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RESUMO

A competitividade nos mercados consumidores de revestimentos ceramicos, tanto o
mercado interno quanto o externo, tem obrigado as industrias a investir em produtos
cada vez mais sofisticados, seja no “design” ou na tecnologia, mas principalmente
nas propriedades finais, como por exemplo, a absor¢cdo de agua e a resisténcia
mecanica. Sendo assim, este trabalho procura diferenciar as propriedades finais de
dois produtos ceramicos, um tipo semi-vitrificado (ou semi-poroso) com absorgéao de
agua de 6 a 10%, pertencente ao grupo Bllb, e outro vitrificado, com absorgcéao de
agua menor que 3%, pertencente ao grupo Blb e que apresenta maior resisténcia
mecanica que o primeiro. O raciocinio usado neste trabalho foi fazer uma
rastreabilidade destes dois produtos, comegando pela caracterizagdo quimica das
matérias-primas onde foi possivel analisar a quantidade de alcalis e elementos
refratarios, em seguida a caracterizagéo fisico-quimica das duas massas ceramicas,
para a analise também do teor de élcalis, avaliando os comportamentos fundentes
entre elas e correlacionando-os com os desempenhos dos produtos acabados, além
de analisar e entender as diferenciacdes das variaveis em todas as etapas do
processamento de cada um dos produtos, como moagem, atomizagao, prensagem,
secagem, esmaltacdo e queima. Os ensaios realizados durante este trabalho foram:
analise quimica pelo método de fluorescéncia de raios X, distribuicdo granulométrica
a laser, construcao de curvas de gresificacdo, densidade aparente do material antes
e apos a queima, absorcdo de agua e resisténcia mecanica medida pela carga de
ruptura. Os parametros utilizados para a analogia das propriedades finais foram
avaliados com base nas normas ISO 10545 e ASTM para absorcdo de agua e
resisténcia mecanica respectivamente. Com base nos resultados obtidos, observou-
se que para a fabricagdo dos revestimentos cerdmicos com absorcdo de agua
inferior a 3% e carga de ruptura com valores acima de 1470,9 N (que a norma ASTM
exige), as matérias-primas, e conseqlentemente as massas ceramicas, devem
apresentar carater mais fundente e, aliado a um processamento adequado para
aumentar a densificacdo das pecgas ceramicas, chegando ao produto final com
propriedades mais nobres.



ABSTRACT

Growing competitivity in both external and internal markets of ceramic tiles has
induced industries to invest in more and more sophisticated products, whether in
design or in technology, but mostly in their final properties, e.g. water absorption and
mechanical resistance. Therefore this work tries to establish the differences between
final properties of two ceramic products - the first one of semi-vitrified (or half-porous)
kind, with water absorption range of 6 to 10%, belonging to the Bllb group, and the
second one of the vitrified type, with water absorption range lower than 3%,
belonging to Blb group, which shows greater mechanical resistance than the former.
Reasoning used in this work was to proceed with a tracking of both above mentioned
products, starting by chemical characterization of raw-materials whereby it was
possible to analyze the amount of "alkalis" and refractory elements followed by a
physical-chemical characterization of both ceramic pastes, also for determining
"alkalis" content and to evaluate melting properties between them, establishing a
correlation with physical results performance of finished by-products, thus analyzing
and understanding variables differentiation in all steps of processing each one of the
products, like grinding, atomization, compressing, drying, glazing and firing. Essays
performed during this work were: X-rays fluorescence method for chemical analysis,
laser granulometric distribution, building of gresification curve, material apparent
density before and after sintering, water absorption and mechanical resistance
measured by rupture charge. Parameters used for final properties analogy
were according to ISO 10545 and ASTM norms for water absorption and mechanical
resistance evaluations. Based on results obtained, we've observed that, to
manufacture ceramic tiles (coatings) with water absorption of less than 3% and
rupture charge value above 1470,9 N (as per ASTM norm), raw-material
and consequently ceramic pastes must have a more melting character and an
adequate process in order to increase densification of ceramic pieces, reaching a
final product of more noble properties.



