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Fabrica de Lastras :




160x320

120x270

90x180

Lastras.

Somos pioneiros na producao de lastras, pecas
maiores que substituem outros materiais com
impacto ambiental mais significativo, como
madeira e pedras.

Em 2022, langamos um novo formato de lastras,
1,60 x 1,60, o maior na forma quadrada existente

no mercado.

160x160

60x120









O que € um Revestimento
Ceramico?




Revestimentos Ceramicos

Blend de argilas e matérias primas inorgéanicas, Classificados de acordo com o método

sinterizadas a altas temperaturas. de conformacéo e a quantidade de
espacos vazios (absorcado de agua)

Grupos Faixas Tipologias Comerciais
Bla <0,5% Porcelanatos
Blb 0,5% a 3,0% Grés
Blla 3,0% a 6,0% Semi Grés
Bllb 6,0a10,0% Semi Poroso

BlIl >10% Monoporosa



Processo Produtivo




“Extracio _‘-d;e‘l_s;fM'aféfia '

- Primas

Extracdo em jazidas proprias ou terceirizadas.

Controle e monitoramento das areas é realizado
pelo time da Mineragao Portobello .

Jazidas proximas a fabrica e os materiais sao
transportados por caminhdes.

Lotes sao pré liberados pelo laboratério de P&D.

Consumo de 60.000 ton/més.



Armazenamento e
Dosagem

Matérias primas sdo armazenadas em box individuais e cobertos para
manter a integridade de material.

Matérias primas sdo pesadas de acordo com cada formulagao/tipologia de
produto.

Para a massa de Porcelanato Esmaltado sao utilizadas 12 matérias primas
diferentes.

ApOs a pesagem, as matérias primas séo transportadas por correias
transportadoras até o processo de moagem.




As matérias primas abastecem o moinho continuo e é inserida a
agua.

Séo utilizados como agentes moedores seixos de agata e bolas
de alumina.

O objetivo desta etapa € a obtengao de uma mistura homogénea,

comumente chamada de barbotina.



Atomizacao

O objetivo desta etapa € remover a agua adicionada na moagem,

transformando a barbotina (liquido) em pé atomizado (sdlido).

Trata-se de um spray dryer, onde a barbotina € pulverizada no ambiente a
120°C, expulsando 95% da agua presente e aglomerando os sélidos em

particulas.

Um atomizador tem capacidade para 30 ton/hora




Compactacao Continua

O po6 atomizado é alimentado num tapete, formando um filme continuo

O tapete direciona este filme até dois rolos compactadores que tem como objetivo

conglomerar o p6 e torna-lo um corpo unico, o qual chamamos de biscoito

Este modelo de compactagéao é chamado de prensa continua, ou PCR



Prensagem

O p6 atomizado é carregado em uma cavidade com dimensao especifica. Cada formato

demanda um molde - um tamanho de cavidade.

O p6 compactado da origem ao biscoito ceramico.




Esta etapa é responsavel por remover a umidade do biscoito (de 6,0% para 0,4%),
resultando assim num corpo cerdmico mais resistente e firme, sem o risco de

quebrar na etapa de esmaltacédo ou estourar durante o processo de queima.

Os secadores horizontais de plano sdo os mais modernos do mercado, com um ciclo

de 60 minutos a 70°C.
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O biscoito ceramico recebe a primeira camada de esmalte.

Esta camada, conhecida como engobe ou esmaltobe, tem como objetivo esconder a

cor da massa ceramica e preparar a superficie para receber a decoragao digital.

O esmalte ceramico é composto da combinagao de diferentes 6xidos. Estes sao

moidos com agua e aplicados uniformemente sobre a peca.




A decoracao se da através da impressao digital

Impressoras de alta definicdo trabalham com 6 cores que

garantem a qualidade dos desenhos

Os desenhos reproduzem marmores, granitos, madeiras,

concretos
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Queima

Os biscoitos entram no forno e sao transportados pelo forno através de rolos

refratarios.

Aqui ocorre a sinterizagdo das pecgas ceramicas. Cada tipologia, formato,
composicao de massa e esmalte demanda de uma temperatura e ciclo de queima,

podendo chegar até 1225°C por 50 minutos.

Nesta etapa ocorre todas as transformacgdes quimicas, determinando sua absorgéo

de agua e tornando-o um corpo ductil e resistente.

231 m de extensao







Polimento

*
ApOs a queima, para dar o acabamento polido, as pecas sao :
[

submetidas a uma abrasao superficial. - .

Esta pequena abrasao é feita com abrasivos diamantados e

garante a peca um brilho uniforme e espelhado.




Escovacao

Para o acabamento natural, as pecas sdo submetidas ao

processo de escovagio.

Sao utilizadas escovas de carbeto de silicio com diferentes
gramaturas, com o objetivo de proporcionar uma textura
agradavel ao toque e atendendo os padrdes normativos de

resisténcia ao escorregamento.



Classificaca
o)

Todas as linhas contam com equipamentos de uUltima geracédo que avaliam

possiveis defeitos superficiais e de planaridade.

Mesmo assim, contamos com profissionais classificando visualmente 100%

do revestimento produzido.



Inspecao de Qualidade

Antes de serem encaminhados para a expedicéo, os
revestimentos sdo inspecionados por uma equipe
de Qualidade - CQPA.

A cada quatro pallets produzidos, um é

inspecionado.

O material s6 é liberado a expedicao apds a

inspecéo.

Qualquer desvio encontrado, todo o lote é

bloqueado.




Expedicao

Apo6s produzidos, os revestimentos sdo organizados em caixas e
pallets, embalados, plastificados e encaminhados para a

expedicéo.

Os pallets sdo acondicionados em enderecos, identificados com

QR-codes para rastreamento

A portobello conta com 5 centros de distribuicdo no Brasil. Todos
os CDs realizam o fracionamento dos materiais conforme o

pedido dos clientes




CARREIRAS PORTOBELLO

ADMINISTRATIVA
COMERCIAL
Cada carreira possui Fatores de Avaliacao, que medem a aplicacdo
das competéncias do profissional no seu dia a dia e os Referenciais de TECNICA

Acesso que estabelecem os requisitos minimos a serem atendidos para 'LIDERANQADBOPERAcE)Es

o crescimento profissional. Além disso, foram estabelecidos pesos
i e i i ‘ 7
diferentes por fator (competéncias) e cargo (gestores e equipes).

¥

FATORES DE AVALIAQ&O

- Administrativa: Conhecimento + Gestdo de Recursos + Planejamento e Execucéo
- Comercial: Conhecimento + Gestdo de Recursos + Execucgdo e Planejamento

=> Técnica: Conhecimento + Gestao de Recursos + Planejamento e Execucgao

-> Lideranga de Operagoes: Conhecimento + Gestao de Recursos + Execugdo

= Y: Conhecimento + Gestdo de Recursos + Planejamento e Execu¢do + Criatividade Aplicada




