufas, otimizando a secagem das
pegas ceramicas.

X.3.1 - FORNOS DE CHAMA DIRETA TIPO CAIEIRA OU CAIPIRA

Consiste em quatro paredes de forma retangular sem coberturas. Os
lados longitudinais tém aberturas na sua parte inferior onde é colocada alenha paraa
gueima. Estas aberturas que se prolongam no seu interior tem cobertura feita com
fileiras de tijolos separadas para dar passagem aos gases de combustéo. Sobre elas
sdo0 colocados os produtos dispostos de maneiratal a permitir a passagem dos gases
guentes. A lateral oposta tem portas que servem de carga e descarga. A cobertura é
feita com tijolos ou telhas. E estabelecido um certo nimero de aberturas que funcio-
nam como chaminés e que distribuidas adequadamente permitem regular o fogo.

Este forno tem consumo eevado de combustivel. Ha grande perda
de produtos pelo excesso de queima das primeiras camadas enquanto que a Ultima
ficacrua

E um forno disseminado em todo estado, ocorrendo grande concen-
tracéo na Regi&o Metropolitana de Curitiba e na regido Noroeste.

Um modelo diferenciado de forno de chama direta, é o Garraféo,
gue tem forma circular, com bocas de queima distribuidas regularmente (de 4 a 6
bocas) ao redor e externamente ao forno, assemelhado ao forno Abdbada, descrito
no item seguinte. O calor é conduzido por baixo do forno, sobe pelos crivos, pela
pecas e sai pela parte superior do forno, por uma espécie de chaming, localizada na
porcdo central e superior do mesmo, dando ao conjunto um formato de uma grande
garrafa, ou garraf&o.

3
Em uma andlise mais profunda do processo produtivo do setor, a quantificagdo dos tipos de forno utilizados se-

ria essencial. Quanto aos objetivos deste documento, a informagao é suficiente para registro das diferencgas regionais.
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X.3.2 — FORNOS TIPO CHAMA INVERTIDA OU CHAMA REVERSIVEL

Os gases quentes primeiramente sobem ao longo das paredes interi-
ores até a Abobada. Distribuem-se entre as pecas a queimar, atravessando-as em
sentido descendente, para passar a galeria de gases através dos orificios da soleira,
chamados de crivos, reunindo-se em um cana que conduz & chaminé.

Este sistema € o que apresenta uma melhor distribuicéo da tempera
tura, porque 0s gases mais quentes, que tém tendéncia a elevar-se, sdo aspirados para
baixo pela agdo da chaminé. Por essa razdo, € possivel obter uma melhor distribui-
¢ao do calor no interior do forno proporcionando uma queima mais uniforme.

E grande a variedade de tipos de forno utilizados, sendo variagdes
de costumes regionais. O principal é o Abdbada, com 45% do total, dos tipos de for-
nos observados em pesquisa feita pela MINEROPAR em1996.

A maneira como é construido o tipo Abdbada faz com que sua ca
pacidade produtiva por fornada varie de 8 a 22 milheiros.

O forno cuja secdo horizontal € circular, e geralmente com seis for-
nalhas, é conhecido como Abdbada. Quando retangular, com camaras de combustéo
a0 longo de uma das paredes e 0 chaminé, ou chaminés do outro lado, é conhecido
como Corujinha. Quando sdo muitas as chaminés, uma para cada fornalha, € conhe-
cido como forno igreja.

Quando é construida com duas se¢des retangulares geminadas, sen-
do que o duto de gases passar pela parede comum dos dois fornos, € conhecido co-
mo Catarina.

Existe outra versao deste tipo de forno, onde os gases saem por ori-
ficios na parede do fundo, e néo por crivos, € conhecido como forno Paulista.

X.3.3 - FORNO CONTINUO — HOFFMANN

E um forno de queima continua, com zona de fogo mével e carga
fixa, com grande aproveitamento de calor.

E construido de forma alongada e com canal de aguecimento que
varia de 60 a 100 metros. O cana esta dividido em cémaras (de 12 a 20) as quais
n&o sdo separadas por paredes, mas sim, com uma folha de papel&o, fazendo a divi-
s80 das mesmeas.

Cada camara tem uma porta na parede externa que serve para carga
e descarga que se fecha durante a queima e, uma abertura na parte interna que pode
ser controlada e permite o fluxo dos gases ao canal que da acesso & chaminé.
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Um forno Hoffmann em operagdo, tem todas as camaras chelas e
portas fechadas, a ndo ser as camaras que estdo sendo carregadas e descarregadas.
Duas folhas de papeldo separam a Ultima camara carregada, permitindo que a seca-
gem dos produtos se complete, sem a incidéncia dos gases de combustdo. As cama
ras centrais se encontram em plena queima. A aimentacdo de combustivel é feita
pela parte superior, circulando os gases de combustéo por entre as pegas a queimar.

O ar frio entra pelas portas de carga e descarga e passa pelos produ-
tos a serem queimados. A partir da Ultima camara carregada até a zona de queima, o
ar tem temperatura crescente.

Este procedimento promove o resfriamento dos produtos, com 0 a
proveitamento do calor que se dirige & zona de queima, 0 que representa economia
de combustivel.

Ao deixar a zona de queima, 0s gases de combustéo, em sua trgjeto-
rig, trocam calor com 0s produtos, resfriando-se. Com isso 0s produtos se aguecem
antes de entrar na zona de queima.

Com o intuito de se ter bom rendimento e economia de combustivel,
tanto o ar frio como os gases de combustdo devem passar por um maior NUmero pos-
sivel de cAmaras.

Os gases de combustdo ndo devem entrar em contato direto com a
ultima cmara carregada, razéo pela qual esta se encontra isolada com as divisorias
de papeldo em ambos os lados. Os gases de combustdo sdo portadores de cinzas,
enxofre, fuligem, vapor de agua, que, incidindo sobre os produtos frios e umidos,
causaria prejuizos.

X.3.5 - FORNO TUNEL

E um forno de queima continua. Tem aforma de um tinel comprido
( de 80 a 110 metros de comprimento).

Os produtos a serem gueimados s&o introduzidos por um extremo
do forno em vagonetes que deslizam sobre trilhos, aguecendo-se progressivamente
pelos gases de combustdo que se dirigem em sentido contrério até a chaminé.

Os vagonetes carregados avancam até atingir a zona de queima,
empurrados por outros vagonetes que se introduzem a interval os de tempo regulares.

Os produtos entram pela extremidade de enforna. S&0 aquecidos
gradativamente até atingir a temperatura maxima de queima, permanecendo nela
tempo suficiente para que o calor se distribua por igual em toda a pega. Em seguida,
sdo resfriados, paulatinamente, até a temperatura ambiente antes da desenforna na
outra extremidade do forno.
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