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INTRODUGAO

O setor couro tem uma participag¢do altamente significante
na econcmia brasileira.

Cerca de quinhentas industrias dedicam-se ao processamento
de peles e couros em suas diferentes etapas de transformagdo.
Mais de vinte milhSes de peles bovinas s&0 processadas
anualmente, abastecendo o mercado interno e gerando divisas na
exportacao.

Até bem pouco tempo curtir era essencialmente uma arte;
hoje em dia urge transformar a fabrica de curtume em uma

verdadeira indistria. Assim teremos necessidade de:

- Facilitar ¢ trabalho manual por processos mecanicos de
forma a obter melhores indices de produtividade e

consequentemente maior competitividade.

~ Facilitar o trabalho manual e melhorar as condigdes de

trabalho adaptando-se as exigéncias atuais.

- Aumentar o rendimento das peles ndo sd aumentando a area

como também através de selegdes mais adequadas de matéria-prima.

- Diminuir a carga poluente dos efluentes a um custo

minimo.

- Diminuir os custos energéticos.



Para um bom funcionamento da indistria de curtume é
necessario que esta seja bem estruturada, com empresario bem
dedicado, agressivo, atento ao constante evoluir do mercado,
contando com wuma boa formagdo e unido de toda equipe,
constituira um conjunto de fatores relevantes para o pleno
sucesso da empresa.

o munido de tais informagdes, somadas a fatores
preponderantes na instalagdo de um curtume, como: localizagado,
mao-de-obra, matéria-prima, transporte, entre outros, que o

presente projeto parte para a implantagcdo de uma industria de

curtume.



RESUMO

Este relatério compbe as exigéncias curriculares para a
conlusdo do curso de Tecnologia Quimica, modalidade: Couros e
Tanantes do Departamento de Engenharia Quimica - UFPB.

O trabalho tem como objetivo desenvolver aspectos da
tecnologia de couros, mostrando as perspectivas do ponto de
vista individual do estagiario, culminando com a descrigdo de um
projeto-curtume, gquando ¢é possivel apresentar sugestdes, que
permitem coordenar e ampliar as observagdes profissionais do
tecnélogo, ainda em desenvolvimento.

Devemos considerar o controle dos processos quimicos e
mecdnicos de modo a obter um produto com propriedades de

resisténcia e beleza exigidos pelas normas técnicas.



SUMMARY

This report makes up the exigencies curriculares to the end
Chemistry technology course, modality: "Couros e Tanantes" of
the Chemistry Engineering Department - UFPB.

The work has like purpose to develop aspects of leather
technology, showing the perspectives of view point Dby
probalionership, finishing with the description of project-
tannery, when it 1is possible to shbw suggestions, that it
permits to coordinate and increase the professionals
observations of technologist, it still in development.

We must consider the control of Chemistry and mechanics
processes to obtain a product with characteristics of resistance

and beauty demanded by patterns techniques.



OBJETIVO

O projeto industrial é um estudo que permite avaliar a
viabilidade de construgdo de um empreendimento, pois ndo basta
ser um técnico, especialista ou profundo conhecedor do ramo, se
tais qualidades n3o estiverem harmonizadas com a capacidade de
planejar, coordenar e controlar atividades.

Este projeto wvisa a implantagdo do curtume Brasil,
localizado em Porto Velho (Ronddénia), e traz consigo materiais
informativos para conhecimento do setor. Além dos processos
evolutivos da pele, suas particularidades técnicas, informagdes
ligadas ao aspecto fisico da empresa, sua relagdo com O meio
externo e interno e outros fatores que contribuam para seu

funcionamento.
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1. METODOS PARA IMPLANTACAO DE UMA INDUSTRIA

1.1. IMPLANTAGAO DE UMA INDUSTRIA

O processo de implantagdo de uma indastria, requer um
grande conhecimento das miltiplas exigéncias técnicas, legais e
humanas, para assim evitar possiveis deformagdes no processo
criativo do empreendimento e seu consequente fracasso. Sua
execugdo seqgue uma ordem ldégica que relne atividades e decisdes
importantes para sua edificagdo, desde os estudos iniciais
(dimensionamento, localizacéo) até a fase de operacgéio
{(instalagbes) .

Os processos de ampliacgido, de modernizagdc e de conversdo
sao formas parciais e simplificadas de um processo de
- implantagdo, mas nem por isso foge aos cuidados existentes para
uma correta implanta¢do de uma unidade industrial.

Vejamos alguns fatores importantes para anédlise de um
processo de implantacgdo:

- Viabilizar a implantagdo, analisando e justificando os
aspectos técnicos, econdmicos e financeiros do empreendimento.

- Locacgdo, objetivando a selegdc da éarea e a escolha do
terreno.

- A elaboragdo do projeto béasico e dos projetos
construtivos das instalagdes. |

- Acesso a materiais e equipamentos necessarios a execugdo
do projeto.

- As obras de construgdo e de montagem das instalagdes.

- Os testes pré-operacionais e a pré-operac¢do da industria.



1.2. OBJETIVOS DE UM PROJETO

Quando, planejamos, especificamos informacdes estatisticas
adequadas e pessoal técnico capaz de definir o desempenho
institucional, administrativo e técnico que a empresa espera
alcancgar.

0O projeto ou "plant-design" tem grande importancia como
instrumento técnico-administrativo e de avaliacdo econdémica,
tanto do ponto de vista privado como social, ou seja, abrange a
idéia de aplicagdo do capital, do planejamento das finangas, da
localizacgao da fabrica, do planejamento necessario ao
levantamento dos equipamentos a serem utilizados, diferencia-se
portanto do estudo do "arranijo fisico”" ou "plant lay-out”, com o
qual é frequentemente confundido.

Para implantagao de um projeto da indadstria de curtume,
levamos em consideragdo a funcionalidade das pessoas dentro da
empresa, a disponibilidade mercadolégica, o meio ambiente e as
entidades conservadoras do mesmo e a disponibilidade de mao-de-

obra existente.

1.3. ELABORAGAO DO PROJETO

0 projeto, a sua forma material, sera composto por
documentos técnicos elaborados por especialistas nos diversos
campos da Engenharia abrangidos pelo empreendimento.

Os documentos constitutivos de um projeto procuram reunir

também aqueles documentos de cariter administrativo, cuja
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manipulagdo e consulta sdo obrigatérios durante a elaboracgdo do

projeto e, a seguir, durante a fase de execucgdo das obras.

1.4. DIMENSIONAMENTO DE UMA INDUSTRIA

O correto dimensionamento de &reas é um dos problemas mais
trabalhosos com que defronta o homem do arranjo fisico. Desta
forma, algumas técnicas foram desenvolvidas procurando
simplificar.

No entanto, ndo sd&o muito confiaveis quanto aos resultados
apresentados, de modo que conceituaremos o problema sob a sua
concepgdo mais ampla: a compreensdao adequada da mesma
possibilitard a andlise e julgamento dos resultados obtidos.

O dimensionamento de &areas do curtume sera estudado em

varios niveis:

. Dimensionamento da area do centro produtivo;

. Dimensionamento da area do conjunto de centros de
producéo;

. Dimensionamento da &rea dos departamentos;

. Dimensionamento da area da fabrica.

O tamanho do projeto é definido pela capacidade produtiva
de 400 couros/dia - 150 wet-blue, 100 semi-acabados e 150

acabados, como também em fungao de:

. Quantidade de matérias-primas utilizadas (peles,

produtos quimicos) ;

. Numero de empregados ou operarios;

15



. Nimero de equipamentos como: fuldes, descarnadeiras,
secadores a vacuo, outros.

O objetivo do estudo do dimensionamento do projeto é a
determinacdo de uma solugdo viivel que conduza a resultados mais
favoraveis para o projeto, em seu conjunto.

Tal solugdo podera ser alcangada através da escolha entre

varias alternativas, daquele tamanho que assegure:

. A mais alta rentabilidade; ou a maior diferenga entre
custos e beneficios privados;

. O custo wunitadrio mais baixo possivel, ou a maior
diferencga entre custos e beneficios sociais.

Com as areas dimensionadas do curtume, pode-se desenhar a
planto do arranjo final. Deve-se efetuar, nessa oportunidade,
uma revisdo do projeto em todos os seus aspectos; sendo
analisados os centros de produgdao constituintes, suas relagdes,

a movimentagdo inter-setores.

1.5. LAY-OUT

O plano de funcionamento de um curtume, que visa atingir a
plena otimizagdo do conjunto de suas condigdes de mais alta
produtividade e maior lucratividade envolvendo todas as suas
fases, desde o) inicio do processo produtivo até a
comercializacgdo, podem ser expressas por meio de um lay-out.

Assim, o lay-out é o arranjo fisico, €& o perfil, é a
estrutura, é a disposigdo estrutural do funcionamento de uma

indistria visando obter o melhor resultado técnico, econdmico e
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financeiro. E que serd elaborado a partir do perfeito e exato
conhecimento dos objetivos da empresa.

A preocupagdo final de um curtume, para atingir resultados
satisfatérios, deve cuidar principalmente do fluxo de producio,
da eliminagdo de demoras, da economia dos espagos, do melhor
aproveitamento e manutencgido dos equipamentos e rigoroso controle
de custos, tudo no sentido de agilizar a produgéo.

A implantagdo de uma induistria de curtume exige um
criterioso estudo. Em primeiro lugar, estd a sua localizagédo
préoximo as fontes de matéria-prima, disponibilidade de mao-de-
obra e condig¢des de mercado. Qualquer que seja o tipo de curtume
projetado, de pequeno, médio ou grande porte, deve se ter como

preocupacdo fundamental a sua possibilidade de expansao futura.

1.6. POSSIBILIDADE DE FUTURAS COMPLICAGOES

Instalado o curtume, as suas possibilidades de futura
expansdo estardo diretamente ligadas a sua competitividade no
mercado. Para 1isto ¢é necessario vencer a concorréncia, ter
melhor nivel técnico e grande poder de marketing. O produto
final deve ter a melhor aceitacdo de qualidade e de precgo.

No caso de complicagdes, a empresa deve estar adredamente
preparada para enfrentar quaisquer percalg¢os. Sobretudo quanto a
precos, produtos similares, redugdo de custos, implantacdo de
novas tecnologias e novas pesquisas mercadoldgicas. A
sobrevivéncia de um curtume depende exatamente do fator técnico,
administrativo e econdmico.

Nas empresas modernas e de organizagdo complexa &

importante haver um organismo especial de assessoria, denominado

17



geralmente ORGANIZAGAO E METODOS, gque vise a estruturar,
sistematizar e controlar a organizacdo em si mesma; desde o
funcionamento racional dos processos administrativos, passando
pelos servigos mais corriqueiros, até a orientacgdo geral da
producgéo. Esse setor é responsavel pela confecgdo de
organogramas, manuais de organizag¢do e fungdo, sistematizagdo de
rotinas e racionalizacdo de trabalho, implantagdao do sistema
planejado e acompanhamento geral da execugdo desse sistema.
Qualquer empresa que ndo se adequar a modernidade

industrial ndo tera perspectiva de duragdo continua.
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2. ITENS IMPORTANTES PARA A EDIFICACAO DO CURTUME

2.1. FUNDACAO

Transmitir ao solo o carregamento dinadmico decorrente dos
equipamentos industriais em operagdo, que no seu funcionamento
acrescentam, ao carregémento estatico decorrente de seu peso
préprio, um carregamento dinadmico, de variagdc mals ou menos
brusca, c¢iclica ou néo.

Para o célculo de uma fundagdo & necessario caracterizar
bem as forgas aplicadas ao solo e conhecer a capacidade desse

solc para reagir a essas forgas.

2.2. PISO

O concreto & o tipo classico de peso industrial; € pouco
resistente acs &acidos e aos 6leos, o que pode ser contornado em
parte com a utilizagdo de cimentos aluminosos, gue apresentam
melhor resisténcia aos agentes quimicos e também ao calor. Seu

acabamento de superficie é& a&spero (antiderrapante).

2.3. TUBULACAO

A participacdo das tubulacdes nas instalagdes da industria
&€ bastante ampla, considerandc-se como parte integrante desses
sistemas, além dos tubos propriamente ditos, todos os acessdrios
e equipamentos que vao permitir o seu funcionamento: valvulas,

purgadores, separadores, filtros, pecas de liga¢do e outros, bemnm

19



como 0SS meios de acionamentos dos fluidos (bombas e
compressores) e os materiais utilizados no isolamento e na
protegdao desses componentes: calhas isolantes, bandagem de
protegdo, vedantes e pintura.

As tubulagbes de utilidade ndo participam do processo, mas
contribuem para a produgdo, conduzindo os fluidos auxiliares
necessarios a operagao da industria. Exemplos: tubulagbes de ar
comprimido, vapor ©para aquecimento, o&éleos ©para queima em
caldeiras, e outros.

As tubulagdes de esgoto e drenagem, sdo de utilidade mas
apresentam uma caracteristica particular que as distingue das
demais, operam normalmente por gravidade, funcionando muitas
vezes como canais. Esse grupo reune as tubulagbes de esgoto
industrial, esgoto sanitario, drenagem pluvial e outros.

Algumas tubulag¢des ultrapassam os limites da industria,
como & o caso das redes de distribuigdo de agua.

As tubulagdes que conduzem 4agua, existentes em todos os
ramos da industria, sd3o feitas normalmente a partir da rede
publica ou por meio de captagdo prépria.

A qualidade da &gua tem grande influéncia sobre a vida das

tubulagdes que vado conduzi-la.

2.4. COBERTURA

A cobertura serd feita com fibrocimento ou cimento amianto,
pois este é leve, resistente a corrosdo e a vapores, de facil

manuteng¢do e limpeza.
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A estrutura empregada é a tipo SHED por ser a mais
utilizada em industrias que requeiram 4reas amplas e altas,

sujeitas a rearranjo.

2.5. ILUMINAGCAO

Esta cobertura serd intercalada com chapas transparentes de
plastico laminado para reduzir os gastos com iluminagdo
artificial durante o dia. A iluminagdo natural serd auxiliada

com lampadas fluorescentes.

2.6. VENTILACAO

Conforme regra de higiene industrial, nos 1locais de
trabalho, deve-se ter uma &rea minima de 2,70 m? por 70 m® por
pessoa por hora. (6, curtume em questao, nao apresenta
inconveniéncia nesse aspecto, pois existem poucas‘ paredes no
setor produtivo e a infra-estrutura é vazada na parte superior.

A ventilacdo no setor de acabamento serd auxiliada com o

uso de exaustores para retirar o ar contaminado ou aquecido.
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3. ASPECTOS IMPORTANTES DO CURTUME

3.1. RAZAO SOCIAL

Curtume Brasil.

3.2. ATIVIDADE INDUSTRIAL

Indistria de Transformacido de Peles.

3.3. AREA FiSICA

Area coberta = 3.833 n?
Area total = 11.500 m?
3.4, DIRECAO
DIRETOR
PRESIDENTE
DIRETOR DIiRETOR
COMERCIAL PRODUC AO

Existem uma série de outras fungdes

sistema organizavel da empresa,

capacitadas e de confianga.

DIRETOR

FINANCEIRO

que complementam o

e que serdo entregues a pessoas
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3.5. TIPO E QUANTIDADE DE PELES

O Curtume Brasil, trabalhard com uma quantidade de 400
peles/dia, pesando em média 25 kg, atingindo 10.000 kg/dia.
As peles wusadas na produgdo vdo ser do tipo VACUM,

conservadas por salga.

3.6. PRODUTOS FABRICADOS

Como o Curturme DBrasil 1ir& abastecer essencialmente a
indistria de calgados, ele ndo pode se limitar a n artigos, pois
seus clientes vivem atentos ao acontecer da moda, seja na cor,
artigo, estampagem, outros. Por isso a variedade é indispensavel
para o engrandecimento da empresa e consequentemente de seus
profissionais. E bom mencionar gque existem artigos gque estao
sempre na moda. Ex: nobuck, vaqueta flor integral, semi-cromo,

crust, outros.

3.7. MERCADO FORNECEDOR

A matéria-prima poderd ser adgquirida nos frigorificos que
possuem salgadeiras e armazéns gque vendem peles em estado
salgado, oriundas dos matadourcos, localizados no estado de
Rondénia e em outros estados. |

Os produtos quimicos estdo bem representados, garantindo
completa assisténcia técnica e trazendo o que sera langado de

mais novo no mercado.
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3.8. MERCADO CLIENTE

A produgao do semi-acabado e acabado do Curtume Brasil sera
comercializada principalmente para as industrias de calgados do
estado de Sdo Paulo, bem como de outros estados. O wet-blue do
referido Curtume serd todo exportado para Portugal.

Paralelo ao comércio de peles estdo a comercializagdo dos
subprodutos como: sebo, residuos antes da depilagdo e residuos

estabilizados.

3.9. TRANSPORTES

O transporte estd relacionado com a distancia, o peso e a
velocidade. Sdo fatores importantes no dia a dia de uma empresa
de curtume, seja na sua relagdo com a necessidade externa
(produtos quimicos, matéria-prima, clientes, outros) ou a
necessidade interna (locomogdac da matéria-prima até o produto
acabado) .

Para o Curtume Brasil ter um sistema de transporte, externo
e interno, que estimule a empresa e acelere a produgao, ira

precisar de:

. Relacgdo externa: 1 caminhdao

. Relacdo interna: 2 empilhadeira

8 mesas com rodas

15 cavaletes com rodas.
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! 3.10. DISPONIBILIDADE ENERGETICA DE COMBUSTIVEL E VAPOR

I - Eletricidade

A eletricidade é o meio mais viavel de se operacionar
qualquer sistema produtivo.
A energia sera comprada da Companhia de Eletricidade de

Rondoénia (CERCN).
11 - Combustivel

O combustivel para a caldeira serda ¢ 6leo. O abastecimento
sera feito por uma das companhias que fornegam produtos

derivados do petrdleo.
IIT - Vapor

0 Curtume Brasil serd munido por uma caldeira, que seré
alimentada com petrdleo (6leo). Como a fungdo desta caldeira
engloba o0s diversos setores produtivos, ¢ importante sua

manutencaoc para evitar a paralizagdoc da produgdo.

3.11. DISPONIBILIDADE DE AGUA

A Agua gque sera utilizada pelo Curtume Brasil sera
proveniente de mina d'agua devido a grande facilidade em se
encontrar leng¢dis d'agua na regido. Tendo ainda o Curtume um

Reservatoério.
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3.12. DISPONIBILIDADE DE AR COMPRIMIDO

Fornecido por meio de compressores e representativeos nos
setores de secagem, de acabamento (pintura-pistolas) e na
estagdo de tratamento de efluentes. Os compressores Sao

instalados na parte externa do curtume.

3.13. MAO-DE-OBRA

A mdo~de-obra disponivel compreende dois grupos de
operdrios: N&c Especializados e Especializados.

0O pessoal ndo especializado conta apenas com a experiéncia
adquirida com a praticagem diaria em curtumes.

A mdo-de-obra especializada mais préxima se encontra no
Procurt, cujo nlcleo ¢ agregado a Universidade Federal da

Paraiba, Campus II.

3.14. SERVICOS MEDICOS
O Curtume Brasil Ltda. serd munido de uma sala médica
equipada com os primeiros socorros e a presenga diaria de um

médico e uma enfermeira, em média 3h, para atender os

funcionarios com problemas de saude.

3.15. PROTECAO CONTRA ENCHENTES E INCENDIOS

A Area onde vai ser construido ¢ Curtume Brasil tera uma

infra-estrutura de modo gque ndo havera preocupagdo com
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enchentes. O curtume serd construido com um nivel favoravel ao
? fluxo de 4&gua sem que haja danos ao curtume e ao terreno
pertencente ao mesmo.

Contra incéndios, as instalagdes hidraulicas prediais
(hidrantes) serdo de acordo com as exigéncias da Norma
Brasileira  NB-24158 da  ABNT. Os extintores estdc  bem
distribuidos pelos varios setores da produgdo da empresa, com
nimero suficiente e qualidade adequada para qualquer urgéncia
que possa vir a acontecer.

Os extintores devem ficar bem situados (visiveis) e bem
protegidos. Sua instalacgdo deve ser feita de modo que sua parte

superior ndo atinja mais de 1,70 m do piso.

3.16. EQUIPAMENTOS DE PROTEGAQ PESSOAL

Visando dar mails seguranga a seus operdrios e diminuir o
indice de acidentes no trabalho, serdo distribuidos com os
operarios, materiais de protegdo na sua devida necessidade.

Exemplo: luvas, botas, macacdes, mascaras e outros.

3.17. BEBEDOUROS

Localizam-se em pontos estratégicos do curtume, resolvendo
o td3o importante e grande problema de higiene de agua potavel, a
qual deve ser servida ao grande numero de pessoas em qualidade e

quantidade suficientes.

4
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4. MATERIA-PRIVMA

4.1. CONSIDERACOES TECNICAS

4.1.1. HISTOLOGIA DA PELE

A pele cobre a superficie do corpo, protege o organismo de
influéncias externas, recebe impulsos sensoriais do exterior,
excreta varias substancias, e nos animais de sangue quente ajuda
a regqular a temperatura do corpo. Além disso, a pele é provida
de pelos e glandulas.

A pele animal, assim como é recebida pelo curtideor, poderéa
ser dividida em trés partes: a epiderme, a derme e hipoderme.

A epiderme é uma camada fina e estratificada que representa
cerca de 1% da espessura total da pele. Durante o fabrico do
couro, esta camada ¢é eliminada na operacdo de depilagdo. A
queratina é a principal proteina constituinte da epiderme e do
pelo.

A derme & a parte mais importante para o curtidor, pelo
fato de ser a camada constituinte da pele gque sera transformada
€m COouro.

Podemos considerar a derme como constituida de duas
camadas: a papilar, também conhecida por camada termostatica, e
a reticular.

A espessura da derme representa cerca de 84% da espessura
total da pele.

A camada papilar é formada por fibras muito finas que
suportam diversos elementos e seus constituintes, tais como: o
misculo eretor do pelo, glandulas sebdceas e sudoriparas, bulbo

piloso, vasos sanguineos e nervos.
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A gamada reticular apresenta um entrelacamento de fibras
colagenas, com aparéncia de rede. A principal proteina
constituinte de ambas as camadas é o colagénio.

A hipoderme apresenta aproximadamente 15% da espessura
total da pele e, entre as suas fibras encontram-se células de
gordura, em maior ou menor quantidade segundo a espécie do
animal.

A hipoderme é removida no curtimento na operag¢do denominada
"Descarne"”.

Para uma mesma espécie de animal, as peles ndo tem a mesma
estrutura, podendo existir diferengas significativas que se

acentuam de umas espécies para outras.

4.2. COMPOSICAO QUIMICA DA PELE

SUBSTANCIAS
MINER, 1%

AGUA 61%

PELE

OUTRAS

Lirfpios 2%
SUBSTANCIAS 1%

PROTEINAS

35%

PROTEINAS PROTEINAS

GLOBULARES 1% FIBROSAS 234%
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nas melhores condigdes possiveis,

4.3. ESTADOS DE CONSERVACAQ DAS PELES

As peles quando removidas do animal sdo denominadas peles

frescas ou verdes e sua utilizacdo deve ser rapida,

estado elas estdo sujeitas a deterioracgdo.

pois nesse

A finalidade da conservagdo ¢é interromper todas as causas

que favorecem a decomposicdo das peles,

transforma-las pelo curtimento,

estavel e imputrescivel.

0s sistemas de conservagdo mails

empregam ¢ sal.

4.4. TIPOS DE CONSERVAGCAO
A) Com o uso de sal

- Salga a seco;

- Salmouragem e salga;

- Salga e secagem;

- Salga em fuldo.

B} Sem o uso de sal

- Secagenm;
-~ Curta duragdo {(Biocida);
- Resfriamento (3°C, -1°C);

- Radiacgdo (Cs 137 ou Co 60);

de modo a conserva-las

até o inicio dos processos que

em material bastante

utilizados sdac os gue
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C) Outros sistemas de conservagio

- Fringe-level;
Wet-blue;

- Piquelagem;

- Cura com mimosa.

1

4.5. DEFEITOS NAS PELES

4.5.1. DEFEITOS ORIGINADOS DURANTE A VIDA DO ANIMAL

- Marcas a fogo;
- Durante o transporte dos animais;
- Arames farpados.

4.5.2. DEFEITOS OCASIONADOS POR MIIASES

~ Miiase cutéanea (bicheira);
- Miiase subcutédnea (berne).

4.5.3. DEFEITOS OCASIONADOS POR CARRAPATOS

4.5.4. DEFEITOS CAUSADOS NA ESFOLA

- Golpes no carnal, mau formato e erros no corte.

4.5.5. DEFEITOS OCASIONADOS NA CONSERVACAO

- Manchas vermelhas, vicletas e de sal, mofo, putrefacdo,

etc.).

4.5.6. DEFEITOS ORIGINADOS DURANTE O PROCESSAMENTO DAS
PELES EM COUROS

- Ribeira (couro duro, manchas de sulfeto, manchas de

cromo, etc.)
- Acabamento (acabamento sem adesao, flexibilidade,

resisténcia, etc.).
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5. SETORES DA PRODUCAO, SUAS ETAPAS E FUNGOES

5.1. BARRACA

Ambiente da empresa onde ficard depositada a matéria-prima.
Esta matéria-prima chegard em estado salgado e seré

classificada por: peso e gqualidade.

Para melhor facilidade de manuseamento e melhor rendimento
na selegdo, a maioria dos técnicos optam por rachar as peles ao
longo da espinha dorsal.

Na barraca deve ter facas para se fazer também as aparas
dos apéndices que sido as tetas, virilhas, orelhas e rabo.

A matéria-prima (peles salgadas) quando estocadas na
barraca serd verificada suas condigdes em relagao ao sal pois,
as vezes, ¢é preciso tirar o excesso ou colocar mais. As peles
serdo colocadas em cima de estrados de madeira.

A barraca terd uma balanga com capacidade de 1.000 kg.

0 transporte das peles para a barraca sera feito com

empilhadeira.

O piso da barraca serd de concreto aspero e sua iluminagéao

natural com a utilizagdo de lampadas fluorescentes.

5.2. SETOR DE RIBEIRA

A maioria das estruturas e substdncias nao formadoras do

couro sdo removidas nesta etapa.

As peles atravessardo essas etapas sendo transportadas

pelas empilhadeiras.
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As peles sdo pesadas para que as percentagens para os

produtos quimicos e agua sejam coerentes.

O piso serd de concreto aspero e a iluminagdo natural com

lampadas fluorescentes.

5.2.1. REMOLHO

L]

Objetivo:

1

Reidratacdo das peles, deixando-as com 60-65% de agua;

Limpar as peles de toda matéria estranha: sangue, sal,

outros;

- Eliminar proteinas soliveis em &gua (albumina e
globulinas).

. Equipamento utilizado: Fuldo (3 rpm).

Os produtos auxiliares sdo utilizados de acordo com caso
especifico em causa: tipo de pele, estado de conservagao,
outros. Alguns dos mais usados sdao:

- Tenso ativo;

- Bactericida;

- Sulfeto de sdbédio;

- Carbonato ou bicarbonato sédio;

- Enzimas.

Fatores:

- Qualidade da agua:
Deve ser pobre em matéria organica e deverd ter uma dureza

entre 4-6° alemdes.
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- Temperatura:

A temperatura ideal para trabalhar é 20-25°C.

- Movimentagio do banho:

Proporciona: - Homogeneizagdo do sistema de remolho;

Evita a concentragdo de bactérias;
- Auxilia a limpeza da matéria-prima;
- Exerce nos couros uma acido de bombeamento

favorecendo a penetragdo da &agua.

- Tipo de conservagio:
Para cada tipo de pele existe determinado tipo de remolho;
Peles salgadas em geral ndo apresentam maiores problemas (1

etapa); peles secas exigem tratamento especial (4 etapas).

- Classificagdo das peles:

Em cada partida deverdo ser empregadas peles que nao
apresentem grandes diferencas de peso ou tamanho, para evitar
remolhos deficientes ou excessivos. Assim, em se tratando de
peles de cabra e bezerro, aconselha-se uma sele¢do prévia da
matéria-prima, de acordo com a espessura e estado de
conservagdo. No caso de peles de grande porte devera ser feita

classificagédo por peso e tamanho.

5.2.2. DEPILAGAOQ E CALEIRO

Objetivo:

Remover os pelos e o sistema epidérmico;

Ocasionar intumescimentc de todo sistema colageno;

Saponificar parte da gordura natural da pele.
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. Equipamento utilizado: Fuldo (3 rpm).

Os produtos mais utilizados sao:

Sulfeto de sédio (2-3%))

Hidréxido de calcio (3-4%)

Sulfidrato de sédio (0,5-1%)

- Tenso-ativo (0,1-0,2%)

Enzimas.

Fatores:

Tempo:
Ideal 16-18 h, onde a distribuicdo dos produtos é mais

uniforme.

- Movimentagdo do banho:

A rotacdo do fuldo devera, no entanto, ser baixa (2-4 rpm)

para poupar a flor do couro.

- Volume do banho:
Consegue-se rapida penetragdo dos produtos quimicos usados
no caleiro, pelo emprego de baixos volumes de agua (30-50%), no

inicio da operacgéao.
- Concentragdo de produtos:

Na,S - Minimo 50-60% Pureza

Ca(OH), - Minimo 50-60% Pureza
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- Temperatura:

Deve ser inferior a 30°C, para evitar hidrdlise da

substéncia dérmica.

5.2.3. DESCARNE {OPERACAQ MECANICA)

. Objetivo:
Eliminagdo dos tecidos adiposos (carnaca) aderidos ao

carnal das peles.
. Equipamento utilizado: Maquina de descarnar.

5.2.4. APARACAQ (OPERACAO MANUAL)

Imediatamente a seguir o descarne das peles procede-se a
aparagac das mesmas. Este trabalho é feito manualmente por
homens gue se encontram junto a maquina de descarnar, e que, a
pele caida é posta numa mesa e com o auxilio de facas, estes
homens aparam todos os tecidos e irregularidades que por ventura

ndac tenham sido eliminados durante o descarne.

5.2.5. DIVISAQ (OPERACAO MECANICA)

. Cbjetivo:
Separar as peles em duas camadas:
- Camada superior- Flor;

- Camada inferior - Raspa.

. Equipamento utilizado: Maquina de dividir.
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5.2.6. PESAGEM

As peles depois de divididas s3o postas na balanca e
pesadas, obtendo-se o chamado peso tripa.

0 valor da pesagem servird de base para os calculos das
quantidades dos produtos quimicos a utilizar nas fases

seguintes.

5.3. SETOR DE CURTIMENTO

5.3.1. DESCALCINACAO

° Objetivo:
- Remover as substancias alcalinas, tanto as que se
encontram depositadas como as quimicamente combinadas, em peles

submetidas as operagdes de depilagdo/caleiro.
. Equipamento utilizado: Fuldo (8 rpm).

Os produtos utilizados devem, sempre dque possivel, reunir
duas condigdes: fornecer ions H3O+ (1) e combinar-se
quimicamente com a cal para originar compostos soluvels em agua.
Normalmente, utilizam-se Acidos e sals dos quais destacam-se:

- Bissulfito de sdédio

Sulfato de amdnio

Acido férmico

Acido latico
- Acido acético
- Agentes auxiliares (misturas de acidos 0rganicos

fracos).
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. Fatores:

- Tempo:

A duragdo deve ser em torno de 40 min. a 60 min. dependendo
da espessura da pele.

Couro inteiro - 60 min.

Couro dividido - 40 min.

- Temperatura:
Nao deve ser muito alta para ndo causar gelatinizagdo das
peles.

A temperatura de trabalho podera variar entre 30-37°C.

- Concentracgdo dos agentes descalcinantes:
Bissulfito de s6édio - 62-63% Pureza
Sulfato de aménio -» 80-86% Pureza

Acidos - 90-98% Pureza

- Volume do banho:
A agdo descalcinante serd tanto mais rapida e mais intensa
quanto menor for o volume utilizado (30-50%). A descalcinagdo

podera ser executada também a seco.

5.3.2. PURGA

. Objetivo:

Limpar a estrutura fibrosa, ou seja eliminar os materiais
queratinosos degradados durante a depilagdo/caleiro, e residuos
que permanecem na flor.

. Equipamento utilizado: Fuldo (8 rpm).
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. Tipos de purgas: - Purga pancreatica
- Purga de bactérias e méfos

- Purga vegetal.

. Fatores:

- pH:

Ativara a atuacdo da enzima

Purga pancreatica (pH = 7,5 - 8,5)

Purga de bactérias e méfos (pH = 8,0 - 9,5)

Purga vegetal (pH - 5,0 - 7,2).

- Temperatura:

A atuagdo serd mais réapida dentro de certos valores de

temperatura (35-37°C).

- Concentragdo de purga:

Indica o poder proteolitico das purgas dizendo como sera

sua atuacéo.

- Tempo:

Um tempo maior significard maior alvagdo enzimatica sobre
as peles, dependendo do tamanho do:

.pH

.Concentracdo da purga

.Temperatura

.Duracdo: 30-60 min.
- Presencga de sais:
Favorecem a acgdo da purga pelo afrouxamento de certas

ligagdes que mantém unida a estrutura.
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Os pricipais ativadores: sulfatos, cloretos, nitratos e

cloratos.

5.3.3. PIQUEL

. Objetivo:

- Complementar a descalcinacdo

- Preparar as fibras colagenas para uma facil penetracgio
dos agentes curtentes

- Interromper a atividade enzimatica.

o Equipamento utilizado: Fuldo (8 rpm).

0 piquel consiste em tratar a pele com acido na presenga de
sal neutro (cloreto de sédio) para evitar o inchamento acido.

Entre os sais o mais utilizado é o cloreto de sdédio.

Entre os acidos, os mais utilizados sao:

- Acido sulfurico

- Acido férmico

- Acido acético

- Acido cloridrico.

. Fatores:

- Absorg¢do do acido:

Serad ideal quando for usado em torno de 1,3 - 1,5% de
acido.

- Velocidade de absorcgao:

Acidos fortes: 99% do &4cido é absorvido em 2h.

Acidos fracos: 88% do acido é absorvido em 6h.
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- Velocidade de penetracédo:

O uso de agentes mascarantes ajuda na penetracdo dos
acidos.

- Tipo de acido:

Os acidos organicos sdo menos reativos que os inorganicos.

Acido férmico < Acido sulfurico < Acido cloridrico

= Volume do banho:

Quanto menor for o volume, melhor serd a absorgdo do &cido.

- Temperatura:

Em temperatura abaixo de 25°C, a hidrélise e a peptizacdo
sdao insignificantes, para periodos de tempo relativamente

longos.

5.3.4. CURTIMENTO

. Objetivo:
Transformar as peles em material estdvel e imputrescivel.
. Equipamento utilizado: Fuldo (8 rpm).

. Tipos de curtimento:

Tanino vegetal
Curtimento orgénico » Tanino sintético
Aldeidos

Parafinas sulfocloradas

Sais de cromo
Curtimento inorganico + Sais de aluminio
Sais de zircdnio
Sais de ferro

O curtimento com cromo é o mais conhecido e utilizado, e

serd o produto escolhido para o curtimento do Curtume Brasil.
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A pele curtida ao cromo no estado tumido é chamada WET BLUE.

. Fatores do curtimento ao cromo:

- pH:

i) PH < 2 - pouca afinidade (cromo-pele)
ii) pH = 2,5 - 3,0 - 6tima penetracgio

iii) pH - 3,6 - 3,9 - ocorrerd a fixacdo.

- Basicidade:
i) Bascidade < 33% - pouca afinidade
ii) Basicidade = 33% - 6tima penetragdo

iii) Basicidade entre 33-66% - ocorrera a fixacao.

- Temperatura:

Com o aumento da temperatura temos:

. Maior e mais réapida absorgdo dos sais de cromo;
Diminuigdo do tempo de curtimento;

. Diminuicdo da taxa residual de cromo no banho.

- Sais neutros:

Dando couros vazios e sdo provenientes do piquel.

- Sais mascarantes:

Obtem-se:- Couro mais penetrado pelo curtimento;

- Couro mais cheio;

- Flor fechada e mais fina.
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5.3.5. DESCANSO

Terminada a operacdo de curtimento, as peles sédo
descarregadas do fuldo e empilhadas em cima de estrados de
madeira, levadas ao setor de descanso e ficam em repouso pelo

menos 24h para melhor fixagdo do cromo.

5.3.6. ENXUGAR {OPERACAC MECANICA)

. Objetivo:
Eliminag&o do excesso de agua dos couros curtidos, ficando

0 couro com um teor de agua de aproximadamente 45%.
. Equipamento utilizado: Magquina de enxugar.

As peles a enxugar sdo comprimidas entre duas cintas de

feltro diminuindo significantemente o seu conteiddo em &gua.

5.3.7. REPOUSO

Apbs a operacao de enxugar, é aconselhavel deixar os couros
em repouso por certo ndmero de horas (8 a 24 h), para que os
mesmos readquiram a espessura normal, pols apds a operagdao de
enxugar, eles apresentam menor espessura, em virtude da presséo

a que foram submetidos.

5.3.8. CLASSIFICAO

A maioria dos curtidores procede a uma selegdo das peles na
fase de wet blue por forma a valorizar ao maximo a matéria-

prima.
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O fator a ter em conta durante a classificagdo é o grau de
tolerdncia, defeitos fisicos, nomeadamente rugas, marcas de

fogo, vermes, arranhdes, outros.

5.3.9. REBAIXAMENTO (OPERAGCAO MECANICA)

. Objetivo:
Dar ao couro, espessura adequada e uniformidade em toda a

sua extensio.

. Equipamento utilizado: MAquina de rebaixar.
Uma vez colocada na maquina, a pele é posta em contato pelo
lado do carnal, com o cilindro de navalhas, que gira, efetuando

0 rebaixamento ou o ajuste da espessura da mesma.

5.3.10. PESAGEM

0Os couros devem ser pesados apds o rebaixamento. Este peso
constitul peso de referéncia para as operagdes de neutralizagdo,

recurtimento, tingimento e engraxe.

5.4. SETOR DE RECURTIMENTO

As peles em wet-blue depois de devidamente pesadas sofrem
uma operacdo chamada de recurtimento que de fato comporta quatro
fases distintas: neutralizacgdao, recurtimento, tingimente e

engraxe.

As peles atravessardao essas etapas sendo transportadas

pelas empilhadeiras.
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O piso serd de concreto aspero e a iluminagdo natural com

lampadas fluorescentes.

5.4.1. NEUTRALIZAGAO

o Objetivo:

Eliminagdo dos &cidos livres existentes nos couros de
curtimento mineral e também preparar estes para os tratamentos
posteriores.

A neutralizacgdo é responsavel pela maior ou menor maciez e
penetrag¢ao do tingimento.

Os agentes neutralizantes mais importantes pertencem
essencialmente a 3 classes:

- Produtos s6 neutralizantes;

- Produtos neutralizantes e mascarantes;

- Produtos neutralizantes e tanantes.

Os produtos s neutralizantes atuam essencialmente sobre o
acido livre contido na pele. Os mais utilizados sado:

- Bicarbonato de amdnio;

- Bicarbonato de sédio;

- Carbonato de sdédio.

Os produtos neutralizantes e mascarantes sdo produtos que
além de atuarem sobre o &cido livre da pele, aumentando o pH,
também atuam sobre o complexo de cromo, mascarando-o. Os mais

utilizados sdao:

Formiato de sédio;

|

Formiato de céalcio;

|

Acetato de soédio;

Sais de acidos organicos;

Polifosfatos.
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Os produtos neutralizantes e tanantes sd3o produtos de
hidr6lise alcalina que contém grupos sulfénicos e grupos

carboxilicos.

Na préatica, a neutralizacdo se di em fuldo consistindo em 3

fases:

Lavagem inicial;

Neutralizagdo propriamente dita;

- Lavagem posterior.

Fatores:

- Volume do banho:
Com pequenos banhos h& uma aceleragdo do processo e melhor

eficiéncia.

- Tempo:

De 20 min. e no maximo 60 min., depende da espessura.

- Temperatura:

N3do deve ser acima de 35°C.

- Tipo e quantidade de neutralizante.

5.4.2. RECURTIMENTO

Objetivo:

- Melhorar a aderéncia da flor nas partes de estrutura mais
frouxa;

- Permitir o lixamento;

- Encorpar o couro;
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I

Amaciar o couro;

Permitir a estampagem;
Favorecer um bom tingimento;
Eliminar poros maiores;

Favorecer um bom acabamento.

Equipamento utilizado: Fuldo (12 rpm).

Tipos de recurtimento:

Sais de cromo;

Sais de aluminio;

Sais de zircénio.

Recurtimento com extratos vegetais:

Extrato de mimosa;

Extrato de quebracho;

Extrato de castanheiro.

Recurtimento com taninos sintéticos:

Substituicgdo;

Auxiliares.
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. Recurtimento com resinas:

- Fendlicas;

- Aminicas;

- Uréicas;

- Acrilicas;

- Qutras.

Recurtimento com glutaraldeido:

- Qutros.

. Fatores:

No recurtimento, uma série de fatores devem ser
convenientemente balanceados, tendo em vista os resultados

desejados.

Assim, ndo somente a neutralizacdo e o emprego de taninos
vegetals em mistura com  taninos sintéticos tém grande
importancia, mas também a temperatura, ¢ volume do banho e a
agdo mecanica devem ser levados em consideragdo, ao se analisar

um sistema de recurtimento.

A temperatura favorece a dispersdo dos tanantes, aumentando

a velocidade de reacgdo (40-50°C).
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O movimento também exerce agdo favoravel, acelerando o

processo.

Quanto menor for o volume do banho, melhor serdo a absorcdo

€ 0 esgotamento do material curtente.

5.4.3. TINGIMENTO

. Objetivo:

Conferir ao couro uma cor através do uso de corantes.

Para efetuar o© tingimento ¢é importante considerar os
seguintes pontos:

- Comportamento do couro relativamente aos corantes;

- Grau de penetracgdoc desejado;

- Propriedades dos corantes no gue ressalta a
tonalidade, intensidade, sclidez, cobertura, outros:

- Artigo pretendido e suas caracteristicas.

Na préatica o tingimento é feito em fuldo. Este normalmente
alto e estreito para favorecer a penetragdo e a rapida

distribuigdo do corante.

CORANTES
Sao substancias organicas que possuem cor e sdo capazes de

transmitir esta cor a outros materiails.

Os corantes podem ser naturais ou sintéticos. Tecnicamente

classificam-se como:

Acidos

Corantes anidnicos ; Diretos

Especiais para couro
Complexo-metalicos

Corantes catidnicos - Basicos
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A selegdo do corante deve ser sempre feita tendo em conta:

solubilizacgio;

poder de igualacgdo;
esgotamento;

velocidade de montagem;
intensidade;

tonalidade;

[
B o B 3 o o p

solidez.

A adigdo dos corantes deve ser feita de uma forma lenta e
com o fuldo em continuo movimento; em alguns casos, ©0 corante
pode ser adicionado ao pbé.

Quando se pretende um tingimento mais intenso pode-se
recorrer ao processo designado por REMONTAGEM: adigdo de uma

parte de corante, sua fixagdo e nova adigdo de corante.

. Fatores:

— pPH3:

O comportamento titorial dos corantes depende do pH do
banho em relacdo ao ponto isoelétrico dos couros. Com um pH
préximo ao ponto isoelétrico obtém-se maior uniformidade e maior
penetrag¢do, enquanto que se afastarmos o pH do banho do ponto

isoelétrico do couro, o tingimento serd mais superficial (maior

reatividade) .

- Temperatura:
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[

De um modo geral, quanto mais elevada a temperatura, mais
rapida & a fixagado do corante, e mais superficial e irregular o
tingimento. Com o emprego de temperaturas mais baixas, a fixacdo

se processa mais lentamente e a penetragido é maior.

- Volume do banho:
Quanto maior o volume do banheo, mais superficial serd o
tingimento. Assim, com volumes menores, a penetracido é mais

profunda.

- Tempo:

O tempo val variar de acordo com o tipo de tingimento que
se quer: superficial, profundo, atravessade, uniforme, etc.
Quanto mais curto for o tempo de tingimente, tanto mais

desuniforme serd o resultado.

- Dimensdes do fuliao:
Quanto maior for o fulido e o peso da partida de peles,

tanto maior serd o trabalho mecédnico e melhor a penetragdo dos

corantes.

-~ Tipo de corante:

0 tingimento, depende evidentemente do tipo de corante,
isto &, da sua carga, do tamanho molecular, da maior ou menor
quantidade de determinados grupos polares na molécula corante,

etc.
~ Qualidade da agua:
Aguas duras prejudicam a solubilidade e a atuagdo dos

corantes.
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- Tipo de recurtimento:

Os agentes recurtentes influenciam na intensidade do
tingimento. Por exemplo, recurtentes metalicos intensificam as
cores, enquanto a utilizagdo de taninos fendlicos dido cores mais

claras.

-~ Modo de carregamento:
As peles devem ser carregadas uma a uma e bem abertas, para
evitar "empacotamentos" no interior do fuldo e consequentemente

0 aparecimento de manchas e couros com tonalidades diferentes.

5.4.4. ENGRAXE

e Objetivo:

Separar as fibras do couro, rodeando-as com uma substdncia
que atue como lubrificante, diminuindo assim o© atrito interno
entre elas.

Na pratica as peles sdo tratadas em fuldo numa emulsdo de
6leo em agua (60°C).

Esta operacdo contribui para conferir maciez, flexibilidade
e resisténcia ao rasgamento.

0s produtos de engraxe podem ser de origem animal, vegetal
ou mineral. Atendendo & sua natureza quimica podem classificar-
se em hidrocarbonetos, triglicerideos, esteres e produtos
modificados.

No engraxe do courc ao cromo utilizam-se normalmente
emulsdes anidénicas. Quando se pretende um engraxe superficial
utiliza-se uma gordura catiénica na fase final de tratamento.

Na selecdo do tipo de gordura, deve-se considerar sempre o

método de secagem a utilizar.
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L] Fatores:

- Cardter do couro a engraxar;

-~ Tipo de gordura a utilizar;

- pH;

- Espessura do couro;

- Volume do banho;

- Presenc¢a de sals neutros.

Apbés o engraxe e da lavagem final, as peles sdo retiradas
dos fuldes e postas em cavaletes de madeira (forrados com

plastico) e ficam em descanso por algumas horas.

5.5. SETOR DE SECAGEM

O pisc serd de concreto &aspero e a iluminagdo natural com
lampadas fluorescentes.
Com o auxilio de empilhadeira, as peles sdo levadas para o

secadeor a vacuo.

5.5.1. SECAGEM

. Objetivo:
Reduzir o teor de agua dos couros a 14%, que €& a
quantidade representada pela 4agua ligada quimicamente as

proteinas e pela agua dos capilares finos.

5.5.1.1. Secagem a vacuo

Nesta operacdoc as peles sd&o estiradas sobre uma mesa
metdlica (a¢o inoxidavel) com a flor a favor desta. No interior

da mesa circula &gua quente cujo calor é transferido para a pele
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através da placa inoxidavel. Depois do couro estirado na mesa,
faz-se descer a tampa desta formando um conjuntce hermético onde
se forma o vacuo através da bomba adequada. Apdés um tempo de
permanéncia na mesa (2 min.) controlado por temporizador, a uma
temperatura adequada (70°C), ou couros sidoc submetidos a uma
secagem complementar no aereo. As peles perderam de 25 a 30% da
umidade.

As peles depois desta operagdo vdo para o condicionamento,

através de cavaletes com rodas.

5.5.2. CONDICIONAMENTO

Durante uma secagem, as fibras do couro unem-se entre si
originando um couro duro e compacto. Neste estado, ndc pode ser
submetido a qualquer trabalho mecanico, a fim de evitar graves
prejuizos com relagdo ao aspecto e as caracteristicas da camada
flor. 1Isto implica na necessidade de um condicionamento do
material.

Com o condicionamento,a umidade & elevada para 28 a 32%.

Esta operacdoc serd feita com uma maquina que apresenta um
chuveiro na sua parte central, sobre uma esteira rolante. Esta
levard a pele, com o carnal a ser molhado. As peles depois seréo
empilhadas, carnal com carnal, onde permanecerdo cerca de 8

horas.

5.5.3. AMACIAMENTO (OPERACAO MECANICA)

0 amaciamento é uma operagdo mecdnica cuja finalidade &

proporcionar flexibilidade ac couro. Isto se consegue por meio
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de uma agdo mecinica que separa as fibras do couro. A maquina
utilizada é a de amaciar couros - sistema de pinos.

Para o camurc¢do utilizaremos o fuldo de bater para ganhar
mais flexibilidade.

E um fuldo onde sido utilizadas paletas onde colocam-se o0s
couros a serem amaclados com bolas de borracha (rotacido 15-18

rpm) .

5.5.4. SECAGEM FINAL

Uma wvez executado ¢ amaciamento, a umidade deverd ser
reduzida até cerca de 14%. Esta ultima secagem é executada com o

couro estaqueado em quadros especiais (toggling).

5.5.5. RECORTE

Operacdio feita manualmente com facas, retira dobras e
partes inaproveitdveis e uniformiza o <contorno do couro,

facilitando a operagdo de lixar.

5.5.6. LIXAMENTO (OPERAGAO MECANICA)

» Cbjetivo:

Executar as devidas corregdes da flor, visando eliminar
certos defeitos e melhorar o aspecto do material.

A méquina de lixar tem o abrasivo (lixa) enrolado sobre um

cilindro, sendo a sua granulometria variadvel conforme o trabalho

a executar.
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5.5.7. ELIMINACAO DO PO

. Objetivo:
Eliminar o pd proveniente do lixamento e com isso ndo

prejudicar o acabamento.

. Equipamento usado: Maquina de desempoar (escovas).

5.6. SETOR DE ACABAMENTO

O piso serda de concreto aspero e sua iluminagdo natural com

a utilizagdo de lampadas fluorescentes.

5.6.1. IMPREGNAGAO

Objetivo:

Firmar a flor solta, colando a flor no corium;

Melhorar a quebra do couro acabado, proporcionando quebra
fina;

- Uniformizar a superficie do couro, eliminando zonas de
absorcdo diferentes.

Empregam-se na operagdo resinas acrilicas (particulas

pequenas), sob forma de emulsdo ou de solugdo.

5.6.2. ACABAMENTO

Confere ao couro sua apresentagdo e aspecto definitivos.
Poderd melhorar o brilho, o toque e certas caracteristicas
fisico-mecénicas, tais como impermeabilidade a agua, resisténcia
a friccdo, solidez & 1luz, etc. Com o acabamento, poderdo ser

eliminadas ou compensadas certas deficiéncias naturais.
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Pelo acabamento sdo aplicadas ao couro camadas sucessivas
de misturas & base de ligantes e pigmentos, cuja composigdo
poderd ser modificada de acordo com o suporte e as qualidades do
filme desejado.

Assim, poderdo ser aplicadas:

- Camada de fundo: deve fechar a superficie do couro,
ancorar a pelicula, ser macia e eléastica;

- Camada de cobertura: deve igualizar a superficie,
conferindo-lhe o aspecto desejado;

- Camada de lustro: deve ser responsavel pelo brilho, tato

e resisténcia externas.

COMPOSIGCAO DO ACABAMENTO

] Orgénicos
Pigmentos
Inorgéanicos

]
| Termopléasticos
¢
J

Ligantes
Termofixos

Corantes

Penetrantes

Agente de cobertura
Auxiliares Agente de toque

Ceras

Espessantes
Solventes

1 Lacas aquosas
Lacas ¢
} Lacas organicas
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TIPOS DE ACABAMENTOS QUE O CURTUME BRASIL IRA REALIZAR DE

IMEDIATO E OUTROS QUE PODEREMOS REALIZAR:

- ACABAMENTO ANILINA

Os pigmentos sdo excluidos totalmente. Com este tipo de
acabamento, procura-se salientar a aparéncia e o aspecto natural

do couro.

- ACABAMENTO PIGMENTADO
Sdo empregados quando hé& necessidade de efetuar corregdes
mais profundas, visando diminuir os defeitos naturais da

matéria-prima. Encobrem o desenho e o aspecto da flor.

- ACABAMENTO SEMI-ANILINA
Acabamento com um certo poder de cobertura, conseguido pela
adigdo de produtos adequados e moderadas quantidades de

pigmento.

- ACABAMENTO PULL-UP
Peles com aspecto gurduroso, em cores preferencialmente
escuras e que ao serem dobradas experimentam um forte

clareamento, reversivel quando relaxadas.

- ACABAMENTO VERNIZ

Acabamento carregado onde, a camada do verniz (laca) é 4 a

5 vezes maior que o acabamento normal.

U Equipamento utilizado para aplicagdo do acabamento:

- Tunel de secagem com cabine dupla de pintura;
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O Curtume Brasil contaﬁé com um tunel de secagem com cabine
de pintura automatica, e trabalhard com todos os artigos que
iremos realizar.

A maquina é essencial para o setor de acabamento pois
realiza acabamentos ligeiros e uniformes. Ela apresenta uma
cinta transportadora composta por uma infinidade de cordas
plésticas e cuja velocidade pode ser controlada.

O cabegote pigmentador rotativo é equipado com 6 pistolas,

com equipamento de pintura "air-less".

5.6.3. PRENSAGEM (OPERAGAO MECANICA)

A prensagem ¢é uma operagdo essencial nas operacgdes de
acabamento, apresentando duas fungodes:
- Gravar ou estampar;

- Prensar sem deixar qualquer desenho na pele.

. Equipamento utilizado: prensa rotativa para estampar e
prensar couros.

A intensidade do efeito de gravagdo depende da matriz da
chapa utilizada, do tempo de retengdo, da temperatura da prensa,
da pressdo e das caracteristicas da pele.

0 setor de acabamento contard com a presenga de chapas de
aco que terdo o objetivo de dar uma nova estampagem a pele,

permitindo imitag¢des tipo:
- Jacaré;

- Pbdlvora;

- Qutras.

59



5.6.4. POLIMENTO (OPERAGAC MECANICA)

O polimento nd3o é considerado uma operagdo essencial, mas a
sua introdugdo nos processos de acabamento permite obter flores
mals finas, mais abatidas ou mais acetinadas.

As maquinas de polir sido compostas essencialmente por um
cilindro que serve de transportador da pele e outro cilindro

lustrador.
5.7. SETOR DE EXPEDIGAO

5.7.1. MEDIGAO DOS COUROS

0Os couros sdo comercializados por peso (solas) ou por area

(couros leves).

. Equipamento utilizado: maquina de medir eletrdnica.
Esta maquina baseia-se no principio da medida através de
feixe de 1luz e a sua avaliagcdo ¢é feita por equipamento

eletrbnico.

Neste setor os couros sio classificados, medidos, embalados

e estocados.
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6. OUTROS SETORES DO CURTUME

6.1. SETOR ADMINISTRATIVO

Ambiente onde se encontra o corpo diplomdtico da empresa.

Situado na area frontal do curtume.

0 piso serd de cerédmica e a iluminagdo natural com lampadas

fluorescentes. A cobertura com lajes pré-moldadas.

6.2. INSTALACOES SANITARIAS

Consciente do volume de funciondrios e com o objetivo de
oferecer o bem estar a seus funcionarios, o projeto tenta
solucionar o excesso no fluxo aos sanitdrios, instalando nos

diversos setores da empresa, 1 WC masculino e um 1 WC feminino,

equipando-os com armarios.

6.3. OFICINAS DE MANUTENCAO

Estas oficinas s3o wvitais para o bom funcionamento das
maquinas e equipamentos do sistema produtivoe da empresa,
evitando quebras e atrasos na produgdo. Contaremos com:

- 1 oficina mecanica;

- 1 carpintaria.

Localizam-se na parte externa do curtume.

O piso serd de concreto aspero e a ilumina¢do natural com

lampadas fluorescentes. A cobertura com fibrocimento.
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6.4. ALMOXARIFADO

E o ambiente da empresa, onde estardo presentes todos os
produtos quimicos que entrardo na produgdo e componentes
necessarios para as maquinas.

C almoxarifado deve se apresentar organizado e bem
controlado.

E indispensavel a presenca de balancas no almoxarifado e
também é importante contar com materiais auxiliares como : sacos
de papel, tambores e baldes.

Localizade na parte interna do curtume.

0 piso serd de concreto aspero e a iluminagdo natural com

lampadas fluorescentes. A cobertura com lajes pré-mocldadas.

6.5. REFEITORIO

Ambiente oferecido aos operarios gque ndo queiram se
deslocar para casa em hora de alimentagdo, devideo a distéancia.
Equipado com fogdo, geladeira e pias.

Localizado na parte externa do curtume.

0 piso serd de cerdmica e a iluminag¢do natural com ldampadas

fluorescentes. A cobertura com lajes pré-moldadas.

6.6. SALA DE EXPEDIGAO

Ambiente da empresa onde se classifca, mede, embala e
estoca o produto final para ser vendido. Situa-se junto ao setor

de acabamento.
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O piso sera de concreto aspero e a iluminacdo natural com

léampadas fluorescentes.

6.7. CASA DE FORCA

Responsavel pelos transformadores de energia. Contard com
grupo gerador de eletricidade. Localizada na parte externa do
curtume.

O piso serd de concreto éspero e a iluminagac natural com

lampadas fluorescentes. A cobertura de fibrocimento.

6.8. CURTUME PILOTO

Ambiente onde sdoc desenvolvidas férmulas para melhoras nos
processcs do sistema produtivo e para conhecer produtos novos.

Localizado na parte central do curtume, acima do

almoxarifado geral.

0 piso serd de concreto aspero e a iluminagdc natural com

lampadas fluorescentes.

6.9. GUARITA/POSTO DE FREQUENCIA

Ambiente onde sera feita a guarda do curtume, bem como
acesso de todos os funciondrios e visitas.

Ao lado da guarita situard a balanga que se destina a pesar
caminhdes que chegam com peles salgadas e produtos quimicos.
Também pesa caminhdes de transporte da empresa para nao

ultrapassar o peso maximo quando da entrega dos couros.
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A guarita terd piso de cerdmica e a iluminagdo natural com

lampadas fluorescentes. A cobertura com lajes pré-moldadas.

6.10. ESTACIONAMENTO

Ambiente destinado ao estacionamento de carros e bhicicletas

dos operarios.

6.11. CASA DA CALDEIRA

Responsavel pelo fornecimento de wvapor para os diversos

setores produtivos.

Localizada na parte externa do curtume, proéxima da
produgdo, ecconomizando nos custos com tubulagdes.

0 piso serd de concreto aspero e a iluminagao natural com
lampadas fluorescentes. A cobertura com fibrocimento.

Localizagdo - 20m do galpdoc e outras instalagdes vizinhas

por medidas de segurancga.

6.12. SALA MEDICA

Equipada com os primeiros socorros e a presenga diaria de
um médico e uma enfermeira, em média 3h, para atender os
. funcionadrios com problemas de saude.
Localizada na parte externa do curtume.
0 piso serd de ceramica e a iluminagdo natural com lampadas

fluorescentes. A cobertura com lajes pré-moldadas.
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6.13. SALA DOS TECNICOS E ESTAGIARIOS

Ambiente onde os técnicos trocam idéias, pesquisam e
comandam a produgdo. Equipada com catalogos, livros, outros.

Situada na parte interna do curtume.

O piso sera de ceramica e a iluminag¢do natural com lampadas

fluorescentes.

6.14. CIPA - CONSELHO INTERNO DE PREVENGAO DE ACIDENTES

Localizado em posigdo estratégica no curtume, possibilita
atender de forma imediata algum acidente que venha a ocorrer na
empresa. Para acidente de maior gravidade, um veiculo da empresa

aguarda qualquer emergéncia.

6.15. DEPOSITO DE MATERIAL INFLAMAVEL

Ambiente da empresa, onde estardo presentes todos os
produtos inflamaveis.

Localizado na parte externa do curtume.

O piso serd de concreto aspero e a iluminag¢do natural com

lampadas fluorescentes. A cobertura com fibrocimento.
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7. SELECAO DA TECNOLOGIA

- REMOLHO

300% &gua a 25°C

Rodar 30'

Esgotar

300% &agua a 25°C

0,2% tenso-ativo anidnico
1,0% carbonato de sbédio

0,3% enzimas

Rodar 4h

Controle: Teste do Arame
pH = 9,2 = 9;5

Esgotar

300% agua a 25°C
Rodar 15'

Esgotar

- PRE-DESCARNE (OPERAGAO MECANICA)
- APARACAO (OPERAGAO MANUAL)

- PESAGEM

- DEPILAGAO/CALEIRO

30% &agua a 25°C

1,0% amina

2,0% sulfeto de sdédio
1,0% hidréxido de céalcio
0,2 tenso-ativo anidnico
Rodar 90'

Verificar depilagao
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+ 270% &agua a 25°C

2,0% hidréxido de céalcio

Rodar 60'

Parar 60'

Rodar5'/h até completar 18h

Controle:pH = 11,5 - 12,0
Inchada
Depilada

Esgotar

300% &agqua a 25°C

Rodar 15'

Esgotar

- DESCARNE (OPERAGCAO MECANICA)

APARAGCAO (OPERAGAO MANUAL)

DIVISAO (OPERAGAO MECANICA)

PESAGEM (PESO TRIPA)

I

DESCALCINAGAO/PURGA
300% agua a 35°C

Rodar 20'

Esgotar

50% agua a 35°C

1,5% sulfato de amdénio
0,2% tenso-ativo idnico
Rodar 30'

1,5% metabissulfito de sdédio
Rodar 30'

Controle:pH = 7,5 - 8,5

& Incolor (Ind.

Fenoftaleina)
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+ 0,7% purga pancreatica (2000 UFG)

Rodar 60'

Controle: Teste da pressédo do dedo
Teste do estado escorregadio
Teste do afrouxamento da rufa

Esgotar

300% éagua a 25°C

Rodar 15'

Esgotar

- PIQUEL/CURTIMENTO
80% &agua a 25°C
8,0% cloreto de soédio
Rodar 10' (6-7°be)
0,5% alvejante
Rodar 20'
0,6% &acido férmico
Rodar 30'
0,8% &cido sulfurico
Rodar 2,5h
Controle:pH = 2,5 - 3,0
& Amarelo (Ind. VBC)
+ 3,0% sais de cromo com 33% basicidade
Rodar 2h (& Atravessado)
+ 5,0% sais de cromo com 66% basicidade
Rodar 8h
Controle:pH = 3,6 - 4,0

@ Verde amarelado (Ind. VBC)
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Retragdo: 0-5% (um pedago de couro é
deixado por 1' num recipiente com agua a 98-
100°C)

Esgotar

200% &agua a 25°C

0,1% fungicida

Rodar 30'

Esgotar

- REPOUSAR: + 18h para haver melhor complementagdo da

reagdao cromo-pele.

- ENXUGAR E ESTIRPAR (OPERAGAO MECANICA)

- REPQUSAR: para que os couros readquiram a espessura

normal.

- CLASSIFICAGAO (OPERAGAO MANUAL)
- REBAIXAR (OPERAGAO MECANICA)

- PESAGEM

REUMEDECIMENTO

300% agua a 25°C

0,2% tenso-ativo anidnico

Rodar 30'

Controle: Couro umido e deslizando
Esgotar

300% agua a 25°C

Rodar 15"

Esgotar
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- NEUTRALIZAGAO

100% &agua a 25°C

1,0% formiato de soédio
Rodar 15'

0,8% bicarbonato de sédio
Rodar 25'

Controle:pH 4,2 - 4,5

@ Verde (Ind. VBC)

Esgotar

300% &agua a 25°C

Rodar 15'

Esgotar

- RECURTIMENTO/TINGIMENTO
80% &gua a 25°C

2,5% tanino sintético auxiliar
Rodar 10

5,0% tanino vegetal

2,5% corante

0,5% auxiliar de tingimento
Rodar 40'

2,0% resina acrilica anidnica
Rodar 20'

1,25% &cido férmico

Rodar 15'

1,0% sais de aluminio

Rodar 15'

Esgotar

50% agua a 60°C

1,0% corante

Rodar 15°
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0,5% acido férmico
Rodar 15!
Esgotar
- ENGRAXE
100% &agua a 65°C
3,0% 6leo sulfatado
3,0% 6leoc sintétio
1,0% éleo mocotd
35% &gua a 60°C
Rodar 40'
0,5% 6leo catidnico
Rodar 15"
0,5% &cido formico
Rodar 15'
Controle:Ver esgotamento
pH = 3,5 - 3,6
Esgotar
300% agua a 25°C
Rodar 15°'
Esgotar
Acavaletar
- VACUO
- AEREO
PREPARACAO PARA O ACABAMENTO:
- CONDICIONAMENTO (OPERAGAO MECANICA)
- AMACIAMENTO (OPERAGAO MECANICA)
- SECAGEM FINAL (TOGGLING)
- RECORTE {(OPERAGCAQO MANUAL)
- LIXAMENTO (OPERAGAO MECANICA)

- ELIMINACAO DO PO (OPERAGAO MECANICA)
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- IMPREGNAGCAO

Resina macia e de particulas pequenas 300 g/1
Penetrante 50 g/1
Agua 650 g/1
Aplicacgdo: Uma demdo de escova

Descansar 1Ch
Prensar 60°C/100atm

OBS:Aplicada somente em couros lixados e com problema de flor solta.

- ACABAMENTO

I IX
PIGMENTO 150
AGua 420
CERA 50
PENETRANTE 30
AGENTE COBERTURA 50
RESINA MEDIA C/ALTA PEGAJOSIDADE 200
LIGANTE PROTEICO 100
LACA 470
SOLVENTE | 500
AGENTE TOQUE 30
Aplicacado:

I -» 1 + Pistela
Prensar 70°C/100atm
2 a 4 + Pistola

II-» 1 + Pistola

Prensar 90°C/70atm.
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8. SELEGAO DOS EQUIPAMENTOS

Sdo dispostos no curtume de acordo com o fluxo produtivo
especifico - forma de U. Alguns equipamentos, que requerem
pericia e cautela no seu manuseio quando do trabalho com o
produte a ser gerado, precisa de um empregado técnico
qualificado para a sua operagao.

A efetivacdo da operagdo de trabalho na maquina de forma
adequada proporcionarad o processamento gquimico almejado para se

obter o produto final desejado.

8.1. PORTARIA

8.1.1. BALANCA PARA PESAR CAMINHAO

Capacidade 100,000 Kg
Quantidade 01
8.2. BARRACA

8.2.1. BALANCA

Capacidade 3.200 Kg
Quantidade 01

Marca TOLEDO
8.3. RIBEIRA

8.3.1. FULOES DE REMQLHO E CALEIRO

Capacidade 15.000 Kg

Dimensao 4,20(D) x 4,50(L}) m
Quantidade 02

Marca PAZON

RPM 3

cv 40
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8.3.2. MAQUINA DE DESCARNAR HIDRAULICA COM PNEUMATICO

Largura 6.400mm
Profundidade 1700mm
Altura 1600mm
Produgac horaria 150 couros
Operarios ocupados 02

Poténcia do motor 55 CV/HP
Peso bruto 7.000 Kg
Quantidade 01

Marca . SEIKO DC-31

8.3.3. MAQUINA DE DIVIDIR

Largura 5.700mm
Profundidade 1.740mm

Altura 1.740mm

Produgdo horaria 180 couros
Operéarios ocupados 04

Poténcia do motor 26,5 CV/HP

Peso bruto 6.200 Kg

Quantidade 01

Marca SEIKO DV-27 CACIQUE

8.3.4. BALANCA

Capacidade 3.200 Kg
Quantidade 01
Marca TOLEDO

8.4. SETOR DE CURTIMENTO

8.4.1. FULOES DE CURTIMENTO

Capacidade 4.800 Kg

Dimenséo 3,25 (D) x 3,25(L)m
Quantidade 03

Marca PAZON

RPM 8

cv 40
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8.4.2. MAQUINA DE ENXUGAR E ESTIRAR

Largura 4,800mm
Profundidade 2.200mm
Altura 1.750mm
Produgdao horéria 180 couros
Operéarios ocupados 03

Poténcia do motor 45 CV/HP
Peso bruto 9.700 Kg
Quantidade ¢l

Marca SEIKC EX-27

8.4.3. MAQUINA DE REBAIXAR HIDRAULICA

Largura 3.435mm
Profundidade 1.430mm

Altura 2.050mm

Produgdo horaria 150 meios couros
Operarios ocupados 01

Poténcia do motor 57 CV/HP

Peso bruto 7.400 Kg
Quantidade 01

Marca ENKQ RHF 1200

8.5. SETOR DE RECURTIMENTOQ

8.5.1. BALANCA

Capacidade 3.200 Kg
Quantidade 01
Marca TQLEDO

8.5.2. FULOES DE RECURTIMENTO

Capacidade 1.700 Kg

Dimenséo 3,00(D) x 2,50(L) m
Quantidade 03

Marca PAZON

RPM 12

cv 30
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8.6. SETOR DE SECAGEM

8.6.1. SECADOR A VACUO VERTICAL - 2 MESAS

Largura 1.860mm
Profundidade 4.200mm
Altura 2.200mm

Produgdo horéaria

60 meios couros

Operarios ocupados 04
Poténcia do motor 10 CV/HP
Peso hruto 4.110 Kg
Quantidade 062

Marca IMAC - MTE

8.6.2. MAQUINA DE CONDICIONAMENTOS

Dimensdo
Produgdo horaria

2.000 x 4.000mm
400 melos couros

Operéarios ocupados 02
Quantidade 01
Marca MQSCONI

8.6.3. MAQUINA DE AMACIAR - SISTEMA DE PINOS

Dimensdo 1.130 x 3.075mm
Produgdo horaria 150 meios couros
Operarios ocupados 02

Quantidade 01

Marca STROJOSVIT

8.6.4. TOGGLING - 40 QUADROS

Dimensdo 1.800 x 3.600mm
Producéao horéaria 100 meios couros
Operarios ocupados 04

Poténcia instalada 10 CV

Consumo de vapor 120 Kg/h
Temperatura 20 a 80°C

Peso liquido 11.000 Kg

8.6.5. FULAO DE BATER

Capacidade 2.100 Kg

Dimenséo 3,00(D) x 3,00(L) m
Quantidade 01

Marca PAZON

RPM 12

Ccv 40
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8.6.6. MAQUINA DE LIXAR PRIMOROSA

Larqura 3.300mm
Profundidade 2 .350mm

Altura 1.330mm
Produg¢do horéaria 120 meios couros
Operarios ocupados 01

Poténcia do motor 20 CV/HP

Peso bruto 2.400 Kg
Quantidade 01

Marca : ENKO LMP 1600

8.6.7. MAQUINA DE DESEMPOAR PNEUMATICA

Dimensao 2.500 x 1.850mm
Producédo horéria 200 meios couros
Operéarios ocupados 02

Quantidade 01

Marca ENKO

8.7. SETOR DE ACABAMENTO

8.7.1. CABINE DE PINTURA AUTOMATICA COM TUNEL DE SECAGEM

Largura 5.100mm
Comprimento 6.200mm

Altura 2 .300mm

Peso liquido 4.110 Kg
Poténcia dos motores 7,5 CV/HP
Producgdoc horaria 600 meios couros
Operarios ocupados 02

Quantidade 01

Marca GUTTLER SR 3400

8.7.2. PRENSA HIDRAULICA

Dimenséao 1.500 x 1.000mm
Produgédo horaria 100 meios couros
Operarios ocupados 02

Quantidade 01

Marca COPL

8.7.3. MAQUINA DE MEDIR

Dimensao 3.000 x 6.000mm
Producdo horéaria 400 meios couros
Operarios ocupados 02
Quantidade 01

Marca MASTER



8.8. CURTUME PILOTO

8.8.1. FULOES DE LABORATORIO

Dimenséao 900 x 400mm
Quantidade 03

Marca ENKO

RPM Regulavel
Ccv 1,0 CV/HP
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9. CONTROLE FiSICO-MECANICO E FiSICO-QUIMICO DA QUALIDADE
EM COUROS

O couro deve sempre atender determinados requesitos, de
acordo com a sua utilizacgdo.

Estas exigéncias dificilmente serao satisfeitas
controlando-se apenas os processos de curtimento e acabamento. E
necessdrio que a indistria tenha uma politica global no que se
refere a qualidade.

O estabelecimento de um programa de garantia da qualidade
"induz as pessoas a fazerem melhor aquilo que fazem”. Por gque
perder tempo refazendo o que foi mal feito?

0s ensaios fisico-mecdnicos e os ensaios fisico-quimicos
sdo instrumentos utilizados para garantir a qualidade.

Os laboratérios permitirdo a realizagdo de ensaios de
controle de qualidade de produtos acabados (curtidos) e de
matérias-primas utilizadas no seu fabrico a fim de verificar a
sua conformidade com os padrdes requeridos.

O Curtume Brasil terd apenas o laboratério fisico-quimico.

Ja os ensaios fisico-mecanicos serdo executados no Procurt.

9.1. EQUIPAMENTO

Os equipamentos necessarios para a realizagdo dos
principais ensaios fisico~-quimicos sdo os seguintes:

- Agitadores;

Cépsulas (porcelana);

Balanga analitica;

Cadinhos (porcelana);

i

Bstufa;

Dessecador;
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- Material de vidro diverso;
- Mufla;

- Placa de aquecimento;

- Telas de amianto;

- Bico de Busen;

- Pingas;

- Destilador;

- Reservatoérios;

- Termdémetros;

- Pissetas;

- Aparelho Dean-Stark.

9.2. PROGRAMA

9.2.1. MATERIAS-PRIMAS

- Matéria ativa engraxante;

- Dosagem de cinzas - Matéria graxa;

- Teor de cinzas - Corantes;

- Determinagdo da homogeneidade - Corantes;

- Estabilidade e resisténcia a &lcalis - Corantes;

- Estabilidade face a acidos - Corantes;

- Determinagdo da concentracgdo: cloreto de sédio,
sulfeto de sbédio, metabissulfito de sbédio, sulfato de
aménio, &cido sulfurico, é&cido férmico, bicarbonato de
s6édio, formiato de sédio e carbonato de sdédio;

- Determinacdo da concentragdo do sal de cromo e sua

basicidade.
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9.2.2. ANALISE DE BANHOS

Banho de Remolho - Teor de cloreto de sédio;

Banho de Caleiro - Alcalinidade;

Banho de Descalcinagdo e Purga - Alcalinidade;
- Banho de Piquel - Determinagdo da acidez;
- Banho de Curtimento - Teor de 6xido de cromo;

- Banho de Engraxe - Esgotamento.

9.2.3. ANALISE NO COURO CUTRIDO AO CROMO

- Determinacgdo do 6xido de cromo.
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10. INVESTIMENTO NO PROJETO

Avaliar o investimento total ¢é wuma das tarefas mais
importantes associadas ao projeto de viabilidade, porque o total
a ser investido é muito relevante em termos de viabilidade.

Alguns dos valores do projeto podem ser determinados de
modo relativamente rapido e com razoavel grau de precisao, ao
passo que outros serao de determinacdo dificil e,
frequentemente, imprecisos.

Alguns elementos béasicos sdo de grande importancia na
avaliacgdo do orcamento, sdo eles:

- Custo previsto — Prego vezes a quantidade fisica dos
diversos insumos.

-~ Possiveis alteracdes desses pregos e eventuals flutuagbes
da procura em consequéncia do uso da capacidade instalada, que
podem afetar os custos previstos incialmente.

Tentamos assegurar um controle da qualidade dos dados que
foram levantados langando miao de todos os recursos possiveis
para que o levantamento fosse adequado, para a estimativa dos

custos.

82



10.1. MATERIA-PRIMA

Délar comercial

MATERIA-PRIMA PRECO/KG | QUANTIDADE TOTAL
(US$) (KG)
Couros 0,51 230.000 | 117.300,00
Tensc-ativo G, 89 1.840 1.637,60
Carbonato de sédio 0,85 2.300 1.955,00
Enzimas 1,50 690 1.035,00
Amina 1,30 2.300 2.990,00
Sulfeto de sédio 1,24 4.600 5.704, 00
Hidrdéxido de célcio 0,12 6.900 828,00
Sulfato de amdnio 0,30 3.450 1.035,00
Metabissulfito de sédio 0,40 3.450 1.380,00
Purga pancreatica 1,55 1.610 2.495,50
Cloreto de sddio 0,09 18.400 1.656,00
Alvejante 1,12 1.150 1.288,00
Acido férmico 1,63 2.415 3.936,45
Acido sulfurico 0,69 1.840 1.269, 60
Sal de cromo 1,89 18.400 34.776, 00
Fungicida 0,83 230 120, 90
Formiato de sddio 1,02 460 469,20
Bicarbonato de sédio 0,85 368 312,80
Tanino sintético 2,41 1.150 2.771,50
Tanino vegetal 2,27 2.300 5.221,00
Corante 3,27 1.150 3.760,50
Sais de aluminio 1,70 460 782,00
Aux. Tingimento 1,10 230 253,00
Resina acrilica 2,41 920 2.217,20
Oleo sulfatado 4,96 1.380 6.844, 80
Oleo sintético 4,96 1.380 6.844, 80
Oleo mocotéd 4,31 460 1.982, 60
Oleo catiénico 4,96 230 1.140,80
Resina impregnagao 2,46 1.035 2.546,10
Pigmento 3,10 517,5 1.604,25
Cera 0,84 172,5 144,90
Penetrante 0,86 103, 5 89,01
Agente cobetura 1,12 172,5 193,20
Resina acabamento 2,46 690 1.697,40
Ligante protéico 2,49 345 859, 05
Laca 6,46 1.621,5 10.474,89
Sclvente 2,81 1.725 4.847,25
Agente toque 1,12 103,5 115, 92
Amoniaco 0,80 20 16, 00
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10.2. FOLHA PAGAMENTOQ/MES

PESSOA SALARIO N° DE TOTAL
MENSATL PESSOAS
Dir. Presidente 1.344,92 1 1.344,82
Dir. Comercial 627,60 1 627,60
Dir. Producgéo 627,60 1 627,60
Dir. Financeiro 627,60 1 627,60
Sec. Executiva 179,31 1 179, 31
Office-boy 89, 65 1 89, 65
Pessoal escritério 134,48 16 2.151,68
Seventes 89,65 1 89,65
Médico 601, 30 1 601, 30
Enfermeira 179,31 1 179,31
Técnico 448, 30 4 1.793,20
Vigia 179, 31 1 179,31
Motorista 179, 31 2 358, 62
Eletricista 179,31 1 179, 31
Mecénico 179,31 1 179,31
Carpinteiro 179, 31 1 179,31
Cozinheiro 179,31 1 179, 31
Ajud. cozinha 89, 65 2 179, 30
Aux. Laboratério 89, 65 1 89,65
Pedreiro 134,50 1 134,50
Porteiro 134,50 1 134,50
Recepcionista 179,31 1 179,31
Op. qualificado 134, 48 14 1.882,72
Op. ndo qualificado 89, 65 53 4.751,45
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10.3. MAQUINAS E EQUIPAMENTOS

MI-’\QU INA/EQUIPAMENTO CUSTO N° TOTAL (USS$)
UNITARIO

Balanga p/caminhéao 11.206,89| 1 11.206,89
Balanga 1.034,48 ] 3 3.103, 44
Fulao Rem/Cal. 1.379,31 2 2.758,62
Maqg. descarnar 7.758,62 1 7.758,62
Maqg. dividir 8.275,86| 1 8.275,86
Fuldo curtimento 1.379,31| 3 4,137,93
Mag. enxugar 2.008,96 | 1 2.068,96
Mag. rebaixar 3.448,27 1 3.448,27
Fuldo recurtimento 1.379,31 3 4,137,093
Secader a vacuo 6.896,55| 2 13.793,10
Mag. condicionamento 2.586,20| 1 2.586,20
Mag. amaciar 5.344,82 1 1 5.344,82
Toggling 4,500,001 1 4.500,00
Fuldao bater 895,00 1 895, 00
Mag. lixar 5.172,41 ] 1 5.172,41
Maqg. desempoar 3.362,00| 1 3.362,00
Tunel (acabamento) 10.900,00| 1 10.500,00
Prensa 8.970,00 1 8.970,00
Maq. medir 6.035,00| 1 60.35,00
Fuldo ensaio 689,60 3 2.068,80
Compressor 862,00 2 1.724,00
Espessimetro 258,40 2 516,80
Termbmetro 34,55 2 69,10
Aerdmetzro 250,30 2 500, 60
Mesas 689,651 4 2.758,60
Caldeira 5.700,001 1 5.700,00
Empilhadeira 5.690,00) 2 11.380,00
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10.4. CUSTOS DE INVESTIMENTO DA ESTACAO DE TRATAMENTO

DE EFLUENTES

] Tratamento primario -~ Uss/t = 14.000,00
Curtume Brasil - Uss = 140.000, 00

. Tratamento do lodo - Uss/t = 8.000,00
Curtume Brasil - Uss = 80.000,00

. Tratamento bioldgico - Uss$/t = 12.000,00
Curtume Brasil - USs = 120.000,00
TOTAL Uss = 340,000, 00

10.5. CUSTOS DE FINANCIAMENTO DA E.T.E.

. Tratamento primarioc - Uss/t = 8.000, 00
Curtume Brasil - Uss$s = 80.000,00

. Tratamento do lodo - Uss/t = 6.000, 00
Curtume Brasil - Uss = 60.000,00

. Tratamento bioldgico - Uss/t = 2.000,00
Curtume Brasil - USS = 20.,000,00
TOTAL Uss = 160.000,00

* pados retirados da Revista do Couro - ABQTIC.

86

ot 4 e



10.6. ALIMENTACAO

Gasto por pessoa/més Us$ 40, 34

Gasto com 76 pessoas/mésUS$ 3.065,84

A alimentagdo ¢é dada aos operarios que estdo ligados

diretamente com a producgdo.

* Informagdo obtida com o Curtume N. Rezende.

10.7. ENERGIA

1000 Kwh Uss 85, 34
693.665 Kwh/ano

23.122 Kwh/més

TOTAL Uss 1.973,23

* Dado obtido com a CERON.

10.8. CONSTRUGCAO CIVIL

3,833 m*/SC
1 m®/8C Uss$ 103,45
TOTAL Us$ 396.523,85

* Dado obtido com a CONSTRULAR.
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10.9. AGUA

A agua utilizada pelo Curtume Brasil é proveniente de mina
d'agua, portanto os gastos durante o més serdo com a manutencgio

e produtos quimicos da E.T.E.

10.10. QUADRO GERAL

Matéria-prima Uss 234.665,22
Folha de pagamento/més Uss$ 16.918;32
Méquinas e equipamentos Us$ 133.172,95
Custos de investimento da E.T.E. Uss 340.000,00
Custos de funcionamento da E.T.E. Us$ 160.000, 00
Alimentagao Us$ 3.065,84
Energia Uss 1,993,223
Construgdo civil Us$ 396.523,85
TOTAL Uss 1.286.319,40
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11. DISTRIBUICAO DA PLANTA

O Curtume Brasil processara 400 couros/dia, tipo couros
grandes, pesando em média 25 Kg cada. Distribuidos da seguinte
forma:

150 Wet-blue

100 Semi-acabados

150 Acabados

Processard trabalhando 48 horas semanais, um egquivalente a
230 dias (tels. Com uma carga horaria de 1.600 horas/ano para
trabalhadores administrativos e 1.700 horas/ano para operdrios
da producédoc.

Quantidade de couros a trabalhar:

400 couros/dia x 230 dias/ano= 92.000 couros/ano

400 couros/dia x 25 Kg/couro = 10.000 Kg/dia

10.000 Kg/dia x 230 dias/ano = 2.300.000 Kg/ano

2.300.000 Kg/ano x 1.5p?/Kg 3.450.000 p?/ano
3.450 000 p2/ano + 10,82 = 318.854 m?/ano

11.1. COEFICIENTE 01

Produtividade de operdrios e produtividade homem.

p°  3.450.000p°

=172.500h —h
h-h 20p’/h -h
Pessoal operéario - 75% = 129.375 h - ©
Pessocal ndo operéario - 25% = 43.125 h - h

Adotando-se um valor de 1600 horas/ano, temos:

., 172.500
Numero de pessoas = ——— = 108
1.600
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Considerando~se as horas extraordinarias

e sabendo-se a

quantidade de horas operario, asseguramos um rendimento de 1.700

horas/ano.

Numero de operérios =
1.700

129.375

76

Logo, o setor administrativo é composto por 32 funcionadrios

e 0 setor produtivo comporta 76 operéarios.

11.2. COEFICIENTE 02

Aproveitamento da superficie coberta.

A constante para couros tipo grande € 900 p?/ano

o’ 3.450.000

m‘sc 900p° /ano /m?sSC

= = 3.833 m°sC

DISTRIBUIGCAO DA SUPERFICIE COBERTA

L SETOR % m2SC |
Fabricacao 68 2.606
Depdsito, classificacgdo e expedigdo 14 537
Laboratérios, escritérios e banheiros 8 307
Servicos gerais 10 383

100 3.833 |

{ TOTAL

DISTRIBUICAO DA SUPERFICIE COBERTA NA FABRICAGAO

| SETOR % m?*SC |
Ribeira 25 652
Curtimento 9 234
Recurtimento 19 495
Secagem 21 547
Acabamento 26 678

[ TOTAL 100 2.606 |
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11.3. COEFICIENTE 04

Fator de poténcia.

‘A constante de HPI, para couros grandes é de 450m?.

m? 318.854m’ /ano

= = 708HP; /ano

HP; 450m2/HP;

0 projeto prevé um excedente de 20% no HP que corresponde

a 142 HP, e somados, totalizam 850 HPj/ano. Este excedente visa o

funcionamento de: caldeira, compressores

motores.

DISTRIBUIGAO DO HP; POR SETOR

| SETOR %  HP;=850 |
Ribeira 24 204
Curtimento 14 119
Recurtimento 28 238
Secagem 20 170
Acabamento 14 119

[ TOTAL 100 850 |

11.4. COEFICIENTE 05

Simultaneidade.

Kwh Efetivo 693.665 Kwh/ano

Kwh Tedérico 1.156.109 Khw /ano

e

0,6

outros

pequenos
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Este coeficiente relaciona o efetivo consumo de energia

elétrica com o tedérico que deveria ser consumido quando todas as

maquinas trabalham simultaneamente.

11.5. COEFICIENTE 06

Consumo de produto quimico.

Para couros tipo grande ha uma média de base de 10 Kg de

produtos para cada couro.

92.000 couros/ano x 10 Kg PQ/couro - 920.000 Kg PQ/ano.

920.
Ribeira: S e 262.857 kg PQg /ano
3,5
920.000
Curtimento: ~———— = 613.333 kg PQc/ano
1,5
575.000
Acabamento: ———— = 19.167 kg PQp /ano
30

11.6. COEFICIENTE 07

Consumo de combustivel.

O petréleo tem poder calorifico igual a 10.500 cal/Kg.

A caldeira do Curtume Brasil funciona com 6leo combustivel

e consome 4.000 Kg comb/m?cald.

Assim, tem-se o consumo anual:

4.000 Kg comb/m2cald x 155 m2cald = 460.000 Kg comb.

0 valor do coeficiente sera:

Kg comb 460,000 Kg comb

- = 1,44 Kg comb/m’ couro

m? 318.854 m?
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O valor obtido 1,44 é um o6timo valor, mediante o wvalor

perfeito de 1,60 para couros grandes.

11.7. COEFICIENTE 08

Consumo de energia.
Kwh tebérico = 850 HP/ano x 0,736 Kwh/HP x 8h/dia x 21
dias/més x 11 meses/ano = 1.156.109 Kwh/ano.

Kwh efetivo = 1.156.109 x 60% = 693.665 Kwh/ano

Kwh Efetivo _  693.665 Kwh/ano _ 2,2Kwh / m°

m’ 318.854 m?/ano

11.8. COEFICIENTE 11

Rendimento operdrio.

Couros/ano 92.000
Operéario 76

= 1.210 couros/operario/ano

11.9. COEFICIENTE 12

Rendimento operdrio unitdrio.

RUFCOUrGS (816 o ZRORNO0 30.263 Kg couro/operario/ano

Operéario 76

11.10. COEFICIENTE 13

Disponibilidade de energia prdépria.

HP;
KVA

= 3—4
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Admitindo o valor médio 3,5, temos:

HP;
KVA = L =§0‘ = 243
3,9 3,5

Portanto, o curtume ira necessitar de um grupo gerador de

eletricidade com capacidade de 243 KVA.

11.11. COEFICIENTE 14

Consumo de dgua.

Liit 97.781.740
HREEOR e 2PV en Tikred oot

Couros 92.000

11.12. COEFICIENTE 15

Consumo unitdrio de dgua.

Litros = 92!1%&129 = 42 litros/Kg couro

Kg 2.300.000

11.13. COEFICIENTE 16

Transformag¢do.

2 2
B S8R0 W 136.692 Ky wig
Kg magq 2,3m’ /Kg maq
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11.14. COEFICIENTE 17

Peso das mdguinas.

Adotando-se 2.800 Kg/maq, para couros grandes, temos:

Kg mag _ 138.632
Magq 2.800

= 49 maq de fabricacgéao

11.15. COEFICIENTE 18

Rendimento dos fulédes.

2 2
m 3 318.854 m = 212.569 litros de fuldes

Litros de fuldes 1,5mzllitros de fuldes

11.16. COEFICIENTE 19
Relacdo de litros de dgua.

20 1/dia x 212.569 litros de fuldes x 230 dias/ano = 97.781.740 1l/ano.

11.17. COEFICIENTE 20

Capacidade de fuldes.

Couros = 92000 _ 443 couros/litro de fuldo
Litros de fuldes 212,569
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11.18. COEFICIENTE 21

Capacidade unitdria de fuldes.

Kg = M = 11 Kg couro/litro de fulao

Litros de fuldes 212.569

11.19. COEFICIENTE 22

Rendimento da caldeira.

Couros _ 92.000 couros = 115 m’cald (calefacio)

m’cald 800 couros/m’cald

11.20. COEFICIENTE 23

Rendimento unitdrio da caldeira.

B = OB s = 2.875 Kg couro/m’cald

m’cald 800 couros/m‘cald

11.21. COEFICIENTE 24

Caldeira x Edificio.

2
e C e = 4,8 m’SC/m’cald

m’cald 800 couros/m’cald
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11.22. COEFICIENTE 25

Capacidade do edificio.

Couro 92,000
Louros - _ COUTOS _ 24 couros/m?sC

m’sc 3.833 m’sC

11.23. COEFICIENTE 26

Capacidade unitdria do edificio.

.300.
Kg _ 2:300.000 _ 444 Kg couro/m’SC

n’sC 3.833

11.24. COEFICIENTE 27

Relacdo Edificio x Poténcia.

2 .83
mSC - 3833 _ 45 wscrup
1

HP, 850

1

11.25. COEFICIENTE 28

Capacidade da poténcia instalada.

Couros 92.000 couros

= = 108 couros/HBE

HE; 850 HE;
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11.26. COEFICIENTE 29

Quantidade unitdria da poténcia instalada.

K 2.300.000
29 e 22N o 2,706 Ko couro / Hp;

HP; 850

11.27. COEFICIENTE 30

Rendimento dos compressores.

2
8.854
< = & = 53 HP comp

HP; comp 6.050
11.28. COEFICIENTE 31
Agua x Edificio.

Litros _ 97.781.740 _ ,: o19 1itros/msC

m’SC 3.833

11.29. COEFICIENTE 32

Fulonada x Edificio.

Litros de fulbes _ 212.569  _ 55 litros de fuldes/m’SC

m?sC 3.833
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12. TRATAMENTO DE EFLUENTES

12.1. APRESENTAGAO

Antes de estudar os métodos de depuragdoc ou de prevengao da
poluig¢do, é necessario compreender bem o que é a poluig¢do. Ela
se apresenta de forma muito diversa: poluigadc do ar, poluigdo
com dejetos, poluigdoc soncora e poluigdo de agua.

No inicio, antes da explosdo demografica e industrial dos
ultimos decénios, © meio natural estava perfeitamente adaptado a
receber o0s residuos da atividade humana. O poder depurador dos
diferentes receptores, quer dizer, sua capacidade em depurar
naturalmente era suficiente para manter o equilibrio. Esta
depuracgéao é, com efeito, uma oxidagao realizada pelos
nicroorganismos que se servem de compostos poluentes como
alimento e os assimilam gracas ao oxigénio dissolvido na agua.

Um dos primeiros parametros gque permite medir o grau de
poluicdo aquéatica &, portanto, a quantidade do oxigénio
dissolvido na Agua. Quase todas as técnicas de depuragdo
artificial terdoc por objetivo manter ou aumentar a quantidade de
oxigénio presente nos efluentes.

Quando © grau de poluicdo ndo passa da capacidade de
assimilacdo do meio receptor, pode-se dizer que a poluigdo ndo
existe. 1Infelizmente, as fortes concentragbes humanas e ©
desenvolvimento da industria tem conduzido a uma grande
defasagem do poder auto-depurador do meio natural e o equilibrio
é rompido. Todo trabalho de depuragdo consistira, portanto, em
achar os métodos para tornar os efluentes artificialmente aptos

a novamente serem recebidos nos lagos e rios.
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12.2. INTRODUCAO

A industria foi por longo tempo estigmatizada com imagem
nociva devido 4s grandes quantidades de residuos que produz:
s6lidos e liquidos, ocasionando odores desagradaveis. Deve ser
reconhecido, todavia, que dadas as caracteristicas carnivoras da
maioria das sociedades e a inexisténcia de uma solugéo
alternativa para a disposicido dos couros e peles gerados pelo
abate de animais, a inddstria de curtumes desempenha um
importante papel social quando prevé uma utilizagdo econdmica
para esses materiais. Esses couros e peles, se ndo processados
pelos curtumes, constituiriam um grave risco ambiental pela sua
putrefagdo nas cercanias dos abatedouros e frigorificos.

Existem dois principais tipos de residuos de curtumes:

a) Os constituintes das peles cruas, que sao
necessariamente removidos ou transformados durante o processo de
curtimento; pelos ou 1l&, materiais com o seu colageno, gorduras
naturais, recortes, residuos de rebaixamento, etc.;

b) Produtos quimicos residuais do processo de curtimento.

Pela tecnologia atual os residuos mencionados no item
anterior sdo inevitédveis e o principal objetivo hoje €& a
utilizacdo econdmica ou eliminagdo dos mesmos com prejuizo
minimo ao meio ambiente.

Os produtos quimicos residuais mencionados no item (b),
podem ser controlados até certo ponto pelo responsavel pelo

processo.
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12.3. TECNOLOGIA DE TRATAMENTO DE RESIDUOS LIQUIDOS

12.3.1. CARACTERIZAGCAO DO DESPEJO

De acordo com a matéria-prima e insumos do processo de

industrializacdo de peles,

poluidora mais significativos estdo relacionados

que o0s mais relevantes estdo assinalados:

Volume do despejo¥;

Temperatura;

PH;

S6lidos totais;

So6lidos dissolvidos;

S6lidos suspensos*;

Material decantavel#*;

Demanda bioquimica de oxigénio apbds 5 dias
Demanda quimica de oxigénio (DQO)*;
Oleos e graxas¥;

Nitrogénio Kjedahl amoniacal e total¥;
Cloretos;

Sulfetos*;

Cromo¥*;

Aluminio;

Sulfatos e tiossulfatos;

Fosforo;

Fendis e clorofendis;

MLSS (s6lidos suspensos em sistemas de biodepuragéo);

MLVSS (fracao volatil dos sélidos

biodepuragdo);

os parametros de avaliagido da carga

abaixo, sendo

(DBO5) *;

SUSpensos

em
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- Cor

- Turbidez

- Indice volumétrico do lodo*.

A DQO tem por fim determinar um consumo tedrico de oxigénio
do efluente, ao curso de uma oxidag¢do quimica.

A DBOy tem por fim reproduzir em laboratdrio, o que se
passa no meio natural, isto €, a degradacgdo do substrato pelas

bactérias durante 5 dias.

12.3.2. POLUICAO CAUSADA

A indistria de curtume polui muito, isto ¢é conhecido héa
longo tempo. Os vizinhos dos curtumes se queixam desde os velhos
tempos dos odores repugnantes. Os métodos modernos de fabricacgao
do couro nao arranjaram as colsas, muito pelo contrario. Nés
vamos experimentar relacionar a produgdo desta poluigdo com as
diferentes etapas do trabalho do couro, tomande como exemplo as
peles salgadas.

A poluigdo das &guas comega desde o inicio do trabalho do
couro (conforme Quadro I). A operacdo de remolho destinada a
reidratar as peles e lavéd-las se traduz por uma dissolugdo do
sal (cloreto de so6dio) da conservagdo das peles nos banhos. O
sangue e outras manchas constituem uma carga organica.

0 caleiro residual contém as matérias orgdnicas em grande
guantidade (as proteinas), a cal, a malor parte da qual,
insoluvel, e o sulfeto.

As operagdes seguintes, purga, piquel e curtimento conduzem
sobretudo a uma poluicdo salina e/ou téxica (cromo). O principal

prejuizo causado pelos taninos é sua cor. Pouco toéxicos, eles
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sao também pouco biodegradaveis e sua forte coloracio persiste
por longo tempo.

O resultado das operac¢gdes de recurtimento, tingimento e
engraxe, é a presenga de sais minerais, de taninos, 6leos e de
corantes nos Dbanhos residuals em quantidade, tanto mais
importantes quanto os banhos sio mal esgotados.

As 4aguas que vém do setor de acabamento, e gue séo
principalmente as A&guas de limpeza dos solos e das maquinas,
podem conter solventes.

Enfim, para todas estas operacdes, precisa-se de agua, e em
geral, em grande quantidade.

Para calcular esta poluigdc de uma maneira cOmoda, o0s
especialistas decidiram relaciond-la a uma unidade de base: a
tonelada de peles salgadas colocada em obra (ou o peso
equivalente para todos outros materiais primarios).

Sobre um efluente global de curtumes sera suficiente,
portanto, efetuar as diferentes determinagbes anteriormente
vistas, cujos resultados sd80 expressos em proporgac ao litro de
dqgua, multiplica-los pelo volume rejeitado quotidianamente, e de
tornar proporcional tudo & tonelada de pele bruta.

E assim que o balanco médic de uma fabrica de couros para
calgados curtidos ao cromo a partir de peles bovinas tem sido
calculada:

Volume: 40 a 120 m®/t média a 60 m*® /t

pH: 8,5 - 9,5

Materiais em suspensdo: 140 Kg/t

DBOg: 75 a 95 Kg/t

DQO: 200 a 250 Kg/t

Salinidade: 250 a 350 Kg/t (equivalente em NaCl)

Sulfeto ($7): 8-9 Kg/t (100 a 200 mg/l)

103



Cromo III: 4,5 - 6 Kg/t (100 mg/1).

O cromo utilizado mais seguidamente em curtume é o cromo
trivalente. Entretanto, certas fabricas preparam ainda seus
licores por redugcdo do bicromato, logo, o cromo hexavalente.
Isto apresenta um perigo muito grande para © meio ambiente
porque o cromo VI & muito mais téxico que o cromo III e ninguém
esta protegido de um acidente.

Para ilustrar o que representa esta carga poluente, nds
vamos estabelecer uma comparagdo com a poluigdo urbana
unicamente no gque concerne & carga organica, a chamamos de
POLUICAO EQUIVALENTE.

E admite-se que um habitante "tipo médio"langa 54 Kg de
DBOg por dia.

O nimero de "equivalentes-habitantes" para o curtume sera
entdo de 1.300 a 1.800. A média foi estabelecida a 1.500 por
tonelada de peles brutas "equivalente-habitante" (Eq.-hab.).

Tomamos ©0s exemplos concretos:

COLOCADO NA AGUA POLUIGCAC EQUIVALENTE
1 t/dia 1.500 Eg.-hab.
10 t/dia 15.000 Eq.-hab.
30 t/dia 45,000 Eq.hab

Uma concentragdo de uma dezena de curtumes médios
trabalhando 20 t/dia, conduzird a uma poluigdo equivalente a uma
cidade de 300.000 habitantes. Sem contar os outros parametros

tais como materiais em suspensac e os téxicos.
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12.3.3. SISTEMA DEPURATIVO

12.3.3.1. Tratamento Preliminar
12.3.3.1.1. Gradeamento

Grades - sd3o projetadas para remover residuos sélidos de
grandes dimensdes dos efluentes: sacos de plastico, pedagos de
peles, etc. Os banhos passam em grades ainda dentro do curtume,
ao sair, temos as peneiras. O espagamento entre barras é 2 cnm,
enquanto a largura das canaletas e 30 cm. Apresenta uma

declividade de 1%.

12.3.3.1.2. Peneiramento

Peneiras com inclinacdo de 45° com limpadores automaticos,
com recuperacdo de 1 a 2 m® de lodos com 70% hidratagdo, com

espagamento de 3mm.

12.3.3.1.3. Eliminagdo dos Sulfetos Residuais

A homogeneizagdo de todos os banhos residuais provocam uma
neutralizacdo do pH = 8,5 - 9,5. A este valor do pH, os sulfetos
contidos nos caleiros sdo transformados em gas sulfidrico
(H,S) / (stripping) muito perigoso quando inalado. E necessério
entdo evita-lo e oxidar os sulfetos antes de misturado o caleiro

com outros banhos.
OXIDAGAO

0 processo consiste basicamente em separar OS banhos

residuais de caleiro em um tangue especifico para tal e, através
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da introdugdo do oxigénio do ar no meio liquido e catalizador,

promover a oxidagdoc dos sulfetos residuais.
No caso em questdo, dois fatores sdo fundamentai
- A quantidade de ar a ser fornecida;
- A quantidade de catalizador.
Quantidade de catalizador

0,15 Kg de Mn*2/Kgs=

Quantidade de oxigénio

1 Kg0,/Kg S~ oxidado

10.000 Kg a 2,0% Na,5(60% pureza) = 200 Kg
1 Kg Nap,S = 0,305 KgS™(60% pureza)

200 x 0,305 = 61 KgsS~™

3.

Supondo que 50% do sulfeto seja encontrado no banho

residual, teremos 30,5 KgS= a serem oxidados,
guantidade recomendavel de oxigénio seréd 30,5 Kg0,;.
30,5 x 0,15 Kg de Mn*2 = 4,575 Kg de Mn*?
1 Kg MnSQ, . H,0) = 0,32 Kg Mn*2

Usar 14,3 Kg MnSO4 . Hy0

POSTO DE DESSULFURACAO

v=60m?

Com 2 células [ h = 1,%m
T 1 = 4m
L ¢c=4n

* 10.000 Kg/couro x 300% + 100% lavagem = 60 m?

portanto a
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Dispositivo de aera¢do com ar comprimidc com bolhas
grossas.
Duragdo: 6h

MnSO4 . Hzo = 14,3 Kg/dla.

12.3.3.2. Tratamento Primdrio

CBJETIVO

A homogeneizacdo dos efluentes de curtume & uma operagdo
essencial. Ela permite:

- Regularizar a vazdo das aguas residuails da industria para
a E.T.E. e, tornad-las aptas aos tratamentos continuos de 24h;

~ Provocar uma autoneutralizagdo e uma autofloculagdo dos
efluentes. Com efeito, a mistura das Aaguas alcalinas das
depilagdes e das aguas &cidas da piquelagem e do curtimento
permite obter efluentes homogeneizados a pH = 8,5 sobre amostras
de Aaguas de um dia de fabricacdo. Com este pH, o hidrdéxido de
cromo precipitado leva consigo a cal, as proteinas, os corantes,
etc.

Entretanto, esta homogeneizagao traz consigo trés
obrigagdes fundamentais e que devem ser respeitadas:

- E necessario acelerar a mistura da &gua para uniformizar
perfeitamente os dejetos:

- E necessario evitar o depbésito das matérias em suspensdo
no tanque de homogeneizagao;

- E necessario evitar absolutamente toda fermentagdo
anaerdébica susceptivel de se desenvolver em um meio

insuficientemente arejado.
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0O volume do tanque de homogeneizacdo deverd ser calculado
de modo a que no final possa receber integralmente os banhos
residuais correspondentes a uma jornada de trabalho.

Para homogeneizar deve colocar um agitador, oxigenando o
liguido proporcionando a biodegradacgéo, e evitando a
sedimentacéo.

0 tangue de homogeneiza¢dco nao deve ter cantos e € mantido

em agitag¢do constante.

BACIA DE HOMOGENEIZACAO
400 couros/dia x 25 Kg couro/couro x 40 1 &gua/Kg couro
= 400.000 1 ou 400 m?

Logo, 400m®/dia + 20% = 500m®/dia

+ ¥
Vol. util. Vol real
altura = 3,5m
largura = 12m
comprimento = 12m

Compressor fornecendo energia para revolvimento para
1.300m*/h a pressac de 0, 3bar.
Bomba de circulacdo de capacidade de 260m®/h para mistura

dos efluentes Acidos e alcalinos.

12.3.3.2.1. Coagulagédo

Consiste em introduzir na &gua um produto capaz de
descarregar os coldides presentes na agua e dar inicio a uma

precipitacgéo.
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O coagulante neutraliza os coléides, o mais usado é o
sulfato de aluminio que reduz a DQO em 80%, DBO em 70% e M.E.S.
em 97,5%.

O sulfato de aluminio é um excelente ccoagulante por ter um
poder de descoloragdo elevado e convém ao tratamento das aguas
residuais que contém taninos vegetais. O sulfato de aluminio se
emprega em doses médias de 200mg/l. Efetua-se a coagulagdo com
tempo de retengdo de 2 minutos, com agitagado rapida.

Tanque com 1,4m* de volume com tempo de retengac de 2
ninutos, com agitagdo rapida através de um motor com 500 watts
de poténcia.

Adigdo de sulfato de alﬁminio com bomba dosadora com
capaciade de 100 1/h a uma concentragdo de 200 mg/l (2 Kg por m?

de efluente).

12.3.3.2.2. Floculagao

E a aglomeragioc desses coldides descarregados, sob a agdo
de choques sucessivos, favorecidos por uma agitagdo mecénica. Os
floculadores mais wutilizados sdo os polieletrélitos. Séo
macromoléculas orginicas em longa cadeia e que possuem cargas
elétricas ou agrupamentos ionizados. ©Os polimeros dando os
melhores resultados no curtume sdoc os do tipo mais ou menos
fortemente amidénicos (poliacrilamida). As doses utilizadas sdo
da ordem de 1 a 5mg/l de efluente.

Efetua-se a floculacdo com tempo de retengdo de 10 minutos,
com agitagdo lenta. O tanque de floculagdo é 5 vezes maior que o
tanque de coagulacgdo.

Estes dois processos sdo pois sucessivos e complementares.
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A operacao de coagulagdo-floculagdo tera, pois, por fim
eliminar sob forma de flocos todas as matérias em suspensdo nos

efluentes, mais aqueles susceptiveis de coagular sob a acdo de

ajudantes.

DIMENSIONAMENTO

Tanque com 7m® de volume, com agitagcdo lenta de 80 rpm e
retengdo de 10 minutos.
Adigdo de polieletrdlitos com bombas dosadoras a 5mg/l de

concentracgdo e capacidade total de 100 1/h.

12.3.3.2.3. Decantagao Primaria

Tem por objetivo permitir o depbdsito das particulas em
suspensdo nos efluentes, particulas pré-existentes (decantagao
simples) ou particulas formadas apdés a adigdo de um reativador
quimico (tratamento fisico-quimico).

Estas matérias em suspensdo sdo recolhidas em um decantador
dindmico (continuamente) por 2 horas. O decantador sera 12 vezes
maior que o tanque de floculagéo.

0 volume de lodo gerado na decantagdo primaria € fungdo do
teor de sbélidos que o constitui, o qual pode ser estimado
através da relacdo de 0,1 Kg para cada Kg de pele processada e
da forma como se efetiva a extrag¢do do lodo (continua ou ndo), o
teor de sb6lidos pode variar de 1 a 4%. Menor frequéncia de
extracdo implica em maior teor de sb6lidos, consequentemente

menor sera o volume de lodo.
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DIMENSIONAMENTO

Decantador com capacidade de 100m?*.

Didmetro de 8m, tipo cilindro-cbénico, com retengdo de 2
horas.

70m® - cilindro

30m?® -» cone

Vv i= .r%.h

70 = 3,14.42.h

h =1,4m
w.r’.h
v =
3
304,48,
3
30 = 39,24h
3
90 = 50,24h
h = 1,8m

0 rendimento da decantacdo é de 80% em M.E.S.
Um raspador com 6 voltas por hora, dirige o lodo para o

fundo do decantador.

12.3.3.3. Tratamento dos lodos

Do tratamento primario de efluentes de curtumes se obtém
aproximadamente 70 a 80% da produgdo de lodos do tratamento
depurador completo (primario + secundario).

0 volume de lodos produzido é muito grande e com um teor de

matéria seca bastante reduzido, o que torna assaz dificil a sua
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remogao e destinagdo final, além de comprometer esta Ultima a

receber um despejo em estado liquido.
OBJETIVOS DO TRATAMENTO DE LODOS

Redugdo do poder fermentativo e do volume dos mesmos

através do espessamento e desidratacgéo.

12.3.3.3.1. O Espessamento

E a 1* etapa da redugcdo do volume dos lodos. E muito
importante, porque reduzindo a matéria seca a somente 8 a 12%
(80 a 120 g/l) diminui-se o seu volume de 2 a 4 vezes.

0 espessamento corresponde, pois a uma estocagem do lodo
num aparelho similar a um decantador, no entanto, em tempc mais
longo {24 a 72h).

A evacuacdo dos lodos espessados serd sempre realizada com
a ajuda de uma bomba, pois se apresentam sempre sob forma

liquida (mais viscosa).

12.3.3.3.2. A Desidratacao

Os leitos de secagem de lodo sdo de baixo custo de
construgdo, mas exigem cuidados com limpeza e manutengao. A
limpeza deve ser feita manualmente apds o material seco.

Os leitos de secagem sdo construidos empregando uma
drenagem de fundo, que pode ser feita com canos perfurados com o
objetivo de recolher o efluente, que percola através da camada

filtrante e o recircula ac tanque de homogeneizagdo. A camada
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filtrante ¢é normalmente composta de materiais que permitem a
passagem do efluente retendo o lodo em sua superficie.

O periodo de secagem varia de 2 a 4 semanas dependendo das
condigdes climdticas do lugar. A Area necessaria para construgao
de leitos de secagem depende da produgdo didria de lodo, que
podera ser calculada com base nos pardmetros de projeto.

Esta técnica permite obter lodo em que o teor de matéria
seca é de cerca de 20 a 40% (200 a 400 g/l). Neste estado, os
lodos podem ser eliminados ou como despejo, ou incinerados ou
utilizados como adubo etc.

Quanto aos efluentes decantados, passam por um estado
seguinte de depuracao.

Estes residuos sdo o0s que apresentam o0s maiores problemas
de disposicdo final; apesar de varias solugdes tecnolégicas
terem sido propostas para a reutilizac¢do desses materiais, até o
momento nio existem solugdes em larga escala para o problema, e
a solugdoc mais utilizada universalmente é o "aterro sanitario”.
Entre as solugdes alternativas, as mais conhecidas sao:

- Na agricultura, como fertilizantes;

- Na produgédo de tijolos;

- Dig. Anaerdbica (produgdo de biogés).

As duas ultimas alternativas, serdo muito improvavelmente a
solugdo definitiva para o problema, por razdes tanto técnicas

quanto econdémicas.

DIMENSIONAMENTO DO ESPESSADOR

0 lodo do decantador vai para o espessador na vazdo de

15m*/h. Este é do tipo cilindro-conico com volume Gtil de 58m3;
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diémetro da superficie de 4m; altura da parte cdbnica é 4,3m e da
parte cilindrica é 3,2m. |

40m® -» cilindro

18m* - cone

0 lodo chega com 15 g/l e sai com densidade de 35 g/l. 0
lodo vai para a concentragdo mecanica com vazdo de 1 a 4 m?/h

para o posto de centrifugacgdo.

12.3.3.4. Tratamento Secundério. ou Bioldgico

Tem como objetivo reduzir o teor de matéria organica
biodegradavel remanescente, que ndo é possivel remover com OS
tratamentos preliminar e primadrio. O processc ocorre por via
biogquimica, onde uma cultura de microorganismos adequadamente
desenvolvida, degrada a matéria organica do efluente,
transformando-a em massa celular e produtos metabdlicos.

Dois tipos bem distintos de degradagdo bioldgica se
diferenciam:

- 0 processo anaerdbico que se desenvolve com a auséncia de
oxlgénio. Os componentes sdo transformados do seguinte modo:

C -» CH4

S = H,S

N -» NH;

0 = Co,, etc.

- O processo aerbbico que se desenvolve com a presenga de
oxigénio. As transformagdes sdo as seguintes:

C - CO, |

H - H,0

N - HNO3

S -+ H,804, etc.

(componentes oxidados).
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O tratamento melhor adaptado aos efluentes de curtume
coloca em obra os processos aerbébicos por causa da presenca de S
e de N fontes de odor repugnante no caso de fermentagdo
anaerdbica.

Existem muitos tipos de tratamentos biolbégicos por via
aerdbica. Eles diferem pela massa de microorganismos ou biomassa
e o tempo de retencdo de efluentes. Distinguem-se trés processos
principais:

- Filtros bioldégicos ou filtros percoladores;

- Os lodos ativados;

- As lagoas aeradas.

Qualquer que seja o sistema escolhido, uma das preocupac¢des
principais dos técnicos serd de manter uma quantidade de
oxigénio suficiente para permitir aos microorganismos a
biodegradagdo da poluigdo (respiracgao).

O sistema implantado no Curtume Brasil serd o de Lagoa

Aerada.

12.3.3.4.1. Lagoa Aerada

O tempo de retencdo do efluente em tal sistema pode ser de
5 a 10 dias. £ necessario portanto, prever uma dimenséao
proporcional para a lagoa. A oxigenagdo é realizada com auxilio
de turbinas de superficie. A agitagdo deverd ser suficiente para
manter o lodo bacteriano em suspensdo; mas na extremidade da
lagoa por causa do fraco fluxo, as matérias em suspensédo
decantam e ndo ha necessidade de prever um posto de decantacgao

secundario.
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E sobretudo este sistema que foi destinado para o
tratamento de efluentes de curtume, porque é este que comporta o

menor numero de riscos e que necessita menos manutengéo.

400m?* x 5 = 2.000m?

A lagoa de tratamento bioldgico terd capacidade util de
2.000m®*; a altura da &gua 1,7m; superficie 1.225m? dividida em
quatro compartimentos; seis turbinas de aeragdo fixa de 4 CV e 1

turbina flutuante de 4 CV. Tempo de retengdo 5 dias.

2.000 = 1,7.L% (quadrada)
L = 35m?

35 x 35 = 1.225 superficie m?

12.3.3.4.2. Alternativas de Aproveitamento de Residuos

RESIDUOS SOLIDOS DO PROCESSO INDUSTRIAL

A industria de couros e peles produz grandes quantidades e
diferentes variedades de residuos sbélidos, e a disposigdo final
desses residuos ndo é uma questdo resolvida, mesmo a nivel de
paises desenvolvidos.

Seu peso representa cerca de 40 a 45% do peso da pele
bruta.

Somente 55 a 60% destas peles sdo portanto transformadas

em couro, o resto torna-se dejeto.
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De acordo com os pontos de origem do processo industrial,

0s residuos sbélidos da indastria coureira podem ser divididos

em:

- Residuos

ndo curtidos, ricos em coladgeno e gorduras

(aparas calcadas ou ndo, carnaca e demais residuos da ribeira);

- Residuos

curtidos (aparas curtidas,

rebaixadeira e lixadeira e demais residuos dos

curtimento e acabamento).

0Os residuos

- Industria

- Indiastria

Os residuos

Industria

Indiastria

antes da depilagdo:

de alimentos - grosseiro'

farmacéutica - finos.

estabilizados:

de chapas aglomeradas;

de isolantes (térmico, acustico);
Carga de concreto;

Enchimento para embalagens.

12.3.3.4.3. Produgdo de Graxa Bovina

PRE-DESCARNE

Tem por objetivos principais:

residuos

processos

da
de
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peles.

- Minimizar incovenientes das graxas naturais;
- Economizar produtos quimicos;
- Ganho de area e qualidade;

- Produgdo de *5 - 7% de graxa bovina, do peso inicial

¥

das

b* *c

LEGENDA:

1 - Maquina de descarnar

2 - Tanque de carnaga

3 - Bomba para elevagdao da carnacga

4 - Moinho de carnaga

5 - Auto-clave (2,0 - 2,5 atm, 100 - 140°C)

6 - Tanque de purificagdo do sebo (HpSO4, 1:10)

- Cano para injegdo de agua fria

Cano para injeg¢do de vapor

- Cano para descarga (graxa)

- Cano de carnaga para elevagdo do sebo.

OO0
|

O tempo de duracgdo do aparelho auto-clone €& de 4 a 6 horas.
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13. CONCLUSAO

Espero que este projeto sirva de fonte de conhecimento e
aprendizado para aqueles que desejarem ingressar na area
industrial de curtume, como também, aperfeigoar um curtume ja
existente, dotando-os de instrumentos imprescindiveis de

tecnologia basica necesséaria.

Este projeto apresenta todos os requisitos necessarios para
a implantagdo de um curtume e procuro acreditar na viabilidade

deste.
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