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ABRIDGMENT

Since the beginnipg of time, men have learned now
to theat animal's skings an he have used it as his first protec
tion against- in this envihomment,

For centuries, this constant use of leather is de
mostrated in the history of mankind as a simbol of maris necessi
ty to keep in close touch with nature, which he cannot ignore =%
even amidst our growing industrial civilization.

Through the tecnology of modern life, this need 1
is more and more accentuated.

Guided by this idea Curtsol S5.A Tannage locates '
in a2 major center of cattle breeding, modermely equipped, tann='
ning Brasilian hifes, is contributing to the universal whih of *
nankind, .

Thinking About that, the CURTSQL S.A tannage, '
Within its limitations, it will product Skins in Wet-blue, Finni
shed and crusted, Farther it does the utilization of the bovine'
greasy of the green skims.

All the factors, interms and externs, like locali
zation, water quality, energy, transports, raw meterials, as - '
well as a station of water treatment, specificly bioleogical trea
tment, will be boarded about all aspects concerning to damages '
that were caused to the enviromment.

Finally, playing with these factors we can have a
erfect harmony, since the shack untie the expedition of the - - if

skins, and adding these factors, we will have conditions to im--

plant the tannage industry Curtsol S.A,
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INTRODUGAO

0 Beneficiamento ﬁe Peles, ou seja, os processos'
que envolvem o curtimento de Peles existe desde os tempos mais '
remotos satisfazendo sempre os desejos universal do homem.

E pensando nestes termos, & que o presente Proje-
to mostrara a viabilidade de construcao de uma indistria de cur-
tume, em condigoes de produzir os mais diversos artigos que sa -
tisfacam as necessidades do mercado interno e externo.

O presente Projeto nos mostra um estudo feito so-
bre uﬁa indistria Quimica de Curtume, que produzira Couros Wet-'
blue, Crust e acabados aproveitando materia-Prima local e de lu-
gares vizinhos, cujo o produto final ira cumprir todas 3s neces-
sidades do mercado.

Logo, com base em todos os fatores que ocorrem pa
ra a implantacao da indlistria de curtume como: localizagao, Cli-
ma, Mao-de-Obra, Materia Prima, Transportes, etc e estando em '

perfeita harmonia, tera-se-a condigoes adequadas da construgao

do curtumewurtsol s/a, que produzira por dia 750 couros sendo

que: deste total o Curtume produzira 350 couros no estado Wet
blue {(curtidoe - Cromo), 200 Couros Crust (couros Intermnaciomnal)

e finalmente 200 couros acabados.
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1 - OBJETIVOS

0 Projeto & um conjunto de informagoes internas
e externas ao curtume, coletadas e processadas com o objetivo '
de analizar-se uma decisao de investimento.

0 objetivo do Projeto de Curtume depende dos di
versos grupos que O compoem.

Ha necessidades de unificar os objetivos das
pessoas, dos grupos e as necessidades impostos pelo meio embien
te.

A partir dessas necessidades formam-se os obje-
tivos, resultando o Planejamento estrategico do Curtume Curtsol
S/A.

Portanto, com base nestes principios, temos os

requesitos necessarios para tornarmos com bastante seguranga a

construcao do Curtume Curtsol S/A.


http://formam-.se
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2—-LOCALIZACAO DO CURTUME

Para a construcao de um Curtume, muitos fatores '
tem apresentado grande importEncia quando se faz necessario, Ter
uma avaliagao exata, do que realmente se pretende fazer, e que '
essas avaliagoes vao desde os pontos de vista: Técnicos, economi
cos, Politicos e Sociais.

A seguir mostraremos de uma forma mais detalhada,
os demais fatores que devemos levar em consideracao para constru

¢ao de um curtume.

a) QUALIDADE DA AGUA

A agua,como primeira matéria auxiliar, desempe-
nha um papel consideravel na fabricagﬁo do couro, ja que suas !
propriedades podem ter notavel influéncia nas operagoes que a ne
cessitam.

Por esta razao, o primeiro ponto que devemos ob
servar sera a qualidade da agua que esta a nossa disposigao.

As operagoes de elaboracao devem ser adaptadas'
as qualidades da agua, ou tem que modificar as prepriedades des-—
tas. Algumas aguas requerem somente neutralizagao, outras devem'
ser depuradas ou parcialmente ou totalmente abrandadas.

A Alcalinidade da agua, causada pela dureza tem

oy 1

poraria ou diretamente por bicarbonato de Sodio (Na C03), e a

2

que tem ma influEéncia sensivel sobre as operagoes.
Pensando no problema de abastecimento de agua,'

€ que o curtume CURTSOL sera localizado & margem esquerda do Rio

de Contas, rio este que passa pela cidade de Jequie-Ba, que por

sua vez estz situada no Sudoeste do interior da Bahia.
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Entao, em se tratando de qualidade da agua o rio!
de contas, apresenta¥se com uma dureza variaﬁdo de baixa e me -'
dia, logo nao necessitara de um tratamento especial para baixar-
mos a dureza da agua pois, com uma dureza variando de baixa para
meédia, ja serd o suficiente para 3 fabricagao do couro que o Cur
tume "CURTSOL" se propoe a produzir.

Logo, os ions de Calcio (Ca) e magnesio (Mg), em
forma de dureza temporaria e o anidrido carbonico (Coz) livre, '
sao causantes das manchas de cal sobre a flor, as que se formam'
depois da pelagem quando se lavam e se enxugam as peles.

De uma forma geral as aguas que contem calcio e

magnesio ocasionara:

I - CALCIO, Sais de
Precipitacoes em todos os produtos Quimicos que '
contem sulfatos.

Isto de traduz em uma perda de substancia a causa

da formacao de Sulfato de Calcio {(gesso), que € insoliuvel em a-

gua (CaSo4).

I1 - MAGNESIO, Sais de
Coagula as Albuminas e Globuminas da substancia '

interfibrilas da pele, dificultando deste modo o curtimento e re

molho dos couros crus.

b)CANALIZAGAQO DAS AGUAS RESIDUAIS...
As quantidades das aguas residuais & quase a mes-

ma de consumo, por isso todos os calculos para esse servem tam —

bem para as aguas usadas.
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As aguas residuais do Curtume, comparadas as de

putras inddstrias, sao muitos concemtradas e contém quantidade '

consideravel de substancias organicas soluveis e insoliveis as !
quais sao caracteristicas e perniciosas.

0 efeito de sedimentagao em % das substincias e-

liminario: 70%.

Estas substancias absorvem muito facilmente o o=

xigenio da agua por causa da oxidacao, e os peixes ficam afoga -
dos por falta de oxigenio.

As substancias inorganicas, venenosas, tais como
o arsénico ou cromo, depois de certa diluigcao, nao tem mais esta
agao.

Conforme os regulamentos europeus especiais, po-
de~se canalizar diretamente as aguas usadas de curtume no rio so

no caso em que a diluigao conseguida nao for menor que 200 vezes

Logo, de uma forma geral teremos que fazer a pu-’

rificacao das z2guas residuais de curtume, pois, assim evitaremos
maiores danos ao meio ambiente.

Os canais para canalizagao interna devem ser fei
tos preferivelmente abertos, com declive minimo de 0,35%. Os ca-

nais fora do edificio devem ter o perfil transversal.

c¢—TRAESPORTE
0 transporte é de primordial importancia para as
relacoes que envolvem o curtume, transporte este que esta rela-'

cionado com a compra de produtos Quimic. -, matérias primas, e '

também o transporte de produtos beneficiados (couros Wet-blue, '
Crust e acabados).

Com base nestas neccssidsdes, o Curtume contara’

com caminhoes que suprirzo zs necessidades de transportes.
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d-TIPOS DE ENERGIA
I - ELETRICIDADE
R eletricidade & sem diuvida fonte de energia mais

usada nos curtumes de todo mundo, devido ao fato de:

a) Fonte de combustivel de lenha do mato dista ca

da vez mais do curtume.

b) 0 Custo do oleo cru encareca muito pelo trans-—

porte,

11 - VAPOR E FORCA
0 uso sera importante pois:
a) Servira para aquecer a agua para pingar, tingi

mente, engraxamento e para lavagem.

b) Para secagem dos couros depois de estirar e es
taquear, e para secagens do acabamento.

¢) Para secar a maquina de estirar e premsa hi -'

draulica,

d) Para aquecer as salas de trabalho.

Entao, o Curtume tera uma caldeira que funcionara
na base de o0leoc B.P.F.

Alem dos fatores acima citados, devemos ter ainda
para um perfeito desenvolvimento de toda a industria:

- A proximidade de povoado como fonte de opera -'

-~ 0 Terreno se apresentar de forma plana, para se
ter uma movimentagao interna mais comoda, po:sibilitar a constru
T

cao de tanques, canalizagao e estabelecimento para purificacgao

das aguas usadas,

- QObservar a2 posiczo em que o curtume esta locali
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zado, para evitar danos as localizagoes wvizinhas.

4-DADOS DE LOCALIZAQKO DO CURTUME

.O Curtume CURTSOL, ser2 construido no Sudoeste do'
estado da Bahia, no municipio de Jequié, regiao nordeste do Bra-
sil, a 355Km de Salvador capital do Estado.

A cidade de Jequie esta situada a uma latitude de'

216m, abrangendo uma area de 3.313 kmz.

Jequie & uma cidade privilegiada e peculiar do es-
tado da Bahia. Peculiar por apresentar tres tipos de diferentes

vegetagoes. a caatinga, a da mata de cipd e a zona da Mata, o '

que vem propiciando uma maior diversificagao em sua estrutura a-

gricvla; e privilegiado pela sua situacao geografica, pois, apre
senta um solo de excelente qualidade colocando-o em uma boa si -
tuacao economica, e além de mais um solo propicio para a constru
cao das instalacgoes do curtume.

Podemos destacar o Cacau, como sua principal ativi
dade economica. Tendo também o cultivo do café, a exploracao de'
minerio.

A pecuaria bovina € crescente, um dos principais '
rebanhos da Bahia, colocando o municipio na condigao de exporta-
dor, entao, ja podemos notar que: para a elaboracao do Projeto '
de um curtume, temos todas as condigoes que viabilizam sua cons-
trugao, pois, fonte de materia prima, O municipio apresenta sem
maiores dificuldades.

Também existe um frigorifico a 10Km, da cidade de'
Jequie-Ba, denéminado de frigorifico Sulda Bahia (Frisuba), que'
abastecera o Cﬁrtume CURTSOL S/A.

0 Clima apresenta~-se semi-arido {(caatinga) e seco'
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e umidc (zona da mata), com uma temperatura media de 249C, preci
pitacao media anual de 500mm na zona da caatinga e 700mm a 1000’

mm na zona da mata.
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DISTRIBUICAQO LAY-OUT DA PLANTA

Introdugao

Objetivos

'Recomendagao para o Lay-Out daz Industria de

Curtume.

Espago disponivel e Necessario

Areas de Arranjo Fisico do Curtume
Possibilidade de Futuras complicagoes
Tipos e quantidades de Couros a elaborar
Caracteristicas do Arranjo fisico Lay-Out
Aspecto Geral do Curtume

Equipamentos

Transporte interno.
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3.1 - INTRODUGAO

0 Lay-Out ou arranjo fisico serid a maneira como '
05 bomens, maquinas e equipamentos estara dispostos na indilstria
de Curtume, e que o Lay~Out sera elaborado quando conhecermos: '
volume da produgao, dimensionamento do projeto do produto ou ti-
po de produto ou produgao e selegcao do equipamento produtivo.

Para o planejamento do Lay-Out de Curtume, alem '
de envolver os equipamentos e os produtos, ira envolver uma sé -

rie de itens como: condigoes humanas de trabalho, como evitar '

controles desnecessarios, e também os tipos de transportes que '

vai ser utilizado para a movimentacao de um material.

3.2 - OBJETIVOS

0 objetivo do Lay-Out sera:

a) Melhorar o fluxo da produgao;

b) Redugao das demoras;

¢) Economia dos Espagos;

d) Maior utilizagao dos equipamentos;

e) ‘Facilidade para a manutencao dos equipamentos;

f)} Facilidade de controles de custos.
3.3 - RECOMENDAQKO PARA LAY-QUT DA INDUSTRIA DE

CURTUME :

a) Planejar o todo e depois os detalhes:

Isto implica, em fzzermos um estudo geral de'
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tudo que envolvera a indistria de curtume como: a localizagao do
terreno, comunicagao com o interior e a localizagao dos departa-

mentes produtivos.

b) Planejar o Curtume para o Futuro:

0 Curtume devera ser projetado para o futuro. Des
sa forma deverda prever as variagoes de demanda e extrapolar to -
dos os dados para o futurec.

0 Curtume vai ser dotado de condigoes - de expan-

sao para o futuro.

3.4 - ESPAGO DISPONIVEL E NECESSARIO

Esse espago disponivel esta relacionado com as a-
reas de fabricagao do couro, e estas areas sao: A area de ribei-
ra {(remolho, caleiro, descalcinagao, purga e piquel), o setor de
curtimento, o setor de acabamente (parte molhada e parte seca),'

pois o Curtume produzira couros em Wet-blue, semi-acabado e aca-

bado.

Alem da area de fabricagao, temos ainda no Lay- '

Out as areas de deposito, expedigao, laboratorios, escritotios,'
vestuarios e servigos gerais.

0 edificio devera ser projetado apos a definigao'
do arranjo fisico.

0 edificio além de ser uma casca a proteger os e-
quipamentos, deve ser a parte integrante do processo industrial.

A seguir mostraremos as areas biasicas do Curtume.
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3.5 - AREAS DO ARRANJO FISICO DO CURTUME:

a) Area de recebimento do material:

b) Armazenamento do material bruto ou semi- '
acabado;

c) Armazenamento em processo;

d) Espera entre operacoes;

e) Areas de armazenamento de material acabado
ou a sair;

f) Entrada e saida da fabrica;

g) EStacionamento;

h) Entrada dos funcionarios;

i) Seccao de ribeira;

j) Areas das maquinarias;

1) Seccgao de curtimento;

m) Seccao de secagem;

n) Secgao de acabamento: seco e molhado;

o) Area de expedigao do materialj;

p) Vestuarios: Femininos e Masculinos;

q) Secretaria;

r) Diretoria;

s) Contabilidade e recepgao;

t) Laboratorios: Quimicos e Fisicos;

u) Biblioteca;

v) Sala dos tecnicos;

x) Behedoﬁros;

z) Departamentos pessoal, relagoes humanas.
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3.6 - POSSIBILIDADES DE FUTURAS COMPLICACOES:

Espera~-se que durante as atividades normais, o

Curtume venha a se expandir, devido a um aumento de mercado, a '

uma melhoria face a concorréncia, que pela diversificagiao da sua

linha de produtos.

A seguir citamos alguns acontecimentos normais

dentro da dinamica de uma empresa, por que alterarem os membros'

da equagao de produgao, provocam a necessidade do reestudo do ;

-nosso Lay-0Out.

s
i

3.7

mudanga no

novo produto;

projeto do produto;

melhoria das condigees de trabalho e redugao’

de acidentes;

- wvariacac na demanda do produto;

substituicao de equipamento;

mudancga ne
mudanga no
Introdugao
controle;

redugao de

- TIPOS DE

processo produtivo;
mercado de consumo,

de novos metodos de organizagao e

custos,

QUANTIDADES DE COUROS A ELABORAR

O tipo de couro usado nos processos de fabricagao

sera o de peles Vacuns, no estado de conservagzo salgado.

A quantidade de courc sera 750 coures por dia,

que dara 22 500 kg/dia.

- -~ -
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3.8 — CARACTERISTITCAS DO ARRAEJO FISICO DO LAY-OUT
0Os prineipios mais importantes para a construgao '

de predios para curtume medernos sao os seguintes,

T - 0 Fundamento (base)

E necessario fazer o fundamento elevado, para ter'
a possibilidade de resolver bem o problema de canalizacao, espe -
cialmente dos tanques e alem disso como ja indicamos, facilitar '
os transportes com caminhoes.

IT - 0 piso

E uma parte do edificio muito importante porque da

qualidade dele depende todo o transporte interno do Curtume. 0 '

pior resultado indica o piso feito de tijolos que, por causa de '
sua porosidade estraga muito facilmente.

Entaoc, nas seccao decaleiro teremos um piso de ci-
mento, pois resistebem a solugao salinas e alcalinas.

Na secgao de curtimento e recurtimento teremos wum
piso feito de lajes, pois resistem bem a solugoes acidas do picle
de curtimento ao cromo e tingimento.

Ja no acabamento, o piso sera de materiais plasti-

cos artificiais.

III - A canalizagao

Preferivelmente deve ser feita dentro do curtume '

nos canais abertos, para facilitar o controle e limpeza.

Fora do prédio, os canais serao transversal para '

homem, de perfil oval, sendo que as inclinagtes nao serao0 menores

que 0,35%, por causa das grandes concentra¢es de aguas resi- !
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duais.

IV - Iluminacgao

Do ponto de vista de organizagao do trabalho, a '
produtividade depende muito do modo como o trabalho e o lugar de
trabalho sao preparados e equipados.

Pensando nisto & que, o Curtume tera grandes ja-
nelas para uma boa iluminagao, as lampadas terao no minimo 50 lu
xes, sendo que no acabamento as luzes serao de neon, pois estas'
lampadas nao mudam a tonalidade da cor do couro, nao fazem som -
bras, sao duraveis e o uso delas finalmente torna-se mais bara -

to.

V - Instalagoes Sanitarias

As instalagoes sanitarias, sao de grande importan
cia em um Curtume, pois, propiciam uma boa educacao e saude para
os empregados, com isso evitaremos varias doengas profissionais'
causada pelo Curtume.

Para cada 25-30 operarios teremos: 1WC, tambéem '
serao construidos armarios para os operarios guardarem seus mate

riais de trabalho.

VI - Agua, Eletricidade e Ar Comprimido

A dgua € a eletricidade, serao de boa qualidade '

- - - 3 - . .
0 que e no minimo requesito basico para o funcionamento do Curtu
me .
0 ar comprimido sera usado para mexer os calei -'

ros, os liquidos em tanques, para limpeza das maquinas, engraxa-

mento e pintura das maquinas.



16

VII - Ventilagao

Nas areas de Produgac do Curtume, os locais de '
trabalho tera uma area minima de12,7m2 por pessoa, com cada pes-
soa recebendo por hora 70m3 de ar nowo de hora em hora.

A temperatura ambiente sera de 159C, onde o rendi

mento alcanga 1007, conforme a tabela abaixa.

TEMPERATURA RENDIMEKRTO 7%
15 100
20 98
25 91
35 83
37 79

VIII - Sons e Ruldos

Em toda fabrica, os ruidos causados por maquinas
como: divisora,descarnadeira, fuloes, empilhadeiras etc, terao '
contreles rigorosos, pois com o aumento de sons e ruidos o apa -
relho auditivo comegaria a fatigar-se, ou seja, quando o ruido a-"
tinge 50 decibeis.

Serao toleraveis ruidos de 70-80 decibeis e aci-
ma de 110 decibeis o pessoal exposto a esta quantidade comecara’
ter surdez progressiva.

Logo, haverao dispositivos que medirao a quanti-

dade de decibeis em todo a fabrica, havendo assim uma maior segu

rancga dos operarios do curtume.

IX - Bebedouros

Os bebedouros resolvem os problemas tao importan
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te como € o da higiene, da agua potavel, a gqual deve ser servida
a grande numero de pessoas e em qualidade e quantidade suficien-
te.

A agua para beber deve ser fornecida em condigoes
tais, que evite qualquer eventualidade de perigo a saude. Os be-
bedouros higieénicos sao facilmente instalaveis, permitindo tam -

bém o fornecimento de agua refrigerada.

X - Laboratorios

£ para o Curtume moderno, e especialmente para os
Curtumes em condigoes sub-tropicais e tropicais, indispensavel -
mente necessario.

Somente controlando e corrigindo constantemente '
todos os processos de fabricagao, podem ser consegufdas as quali
dades estaveis do produto fabricado. 0 laboratorio deve contro. =
lar a qualidade de todos os produtos quimicos, bem como de todas
as matérias primas que entram na fabrica, conforme os desejos '
do mercado e as normas oficiais,

Além disso, o laboratorio deve fazer periodicamen
te os calculos de fabricacao, conforme as receitas aprgvadas e !

guardadas no laboratorio, as mudangas que houverem na fabricagao

, devem ser imediatamente registradas no laboratorio.

' 0 Trabalho do laboratorio e muito importante,

pois ai saoc feitas todas as pesquisas para melhoramento e bara-

teamento da fabricagao.

3.9 - ASPECTO GERAL DO CURTUME
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1.0 - ALMOXARIFADO GERAL .

- - —

Havera um almoxarifado que sera responsavel pelo

bom andamento do mesmo. Serao armazenados neste almoxarifado to
dos os produtos de caleiro e curtimento, como também agquilo que

comportar maior volume.
1.1 - Almoxarifado de Recurtimento

Serao armazenados produtos consumidos nas opera-

¢oes de neutralizagao, recurtimento, tingimento e engraxe.
1.2 - Almoxarifado de Acabamento

Serao armazenados os produtos utilizados para o
acabamento. Existe neste setor uma sala para pesagem dos produ-

tos e preparagao das tintas.

1.3 - Laboratorio de Analises e Testes Fisicos

Erea: 92,4 n?

Serao realizados todos os testes fisicos e quimi

cos, tanto do setor de curtimento como do acabamento.

1.4 - Sala da Comissao Interna de Prevengao de A
cidentes (CIPA).

- 2

Area: 21,71 m

Este setor é de essencial importancia dentro da’

empresa. Havera um presidente auxiliado por inspetores de segu-
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- - .~ - .
ranga, procurara combater atraves de reunioces com os operarios,'
mostrando aos mesmos os meios e materiais adequados para comba -

ter os acidentes de trabalho.

1.5 — Sala de Primeiros Socorros
2

Area: 21,71 m
Esta sala sera localizada perto da area de produ-
)

¢ao e nela serao prestados os primeiros socorros aos operarios

acidentados sem que seja com gravidade.

1.6 — 0ficinas

Areas:

~ . 2
-~ Mecanica = 70,25m
- Carpintaria = 60,2 m2

A empresa tera duas oficinas de manutengao, uma '

para o setor mecanico e outra para o setor de carpintaria. Ambas

terao equipamentos necessarios para o perfeito desempenho.

1.7 - Caldeira

Area: 60 m2

Teremos uma caldeira a Gleo que sera instalada '

por tras da industria.

1.8 - Compressores

Area: 19,2 m”

Local onde seraoc instalados os compressores.




1.9 -~ Banheiros e Vestiarios

Area: 111.33 mz'

Is

Teremos um conjunto de banheiros e vestiarios que

ficara localizado por traz do curtume.
1.10 - Refeitorio

2 . - .
Area: 182,8 m~ (incluido a cozinha)
Este setor nao sera destinado apenas aos operé:-'

rios, como tambem aos diretores da empresa.

2.0 - ESCRITORIO 0U DEPARTAMENTO Dﬁ PESSOAL
Erea: 250 m>
Este setor se subdivide em salas para cada setor'
como: Sala de espera, Sala do departamgnto de compras e vendas,'
sala do diretor adminsitrative, do diretor finanteiro; do dire -
tor comercial, do diretor industrial, do diretoe presidente etc.

L

2.1 - Sala do Técnico de Acabamento

Esta sala sera destinada ao tecnico responsavel '

pelo acabamento onde ele podera controlar a producao deste setor

como tambem elaborar as formulagoes que serao utilizadas nos cou

TOos .

2.2 - Sala do Tecnico de Curtimento

Esta sala sera destinada ao Tecnico responsavel '
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pelo curtimento onde ele podera controlar a producao deste setor

como tambeém elaborar as formulagoes que serac utilizados no cur-

‘timento de couros.

3.0 - BALANCA PARA PESAR CAMINHAO OU BALANGA DE '

RRCEBIMENTO.

Esta balanga se destina a pesar todos os carros'
e produtos quimicos que entrarem na fabrica. Também sera utiliza

da para pesar cargas de outras firmas.

4.0 — SALA DE CONTROLE DA BALANCA DE RECEBIMENTIO

Nesta sala serao controladas as pesagens das mer-

cadorias que entrarem na industria. Havera um responsavel por es

te setor.

5.0 — GABINETE ODONTOLOGICO

Area: 28 m2

Teremos um dentista disponivel durante 3 horas

por dia para atendimento dos funcionarios e seus dependentes.

6.0 — GABINETE MEDICO

Area: 28 m
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Teremos um médio disponivel durante 3 horas por '

dia para atendimento dos funcionarios e seus dependentes, alem '

de uma enfermeira atendendo 8 horas por dia.
i

7.0 - COMUNICAGAO

Havera um Centro Telefonico que sera controlado '

por uma telefonista, deste centro saira uma rede interna de tele

fones que fara a comunicagao dentro da fabrica.

8.0 - ESTACIONAMENTO

Area: 300 m2

Esta area e destinada aeo estacionamento dos auto- -

moveis dos diretores, funcionarios e do pessoal visitante.

9.0 - CUARITA

Area: 14,4 m2

Esta area sera destinada ao pessoal da vigilancia

que controlara a entrada e saida de todas as pessoas que passa -

rem pela industria.

10.0 - OBSERVAGOES

1) Havera uma area para deposito das aparas;




2)

3)

4)

5)
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Havera uma area para depdsito das rebaixadei -

ras.

Havera uma area para deposito das lixadeiras;'
Teremos um lugar para guardar as chapas das '
prensas;

Durante o expediente havera tempo suficiente
para que seja efetuada a2 manutengao das maqui-

nas que ficara a cargo dos funciomarios respon

saveis pelas mesmas.

11.0 - VENTILAGAO

Devido ao tipo de construgao do curtume teremos

uma boa ventilagao de ar, resistente aberturas no telhado e um

suficiente de janelas.

Procurando evitar a contaminacao do ambiente pela

volatizagao de certos produtos quimicos serao instalados exausto

res nos almoxarifades.

Para purificar a circulacao do ar nos laborato -

rios, teremos uma completa instalacgao.

Para evitar a poluicao do ar no setor de acabamen

to, em cada maquina funcionarao grandes exaustores.

12.0 - ABASTECIMENTO DE AGUA

0 Curtume tera uma caixa de agua com capacidade

1




suficiente para suprir a producao. Agua sera bombeada para a mes

ma e distribuida

24

para todos os setores do Curtume.

/

13.0 - DISTRIBUIGAO DOS EXTINTORES DE INCENDIO

NOS DIVERSOS SETORES DA FABRICA.

SETOR ESPUMA PO QUIMICO SECO co,
Barraca 1 1 -
Caleiro - 2 -
Curtimento - 1 1
Recurtimento 1 1 1
Secagem 1 2 2
Lixadeiras 2 2 1
Acabamento 3 5 3
Expedigao 2 2 2
Mecgnica 1 1 1
Carpintaria 1 1 1
Caldeiras 2 1 1
Portaria - 1 -
Escritdrio 2 2 2

14.0 - CASA DE FORGA

Local onde sera colocado todo equipamento neces

sario para conduzir eletricidade para industria.

Sera localizade por traz do Curtume.

g e =+
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EQUIPAMENTOS
1.0 -EQUIPAMENTOS DE PROTECAO INDIVIDUAL:

Todas as maquinas serao equipadas individualmente
com equipamentos que lhes forem indicados. Assim como as cores '

na Seguranca do Trabalho, magquinas e tubulacoes estao de acordo’

com as normas da Associacao Brasileira de Normas Técnicas - ABNT

2.0 - A empresa 'sera equipada com sistema contra
incendio atraves de extintores e hidrantes. Como também com carw
rinhos moveis, mesas moveis, balangas moveis, paletes e cavale -
tes. Contara ainda com uma emﬁilhadeira de marca CLARK que aten-

dera todo o servigo de transporte que estiver aos seu alcance.

3.0 - MAQUINA DE DESCARNAR HIDRAULICA COM PNEUMA-

TICO,
N¢ de maquinas : 1
Marca : ENKO
Trabalho Util : 1.800 mm
Producao horario : 140 meios
Potencia instalada : 60,5 CV
Peso LIquido : 2.000 Kg
N9 de operarios ocupados 4
Comprimento : 1.950 mm
Largura : 4.290 mm



4.0- MAQUINA DE DIVIDIR

N? de maquinas

Marca

Trabalho dtil

Produgao Horario
PotSncia instalada

N? de Operarios ocupados
Comprimento

Largura

5.0 — MAQUINA DE ENXUGAR E ESTIRAR COMBINADA

N? de maquinas
Largura util

Marca

Produgcao Horaria
Poténcia instalada °
Peso Liquido

Largura

Comprimento

N9 de operarios ocupados

1

ENKO
1.290 mm
140 meios
37,5 €V

4

2.000 mm

4.500 mm

1

1.800 mm
ENKO

150 meios
20 CV
4,.600kg
1.200 mm

4.100 mm

6.0 - MAQUINA DE REBAIXAR

NQ de maquinas

Marca

ENKO

26
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Largura util de corte 450 mm

Produgao horaria 140 meios

Poténcia instalada 47 CV

N9 de Operarios ocupados 2

Dimensoes 1.700 x 1.400 nm

£l

7.0 - MAQUTNA DE ESTIRAR

N? de maquinas : 1
Largura util : 2,200 mm
Marca H ENKO

Produgao horaria 70 - 100 meios

Poténcia instalada 7,5 CV

N© de operarios ocupados 2

1)

Funcionamento ar comprido

8.0 — SECADOR DE VACUO

N¢ de maquinas 2 (temperatura 70 a 909C)

Marca GUTTER

30 meios

Produgao horaria

Poténcia instalada : 10 ¢Cv
Largura : 800 mm
Comprimento : 3.500 mm
N© de operarios ocupados : 4
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9.0 - SECOTHERM

NQ de maquinas 2 5

Marca : ENKO

Produgao Horaria : 20 meios

Potencia instalada : 2 CV

Dimensoes : 1.200 x 3.000 x 200 mm
NQ de operarios ocupados : 2

10.0 - TONEO DE SECAGEM COM SISTEMA DE BASTOES

N? de maquinas A |

Marca : ENKO

Produgcao Horaria : 60 meios

Trabalho dtil : 1.800 mm

Forga Motriz : 1,5 CV - 4 polos = total 7CV

Velocidade de passagem dos ventiladores:
- maximo: 162 min/min

- meédio: 108 min/min

- MInimo: 5h min/min

Temperatura interna aproximada: 609C

Peso lTIquido : 3.400 Kg
Largura : 2.450 mm
Altura ntil : 2.150 mm
Altura total ' : 2.960 mm

-
(o]

N9 de operdrios ocupados



11.0 - TOGGLING " UNIVERSAL "

N9 de maquinas ot 1

Marca | : ENKO

N9 de Gavetas : 20

Forga motriz : 6 CV
Produgao horaria : 80 meios
Ventiladores : 2

Consumo vapor saturado em 3 atm efetivass/hera: 175 kg

Largura : 3,380 mm
Comprimento : 8.860 anm
Altura : 3.750 mm
Operarios ocupados : 2

12.0 - MAQUINA DE AMACIAR TIPO JACARE

N9 de Maquinas : 1
Marca : ENKO
Servigo Util : 780 mm

Produgao horaria 40 - 45 meilos

Potencia instalada : 5 CV

13.0 - MAQUINA DE AMACIAR TIPO MOLISSA

N¢ de maquinas : 1

Marca : ENKO

29




Produgao Horar
Potencia Insta
Largura

Comprimento

N? de operarios ocupados

N9 de miaquinas
Marca
Largura util

Comprimento da

ia

lada

mesa

Produgao horaria

Forga motriz

R.P.M do rolo da lixa

Diametro externo colindro da

lixa

Diametro externo do rolo de'

borracha
Largura
Comprimento
Altura

Peso Liquido

Operarios ocupados

N? de maquinas

15.0 -

s

e

..

.

e

150 meios
10 Ccv
13 mm
3.075 mm

2

14.0 - LIXADETRA PEQUENA

1

ENKO

600 mm
1.200 mm
40 meios
10 CV

1.300

230 m/m

170 m/m
1,400 mm
2.600 mm
1.220 mm

1.400 kg

LIXADEIRAS GRANDE

30
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Marca : ENKO
Largura util : 1.600 mm
Produgao horaria : 120 meios
Potencia Instalada : 20 CvV
Largura : 2.350 mm
Comprimento : 3.300 mm
Operarios ocupados ¢ 1

16.0 - MAQUINA DE DESEMPOAR

N? de Maquinas : 1

Marca : SEIKO
Produgao horaria : 120 meios
Poténcia instalada + 1@ cv
Largura : 2.400 mm
Comprimento : 1.500 mm
Operarios ocupados s 1

17.0 - TONEO DE SECAGEM COM CABINE DE PINTURA '

NQ de Maquinas 1

Marca : ENKO
Produgao horaria : 50 meios
Poténcia instalada sz 13,5 GV
Largura : 2.3b0 mm
Comprimento : 24,000 mm

Operarios Ocupados s 3
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18.0 - MAQUINA DE PRENSAR

N? de maquinas : 2 (uma chapa lisa e uma chapa

estampada).

Marca : HUMECA
Poténcia instalada s 15 ¢y
Produgao Horaria : 110 meios
Largura : .1.500 mm
Comprimento : 1.000 mm
Pessoal ocupado H

19.0 - TONEO DE SECAGEM COM CABINE DE PINTURA,

ELETRONICA.
N9 de Maquinas A |
Marca : ENKO
Produgao horaria : 600 meios
Potencia instalada : 18,5 CvV
Largura : 2.800 mm
Comprimento ‘ : 24,000 mm
Operarios ocupados 2

20.0 - Maquina de Medir

NQ de Maquinas s 1
Marca : MEDPEL
Produgao Horaria : 250 meios

Largura util : 1.430 mm
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Potencia Instalada : S5 CV

. Dimensoes 2 2.000§m x 950 x 1.400mm
Display amplo de 3/4 de polegada

Peso : : 180 Kg

Operarios Ocupados s 1

21.0 - FULOES DE CALEIRO E REMOLHO

Erea : 466,25 m5C
N9 de Fuloes : 4 fuloes
Dimensao 5 3.5 x 3.5
Volume de Litros : 113.600 litros
Carga : 2.600 Kg
RPM t: 2 RPM
cv 3 25 CV¥

22.0 - FULOES DE CURTIMENTO
Area : 527.85 m°SC
NQ de fuloes : 9 fuloes
Dimensao : 3.0 x 2.5
Volume de Litros : 130,500 litros
Carga : 27.000kg
RPM : 5 = 10 RPM
Ccv : 150 CvV

23.0 - FULOES DE RECURTIMENTO / TINGIMENTO
- Area ¢ 1 114,35 mZSC

N9 de fuloes : 6 fuloes

Dimensao 2 3.0 x 3.0
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Volume de litros 160.200 litros

Carga : 13.500 Kg
RPM ' : 5--10 RPM
cv : 20 CV

3.11 - TRANSPORTE INTERNO

0 Transporte interno, & sem duvida alguma um pon-
to importantissimo para o bom relacionamento das diversas opera-
gaes que ocorrem no interior do Curtume.

0 Transporte interno pode ser dividido em duas
partes:

19 - 0 Transporte interno de couros durante as al
teragoes de ribeira.

20 - 0 Transporte dos couros ja secos que pode
ser feito de maneira simples e facil.

No setor de salgagem serao utilizadss empilhadei-
ras que transportara os couros salgados ate o setor de caleiro.

No setor de caleiro, como também o de curtimento'
havera carrinhos para o transporte dos couros.

Ja no setor de acabamento, serve melhor as mesas'
com rodas, chamadas mesas '"rolantes" que substitui com vantagem'

as mesas estaveis.



curtume, seguem rigorosamente dentro dos padroes aceitaveis no
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4 - CALCULOS

Os calculos a serem alternados na indistria de

dimencionamento do mesmo.

Serao calculados:

A - Areas de fabricagao,

B - Quantidade de Maquinaria,

C - Energia,
D - Quantidade
E - Consumo de

F -~ Consume de

de agua,
Produtos Quimicos,

combustivel etec.

1 - QUANTIDADE DE COUROS A TRABALHAR.

A quantidade de couros a trabalhar sera de 750 '

setecentos e cinquenta) couros/dia com 230 dias Utel. e pesando'

em media 30 Kg

cada couros.

Sendo que:
- 350 couros Wet-blue
- 200 Acabados

- 200 Semi acabados.

2 - CALCULO DA QUARTIDADE DE COURO A TRABALHAR

- 750 Couros/dia x 230 dias = 172.500 couros/ano.

- 750 Couros/dia x 30 Kg/couro 22,500 Kg/dia.

1l

- 230 dias/ano x 22.500 kg/dia 5.175.000 Kg/ano



- 5175000 Kg/ano x 1.5p2 = 7.762,500 pzlAno

7.7662.500 p>/Ano : 10.82 = 717.422 m2/Ano.

3 - DISTRIBUICAO DA SUPERFICIE QUADRADA
2

- Fabricagao = (68%) - 5865 m“SC
-~ Depositos e Servigos (32%) - 2760 mZSC
- Total - 8625 mZSC

4 — APROVEITAMENTO DE SUPERFICIE COBERTA

900 = p2 mZSC = 7762500 = mZSC 8625
2
m SC 900

5 - DISTRIBUIGEO NO SETOR DE FABRICAQKO
SECOES (Z) PORCENTAGEM M2sc
Caleiro ) 25 1l 466,25
Curtimento 9 527.85
Recurtimento 19 1 114.35
Secagem 21 1 231.65
Acabamento 26 1 524.90
Total 100 ' 5865




6 — FATOR DE POTENCIA

Adotou—-se 450 m2/HP (Inicial)
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- m2 = 450
HP1
HPi = 717422
450
HPi = 1594 HP
7 - DI‘STRI’BUI‘CEO QO HPI POR SETOR
SECQKO (%7) PERCENTAGEM HP (INICIAL)
Caleiro 24 382.56
Curtimento 14 223.16
Recurtimento 28 446.32
Secagem 20 318.80
Acabamento 14 223.16
Total 100 1594.00
8 - RENDIMENTO DOS FULOES
1.50 = mz
Litro fuloes
Litros Fuloes = 717422
1.5
Litros Fuloes = 478,281
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9 - RELAGAO LITRO DE AGUA
2.0 Litros agua/dia x 478.281 litros/fuloes x 230 dias =
= 220.032.260 Litros/Ano.

10 — RENDIMENTO DAS CALDEIRAS

Louros / Ano = 800

m2 Caldeira

mz Caldeira 172 500

800

m2 Caldeira

215.6 calefagao

11 - DISTRIBUIGAO DE ENERGIA

HPi = 3 Kwh = 1594

Kwh 3

Kwh = 531 Kw/h

12 - CONSUMO DE ELETRICIDADE

0 curtume foi projetado para utilizar 1772 Hpi'

de maquinas de fabricagao.

A - Calculo de Kw/h por ano teoricos.

- 1594 x 0,736 x 8horas x 24 dias/mes x 12 meses/ano
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- 2.703.015 Kwh/ano

B - Calculo do Consumo Efetivo

Kwh Teorico/Ano x 60

100
2703015 x 60 = 1.021.809 Kwh efetivos
100
Logo = Kwh efetivos = 1.021.809 =

n2 717422

= 1.43 Kwh/m2 de couros

13 - CONSUMO DE PRODUTOS QUIMICOS

Formula = Kg x 10 Fg Prod. Quimicos

Couro

A - Produtos Quimicos por Ano

- Couro/Ano x 10 Kg P.Q/ane

1.725.000 Fg de produtos quimicos Ano

B - Distribuicao por Setores
I. Ribeira ( Fator de Conyersao =.3.5)

1.725.000 = 492 857 Fg de Prod, Quimico ribeira/ano

3=5

IT - Curtimento - (fator de conversao = 1.5)
1:725.000 =2 1.150.000 Kg de Prod. Quimicos Curtimento/Ano

1.5



IIT - Acabamento ( Fator de Conversao = 30)

1.725.000

30

57.500 Kg Prod. Quimico Acabamento /Ano

40
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5 — TECNOLOGIA ELABORADA PELO CURTUME

Setor de Caleiro

Pontos a serem Estudados.

Barraca

.1 - Recebimento das peles
.2 - Classificagao dos Couros
.3 - Tipos de Conservagao

- Salgagen (Matadouro)

- Salmoragem ( Frigorifico)

Pré-descarmne

Peles de Frigorifico

Remolho

Peles de matadouro
Cdleiro
Descarne
Diversos

Analise da graxa bovina

SETOR DE CALEIRO

No setor de Caleiro serao abordados todos os te-—
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mas relacionados com este setor, ou seja, além dos processos de
renclho e caleiro serao focalizados temas relacionados com: con

servagao, classificagao, descarne, predescarne, etc.

3

B - PONTOS A SEREM ESTUDADOS

1 - Barraca
As materias-primas quando chegam no curtume, fi-
cam armazenadas em um local chamado de barraca, pois, so0 assim

serao classificados e posteriormente conservados.

1.1 - Recebimento das peles

De acordo com o decreto lei n? 6.558 de 11/12/40
o Ministério da Agricultura regula e dispoe sobre o assunto de'
peles e couros classificando-os em:

a) Grupos

b) Classes

c) Tipos

Entao, de acordo com o tipo de couro a ser pro -

cessado temos a seguinte divisao:

a) Grupo
0 grupo de couro sera: Verde ou frescos de frigo

rificos e slagados frescos, chamados de sciros de matadouros.

b) Classe
De acordo com cada tipo e, que o couro estiver

se apresentando iremos classificar as classes como: 19. 29, 39,




4¢ 1 refugo.

Geralmente os couros de frigorificos serao enqua
dr: ios numa classe entre 29,39, pois, como sendo um couro de
frigorifico tera um maior peso (35-40kg), serao limpos e conmser
vados satisfatoriamente, pequenos cortes, fiuros, picados, cica-
trizes e aproveitamento de pelo menos a metade do grupao.

Enquanto que os couros de matadouros, serao clas
sificados como 39 - 49 classes, com peso variando entre 25-27Kg

com limpezas e conservagao precarias, com o grupao apresentando

lesoes e ocutros defeitos.

C) Tipos

0 tipo de pele usada sera a bovina, que posteri-
ormente sera processada de acordo com seus artigos desejados: '
Wet-blue, semi-acabados, e acabados.
a) Wet - blue - Curtimento ao cromo
b) Semi-acabados - Naturais e tingidos

¢) Acabados - Napa Calgados, forro, estofamento

d) Raspas - Raspa cabedal.

1.2 - Classificagao de Couros

Chegando na barraca os couros serao classifica -
dos de acorde com o seu tamanho, peso, estado de conservagao '
(no caso de couros salgados, vindos do matadouro), enquanto que

os couros vindos do frigorifico serao imediatamente processados

quando for necessario, ou entao serao postos na salmonagem.

1.3 - Tipos de Comnservagao
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Basicamente serao feitos dois tipos de conmserva-
gao. Primeiro o couro vindo do matadouro sao conservados por '
salgagem, enquanto que os couros vindos do frigorifico serao

conservados salmoragem de um dia para o outro, ou pre-descarna-

dos para serem processados imediatamente.
I - POR SALGAGEM

E um metodo bastante eficaz, no qual o sal pene-

tra na pele e produz um desinchamento das fibras fazendo com '

que a pele verde perca cerca de 257 de sua umidade inicial, ou'
seja, ficando 35-40% de agua.

Uma boa salgagem sera obtida com o tipo de sal'
empregado, e que esse sal apresenta cerca de 2-3mm, com um sal’
de particulas inferior a 2-3mm acontecera melosidade no canal '

. - .
tornando assim uma salmora, e particulas superiores a 2-3 mm o-

casionara manchas na flor.

II - POR SALMORAGEM

Processo que resulta de uma cura mais uniforme,'

processo este que pode ser dividido em duas partes.

a) Operagao preliminar
Antes das peles serem submetidas a salmoragem, '
estas sofrem um pre-descarne para diminuir seu peso (20%), de -

pois estas peles sao lavadas e escorridas para eliminar o exces

so de agua. )
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b) Salmonagem )

Apos o prée-descarne, as peles serao levadas e um
tanque, no qual serao colocados: bactericidas (0,5%), sal e g
agua. |

A concentragao (Be?) devera ser na ordem de 6-8'

graus Baume, e um ftempo de permanencia de 24 horas.

2 - Pre-descarne

O pré-descarne € uma operagao mecanica efetuada'
em couros provenientes do frigorificg pois os seus sub produtos
também chamados de "Picanha" serao reutilizados para a fabrica-
cao de sebo.

Uma vez executada a operacao de descarne, sera '
aproveitada a graxa natural dos couros Vacuns: na pratica calcu
la-se que 0,5 - 1,0 Kg de graxa mnatural e obtida por cada couro
Vacum.

Fazendo o descarne do couro ja caleirado, a gra-

xa perde na qualidade por que se formam saboes de calcio, per

dendo assim rendimento.

PREPARO DA GRAXA

A "Picanha" da maquina de descarnar cai numa au-
toclave vertical com pressao de 2-2,5 atm, dissolvendo-se pelo'
vapor direto, ajudado por uma helice.

19) A Graxa se separa da camisa dissolvendo-a '
em grandes barricas de madeira pelo vapor direto ajudado pelo’
movimento em helice.

20) A Graxa separada na dissolugao da substancia

dérmica, se concentrara na superficie do 1liquido sendo facilmen

te removida.
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3 - Remolho

.

Como foi mencionadé anteriormente, serao u?iliza—
de couros:

1 - Couros de Frigorificos

I1 - Couros de Matadouros

Os Couros de frigorificos sao pre-descarnados e '
g

depois caleirados, enquanto que os couros de matadouros {(Conser-

vados por salgagem) serao submetidos logo de inicio ao remolho.

O remolho condicionara os couros a uma re-hidrata

ggo qué ora fora desidratado pelo processo de salgagem, ficando'

assim o couro com 60-65% de agua.

molho sao:

do couro.

Podemos dizer que os objetivos principais do re -

a) Limpar o couro de sujeira e de sangue.

b) Eliminar os produtos usados para a conservacgao

c) Dissolver os albuminoides soliiveis em agua

d) Reverdecer o couro atée deix& lc¢ no estado an-

terior & conservagao (63-657 de agua).

pois, como & conhecido por nos "curtidored, durante o processo

O Remolho nunca pode ser superior a 8-10 horas, '

de remolho os couros cris apresentam grande gquantidade de micro-

bios e produtos de decomposicao de substancias proteinicas: pep-

- - - * - - . 1 ]
tonas, peptidos e aminoacidos que constituem otimo terreno para

o desenvolvimento deles,

3.1 - FATORES QUE INKFLUEKRCIAE &M REMOLHO

a) Dureza da agua
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A dureza de uma agua € a medida de cloretos e
magnesios na agua, ou seja, a presenca de sais na agua.

A Egua de dureza baixa e media serve bem para os
processos de fabricacao dos couros.

Uma dureza ideal seria em torno de 69A. (Alemaes)

b) Temperatura
Quanto maior a temperatura nc remolho menor sera

o tempo.

A temperatura ideal e de 18-25¢9cC,

¢) Movimentacao de banho

E importante pois:

- Evitara concentragac das bactérias

~ Evitara que o couro nao remolhe desuniforme

- Vahera atritos entre as peles e uma melhor lim
peza.

- Facilitara a penetracao da agua.

A rotacao sera em torno de 4~5 rpum.

d) Tempo

Em torno de 6-8 horas, dependendo da conservagao
dos couros, entao para o couro salgado (matadouro) iremos fazer
um remolho em torno de seis horas (6hrs).

Obs: O remolho deve ser controlado para nao ha-
ver defeitos de remolhagem tals como:

a) Remolho excessivo:

Couros vazios.

Couros Flor solta.
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b) Remolho insuficiente
Couros duros

Flor quebardiga
3.2 — PRODUTOS USADOS NO REMOLHO

Durante ¢ processo de remolhagem, produtos auxi-
liares serao usados para obter-se um‘remolho eficiente.

Sao usados bactericidas, fungicidas, umectantes,
etec.

0 uso de bactericida sera importante para se evi
tar o desenvolvimento de microbios que estarao no banho de remo
lho; o uso de um umectante sera valido para se quebrar a tensao
superficial da agua e consequentemente uma melhor pemetragao '
dos produtos. Também os tenso-activos irao eliminar sujeiras
tais como: proteinas soluveis, gorduras, éangue, lipidios, etc.

Usar-se~2 tambem no remolho, pequena quantidade’
de sulfeto para se ter umpequeno efeito depilante, e tambem pa-
ra se evitar a concentracao de bactérias, pois, como & sabido o

uso de sulfeto de sodio elevara o pH 9,0 - 9,5, pH indicado pa-

ra que nao haja ataque bacteriano.

3.3 - COMPGSIQKO DO REMOLHO (PELES SALGADAS)

REMQOLHO
100 - 2007 H,0 a 259cC
0,05 - 0,17 de bactericida

06,2 - 0,3 de temso-activo
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0,2 - 0,37 de sulfeto de sodio

Rodar 4 - 6 horas*

* 0 tempo dependera das condigoes de trabalho e’

hagt
de conservagao de cada couro.

4.0 - CALEIRO
0 caleiro e um dos processos mais criticos que '
uma pele pode passar, onde cabelos, glandulas sebaceas, sudori-
paras e a inteira epiderme ser3o removidas de modo tornar os '
couros aptos para os processos sub-sequentes e mais do que isso
pois, ja afrimavam os antigos curtidores: "O couro se faz no ca
leiro."

No caleiro teremos os seguintes pontos a serem '
observados:

a) Pelagem

b) Depilacao

c) Efeito Quimico

d) Inchamento

a) Pelagen

Podemos dizer que os objetivos da pelagem sao:

1 - Acao Quimica para os pelos: depilacao;

2 - Acao Quimica no colageno, elastina e reticulina;
3 - 1 inchamento do couro;

4 ~ Abrir a estrutura das fibras,
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b) Depilagzo
A depilacao & uma 21cao quimica sobre a epiderme

essencialmente, sobre a queratina.

REACAO
I - Hidrolise da queratina.
(0H) pH = 11,5 - 12,0
HC——CHE——S—nS—“CH§~CH alcalis CH——CH-—SEEHTUH::UE:TQQ
e 2 2 2
-+
IT - CH—CH- SOH + Na,S CH—CH-—S N -+ NaOH
2 2" — 2 a

Sulfeto de sodio

CH— CH,—SOH -+ SH

. NH, HC—CH,— SNHCH, + H,S

3 _— D 2
c) Efeito Quimico

Sistema Cal-Sulfeto

REACOES

NaZS+ H20 —— > NaHS + NadQH

2 NaHS + Ca(OH)2 ——*DCa(HS)2 + 2NaOH

d) Inchamento

Tipos de Inchamento

I - Osmotico

Ocorre inchamentocom diminuigao do comprimento

——
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da fibra causado pelo ammento da coesao interna das fibras, dan

do couros mats duros.

IT - Liotropico
Ocorre o inchamento, porém nao ocorre diminuicao
da fibra. Ocorre quando a pressao de intumescimento & maior que

a coesao interna das fibras.

4.1 - Fatores que influem no caleiro
I - Temperatura.

Temperatura maxima sera de 309C, pois, acima deta
temperatura acarretara perda de resistencia, perda de substancia

dermica e atée mesmo wvirar gelatina.

IT - Tempo
0 tempo e importante no instrumento e na abertura

das fibras.

Tempo = 20 horas
IITI - Rotagao

Rotacao em torno de 3 - 5 rpm
IV - Concentragao dos produtos

E importante para conhecermos o uso de cada produ

to usado na valhagem.

4,2 — Produtos Quimicos usados no Caleiro
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T - Cal .
. Como fontes de ions OH, o cal serve muito bem, to
mando por base a sua pequena solubilidade em agua.

0 cal tera como fung¢ao favorecer o intumecimento'

das peles. ex = Ca(OH)2

I1 - Sulfureto de Sodio

£ o mais usado no Curtume pois e forte e produz '
efeito desejado.

0 Sulfur@to de sodio tem agao dupla como depilan-
te e como fonte de ions OH. Ex: NaZS
ITI — Auxiliares

0s auxiliares sao indicados para manterem os pro-
dutos de caleiros por mais tempo em suspensao, possibilitar uma'
maior penetragcio dos agentes quimicos no caleiro, as secregoes '

sebaceas sao facilmente eliminadas apos o caleiro, evita a forma

¢ao de rugas, diminui o perigo de flor crispada, etc.

. 5 - DESCARNE
0 descarne & uma operacao que visa eliminar parte
da camada hipodermica que contém materiais nao eliminados no ca-
leiro.

A maquina usada para esta operacao € chamada de '

Descarnadeira, que geralmente serao utilizados dois operadores '
para realizar tal operagao.

Quando utiliza-se esta maquina devemos sempre ter

o cuidado de nao colocarmos uma pressao exagerada nos rolos dos'
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transportes, pois, ocasionara cortes nos mesmos e tambem a lami
na de cortar deve ser observada para evitar que o couroc nao so-

fra perfuragoes na superficie.

6 - DIVERSOS

Queremos aqui destacar alguns pontos importantes
que fazem parte do setor caleiro, e que contribuem de forma con
sideravelmente para uma boa relagao deste setor.

Primeiramente, temos que: na movimentagao dos ma
teriais (couros crius, couros caleirados, produtos quimicos, L
etc.). 0 uso de "carrinhos” & muito importante, pois, com os
mesmos, couros caleirados serao transportados do setor de calei
ro para o de curtimente, havendo assim um maior aproveitamento'
de tempo e espago.

0 uso de empilhadeiras neste setor e de vital im
portancia, pelo simples fato de gue o0s rouros a serem trabalha
dos (processados) sao na ordem se 2-3 toneladas (por fulao), e
com o seu uso havera maior rapidez na movimentacao, evitara que
homens sejam designado para tal tarefa, e o transporte interno'’
sera mais agilizado.

0 setor de caleiro pode ser chamado do mais insa
lubre de todo o Curtume, apesar de indistria de Curtume em am -
biente de muita insalubridade, o caleiro e sem duvida, um local
de elevada insalubridade, visto que: & neste setor que a mate -
ria prima comegara seu ciclo de industrializagao, e como sendo'
uma matéria-prima que se caracteriza por ser constituida de pro

teinas toda essa proteina comegara a ser tratada com produtos '

que apresentam grande poluente (hidroxido de calcio e sulfeto '
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de s6dio), entao no setor de caleiro o uso de materiais de segu
ranga & de grande importancia, visto que os operarios que traba
lham necessitam de luvas, botas, aventais, etc., para se prote-—

gerem contra doengas como por exemplo: carbunculose.

7 - ANALISE DA GRAXA BOVINA (SEBO)

0 aproveitamento de sub-produto deste setor, se«
ra o de s€bo" orindo das peles pré-descarnadas, pois, como sen-—
do pele verde, o rendimento sera bem maior, e nao teremos o Pro
blema de formacido de saboes de calcio, mno caso de peles caleira

das.

Para se ter um controle da qualidade e do rendi-
mento da graxa, serao feitas anialises onde determinarao se a !
graxa obtida apresenta bons resultados.

As analises serao:

a) Indice de acidez

b) Umidade

c)Impureza

d)Indice de saponificagao.

a) Indice de acidez

Colocar 5,0g de sébo em 100 ml de alcool neutra-
lizade e em seguida titular com KOH a 0,1IN.

0 volume gasto multiplica-se por 56,1 para se ob
ter a acidez desejada.

Como neutralizar o KOH

Escolher um volume de alcool, colocar fenolfta -
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leina 1% em seguida titular com KOH a 0,1N até haver uma mudan-

¢a de coloragao para levemente rosa.

CALCULO: I.A V x 56,1 x N (e)

5z (massa)

b} - Umidade

Colocar 5,0 g de sebo na estufa a 1009C por lo '
minutos e fazer os seguintes calculos:

I - Peso inicial

IT - Peso Final

I1T - Umidade = peso inicial - peso final

0 resultado do teste tem que ser menor ou igual'

a 17

c)  Impureza
Colocar 5,0g de s@bo em banho maria e depois fil
trar em papel poroso e fazer calculos.

Impureza a 1%

d) Tndice de sapcunificagao

Pesar 2g de produto graxo, adiciomnar 25 ml de so.

lugao alcodlica de KOH, adaptar a um condensador, submeter a '

uma leve ebuligao por uma hora, adicionar de 4-5 gotas de fenol

ftaleTna e titular a KOH remanescente na solugao ainda quente,'

com HCL a2 0,1N. Fazer a prova em branco com a solugao de KOH '

/
sem graxa.

(Vo - Vi) x 56,1

I.S

m
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4.8 - Analise residual

4.9 - Classificagao do Wet-Blue

A - SETOR DE CURTIMENTO
No setor de Curtimento, sera abordado além do pré
prio Curtimento, temas relacionados com a descalcinagao, purga ,

piquel, analises de cromo residual e a classificagao do Wet- !

blue, mostrando da forma mais diversificada cada ponto que for '

estudado.

B — PONTOS A SEREM ESTUDADOS
1 - Descalcinagao
1.1 - Tipos de descalcinacao

Antes de mencionarmos os tipos de descalcinantes

usados nos processos, de descalcinagao podemos dizer que a de -

sencalagem tem por fim a eliminagao de substancias, tanto as

que se encontran depositadas superficialmente, como as que se

-

encontram ligadas quimicamente combinadas em peles submetidas
as operagoes de depilagao e encalagem atraves de:

a) Lavagen

b) Neutralizagao quimica.

Na lavagem, nos conseguiremos eliminar parte da
cal nao combinada quimicamente com a pele, pois, como sabemos '
parte da cal se encontrara ligada a estrutura proteica e a ou -
tra parte estara depositada nas camadas externas e entre as fi-
bras.

Enquanto que a cal quimicamente ligada ou outros

alcalis ligados as peles sd poderao ser eliminados com a utili-

zagao de sais ou acidos.
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Produtos Usados

Bissulfeto de Sodio;

Sais amoniacais}

Kcidos.

1.2 - FATORES QUE INFLUENCIAM NA DESCALCINAQKO

a) Tempo !

1 - 2 horas.

b) Temperatura

A temperatura deve variar entre 30 - 379C

c) Concentracao do Agente Descalcinante

Devemos sempre observar as concentragoes dos
agentes desencalantes, pois, s0 assim teremos condigoes de ava-
liar mais precisamente o teor de pureza dos produtos cue fazem'

parte da descalcinagao.
d) Tipo de Descalcinagao

e) Volume do Banho
0 volume deve variar entre 20 - 307 de agua, de-

pendendo das condigcoes de trabalho, podendo também ser a seco.

1.3 — CONTROLES E FORMULAGOES
A operacao de descanalizagao pode ser controlada
na pratica com uma solugao de fenolftaleina. O teste & executa

da colocando-se algumas gota da solugao alcoolica de fenolftale
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fna, sobre o corte tramnsversal da pele. .

Dependendo do artigo desejado, como napa o teste

totalmente incolor o ter¢o médio deve revelar coloragao rosada'::

:respectivamente.

Quanto & composicao da formulagao, a mesma sera'
realizada a seco acompanhada de sais acidos amoniacais e acidos

inorganicos alem de produto auxiliares,
COMPOSIGAO

17 de bissulfdto de sddio

0,57 de Sulfato de amonea

Rodar 30 min.

0,82 - 1,57 de auxiliaf (desencalante)
Rodar 10 min.

0,3% de acido muriatico

Rodar 10 min

Observar o corte.

2 - PURGA

2.1 - DEFINICGAO

A purga e um processo de limpeza que visa elimi-
nar os materiais queratinosos degradados a depilacao e calaeiro
e também, os residuos que permanecem depositadis na flor do cou

ro. Essa limpeza e efetuada por meio de enzimas, essas enzimas'

sao as encarregadas da hidrolise dos difere .tes compostos orga-—'

nicos que a pele contém nao atuando sobre o colageno, que e (o}
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que interessa a nos curtidores.

2.2 - FINALIDADE
s
A purga tem por finalidade:
a) Deixar os couros mais maciosy
b) Consiste de um ataque enzimatico sobre o couro

c) Eliminar restos des tufas e pelos.

2.3 - FATORES QUE INFLUENCIAM A PURGA A

a) Temperatura

A temperatura ideal e em torno de 3590C

b) pH
0 pH d0itmo & em torno de 7,5 - 8,5, para purga'
pancreatica e pH 5,5 - 9,0 para purgas de fungos.

c) Concentragzo da Purga
Depende da concentragao, a agao drastica ou bran-

da.

d) Tempo
Com ¢ aumento da duraggo da purga, aumenta a quan
L]

tidade de produtos de decomposigao das proteinas solfiveis na

agua,

e) Acao do Caleiro
A purga depende de cowmo foi feito o caleiro, for-
1

te ou fraco prolongado ou curto. As enzimas da purga ~Tompem s0O

as ligacoes peptidicas principais e resultam compostos soluveis'
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na agua, que facilmente podem ser eliminados.

2.4 - DEFEITOS DA PURGA

Existem curtidores que acreditam que a flor solta
provem de uma purga demasiadamente forte ou prolongada, o que '
nao e certo.

0 Caleiro & responsavel pela grande perda da subs
tancia dermica do couro e este regula a agao da purga.

Devido a isto, o prolongamento de uma forte purga
nao incentiva a fl8r soltar-se.

Na verdade a flor e ocasionada por erro da purga'
que € a ma agao enzimatica, tanto na f10r como nas camadas inter
nas do couro.

0 Caleiro curto e forte tem agao mais superficial
e com isto contribui para uma agao superficial da purga.

A ma conservagao da pele ira contribuir de modo '

satisfatorio para se obter resultados negativos quanto a realiza

cao do processo enzimatico.
2.5 - CONTROLES

a) Teste da pressao do dedo

b) Teste do estado escorregadio.

3 - PIQUEL

3.1 - DEFINICAO

0 Processo de piquel € um tratamento da tripa com
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solugide de acido e sal. Dependendo da pratica de curtume, habi=-
tualmente emprega-se os seguintes acidos: sulfurico, muriatico,
formico e nos Gltimos tempos também, o acido B-Naftaleno-sulfo-’

nico e os sais de cloreto de sodio e sulfato de sodio.

0 Piquel tera o seguinte efeito:

a) Eliminar o resto de cal;

b) Desidratar a tripa

c) Preparar a mesma para o curtimento, conseguin
do deste modo sempre condigoes iguais de inchamento e acidez, '

eliminando o perigo de carregamento da flor;

d) Conseguir o inicio do curtimento lento.

0 efeito do sal & eliminar a possibilidade do in
chamento da tripa pela agao da acidez, no caso em que a concen=::
tragaoc do sal for menor que 69Be, ja pode aparecer o inchamento
Habitualmente na pré-troca do Curtume usa-se 100-200%7 de agua '
calculada para o peso que entra na fabricacgao.

Os couros mais cheios e compactos precisam de
maior quantidade de acido do que os couros moles e vazios. E ne
cessario tambem observar como a tripa e descalcinada, torna-se'
necessario adicionar mais acido, mas & sempre recomendavel !
usar 5 a 10 vezes mais o sal do que o acido, medindo a densida-

de da salmoura que nao deve ser menor que 6 - 79Be, pois, como

& sabido o sal controlaraz o intumescimento do couro.
3.2 - PRODUTOS USADOS NO PIQUEL

a) Acido sulfurico;
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b) Cloreto de Sodio;

c) Agentes Auxiliares.

0 idcido teri como objetivo baixar o pH dos cou.-
ros, propiciando condigoes adequadas para o curtimento aoc cro -
mo.

0 sal alem de desidratar as pelés, tera a fungao
de evitar o intumescimento das peles.

0s agentes auxiliares terao como funcao de alve-
jantes das peles como também o condicionamento as operagoes pos

teriocres.
3.3 - FATORES

Varios sao os fatores que devem ser levados em
condigdes ou melhor, em consideragoes na piquelagem, dentre

eles citamos:

a) Tipos de acidos

Geralmente usa-se acido sulfurico, formico ete...

b) Absorgao do acido

Se for usado mais do que 1,57 nao havera absor -

c¢) Penetracao dos acidos
Para cada tipo de acido teremos uma absorgao ou’
seja, uma penetragao adequada, no caso do acido sulfurico e tem

po sera em torno de 2 - 3 Hs.
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d) Volume do Banheo
Geralmente usa—-se banho curto, ou seja, 80 1002"

de agua.

3.4 - CONTROLES

Ne piquel o controle sera feito da seguinte ma -

a) Medindo o pH do Banho

0 pH deve ser em torno de 2,5 - 3,0

b) Medindo o pH intermo do couro
Este teste sera feito usando-se um indicador de'
verde de bromo-cresol. A coloragao deve ser amarelada, ou seja'

o corte deve apresentar-se com uma coloragao de amarelo atraves

sado.
¢) Medindo o Grau Baume
0 Grau baume deve apresentar em torno de 6 - 790!
Be.
d) Controlar a acidez residual
3.4 - REAQEES QUE OCORREM NO PTQUEL
+
I - NH2 -~ P - COONa + H —-—-—————-b-NH2 + P + COOH
+
11 - NH2 - P - COQOH + H _______+.NH3 + P+ COOH

A primeira reagao se da com o ataque do acido'
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ha proteina. ' .

Coﬁposigao:

PIQUEL

807 Kgua a 259C

8% de sal (NaCl). Rodar 20 min.

79 be |

1.5% de acido sulfurico (HZSOA)

R-2-3 Hs

Observar o corte

pH = 2.5 - 3.0

4.0 — CURTIMENTO

4.1 — FINALIDADE'

0 processo do Curtume em se consiste. Pelo menos
em princIpio uma reticulagido das moleculas filiformes da protel
na da pele., Esta reticulagao produz-se porque o0s grupos carboxi
lices livres da albumina da pele entram no compelxo de cromo pa
ra formarem uma ligacao acido complexo.

Em outras palavras o processo de curtimento con-
siste ém uma estabilizagao da proteina, tornando-a assim em um'’

estado imputrescivel irreversivelmente.
P h

4.2 — CURTIMENTO AO CROMO

0s metodos usados para o curtimento dependem mui
to dos produtos quimicos existentes no mercado. Em nosso Pais,'
a cobertura dos produtos necessarios para este fim, & garantida

pelos sais de cromo, fabricados pela BAYER, (Cromossal B, '

Baycron AB) e por isso, na maioria dos casos os curtumes usam '

os tres produtos.




PRODUTOS
a) Cromossal B
Em forma de po verde com o teor de 26Z de dxido

de cromo, e uma bonicidade 33,37 Schorlormmer.

b) Bayecron AB
Em forma de po verde Teor de 167 de oxido de cro

mo e uma basicidade de 467 Schorlermmer.

¢) Auxiliares

Anti-mofo

0 seu emprego no curtimento, tem por fim fazer '
com que as peles, curtidos nao nao apresentam risco de notarem'
apos serem estocados ou armazenados.

0 seu uso varia de ¢,05 - 0,08%Z. sobre o peso

das peles.

— Dleos catidnices
0 seu emprego e de dar um toque mais sedoso as '
peles em Welt-blue, como tambem melhorarafo seu estado de reumec
tagao. Apos serem comercializados
o faib dos compostos de cromo desempenharem
B
maior papel, & devido ao fato a propriedade especial da estrutu
ra molecular do cromo, peis, os sais de c¢romo trivalentes for -
mam na agua agregados basicos estaveis em solugao, com forte a
finidade para formarem complexos com a substancia da pele.
0 cromo tem grande tendéncia para formar comple-

Xxos, além da sua trivaléncia possuem alto grau, outras forgas '

coordenativas, baseadas no principio de atragao de particulas '

(ions) com cargas contrarias.
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Partindo da hidrolise dos complexos de cromo te-

.

remos:
e —— g
[Cr (H20)6 ]Cl3 Cr(H20)50H Cl2 + HC1
07z 33%
[Cr (8,0), (_DH)Z]Cl + Hel
667%

[Cr (320)3 (_OH)3] + Hel
100%Z de Bas.

4.3 — TEORIA DO CURTIMENTO COM SATS DE CROMO
Existem numerosas teorias- de curtimento do cou-
ro com sais basicos de cromo. Todas elas podem ser divididas em

dois grandes grupos.

1 - A Teoria Quimica explica o curtimento do cou

ro ao cromo. Pelos processos quimicos.

2 - A Teoria fisico-quimica, baseada nos proces-
sos fisicos quimicos.

Primeiro a substancia dermica adsorve os compos-—
tos de cromo caloidais, e so depois seguem os processos quimi-
cos.

As modernas teorias sao baseadas na hipotese de'
Freudemberg, de que os agrupamentos de colagenio- NH2 - NH - CO
podem penetrar na interna espera do cromo, repudiando os outros

grupos com afinidade mais fraca, conforme essa teoria, todos os
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6 lugares de coordenmacao do atomo de cromo podem ser ocupados '

com os agrupamentos dos colagenio.,

Os cientistas modernos explicam o curtimento ao

cromo, como a ligacao lateral das correntes polipeptidicas com'

os complexos basicos do cromo o qual deste modo "costuram" emn - .

tre si, as correntes polipeptidicas da substancia dermica.

4.4 - SAIS DE CROMO MASCARADOS

0 Curtume com sais de cromo basicos simples da
pPoOr vezes couros um pouco vazios isto sendo além do mais, por -
que devido a3 sua grande afinidade com a substancia da pele, o
tanante de cromo se deposita de preferencia nas camadas exterio
res da pele, o que pode originar uma distribuigaoc do cromo bas=

tante desigual por toda a espessura do couro. Em contrapartida’

empregando scolugoes de sais de cromo reduzidas com glicose con-.

segue-se uma distribuicao do cromo consideravelmente mais uni ==

forme e, por isso mesmo, tambem couros mais encorpados. sabe-se
que este efeito depende da formagaoc dos chamados acidos de "Mas
caragem" (@cido formico oxalico) na redugao com glicose.

Por mascaragem, entende-se uma protegac dos com-
plexos de cromo contra os grupos complexos activos da substan -
cia da pele, por substituigao parcial dos grupos do sal de cro
mo com capacidade de troca por grupos acido mais compelxoati -
vos. Deste modo, por um lado estabiliza-se consideravelmente o
complexo total, que fica, portanto menos, menos sujeito a muta-
¢ao dos fenomenos de hidrolises e por outro lado limitam-se !
as suas possibilidades de ligacao relativamente 3s dos sais to-

nantes de cromo simples. Esta a razao por que um complexo de '
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cromo pode penetrar mais intensa e uniformementz na substancia’
da pele antes na substancia da pele antes de o tanante se ter '
podido fixar, por meio de ligagag, acs grupos complexoativos da
substancia da pele.

Do ponto de vista do curtimento, a mascaragem
deixara o couro mais bem penetrado pelo curtimento, mais cheio’

e uma flO0r mais fechada e mais fina.
4.5 — CARGA DO CURTIMENTO A0 CROMO

No curtimento ao cromo, com sails basicos, a car-—

ga e predominantemente positiva (+) esta carga positiva (+) e
. . - + . . - . -

devido ao meio acido (H ), que ativa os grupos basicos (0OH }.

Por outro lado, os sais de cromo ligados exercem
acac de activagao dos grupos basicos do colagenio, aumentando '
sua carga.

Com o emprego de sais de cromo mascarados, pode'
¥

‘resultar couro com carga fracamente positiva, tendendo para a

negatividade,

L.,6 — FATORES DO CURTIMENTO

Podemos relacionar basicamente dois fatores im -

portantes no curtimento ao cromo.

Primeiro, o pH do couro, depois a suabasicidade.

I - pH

Com umpH menor que dois (pH=2) teremos pouca afi

nidade entre o cromo e a pele,
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Com um pH entre 2,5 - 3,0, ocorrera uma penetra-
¢ao do cromo com o couro.
E finalmente com um pH de 3,6 - 3,9 ocorrera a

fixagao

IT - Basicidade

Tendo uma basicidade abaixo de 337, havera pouca
afinidade cromo-couro, nao servindo assim para curtir.

Com uma basicidade de 337, ja teremos uma boa pe
netracao, servindo assim para obter-se uma boa penetracgao.

E finalmente com a elevagao da basicidade ocorre

- P -~
ra a fixacgao.
4,7 - FORMULACOES E CONTROLES

A seguir descreveremos uma formulagao basica usa
da no curtimento ao cromo.

Curtimento:

1007 de H20 = (259cC)

3,57 de cromo (337 basicidade)

R - 2hs

3,5% de cromo (457 basicidade)

R - 4 horas

0,27 de barrilha

R - 2hs

pH = 3,6 - 3,9

Para controlarmos o curtimento ao cromo, devemos

observar o pH e o teste da retragao.
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I - pH

0 pH no inicio do curtimento sera em torno de 2,5

=3 3’90

IT - Teste de Retragao

Neste teste poderemos observar se houve uma boa '

reticulagao por parte do curtentes.

Coloca-se o couro submerso em agua fervente a . '
1009C, junte 1 minuto aproximadamente, se houver um encolhimento
de ate 107, o couro estara bem curtindo, caso contrario nao uma'

boa reticulagao.

4.8 - CLASSIFICAGCAO DO WET-BLUE

0 couro Wet-blue, se destaca nas vendas dos curtu
mes de todo palis, pois as necessidades que o mercado exterior a-
presenta faz com que cada vez mais, se produza couroes Wet-blue.

Em vista disto, &€ que se torna necessario ter um
couro de boa qualidade, com boa apar@ncia, toque, lisura etc.

0 couro wet-blue tera uma classificagao wvariando
de: 12 ) 28 " 33 ’ 45, 52 ¢ 63, sendo que a classificacao de 12
e 22 530 praticamente descartaveis, devido ao fato que: apesar'

do curtume est3d sendo bem abastecido de couros salgados ou ver-

des, dificilmente teremos tal classificacgao.

0 criterio para classificagao do couro wet-blue'
segue basicamente as normas ja conhecidas.

0 couro deve apresentar-se com a aparencia, como:
Tamanho, cor, lisura, sem cortes ou riscas no grupao, sem man -

chas de produtos basificantes e manchas devido a oxidagao dos '
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couros tripa. y

Além destes fatores temos ainda marcas de carra-
patces, bernes, arames, etc.

Apos sua classificagao, os couros wet-blue, se -
rao enxugadas e posteriormente colocados em paletes, para a sua

exportacgao.

a ) Setor de Recurtimento
No setor de recurtimento, sera abcrdado temas

que envolvem operagoes mecanicas, alem dos processos quimicos '

como: neutralizagao, recurtimento, tingimento e o engraxe dos

couros.

Operagoes Posteriores ao Curitfmento

As peles curtidas (wet-blue) ficam em repouso du
rante um tempo estabelecido, a fim de obter-se uma melhor fixa-
cao dos cortente empregados.

0 descanso pode chegar ate 24 horas, e sera fei-
to em pilhas que podem chegar ate l,gm.

Depois & que submetemos as peles a certas opera-
gaes mecinicas e Quimicas que wvariam segundo a classe de couro'

e o tipo de acabamento utilizado na sua operacao.

Operacao Mecanica de enxugar
As Maquinas de enxugar podem ser de dois tipos:'
Maquina comum e a maquina de enxugar continua.

O Curtume tera uma maquina de enxugar do tipo '

convencional.

A pele a enxugar e colocada entre estes dois ci-
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lindros, sendo inicialmente estendida com o fechamento da maqui-
na econsequente aplicagao de pressao, as pele; sao distendidas'
e comprimidas, ocorrendo entao e eliminagao da agua.

A Operagﬁo de enxﬁgar e considerada bem executada
quando pela dobra do couro e aplicacao de pressao na mesma, apa-
recem na mesma, aparecem gotas de agua. O teor de agua nas peles.
Apos a operagao de enxugar, e de aproximadamente 45%. Esta opera
¢ao mecanica e tao importante como qualquer outra operagao do '
processo de curtimento. Desta operagao depende o sucesso da ope-
ragao mecanica seguinte, o "Rebaixamento".

Apos o enxugamento as peles devem ficar em repou-

so (8-24hs), Para readquirirem sua espessura normal.
- Operagao Mecanica de Rebaixar

A operagao de rebaixar viza dar ao couro, espessu
ra adequada e uniformidade em toda a sua extensao.

A maquina de rebaixar e constituida de cilindro '
com navalhas em disposigao helicoidal. Metade da extensao do ci
lindro apresenta laminas com inclinagao para esquerda, e a outra
metade, laminas com inclinagao para direita.

Uma vez colocada na maquina, a pele e posta em
contato pelo lado do carnal, com o cilindro de navalhas, que gi-
ra, efetuando o rebaixamento ou o ajuste da espessura da mesma.

A maquina tambem possui dispositivo regulador de

espessura, permitindo obter-se o efeito desejado.
I - Neutralizagao

E o condicionamento dos couros para o recebimento
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dos produtos quimicos de recurtimento, tingimento e engraxe,

Finalidade

A neutralizagao tem por finalidade, eliminar os
acidos livres existentes nos couros curtidos com produtos quimi

cos minerais ou aqueles adquiridos no armazenamento.

Objetivo

Proporcionarem as caracteristicas do artigo fi =-:

nal, no que se refere ao toque, cor, flexibilidade, distengao e

rasgamento.

Com a neutralizagae, procura-se eliminar o exces-

so de acidez, elevando o pH do couro de 3,8 - 4,0 a 4,6 - 5,2,

Para alcangar estes objetivos, sao usados dife -

rentes produtos quimicos.

Agentes de Reutralizacao

a) Sais de acidos fracos;
b) Agentes compelmentores;

¢) Sais de Taninos sinteticos.

Neutralizagcao do Courc Wet-Blue (cromo)

0 Curtimento ao cromo se leva a cabo em meio mar
cadamente acido e quando terminar o processo o ph do banho esta

geralmente entre 3-4.

As peles curtidas contém acidos livres, sais neu

tros e compostos basicos de cromo nao fixados pela substitancia
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dérmica.

Estes produtos expostos acima influem notavelmen -
te, ou seja, o tingimento e o engraxe dos couros, especialmente
a presencga de acidos livres, impede a obtengao de um tingimento
engraxe e acabamento uniformes.

E dizer, um produto final de alta qualidade.

Entao, a neutralizagao dos couros curtidos ao
cromo, se unificar em trés fases que sao:

1 - Lavagem preliminar

E feita para se estrair em parte os produtos so-
1

liveis em agua, tendo assim a eliminagao dos sais basicos de

cromo.

2 - Neutralizacao
Eliminacao dos acidos livres, com o emprego de

Klcalis fracos.

3 - Lavagem Posterior

Eliminacao dos sais formados, pela agao das ba -
ses empregadas,
i A lavagem posterior, tem por fim eliminar o ex -
cesso de sais neles contidos, ja que, os mesmos nao sendo remo-

vidos pode ocasionar problemas no acabamento, como sendo efl¢ -

rescencia. Salina na flor do couro.

Neutralizagao

- Lavagem

- 3007 H20 a 259C

- 0,27 de tensoativo
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- R-15"

- Escorrer

- 807 Agua (309C)

- 27 de neutrali;ante (1:10)
~ R - 40 minutos

- pH = 4,8 - 5,2

Lavar
2007 H20 i 37¢9cC
R - 15 minutos

Esgotar.
II - Recurtimento

Com o recurtimento, em especial nos casocs em que
€ necessidria a correcao da flb6r, conseguem-se resultados dife—-
rentes dos que se obtém pelo simples curtimento.

Em geral os couros apresentam muitos defeitos, '
oriundos de arranhoes, bernes, carrapatos etc., Uma das maneiras
de corrigir estes defeitos da flor, € o lixamento. Para esta o-
peracao, o couro ao cromo deve ter suas caracteristicas parci-
almente mocificadas por meio deo recurtimento. 0 Recurtimento '
enrigece a camada flor e elimina sua elasticidade, permitindo a
agao da lixa.

Ela varia com o,tipo e profundidade dos defeitos

por isto os couros devem ser previamente classificados de acor-

do com os defeitos e o estado da flor.

Finalidade do Recurtimento
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a) Permitir o lizamento
0 courc ao cromo nao permite lixamento, por ser’
muito elastico com o recurtimento, as fibras, -~ perdem'

a elasticidade, sendo entao possivel o lixamento.

b) Encorpar o couro

Encorpar, em especial as partes mais pobres em '

- a - »
substancia dermica, como os flancos.

¢) Amaciar o Couro

Determinadas correntes, como sals de cromo - uti="

lizados no curtimento, concorrem para uma maior maciez do produ
final. Com o emprego de tais produto , o engraxe pode ser reali

do com menores proporgoes de oleos.

D — Permitir a estampagem,

E - Facilitar a colagem na chapa de colagem

TIPOS DE RECURTIMENTO

I - Recurtimento Mineral
a) Sais de cromo
b) Sais de Aluminio

. . o~ -
c¢) Sais de Zirconio

a) Sais de Cromo

0 recurtimento com sals de ¢romo, visa dar uma '

maior elasticidade aeo couro, podendo com isso economizar oleos'
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no processo de engraxe, 0 Mesmo proporcionar um couro com flor'

fina e lisa, e flancos wvazios.

b) Sais de Aluminio

Proporciona couros com flor compacta e fina. No'

tingimento esses couros mostram cores intensas, uniformes e bri’

lhantes. Geralmente & usado na propor¢ao de 1 - 37,

c¢) Sais de Zirconio

O0s sais de Zirconio apresenta como caracteristi-.

cas:
- Diminuigao do espassamento da flOor,
- Lixamento mais uniformes;
- Flor Fechada,
- Possibilidade de estampagem,
-~ Tonalidades vivas, melhor esgotamento e fixa -

¢ao do corante,

IT - Recurtimento cbm Taninos Vegetais

Como principais caracteristicas que os taninos
vegetais oferecem aos couros finos, sao os bons comportamento
do couro permitir o lixamento.

Devido a grande reatividade dos curtentes vege -
tais com o couro, face o mesmo ter sido curtide ao cromo, pode'

ocasionar demasiada fixacao nas camadas externas proporcionando

flor grossa.

ITI - Recurtimento sintéticos

Os taninos sinteticos apresentam menor reativida
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de com a pele com relagao aos taninos vegetais, resultando uma'

melhor penetragao e agao menos drastica sobre a flor.

Fatores que influem no Recurtimento

No recurtimento, uma serie de fatores devem ser'

convenientemente balanceados, tendo em vista os resultados dese

jados.

Assim, nao somente a neutralizacao e o emprego !
de taninos vegetais em mistura com taninos sinteticos tem gran=
de importancia, mas tambem a temperatura, o volume do banho e a

agao mecanica devem ser levados em consideragao, ao se analisar

um sistema de recurtimento.

—

A temperatura favorece a dispersao dos taantes,'

aumentando a velocidade de reacgao.

0 movimento também exerce agao favoravel, acele-

rando o0 processo.

Um dos fatores mais importantes &, inegavelmente
o volume do banho.

Quanto menor for o volume do banho, melhor serao
absorgao e o esgotamento do material curtente,

Modernamente procura-se trabalhar, tanto quanto'

possivel, com banhos curtos e a frio.

Composicao

1007 de agua a 309C

- 2 - 57 de tanino sintetico (-)
- 2 - 57 de tanino vegetal (-)

~ 27 de resina aminoplastica {(-)

27 de resina acrilica (-)

1




- R - 60 minutos

0,5%2 de um fixador (+)

R - 20 minutos

Esgotagem

- Lavar,

III - Tingimento
A preocupagao fundamental nas ocupagoes iniciais
de curtimento & a transformagao das, tao rapidamente quanto pos-
- . - 3 . -
sivel, em material imputrescivel.,
Nas etapas finais procura-se complementar os tra
balhos visando o aspecto, o toque, a cor do couro etc.

Entre as etapas finais ou complementares figura'

o tingimento, operagao considerada bastante delicada.

1 - Cor

Cor e na propriedade dos objetivos. Uma substan-
cia qualquer € colorida em razao de absorver radiagoes de deter-
minados comprimentos de onda e intensidade variaveis, As radia -
goes nao absorvidas sao refletidas, resultando entao numa cor '
caracteristica.,

A cor de um objeto depende de dois fatores: a ':
natureza da luz incidente e a natureza fisico-quimica dos coran
tes ou pigmentos usados para dar colorido ao objeto. Assim po. -
dem ocorrer os seguintes casos.

a) Objeto branco- quando toda a luz & refletida

b) Objeto Preto — Quando toda a luz & absorvida

.¢) Objeto colorido - Quando parte da luz & ab -

sorvida e outra parte e refletida.
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2 - CORANTES

Na operagao de tingimento, sao usadas substancias
corantes. Um corante & um produto capaz de comunicar sua propria
cor ao material sobre o qual se fixa. Deve ser colorido e apre -
sentar poder de fixacao sobre o material a tingir. Quanto a sua'
composigao podem ser:

,
a) Cromoforos;

b) AuxOcromos.

a) Os grupos cromoforos, tornmam a substancia colo
rida, isto @ capaz de absorver radiacoes de luz de determinados'

comprimentos de ondas,

Os principais grupos sao:

b) Os grupos auxocromo, tem a propriedade de fi -

- - . - .
xar a cor a fibra a ser tingida,

Os principais grupos sao:
OH , NH, , -NHR , OCH3 e

Tipos de Corantes Usados

a) Corantes Acidos (Anionicos)

Os corantes Acidos, sao sais de acidos sulfonicos
e por isso apresentam carcter anionica,

Sao caracterizados pela pequena massa molecular,'
bem como pelos grupos sulfonicos atravez dos quais se estabelece

as ligagoes com as fibras, por formagoes de ligagoes ionicas.
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Os corantes acidos apresentam como caracteristi-

cas:
Dao tonalidades vivas,

Apresentam estabilidade a luz

Apresentam estabilidade ao teste da gota d'agua

Nunca se deve misturar os corantes acidos possui-.
dores de carga negativa (-), com corantes basicos(+) ou agentes
auxiliares que tambem possuam carga negativa (-).

No tingimento de couro ao cromo devemos ter:

a) Neutralizagao.

b) Quanto mais elevado o pH do couro e do banho'
de tingimento, maior sera a penetragao e menor sera a reativida
de.

¢) Faz-se um tratamento com solu¢ao amoniacal, '
para elevarmos o pH,.

d) Ka fixaggo dos corantes, devemos usar um aci-

do orgﬁnico (507 do corante usado).

b) Corantes Basicos (Catidnicos)

Os corantes basicos tem caracter cationicos (+)'
sendo constituidos por sais de bases corantes,

Apresentam como caracteristicas principais a pro
_.iedade de formarem acgao com os tonantes vegetais.

Quando do seu uso devemos ter:

1 - Empartar o corante com acido acetico e agua'
seguindo-se sua dissolugao em agua.

2 - Usa-los em pequenas quantidades para evitar-

mos o efeito "bronzeado',
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3 - Observar que os mesmos nao tem afinidade com

couros ao cromo.

c) Corantes Comple#os metalicos

I - Corantes complexos metalicos 1:1 (Anfoteros)

Os corantes complexos metalicos (l:1) apresentam
na molécula um atomo de metal, complexado por molécula de coran
te.

Em geral sao compelxos de cromo ou cobalto de co
rantes 0 - 0 - dihidroxiazoicos.

0 corante & em geral, um produto acido cromata -
vel, assim e denominado por poder ser usado no tingimento de la
por tratamento com bicromato, ocorrendo na fibra a formagao de'
corante metal-complexo,

As principais caracteristicas dos complexos meta

licos 1:1, sao:

Boa estabilidade a luz, a lavagem e ao suor,

- Boa penetracgao,

Excelente poder igualizador.
Apresenta, alguns inconvenientes, como falta de'

intensidade e baixo rendimento.

II - Corantes Complexos Metalicos 1:2

Sao corantes com um atomo metalico, complexado.'
por duas moleculas de corantes.

Os corantes, sao em geral acidos orto-dihidroxi'
azoicos.

0 Atomo metalico pode ser o cromo ou cobalto.

Neste tipo de corante, as seis valencias do ato-
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mo de cromo estao ligados a grupos hidroxilicos e azoicos dos '

corantes.

de curtimento.

Lobertura.

tura, mais rapida e a fixacao do corante, e mais superficial
irregular @ o tingimento. Com o emprego de temperaturas mais

baixas, a fixagao se processa mais lentamente e a penetragao

maior.

sera o tingimento. Assim com volumes menores, a penetragao e

mais profunda.

Apresenta como caracterisitcas principais:

a) excelente igualizagao de couros com todo tipo

b) boa estabilidade a luz, a agua etc.

c) Vantagem de melhorar a resistencia a luz e

SISTEMAS DE TINGIMENTO

a) Tingimento com escovas;
b) Tingimento com moléneta,
c) Tingimento em fulao

d) Tingimento em maquina com pistola.

FATORES QUE ERVOLVEM O TINGIMENTO

a) Temperatura

a

De um modo geral, quanto mais elevada a tempera-

b) Volume do banheo

e

o
e

Quanto maior o volume do banho, mais superficial

1
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c¢) Dimensao do fullao

-

Quanto maior for s ful3o e o peso da partida de'

peles, tanto maior ser3 o trabaliv mecdnico e melhor a penetra-'

gac dos corantes.

d) Tipo de Corants

0 tingimento, depmde evidentemente do tipo de '-

corante, isto &, da sua carga do tamanho molecular, da maior ou
menor quantidade de determinados grupos polares na moléecula co-

rante, etc.

e) Tipo de Curtimmto e Recurtimento

I — Curtimento Vegtal

0 curtentes vegetais e sinteticus por serem ani§
nicos bloqueiam os grupos cationitos da estrutu.a da pele, de '

- - a bad » L]
modo que os corantes acidos (aniaicos) nao tez ;randes possibi

lidades de ligagao.

II - Curtimento aeCromo
0 Couro curtido aocromo & at....tadamente catio- .
nico, seja pelas caracteristicas #®s sais de . n7o, seja pelas'

reagoes de hidrdlise verificadas #urante a oper ;ao de curtimen

to.

- - - -
ITII - Recurtimentocom sais de aluminio

0 emprego de sais #& aluminio como recurtimentos..

- . - . U
conduz a couros com caracterlistias acidas e cationicas.
Os couros assim remrtidos, submetidos a opera -

¢ao de tingimento apresentam ton&#kidades vivas.
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Recurtimento com sais de EZirconio

Os sais de zirconio, a exemplo do que sucede os '

sais de aluminio, conduzem-a tingimentos com tonalidades vivas '

superficiais.

TESTES

De conformidade com o uso ou aplicagao dos gru -

pos tingidos exigem—-se dos tingimentos sobre eles aplicados,

certas caracteristicas que podem ser avaliados através de tes -

tes.,
a)
b)
c)
d)
e)
£)
g)
h)
i)
i)
1)

v

0 Engraxe constitui uma das operagoes mais impor

A estabilidade a 1luz,

A estabilidade a2 seco e a umido,

o poder de penetraggo,

o poder de igualizacao,

estabilidade
estabilidade
estabilidade
estabilidade
Estabilidade
Estabilidade

Estabilidade

- ENGRAXE

a gota d'agua,

W

lavagem,

a limpeza a seco,

ao lixamento,

face a diferentes solventes,
face ao jornal,

face a emulsoes de gorduras.

tantes e mais criticas de todo o processo de curtimento,.

Sua principal finalidade, @ o de dar maciez ao

couro. Com esta operagao, as fibras do couro ficam envolvidos

pelo material de engraxe,

que funciona como lubrificante, evi

tando a aglutinagao das mesmas durante a secagem.
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Nesta etapa, as caracterisitcas sao modificadas'
R o S ) v
aumenta—-se a reslstencla ac rasgamento e o couro torna-se macio
-,
e elastico,
De uma maneira geral melhorou-se as caracteristi-
- . ~ .
cas fi1sicos.mecanicos.
Modernamente os engraxes sao feitos pelo proces-.
so de emulsao. Os o0leos emulsionados. Penetram o courc gue foi'
previamente neutralizado e recurtido, devendo ocorrer a quebra'

da emulsao no interior do couro.
EMULSOES

Os oleos sao aplicados nos couros na forma de e=.

mulsao, que devem apresentar certa estabilidade, de modo a per-
mitir a penetragao dos componentes de engraxe.

A dispersao do O0leo na agua e obtida pela agita-
cao dﬁ material de engraxe no meio aquoso, e o uso simultaneo '
de agentes tenso-ativos.

0s agentes tenso-ativos sao produtos que pratica
mente servem de ponte entre o meio aquoso polar, e o oleo apo -
lar ou de baixa polaridade. Os tenso-ativos atuam pela diminui-
cao da tensao interfacial, forga que dificulta a miscibilidade'
da agua e do oleo.

Nos trabalhos com oleos transformadps, o oleo de
veria ser adicionado @ agua, sob agitagao, caso contrario, pode
Tao OCOrrer separagoes.

A temperatura ideal para as emulsoes sera de 60-

659C, acima dessa temperatura. Posera ocorrer ruptura das emul-

soes,




Produtos usados no engraxe
Os produtos para engraxe podem incluir oleos

graxas naturais, oleos naturais transformados por sulfatacgao
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e

e

sulfitagao, oleos sintéticos, oleos minerais e outrys produtos'

7/
de sintese.

a) DOleos Naturais

- Dleo
- Dleo
- DOleo
- Oleo
- Oleo

- Dleo

de

de

de

de

de

de

oliva

Mocoto

coco,

pelxe,

Mamona,

espermacefe- .

b) Oleos Transformados

Por selfatagao

Sao obtidos pelo tratamento de oleos

Wy
n
He
(=¥
o

dos, com

259C,

Por sulfitacgao

sulfurico concentrado em temperatura

nao satura-

abaixo

de

Sao obtidos por uma oxidagao, complementada pela

reagao com solugao concentrada de sulfito de sodio.

o

65 -

759C

—-

CH - CH

N #

0



- HC - CH + NaHSO3 ___“_¢> -CH - CH -
\ / | |
- +
0 OH SO Na
3
¢ - Oleos sulfonados
d - O0leos Minerais

Fixacdao dos oleos de engraxe

A fixacao dos oleos introduzidos nas peles e uma
das maiores preocupagoes em todo o processo de engraxe.

Merece destaque o fato da fixacao depender , pri
moriamente, da estrutura quimica dos componentes de engraxe.

Assim quanto maior for a polaridade do oleo, tan
to maior sera a sua afinidade pela fibra e tanto menor sua capa
cidade de migragao.

Existem produtos clorados e sulfoclorados com o-
tima capacidade de fixagao, e oleos minerais com alta capacida-
de de migragao.

Entre estes dois extremos, estao os oleos oxida=
dos, com boa capacidade de fixagao, vindo posteriormente os '
oleos de peixe e mocotd, com menor capacidade de fixagao.

De um modo geral, apds o engraxe anianica, depen
dendo ainda do sistema de secagem, sao empregados produtos de '

caracter.cationicos, com a finalidade de fixar os Olees de en =~

garxe,

V - PREPARAGAO PARA 0 ACABAMENTO.

" Secagem

Com a operagao de secagem os couros ficarao com'’
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16 — 187 de agua (agua quimicamente ligada)
As peles e couros sao submetidas a operagdes meca

nicas. Antes da operagao de secagem. A operacao mecanica e execu

teds =m maquina de enxugar e estirar, e tem por finalidade redu-_

zir o teor de 707 de agua para 503%.
Com a secagem precisaremos de:
a) Lissura da flor
b) ganho de area,
¢) Uniformidade em geral,
Estas caracteristicas sao obtidas, por secagem me

canicas.

TIPOS DE SECAGEM

a) Secagem ao ar livre

Pode ser feita com o uso e sem o uso de energia.

Com energia, temos o sistema estatico e o siste-
ma em tunel,

O sistema estatico, sao s8cas em camaras com cir

culagao de ar aquecido.

No sistema em tunel os couros sao suspensos em '

dispositivos transportadores, e sao levados de uma extremidade’

a outra do tunel,

b} Secoterm.

0 aparelho consta de placas de ago inosxidavel,'

dispositivo verticalmente com agua e vapor.

Vantagens

Canho de area,



Lisura da flor
Desvantagens de calorias
Perda de calorias,

Perda de graxas,

Uso de calor.

A temperatura sera de 30 - 409C.

c) Secagem a Vacuo
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0 Vacuo e usado para couro de flor integral.

Vantagens
— Trabalho sem o uso de colas,
- Couros com flor lisaj

- Menor consumo de lixa.

Desvantagens

Tendencia a um tato duro,
Empobrecimento de graxa na flor,
Perda de espessura,

Menor area

d) Secagem "Pasting"

E wutilizado para secagem de raspas,

0 secador consta de um tunel, ao longo do
as placas sao levadas e suspensas em trilhos.

A umidade final de agua sera de: 16 - 187

agua,

qual

de
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Condicionamento
ApGs a secagem o couro se apresentara com 16 - '
187 de agua, entao sera preciso elevar essa umidade, para poder

mos amaciar e consequentemente acabar o couro.

Nesta operagao teremos um couro com 28 - 327 de

umidade,

Tipos
Por umedecimento de agua

Faz a pulverizagao com agua, de modo que 100 Kg'

de couro, receber 35 Kg de agua.

Nesta operagao usaremos a pistola manual.

Por serragem umida

Faz a alternancia entre camadas de serragem e ca

madas de peles.

Por Camada umida
0 condicionamento pode ser feito com camara umi-

da com:

Umidade relativa: 95 - 977, temperatura de 409C'

e um tempo de 4 - 5 hs.

Amaciamento

Depois de reumedecidos, os couros deverao ser a-

maciados.

Tipos

a) Roda de amaciar,



b) Jacare,
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c¢) Maquina de amaciar com sistema de pinos,

d) Molissa,

e) fulao.

Secagem final

Uma vez executado o amaciamento, a umidade deve-

ra ser reduzida ate cerca de 147%.

Esta secagem e feita no toogling.

Lixamento

0 lixamento tem por finalidade: Eliminar defei:-

tos do couro e melhorar o aspecto do material.

final como:

pais:

Os tipos de lixas sao os seguintes:

a) Lixa com granulagao
b) Lixa com granulagao
c) Lixa com granulagao

d) Lixa com granulagao

V — Acabamento final

Com o acabamento, se dara aos couros o aspecto

grossa - n? 24 - 60
media - =n? 80 - 150
fina - n?180 - 200

muito fina - n? 320 - 400

cor, lisura, brilho, toque etc,

Podemos dividir o acabamento em 03 pontos princi

1) Camada de fundo,

2) Camada de cobertura

3) Apreto ou Top-Final.

1) Camada de Fundo

E a preparacao para receber o filme de cobertura.
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A constituicao da camada de fundo deve ser a mais
branda possivel, pois, esta dara uma maleabilidade e flexibilida
de a flor do couro, bem como a elasticidade do filme.

0 fundo deve ser aplicado, com uma uniformidade '

em toda 3 sua superficie do couro, para que ela esteja fechada '

em toda parte do couro.

Aplicacao

A aplicagao sera feita com plush, com uniformida-
de para que o couro fique maleavel e flexivel.

Se nos nao obtemos uma aplicagao de fundo, unifor
me, a massa aplicacao de cobertura ficara prejudicada devido a '

irregularidade, e havera uma sobrecarga de tinta, e a aderencia'

e visualizacao deste couro estarao prejudicadas.

Produtos usados numa tinta de fundo
a ) resinas,

b ) Agua

B
s

c°) Penetrantes,
d ) Produtos auxiliares, (ceras, tenso—activos)
e ) Encoparte,

f ) Corantes e pigmentos

Metodo de Aplicacao
a ) PLUS,
b ) Pistola

c ) Maquina de cortina
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Sendo a maquina de cortina, o mais adequado para

tal fim, pois, nos da a uniformidade de aplicagao desejada.

2 - Camada de Cobertura

E propriamente a camada que nos dara a tonalida-_
de ou caracteristica desejada. O acabamento se baseia nesta e-
tapa.

A igualizacao de um acabamento & uma das princi-.
pais fun;Ses da tinta de cobertura. Ja nao possuem caracteristi
cas iguais a tinta de fundo. Tendo esta um filme menos brando,'
pois sera o responsavel direto da resistencia e a fricgao doca-
cabamento.

A composigao demasiada de tinta em um determina
do local, acarreta problemas posteriores. A medida que aumentar
mos o teor de tinta aplicada sobre a superficic, havera sobre -
caraga, e uma diminuigao posterior da elasticidade do filme do'
acabamento.

Na camada de cobertura e que formaremos. O filme

de cobertura.

Produtos usados

a ) Pigmentos - corantes
b ) Agua,

¢ ) Resinas

d ) Produtos auxiliares

e ) Penetrantes.

Aplicacao

1 ) Pistolas
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2 ) Cortine
3 ) PLUS.
Sendo mais conveniente a aplicagao desta camada,'

ser feita, com pistola, pois nos dara um filme mais fino e uni -

forme.
2 — Apresto ou Top—-final
0 Top-final, e o lustro, toque final se da ao cou
TO.
. Desta camada, dependem dois pontos que levamos em
tonta.

a ) Toque,

b ) Resistencia.

a ) Toque

Nos da um aspecto agradavel ao couro e suavidade.

b ) Resisténcia
0 couro sofre fricgoes, no seu manuseio de fabri
cagZo, com esta camada final, nos conseguiremos dar ao couro, '
uma maior resistencia a fricgao a seco e a umido. Sendo que

quanto mais umida for esta camada, mais fina ela devera ser a -

plicada.

Produtos Utilizados
- Agua ou solvente

- LACA.

Formulagcao (Acabamento)

1 — Camada de fundo
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100g de pigmento
200g de resina fina
20g de cera

10g de penetraﬁte
330g de agua
Pisﬁolar 2 vezes
Secar

Prensar (809C - 100ATM)

— Camada de Cobertura
150g de pigmento

200g de resina dura
50g de resina media
20g de cera

10g de penetrante

- 10g .de . .Proservante

440g de agua
Pistolar 2 vezes
Secar (Tinel de secagem)

Prensar (809C - 100Atm)

— Apresto

500g de solvente

500g de laca

Pistolar 1 vez

Secar (Tunel de secagem)

Prensar (809C - 100ATM).
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6.0 — DEPURAGAO DE EFLUENTES

6.1 - Legislagao estudada para a aplicagao de uma estagao de'

tratamento.

6.2 - Origem dos efluentes

6.3 - Metodologia a empregar para a operagao dos efluentes.

6.4 -Recuperacao dos residuos

6.5 - Calculos da estagao de tratamento.

6.1 - Legislagcao estudada para a aplicagao de '

uma estagao de tratamento.

Constituigao Federal

Art. 23 - E de competéencia comum da Uniao dos Estados, do Distri

to Federal e dos municipios:

VI - Proteger o meio ambinete e combater a poluicao em qualquer'

de suas formas.

VII - Preservar as florestas, a fauna e a flora.

Art. 24 - Compete a Uniao ao Estados e ao Distrito Federal legis

lar concorrentemente sobre:

VI - Floresta caga, pesca, fauna, conservagao da natureza, defe-
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do solo, e dos recursos naturais, protegao do meio ambien: =

te e controle da poluigao.

3

Ave, 25 - Todos tem direito do meio ambinete ecologicamente equi
librado, bem de uso comum e essencila a sadia qualida-
de de vida, impondo-se ao poder publico e a coletivida

de o dever de defende-lo e preserva-lo para as presen-—

“s: . v tes e .futUras geragoes.

Y - Controlar a produgao, a cémercializagzo e o emprego de téc-—
nicas, métodos e substancias que comportem riscos para a vi
da, a qualidade de vida e o meio ambiente,

VII - Proteger a fauna!e a flora, vedados, na forma da lei, as '

Ppraticas que coloquem em risco sua fungao ecologica, pro-

L

voquem a extingao de especies ou submetem os animais a

crueldade.,

Legislagao Basica (Secretaria Especial do Meio Ambiente) '

Decreto n® 76.389 - De 3 de outubro de 1975,

Dispoe sobre as medidas de prevencao e controle da polui =
cao industrial, de que trata o Decreto-lei n?® 1.413, 14 de agos-

to de 1975 e da outras providencias.

Art, 19 - Para as finalidades do presente Decreto considera-se '
poluicao industrial qualquer alteragao das proprieda —

- - > - - - . - - T
des fisicas, gquimicas ou biologicas do meio anbiente,

causadas por qualquer forma de energia ou de substan -
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cia solida, 1liquida ou gasosa, ou combinacao de ele -
mentos despejados pelas industrias, em niveis capazes

direta ou indiretamente, de:

I - Prejudicar a saude, a seguranca e o bem-estar da POPu1a§50;

IT - Criar condigaes adversas as atividades sociais e economi .=
cas;

TII - Ocasionar danos relevantes a flora, a fauna e a outros re

cursos naturais.

Art. 39 - A Secretaria Esbhecial do Meio-Ambiente - SEMA - Orgao
do Minsistério do interior, propora critérios, normas
e padroes, para o territdorio nacional, de preferancia
em base regional, visando a evitar e a corrigir os e-

feitos danosos da poluigao industrial,

Paragrafo Unico - No estabelecimento de critérios, normas e pa-
droes referidos, levado em conta a capacidade
de autodepuradora da agua, do ar e do solo, !

bem como a necessidade de nao obter indevida-

mente o desenvolvimento economico e social do

pais.

Portaria/GM/NQ 0013, de 15 de janeiro de 1976.

0 Ministério de Estado do Interior, acolhendo '

proposta do secretpario Especial do Meio Ambiente, no uso das !
atribuigoes que lhe conferem o Decreto n? 73.030, de 30 de outu

bro de 1973, o Decreto-Lei n® 1.413, de 14 de agosto de 1975,

e o Decreto n¢ 76,389, de 03 de outubro de 1975,
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Considerando que a necessidade de classificar os
cursos d'agua interiores e essencial a defesa de sua qualidade,’
gue & medida atraves de determinados parEmetros;l

Considerando que os custos de controle de polui-
930 podem ser melhor adequados quapdo a qualidade exigida, para

um determinado curso de agua, ou para seus diferentes trechos, '

esta de acordo com o uso preponderante que se pretende dar aos '

mesmos;
Considerando que a classificag¢ao dos corpos das'
dguas interiores deve estar baseada, nao necessariamente ao seun’
estado atual, mas nos parametros, que eles deveriam possuir, pa-
ra atender as necessidades da comunidade;
Resolve estabelecer a seguinte classificagao das

aguas interiores do Territorio Nacional,

I - Sao classificados, segundo seus usos predominantes, em qua-

tro classes, as aguas interiores do Territorio Nacional.

I - Classe I - aguas destinadas:

a ) Ao abastecimento doméstico, sem previa ou '

com simples desinfecgao.

Classe 2 - aguas destinadas:

a ) Ao abastecimento doméstico, apos tratamento

convencional;

b irrigagao de hortaligas ou plantas frutl

~—
]

feras;

recreagao de contato primario;

p—
f

[
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Classe 3 - Aguas destinadas:
a ) Ao abastecimento doméstico, a#Ss tratamento '
convencional; ,
b ) a preservagao de peixes em geral e outros ele

mentos de fauna e floraj;

c ) a dessendintagao de animais.

- Classe 4 - Aguas destinadas:
a ) ao abastecimento doméstico, apos tratamento '
avangado}
b) 2 navegagao;
. . - - -
¢) a harmonia paisagistica;

d) ao abastecimento industrial, irrigacao e a

usos menos exigentes.

VI - Para as aguas de classe 2, sao estabelecidos os limites ou

condigoes seguintes:

a) materiais flutuantes, inclusive espumas nao naturails;

virtualmente ausentes;

b) Oleos e graxas: virtualmente ausentes.

¢) substancias que comuniquem gosto ou odor: virtualmente '
ausentes;

d) Nao sera permitida a presenga de corantes artificiais
que nao sejam removiveis por processo de coagulacao, se-
dimentacao e filtragao, convencionais;

e) DBOS, 209C ate 5 mg/l;

f) OD, qualquer amostra, nao inferior 25 mg/l;
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g) Substancias potencialmente prejudiciais (Teores maximos)
cromo: 0,05 mg/l.
r
VII - Para as aguas de classe 3, sao estabelecidos os mesmos 1i-

mites ou condigoes de classe 2, a execucao dos seguintes:

a) DBOS, 209C ate 10mg/1;

b) OD, em qualquer amostra, nao inferior a & mg/1,

X1V - 0Os efluentes de qualquer fonte poluidora somente poderao '
ser langados, direta ou indiretamente, naswcalefa;ges da '

a2z ‘agua desde que obedegam 'as seguintes condigoes:

a) pH entre 5 e 9

b) Temperatura inferior a 409C

c) Materiais sedimentaveis até 1 w=c/3, em testes de 1 hora
como imholf

""" _ d) Regime de lancamento com vazao ™->vima de até 1,5 vezes'

e vazao medio diario;

e) Ausencia de materiais flutuante;

f) Oleos e graxas ate 100 mg/l

g) Substancias em concentracao que pc!~riam ser prejudi -
ciais de acordo com os limites a serem fixados pela SE-
MA;

h) Tratamento especial se as aguas forem prejudiciais e
forem lancadas em aguas destinadas a recreagao primaria

e a irrigagao qualquer que seja o indice coliforme ini-

cial,

Foi com fundamento nos artigoes, anteriormente des
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critos, da nossa Nova Carta Magna e da legislagao complementar '

da SEMA, que refletimos, e achamos por bem imﬁlantarmos, no Cur-.

tume uma estagao de tratamento.

A imagem convencional da indistria do couro apare

ce dos meios publicos, como uma das mais poluentes do meio ambi-

ente; & tanto que os profissionais da area, a cada dia que passa

tem uma preocupagao cada vez mais em adotar solugoes (ou mesmo'

‘sistema paleativos) para o tratamento das suas aguas residuarias

Poluigao-1iquida, solida e atmosférica - gerada '

pela transformagzo da pele bruta em courc agrava—-se nos curtumes
devido a multiplicidade e a composicao dos residuos, os quais
sao constituidos com sua maior parte de subst3ncias putresciveis
e contem ainda produtos quimicos toxico, como alcalis, compostos
de enxofre e cromo; que impossibilitam, muitas vezes, qualquer '
aproveitamento agricola ou alimentar sistematico.

Toda essa série de fatores, leva-se a concientiza
¢ao para o problema da poluigao, e das graves consequeéncias para
as nossas futuras geragoes; se transformando em medidas concre ~

tas, visando restaurar o equilibrio natural do meio em que vive-

mos.

Atraves de uma estagao de tratamento, o Curtume °

tentara tratar do efluente, e desta forma contribuir para a manu

tencao da qualidade do meio ambiente.

6.2 - Origem dos efluentes

A analises das aguas residuais dos Curtumes indi-
cum que estas contem grandes quantidades de substancias, organi-
cas e inorganicas (ver quadro 1 e 2), que as tornam necivas a vi

da vegetal e animal, quando nao tratadas por processos adequados
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As Aguas residuais do Curtume, comparadas com as de outra indus

tria, sao muito concentradas e contém quantidade consideravel

de substancias organicas soluveis e insoluveis, as quais sao

caracteristicas e perniciosas.

curtumes tornou—se,

curtumes.

0 problema de limpeza das aguas residuais dos

QUADRO

como vemos,

I

crucial para quam trabalha enm

PELE BRUTA : GERhCﬂO DE RESIDUOS
ANTHALS ¥ APATE
- Esfola
- Prepatacio
- Pre-salga . . .
! L . =  OONLICIONAMENTO

- Snlga ~ Secagoﬁ
Classificagao

Arostragenm )
Confeccao dos lotes

~ Estocagen

PELE BRUTA

¥

RESIDUOS DE PELOS

Residuos de peles

frescas ou secas

.*.

EFLUERTES
= Sengue - Urina
- Sal

g

RES{DUOS DE PELOS

Regiduos de peles

salgadag

+

EFLUENTES
~ Sangue - Urina

- Sal- Anci-sépticos
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Substancias comeo taninos precipitados com albu-
minoides e sais de calcio, diversos compostos de sais de calcio
e cromo, pequenos residuos de couro cru de diversos tamanhos,
muito entumescidos e parcialmente divididos nas fibras, restos'
de diversos produtos gquimicos; estas aguas contéem, alem disto '

-~ 3 4 -

substancias que sendo mais leves, sobrenadam, como sejam, gra--—
~ - . * 1

xas, saboes metalicos, etc., conforme os regulamentos vigentes
estas aguas, quando canalizadas para os lagos, rios ou mar, nao
- -~ ~ . . . '

mais deverao ter agao perniciosa sobre a flora e fauna locais,
em particular para os peixes, pois os mesmos em grandes quanti-
L

dades absorvem muito facilmente o oxigenio da agua por causa

da oxidagao, e os peixes ficam afogados por falta de oxigenio.

QUADRO 2

CURTIMENTO : GERACAO DE RESIBUGS

ELFS & '
PELES BRUTAS »| TRABALHO DE RIBEIRA ‘ .
SALGAD:S O SECAS - Remoliho o .
- Depilagio  CURTIMENTO
- Caleiro
- Descarne ~ Purga
- Piquel
- Curtimento ACABAMENTO
L~ ecinico MIDO
WET-ZLUE _ p» =~ Divisao = Recurtimento
- Rebaixamento - Tingimento
- Lixaments - Engraxe L]
- Amostragen ’ AC
" - Secagea ACABAMENTO +»f CCURO
) i - Acabamento
i _ . de superficie
y
RES{DUOS NAO CURTIDOS RESDUOS CURTIDOS RESfDU(E CURTIDOS
- Crostas ' E TERMINADOS
- Residuos de pele . . -, Raspas ‘
com pelos ) - P6 de lixa Am
- Carnacas - Amostragem . _oastageu .
i EFLUENTES * EFLUENTES - EFLUENTES EFLUENTES .
Sal Sulfeto Sal Nitrogénio Corantes Oleos Pigmentos
.Ca'l. .. Cromo Tanino T.‘lnln? wf:-g,ctal Solventes
Nitrogenio : vegetal e dintetico
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A poluigzo apresenta, pois miltiplos aspectos,um:

estudo apurado sobre as operagaes realizadas em um Curtume, se'
faz necessario, para vermos quais os pontos cruciais da polui -
Cao no Mesmo. |

A partir desta conscientizagao, um estudo apura-

do, leva em conta dois pontos da origem de poluicao:

A poluicao das aguas, e

- 0s residuos solidos.

A poluigao das aguas

A poluigao das aguas comega desde o inicio do
trabalho de couro (conforme quadros 1 e 2). A operagao de Temo-
lho destinada a reidratar as peles e leva-las se traduz por uma
issolugao do sal (Nacl - Cloreto de S5dio) #- comservacao das '
peles nos banhos. O sangue e outras manchas svusiiiuem uma car-
ga organica,

0 caleiro residual conteéem as materias organicas'
com grandé quantidade (as proteinas) a cal, 2 maiar parte da

qual insoluvel e o sulfeto de sodio (Na,S8). O sulfeto de sodio'

2

com meio alcalino, destrui os pelos, na sua ma.o. OU mMenor con- :

centracao ira determinar se os pelos serao rec -raveis ou nao'

A recuperacao dos pelos nao € economicamente ! =2ressante, moti

vo, de na maioria das vezes, serem completamente destruidos.

3

0Os despejos so caleiro e depilagao sao altamen-'

te nocivos as instalagoes de esgotos e aos cursos d'agua, pois'

os sulfetos transformam-se facilmente em gas sulfidrico pela '

acao de acidos ou microorganismos. O H2S e toxico e, na presen-

¢a de O e bacterias, uniformam-se em H2504, que corroi os en-

2

canamentos e remove o oXigenio porventura existente nos fluxos'
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dos esgotos, tornando-os sépticos.

Nos despejos dos caleiros constata-se a presenga

de 5g/1 de Na,S. Como os despejos do caleiro representam 20% do

2
totak dos despejos, apos a diluiggo, a concentracao do Na,S cai
para ig/l, Tal quantidade de NaZS nos despejos, fatalmente tra-

raproblemas das instalacoes de esgotos e cursos d'agua recepto-

res dai a preocupagac constante e arranjarmos um meio de dimi -

nuirmes a poluicao do caleiro. Em meio alcalino forte nao ha 1i:

beragao de HZS’ mas quando esses despejos se misturam com os ii:
despejos acidos das fases subsequentes ha, de imediato, o apare
cimento do cheiro, forte de ovos podres ou o que & ainda, pior,
acima de 150m3 da H25 poT m3 de ar atmosferico, o H,5 e toxico!
embora nao seja percebido pelas mucosa nasal.

As operagoes seguintes, descalcinacao, purga pi-
quelagem e curtimento conduzem sobretudo a uma poluigao salina'
e ou toxica, devido ao cromo.

0 resultado das operaggeé de recurtimento, tingi
mento, engraxe, e a presenga de sals minerais, de tanino e de '
corantes nos banhos residuais em quantidade, tanto mais impor -
tante quante os banhos sao mal esgotados.

As agias que vem do setor do acabamento, e que '
sao principalmente as aguas de limpeza do solos e das maquinas'
contem um pouco de solventes.

Enfim, para todas estas operagoes, precisa-se de
agua, e com grande quantodade,

0s residuos solidos:

Os residuos solidos representam cerca de 40 a

457% do peso da pele bruta. Somente 55 a 607 destas peles sao

portanto transformados em couro, o rTesto torna-se despejo.

[
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Existem basicamente dois tipos de-res{duos oriun-
dos das operacoes de indsutrializagao do couro: Os resIduos nao'
rurtidos pelas aparas nao caleadas, carnagas, aparas e raspas ca
ieadas, e os residuos curtidos, constituldos pela serragem da re

baixadeira, aparas de couro curtido e po de lixadeira.

Residuos Nao Curtidos:
Aparas nao caleadas: sao recortes nos couros ain-
da em estado "in natura", antes do remolho. Sao em pequeno volu
me, geralmente juntamo-as, depois de pormos cal nas mesmas, as

aparas caleadas,

Carmaga: A carnacga pode ser definida como o resi
duo proviniente da operagao de descarne. Sua constituigao basica
e a seguinte:

- Teor de agua 807

- Materias-Graxas 7%

- Materias Minerais 3%

- Proteinas 103

Dentre todos os residuos de couro originados no
Curtume, a carnaga, sozinha, segundo levantamento efetuado, re =
presenta, cerca de 207 do peso total da pele caleirada. Tendo em
vista, justamente, o seu volume, constitui-se, num grande proble
ma, no que se refere ao aspecto de poiuigEo, sendo que: O Curtu-

me usara a carnaga para elaboragao da graxa.

Aparas Caleadas: podem surgir antes ou depois da'
operagao de descarme. Sao recortes de partes da pele animal que'
1

nao interessam a industrializagao do couro, ou que dificultam

processos e operacgoes posteriores. Sao, entre outros, partes da'



J 109

testa ou cabega, garras, rabo, rebarbas de carnagas, etc. As apa
ras caleadas representam cerca de 7 e 8% do peso total da pele '
caleirada. Assim como a carnaga, estas aparas acarretam, proble-
mas de poluigao e transporte; mas devido a sua constituigao qui-

mica (217 de proteinas) apresentam maiores possibilidades de uti

lizagao.

Residuos Curtidos: Serragem Constitui-se no resi-
duo proveniente da operacao de rebaixe. Sua constituicao quimica
€ muito discutivel, pois varia de acordo com o tipo de curtimen-
to efetuado., Dele dependerao a quantidade e o tipo de sais neu -
tros e outros eventuais produtos quimicos presentes, sendo, por-
tanto, necessario tentar-se determinary em numero, objetivamente
a constituigao quimica da serragem.

A serragem representa cerca de 117 do peso total'
da pete verde, constitui-se no residuo que maior problema acarre
ta, devido a dificuldade de transporte e, principalmente, de co-

locagao.

Raspas Curtidas:Constitui-se no residuo provenien
te da operagao de dividir. Sao todas aproveitadas para fazer-se'

camurcao; nao representando grandes problemas.

Aparas de Couro Curtido: Tais aparadas consti ' -
tuem-se nos recortes eventualmente efetuados apos o curtimento.'

O problema esta em o que fazermos com elas e aonde a colocarmos.

Po de Lixadeira:é o residuo originado do lixamen-

to que o couro sofre, visando, essencialment, 3a uniformizagao da
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) L

flor. Esse residuo, € diffcil de ser aproveitado, causando os '

.

mesmos problemas das aparas de couro curtido.

6.3 — Metodologia a empregar para a operagao dos

Efluentes.

Antes de comecarmos, descrever todas as fases pa
ra a depuracgao dos efluentes do Curtume Curtsol, iremos quali--
ficar cada item que, compoem o quadro da poluigao gerada pelos'

Curtumes,

QUADRO 3

PARAMETROS QUANTIDADE
pH 9,5
Solidos Suspensos SS 2000 mg/1
Solidos totais ST 10000 mg/1l
Solidos Dissolvidos 8000 mg/1
Material Descartavel 30 mg/1
DBO5S 1000 mg02/1
DQo 2500 mg02/1
oD : Zero
s~ 150 mgS /1
Cr Total 70 mg Cr/1
Oleos e Graxas 200 mg/1

Tratamento da Poluigao

Como & sabido, poluigao & tudo aquilo que causa'

danso ao meio ambiente, a natureza em fim, tudo que esta rela -.

cionado aos seres vivos.
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Logo, o tratamento da piluigao serao todas as téc
nicas que visarao dar uma caracteristica ao rejeito do Curtume,'
sempre com o objetivo de torna-la aceitaveis ao maior receptor.

0 quadro anterior (quadro 3), nos mostra o teor '
de materiais poluentes gerados por um curtume, que trabalha, se-
guindo as tecnologias existentes atualmente nos curtumes, nao so
mo Brasil, mas em outros paises.

Quande da construgEo do tratamento depurador, pa-—
ra o Curtume Curtsol s/a teremos o seguinte:

a) rede de esgotos diferenciada, uma contendo alto
'

teor de sulfato, outra contendo banhos residuais de curtimento

ao cromp, e uma terceira para os demais efluentes,

b) Reutilizacao de banhos residuais de curtimento

pela tecnica de reciclagem.

c) Tratamento depurador primario, constituidos pe
las seguintes operagoes:

1 - Peneiramento

2 - Homogeneizacao

3 - Adigao de coagualnte e floculante

4 - Decantagao

5 - Corregao eventual do pH

6 - Medicao da vazao do efluente clorifica final
7 - Espessamento do lodo

8 - Desidratacao final do lodo

0 1iquido clorifocaso gue abandona os, decantado

- - - - - - -
res primarios, apresentara as segulintes caracteristicas { Ver'

Quadro 04)

.
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PARAMETROS QUANTIDADE
DB 05 650 mg0,/1
DQO ’ 1625 02/1
Ss 400 mg/1
pH 7,5
Material Descartavel 0,5 mg/l
Cr Total 1 mgCr/1
g" 5 mgS=/1

A depuragao das aguas residuarias do curtume re
pousard sobre os tres aspectos principais:

- Homogeinizacgao

-Decantagao mais ou menos completa

- Tratamento biologico

Entretanto, a homogeinizacao de todos os banhos
residuais provocaram uma neutralizagao do pH em 8,5 - 9,5. A '
este valor de pH. Os sulfetos contidos nos caleiros sao trans-

formados em gas sulfidrico (H,S), muito perigoso quando inala-

2
do. F necessario entaoc, evita-lo e oxidar os sulfetos antes de
misturados caleiros com outros banhos. E por isso, que deverao
ser previstos os pre-tratamento, em vista de preparar o efluen
te a depuragao.

0 sistema de depuragao contara, com as seguin -
tes fases:

a) pre-tratamento

b) T. primario,

c¢) T. secundario.




113

a) Pre-Tratamento

— Gradeamento (interior do Curtume)

—-"“Peneiramento (exterior do Curtume)

b) Tratamento primario
— homogeinizagao
- Decantacao

— 0 tratamento dos lodos

c) Tratamento Secundario

- Depuragac biologica

a) Pre - Tratamento
0 pré- tratamento comega com o gradeamento, para
reter particulas grandes.

Tem por finalidade proteger a estacao de trata -

mento, e preparar o efluente a depuracgao.

Estas grades sao constituidas de barras horizon-
tais. Os espagamentos sao de 10 mm, com a finalidade de remover
apenas pedagos maiores de carmagas, peles, etc. cabendo aos

equipamentos posteriores a eliminagao do material mais fino,.

Depois de gradeamento, temos a peneiracao, ela '

permite separar os residuos de uma dimensao de 0,2 mm - 0,5 nm'

transportadas pelos efluentes.

b) Tratamento primario

- Homogeinizacao: e a mistura de todos os banhos

dos processos de curtimento.




114

!
|
|
Permite regularizar a vazao das aguas residuais |
e provocar uma auto-neutralizagao e auto-floculagao dos efluen '
tes.
Isto permite porfuma simples decantagao, elimi-
nar- 807 das materias em suspensao. Co !
. .

Para homogeinizacao & fundamental, acelerar o

processo de mistura, para uniformizar perfeitamente a qualida-.

de dos rejeitos, evitar o derosito de materiais em suspensao na

bacia de homogeinizagao.

A agitacao sera efetuada por um misturados em '

~

Tratamento do Floculagac e Coagulagao
A coagulagao consiste sobre tudo da introdugao,
na agua de um produto capaz de descarregar os caloides geralmen

* - » - - - -
tc eletronegativos presentes na agua e dar inicio a um precipi-

tado.

Principais coagulantes
a) Fe(804)2 - 7 HZO (Sulfeto ferroso)
b) A12(804)3 - 13H20 (sulfato de Aluminio)

Uso: 500 mg/l

A floculagao, & a aglomeragao de caloides des -

carregados, resultantes de uma serie de colisoes. Sucessivas '

favorecida por um processc mecanico de agitagao.

Os principais floculadores, sao os polieletroli

tos eletronicos.

A decantacao tem por objetive permitir, o depo-
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Decantagao
A decantagao tem por objetivo permitir, o depési

to das particulas em suspensao nos efluentes, particular pre- '

xistentes, ou particulas formadas apos a adicao de uma reativa

]

dor quimico. (Tratamento + fisico-quimico).

Estas matérias sao recolhidas em um decantador '
dinAmico, e em geral em duas horas.

A eficacia da decantagao dependera:

a) Carga superficial ou velocidade superficila'

do liquido.

b) Carga do material solido.

¢) Do tempo de retengﬁo, que sera de duas horas.

Tratamento dos Lodos

0 tratamento dos lodos se faz em duas etapas:

0 Espassamento

A Desidratagao

0 Espassamento

E a primeira etapa da reducac do volume dos la -
dos. F muito importante. Por que reduzindo a matéria secca somen
te 8 - 127, diminuira seu volume 2 ou 3 vezes.

Esta etapa serve igualmente de regulagao ao pro-
cesso de depuraggo das aguas residuais, entre a decantagéo que’
funciona 24 h/dia e operagoes mecanicas que podem funcionar so-
mente 8 ou 16 hs por dia.

0 espassamento corresponde, pois a uma eétocagem
do lodo num aparelho similar a um decantador, no entanto o tem-

po & mais longo (24 z 72hs)
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A evacuagao dos lodos espessados, sera sempre re
alizada com a ajuda de bomba, pois, se apresnetanm sempre sob -'-

forma liquida.

A desidratagao
A desidratacao sera feita, segundo os leitos de
secagem, pois as condigoes de temperatura e umidade da regiao °

permitem a utilizagao dos leitos de secagem.

c) Tratamento Secundario
Visa a eliminagao ou diminuigao da poluigao atra
véz da intervencao de microorganismos.
Os processos bioldgicos que conduzem a degrada .-..
- - Ll -
¢ao das moleculas organicas podem ser:
- .
a) Aerobicos
b) Anaercbicos.
?

0 sistema a ser implantado no Curtume Curtsol :'n

S/A, ser3a o do tratamento biologico aerobico.

TIPO DE REATOR

- Lagoa Aerada

A diferenca essencial com os sistemas de percola
cao e lodo ativado, sera na dimensao da obra. O tempo de reten-
cao em tal sistema pode ser de 5 a 10 dias. E necessario, por -
tanto, prever uma dimensao proporcional para a Lagoa. A oxigena
¢80 sera realizada com o auxilio de turbinas de superficie.

A agitacao devera ser suficiente para manter o '

:9do bacteriano em suspensao mas na extremidade da lagoa por '

causa do fraco fluxo, as materias em suspensao decantam e nao '

ha necessidade de prever um posto de decantagao secundario.

—— . R
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E sobretudo este sistema que foi destinado para'
o tratamento de efluentes de curtume, porque & este que compor-—

ta o menor numero de riscos e que necessita menor manutengao.

6.4 - Recuperacao dos Residuos (Reciclagens)
Os processos de remolho, depilacao e encolagem,'-
sao sem duvida alguma, o maior responsavel pela poluigao causa-
da nos curtumes.

Em vista disso @ que implantaremos um sistema de
reciclagem dos banhos de caleiros e de curtimento, para obter -
mos :

a)} Major economia de produtos quimicos,

b) Diminuigao da carga poluidora.

0 poder poluidor, proviniente daqueles processos
sao atribuidos as proteinas e seus produtos de degradagao, bem'
como agentes quimicos empregados como: Sulfetos, cal, cromo,
etc,

Logo das cargas poluidoras do curtume devemos ob
servar:

a) Remolho

b) Caleiro

¢) Curtimeno,

As técnicas de reciclagens direta, o banho resi-
duario & recuperado na sua integridade. Sendo reconstituido o '

seu volume e composigao de origem, faz-se unicamente como pro =

cesso mecanico a eliminagao dos desejos solidos.

a) Reciclagem do banho de depilagao - Caleiro
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Dados Imniciais
a) Volume

b) Sulfeto

c) Cal

d) Auxiliares

Produtos de reacao:

a) enxofre, sulfeto, tiosulfato
b) Cloretos

c) Materiais graxos,

d) Proteinas

Recupera-se
a) Volume Inicial
b) Sulfeto

c):.Cal,

Realizacao Pratica
Os caleiros residuais sao canalizados separada -
~ ~ . 2 ;
mente dos outros esgotos, sao peneirados com uma malha de 1m
e estocados em um reservatorio. Depois & feita a analise res-

taurados os teores de cal, sulfeto e agua, depois de armazena.-

dos para a utilizagao.

Reciclagem do banho de curtimento
No caso de reciclagem do banho de curtimento, o'
piquel e o curtimento serao em um mesmo banho.

. - - -
No caso de curtimento ao cromo, as aguas residua

rias serao estocadas em um reservatdrio, para em seguida serem'
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avaliados seus teores de cromo,.

No caso do curtimento ao cromo, apos cada anzlise
ser efetuada, teremos o seguinte:

a) pi = 2,5 - 3,0

b) Basicidade = 33,37 Schorlemeyer

Economia com uso de reciclagem
Q UADRO A

Consumo de Agua.

PROCEDIMENTO . .CALEIRO CURTIMENTO
Convencional m3/T .. 19,8 1,0
Reciclagem 20 Ciclos m2/3 3,5 0,6
Economia 82 Z 40 7

QUADRDPO B

Economia de Produtos

PRODUTOS CONVENCIONAL (20) RECICLAGEM (20)
Cal 400 172
Sulfetos 600 315
Cromo 2000 1210
Carbonato 200 124

Economia

A economis de produtos quimico sera:
a) Cal: 43 7

b) Sulfetos: 52,5 7%

c)Y Cromo: 62 7

d} Carbonato: 62 7
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Redugao da Poluigao

QUADRO C

PROCESSO KG/T DQO DBO, MES
Convencienal 220 75 140
Reciclagem _ 110 45 70
% Reducao ' 50% 4037 50%

6.5 - Calculos estagas de tratamento

Dados Gerais:
a) Produgao: 750 pele~ warnune/dia Ttil, que cor-.

responde a 22,5 Ton/dia util

b) Massa por pele

30 Kg/pele
c) Volume geral do efluente indnstrial liquido '
A gerado

250 m3 / dia Qtil

d) Duracgao

5 dias / semana

e) Tecnologia do €ouro empregada

Convencional, curtimento aoc cromo

f) Volume residuais de curtimento ao cromo

45 mo / dia Gtil.
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1 - Bacia de Homogeinizacgao
Largura: 12 m
Profundidade: 2m

Comprimento: 12 m

Capacidade: 288 m3
2 - Bacia de Tratamento Biologico
3

Capacidade: 600 m
Largura: 15 m
Profundidade: 1,6m

Comprimento: 25 m

3 - Decantador

0 decantador tera uma capacidade de 300 2’
vV = 300 m3.

4 - Coagulador e Floculador

vV = 20 m3

Largura = 5m

Profundidade = 1m

Comprimento = 4m

5 - Espessador

Volume = 55m3

6 — Leito desecagem
comprimento = 20 m
Largura = 15 m
Profundidade = 0,5 m

capacidade = 150 m3



122

7.0 -~ ESTIMATIVA DOS CUSTOS

7.1 - Introdugao:

Todos os elementos basicos do projeto-mer-
cado engenharia, localizagao e finangas aqui estao homogenei-
zado, em termos financeiros, e sintetizados de forma adequada
para uma avaliagao das repercussoes economicas do investimen-
to que se pretende realizar, -

Com efeito, usa orgamentc e a base se estimar:

— a responsabilidade do projeto;

- 0 seu ponto de nivelaggo (break Neu Pont):

- a importancia relativa dos diferentes Itens'
de éustos, o que pode influenciar as decisoes relativas a ta-
manho, localizagao e financiameno;

| ~ a contribuigao do projeto para o aumento da
renda nacional em termos do valor agregado bruto por ele gera
do - o que & basico para a avaliagao monoeconomica.

Na estrutura do orcamento de custos sao consi= -
derados os seguintes elementos basicos:

Pregos vezes quantidade fIsica dos diversos in
sumos = custo previsto,

Possiveis alteracoes dess=s pregos e eventuais
flutuacdes da procura (e, em consequencia da utilizagao da '
capacidade instalada, que podem afetar os custos inicialmente
previstos.

Para montar esse orgamentc, foi necessario par-

tir do programa de producao do projeto e dos requesitos de in-

sumos e mao~de—-obra para estimativa de custo.



7.2 - Fatores dos custos de emulsao e produgao:

7.2.1 - Pessoal

123

PESSOAL SALARIO ﬁENSAL N¢ DE TOTAL DE
POR PESSOA-BTN PESSOATIS SALKRIO-BTNV

Diretor Presidente 112,19 01 112,19
riretor Tecnico 89,75 01 89,75
Mecanico Elet, 43,83 02 87,67
Chefe de Processo 74,79 02 149,58
Operario Semi-espe s
cialiazado 18,70 10 187,02
Oper.:Qualificado 14,88 12 538,52
Oper. Sem qual, 11,21 40 448,35
Carpinteiro 18,69 01 18,69
Motorista 22,44 02 44,88
Vigia 22,44 02 44,88
Pedreiro 22,44 01 22,44
Pessoal do escri-
torio 33,65 08 269,24
Total - - 2,013, 21

OBS: BTN DE 05/08/89
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7.2,2 - Equipamentos e Origem
EQUIPAMENTOS ORIGEM CUSTO UNIT. | N? |CUSTO TOTAL
(BTN) (BTN)
Balanga (550 Kg) Filizola 149,56 02 . +149,.56
Fulao Caleiro/Rem. [ ENKO 747,88 04 2.991,52
Fulao Curtimento ENKO - 747,88 09 6.730,32
Fulao recurtimento ‘ENKO 747,88 06 6.,730,92
Descarnadeira ~ENKO 5.235,16 02 10.470,31
Maq. de Enxugar ENKO 8.974,55 01 17.949,10
Maq. Dividir ENKO 18.470,31 01 36.940,62

Maq. de rebaixar

Grande ENKO 10.470, 31 02 | 20.940,62
Maq. de estirar ENKO 5.235,16 02 10.470,31
Secador a vacuo GUTTER 1.495,76 02 10.470,32
Secoterm GUTTER 747,88 05 747,88

Tunel de secagem

Pistola Manual ENKOL 2.243,85 01 2.243,85
Togling Universal ENKO 2.991,52 02 5.983,03
Maq. Anaciar -jacarg ENKO 2.991,52 01 5.983,03
Maq. Amaciar(Molisa) ENKO 3,.247,86 01 6.495,72
Lixadeira Grande ENKO 3.739,39 02 7.478,79
Maq de desempoar ENKO 2.243,85 02 4,487,69

Tunel de Secagem

Pistola eletrica ENKO 15.243,85 01 15.243,85
Maq. de Prensar HUMECA 8.974,55 02 17.949,10
Fuloes de ensaio ENKO 299,15 04 1.196,61

0BS: BTN de 05/08/89
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Caldeira GUTTER 9.722,64 02 38.890,56
Fulao de Bater ENKO 747,88 04 2:991,52
Mesa de Acabamento

Manual - 20,87 03 62,62
Maq de Medir VACCHI 1.495,76 01 2.991;,52
Mesa p/ empacot - 20,87 03 62,52
Balanga de Movel Filizola 373,94 04 1.495,76
Vidraria de labor. - 897,54 - 897,54

OBS: BTN de 05/08/89
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MATERTA PRIMA /

PREGO POR KG

QUANT1DADE EM

PREGO TOTAL

INSUMOS ( BTN ) KG (BTN).
~—-Couros 59,00 5.750.000 344,540,000
Teasc Ativo/Bacter. 104,00 8.600 900,000
Sulfireto 568,00 | 172.500 98.062.800
Cal 30,00 230.000 6.914,000
Sulfato de amonia 150,00 81.900 12.367.000
Bissulfeto de sod. 164,00 191.000 31.438.000
Purga Pancreatica 417,00 5.400 2.255.000
Cloreto de sodio 146,00 437,000 6.863.000
Acido Sulfurico 673,00 74.700 50.294.,000
Sais de Cromo 1.122,00 575.000 64,150,000
Sais Basificantes 835,00 54.600 45.591.000
Umectante 100,00 8.000 800.000
Neutralizantes 162,00 81,000 13.122.000
BAcido Oxalico 850,00 12.000 10.200.000
Resina Acrilica 438,00 163.000 6.580.000
Resina aminoplast. 459,00 12.000 71.394,000
Tanino Sintetico 448,00 245,000 109.760.000
Fixador cationico 835,00 20.000 16.700.000

| 0leo sulfitado 375,00 122.000 45,750.000
0leo sulfonado 389,00 122.000 47,.458.000
Dispersante 100,00 40.000 4.000.000
Acido Formico 800,00 20.000 16.000.000
0leo Catlionico 700,00 20,000 14.000.000
Corante 400,00 81.000 32.400.000
Pigmento 350,00 7.000 2.450.000
Resina 450,00 26,000 11.700.000
Cerca 200,00 10,000 2.000.000

OBS: BTN de 05/08/89
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Penetrante 100,00 5.000. 500,000
Laca 500,00 17.000 ] 8.500.000
Solvente ' 300,00 34,000 10.200.000
- TOTAL : - - 1.086.888.000

OBS: BTN de 05/08/89
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Agua e Energia

_ Kgua - 244.453,38 m> / ano = 5.343.750,89 BIN

0BS: lm> = 21,86 BTN
- Energia = 3.004.859 Kwh/ano = 11.027.832,53
BTN.

OBS: 1 Kwh = 3,67 BTN
Total 2 16.375.583,42 BTN

Construgao Civil
2
8625 m~/SC

2
OBS: 1 m"/SC = 5,984,13 BTN

Total = 57,345,952 BTN




8 - CONCLUSAO

Com a realizagao deste projeto, podemos observar
a viabilidade da implanatagaoc de uma indiistria de Curtiume que be
neficiara peles bovinas (vacuns), e que produzira couros em Wet-
blue, acabados e semi-acabados, e alem do beneficiamento destes
artigos, tera o reaproveitamento da graxa bovina.

Com a implantagao desta indistria, podemos cbser

var também que todas as relagoes internas e externas, que com

poem o fluxograma da produgao estao em perfeita harmonia para o
desenvolvimento adequado da indistria, passando a ter assim um
conjunto dos mais diversos e diferentes pProcessos que aliados a
uma sistematica adequada de fatores, contribuiri de forma direta
para o beneficiamento e desenvolvimento do setor coureiro do
palis, tornando-se assim um velculo transportador de divisas que'
tera sempre como objetive final, o aprimoramento da tecnologia '
de Curtume, e que como sendo uma das primeiras inditstria do ho a=

mem, necessitara cada vez mais dos requesitos basicos para a sua

evolugao, tanto no aspecto social como no econdmico.
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