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SUMMARY
This text to try show us the importance of building a
tanning industry that can be able all needs regurred by the
national and international.
The planning and purpose of this rind of industry will

take the most simple may, taking care to processi 1in best form ,
the article, and reache a leigher quality reguired by all the
people that will buy this reather both to sell it or to use 1it.

Otheis aspect to be considered, is development of regron
where the tanning industry will be implant, If it offering prime
material, people to work, good water, source of enérgy,tnpnsport,‘
etc and it also display of aduance tecnelogy.

Finaly, is necessafy that the day by day of this industry
don't hurt inany way the nature, with problem can be caused by
waters pollutron, or even for the use toxic chemical product. To
avord almost all p;oblems the tannery must was a station of
treatment, together to following the process used by that

company.
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.  RESUMO

Este memorial descreve a importancia de se construir um
curtume que venha atender as necessidades do mercado de couro
nacional ¢ internacional. O planejamento e projeto desta indis
tria funcionarda de maneira simples e objetiva, processando 0
mais racional possivel os artigos para quc os mesmos atinjam a
qualidade exigida pelo mercado consumidor de couros.

Outros aspectos a serem considerados € o desenvolvimento
da regiao onde a indﬁst;ia de curtume seré implantada, se ela ofe
rece matéria—prima, mao-de-obra,boa agua, fontes de ene:gia;z;ng
portes, etc., Sc ela também dispoe de uma tecnologia avancgada,

Finalmente, € necessario que o dia desta indistria nao
afete de nenhuma maneira a natureza com problemas que podem ser
causados pela poluigao das. dguas ou mesmo pelo uéo de produtos
quimicos tdxicos. Para evitar quase todos estes problemas o cur-
tume deve ter uma estacgao de tratamento que venha atender todo
méterial téxico a ser efluido por processos existentes na indUs-

.y

tria.
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MEMORIAL DESCRITIVO DO PROJETO DA INDUSTRIA DE CURTUME

APRESENTAGAO

Este memorial descritivo faz parte da elaboragao de um

projeto de uma indistria de curtume, que tem como objetivc prin
cipal a avaliacao dos alunos do curso superior de Tecnologia
Quimica - Modalidade: Couros e Tanantes da Universidade  Fede

ral da Paraiba, em sua fase final.



CAPITULO I

INTRODUGAOQ

Apresentamos este memorial descritivo para a implantagido
de uma indistria coureira, obedecendo as normas internacionais
para dimensionamento ¢ funcionamento do mesmo.

Este curtume sera localizado na zona da mata norte de
Pernambuco no municipio de Carpina, a 47 kg do Recife. Regiao
de clima s€co, agradavel. O prédio serd construido em um terre
no plano com area de 10.000 m?. A construg¢do sera de tijolo
aparente e nas partes mais altas com elemento vazado para me
lhor ventilagzo e iluminagao. A cobertura serd com estrutura
metalica e telha de cimento amianto.

0O piso sera de lajes de cimento armado.

A iluminagzo sera natural e artificial com lampadas fluo
rescentes, sendo que na secao de acabamento, usamos lampadas
de gas nedn, porque nao mudam a tonalidade da cor do couro.

O Curtume € projetado para trabalhar com uma produgao
didria de 500 couros/dia, tipo vacum.

A sua produgao é voltada, principalmente,Apara o semi-

acabado para exportacao. Uma produgao diaria de 5.250 piz.



CAPITULO II

OBJETIVOS

0 objetivo primordial € desenvolver a regidao através do
emprego direto e indireto, desenvolvendo uma tecnologia cada
vez melhor para se produzir o semi-acabado e a sola (artigo

dificilmente produzido por outras inddstrias).



CAPITULO III

LOCALIZAGRO DO CURTUME

3.1 - Matéria-Prima

A fonte de matéria-prima, € um dos fatores mais importan
tes, do qual depende fundamentalmente o curtume. O rebanho bo
vino nordestino, apesar de nao ser representativo em relagao
as regides sul, sudeste e centro-oeste do pais, tende a expan
dir-se devido ao progresso e a tecnologia existente em  nossa
regiao (Nordeste). Atualmente, os rebanhos que mais se - desta
cam no Nordeste € o de bovinos e caprinos. Os niameros atuais..
nos moétram que a regifo suporta a construciao de mais um curtu
me sem prejuizo para as outras indiistrias do ramo. Os produtos
quimicos serac adquiridos das diversas inddstrias quimicas es

perializadas na area.
3.2 - Mercado

A produgao do curtume sera quase toda exportada para os
paises da Europa; grandeé importadores de semi-acabado do Bra
sil. O resfante: subprodutos e couros de 5% ¢ 62 classificacgao,
serao lixados e vendidos para o sul do pais. Serd comercializa
do através do Departamento Comercial. Existe, também um merca-
do consumidor proximos a cidade de Timbaiba € conhecida nacio
nalmente como uma cidade calgadista entao sera uma opgao a mais

para a venda de couros.



3.3 - Risponibilidade de Poténcia e Combustivel

A maior parte dos antigos curtumes sao equipados com usi
nas proprias, porém agora com o desenvolvimento extraordinario
da rede de eletricidade existe a possibilidade de escolher uma
fonte mais barata para os donos de curfume. A eletricidade cus
ta menos, porque a fonte de combustivel de lenha do mato esta
cada vez mais longe do curtume e também‘para se evitar o desma
tamento acelerado que esta provocando um desequilibrio ecoldgi
co em nossas reservas. O combustivel para a Caldeira sera 0
dleo combustivel (Fuel-0il) que sera comprado com  facilidade

a prego razoavel e transportado pela firma transportadora.
3.4 -~ Clima

Esta localizagao foi escolhida, devido ao climé que &
constante em-média de 24°C, esta cidade estd localizada a 47
km de Recife capital de Pernambuco e centraliza toda regiao Nor
deste. Carpina tem um clima agradavel, regido denominada de
Zona da Mata, compreendendo o litoral, parte leste do Estado e
onde predominam as planiceis e os tabuleiros como principais
formas de relévo, possui um regime de chuvas abundantes, espe
cialmente nos meses de marco a julho, quando o inverno é regu-
lar. As terras sao férteis e prdéprias para o cultive da cana-
de-acucar.

A indUstria contar@ com o seu manancial de agua abundan-

te de um pogo artesiano, de boa qualidade e suficiente para

abastecer o curtume.:
| - A qualidade do ar que circulard no interior das instala
Coes ¢ editicagoes da industria sera um fator de grande impox

tidncia para a obtencdo de um ambiente adequado a presenga dos
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operadores € ao desenvolvimento satisfatério do processo produ
tivo. Basicamente scrao empregadas trés té€cnicas no tratamento
do ar no curtume e no meio ambiente;

1) A ventilagio, que visa a renovar o ar ambiente, seja
através de janelas espalhadas por toda as dependéncias do mes
mo, compostas de cantoneiras em L (Ele) e vidro numa altura ade-
quada para que o ar circule bem e saia.

! 2) A ventilagdo no setor de acabamento sera com o maximo
de saidas para fumaga das pistolas de pintura, usando exausto-
res para retirar o ar poluido neste ambiente de trabalho.

A secdao de acabamento contara com dois tuneis de pin-
tura equipados cada um, com eXxaustores nas chaminés dos mesmos.

3) Todas as maquinas que necessitam de filtros, . serao
equipadas com os mesmos, para que nao sejam langados fora  os
dejeto§ prejudiciais a natureza.

0 galpao ser2 construido com telhado “Shed" cobertura

em duas aguas e lanternim central facilitando a saida do ar.
- 3.5 - Meios de Transportes

3.5.1 - Transporte interno
\

O transporte interno val depender da produtividade, mas
em tese, temos a seguinte divisao:

1?) Transporte de produtos quimicos: sera  transportado
por carrinhos os produtos que pesarem até 150 kg. Para peso
acima de 150 kg usSaremos empilhadeira.

+29) Transporte de couros salmorados da barraca até o fu
ldo de caleiro: através de empilhadeira équipada com caixote.

32) Jdransporte de couros durante as opcragoes de descar-

ne até o recurtimento: serd conduzido por empilhadeira equipa-



da com caixote e cavaletes com rodas.

5¢) O transporte do couro semi-acabado: sera deslocado

por cavaletes com rodas ou mesas com rodas.

No curtume serao utilizados varios tipos de cavaletes,cu
ja racionalidade de transporte dependerd da construgiao do cava

lete e do estado do piso.

3.5.2 - Transporte externo

A proximidade da fonte de matéria-prima "dos produtos qui
micos € muito importante para o cuftume, porque diminui os gas-
tos com fransPDrtes. A mésma vira em torxno de 90% do Recife a
47 km da indistria facilitande assim o transporte e consequen-
temente nao atrasando a produgiac. O produto quimico da mesma

maneira, Para facilitar ainda mais, o transporte sera proprio.

3.6 - Disponibilidade de Agua

3.6.1 - A agua

Colocamos em primeiro lugar a agua fator primordial no
curtume., Devemos atentar para que a quantidade de agua seja su
ficiente para todos os processos no curtume € para caldeira e
sua qualidade seja coerente para com os mesmos. Como sabemos,
o curtume € um grande consumidor de agua.

- Exemplificando: para um curtume de tamanho médio, que
trabalha com diversas espécies de couros, sdao necessarios tre
zentos mil litros (300.000£) de agua aproximadamente. Conforme
experiéncias colhidas para a fabricagio dos diversos tipos de
Couros.

Através de calculos feitos baseados na produgio que seri



de 500 couros/dia, o curtume consumird cerca de 448.000£ de
dgua/dia uma demanda que sera superada facilmente, pois o re
servatorio tera capacidade para 1,500.000 litros e pogo arte -
siano, terd uma vazdo suficiente para abastecer 'a caixa d'agua.
A dgua sera suficiente para 30 dias.

Podemos determinar, para os calculos aproximatives, a
quantidade de 50 - 60 litros de agua para lkg de couro salgado,

A dgua que abastecera sera proveniente de um pogo  arte
siano localizado no terreno onde serd construido o prédio, de
boa qualidade, de dureza muito baixa, Stima para ser usada na
inddstria coureira.

Sera transportada por bombeamento do pogo para caixa d'
dgua, de capacidade para 1.500.000 litros e sera jogada respec
tivamente para o curtume através de gravidade. Serao instala
dos tubos de plasticos de PVC na medida padrao, para que  nao
haja perda de pressao:

- os fuloes de caleiro serao abasteccidos com canos de

2.1/2"; /
- os fuloes de curtimento e engraxe com canos de 2'";
- molica, banheiros, dias, etc, canos de 1'";

- caixa d'agua, bombas d'agua, canos de 3'".
g ’

3.7 -~ Tratamento de Efluentes e Residuos
3.7.1 - Introdugao

Sempre que um pais estabelece uma Legislagdo relativa 2
poluigdo causada pelas empresas e aglomeragoes humanas, a ne
cessidade imediata dos empresarios € apresentar em tempo habil

um sistema de tragamento que permita adequar os efluentes de

suas fabricas aos critérios previstos em lei. Assim, €  usual



realizar somente numa etapa posteriar um estudo de minimizagao
das cargas poluidoras dentro da propria unidade produtora, o
que logicamente deveria anteceder um tratamento final dos efluen-
tes. Isto ocorre porque, satisfeitas as exigéncias usuais de
prazo dc¢ apresentagao do projeto ou posta em marcha a estagao
de tratamento de despejos comega e scbrar tempo para um abor-
dagem mais criteriosa da questzo.

Come avaliar o prohlema da poluigaoc:
(1) Investigarmos -no interior do curtume:

-~ diminuig¢ao do volume de agua;
.~ diminui¢3o da poluigdo organica, separacio dos

efluentes toxicos.
(2) Investigagao fora do curtume:

- 0 meio receptor;
- o terreno para implantacao da estagao de depuragao ,
depésitos de 1odo;

- =~ a possibilidade da depuragao mista.
(3) Determinagaes a se realizar sobre o efluente:

- a medida de vazao - flutuacao da vazao, caracteris
ticas do efluente, condigOes para implantagao do material;

- dispositivos de retencgao para os efluentes - esta
¢ao de tratémento;

- amostragem e transporte de efluentes,
(4) Determinacdo da Poluicao (tEcnicas analiticas):

- poluicdo em suspens3o e decantador - efeitos fisi
cos e mecanicos, efeitos bioquimicos;

- taxa de materizic decantivels om 2 horas ¢ veloci-

dade de decantacgao;



- materiais totais ou residuos seco - mg/Z&;

- {ndice de Mohlmann - o volume em cm® ocupado  por
lg de materiais solidos em suspensao ap6s uma decantacio de
30",

As aguas dos efluentes depois de tratadas serao desa
guadas no Rio Morord, proximo do curtume sem perigo de poluir
o mesmo. O 10do sera utilizado na agricultura, pois o sélido
€ de natureza calcaria e o risco de toxidade, portanto, sera

pouco.
3.7.2 - Técnica de recid¢lagem direta - banho caieiro.

Em oposicdao as técnicas por separacao, na reciclagem di
reta o banho residuiario € recuperado na sua integridade sendo
reconstruido.

- Reciclagem do banho de depilacao - caleiro:

Dados Iniciais Produtos da Reagao

. Volume .enxofre, sulfeto, tiosulfato
. Sulfeto .cloreto

« cal smaterialis graxos

.proteinas.

- Recupera-se:

. Volume inicial obs: a diluigao do banho € da
do por:
. Sulfeto
d = Vi/Vp onde:
. Cal
d = diluigao
Vi = volume inicial

volume residual

<
- o)
1

- Para recuperacao de:

90% d = 1,05
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~I
[ %]
e
(o
1

1,33
509 4

2,00

- Realizagao pratica:

Os caleiros residuais sao canalizados separadamente dos

outros esgotos, sao peneirados com malha de 1 mm® .

Comportamente da Taxa de Nitrogeénio:

A
(g/€)N .
60 |
50 .
40 4 | “d = 1,05
30 .
20 = 1,33
= 2,00
10
=i> Ciclos
100

e estocado no reservatdrio, depois & feita a analise e restau-
rado os teores de cal, sulfeto e agua e depois armazenado para

~utilizacgao.

3.7.3 - Caracteristicas gerais da poluigdo & tratar

A

Para 3.500 toneladas por dia de peles salgadas e vazao

de efluente 250 a 300 m>/dia:

DBO, = 241,5 kg/dia;
DQO = 752,5 kg/dia;
mes = 595,00 kg/dia.
2.7.4 - Descriciao dos parametros ¢ das instalacBes:

Por intermédio de 1 coleta as dguas residudrias chegam ao
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infcio da estagldo de tratamento, tendo como 1¢ ponto o posto
de peneiramento o qual foi previsto para tratar uma média de
17,5 m>/h com picos de 56 ms/h,'a vazao média relativa €& de
34,3 m3/h, o cquipamento instalado serd constituido por 2 pe-

neiras em paralelo com inclinagio de 459,
3,7.5 - Homogeneizagao

As aguas residulrias peneirad#s sao levadas a uma bacia
de homogeneizacio de 280 m> de volume Gtil. Altura mixima de
0,5m e paredes inclinadas com 55° a partir de uma altura de
0,1lm em relagao ao fundo.

0 pH das aguas homeneizadaé varia de 8,5 a 10 o que impe

de o risco de despreendimento de gis sulfidrico.
3.7.6 - Tratamento de coagulagao e floculagao

A coagulacao consiste sobre tudo'na introdugao na agua
de um produto capaz de descarregar os coloides geralmente ele
tro-negativos presentes na agua e da infcio a um precipitado .
Os principais coagulantes:

- Sulfato ferroso FeSO, . 7H,0 Solub. 395 g/2 (500mg/e
quantidade que ser3d usado de sulfato ferroso) dado
pratico.

- Sulfato de aluminio AZ, (504) ; . 18H,0 solubilidade
688 g/& mna priatica serd usado 200 mg/£.

- Cloreto férrico FeClsy . 6H,0 solubilidade 1026 g/2,

sera usado na pratica 500 mg/L.
A vantagem do .sulfato de aluminio & de deduzir em 704
DBO, 804 du DQO e 97,5% de M.E.S,

A floculacao € a aglomeracgio de coloides descarregado rc
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sultante de uma série de colisdes sucessivas favorecidas pelo

processo mecanico de agitacgao.
. Principais Floculantes:-

- Polieletrolitos anidonicos (Poliacrilamida) muito usa
do, possibilidade de aglomerar os coloides, dose: 5 g/m3 em
func3o da concentragao do 10do que vai tirar e fungao da clari
ficacao desejada.

Velocidade da hélice: 2 a'Sm/min
-Equipamentos de coagulacao ¢ floculagao:
- Bomhas dosadoras:

1¢ Tanque: tempo de retengao 2'

- Agitacdo com velccidade rapida

-~ Adicao do coagulante,

2% Tanque: tempo de retencao 10°'

~ Adicao lenta do floculante,
3.7.7 - Decantagdo primaria

Tem por finalidade permitir o depdsito de particula emn
suspensao seja as particulas existentes na agua, sejam aquelas
resultantes da acdo de reative quimico colocado artificialmen-
te, a matéria em suspensdo e recolhida separadamente das Zguas
clarificadas sob forma de 10bdo.

A eficdcia da decantagao dependera:

1?) Da carga superficial ou velocidade assenéional (ms/
m?/h).
A velocidade assencional de 1 a 1,5 m/h da o rendi -
mento de: 80% de M.E.S.
35% de D.Q.O.
40% de D.B.O.
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2?) Da carga de materiais sdlidos:

S kg/mz/h

3°) Do tempo de retengdao, 2h tempo médio de retengao pa
ra vazdo até 20 m°/h. O decantador cilindro conico vertical &
eficiente, o teor de matéria séca do-1odo K0 a 50 g/£ para um
efluente homogencizado e 30 a 40 g/f£ para um efluente apds tra

tamento fisico-quimico.
3.7.8 - Tratamento do Lodo : '

- Caracterizacio dos 1odos da indUstria do couro:

. 0 18do varia de acordo com o setor do curtume; Exem

plo: 10do do caleiro € diferente do 1lodo do curtimento.

- Existem txés (3) tipos de solidos existentes no curtu-
me : |
. 0 1odo
. As partes grosseiras

. As partes estabilizadas.

Segundo o modo de obtengao:

Lodo primario de efluente homogeinizado;

- Lodo primario do efluente apds tratamento quimico;

- Lodo primidrio obtido por acidificacao dos banhos resi
duidrios de depilagado/caleiro com pH=4 apds desulfura -
cao;

- Lodo secundidrio ou bioldgico em excesso resultantes

dos diversos tratamentos.

Obscrvagzo: o bunho que tem maior teor de materials s61i

dos poluentes € o caleiro.
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1 2 3 4
Quantidade de materiais Varidvel segundo
sccos p/ton de peles o tipo de trata-
colocadas em trabalho. 120kg 140kg 70kg mento,
Concentragao do Lodo 20 a 50 15 a 40 50 a 60 :

. g/t g/t g/t 10 a 20g/¢
Taxas de materiais mine Variavel segundo
rais em matérias secas 45 a 55% 65 a 709 20 a 40% o grau de minera

lizagao.
Taxa de materials orga Variavel segundo
nicas 55 a 45% 0 grau de minera

30 a 35% 60 a 80%

lizagao.

- Composicao da matéria séca:

. Calcio de
. Nitrogénio
. Cromo
« Ferro

. Aluminio

- Objetivos do

. Reducao do
. Reducao do

- Métodos utilizados para redugao do pader

do 10do:

10 a 30%
de : 2 a 10%
de :0,2 a 3%
de : 0 a 12%

de : 0 a 6%

tratamento do 10do szo:

poder fermentativo

volume.,

. Digestdao anaerdbia

fermentativo

Estabilizhgao acrtobila (tondc-a ter uma estabilizacao

anaerobia)

Tratamento quimico (€

com a clevagao do pli min. 11)

. Tratamento térmico (dado uma carga térmica a badteria)
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. Insineracao (destruigdoe da matéria e  transformagao

em cinzas).

- Redugao do Voluwe de 1odo:

Espessamento € a redugdo do volume do 1odo de forma a
obter-se um novo lodo mais concentrado e com volume reduzido

de 2 a 5 vezes.
- Parametros para Dimensionar o Espessador:

A carga especifica em kg M.S/m%/dias.

0 tempo de retencao do 106do no espessador € funcao de
varios fatores:

. Da frequéncia das descargas do decantador;

7; Do ciclo de func¢ionamento do dispositivo de desidra-

tacao;
. Da velocidade de fermentacao do lodo;
. Dos trabalhos eventuais de manutengao dos equipamen

tos de desidratacao.
- Desidratagao:

E o processo de remocdo do liquido, constituinte do 15
do, podendo ser por meio natural como no caso do leito de seca
gem para curtume de até 10 ton/dia e que possibilita a obten-
gao de mat€rias secas com 30 a 40% de meios mecanicos como:

. Filtragao a pressao utilizando filtro prensa com uma
superficie de tela de 30 a 80 mz/toneladas para obtengao de ma
térias sccas de 30 a 40%, este processo reduz o volume do lodo
de 5 a 13 vezes,

. Filtragao a vacuo, deve-sc observar a natureza da

tela ¢ o tipo de malha, a velocidade de rotagao do tambor €
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profundidade de imersdao e a intensidade do vacuo obtido para
obten¢do de matérias secas 30%.
. Centrifugacio, obtém-se 20 a 25% em maté€rias secas

mais utilizada para curtume de mais 10 ton/dia.

- Utilizacdo do 10do em Agricultura:

0 lodo pode ter como constituinte principal para Agri-
cultura:

. 3% a 10% de Nitrogéhio.

Quantidade variivel de cal:

Cromo 0,2 a 3%.

No caso de existir oxido de cromo insolivel, -naoc ha
un grande risco para o sSélido jd a presenga de sulfato de cro-
mo € extremamente prejudicial. Se o s6lido for de natureza cal
caria o risco de toxicidade € pouco, ja no caso de ser sdlido
dcido a toxidade manifesta pela diminuigdo do teor de acido

fosforico.

3.7.9 - Tratamento Bioldgico

Visa a eliminagao ou a diminuicao da poluicgao através da
intervencio de microrganismos. Os processos biologicos que con

duzem a degradagao das matérias organicas podem ser:
- Aerdbicos

- Anaerobicos

Aerdbicos vai desprender:

Didxido de carbono

Nitrato

Sulfato

- lIZO
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Anaerobicas vai desprender:
- Dioxido de carbono
- Amonia

- Metano.

Un Tratamento Bioldgico Aerdbico se Caracteriza por:

-

a) Carga volumétrica (CV) - que € a quantidade de DBO. a
tratar por dia e por unidade de volume de reator.

CV - € expresso em DBOS/mS/dia

b) Carga massica (cm) - € a relagao entre DBO5 a tratar

por dia e a massa do lodo contido no reator.

ngBOS/kg MS/dia

c) Tipo do reator - leito bacteriano, bacia de lodo ati-

vado, lagoa aerada;

d) Duracao do contato do efluente a tratar e a massa bio
16gica é varidvel segundo o tipo de reator e a eliminacdo dese
jada da matéria organica, podendo ser de algumas horas no tra
tamento do 1odo ativado até 10 dias para tratamento numa lagoa

aerada;

e) Intensidade de aeragao € proporcional a necessidade
do oxigénio para manter a vida bioldgica e evitar o  depdsito

de lodo no reator.

Equipamentos:

Reciclagem direta d- banho de depilacgao/caleiro:
1-Fulao de caleiro |
Z-Gradcamento

3-Canaleta de transporte da dgua residuaria


http://banho.de
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4 - Peneira

5 - Recipiente com banho residual

6 - Tanque com misturador para homogenizar o banho
7 - Bomba de transporte de agua

8 - Cano

9 - Retirada para analise.

Equipamentos: Estagao de Tratamento

1 - Tanque de dessulfuragao:
. Volume : 50 m3
. Largura : 5 m
. Profundidade: 2 m

. Comprimento: S m.

2 - Bacia de Recebimento e Bacia de Homogeneizagao:

. Volume : 900 m3
. Largura ¥ 12 w
. Profundiade : 2 m
. Comprimento : 12 m

3 - Bacia de Tratamento Bioldgico:

. Volume : 4,600 m>
.'Largura : 15 m
. Profundidade: 2 m
. Comprimento : 25 m
4 - Decantador:
3

. Volume : 200 m
' 3

Volume cilindro: 300 m~ (V1 e <R o he ot

2

Vy= 3,1416 x 5°x3,82)
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3

. Volume Cone: 100m (VZ = ( . R

Vs = (3,416 ;. 5° o 3,82)/3

5-Coagulador e Floculador

. Volume : 40 m3
. Largura — : 4 m
. Profundidade: 2 m
. Comprimento : 5 m

6-Espessador:

. Volume ot 55 m3
. Volume 1  : 41,11 (V, = 3,1416 x (2,37)% x 2,33)
« Volume 2 : 13,70 (V, = 3,1416 x (2,37)% x 2,33)/3

3.8 - Disponibilidade de Mao-de-Obra

Na regiao onde sera instalada a indﬁstria existe uma em
presa semelhante,portanto mao-de-obra € o que nao falta. Atra
vés de pesquisa feita na regido, conseguimos encontrar diver -
sas pessoas que ja trabalharam em curtume e que estdao a procu
ra de emprego. Logo que o curtume esteja pronto, sera feita

uma selecao com o pessoal escrito para que se tenha uma mao-

de-obra qualificada.

3.9 - Caracteristicas de Localidade
3.9.1 = Introdugao

O probléma de encontrar a localizagao otima, corresponde,

em termos de empresa a achar a localizacao que de .a maior dife
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renga cntre receitas ¢ custos. Em outras palavras, procura-se
a localizagio que d€ o maior lucro possivel para a empresa num
prazo de tempo compativel com a vida Util do empreendimento no
1d4cal. Ocorre muitas vezes que a empresa tem de levar c¢m conta
os custos ¢ bencficios sociais associados a determinada locali
zacdo. Nestes casos, procura-se a localizagido que € a maior ra
zao beneficio/custo, considerando-se aqﬁi também um horizonte
de tempo adequado. A importancia de localizar bem a fabrica €
obvio, pois da boa localizagdo depcndcra em parte a capacidade
competitiva da empresa no tempo.

Em linhas gerais a empresa sera construida num local pla
no e de livre acesso, nao muito longe da cidade e de um terre-
no pouco acidentado, sem problema de alagamento e com beoa in
fraestrutura. A rede de energia passara bem proxima a indds
tria diminuindo assim o custo com rede elé€trica, o manancial tam
bém nao sera problema, pois existe agua de pogo artesianoc em
" abundancia na regiao onde sera constrﬁfdo.

' 3.10- Protecao Contra Enchimento e Incéndio

-3,10.1 - Enchentes

.

0 local onde vai ser construido a indGstria, tera uma
infraestrutura de tal maneira que nio havera preocupacio  com
enchentes. 0 prédio sera construido com um nivel favoravcl ao
fluxo de aguas pluviais sem que haja danos ao curtume e ao -

terreno pertencente ao mesmo.
- 3.10.2 - Incendios

As instalagtes hidraulicas prediais contra incéndios se
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rao de acordo com as exigéncias da Normé Brasileira NB-24158
da A.B.N,T. (Associacio-Brasileira dec Normas Técnicas).

"Além das instalacocs hidraulicas, também serao  utiliza
dos extintores, sendo adequados conforme os tipos de materiais
e produtos quimicos inflamaveis.

A seguir damos um quadro com os tipos de extintores e

locais onde seraoc colocados:
Quadro n® 1

Locais onde tenham Tipo de Extintor

Quadros elétricos, interrupitores Classe C (Gas Carbenonico)
Compressores ,Caldeira (PG Quimico)
Almoxarifado material de: '_ Classe A (Extintor de Agua)
Ribeira e Barraca (Hidrantes)
Almoxarifado produtos quimices para Classe C (Extintor Espuma)
Semi-acabado . (Extintor Soda-acido)
Almoxarifado produtos quimicos para Classe C (Extintor Espuma)
Acabamento, Laboratdrio Classe B (Extintor P66 Quimico)
Escritdrios - materiais de expedien Classe C (Extintor Espuma)

te, Dept? Pessoal, sala Quimico Classe B (Pd Quimico)
Recepcao, Expedi¢ao, Embalagem Classe B (Gas Carbonico)

O nimero total de extintores € ainda condicionado pelo
conceito de "Unidade Extintora'. Para cada substancia estabele
ceu-se um volume ou peso minimo que constitul uma "Unidade Ex
tintora'. Assim, uma unidade extintora de espuma sera consti -
tuida de um extintor de 10£ ou 2 extintores de 5£; procedendo-
se da mesma forma para as demais substancias, pode-se elaborar
o Quadro n¢ 2,

Quadro 2:
Tipo de Extintor Namero de Extintores e respectiva capacidade
para construir 1 wmidade/cxtintor
Espuma : 1 X 101 ou 2 x 51“
Soda-Acido 1 x 10 ot 2 x 51
Tetracloreto dc Carbano 2 X 31 ou 3. x 21 ou 4x11
Gas Carbonico 1 x6kgou2 xdkg ou 3x2kg ou 4 x lkg

P6 Quimico . 1 x4kgou?2 x2kgousl xlkg
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Para riscos de Classe A rcquér—se 1 unidade extintora pa
ra cuada 500 mz;

Na Classe B, 1 unidade para cada 250 mz;

Na Classe C, 1 unidade para cada 150 m?.

Qualquer que seja, contudo, a area e a classe de um ris
co, devem ser instaladas pelo menos duas unidades extintoras
por pavimento. Para locais onde o uso do extintor normal nao
"tenha alcance, ou em locais que requeiram melhor protegio que
a assegurada pela rede de hidrantes, € recomendado o EmpTego
de extintores de grandé capacidade, montados em carretas sobre
rodas. ' -

Como recomendacdes adicionais a observar na localizagio
dos extintores, deve-se prever que:

- Estejam situados em local visivel, protegido contra
golpes e onde haja a menor probabilidade do fogo bloquear 0
acesso;

. © - N3o devem ficar jamais encobertos por pilhas de mate

rial e outros obstaculos;

. Nao devem ser instalados em paredes de escadas;

Sua parte superior ndo deve ficar a mais de 1,8m do pi

S0,

0 desconto maximo nas taxas.de seguro obtido com a ins
talagao de extintores dentro das normas e prescricoes do  IRB

€ de 5%.



CAPITULO IV

DISTRIBUIGAO DA PLANTA (LAY-0UT)

0 Curtume projetado trabalhara com 500 couros/dia. Tipo

vacum, cada couro pesando em média 30kg e medindo 1,5 pz/kg em

24 dias por més e 230 dias Gteis ao ano,

4,1 -~ Quantidade de Couro a Trabalhar

500 couros/dia
500 couros/dia

500 couros/dia’

230 dias/ano
24 dias/més

1

4,2 - Aproveitamento da Superficie Coberta (mz SC)

900 p2

m2 - 5.C

X

X

X

X

230 dias/ano
24 dias/mes
30 kg/dia -

15.000kg/dia

15.000kg/dia

5 p“/kg x 3.450.000kg/ano

I

5.175.000 pz/ano

115.000 couros/ano

12.000 couros/mes

15.000 kg/dia

3.450.000 kg/ano

360.000 kg/més

5.175.000 p’/ano

900 pz/ano/m2 S.C

5.750 m” S.C,

- A Krea coberta serd distribuida da seguinte maneira:

Setores % m2 S,C.
Fabricacgao ~ ~ 68 3.910
Depbsito, classificagao, expedigao 14 805
Oficinas, Laboratdrio, Vestuarios 08 460
Servigos Cerais ' 10 575
Total 100 5.750 m25C
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Nos 3.910 m’ S.C. correspondente a fabricagao, distribui
mos: -
Setores % m? S.C.
Caleiro . 25 978.00
Curtimento ' 09 352.00
Recurtimento, Tingimento, Engraxe 19 743,00
Secagen ‘ ' 21 8§21.00
Acabamento 26 1.016.00
Total 100 3.910.,00

4.3 - Fator Poténcia

m? . 480.758 mz/ano

HPI 420 m2 - HPI

1,145 HP/Ano

Observacao: no planejamento, calculamos um excedente de

25% de HP disponiveis para o funcionamento de caldeira, com~
pressores, bombas e pequenos motores utilizados como acessdrio.
Esse percentual corresponde a 286 HP, dando um total de

1.431 HPI/Ano e serao distribuidos em cada setor e equipamen -

tos:

Setores % HPI
Caleiro (descarnadeiras divisoras, fuloes) 24 275
Curtimento (fuloces, enxugadeiras) 14 160
Semi~-terminado (fuloes.e¢ rebaixadeiras) 28 321
Semi-terminado (secagem) 20 229
Terminado 14 160

Total . } 100 1.145
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4.4 -~ Rendimente dos Fuloes

- . - 2 .
Os calculos do rendimente dos fuloes em m~ de¢ couro tido

por litro:

4-5 -

logo:

2
1,5 - __480.758 m = 320.505 litros

2

litros de fuldes 1,5m” 1ts fuloes de fuloes/ano.

- Relacgao de litros:

1,5 litros/dia x 320.505 litros de fuloes x 230 dias/ano=

=1,1 x 108 w? H,0/ano

Rendimento da. Caldeira

Usaremos uma média de 800 couros por rn3 de caldeira.

R
800 couros/m° caldeira,

115.000 conros 144 m’ - caldeira (Calefagao)

L}

800 couros/mz.caldeira

Adotaremos uma Caldeira com 90 m2 de Calefacao, logo:

\

couros/ano - 115.000 couros/ano _ 3.965 couros [/

2 . - 2 -
m- de Calefagao 29 m" de Calefagao mz - Caldeira

4.5.,1 - Rendimento Unitario da Caldeira

kg couro/ano - 3.450.000 kg/ano . 115 965 couro/
mZ de calefacao 29 mZ2 de calefagado - mZ caldeira



4.6 - - Disponibilidade de Energia Propria
PL = 5 - 4 admitind lor médi :
v = O - admitindo um valor médio temos:
HPI 1,145 _
3.5 75 - 327

Relagao litros de agua - coeficiente 19

Os numeros estiao dispostos conforme a Tabela de

26

Pa
droes de Referéncia, para cacda litro de fuldes,diarios.
1 -1,5- 2 litros -- agua - dia
litros de fuloes
em que para 230 dias 0Oteis, como periodo base, resulta:
230 - 345 - 460 litros - dgua - dia
litros de fuloes
Para o valor médio de 345, teremos:
320.505 litros de fulGes x 345 litros agua-ano
litros de fuloes
4,7 - Calculo Anual
110.572,000 litros de agua-ano.
Obs: se o curtume atingir sua capacidade maxima de couro-

dia teremos anualmente:

500 x 240 = 120,000 couro-ano
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Determinando-se pelo Coeficiente Referéncia a quantida

de de litros para cada couro €:

14,600 LLltros
couros

Anualmente:

600 litros x 120.000 couros-ano =

n

72.000.000 litros de agua-ano

313.043 litros agua-dia

313 m° agua-dia

teremos um reservatOrio com capacidade para 4 dias, sendo este

3

valor em nﬁme:o de 1.500 m~ ou 1.500.000 litros. O tamanho do

reservatério de dgua admite as dimensOes de area: 11x11 metros.

4,8 - Rendimento dos Compressores

Baseando-se no tamanho médio dos couros usa-se 0s coe

ficientes ‘4,300 - 6,000, adotaremos um valor médio de 5,000 ,

temos:
m? ~_ 480.758 m%/ano _ 4 Hp
Hpi compr 5.000
4.9 - Peso das Maquinas
m2

adotaremos o coeficiente 2,3
kg de maquina

480.758 m2

2,3 m¢/kg - maq

= 209.025 ke/miq.
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Adotando-se uma média de 2.800 kg/maquina, temos:

209,025 « 4 maquinas de fabricagao
2.800 -
4,10- Produtividade Operaria e Produtividade por Homem Ocupa
do.

pE / ano _ 5.175.000 pz/ano

517.500 (h-h)
p2 h-h 10p¢ / h-h

*Adotando-se Op2/h-h

h-h = (horas homem)

Deste total, 25% corresponde ao pessoal nao operario ,
correspondente ao setor administrativo: Diretores, Técnicos ,
Secretarios, Recepcionistas, etc. Os 75% restantes abrangem
aos operarios de produgao, limpeza, transporte, etc.

- Pessoal Operario (75%) . . .388.125 (h-Op)

- Pessoal ndao Operario (25%) .129.365 (h-ha)

Reéstando-se um valor médio de 1,600 horas, teremos:

N¢ de pessoas = 2LT000 323 pessoas

1.600
Tendo-se a quantidade de horas-operario, e levando em
conta as horas extraordinarias, podemos assegurar um rendimen-

to de 1.700 horas anuais.

N? de operarios = 2BE L A s operarios

1.700
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Das 323 pessoas, 228 sao operarios ¢ 95 sao do setor

administrativo.

4,11 -

4,12 -~

Rendimento Operario

Couros/ano _ 115.000
Operidrio 228

= 504 couros/operario-ano

Rendimento Operadrio Unitario

kg couro/ano _ 3.450.000 kg/ano _ 45 737 kg-couro/0Op.

Operario 228

Consumo de eletricidade-simultaneidade:

Para 286 HP projetados das maquinas de fabricagao, te

mos um consumo de KWh/ano tedrico de:

valor =

4,13 -~

4,14 -

286 HP x 0,736 KW x 8 h/dia x 230 dias/ano =

= 387.312 KWh/ano tedrico.,

Para calcular-se os KWh efetivos tomaremos 60% desse

232,387 XKWh/efetivos.,

Consumo de Energia

th/efetivos _ 232.387 _ 0,483 KWh/m2
m- couros/ano 480.758

Consumo de Combustivel

Combustivel = Fuel-0il, com podcr calorifico igual =

= 10.500 Cal/kg.
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A caldeira deste curtume funciona com oleo combustivel

e consome 3.000 kg COMB/mZ-Caldeira.

4.15 -

O consumo anual de combustivel para 60% efetivo € de:

2 -
3.000 kg combustivel x 29m~ calefacao _ g4 g0 kg
mZ - Caldeira COMB/ano

2
Para cada m” de couro, temos:

87.000 kg COMB/ano _ 3 1809 kg COMB/m® couro
480,758 mZ/ano

Consumo de Produtos Quimicos

KgPQ/couro

Estabelecendo 10 kg PQ/couro temos um consumo anual de:

115.000 couros/ano x 10 kg <8P - 1,150,000 kg PQ/ano
As subdivisbes deste total nas trés etapas: Ribeira,

Curtimento e Acabamento, sao calculadas aplicando os valores

conhecidos para couros grandes:

1.150.000 _ 358,571 kg PQc

RIBEIRA =
3,5
- Curtimento = 1.510.000 . 746,666 kg PQc
1,5
- Acabamento = 1.150.000 _ 38.333,33 kg PQc

30,0

»



CAPfTULO v

TECNOLOGIA DO CURTUME (TEORIA)

5.1 - Caracteristicas dos Couros e Peles

O couro constitui a pele do animal preservada da putre
facao por processos denominados de curtimento, e que a tornam
flexivel ¢ macia.

No curtimento € mantida a natureza fibrosa da pele,por
que as fibras sao previamente separadas pela remocgao do tecido
interfibrilar e pela acdo de produtos quimicos. Logo apds, as
peles sao tratadas com substancias denominadas curtentes, que
as transformam em couros. O curtimento € portanto muito mais
do gque um simples processo de ;onservagéo.

Em geral a preparacgao de todos os tipos de couros com
preende trés etapas essenciais:

a - Operagao de Ribeira;

b - Curtimento;

c-- Acabamento.

a) Operacao de Ribeira: a maioria das estruturas e subs

~ tancias ndo formadoras do couro sdao removidas nesta etapa. A

pele € constituida por trés camadas:

Epiderme;

Derme;

t

Hipoderme.

A Tpiderme ¢ a Hipoderme devem ser removidns nas opera
¢ocs de Ribeira, enquanto que a derme deve ser préparada para

o curtimento.
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A Derme apresenta estrutura fibrosa, na.qual as fibras
se dispocm nas mais variadas maneiras de diregoes. No preparo
para 6 curtimento, as fibras devem ser intumescidas e separa -
das..

Certa quantidade de substancias que as envolve, mate
rial interfibrilar, também devem ser removidos. Nas operagoes
de Ribeira estdo incluidos o remolho, a depilacao, o caleiro ,

a desencalagem, purga e piquel.

b - Curtimento: nesta operagaaq, .as peles previamente

preparadas sao tratadas com solugCes de substancias curtentes,
sendo inimeras as substancias que agem como curtentes.Elas po-
dem ser divididas em trés categorias: ‘

- Curtentes Vegetais;

- Curtentes Minerais;

- QUtros tipos de curtentes.

¢ - Acabamento:em linhas gerais sao executadas nesta

etapa tratamentos complementares as operagoes anteriores e que
dardo a aparencia e ¢ aspecto final ao couro pronto.-
0 acabamento inclui as operacoes de tingimento, engra-

xe, recurtimento, secagem e acabamento propriamente dito.

5.2 - Aquisigao da Matéria-Prima (Peles) pelo Curtume e sua

Conservagao.

As peles serao adquiridas da seguinte maneira:

5.2.1 - Verdes (ou {frescas) quando forem recém-tiradas
do animal ¢ nio passaram por nenhum tratamento de conscervagao

preventiva.
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Sua utilizaglo devera ser feita em poucas horas para
que nao sofram uma decomposig¢io bioquimica natural ou entiao se
rao colocadas cm solugoes de clorcto de sodio, se for o caso ,

para ficarem conservadas antes de processadas.
5.2.2 - Salmoradas

Quando forem colocadas numa solugao de cloreto de s0
dio (sal comum) durante algumas horas, sem nenhum outro trata-
mento preventivo. Com este tipo de conservaciao, a pele tem vi

da limitada entre 20 e 30 dias.

" Tipo mais comum de come;cializagﬁo. Quando, além de
sofrerem o mesmo processoc anterior, quando forem tratadas com
sal médio ou grosso (salga seqa) e empilhadas durante 21 dias
em "'cura'. Se necessario deve-se juntar bactericidas ao sal .

Estas peles se conservam de 180 a 360 dias.
5.2,4 - Seco-Salgadas

Quando as peles, depois de serem salmoradas, sao secas

a sombra, espichadas sobre quadros.

As peles em conservagao quase limitadas, se  tratadas

com BHC ou Arseniatos a fim de evitar a punilha.
5.2.5 - Secas

Quando as peles sao simplesmente espichadas sobre qua
Jdros ¢ scceas a4 sowbra. As peldes ten COUSCTVaguo quasce ilmita
das, se tratadas,com BIC ou Arseniatos a fim de evitar a puni

lha.
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5.3 - Defeitos ‘das Peles

Os defeitos apresentados pelas peles, podem ter dife
rentes origens, Assim, alguns sao produzidos durante a vida do
animal,-e outros sao causados durantc a esfola ¢ a consecrvagao.

Ainda pode ocorrer defeitos eventualmente originados

no processamento das peles em couros.
5.3.1 ~ Defeitos originados durante a vida do animal.

- Marcas de fogo;

- Defeitos causados durante o transporte dos animails;
- Arame farpados;

- Defeitos ocasionados por miiase

+~ Defeitos ocasionados por carrapatos.

5.3.2 - Defeitos causados na ésfola

Uma ma esfola pode fazer com que a pele fique com uma
forma diferente refletindo-se no seu aproveitamento, pols nem
todas as partes apresentam a mesma teXtura e qualidade.

Além do formato defeituoso, poderao ocorrer outras fa
lhas provocadas por cortes ou erros de corte na esfola, e se

gundo a profundidade atingida, podem ocasionar a  desvaloriza

¢ao da matéria-prima.
5.3.3 - Defeitos produzidos na salga

Certos tipos de bactérias sao capazes de se desenvolve
rem em solugoes saturadas de sal, conhecidas com o nome de bac
térius "llulotilas". A ugao bacterianu pode ocasionar uma scric

de transformagoes, entre as quals o afrouxamento do pelo, por
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acao dc cnzimas sobre a camada germinativa. A matéria - prima
quc apresentar afrouxamento do pelo deve scr processada imedia
tamentc.

As indicagoes da proliferagac bacteriana podem ser:

0 canal meloso;

Perfuracoes da flor;

1

Manchas vermelhas;

Manchas de sal (visiveis apds a depilagiao)

Manchas de acidos graxos;

Aquecimento das peles em pilhas.

5.3.4 - Defeitos originados durante o processamento das

peles em couros.

Em todas as etapas do processo podem ocorrer defeitos,
Assim, tantolnas operagoes de ribeira como nas de curtimento e
~acabamento, podem surgir defeitos em adiantamento aos ja exis
tentes nas peles cruas. O resultado pode ser constatado nos
couros obtidos, podendo ser:

- Precipitagdo do carbonato de calcio sobre a flor;

- Descascamento e rompimento da flor; |

- Retencgzo de rufa; \

~ Surgimento de rugas;

- Defeitos causados por ma regulagewn das maquinas.

5.4 - Composicao Quimica da Pele
- Agu.a . - . - - . . 61 %
- LipfdiOS . . a . L] - . L) 1] 2 %
- Substancius MINCTals. « o o o o . 1 %

P C)

- Protefnus . L] L] e« .. . . a . 35



- Proteinas Globulares
- Proteinas Fibrosas

- Qutras Substancias

-l

36
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CAPITULO VI

AREAS CONSTRUIDAS

6.1 - Setor Administrativo

Kreg: 290 mo

Este setor sera localizado na parte frontal da empresa,
facilitando a Recepcao daqueles que desejam contactar com a
parte administrativa da mesma. Neste bloco estarao construi-

dos diversos Departamentos, sao eles:

- Recepcgao

- Setor de Pessoal

- Contabilidade

- Ambulatério

- Samkitarios (masculino e feminino)
- Geréncia

- Departamento Financeiro

- Sala do Quimico

- Sala do CIPA.



38
CAPLTULO VII
BARRACA

- Krea: 324|:)m2

Iluminagdo natural e artificial com lampadas fluores
‘centes,

- 0 piso seri de lajes de concreto.

- Tera uma caphcidade para armazenarii.@OO peles que
ird sbastecer o curtume durante um més aproximadamente. |

-~ A Barraca ficard a uma altura de 3,5m do piso da ri

beira, facilitando o carregamento dos fuloes,

Operarios: 4

7.1 - Teoria

E o local onde vamos armazenar as peles, que ao chega
rem serao classificadas por tamanho, peso e qualidade; sera
feita aparas (tetas, orelhas, rabos, etc) e armazenadas em lo
tes de pilhas com alturas em torno de 1,50m. Sera &esalgadas
se necessario, )

Antes das peles serem fulonadas sera feito um pré-remo
lho (se necessario) e um pré-descarne para facilitar o remolho,
para economizar produtos e melhor aproveitamento da carnaga.

A carnaca sera levada ao tanque de sebo por gravidade

através de canaleta.
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Equipamento

1 Balanca

Marca : Filizola S/A
Capacidade : 3.000 kg

Vida util : 10 anos.

Facas para aparas |

Luvas

Placas para identificar os lotes, etc.
3 Tanques para salmoragem

Tamanho v 2,5 x5,0m
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CAPITULO VIL1

RIBEIRA

Krea: 978 mé ’

Iluminagao natural e artifical com lampadas fluores-

centes, .

1

Piso serid de lajes de concreto.

Altura de 8m, com cecbertura de estrutura metalica
e telhas de cimento amianto.

Os fulbes serao carregados pela barraca e apds o térmi
no do caleiro, sera feita a descarga das peles para que sejam
descarregadas, onde apds este processo mecanico serao .. refila.

das, divididas e pesadas para serem levadas aos fuloes de cur-

timento. Esta segao contara com 16 funcionirios.

8.1 - Teoria

- Remolho ou reverdecimento.

E o processo que tem a finalidade de:

a) Hidratar a pele, deixando-a como se fosse verde;

b) Eliminar os eventuais produtos utilizados para a
conservacao das peles e possiveis impurezas contraidas por oca
siao do transporte e da estocagem;

c} Extrair eventuais restos de sangue coagulados nos
vasos capilares e protefnas nao fibrosas.

Tlea-se como veicnln n dgua, juntamente com  conscrvan

tes e produtos tenso-ativos.
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Depilacao ¢ Caleiro:

Depilagao € a eliminaclo dos pclos por processo quimi-
co, utilizando-sc¢ basicamente de solugoes alcaninas fortes ,
constituidas por Sulfeto de Sddio e Hidroxido de Cilcio.

Caleiro, realizado juntamente com a depilacao, tem uma
acdo quimica sobre o colagénio, a elastina e a riticulina,ocor
‘rendo um inchamento da pele com cobertura das fibras que a com
poem, ocorrendo a remogao do material interfibrilar e saponifi
cagao parcial das gorduras.

As reagoes observadas entre o cal e o Sulfeto de Sodio

saoc as seguintes:

Na,S + H,0 2z NaHS + NaOH

2 2

2ZNaHS + Ca(OH)

ty

Ca(SH)2 + ZNaOH

A rapidez desta opéragéo depende da concentragao dos

ions OH e o pH deve ser pelo menos 11,5 - 12,0,

- Descarne

Através de uma operagao mecanica, sao retiradas restos
de carne e gordura (carnaca). A carnaga sera levada ao tanque

de extracgao de sebo por gravidade,

-~ Retificacao

Sao recortes complementares aos feitos nas peles ainda
na barraca, com o objetivo de eliminar partes que nao intercs

enm o facilitar os operacoes posteriores.
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- Divisao

Operagao mecanica que consiste em cortar a pele no sen
tido de sua superficie, horizontalmente, em camadas.
Esta sera feita de acordo com o produto a ser fabrica-

do devido a espessura.
- Recortes

Apds a divisdo sera feito recortes nas raspas retiran-
do-se as partes mais finas. Este residuo € mais valorizado por
sua estrutura fibrilar e serao levados a um depésito que fica
no curtume. Elas serao curtidas separadamente -da vaqueta e

apos Wet-Blue estocadas.
8.2 - Equipamentos

- Ful®des de remolho e caleiro

. Marca : FAMOBRA

. Capacidade : 4,000 kg

. Dimensoes externas : @ x largura: 3,0 x 3,0m
. Rotacgao | : 1.9/3.8 rpm

. Poténcia [ : 15 €V

. Volume interno : 17.7 m3

. Quantidade : 2 fuloes

. Acionamento polias com 4 gornes, tipo D

- Descarnadeira
Marca : SEIKO Dc-34
Dimensoes : 3,150 x 2,100 mm

Peso : 9.000 kg



43

Produgao horaria : 80 - 90 peles

Cperadores ' = 02

- Divisora

; Marca : SEIKO Dv-27 Cacique
Dimensdes - : 6.000 x 1.800 mm

. Producao horaria : 180 couros

. Operadores s 05

- Balanga

. Fabricacao : FILIZOLLA S/A

. Capacidade ; : 1.000 kg ‘

. Vida Gtil : 10 anos.

- Quantidade Total de Operarios na Ribeira: 13



CAPITULO 1X

DESENCALAGEM, PURGA PIQUEL E CURTIMENTO

- Area: 352 m2

Iluminagao: natural e artificial com lampadas fluores
centes,

Piso: lages de concreto.

Altura: 8m com cobertura de estrutura metalicas e te
lhas de cimento amianto.

- Sistema de trabalho: apds as peles serem divididas
serao colocadas em carrinhos para serem pesadas e em seguida
levadas aos fuldes de curtimento. A descarga sera feita em bai
xo dos fuloes, para serem em seguidas colocadas em cavaletes ,
’pafa descancarem.

Ocorrerac nos mesmos fulOes as seguintes etapas: desen
calagem, purga, piquel e curtimento. Esta segdo contara com 4

funcionirios.

9.1 - Teoria
9.1.1 - Desencalagem

A Desencalagem tem por fim a remogao de substancias al
calinas, tanto as que se encontram depositadas como as quimi
camente combinadas, em peles submetidaslﬁs operagoes de depila
cao e de encalagem,

Na desencalagem baixa-se o grau de acidez, ou seja, o

pil que na depilacao éhcga a 13,0, passando para 8,0 - 8,5.
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Sao utilizados produtos que reaéeﬁ com o cal,dando ori
gem a produtos de grande solubilidade, facilmente removiveis
por lavagem.

Sao em geral usados sais amoniacais, sais acidos e aci

dos fracos., Os produtos mais usados sao:

Sulfato de amonio ou Cloreto de amonio;

Bissulfeto de sddio;

Acido formico;

Produtos especiais oferecidos pelas industrias.

Na execugao de desencalagem, devem ser levados em con
sideragao fatores tais como tempo de trabalho, temperatura,con
centracao do agente desencalante, trabalho mecanico e volume
do banho.

A temperatura deveri estar em torno de 30 - 37°C e o
controle feito apds o término do tempo, € um corte na pele,usan
do a fenolftaleina. como indicador deverda apresentar incolor

ou ligeiramente rosado nas peles mais grossas.
9.1.2 -~ Purga

A operacao de purga consiste em tratar as peles com
enzimas proteoliticas, provenientes de diferentes fontes visan
do a lIimpeza da estrutura fibrosa. A operagﬁo de purga visa
eliminar os materiais queratinosos degradados, submeter os ma
teriais a certa digestao, as gorduras e cisoes, etc.

Pela acao da purga obtém-se peles com caracteristicas
especiais, que nao podem ser obtidas pela simples acao de agen
tes desencalantes. '

Tatores que iﬁf]uom na acao da purga e que devem ser

controlados sao:



46

O pH deve ser controlado, pois cada enzima apresenta
uma faixa de pH, na qual sua acdo € maxima; fora desta  faixa
a4s nmesnas sao inativas.,

A temperatura tem grande influéncia, pois em tempera
turas mals elevadas, dentro de certos limites, mais rapida &
a agao das enzimas. A faixa de temperatura estd  compreendida
entre 30 e 40°C.

Alguns testes praticos serao feitos para a verificagao
da agao da purga, tais-como: prova de pressao com o dedo, pro
va de estado escorregadio, prova de afrouxamento da rufa e as

pectos gerais da pele,
9.1.3 - Piquel

As peles desencaladas e purgadas serao tratadas ~ com
solucdes salino-acidas, visando basicamente, éreparar as fi
-bras coldgenas para uma facil penetracio dos agentes curtentes.

Ocorrem fenomenos tais como a complementacao da desen-
calagem, a desidratacao das peles, a interrupgao da atividade
enzimatica, podendo até ser comercializadas nesse estagio,pois
estando piquelada estara conservada,

0 Cloreto de $6dio .a solugdo reprime o intumescimen-
to.

Os Aacidos usados reagem com as proteinas deixando a um

pH desejado.

Controles do Piquel:

- . . fe) ~
A temperatura devera ser abaixo.de 30°C para nao ocor-
rer couros fracos; o pH para couros curtidos ao cromo devera

ser em torno de 2,5 - 2,8, faz~se o cortec ¢ com o indicador de
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verde de hromacresol deve apresentar-se com coloracao amarela-

da.
9.1.3 - Curtimento

Consiste na transformagio das peles em material esta
vel e imputrescivel,

Com o curtimento, ocorre o fendmeno de reticulagao por
efeito dos diferentes agentes empregados,

As caracteristicas mails importantes conferidas. pelo
curtimento, como o aumento da temperatura de retragao, a esta-
bilidade face as enzimas e a diminuicao da capacidade de inte
mescimento do colagenio, bem como a estrutura revelada ao mi
croscopio eletronico, sao justificadas pela teoria da estabili

_zacao da proteina da pele, atraves da formacao de enlaces trans

versals,

Tipos de Curtimento:

r .
sais de cromo

a . sais de zirconio
Predutos Inorganicos ¢

sais de aluminio
sais de ferro

™

curtentes vegetals
<curtentes sintéticos

Produtos Organicos
aldeidos

\parafinas sulfocloradas

Curtimento com sais de Cromo:

; E o tipo de curtimento adotado por este curtume , pois
todos os couros serao curtidos tipo Wet-Blue,

Us sais de¢ Cromo ocupam lugar de destaque cutre os cur
tentes de origem mineral. O curtimento ao cromo ¢, em geral

efetuados com as peles em estado piquelado.
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No curtimento ao c¢romo, as peles incorporam de 2,5 a

3,0 de Cr2 3

Controles de Curtimento:

O pH deve estd em torno de 3,6 - 3,9, o controle ¢ fei
to com indicador de verde de bromacresul e uso de potenciome -

tro. 0 cromo deve ter atravessado todo o couro.

Teste de Retracao:

No final do processo, retira-se amostras do couro, co
loca durante um minuto na agua, em ebulicdo, e testa se¢ houver

retracao.

Descanso para o Couro Curtido:

Tem no curtume uma area para que o couro ap0s o curti-
mento descanse durante 24 horas aproximadamente, onde se com

pleta a complexagao e fixagao do curtente no couro.

9.2 - Equipamentos

Fuloes de Curtimento

. N°® de fuloes : 03
. Fabricagao : FAMOBRA
. Capacidade : 2,000 kg

. Rotacgao : 4.5/9.0 rpm

. Poténcia : 20 CV

. Volume interno 1 17.7 m3'

. Dimensoes externas - f x larsura: 3.0 x 3,0m

. Funcionarios : 04



CAPITULO X

OPERAGAO MEZCANICA DE ENXUGAR

10f1 -~ Teoria

E a eliminag@o do excesso de liquido dos couros curti
dos. A operacao de enxugar € considerada, quando pela | dobra
do couro e aplicacao de pressao na mesma, aparecem gotas de
dgua. O teor de dgua nas peles, ap6s a operagao de enxugar, €
de aproximadamente 45%. Esta operacao mecanica € tdo importan-
te como qualquer outra operagao do processo de curtimento. Des
ta operagao depende o sucesso da operacldo mecanica seguinte."0

REBAIXAMENTO",

10.2 - Equipamentos

. Maguina de desaguar (01)

. Tipo continua

. Marca T ¢ moenus

. Producao horaria: 100 meios

. Poténcia : 7,5 C.V.

. Dimensoes | : 5,000 x 1,830 mm

. Operarios : 02



CAPTTULO XI

CLASSIFICAGRO

11.1 - Teoria

Nimero de Operarios neste setor: .04

Consiste na separacao dos couros de acordo com suas ca
racteristicas e qualidade.

Ap6s os couros desaguados seva feita uma <classificag@o
destes, levando em conta sua qualidade e defeitos que poderao
existir como: manchas diversas, presenga de sais na superficie
dos coﬁros,.excesso de:wveias, rufas, rugas, muitas debras. De
feitos provenientes antes dos processamentos como: arranhoes ,
furos, bernes, etc, bem como o tamanho e espessura dos couros,

ApOs esta classificagao, os couros serﬁo rebaixados de
acordo com as exigéncias dos artigos, com as respectivas clas-

sificagGes aceitas. Existira uma area de descanso para que o0s

. . . 2
couros fiquem com suas fibras uniformes (50 m™).

!



cAPTTULO XIT

OPERACAO MECANICA DE REBAIXAR

12.1 - Teoria

A operagdo de rebaixar visa dar ao couro espessura ade
quada e uniformidade em toda a sua extensao.

Apos a operacao de enxugar deixa-se o Couro e€m TepousSo
durante 3 - 24 horas, para que os mesmos readiquiram a espessu
ra normal, pois em virtude da pressao sofrida, eles apresentan
menor espessura. Depoils serao rebaixados.

A verificagao da espessura é feita com o auxilio de es
pecimetro, em diferentes pontos do couro.

Apds sera feita uma reficag@o para retirar apendices dei

xados pela operagao de rebaixamento.
12.2 - Equipamentos

- Maquina de Rebaixar (grande)
Marca : ENKO
Modelo 1 1.600

Producao horaria: 140 meios

Dimensoes : 3,500 x 1,500 mm
Poténcia : 40 C.V.
0peradore§ : 01

- Balanca
Fabricagao : FILIZOLA S/A

Capacidade : 1.000 kg



Vida Gtil

10 anos

Maquina de Rebaixar (pequena)

Marca

Mode 1o

Dimensoes
Produgao horaria:
Poténcia

Operadores

ENKO

MHA-43

2,000 x 2.000 mm

100 - 200 raspas ou meios
20 C.Ve

02
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CAPTTULO XIII

NEUTRALIZAGAO, RECURTIMENTO, TINGIMENTO E ENGRAXE

- Area : 743 m2

Iluminagao natural e artificial com lampadas fluores-
centes.
- Piso = : lajes de concreto

Altura : 8 metros com estruturas metalicas e

telhas de cimento amianto,

- Abastecimento de agua: sera efetuado através de tubu-
lagoes aéreas, vindo dgua quente de um tanque que fica acima
das caldeiras.

- Sistema de Trabalho:

Apds os couros terem sido pesados e colocados, serao
iniciados os processos, sendo que cada fuldo podera fazer duas
partidas diarias. No final os couros sao derramados em carros
para que em seguida sejam colocados nos cavaletes de descanso,
A diluigao dos produtos sera feita no tanque que fica sobre os

fuloes. Esta secao contara com 2 (dois) operarios.

13.1 - Teoria
T |
13.1.1 - Neutralizagao

A funcg3o da neutralizacao € eliminar suave e de maneira
mais completa possivel os acidos facilmente hidrolizantes que
¢ Cicontiram livries ou comblnados com a proteina da pele sem

modificar os sais de cromo combinados com as fibras. Da neutra
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lizagido depende o processo de recurtimento e a penetragio das

graxas, e, cm consequcncia alteraria as caracteristicas descja

das.

Controles de Neutralizacido:

De acordo com o artigo a fabricar, devemos ter uma tem
peratura em torno de 30 - SSOC, e controla~se basicamente o
pH e penetragao da neutralizacdo. O controle do pH deve ser
feito no corte, com solugao de verde bromocresol, e fica de

acordo com o artigo entre 4,5 e 7,0 (pH do banho).

Insumos:

- Formiato de sodio

- Bicarbonato de sadio
- . Formiato de cidlcio

- Compostos Buffer

- Produtos industriais especiais.

13,1,2 < Recurtimento

a3

No recurtimento se obtém couros com caracteristicas que
nac se consegue pelo simples curtimento.

A finalidade €: permitir o lixamento para corrigir cou
ros defeituosos, incorporar o couro, dar maciez, permitir a es

tampagem e facilitar a colagem na placa de secagem,
Controles do Recurtimento:

Deve-se controlar o pH (neutralizagao), o volume do ba
nho, a temperatura e a agao mecanica em fungao do recurtente

escolhido ¢ as caracteristicas desejadas no couro.
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Insumos:

- Sais de aluminio

- Resinas

- Sais de cromo

- Taninos vegetais

- Taninos sintéticos
- Sais de zirconio

- Glutaraldeidos.
13.1.3 - Tingimento

0 tingimehto nao exerce praticamente nenhuma influéncia
sobre os valores fisico-mecanicos do couro. Sua finalidade € da
coloragao ao couro.

Na operacao de tingimento, sao usados substancias coran
tes, que sao produtos capazes de comunicarem suas proprias co
‘res sobre o material que se fixa. Deve ser colorido e apresenta
rem poder de fixacao sobre o material a se tingir.

Para a uniformidade do tingimento usa-se percentagens
entre 0,5 e 1,0% de corantes; nunca abaixo de 0,5%.

Para tingir cores claras e ainda aproveitar o poder cla
reante dos taninos sintéticos.

Qualquer tingimento deve ser fixado com acido formico ,
usando-se a metade das percentagens dos corantes,

Insumos:

Corantes

Igualizadores

Produtos auxiliares

Acidos formicos.
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13.1.4 - Engraxe

Sua finalidade € dar maciez ao couro. As fibras do cou
ro ficam envolvidas pelo material de engraxe, que funciona como
lubrificante.

Com o engraxe os couros sao modificados: aumenta-se a
resisténcia ao rasgamento, o couro torna-se macio e elastico e
melhoram as caracteristicas no produto final.

Tipos de 6leos usados no engraxe:

- Oleo anionicos: vegetais;sintéticos; animais; cationi

cos.,

Controles de Engraxe:

O engraxamento depende de uma neutralizagﬁo concreta
da temﬁeratura nunca inferior a 60°C: e nunca superior a 65°¢C
dos processos anteriores e da rotagao dos fuldes entre 16-18rpm.

Insumos:

- Qleos

- Tenso-ativos

- Emulgadores.

13.2 - Equipamentos
- Fuloes : 03
- Marca : FAMOBRA
- Capacidade : 650 kg
- Dimensoes - extensao : # x largura: 3,0 x 2,0m
- Rotacgao g _ ©: 5,75/11.,5
-- Poténcia 15 LV,

- Acionamento polias com 4 gornes

- Correias

e

Tipo IIDH.



CAPTTULO XIV

'SECAGEM

2

- Area 821 m

- Iluminagao natural e artificial com lam
cadas fluorescentes.

- Piso Lajes de concreto

o

- Altura

8 metros com estruturas me

talicas e telhas de amianto.
- Sistema de Trabalho:

Os couros apés sairem do recurtimento, descansaram por
algumas horas para em seguida serem secos, passando por uma se

quéncia de operagoes de acordo com as exigéncias do artigo a se

"fabricar. Quantidade de operarios: 8.

14.1 - Teoria

Visa-se com esta operagao reduzir o teor de agua. O pro
duto FINM devera apresentar cerca de 14% de agua, representada
pela agua quimicamente ligada as proteinas e dgua dos capilares
finos.

Uma eliminagao impropria da agua dos couros, transforma

ria os couros em materiais sem as caracteristicas desejadas.

14.2 - Tipos de Secagem

14.2.1 - Maquina de Estirar e Enxugar

E uma operagao que geralmente antecedem outras operagoes
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de sccagem, principalmente a secagem a vacuo. Visa abrir o cou
ro ganhando com isso mais arca e facilitando a secagem posterior,

eliminando o excesso demasiado de dgua contida no couro.
14,2,2 - Secagem com Secoterm

O aparelho consta de placas de aco inoxidavel,dispostas
verticalmente e aquecida com agua e vapor.

Os couros sdo esticados e colocados as placas, pelo 1la
do flor, : .. '

A temperatura de secazem varia de 50 - 70°C, dependendo

da espessura dos couros a secar. O tempo de secagem € de 30 ¢35

min.
Secoterm R
. marca : ENILO
. comprimento -1 4,000 mm
. altura : 500 mm
. aquecido a vapor
. operarios : 4

14,2.3 - Secagem ao Ar Livre

Aproveitando o clima da regido onde sera instalado o
curtume, que € em média 25°C com umidade relativamente baixa,
proporcionando-se excelente para este tipo de secagem.

Esta secagem sera efetuada utilizando-se a parte alta
do bloco de produgao, utilizando para este fim um secador aéreo,
quc transportara os couros para o alto, acelerando este tipo de
secagem usado, ¢ com redugao de mao-de-obra,

- Sccador aCreco s (1)

marca _ : GETHAL STEIDLE S/A



59

14,2.4 - Secagem em Tinel

Os couros sao suspensos em dispositivo transportador e s3o
levados de um extremo a outro do tinel. O ar circula em contra
corrente e € impulsionado por ventiladores, passado previamente
por um sistema de calefacao. O ar quente prossegue por entre os

couros até sair na outra extremidade, quase saturado e frio.

Tanel de Secagem: (02)

. Marca : PIMAL
. Producao horaria : 150 - 120 meios
. Dimensoes ‘ : 8,000 x 3.000 mm

. Poténcia instalada : 10 C.V.

. Operarios , : 04



CAPITULO XV

CONDI CIONAMENTO

Tem a finalidade de preparar os couros para receberem tra
balhos mecanicos (amaciamento) evitando graves prejuizos da cama
da flor.

Apos a secagem o couro apresenta 18 - 16% de umidade. Com
o acondicionamento a umidade € elevada para 28 - 32%.

Em ambiente apropriado de area = 500 mz, sera usado o méto
do de "Condicionamento por Umedecimento com Agua'" que consiste
em umedecer com pulverizacgao direta com agua, de modo qué cada
100 kg de couro recebam aproximadamente 35 kg de agua.

Os couros ficaram em repouso por 8 horas para distribuir
uniformemente a umidade. A area sera de 100 m2 equipado com chu

veiros e esteiras rotativas.



CAPITULO XVI

AMACI AMENTO

Consiste em submeter os couros a uma agao mecanica a fim
de melhorar suas caracteristicas, de acordo com as exigéncias dos
artigos a fabricar.

Esta operagao deve ser reduzida ao minimo indispensivel,de
modo a nao dar origem a problemas relacionados com a qualidade

da flor.

1l6.1- Tipos de Amaciamento Usado
16.1.1 - Maquina continua de amaciar - sistema de pinos

Os couros 3 amaciar sao passados entre placas contendo éi
nos desencontrados. As placas tem movimento vibratério vertical,
fazendo com que os pinos das placas inferiores penetrem entre os
pinos das placas superiores. Resultando deste modo o efeito de
amaciamento.

- Maciflex (01)

. marca ENKO 1,600 mm

. - producao horaria : 150 meios
. operadores : 02
. diametro : 1.320 x 3,090 mm

. poténcia instalada: 15 C.V,

16.2- Amaciamento e¢m fulles

Determinados artigos requercm um amaciamento mais acentua

" do e podem serem submetidos a trabalhos meccanicos em um fulao de
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bater. Esta operacao sera executada em ambiente reservado com
uma arca de 30 mz, devido a poeira liberada.
- Fulao de Bater (01)
. Fabricacgao : Propria
. Produgao horaria : 100 - 200 couros

. Dimensoes : 2,000 x 2.000 mm



CAPITULO XVII

SECAGEM FINAL

Uma vez executado o amaciamento, a umidade devera ser redu
zida até cerca de 145%.

Esta Gltima secagem € executada com o couro estaqueado emn
quadros especiais. Verifica-se um ganho de area com este tipo de

secagem,

TOOGLING (02) - ROTATIVO:

. Marca : ENKO
. Producao horaria : 100 - 120 meios
. Dimensoes : 5.000 x 3050 mm

. Dimensoes totais uti
lizadas : 7.500 x 7.500 mm

. Capacidade : 10Q placas

. Operarios 3 03



dos e
serao

do. O

Tra um

- 18.1~

flor,

CAPTTULO XVIII

LIXAMENTO E ELIMINAGAO DO PO

- Krea : 50 m?

- Iluminagao : natural e artificial com lampadas fluo-
rescentes

- Piso | : Lajes de concreto

- Altura : 03 metros, com cobertura de lajes premol
dadas |

- Operarios : 03

- Sistema de Trabalho:

Os couros chegam por intermédio de cavaletes, serao lixa
desempoados, passando a seguir para fora desta segao . onde
retirados, , classificados e ficarao em estoque semi-acaba

pod proveniente desta operagac sera retirado por sucgido pa

deposito que fica fora do bloco da producao.

Teoria

S

Com o lixamento, sao executadas as devidas correcgoes da

visando eliminar certos defeitos e melhorar o aspecto do

material,

ApOs a operacao de lixamento os couros devem ser desempoa-

dos para eliminar o pd ¢ com isso nao prejudicar o acabamento.

18.2-

Maquinas

- Lixadeiras - Continuas (02):



Marca

ENKO

Producao horaria: 120 meios

Dimensoecs

Operarios

3.300 x 2,000 mm
02

Poténcia instalada: 20 C.V.

Desempoadeiras (01):

Marca

ENKO

Producao horaria: 120 meios

Dimensoes

Operarios

Potencia insta

lada

Funcionamento

2.500 x 1.400 mm
01

10 C.V.

Escova e Sucgao.
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CAPITULO XIX

ACABAMENTO
Krea : 1.016 m°
Piso : Lajes de concreto
Iluminagio : natural e lampada de nedn
Altura ' : 7 metros com cobertura de estruturas me

talicas e telhas de cimentn.

Sistema de Trabalho:

De acordo com o artigo a se fabricar serao usadas as maqui
nas que estao dispostas de maneira que haja um maior rendimento

da producgao e economia de mao-de-obra.

Niomero de operarios: 08

19.1- Teoria

A operagao de acabamento confere ao couro sua apresenta
cao e aspecto definitivos. O acabamento podera melhorar o brilho,
o toque e certas caracteristicas fisico-mecanicas, tais como im
permeabilidade & agua, resisténcia a friccdo, solidez 3 luz, etc.

Com o acabamento, poderao ser eliminadas ou . compensadas

certas deficiencias naturais.
19.1.1 - Composicao

Sao aplicadas ao couro camadas sucessivas de misturas:
- Camadas de pré-fundo e fundo;

- Camada de pigmcntagﬁoﬁ
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- Camada dcllustros.

Uma composicao para acabamento pode apresentar os seguin

tes componentes:

Ligantes

- Pigmentos

- Plastificantes

- Solventes

- Corantes

- Materiais auxiliares: espessantes, preservantes, tenso-

ativos, ceras, etc.

Os principais ligantes usados sao:

Ligante a base de proteinas;
- Ligante a base de resinas;

- Ligante a base de nitrocelulose;

Ligante a base de poliuretanos.

19.1.2 - Técnicas de aplicaczo usadas

- Aplicacao com pelicia ou escova

- Aplicacao com pistola adaptada a fotocélula,

19.2- Equipamentos de Acabamento e Expedicao

- Cabine de pintura eletronica com tunel de secagem (02):

. Marca : PIMAL

. Produgdo horaria : 600 meios
. Potencia instalada : 18.5 C.V.
. Operadores 1 04 |

. Dimensocs : 20,000 x 5.000 mm



Prensa Hidraulica: 02

Marca

« Produgao heraria
Largura

. Comprimento

. Operarios

Maquina de Medir: 01

HUME CA

: 110 meios

2m

2m 0

: 02 para maquina

. Marca ) . MOSTARDINI

. Producdo horaria
« Larpgura Gtil
. Poténcia instalada

. Temperatura

oa

. Operdrios

24 m/1"
Zm

7 6.V,

5 a 40°C
02

68



CAPITULO XX

OUTROS SETORES

2071 - Almoxarifado Geral

. Area : 540 m2

. Iluminacao : natural e artificial com lampa-

das fluorescente.

. Piso : cerﬁmica

. Altura : 4m com cobertura de lajes pré-
moldadas

. Funcionérios : 02

. Tera estoque para 3 meses e fica no centro do curtume
servindo diretamente as secgoes de Ribeira, Curtimento,

Recurtimento e o Laboratorio.

20.2 - Laboratorio
. Area : 150 m?
. Iluminacao . : natural e artificial com lampa
das fluorescentes.
« Altura : 5m com cobertura de lajes pré-
moldadas.
. Situacdo do lado proximo a area de produgao, sala i “dos
técnicos e almoxarifado geral.
. Piso | : ceramica.
Estari equipado com mesa, balanca semi-analitica, beckeres,
termometro, fogdao a gas, pipetas, pincetas, pap€is de filtro

‘capela, 3 fuloes de esperiencia (1xlm) com capacidade para 2 a 3

-~ ~ - ~ 1 & B el . -a oW -



20.3 - Sala dos Técnicos e Estagiarios

. Area

. Iluminagao

. Altura

. Piso

50 m2
natural e artificial com

das fluorescentes

5Sm com cobertura de lajes

moldadas

ceramica

70

lampa

pré-

- Situa-se no bloco do Laboratgrio, da expedicao, etc. e

serve como local de estudos e controle burocraticos dos

técnicos e estagiarios.

20.4 - Vestuérios

. Area

. Iluminacao

. Algura 4m com cobertura de lajes
moldadas.
« Piso : ceramica
Obs.: Sera construido um vestuario geral que atendera a

150 m2

natural e artificial com lampa

das fluorescentes

pré-

todos

os funcionarios bem proximo a entrada do curtume, Os mesmos con-

tara com: chuveiros, sanitarios, armarios e pias, facilitando a

vida dos operarios.
20.5 - Oficinas
- R:ea

. Operarios

. Iluminacao

150 m2

04
natural e artificial com

das fluorescentes.

lampa
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71

. Altura : 5Sm com cobertura de lajes pré-
moldadas.

. Piso : lajes de concreto

. Descricao : uma oficina mecanica equipada

com maquina de solda elé€trica babosa trifasgico, maquina

de solda oxigénio/acetileno, torno de bancada n® 5, cai
xa de ferramentas completa, furadeira fixa, furadeira ma
nual, forja, torno mecanico, esmeril fixo, teste de mo
tores elétricos (Voltfmetro. Amperimetro, etc) e banca-
da, etc.

Uma Carpintaria equipada com serra de fita, furadeira ,

plaina, mesa para nivelamento de madeira, lixadeira,ser

rotes, grosas, martelos, escops, escala, etc.

A Oficina Elétrica funcionara com prédio na oficina me

canica, a Carpintaria ficara vizinha a oficina mecanica.

Os servigos mais complicados serao feitos por pessoas

nao pertencentes ao quadro de funcionarios da empresa.

Casa de Forga

Area : 60 m’
Iluminagao : natural e artificial com lampa
. das fluorescentes
Altura : 5m com cobertura de lajes pré-
moldadas
Piso : lajes de concreto
Descrigao : tera uma subestacao para contro

le a energia do curtume, contara com um motor gerador de
eletricidade. Sera localizada fora dos blocos de produ-

¢ao ao lado esquerdo bem proxima a frente da inddstria.
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20.8 -

20.9 -

Almoxarifado

Area

. Iluminagao
. Altura

. Piso

. Descricao

de Manutencao

30 m2

natural e artificial com
das fluorecscentes

5m de cobertura de lajes
moldadas

lajes de concreto

42

lampa

pré -

: sera localizado no bloco de Ri

beira préximo ao bloco burocratico. Local onde se esto-

cara pecgas de reposicac e material de consumo.

Almoxarifado de Acabamento e Sala de Preparagao de

goes.

. Area

. Altura

. Iluminacao

. Piso

. Descricao

junto a secgao de acabamento. Local onde estoca-se

-
-

70 mzr

3m de cobertura de lajes
moldadas

natural e artificial com
das de gas neon

lajes de concreto

SolE

pré-

lampa

situa-se no bloco de  produgao

prepara-se os produtos de acabamento.

Expedicao

. Area

. Iluminacao

. Altura

260 mz

natural e artificial com

das fluorescentes,

5m com cobertura de lajes

moldadas.

e

lampa

pré-
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. Piso ' : lajes de concreto

. Descrigao : local onde se estoca, pesa, me
de e embala os couros acabados e semi-acabados para se
rem vendidos. Situa-se fora do bloco de produgdao, junto

ao setor de acabamento.

20.10- Equipamentos

. Maquina de Medir: 01

.Marca : ENKO
. Produgao horaria : 200 meios
Dimensoes : 2,000 x 1.300 mm

. Sistema de funcionamento: através de agulhas de acgo

. Operarios = 02

. Balanga

. Marca : FILIZOLA S/A
. Capacidade : 1.000 kg
. Vida Gtil : 10 anos.

. Compressores (02

Krea : 4 m2

. Localizacao : localizado no bloco de acabamen

to bem proximo aos tlUneis de secagem

. Marca ‘ : ATLAS-COPCO
. Modélo | : DR 4
. Capacidade : 600 pcm

. Pressao normal de trabalho: 7. atm.



20.11 - Sala das Caidciras

. Krea

. Iluminagao

. Altura

. Piso

. Descrigao

-

s
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96 m2

natural e artificial com lampa
das fluorescentes

Sm com cobertura de lajes pré-
moldadas.

lajes de concreto

situa-se na parte de tras do

curtume e sera construida visando as normas de seguran-

ca.

20,12 - Equipamentos

» Caldeiras
. Marca
. Capacidade

. Dimensoes

20,13 - Guarita

. Krea

. Descrigao

Q2
LINARD

3.714 kg de vapor/hora

3,760 x 2.230 mm

10,m2

uma situa-se na frente do curtu

me onde entrariao todos os funcionarios e visitas, e a

outra no final do curtume do lado esquerdo onde ira dar

assisténcia aos caminhGes que irdo trazer couros.

20.14 - Estacionamento

Havera na parte da {rente do curtume um local des tinado

ao estacionamento de carros e um local para os operarios guarda -

rem suas bicicletas com seguranga.
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21,1 -

CAPITULO XXI

ARTIGOS

Todos os couros sofreram o mesmo processo de curtimento e

Curtimento ao Cromo - (Wet-Blue)

Semi-acabado

Remolho:

. Lavagem 300 - 400% agua a 25°C
. Rodar 40' escorrer
300% agua

. 0,2% Diamol~EP

. 0,02% Buzan 30 Rodar 3h

Escorrer _ . Controles:

Caleiro ‘ _ flexibilidade da pele
50% agua pH = 11,5 - 12,5

0,2% DIAMOL-DC
2,5% Sulfeto de S6dio - Depilagido completa

Rodar 1 hora o Inchamento, lusira

4,0% Cal hidratado

Rodar 2 horas
Rodar 10'/h até completar 18 horas

Lavar 10' a porta fechada

Descarnar e Dividir
Desencalagem e Purga
Lavar 20' com agua escorrer

70% agua T = 35°C



19 de Sulfato de Amdnio
0,6% DEKALON CL

Rodar 1 hora

0,05% BATAN 200

Rodar 40'

Piquel:

80% agua

7% sal

0,5% IMPRAPEL CO

0,3% Acido formico, rodar 10°
1,2% Acido sulfirico, rodar 3h
0Q,3% KATALIK LGB, Rodar 10'
0,03% BUZAN 30, Rodar 15"

Curtimento:

8% Cromossol B, Rodar 3h.

1,3% Basificante H, rodar 6h

Lavar 10' Escorrer
Desagua-Rebaixa
Neutralizacao

70 agua T = 30°C

0,3% Acido oxalico, rodar 20' |

(1:10)

2,3% Formiato de sodio

Rodar 40' (1:10)
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Teste de. Calcinacio

Teste de Purga

pH = 8,0 - 8,5

pﬁ = "By

Corte amarelo atravessado
Verde de Bromocresol

Cor clara e desidratada

Grau Baumé = 6° Bé

pH = 3,8 - 4,0

Teste de Fervura

Corte: esverdeado atraves

sado
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Recurtimento:

6% Granofim, rodar 30'
8% SYNCOTAN W-B, rodar 1 hora

Lavar com agua 40°C, rodar 10'

Engraxe:

70°¢

n

80% agua T
4% o6leo AS |
1% 6leo SB-B
1% 6leo ASF, rodar 40'

2% SYCOTAN, rgdar 20"
0.,5% Cat3lico GS, rodar 15°'
Escorrer, lavar.

Descansar-estirar-secagem aérea-amaciar e

Sola

. Piquel:
80% Agua
7% Sal
0,5% Imprapel, rodar 45'

1,0% Acido sulflrico, rodar 3h

=)
5
]

I

1,5% Tanigan CH, rodar 1lh pH

Curtimento:

14% Acacia, rodar 6h

Recurtimento:
304 Kgua

10% Acacia

T

togliar.

3,5



0,3% Grassan, rodar 3h
0,5% Bissulfeto de sodio, rodar 30°'

lavar 30'

Engraxe:
100% Agua
3% Derminol BG, rodar 30'
0,5% Acido oxalico, rodar 20' pH = 3,5

lavar - escorrer.

Descansar - estirar - togliar - lixar - desempoar.

.¢Acabamento (Sola Castor)
Lixar o carnal/desempoar
Prensar chapa p61vofa
4 mao na flor c/pistola
1 mao de Carnal c/pistola
1 m3o com laca
Prensar chapa lisa

Embalar.

. Acabamento (Sola Preta)

Lixar o carnél/flor/desempoar
Prensar chapa polvora

1 mao pellcia
3 mao c/pistola

1 mao laca

Prensar chapa lisa.
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. Acabamento (Sola Branca)

Lixar o carnal/flor/desempoar
Prensar chapa polvora

3 mao pelicia

8 mao na pistola

1 mao de lustre

Prensar chapa lisa.

. Acabamento (Quadrao Vegetal)

Secar

Prensar chapa lisa
Lixar/desempoar

3 mao de pelicia
Prensar chapa lisa

3 mao c/pistola

1 mao a base d'agua
Prensar chapa polvora
4 mao a base d'agua

Prensar chapa lisa.

. Acabamento (vaqueta lixada branca para calgados)

Lixar/desempoar

Impregnar

Polir/desempoar

1 mao no carnal c/pistola

2 mao de fundo

4 mao c/pistola

1 mio intermedidria a base d'dgua
Prensar com chapa polvora
-4 mao <c/pistola

Acabamento Final.
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CUSTO PARA PRODUZIR 100 COUROS/DIA, 3,500 kg/dia

-~ Remolho e C-leciro = 3,500 kg

80

Produtos Quimicos Peso Custos~Cr$
(kg) Unitario Total

Diamol -~ EP 7 . 50,97 356,79
Buzan - 30 0,7 ' 443,61 310,53
Sulfeto de SGdio g8 37,09 3.263,92
Diamol - DC 7 | 34,46 241,22
Cal 140 | 2,69 376,60
Total Geral 242.7 : 568,82 4,549,006

- Curtimento

= 2.450 kg (Vaquetas)

Custo - Cr$

Total Geral

Produtos Quimicos Peso
(kg) Unitario Total
Sulfato de amonio 24,5 7,75 189,87
Dekalon - CL 14,7 61,57 905,07
Batan - 100 1,3 108,20 140,66
Sal 172.,0 2,40 412,80
Imprapel - CO 13,0 115,90 1.506,70
Kcido Férmico 7,5 - 60,03 450,23
Acido Sulfirico 30,0 . 6,00 180,00
Buzan - 20 0,8 443 61 354,88
Katalix - LGB 8.0 | 71,58 572,64
Cromossal - B 196,0 38,19 7.485,24
Basificante - H 32,0 22,80 729,60
499 .8 1.233,85 12,927,69
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3 - Curtimento Raspa Quadra: 400 kg
Produtos Quimicos  Peso Custo-Crd
(kg) Unitario Total
Sulfato de amodnio 6,0 7,75 46,50
Batan - 100 K 0,2 108, 20 21,64
Sal A 28,0 2,40 67,20
Acido sulfirico 6,0 6,00 36,00
Buzan - 30 . 0,12 443,61 53,23
Cromossol - B ' 8,0 38,19 305,52
Baycron - AB 24,0 39,09 938,16
Total Geral ' 104,32 645,24 1,468 .25
- Curtimento Raspa Cabeca = 360 kg
Custo-Cr$
Produtos Quimicos Peso -
(kg) Unitﬁrio Total
Sulfato de amonio 5,40 7,75 41,85
Batan - 100 0,18 108,20 19,48
Sal 25,20 2,40 60,48
Acido sulfurico . 5,40 6,00 32,40
Buzan - 30 0,10 443,61 44,36
Cromossal - B ) 7,20 38,19 274,97
Baycron ~ AB 21,60 39,00 844,34
Total Geral 65,08 645,24 1.317,88
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5 - Recurtimento Vaqueta: 1,200 kg
B Custo-Cr$
Produtos Quimicos Peso .
(kg) Unitario Total
Acido oxalico 3,6 : 69,00 248,40
Formiato de sddio 27,6 17,55 : 484,38
Granofin-RB 72,0 52,30 3.765,60
‘Sincotan-WSB 96,0 49,65 4,.766,40
Derminol-SB-B 12,0 76,55 918,60
Derminol-ASF 12,0 75,50 906,00
Derminol-AS 48 ,0 . 78,00 3.744,00
Katalix-GS 6,0 53,11 . 318,66
Total Geral 277,2 471,66 15.152,04
6 - Recurtimento Raspa Quédra = 380 kg
' Custo-Cr}
-Produtos Quimicos Peso
(kg) Unitario Total
Baycron-AB 7,6 39,09 297,00
Bicarbonato de sodio 7,6 35,38 268,88
~ Acacia 7,6 69,28 526,52
Pelutax-500 6,0 . 127,31 763,86
Derminnol-B1l 9,58 75,58 - 718,01
Katalix-G1 1,9 53.11 100,90
Preto Derme-BR-5% 0,8 428,50 342,80
Kcido Fdrmico 1,1 60,03 66,03

Total Geral

42,1 888,28 3.084,00




7 - Recurtimento Raspa Cabega = 300 kg
. Custo-Cr$
Produtos Quimicos Peso.
(kg) Unitario Total

Baycron-AB 9,0 39,09 351,81
Bicarbonato de sddio 6,0 35,38 212,28
Sandolix - SMS 18,0 ‘53,11 955,98
Sébo | 12,0 25,00 300,00
Buzan - 30 0,06 443 .61 26,62
Apresto p/couro ) 6,0 53,11 318,66
Total Geral 51,06 649,30 2.165,35

8 -  Acabamento Vaqueta 500 m’ - 3,500 kg couro salmorado
Custo-Cr$
Produtos Quimicos Peso
' (kg) Unitario Total

ZA-500 7,53 79,84 601,19
ZA- 70 6,02 65,50 394,31
ZA- 30 7,53 63,49 478,07
ZR- 40 37,70 86,24 3.251,25
DISOTOP-DWM 12,60 115,75 1.458,45
Solvente-6030Q 32,55 75,58 2.460,12
715-301 © 32,55 191,50 6.233,32
Balcolor-600 31,50 91,19 2.872,49
Total Geral 167,98 769,09 17.749,20
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9 - Acabamento Raspa Quadra Naco -~ 140 ﬁz
3 _ Custo-Cr$
Produtos Quimicos - Peso
(kg) Unitirio Total

Balcolor - 505 8,4 69,84 586,65
ZA - 70 | 2,1 65,50 137,55
Fondoccil-80 16,8 165,63 2,782,58
Dissotopo-DMN 3,5 115,75 405,12
Dissolac -Bi . 7,0 138,96 972,72
Solvente-6030 : 7,0 75,58 529,06
Total Geral 44 .8 631,26 5.413,68
10 - Quadro Geral do Custo de Fabricacgao

.Custo Total Vaqueta Quadra _ Cabeca

(Cr$) (Cr$) (Cr$)

Matéria-Prima 115,00 - -
Caleiro 7 9,00 - -
Curtimento 25,00 15,60 12,00
Engraxe 33,00 25,00 17,00
Acabamento 35,00 38,67 -
Mao-de-Obra 80,00 - -
TOTAL ' 297,00 79,27 29,00
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CONCLUSAO

Pode-se concluir que este curtume projetado tem plena con
digao de ser implantado, tendo em vista a viabilidade das condi-
goes apresentadas neste projeto. \

O planejamento e projeto de uma indUstria de um curtume
€ de suma importancia bara quem deseja construf-}o, pois o mesmo
da uma vis@o ampla da empresa em viarios aspectos, como por exem-
plo: no aspecto produtivo, de relagoes humanas, de racionalizagao,
de empreendimento. Observando as possibilidades de processos de
fabricagao, as condigoes necessarias para a sua implantacgdo e

finalmente o investimento e retorno de capital.
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