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RESUMO

Com a crescente preocupagaoc em relagao ao meio-
ambiente, tornou-se essencial para a instalagao e funciona-
mento de inddstrias seu planejamento com rigor e eficiéncia.

0 presente memorial esquematiza todo o processo

de planejamento e projeto de uma inddstria de curtume. Mos
tra as consideracoes a respeito de localizagao, mercadolo
gia, infraestrutura e disponibilidade de recursos materiais.

Dispoe o sistema produtivo, o fluxograma do lay-out, a dis
tribui¢do de maquinas e funcionarios, expde a estimativa
de custos para a instalacao da empresa e discorre sobre as

operagdoes fabris a serem realizadas. Enfim, traz uma cole

t3nea dos dados que sao necessdrios a introdugdo da indus

tria no contexto ambiental sem prejudica-lo.



ABSTRACT

With the increasing preoccupation in <connection

with environment, rigorous and eficiente planning has became

indispensable to the installation and junctiong of industries.
The presente memorial outleries the course of
planning and project of an industry of tanning. It illustrates

various considerations about the localization, merchandise,

infrastructure and availability of natural Fecourses., lt's
makes available productive, the flux of the lay-out, the
distribution of machines and employees, and expose the

estimate of costs for the installation of the company an to
about the heavy industry operations the . to be realizables.
Finally, bring a entirety of dies why you are necessary a

introduction of company in context environment without domage.



INTRODUCAO

A elaborag3ao do projeto de uma indistria de Curtu-
me visa o dimensionamento da mesma conforme a quantidade de
produto a ser processado, Devendo-se levar ém conta a forma
mais racional de distribuigao das maquinas, dos operarios |,
do espago fisico e todos os fatores que venham a fazer parte
do processo industrial.

Neste trabalho & descrita uma indistria com capaci
dade de produzir 500 couros/dia. Com base nesta produgao fo-
ram feito os calculos da fabricag3ao; as perspectivas de mer-
cado para matéria-prima, para produtos acabados, para aquisi
gao de insumos quimicos e o dimensionamento do tratamento
dos efluentes poluitivos. Todo esse processo de descrigao e
feito seguindo-se as normas nacionais e/ou internacionais de
implantagao e funcionamento de uma industria de curtume. Pro
movendo a Jung3ao do conhecimento tedrico, adquirido no perio
do académico, com o conhecimento pratico conseguido dentro
da inddstria durante o estagio.

Desta forma, € documentada uma série de .informa-
¢oés que possam servir como fonte de pesquisa para projetos
posteriores e que possibilitam o aquilatamento do rendimento

do aluno dentro da escola.
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PROJETO DE UMA INDOSTRIA DE CURTUME



1.0 - PROJETO DE UMA INDUSTRIA DE CURTUME ;

Capacidade produtiva: 500 couros/dia
Tendo as seguintes finalidades:~300 wegt-blue
-100 semi-acabado

-100 acabados

A forma de ordenar os aspectos de um projeto € de
grande importancia, sendo de fundamental relevancia que as
partes, por mais diferentes que se jam, tenham certas coerén-
ciase compatibilidade entre si, @aan_uma sistematica ao pro
jeto. o

A elaboragao e consequente avaliagao de um projeto

envolve um numero variavel de fases ou etapas, .interligadas

de acordo com a complexidade deste.

1.1 - ETAPAS PRINCIPAIS DE UM PROJETO:

a

1. Etapa:

Fornecer meios para orientar pesquisas futuras, co
mo um anteprojeto, indentificando obstaculos que este jam, ou
possam a vir, a inviabilizar o projeto. Resumir em um rotei
ro os topicos a serem abordados nesta fase, incluindo o re-
conhecimento do mercade, da capacidade de producao dos atuais
fornecedores e/ou produtores, da disponibilidade das fontes
de abastecimento principais que possam afetar a _implantagao
ou funcionamento do projeto.

Nesta etapa os trabalhos sao desenvolvidos princi-



palmente com consultas a produtores, técnicos, orgaods de
classe e instituigoés governamentais. Sendo importante consi
derar projetos ja elaborados no passado e nao implantados |,

por motivos quaisquer, e analisar experiéncias de outros em-

presarios em outros setores.

29 Etapa:

0 anteprojeto - equivale a um estudo que permite a
avaliagao das vantagens e desvantagens de se fazer um inves-
timento, mas nao contém detalhes que possibilitem a implanta
¢ao da unidade produtora, ou seja, € um estudo generalizado
que abrange principalmente os aspectos econdmicos do empreen

dimento.

3? Etapa:

0 projeto final: € a relagao difinitiva dos elemen
tos abordados no anteprojeto, juntamente com os dados técni-
cos e de engenharia relativas a instalagao da unidade produ-

tora.

liar2 - OBJETIVOS PRINCIPAIS DE UM PROJETO:

0 planejamento consiste na especificagao de infor-
magoes estatisticas adequadas e pessoal capacitado para o de
sempenho .institucional, administrativo e técnico almejado pe
la empresa.

0 projeto € importante como instrumento técnico —



administrativo e de avaliagao econdmica, privada ou social,
melhor dizendo, enveclve a idéia da aplicagdo do capital, do
plane jamento das finangas, da localizag¢do da fabrica e o le-
vantamento dos equipamentos necessarios, Sendo, portanto, di
ferente do estudo de arranjo fisico {layout), como € bastan-
te confundido.

Na implantagao de um projeto de uma inddstria de
curtume, como em qualquer outra, deve ser levada em conta a
funcionalidade das pessoas na empresa, a disponibilidade de
mercado e mao-de-obra, o meio ambiente e as entidades que o
conservam.

Prio}itariamente o projeto industrial deve conter,
a0 menos,; 0s seguintes aspectos:

| - De ordem macro-economica(avaliagao) e micro-

econdmica{mercado, tamanho, localizacao, custos e receitas).

Il - De ordem tecnica de engenharia e de investi-

mento{uso dos recursos).

1l - De ordem financeira, como financiamento(fon-

tes de recursos), rentabilidade e capacidade de pagamento,

1.3 - DIMENSIONAMENTO DE UMA INDUSTRIA:

0 dimensionamento correto das 3reas & um dos maio-
res problemas com que se depara o executor do arranjo fisico.
Para simplificar tal operagao algumas tecnicas foram desen-
volvidas. Porém, nao apresentaram resultados muito confiaveis.

Entao, o problema serd considerado de forma mais ampla para



que sua adequada compreensao possibilite a an3lise e o julga
mento adequado dos resultados obtidos.

As areas do curtume serao dimensionadas em varios
niveis:

- Area do Centro produtivo;

Area do Conjunto de Centros de produgdo;

Area dos departamentos;

Area da fabrica.

A definigao do tamanho do projeto € dada pela capa
cidade produtiva da inddstria: 500 couros/dia - 300 wet-blue,

100 semi-acabados, 100 acabados; em fungao de:

1) Quantidade de matérias-primas utilizadas( peles
vacuns e produtos quimicos).

2) Ndmero dé empregados ou operarios.

3) Inyestimento total.

4) Nimero de equipamentos(maquinario).

0 estudo de dimensionamento do projeto objetiva de
terminar uma solugcao movel que conduza a resultados mais fa-

voraveis para o projeto, em seu con junto.

1.4 - ESTUDO DO MODELO DO DESENHO:

Um desenho sistematico mostra em detalhes a distri
buigao bi-dimensional das operagoes de processamento na in-

distria de curtume, melhor ainda, fornece os aspectos princi

Pais apresentados pelo projeto.

Sera utilizado um desenho industrial do tipo lay-



out que mostrard numa escala pré-estabelecida varias partes
do arranjo-fisico do curtume, destacando os diversos setores
da industria, A barraca ou depdsito de matéria-prima, seto-
res de ribeira, de curtihento, de.recurtimento, de acabamen
to, laboratdrios, almoxarifados, carpintaria, oficina meca-
nica, caldeira, estagao de tratamento, refeitdrio, banhei-
ros, guarita, salas de técnicos e administracdo; possibili-
tando uma maior agilidade na pesquisa de solugoés alternat]
vas para o projeto,

0 desenho, que € a parte dimensionada e estrutura-

da do projeto, mostra a localizagao, as dimensoés, a visua-

lizagao e as possibilidades fisicas de crescimento futuro.
1.5 - INFRA-ESTRUTURA E AQUISIGAO DE MATERIA-PRIMA:
1.5.1 - Infra-Estrutura.

0 estudo desta esta diretamente ligado ao planeja-
mento e elabora¢ao do projeto do curtume, podendo ou n&:vii
biliza-lo, pois trata de itens que vao definir a localiza-
¢30, a competividade e o €xido da inddstria.

Com este estudo podem ser minimizados os custos e
prazos de implantagao do projeto, considerando-se as avalia
go€s politicas, ecologicas e econdmica:

No tocante a infra-estrutura e disponibilidade de
insumos basicos para industrializagao de peles animais, cer
tos itens devem ter relevancia na implantagao da indistria

coureira:
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- A alocagao da unidade industrial deve ser proxi-
ma de um rio perene, com agua apresentando pouca quantidade
de sais, prejudiciais as operagoés de curtimento.

- Canalizagao das aguas residuais sem prejudicar a
populagao;

- Proximidade dos fornecedores de matéria-prima(pg
les vacuns, produtos quimicos);

- Meios de transportes rapidos e viaveis, sejaﬁ
eles rodoviarios, ferroviarios, maritmos, fluviais ou 3ereos.

- Disponibilidade de m3o-de-obra cépacitada proxi-
ma ao local da industria.

- Nivelamento do terreno de tal forma que torne
viavel a construgdo de tanques, canalizagoés e estagao de
tratamentoc de efluentes;

- Capacidade de mercado para possibilitar a implan
tagao de industriais que trabalhem com couros e artefatos;

= Fonte de abastecimento de eletricidade;

~ Protegao para o meio-ambiente e a populacgao, evi
tando propagagao de mau-cheiro,gases toxicos ou qualquer ou
tro tipo de poluente;

- Extensao de area suficiente para implantagao,den
tro de cuftume, de servigos adicionais necessarios ao bom
funcionamento da inddstria, tais como: oficinas mecami cas
(manutengao), carpintaria, garagens, estacionamentos e tan-
ques para tratamento de efluentes e residuos, como também,
o terreno deve ser plano para facilitar o transporte inter-

no.

Com a observacao dos parametros e especificagoes ,
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tem-se condi¢des de fazer uma boa opg3o de localizagdo para
a industria, e investir na implantagao do projeto do Curtu

me Lima S/A.

1.5.2 - Aquisicao de Matéria-Prima
A matéria-prima basica que abastece uma inddstria
de curtume € a pele vacum ou couro cru, oriunda dos reba-

nhos bovinos. Seu principal fornecedor € a indastria de car
nes, com frigorificos, matadouros e intermediarios autdno-
mos . Sendo os frigorificos responsaveis pela maior partici-
pagao nos abates, cerca de 50%.

A tabela abaixo mostra a colocagao das regices bra
sileiras, em relagdo a populacao do rebanho bovino existen

te nas mesmas:

Lolocagao N¢ de Cabecgas %
12 Centro-oeste L3,962.000 32,4
2% Sudeste 35.658.000 _ 26,3
3% sut 25.199.000 18,5
4% Nordeste 24.088.000 17,7
52 Norte ~ 6.899.000 5,1
Tabela 1.1 - Distribuig¢do geografica dos rebanhos brasilei

ros (IBGE/1988).
Des te total de bovinos do Brasil, s3ao abatidos cer
ca de 15% anualmente, porém os:dados oficiais mostram taxas

de abate inferiores a 8%, porque nestes nao constam os aba


http://Distrib.ui.cao

tes informais executados por pequenos criadores autonomos.

0 rebanho bovino do Nordeste, apesar de n3o ter a
representatividade que tém os das regioés sul, sudeste e
centro-oeste, tende a se expandir devido ao progresso e a
tecnologia que estao sendo implantados na regiao. 0s dados
atuais mostram ser possivel a implantagao de mais uma indds
tria de curtume, sem gque esta venha a prejudicar as demais
ja existentes no ramo.

No curtume a ser implantado a matéria-prima utili-
zada sera a pele vacun salgada proveniente das regioes cir-
cunvizinhas do municipio, do matadouro municipal e de va-
rios estados da regiao nordeste (Bahia, Piauf,Ceara, Pernan
buco) .

inicialmente a indistria nao trabalhara com peles
vacuns verdes, ou seja, peles que nao sofreram nenhum trata
meﬁto de conservacao preventivos; podendo estas, serem uma
alternativa de expans3o de produgao na posteridade. A pele
que sera utilizada na produgao (a salgada) foi submetida a
uma desidratagao com sal comum, que desfavorece a prolifera
g2o de bactérias e a agao enzimatica, evitando a deteriori-
zagao da materia-prima.

Para aquisicao de produtos quimicos e outros insu-
mos, empregados no processamento de couros, sera feito con-
tato com representantes ou empresas distribuidoras das .in-
dustriais quimicas, estabelecidas em diversas capitais do

Nordes te,
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| ¥ - ESTUDO MERCADQLOGICO:

0 estudo de mercado serve para determinar que quan
tidade de produtos fabricados pelo curtume (wet-blue, semi-
acabado e acabado) a comunidade podera adquirir, em de-
terminadas area e condigoés de venda (prego e prazo).

Através do estudo mercadologico e do estudo da lo-
calizagao, se obtém o ponto inicial para a elaboracao do: pro
jeto.

A influéncia do mercado sobre o desempenho da . in-

distria se da através de dois aspectos:

| - Localizagao:
Onde devem ser levados em conta todos os topi-

cos expostos no item infra-estrutura (1.5.1).
Il - Dimensao:

Quando atinge maiores mercados, principalmen-
te paises exteriores (como os europeus, grandes importado-
res do couro brasileiro), a inddstria passa a competir com
outras indistrias, devido a grande produgao alcangada e gra

¢as ao seu desenvolvimento satisfatorio,

1.7 - LOCALIZACAO DO CURTUME :

A inddstria de Curtume Lima S/A sera implantada no
extremo sul do sert3ao pernambucano, no municipio de Petroli
na, regiao nordeste do Brasil, a 720 Km de Recife, Capital
do Estaao.

A cidade de Petrolina esta situada a margem esquer
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da do rio S3o Francisco, na fronteira dos Estados de Pernam
buco e Bahia. E vizinha da cidade baiana de Juazeiro, da
qual € separada somente pelo rio, |

Petrolina conta atualmente com cerca de 165,000 ha
bi tantes e abrange uma area de 6.080 km?.

Por ser situada no sertao nordestin& sua vegetacao
€ tipicamente caatinga e seu solo semi-arido, mas como : se
encontra no Vale do Sao Francisco, foram grandes a sua ex-
pans3do e seu desenvolvimento na drea de cultivo agricola ir
rigado, sendo hoje o maior produtor brasileiro de culturas
frutiferas irrigadas, chegando a exportar grande parte de
sua produgao, Atualmente, a economia do municipio estd ba-
seada na agricultura.

Considerando sua boa situagao geografica e econdmi
ca, seus fatores de infraestrutura e o excelente condicioni
mento do seu solo, optou-se pela implantag3o do Curtume Li

ma S/A nesta cidade.
1.7.1 - Disponibilidade de Agua

0 curtume sera localizado a margem esquerda do rio
S3o Francisco, que apresenta agua com boas propriedades pa
ra a industrializacao de couros. A agua do rio sera elevada,
por meio de bombas, para um reservatorio que possuil capaci-
dade de armazenamento suficiente para suprir a inddstria.

A empresa tera também um abastecimento de agua po
tavel feito pela COMPESA - Companhia Pernambucana de Sanea-
mento S/A, que sera utilizada em bebedouros, refeitorio e

laboratorios.


http://nordesti.no
http://Disponibilidade.de
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1.7.2 - Caracteristicas de Localizagao

Fez-se a escolha da localizagao levando-se em con
ta:
0 mercado consumidor com perspectivas de vendas
muito favoraveis e boas possibilidades de lucros.
. Facilidade de aquisigao de combustivel,
. Existéncia de mao-de-obra qualificada.
. Clima favoravel.
Facilidade de compra de matéeria-prima e insumos
quimicos.
. Terreno de facil acesso ao trafego, sem risco

de alagamento e com boa infraestrutura.
1.3 - SISTEMA DE PRODUCAO

0 Curtume Lima S/A tera seu fluxo de produgao ba
seado no moderno sistema japonés, denominado '"Just in Time',

Este sistema visa produzir a medida que a matéria-
prima vai sendo recebida. A ideia basica deste sistema €
produzir e entregar apenas a tempo do produto ser vendido.

Em suma, o ideal € colocar o material em uso ativo
no momento que chega na empresa, evitando-se ociosidade e
despesas com manutengao, controlando os estoques.

0 sistema '"Just in Time' de produgao, conduz a uma
maior produtividade e melhor qualidade, proporcionando re

sultados claros e estimulando os trabalhadores a mostrarem

mais responsabilidade e interesse.
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Tal sistema de producao também pode apresentar in
convenientes se nao forem bem programadas as chegadas de ma
téria-prima, ou se ocorrerem atrasos.nas entregas desta,cau

sando a queda da produgao por falta de material.
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DESENVOLVIMENTO DO PROJETO

SELECAO DA TECNOLOGIA

Remolho

Lavar; esgotar

200% de agua (temperatura ambiente)
- 0,1% de tensoativo
- 0,15% de bactericida

- 0,15% de soda calstica

Rodar 5 horas

esgotar.

Caleiro

- 150% de agua (temperatura ambiente)

de sulfeto de sodio

a0

- 2,3

de cal

1
w
-
v

o0

- 0,1% de tensoativo
- Rodar 2 horas; parar
- Rodar 20 minutos por hora até completar 18

ras

. = Esgotarjy lavar.

Descarne

- Operagao mecanica.
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Pesar (tripa)

- Operagao mecanica.

Descalcinagao/Purga

Lavar; esgotar

100% de agua (temperatura ambiente)

3% de Sulfato de Amodnio
- 0,3% de Bissulfito de Sodio

_0,

X

% de auxiliar de descalcinagao

0,03% de purga proteolitica

Rodar 1,5 - Z horas (conforme espessura da pe

le)

Esgotar, lavar.

o

fquel/Curtimento

80% de agua (temperatura ambiente)

- 5% de sal comum (Cloreto de Sodio)

Rodar 10 minutos; tirar o grau Baumé (oBé35)

0,4% de Formiato de Sodio

0,4% de Oleo Catidnico

1,2 a 1,4% de Acido Sulfirico (1:20) pelo eixo

Rodar 10 minutos

- 0,05% de anti-morfo (1:5) pelo eixo

Rodar 3,5 horas

Observagao:

pH = 2,9-3,2
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Corte = Amarelo (indicador verde de Bromocre
sol)
- 3 a 3,5% de Sulfato Basico de Cromo
- Rodar 1,5 horas
- 2,5 a 3% de Sal de Cromo Auto-Basificante
- 0,05% de Acetato de Sodio (1:5) pelo eixo
- Rodar 1,5 horas
- 0,7% de Bicarbonato de Sédio (1:10) pelo eixo
- Rodar 3 horas

- Observar:

Retiragao = 0 a 5%

pH = 3,1 - 3,6

g = Verde-mag¢3a (V.B.C.)
- Esgotar.

Repousar 12 horas

Enxugar

- Operagao mecanica.

Classificagao

- Operacgao menual,

Divisao

- Operagao mecanica.
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Rebaixamen to

- Operagao mecanica

Classificagao

- Operagao manual.

Pesar

- Operagao mecanica.

Neutralizagao

150% de agua a 40°c

0,5% de tensoativo

Rodar 10 minutos; esgotar

80% de agua a 40°C

- 1,2% agente complexante (1:5 a 40°C)

Rodar 20 minutos

- 0,8% de Bicarbonato (1:20 a 30°C, pelo eixo)

Rodar 20 minutos
- 1% o0leo misto sintético-natural (1:5 a 40°c

pelo eixo)

Rodar 30 minutos

)
Lavar a 40°C; esgotar.
Recurtimento

- 50% de agua a 50°C

17
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L% de tanino auxiliar (1:5 a SUOC, pelo eixo)
Rodar 30 minutos
2,5% de tanino de substituigao (1:5 a SUOC, pe
lo eixo)
Rodar 30 minutos
3% de Extrato Vegetal
2% de tanino sintético em po6, pela bola.
2% de tanino sintético
Rodar 20 minutos
1% de dleo dispersante (1:5 a 50°c, pelo eixo)
Rodar 40 minutos

Lavar a 50°C; esgotar.
ngimento/Engraxe

100% de 3agua a 60°C

1,5% de Corantes (em pd, pela bola)
0,2% de igualizante

Rodar 50 minutos

3% de Dleo Sulfonado

2% de Oleo Sulfitado

3% de Oleo Sulfatado

1,0% de Oleo de Mocoto

0,05% de Fungicida

36% de agua a 60°C

Rodar 1 hora

1% de Oleo Catidnico (1:5 a 60°C, pelo eixo)

Rodar 20 minutos
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= 0,7% de Fixador Catidnico (1:5 a 60°C, pelo ei

x0)

Rodar 15 minutos.

0,5% de Acido Formico (1:10 a 40°C, pelo eixo)

Rodar 15 minutos

- Lavar com agua fria; esgotar.
Enxugamen to

- Operagao mecanica.

Secagem

- Operagao mecanica.
Acondicionamento/Amaciamento

- Operagoes mecanicas.

Secagem Final/Estiramento (Toggling)
3 Operagoes mecanicas.
Lixamento/Eliminagao do PO

- Operagoes mecadnicas.
Acabamen to

I - Impregnagao (p/couros lixados)

Aplicar 1 camada forte (em multiponto



ou cortina)

Repousar 1Z a 24 horas.

I - Fundo/Cobertura

20

Aplicar 3 cruzes de pistola em tunel de

secagem.
Produtos Partes em 1.000
1] -
Agua 250
Pigmentos 150
Resinas 350
Céra 50
Penetrante 50
Auxiliar 50
111 -
Laca Nitrocelulose 500
Solvente 500
111 - TOP
Aplicar 1-2 cruzes de pistola em tunel

de secagem.

Estampar a3 300 atm, 90-100°C

Prensar a 100 atm, 90°C.



21

COURO ACABADO

Observagao: As raspas obtidas da divis3o, apds o curtimento,

serao classificadas, loteadas, estocadas e, posteriormente

»

vendidas a fabricantes de luvas e artefatos do subproduto.

2.2 - EQUIPAMENTOS

Estes sao dispersos no espacgo fisico de acordo
com o fluxo produtivo especificado, ou seja, em forma de
"Ut, Muitos equipamentos requerem'perfcia e cuidado na sua

utilizag3do, requerendo um funciondrio técnico qualificado pa
ra opera-jos.

A operagao do maquinario de forma adequada contri
bui para a complementacao dos processos quimicos, no sentido
de se obter o produto final com as qualidades alme jadas.

0 quadro abaixo, mostra a relagao dos postos e

profissionais especificos requeridos:

Pos tos ' Profissional
Fulodes Fulonistas
Divisoras Divisores
Rebaixadel ras Rebaixadores
Lixadei ras Lixadores
Prensas hidraulicas Prensadores
Caldeiras Caldeiristas
Carpintaria Carpinteiros

Oficina mecanica : Mecanicos




continua:
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Pos tos

Profissicnais

Maquina de cortina Operador
Maquina de pintura Operador
Quadro Z.1 - Distribuigao de profissionais especificos.

[y
.
(WS ]

ENTRADA DE MATERIA-
PRIMA E INSUMOS QUT

MICOS
p—

- LAY-0UT (FLUXOGRAMA)

RIBESRA

PRODUTO ACABADO

Baraca
Pemolho/caleiro
Descalcinacgao /
Purga

Piquel

Repouso

ACABAMENTO MO

LHADO

Neutralizagao
Recurtimento
Tingimento
Engraxe

ACABAMENTO SE

co

-

Secagem
Acondicionamento
Amaciamento
Secagem
Lixamento
Desempoar
Acabamento
Embalagem
Expedigao
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2.4 - SEGURANCA E HIGIENE INDUSTRIAL

2.4.1 - Seguranga

Na implantagao de uma indistria, deve-se conside
rar que as instalagoes e o pessoal podem estar sujeitos a
riscos de diversas origens, trazendo prejuizos 3 produg3o,a
empresa ou até€ perda de vidas humanas.

Portanto, a preocupagac com seguranca deve es-
tar presente desde o inicio do projeto, pois envolve a esco

iha do material de construgao, a escolha de processos, a

_previsao de sistemas e equipamentos de prevengdo e os alar

mes .
2. b2 - Prote¢ado Contra Enchentes

0 local onde sera instalado o curtume esta dis
posto de tal maneira que, mesmo sendo as margens do rio,

nao corre riscos de enchente devido a dist3ancia e altitude

que s¢€ en contra,

2.4.3 -~ Protegao Contra Incéndios

Apesar de poder contar com o corpo de bombeiro
da cidade, as instalagbes hidraulicas-prediais contra incén
dios devem atender as exigéncias da Norma Brasileira NE R
24/58 da ABNT {Associagdo Brasileira de Normas Técnicas).

Também devem ser utilizados extintores de confor

mi dade com os tipos de materiais e produtos inflamaveis.
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Para maior seguranga no combate a incéndios o
Curtume devera contar com uma brigada de incéndio, formada
por elementos dos diversos setores da indistria. Segundo as
normas técnicas, a brigada deve apresentar oito (8) membros
por turno, para area de até 40.000 mz, e quatro (4) membros
para cada 10,000 m2 excedentes a esse numero,

0 Quadro 2.2, mostra a relagao dos tipos de ex-
tintores e os locais onde devem ser colocados, conforme a

classe de incéndios:

Locais de: Incéndio Tipo de Extintor
Quadros elétricos, inter Gas Carbonico
ruptores, compressores / Classe C

P& Quimico
caldeiras.

Almoxarifado de material Extintor de espuma

Classe A 2
(ribeira/barraca). hidrantes.
Almoxarifados de mate -

R Extintor espuma
riais para couros acaba-
Liasees B PG Quimico
dos, laboratorios, escri

e C - P
torios e material de ex Ham CaxkieniEos
pediente,

Quadro 2.2 - Localizagao des Extintores.

0s extintores estao condicionados pelo ~conceito
de unidade extintora, que € o equivalente a um extintor ou
ao numero de extintores que alcancem uma capacidade de 10

litros.
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A Tabela 2.3, mostra como devem ser distribuidos
os extintores conforme o grau de risco de fogo da area a

ser protegida:

Area Coberta por Unidade Distancia
Extintora Maxima
a Pecorrer

Risco de Fogo

2

Pequeno 500 m 200 m
MEdio 250 m> 10 m
Grande 150 m2 10 m
Quadro 2.3 - Distribui¢ao dos Extintores.

Para locais de dificil alcance dos extintores ma
nuais, ou que requeiram maior protegao, € recomendado o uso
de extintores de grande capacidade, montado sobre rodas.

Na localizagao dos extintores deve-se estar aten

to as seguintes recomendagoes:

- Situag3o em local visivel e acessivel, protegi
dos de golpes e de bloqueio pelo fogo;

- Evitar obstruir o acesso com material empilha-
do ou outros obstaculos;

- Nao instalar em paredes de escadas;

- Nao instalar com sua parte superior a mais de

1,60m de altura.

Na instalagao de hidrantes, eles podem ser exter
nos ou internos e sua distribuigao se darad de forma a prote
ger a area da empresa por dois jatos simultaneos, em um

raio de 40 metros (30m das mangueiras e 10m de jato). Deven
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do as mangueiras permanecerem desconectadas, com conexao de
engate rdpido, enroladas e serem periodicamente inspeciona-

das.
2.4, 4 - Higiene Industrial

Todo local de trabalho requer higiene e limpeza
(mesmo em um curtume), pois sG assim se evita doencas causa
das por elementos toxicos, tao presentes neste ramo indus
trial. A limpeza no ambiente de trabalho faz o trabalhador
sentir-se bem e, consequentemente, aumentar sua produgao.

Alguns principios basicos podem reduzir a inten-
sidade dos riscos industriais, tais como: ventilagao geral
diluidora e local exaustiva, substitui¢ao de material, mu-
danga de operagbes e/ou processos, término de operagoes ;

equipe de pessoal, manutengao dos equipamentos, ordem e lim

peza,
2.5 - TRATAMENTO DE EFLUENTES
2:5:1 - Origem dos Efluentes

A analise das aguas residuais de curtumes mos -
frou que estas contém grande concentragao de substancias or
ganicas e inorganicas, que serao extremamente nocivas se
nao tratadas de maneira eficiente.

Um estudo profundo realizado nas operagoes do

curtume mostra os dois pontos principais de origem da polui
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2.5.1.1 - A poluigao das aguas

- No remolho: pela dissolugao do sal, sangue e
outras substancias organicas;

- No caleiro: pela presenga de matéria orgdnica
(proteinas), cal (maior parte insolivel) e sulfeto que se
transforma em gas sulfidrico e, em presenga de 0, e bacteé-
rias, transforma-se em acido sulfdrico, corrosivo as encana
COEs .,

- Nas operagoés de descalcinag3o a curtimento:pe
la poluigéo salina e toxica, devida ao cromo.

- Nas operagoés de recurtimento a engraxe: pela
presencga de sais minerais, taninos e corantes mal esgotados.

- No acabamento: pelo solvente contido nas aguas

de limpeza do solo e das maquinas.

2.5.1.2 - 0s residuos solidos
Das peles brutas que entram no curtimento 55 a
60% sao transformadas em produto final, sendo entao, 40 a

4L5% desprezadas como residuos s6lidos. Estes residuos estao
divididos em duas partes:

| - 0s nao curtidos:

- Aparas nao caleadas: advindas dos recortes
na barraca, com a pele salgada. S3ao estocadas e comerciali-
zadas para industrias de fertilizante ou transformadas em
sébo.

- Carnagas: provém da operagao de descarne e
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equivalem a cerca de 20% da pele caleada. S30 aquecidas e
transformadas em sebo.
- Aparas caleadas: sao obtidas dos recordes

ap6s o descarne., Também ser3do transformadas em sebo.
It - 0s curtidos:

- Serragem: Oriunda da operagao de rebaixar e
equivale a 11% do pé€so da matéria-prima. Por n3o ser biode-
gradavel acarreta grandes problemas ao meio ambiente, mas
hoje em dia ja existem industrias que a utilizam na fabrica
¢ao de um material denominado aglomerado de couro, podendo
ser uma opgao de reciclagem,

- Raspas curtidas: € o residuo da operagao de
dividir. Nao apresenta maiores problemas, pois & wutilizado
pelas indistrias de subprodutos para fazer <Eé§3%§ES} para
luvas e equipamentos de protecgao.

- Aparas de couro curtido: vEm do recortes no
couro curtido. Poderao também ser aplicados no aglomerado de
couro.

- PO de lixadeira: e obtido do lixamento que o
couro sofre para correc¢ao da fldr. Pode ter a mesma utili-

zagao das aparas curtidas.



2.5.1.3 - Geragao de residuos
Peles | S ETO0ORES
Salgadas Barraca Ribeira Curtimen to Recurtimento Acabamen to
Res T duos Aparas Carnaga - Serragem Po de lixa
Salgadas
Solidos Raspas - Retalhos Retalhos
Crostas Curtidos Curtidos
e
Pron tos
Aguas Sal e Subi Sal, Sulfeto, | Sais, Acido, Corantes,

Residuais

tancias or

cal, proteina,

Cromo.

cleos, Tani

Solventes

ganicas. graxas natu- nos sintéti
rais, cos e vege
tais.
Quadro 2.4 - Residuos gerados no curtume.

FONTE: FOLACHIEER,

0 curtume e a poluigao. Escola Técnica de Curtimento do SENAI=-RS.

Estancia Velha, 1976,

6¢
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i - - Metodologia empregada na depuragao dos efluentes.

Para avaliar de maneira expressiva a carga de po
luigdo contida na 3gua dos efluentes do curtume os especia-
listas relacionaram a tonelada de pelas salgadas colocadas
em processamento,

A fim de aplicar de maneira mais eficiente as
técnicas de dimimuigao da poluigao, deve-se fazer analises
quimica do teor poluente dos efluentes, tais como: pH, tem-
peratura, turbidez, putrecidade, elementos quimicos (Fe, Hg,
Cu, Cr, Cn) e residuos secos.

Existem também as analises especificas da polui-
¢ao do curtume, que servem como base para o dimensionamento
dos tanques da estagao de tratamento. Tais analises sao:

- Materiais decantaveis: quantidade de ~“residuos
carregados pela agua e que se deposita no fundo dos recepto
res. Para fazer a medida analitica coloca-se o efluente em
uma proveta de um litro e mede-se a quantidade de material
decantado apos 2 horas.

- Materiais em suspensao: sao materiais solidos,
decantaveis ou n3ao, presentes nos efluentes. Sao separados
por centrifugagao e secos na estufa a IBU?C.

- Oxigénio dissolvido: € o principal parametroin
dicador de poluigdo. Sua medida € feita com aparelho especi
fico que, por meio de eletrodos, da a leitura direta da con
centragao deste no efluente.

- Demanda quimica de oxigénio (DQO): € a determi

nagao do consumo tedrico de oxigénio para a oxidagao quimi-
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ca do efluente. Por ser completa e reprodutivel, serve como
referéncia estavel para controle de poluic3o.

- Demanda bioquimica de oxigénio (DBO): determi-
na a degradagao do substrato, por bactérias, durante um tem
po estabelecido (5 dias).

Reproduzindo o que acontece no

meio natural.

- Salinidade: é feita pela determinagdo quantita

medidas para conter a poluig¢ao que os efluentes

tiva dos teores de cromo e cloreto, por analises titulomé-
tricas, onde sao calculadas as quantidades de sais .presen-
tes no efluente. o e

/’/L':J\

0 quadro a seguir((2.4)) mostra os par3metros de
poluigao obtidos com a vazao do fluxo poluente e as cargas
poluentes especificadas.

Parametros | Efluentes| Remolho | Caleiro | Desenc./ Piquel/Curt.
de Total Purga
Poluigao (kg/t) (kg/t) | (kg/t ) (kg/t) (kg/t) i
DBO 75~ 90| 75 - 90| 52°- 63 2,5 1,0 11,5-16,5
DQO 200 - 220 | 30 - 33[110 - 120 [ 6,0 2,0 5,0- 5,8
Haterials 1y~ 130 | W%~ 17| 0= 82 2 - k- 17
Oxidaveis
MES 140 7 77 = = 56
Salinidade [ 250 - 350 | 150 - 210 - 20 - 30 |60-90 17- 25
Quadro 2.5 - Parametros de poluigao dos processos de curti
men to.

Pela observagao dos resultados obtidos nos pard

metros de poluigao, vé-se a necessidade de implantagao de

expelidos
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pela industria trarao. Como medida preventiva & proposta
neste projeto a instalagao de uma estagdo de tratamento de
efluentes, com processos depurativos bioldgicos e fisico-qui_
micos. |

Posteriormente'a'empresa podera optar por outros
sistemas, como: reciclagem de banhos (caleiroc e curtimento)

ou banhos com auto-esgotamento.
2.5.3 - Recuperacao dos residuos

No transcorrer do processo de .industrializagao

do couro, grande parte do seu peso bruto inicial é transfor

mada em residuo (cerca de 40 a 45%, como ja foi ditc).Do pon

[

1=
to de vista econdmico(esto/é bastante desfavoravel para o}

empresario, pois representa uma enorme perda de capital. Co

mo ainda nao se tem uma tecnologia capaz de reduzir esta per-

da, torna-se imprescindivel a aplicagao deste enorme volume
de subprodutos de maneira mais racional, buscando a geragao
de recursos com seu reaproveitamento.

Embora existam pesquisas no setor, o método de
recuperagao de residuos mais usados nos dias atuais & a ex-
tragao do sebo. Mesmo deixando muito a desejar, este € 0 sis
tema mais viavel economicamente.

0 sebo advem das carnagas obtidas com as opera-
goés de descarne e recorte da pele caleada. Sua constitui-

¢ao € h0% de acidos graxos e 60% de fibras musculares, pro-

teinas, agua e impureza,

A extragao se di em tanques, onde a carnaga e
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aquecida com vapor d'agua, ocasionando a separag¢ao do sebo
da agua. Em seguida, adiciona-se acido sulflrico concentra-
do para solubilizar as proteinas ainda restantes. A agua ¢€
escoada e a gordura sobrenadante armazenada em barris e co-

mercializada.

2.5.4 - Tratamento dos residuos

0 sistema adotado para a depuragao dos efluentes

residuais € o esquema classico:
| - Pré-tratamento:

Gradeamento
Penei ramento

Oxidagao catalitica
Il - Tratamento primario:

Homogeinizagao
Coagulagao / floculagao
Decantagao

Desidratagao dos lodos da decantagao
I1l - Tratamento secundario:

Tratamento biolagico
Decantagao secundaria

Desinfecgao

2..5.5 - Descrig¢ao da estagao de tratamento de efluentes

0 tratamento optado para ser implantado no curtu
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me baseia-se na auto-depuragao dos rios, mares e lagoas, que
e feita por microorganismos. Estes se alimentam dos dejetos
contidos na agua e reproduzem-se, originando mais organismos
depuradores. Tal tratamento € aerdbio, posto que, as bacté-

rias utilizam o oxigénio do ar em seu metabolismo.

2.5.5.1 - Pre=tratamentos

- Gradeamento: € a utilizagao de grades nas cana-
letas de escoamento dos banhos residuais, evitando que peda
¢os grandes de peles entrem no sistema, causando sua obstru-
gao.

- Peneiramento: € um pré-tratamento seletivo, vi-
sando eliminar o material particulado mais grosso. E feito
com peneiras em paralelo e com inclinagao de 45%.

- Oxidag3o catalitica: é a oxidagao dos -sulfetos
por meio do oxigénio do ar, em presenga de um catalisador

(sulfato de manganés), retidos em tanque por 6 horas.
2.5.5.2 - Tratamento primario

- Homogeinizagao
Visa:
. Tornar reqular a vazao dos efluentes, deixan-
do-o0s continuos para 24 horas de tratamento.
. Provocar auto-neutralizagao e floculagao,obti
das com a mistura das aguas alcalinas do caleiro e as aguas
dcidas do curtimento, permitindo chegar-se a um pH de homo-

geinizagao = 3,5. Neste valor o hidroxido de cromo precipita
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e arrasta a cal, proteinas e corantes,

No entanto, deve-se considerar:

- A aceleragao da mistura para uniformizar os
de jetos.

- Evitar que materiais em suspensao se depositem
no homogeinizador.

- Evitar fermentag3o anaerobia por falta de aera
¢ao do meio.

0 tanque de homogeinizagao sera dimensionado de
forma a receber o volume de efluentes equivalente a | dia
de trabalho. 0s misturadores serao do tipo hélice, com Lo

w/m3 de poténcia.
- Coagulagao/Floculagao:

A coagulagao € conseguida pela adig¢ao de produto,
como Sulfato de aluminio, capaz de descarregar os Coldides
presentes na agua e de dar infcio a uma precipitagao

Na floculagao os Coloides descarregados sao aglo
me rados, por acao de choques sucessivos, ajudados por uma
agitagao mecadnica. 0 floculante utilizado é um polieletroli
to (poliacrilamida).

Estas operagdoes (coagulagao/floculagao) sao su-
cessivas, complementares e tém a fungao de eliminar as maté
rias em suspensao e suscetiveis de coagular por agao de ad

juvantes,
- Decantagao Primaria:

Tem como objetivo principal a sedimentagao das
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particulas (pré-existentes ou formadas na floculag3o).
A operagao € ocorrida em decantador cilindro-cd
nico continuo, com capacidade dimensionada para 2 horas de

retencgao.
- Tratamento do Lodo:

. Espessamento:

E uma redugao doc volume de lodo, feita em um
aparelho similar a um decantador que requer um tempo de re

teng3ao maior (5 horas).

. Desidratagao

Devido ao clima arido da regiao, escolheu-se a
secagem do lodo em leito, visto ser este sistema eficiente
e viavel economicamente. Depois de seco o lodo podera ser

aplicado na agricultura, para correcao de solos.

2.5.5.3 - Tratamento secundario (Bioldgico)

A depuragao bioldgica promove a diminuigao da po
luigao dos efluentes pela agao de microrganismos.Estes atuam
diretamente sobre os materiais organicos (compostos de car-
bono) e alguns minerais (como nitrogénio), sendo os mesmos
floculados ou oxidados.

0 sistema de tratamento bioldgico que melhor se
adapta ao curtume € o aerodobico, porque a presenca de enxo -
fre e nitrogénio em processos anaerobicos causa odor repug-

nante.
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Ha varios tipos de tratamentos biologicos aerdbi
cos, mas para o presente projeto optou-se por:

- A lagoa aerada:
)

E o sistema que trabalha com um tempo denigig&f
¢do de 5 dias. A aeracgdo dar-se por turbinas de superficie

com 5,5 CV de poténcia, que mantém o lodo bacteriano em sus

pensao.
- Desinfecgao (Clorag3o) :
E a operagdo de injecao de um composto quimico
clorado, altamente oxidante, a agua. Tem a finalidade .. de

oxidar os materiais oxidaveis e matar os microrganismos exis

tentes na agua, para ser reutilizada.

2.5.5.4 - Controle dos efluentes

Para maior seguranga e confiabilidade do trata-
mento de efluentes, a empresa devera contar com laboratorio
quimico capaz de realizar o controle de sua eficacia. Obser
vando se os par3metros indicadores de poluigao (DBO, DQO ,
MES) est3o dentro dos limites exigidos pela legislagao vi-

gen te.

2.5.5.6 - Dimensionamento da Estagao de Tratamento

Vazao diaria de efluentes: 900 m3



Tanque de dessulfuragao:

- Volume atil

- Comprimento

- Largura

- Profundidade

- Concentragao do MnS0,
- Tempo de retengao

- Aeracgao

Tanque de homogeinizagao:

- Volume atil

- Profundidade

- Piametro

- Tempo de retengao

- Agitagao

Coagulador/Floculador:

- Volume atil
- Largura

- Profundidade
- Comprimento

- Tempo de retencgao

- Concentragao
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30 m3

45 w

4,5 m

1,7 m

280 mg/ %

6 horas

ar comprimido com bolhas

grossas.

900 m3

3,5 m

19,8 m

1 dia

2 misturadores tipo he-

lice.

10,7 m3

2 minutos

coagu lador

floculador 15 minutos

coagulador 200 mg/2%

floculador 1-5 mg/2
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Agitacgao : coagulador: rapida

floculador: lenta.

Decan tador:

Volume Gtil s 75 m3

- Votume do Cilindro:

V=mxr®xh=3,1456 x 32 x 2,2 = 62,2 m3

- Volume do Cone:

v =Txrfxh _3,1416 x 3% x 2,95 _ 27,8‘w\ﬁ

3 3

- Volume Total:

Vo4 V_ = 62,2+ 27,8 =90 n

- Tempo de retengao : 2 horas
V - Bacia de Tratamento Bioldgico:
- Volume Gtil : 4.500 m3
- Largura : 500 m

- Profundidade : 1,7 m
- Comprimento : 63,5 m

- Tempo de re-
tengao : 5 dias

VI - Espessador:

- Volume atil:
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Volume do Cilindro:

Vemxrexhs=3,16x3%x2,2=62,2n

Volume do Cone:

v = T x r- x h _ 3,1416 x 32 x 2,95 =27,8m3

3 3

- Volume Total:

V=V+V_=62,2+27,8=290n

Tempo de Retengao: 5 horas

Observagao: As dimensoes apresentadas para os tanques, re

presentam seu volume util mais 20% de volume de segurancga.

2.5.7 - Legislagao aplicada

2.5.7.1 - Classificagao das aguas interiores do territorio

nacional.

Segundo a Portaria/GM/N20013, de 15 de Janeiro

de 1976, € estabelecida a seguinte classificagao das aguas:

CLASSE 1 - Agua destinada:
a) Ao abastecimento doméstico, sem prévia ou com

simples desinfecgao.
CLASSE 2 - Aguas destinadas:

a) Ao abastecimento doméstico, apos tratamento

convencional;
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b) A irrigagao de hortaligas ou plantas frutife
ras;

c) A recreagao de contato primario.

CLASSE 3 - Aguas destinadas:

a) Ao abastecimento doméstico apos tratamen to
convencional ;
b) A preservagao de peixes em geral;

c) A dessedentagao de animais.
CLASSE 4 - Aquas destinadas:

a) Ao abastecimento doméstico, apés tratamen to
avangado;

b) A navegagao;

c) A harmonia paisagistica;

d) Ao abastecimento industrial, irrigagao e a

uUsos menos exigentes.

VIl - Para aguas de Classe Z, sao estabelecidos

os limites ou condigOes seguintes:

a) Materiais flutuantes, inclusive espumas nao
naturais: virtualmente ausentes;

b) Oleos e graxas: virtualmente ausentes;

c) Substancias que comuniquem gasto ou odor: vir
tualmente ausentes;

d) N3ao serad permitida a presenga de corantes ar
tificiais que sejam removiveis por processo de coagulagao,

sedimentagao e filtragao, convencionais;
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e) DBOg5, 20°C até 5 mg/%;
f) 0D, qualquer amostra, nao inferior a 25 mg/%;
g) Subst3ncias potencialmente prejudiciais (teg

res maximos), cromo: 0,05 mg/%.

VIIl - Para as aguas da Classe 3, sao estabeleci
dos os mesmos limites ou condigdes da Classe 2, a execugao

do seguinte:

a) DBO5, em qualquer amostra, nao inferior ak

mg/ Q.

IX - 0s efluentes de qualquer fonte poluidora so
men te poderao ser lancgados, direta ou indiretamente, nas
calefagoes da agua, desde que obedega as seguintes condi

goes:

a) pH entre 5 e 9;

b) Temperatura inferior a 40°c;

c) Materiais sedimentdveis até 1 mg/%, em testes
de 1 hora como Imholf;

d) Regime de langamento com vazao maxima de até
1,5 vezes e vazao média diaria;

e) Auséncia de materiais flutuantes;

f) Oleos e graxas até 100 mg/%;

g) Substancia em concentracao que poderia ser
pre judicial de acordo com os limites a serem fixados pela
SEMA (Secretaria de Meio-Ambiente);

h) Tratamento especial se as aguas forem preju-
ciais e forem langadas em aguas destinadas a recreagao pri
maria e a irrigagao, qualquer que seja o indice Coliforme

inicial.
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2.6 - INSTALAGUES DIVERSAS

| } Fundamento (Base):

As bases devem ser elevadas para prevenir proble
mas de canalizagao para tanques, facilitar a extracgao de

carnagas e 0 transporte para caminhoes.
il ) Piso:

Este devera apresentar durabilidade, resisténcia
e comodidade para efetuar o transporte interno de materiais.
0 tipo escolhido € o de lajes de concreto, que mostra-se
bastante eficaz nos locais onde foi experimentado.

Qutros tipos de pisos poderiam ser usados em cer
tos setores, como acabamento, mas tornariam ©s5 custos de

implantagao mais onerosos.
41 ) 1luminagao:

0 trabalhador tem maior rendimento em suas fun-
¢des se o ambiente de trabalho lhe oferece boas condigoes
de operar. A boa incidéncia de luz sobre o ambiente de tra
balho também favorece para melhoria do rendimento e da co
modidade do funciondrio. A luz deve iluminar o local por
sua parte superior e, 3 noite, as l3ampadas elétricas devem

causar forte claridade, imitando a luz do dia (1ampadas

fluorescentes) e proporcionando a maior economia possivel.

RY; ) Maquinas:

Devem ser dispostas de maneira mais racional pos
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sivel, de modo a facilitar o transporte e a circulagao in
ternos.

Na aquisigao das maquinas, deve-se optar pelas
que ja tragam o motor acoplado a si, evitando as transmis-
soes por correias, porque sem estas ocorre uma liberdade

para construgao do prédio, maior opgao para a colocagao das

maquinas e obtém-se maior e melhor produgdo, com maior lu
cro.

Vv ) Instalagoes Sanitarias:

Para compensar sua relevada importancia, estas

devem ser alocadas em posigoes e quantidades suficientes pa
ra manter o asseio e a saude dos empregados. Muitas doen-
¢as profissionais s3o prevenidas com a instalagdo de banhei
ros.

Serao instalados sanitarios dentro do setor fa
bril, assim como, banheiros e vestuarios na area externa ,

possibilitando a higiene dos operarios nas refeigoes e no

término do expediente diario.
Vi ) Instalagao de Agua Potavel:

E indispensavel o suprimento de agua potavel tra
tada e clorada, este ficara a cargo da empresa estadual de

saneamento (COMPESA).
VIl ) Bebedouros:

Estao localizados em pontos estratégicos da in

distria, sendo suficientes para resolver o problema de
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agua potavel a ser servida com boa qualidade e em grande

quantidade.
VIIl) Ventilagao:

A norma de higiene industrial estabelece uma area
minima e volume de ar requeridos por pessoa, que sao, res

2 e 70 m3.

pectivamente, 2,70 m

Devido a localizagao e construgao do curtume es
tes indices serao respeitados. A indistria contara com va
zamentos em sua estrutura, para entrada de ventilagao; se

rdo instalados exaustores nas maquinas de acabamento e nos

laboratorios.
IX ) Compressores:

Devido sua grande periculosidade estes serao ins

talados na parte externa da industria, servindo ao setor

de acabamento e 3 Estacao de Tratamento.
X ) Carpintaria/Oficina Mecanica:

Também situadas na parte externa do setor fabril,
serao responsaveis pela manutengao preventiva ou retifica-

¢ao de maquinas e equipamentos.
X1 ) Casa de Forga:

Localizada fora da parte industrial, mas com pro
ximidade suficiente para ser imediatamente acionada = em

emergéncias elétricas.
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X1l ) Caldeira:

Situada as margens do setor produtivo, fornecers

0 vapor a pressao requerida para o processo produtivo.
X111) Administragao:

Localizada na area frontal da empresa, possibili
tara o intercambio interno e externo de informagoes para a

indastria.
X1V ) Laboratorios:

Sao de primordial utilidade no controle e na
correcao de contratempos nos processos fabris. Somente atra
vés das analises € que se pode ter idéia da qualidade fi-
nal do produto fabricado. Os laboratdérios deverao estar equi
pados para realizar andlises quimicas (do produto, dos in
sumos e dos banhos residuais), ensaios fisico-mec3nicos e

de controle da poluigao. Deverao também contar com litera-

turas bibliograficas que aprofundem o conhecimento do ramo.
XV ) Guarita e Posto de Frequéncia:

Estabelecidos, respectivamente, na entrada dos
limites da empresa (no portao principal) e na entrada do
setor fabril. S3o responsaveis pelos controles de transito
interno-externo do curtume e pela frequéncia diaria de pes
soal.

XV1l ) Curtume Piloto:

Deve ser inserido dentro do contexto do setor de
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fabricagao. Nele serao realizados os ensaios para ajustes
ou experimentos na parte dos processos quimicos molhados

(ribeira, curtimento e recurtimento).
XVIl ) Refeitorio:

Também situado nas proximidades da fabrica, deve
manter certa proximidade com os vestuarios para rapido aces-
so pelos funcionarios. A instalagao de refeitorio visa man
ter o funcionario com um nivel nutricional balanceado e

prendé-lo a empresa, evitando atrasos no retorno do almogo

XVIll) Ambulatorio:

Deve ser alocado em posigao estratégica para aten-
der com agilidade os pequenos acidentes e remover com rapi

dez os casos mais graves.
XIX ) Posto de Pesagem:

Colocado logo na entrada do curtume. E o centro
de pesagem de insumos e matéria-prima, transportados por

veiculos. Possui capacidade de pesagem para 50 toneladas.

X X ) Abastecimento dos Fuldes (matéria-prima /

insumos) :

Nos setores de processamento molhado (ribeira ,
curtimento e recurtimento) os fulGes serao abastecidos di
retamente pela boca ou pelo eixo, com os produtos coloca-
dos de uma plataforma horizontal no plano superior da es-

trutura.



XXl ) Abastecimento de Agua para a Fabrica:

0 curtume contara com uma caixa d'3gua de capaci
dade para 1.000 m3, que suprira as necessidades dos proces
sos de fabricag3ao e tera uma reserva de seguranga para man

ter a pressao necessaria aos hidrantes.
XXI11 ) Almoxarifados:

Estarao divididos em almoxarifado geral-responsa
vel pelo armazenamento de todos os produtos que chegam na
empresa - e almoxarifados dos setores (caleiro; curtimento,
recurtimento e acabamento) - que armazenam os produtos des

ses respectivos setores.



CAPTTULO 111

INVESTIMENTO DO PROJETO
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3.4 - INVESTIMENTO DO PROJETO

A avaliacao do investimento de um projeto € um
dos pontos importantes para sua viabilidade, porque, o mon
tante a ser empregado para implantagao e funcionamento da
empresa € que definirad se o projeto tem, ou nao, viabilida
de .

Muitos valores projetados sao de determinagao ra=
zoavelmente rapida e precisa, enquanto que, outros sao de
terminados de forma mais dificil e imprecisa.

Os elementos basicos que tém importdncia na ava
liagao orgcamentaria, sao:

- Custo previsto: € o produto do prego pela quan-
tidade dos diversos insumos,.

- Possiveis alteragoes dos precos: ou flutuacoes
da procura, podendo afetar os custos inicialmente estabele
cidos.

0s dados levantados na estimati#a de custos sao
obtidos procurando-se a maneira mais adequada possivel, pa
ra que estes tenham qualidade e confiabilidade.

Os levantamentos s3ao feitos para o més, prevenin

do alteragoes pelo processo inflacionario.



3.1 - Folha de Pagamento/Més
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Salario Mensal N©¢ de Total
Cargos (Uss$) Pessoas (UsS)
Diretor Presidente 1.500 01 1.500
Vice-Presidente 1.200 01 1.200
Ger. Marketing 1.000 01 1.000
Ger. Financeiro 1.000 01 1,000
Ger. Industrial i.o00 01 1.000
Secret. Executivo 192,64 03 577,62
0ffice-boy 96,32 02 194,64
Pessoal Escritério 128,42 13 1.699,50
Analista Sistema 288,95 01 288,85
Servente 6L4,21 03 152,64
Enfermeira 128,42 01 128,42
Téc. Quimico 513,70 03 1.541,1
Vigia 96,32 06 577,91
Motorista 160,53 03 481,59
Eletricista 160,53 02 321,06
Mecanico 160,53 02 321,06
Carpinteiro 160,53 01 160,53
Jardineiro 64,21 01 6L, 21
Aux. Laborataorio 96,32 62 192,64
Pedreiro 128,42 01 128,42
Porteiro 96,32 03 288,95
Recepcionista 128,42 01 128,42
Copeira 64,21 01 64,21
Op. M3q.(Qualif.)} 160,53 24 3.852,72
Aux. de Prod,. 64,21 69 L.430,63
—T 0T AL - 147 21.241,31




51

3.2 - MAQUINAS E EQUIPAMENTOS
B Custo Total
Maquinas/Equipamentos Marca Unitario Quant.
(Uss) (Uss$)
Balanga p/caminhao - 11.210 01 11.210
Balanga mével (1.000kg) FILIZOLA 1.035 03 3.105
Balanga movel (200kg) FILIZOLA 775,86 03 2.327,58
Balanca lkg (div.0,5g) FILIZOLA 517, 24 03 .1.551,72
Fulao/Caleiro OLSINA 1.379,31 04 5.517,24
Fuldo/Curtimento OLSINA 1.452 42 05 7.262,10
Fu]éo/Recurtimento- OLSINA 1.379,31 06 8,275,836
Fulao/Bater OLSINA 895,00 02 1.790
Ful3o/Ensaio OLSINA 669,00 04 2.756
Maq. descarnar 3.000 SETKO 7.7568,62 a1 7.758,62
Mag. dividir 3.000 SEIKO §.275,86 01 8.275,86
Maq. rebaixar 1.800 SEIKOD - 3.448,27 02 6.896,54
Maq. rebaixar 600 ENKO 2.063,96 02 4.137,92
Maq. enxugar continua SEITKO 2.068,96 01 2.068,96
M3gq. estirar SEIKO 2.581, 40 01 2.581,40
Mag. lixar 1.600 ENKO Lo172,41 02 8.344,82
Mag. lixar 600 ENKOQ 2.503,45 02 5.006,90
Mag., desempoar ENKO 2.730,06 01 2.730,06
Secador 3 Vacuo GUTTLER 6.896,55 02 13.793, 1
Secolherm vertical GUTTLER 1.561,72 01 1.551,72
Compressor - 862,06 02 1.724,12
Maq. amaciar TURNER 4,845,95 01 4.845,95
Mag. amaciar (jscare) - 2.665,27 02 5.330,54
Maq. cortina SEIKO 10.134,82 01 10.134,82
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cont,:
Custo Total

Maquinas/Equipamentos Marca Unitario Quant.

‘ (Uss$) (Uss$)
Prensa hidraulica COPE 7.965,51 02 15:931,;02
Toggling expansao cont, ENKO 5.689,65 01 5.689,65
Maq. pintar c/tidnel ENKO 10.862,06 01 10.862,06
Mag. multiponto c/tdnel GERTHAL 10.965,4] 01 10.965,41
Caldeira (combustivel) ATA 5.550,04 01 5.550,04
Medidora eletronica ENKO 6.034,48 01 6.034,48
Medidora eletrdnica P I MAL 3.620,70 01 3.620,70
Mes as - 689,73 04 2:759;102
Vidraria laboratorio - 1.738,60 - 1.738,60
Reagentes laboratdrio - 1.315,18 - 1:315;18
Espessimetro ENKO 307,69 06 1.0L46, 14
Termometro - 58,45 04 233,30
Aerdmetro - 258,60 02 517,20
Empilhadeira CLARK 5.690,00 02 11.330,00
Elevadores/transportes - 8.496,78 - 8.496,78

TOTAL - - - 215.917,00
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3.3 - FOLHA DE MATERIA-PRIMA/MES
) Custos/ké Quant. Total
Materia-Prima (G5¢) (kg) (US$)
Couros salgados 6,7 315.000 220.500
Tensoativos 1539 2,425 3.370,75
Bactericida 2,99 520 1.554,380
Hidroxido de sédio 0,22 520 114,40
Hidroxido de calcio 0,04 11.025 L
Sulfeto de soddio 0,46 7.245 3.332,70
Sulfato de amonia 0,13 9,450 1.228,50
Bissulfito de sodio 0,30 992 297,60
Auxiliar descalanante 0,53 662 350,86
Purga proteolitica 2,64 99 261,36
Cloreto de sodio 0,03 1'7.325 519,75
Formiato de soédio 0,69 1.323 912,87
Acido sulfidrico 0,36 L.630 1.666,80
Acido formico 1,39 1.654 2.299,06
Anti-morfo 3.0 166 499,66
Oleo catidnico 0,86 1.985 1.707,10
Sulfato basico de cromo 0,76 11.576 8.797,76
Sal de cromo AB 0,95 9.923 9.724,54
Bicarbonato de sodio 0,59 4 .961 2.926,99
Acetato de soédio 0,69 165 113,85
Tanino vegetal 0,76 3.024 2.298,24
Tanino sintético/auxiliar 1,51 10.584 15.981,84
Corante 3acido 15,58 1512 22,553,956
lgualizante 1,26 202 254 52
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cont.:

) . Custos (kg) Quant. Total
Materia-Prima (Us$) (kg) (USs$)
0leo sintético 1,66 5.040 8.366,40
Oleo sulfatado 2,82 3.024 8.527,68
Oleo sulfitado 2,28 2.016 4,596,48
Gleo mocotd : 1,56 1.008 1.572,48
Pigmento 5,22 530 2,766,60
Cera ;82 90 163,80
Resina 2,09 1.060 2.215,40
Penetrante 1,70 52 8,40

Laca Nitrocelulose 3,64 300 3.276
Solvente 15 507 900 T 85)i3
Amoniaco 0,15 315 47,25
TOTAL - = 335.574,40
3.4 - CONSUMO DE AGUA

A agua utilizada nos processos produtivos vem do

rio Sao Francisco. Assim sendo, os gastos com agua potavel se

rao dos bebedouros, banheiros e instalagdes sanitarias.
] m3 agqua = 0,302 USS

Para um consumo mensal de 1.200 m3, temos:

3

s

368,44 USS

S
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3.6

3.7

3.8

- CONSUMO DE ENERGIA ELETRICA

1.000 KWh = 18,79 US$

Para um consumo de ©6.687 KWh/més, temos:

1.670,60 USS
- CUSTO DE ALIMENTAGAO

Gasto mensal/pessoa = 25,64 USS

Para 110 pessoas/més = 2.626 USS
- CUSTO BDE CONSTRUQﬂO CIVIL

1 m“ SC = 104,5 USS$

Para 5.750 m* SC, temos: 721.050

uUss$

55

- INVESTIMENTO DA ESTACAO DE TRATAMENTO DE EFLUEN-

TES.

Como o curtume trabalha com 15t de couros/dia

0s custos sao:

Tratamento Primario 14.000 Uss/t
210.000 uss/t

L.,oo0 uss/t

Tratamento de Lodo 60.000 USS/t
T 12,000 Uss/t

Tratamento Biologico 180 .000 USS/t
TOTAL 4L50.000 Uss/t

FONTE :

Revista do Couro (ABQTIC).
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39 - INVESTIMENTO TOTAL (USS)
[tens Inves timento

Folha de Pagamento 21.241,31
Maquinas e Equipamentos 215.917 ;00
Folha de Matéria-Prima 335.574,40
Agua 368,44
Energia 1.670,60
Alimen tagao 2.826
Construgao Civil 721.050
Estagao de Tratamento L50.000
TOTAL 1..748 .547,70

Délar Comercial - 11/11/93 = 196,60 CRS



CAPTTULO IV

DISTRIBUICAO DA PLANTA
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k.o - DISTRIBUIGAO DA PLANTA

L, - OBJETIVOS

0 curtume deve ter como preocupagao prioritaria a
busca de resultados satisfatorios para melhoria do fluxo de
produgao, da eliminagdo de demoras, da economia de espacos,
do aproveitamento e manutengao dos equipamentos e, por fim,
o controle dos custos. Tudo isso visando uma produgao mais

agil.

L.2 - NECESSIDADE DE ESPACO DISPONTVEL

Toda industria exige um espago apropriado para
ser implantada. A escolha deve levar em conta uma area que
comporte todo o complexo industrial, com a disposigao das
maquinas e equipamentos nos diversos setores, a organizacgao
dos processos técnicos, a instalagao das unidades auxilia-
res (caldeira, oficinas, compressores) e a disponibilidade

de espago fisico para futuras ampliagoes.

4.3 - ARRANJO FTSIiCO

No arranjo fisico do curtume deve-se fazer refe
réncia as seguintes areas:

a - Area de recebimento do material.

b - Armazenamento de material bruto ou semi-acaba-

do.
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¢ - Armazenamento de material em processo.

d - Espera entre operagoes,

e - Armazenamento de material acabado ou a expe
dir.

f - Acesso a fabrica.

g - Estacionamento.

h - Posto de frequéncia dos funcionarios.

i - Secao de ribeira.

j - Secgao de curtimento.

1 - Segao de secagem,

m - Segao de recurtimento.

n - Secgao de acabamento.

o - Expedicao do material.

p - Vestuarios/banheiros,

q - Secretaria/recepgao

r - Diretoria.

s - Contabilidade.

t - Laboratorios (quimico/fisico-quimico).

u - Salas dos técnicos.

v - Bebedouros.

x - Setor Pessoal, Relagoes Humanas e Assisténcia
Social.
L, 4 - POSSIBILIDADE DE COMPLICACOES FUTURAS

Ao ser instalada, as possibilidades de expansao
da indistria estao ligadas ao seu desenvolvimento dentro do

mercado. Para isto tem-se a necessidade de suplantar a con
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corréncia com melhoria do nivel técnico, poder de Marketing
e aceitagao do produto final pela qualidade e o preco.
Quando do surgimento das complicagdes, a indus-
tria deve estar adequadamente preparada para superé-]as.PriE
cipalmente quanto a preg¢os, produtos, custos, novas tecnolo
gias e novas pesquisas de mercado. Do fator técnico-adminis
trativo depende a sobrevivéncia da empresa, se esta nao ade
quar-se a modernidade industrial n3o tera perspectiva de du

racao continua.

4.5 - OPERAGUOES E PROCESSAMENTOS
Todas as operacgdoes e processos da industria de
curtume s3o efetuados sobre a matéria-prima pele vacum. 0

estudo desta matéria € feito pelo ramo da Ciéncia denomina-
da Histologia.

Segundo a Histologia a pele divide-se em 3 dife
rentes partes, sendo elas:

a - Epiderme: a camada superior da pele, consti -
tuida principalmente pela proteina chamada queratina,

b - Derme : € a camada intermediaria da pele |,
sua principal constituinte € a proteina Colagénio. Sendo es
ta a que sera processada e transformada em couro.

¢ - Hipoderme: sendo a ultima camada, ou a camada
inferior, € formada por lipidios ou gorduras, que sao elimi

nadas no decorrer do processamento industrial,

L,5,1 - Barraca

E o deposito geral de matéria-prima. Nela s3ao re



60

cebidas, classificadas, aparadas e loteadas todas as remes
sas de peles vacum que chegam no curtume. Esta matéria—pri
ma, como ja foi citado, tem procedéncia de diversos estados
da regidao Nordeste, sua aquisi¢ao nos fornecedores €& dada
através de classificadores que enviam o material seleciona-
do segundo as especificacoes da empresa,

Uma remessa de matéria-prima sO sera aceita se
apresentar 80% de material de 1% qualidade e 20% de 2% qua-
lidade. N3ao apresentando material de 35 (refugo) .

Na barraca nao € feita ré-salga ou salmouragem |,
visto que, a medida que a matéria-prima € recebida vai sen-
do processada, ficando por curto periodo em estoque (siste-

ma ‘Just in time').
- Classificagao da matéria-prima:
. Quanto a qualidade:

a = :
17 - Com boa conservagao, com pequenos riscos,cor

tes ou furos fora da zona oficial (grup3o).

~

22 - Com boa conservagao, com pequenos riscos,mar
cas de carrapatos ou furos (3 ou 4, no maximo) no grupao.

32 - Com conservacgao deficiente (soltura do pelo),
com muitos riscos, marcas de carrapatos e furos na parte do

grupao.
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Quanto ao péso e tamanho:

Sub-grupo Péso (kg) Area (pg)
Extra=-leve 13 - 18 z6 - 30
Leve I8 =~ 22 32 - 36
Médio 23 - 26 36 - 40
Pesado 27 - 30 bo - 44
Extra-pesado 31 - 35 Ly - 43
Super-pesado + 35 48 - 52
Tabela 4.1 - Classificagao dos couros.

Apos a classificagao, a matéria-prima sera apara-
da (retirada das partes inaproveitaveis) e loteada sobre pa
letes de madeira na quantidade equivalente a8 capacidade de

operagao de cada fulao (funonada).
4.5.2 - Remolho

Quando sao conservadas por salga as peles vacuns
sof rem uma grande desidratagao. A finalidade basica do remo
lho € repor o teor de umidade destas no menor espago de tem
po possivel e de maneira que as deixe em um estado semelhan
te ao natural (65% de umidade).

Qutras finalidades do remolho, sao: limpar a pele
de sujeiras e sangue; eliminar os produtos de conservagao
(sal) e proteinas soldveis em agua (albumina, globulina).

Para melhorar os efeitos da operagao de remolho
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sao utilizados produtos auxiliares como tensoativos, bacte
ricidas e hidroxido de s6dio, que visam, respectivamente,au

mentar a penetragao dos produtos, evitar o ataque bacteria-

no e aumentar o pH do meio.
4L,5.2.1 - Fatores que influem no remolho

Agua:

Deverd ter uma dureza branda (4-6 gaus alemaes).

Temperatura:

A ideal ser3a a ambiente (13 - 25°).

Movimento do Banho:
Favorece a homogeinizagao do sistema, evita con
centragao de bactérias e acelera o processo. A agitagao uti

lizada sera L4-6 rpm.

Classificagao das Peles:
Com matéria-prima de boa qualidade, pode-se obter

um processo mais igualizado.
4L,5.2.2 - Controle do processo

0 controle do processo sera feito pelo teste ma-

nual do "“"toque de 13pis' e pela medida do pH (9-11).
L.5.3 - Depilagao/Caleiro

Tem como fungao principal as remogoes do sistema

epidérmico, dos pélos e ocasionar um intumescimento (ou in
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chamento) da estrutura fibrosa.

Durante a operacgao de caleiro, temos:

- Agao sobre o Calogénio e outras protefinas,

- Abertura da estrutura fibrosa por desdobramento
das fibras que perdem a coesao, devido a alta concentragao
de alcalis e a destruigao das proteinas interfibrilares.

- Intumescimento das fibras pela absorgao de agua
por parte do Colagénio.

- Agao sobre as gorduras, que sao muito paeo afe
tadas.

0 processo de depilagao/caleiro adotado pelo cur
tume € o que se baseia no sistema cal/sulfeto. A cal entra
como intumescedor e o sulfeto de s6dio reage com esta para
formar o agente de destruig¢ao dos pélos, como mostram as

reagoes:

Na~.S + H.O - NaHS + NaOH

Ag.
Depilante

2NaHS + Ca(OH), > Ca(SH), + 2NaOH

4L.5.3.1 - Fatores que influem na depilagao/caleiro

- Tempo:

Com o alongamento deste (18 horas) havera uma cer
ta uniformizagao no processo.

- Movimentagao do sistema:

Homogeiniza o sistema. Mas, deve ser baixa para

facilitar a difus3ao da Cal (4-6 rpm).
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- Volume do banho:

0 uso de pequenos volumes no inicio do processo
melhora a penetragao dos produtos,

- Concentragao dos produtos:

Quanto maior, maiores o efeito e a velocidade do
processo.

- Temperatura:

Maior que 30°C, gelatiniza as peles. ldeal: ambien-

te.
4L.5.3.2 - Controle do processo

Sera feita uma observag3o visual das peles ao tér
mino do processo, verificando se este obteve a intensidade
dese jada. Também sera feita a medida de pH do banho (11,5 -

12,5) .
4,5 4 - Descarne

Com as peles vacuns em estado de intamescido, ag
vindas do caleiro, € realizada a operagao de descarne. Esta
tem por finalidade eliminar os materiais aderidos ao carnal
(gorduras e hipoderme). Efetua-se a operagao mecanicamente
em maquina de acionamento hidraulico-pneumatico, dotada de
cilindro com laminas rotativas que sao passadas no carnal
da mateéria-prima. Desta operagao € originada a carnagca que,

juntamente com as aparas retiradas apos o descarne,irao ser

aquecidas e tratadas para a extracgao do sébo.
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0s recortes feitos imediatamente apos o descarne
visam aparar a pele e remover apéndices nela existentes,
Depois de aparada a pele sofre uma pesagem (péso

tripa) que servira como base para as operagdes posteriores.

- Graxaria:

E a parte do curtume destinada a extragao de gor
duras (sébo), pela dissolugao da carnaca através da fervura
e posterior apuracao com acido sulfdrico. Os resfiduos sao
armazenados em caixas receptoras com aproximadamente im3 de
capacidade. A medida que vao sendo cheias, sao transporta-
das e despe jadas em tachos, onde serao fervidas em vapor
(1-2 horas). Com a fervura, a gordura sobrenada a agua, sen
do entao retirada para tambores e apurada com acido sulfadri
co

; que solubiliza as proteinas ainda restantes. Ao fim do

tratamento a gordura € armazenada e comercializada.
k.55 - Desencalagem

E o processo quimico que fara a eliminagao da Cal
presente na estrutura da pele, através de:

- Lavégem quimica, que elimina a Cal absorvida.

- Neutralizagao quimica, que retira a Cal quimica
mente combinada.

Na desencalagem, utiliza-se produtos de reacgao
com a Cal, que originem outros produtos de grande solubili-
dade e removiveis por lavagem (sais de Calcio). Neste pro-

cesso, sao aplicados sais amoniacais (Sulfato de amdnia). ©
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sais acidos (Bissulftto de sédio).
4.5.5.1 - Fatores que influem na desencalagem

- Tempo:
Deve ter maior ou menor duragao, conforme a espes

sura do material (40 minutos a 1 hora).

- Temperatura:

Acima de 37°C, gelatiniza as peles., ldeal: ambien
te .

- Concentragao dos produtos:

Quanto maior, melhor o efeito obtido.

- Volume do banho:

Com volumes menores a agao sera mais rapida e in
tensa.
4L,5.5.2 - Controle do processo

Sera feito com a observag3ao do corte transversal
do material usando o indicador fenalftaleina, que deve apre
sentar-se incolor ou levemente rosa na parte central (depen

de da espessura da pele).
L 5.6 - Purga

E um processo de limpeza que visa eliminar os ma

teriais queratinosos, degradados durante a depilagao/calei-

ro, e residuos que permanecem depositados na superficie da
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pele.

A purga tem seus efeitos pronunciados no sentido
de facilitar o afastamento das rafzes dos pélos e dos resi
duos da epiderme; fazer a limpeza da pele e deixar sua flor
com o toque macio.

0 processo também age sobre os materiais querati-
nosos degradados, as gorduras, os fibroblastos, as protei -
nas globulares, o musculo erector do pelo, as fibras de
elastina, a reticulina e o colagénio.

0 agente de purga aplicado no processo € do tipo
proteolitico e tem seu poder de atuagao indicado por wunida

des/g (Lolhéin-Volhard ou Fuld-Gross).
4L.5.6.1 - Fatores que influem na purga

- pH:

A purga utilizada requer um pH na faixa de 7,5 -

3,5, para a maxima agao da enzima.
- Temperatura:

Em certos valores de temperatura a agao da purga
sera mais intensa. Na inddstria, o processo sera efetuado a

temperatura ambiente.
- Concentragao da purga:

Quanto maior o poder proteolitico, mais profunda

a agao da purga.
- Tempo:

Maior tempo, maior agao da enzima. Em excesso po



68

de ocasionar perda de substancias dérmicas.

- Sais:

A presenga de certos sais favorece o processo ,

pois afrouxam ligagoes que unem a estrutura da pele. Sao

eles: sulfatos, nitratos, cloretos e cloratos.

4L,5.6.2 - Controle do processo

O0s efeitos do processo de purga podemser avalia-

dos por alguns testes manuais:

- Teste da impressao digital;
- Teste do estado escorregadio;

- Teste do afrouxamento da rufa.

Como os processos de desencalagem e purga sao fei
tos simul taneamente, em mesmo banho, ao seu término, faz-se
uma lavagem da matéria-prima para eliminar os sais neutros

formados, que sao prejudiciais aos processos sequéntes.

W:5.7 - Piquel

E um tratamento da pele em tripa com uma solucgao
salino-acida, preparando as fibras para uma facil penetra-
¢ao dos agentes curtentes.

Neste obtém-se os seguintes efeitos:

Eliminacao dos restos de Cal;

Desidratagao da pele em tripa;

Preparagao das peles para o curtimento;

Inicio de um leve curtimento;
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- Interrupgao da atividade enzimatica;
- Transformagao do Colagénio em um compostoc a&ci-
do.
No estagio inicial do processo de piquel, o acido
reage com a proteina, atribuindo-lhe caracteristica acida:

H,N - P - COONa + HY - H,H = P - COOH + Na

Esta reagao continua até se estabelecer um equilf

brio entre o acido e a proteina.

HoN - P - COOH + H' - H3N+ - P - COOH

0 sal (Cloreto de sodio), é empregado no processo
para controlar o intumescimento da pele, pois, com a pro-
teina apresenta maior concentragao de fons que a solugao ,
absorve agua para atingir o equilibrio, intumescendo-se. 0
sal aumenta a concentragao da solugao, equilibrando-a com a
proteina, evitando a absorgao de agua e o intumescimento.

Durante o processamento, sao utilizados produtos
auxiliares, como:

- Sais mascarantes: atribuem caracteristicas espe
ciais ao produto (fldr fechada e fina, toque mais cheio) ,
provocam maior penetragao do curtimento e evitam a hidré]l
se da substancia dérmica em altas temperaturas de processo.

- Agentes de toque: que s3ao oleos catidnicos 5
atribuindo a flor do material um toque macio e sedoso.

- Anti-morfos: responsaveis pelo controle do apa

recimento de culturas microscépicas (fungos e morfos), que
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possam prejudicar a qualidade do produto final,
L.5.7.1 - Fatores que influem no piquel

- Absorcao do 3cido:

Sera ideal para um uso de 1,3 - 1,5% de acido sul

furico.
- Velocidade de absor¢ao dos acidos:

Acidos fortes (99% de absorg3ao em 2 horas)

. Acidos fracos (83% de absorg3ao em 6 horas).
- Velocidade de penetragao:

Sera maior com o uso de mascarante.

- Tipo de acido:

0s acidos organicos penetram mais rapidamente que

os acidos minerais fortes.
- Volume do banho:
Quanto menor, melhor a absorgao do acido.
- Perda de péso:

Apos 2 horas de processamento ocorre uma perda de

pé€so na ordem de 10%.
- Temperatura:

Temperaturas superiores a 3078 provocam hidrolise
e peptizagao da substancia dérmica. Para evitar estes - ipro
blemas o processo sera trabalhado a temperatura ambiente e

com uso de sal mascarante,
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Para evitar o aumento da temperatura do processo,

o acido sera diluido (1:20) 2 horas antes de ser adicionado.

4,5,7.2 - Controle do processo

Sera realizado com o corte transversal, usando o
indicador verde de bromo-cresol, que deve assumir uma colo-
racao amarela.

A concentragao do sal no banho serd avaliada por
meio de um aerdmetro, que indicara a saturacao desejada (> 6

BE) .

Fazer-se-a também a medida do pH no banho, poden-
do, se dese jado, fazer analises quimicas deste, como: aci
dez e teor de sal, que servem como um controle de qualidade

do processamento.
L,5.3 - Curtimento ao cromo

E o processo que consiste em transformar as peles
em um material estavel e imputrescivel (o couro), pela reti
culag3o com agentes curtentes (sais de cromo).

A operagao atribui a estrutura fibrosa as seguin-

tes caracteristicas:

Aumento da estabilidade do sistema Colageno;

Estabilizagao face as enzimas;

- Diminuigao da capacidade de intumescimento;

Reticulagao do Colagénio;

Deslocamento do ponto isoelétrico, para aproxi-

madamente 6.
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Com as reagoes do curtimento, ocorre a reticula
¢ao das moléculas filiformes da pele e a incorporagao dos
complexos de cromoe com grupos carboxilicos, livres de pro-

teinas, fazendo a ligagao cromo-pele,

12 reac3o: Difus3o.

> - 0
0 S = 0
" U B el "
-C00--0-5-0-Cr === OH =— Cr-0-5-0 ---00C-
1 o P |
0 HO 0
Proteina Proteina
22 reac3o:
a - hidrélise do sal de cromo:
Osed®
0— >0
= + = - + -
Coo Cr -0H Cr =--HO —= Cr 0oocC
\ 27
OH
b - ligagao complexo-proteina:
O 20
0— S>~op
i ”
C00-Cr Cr ---HO — Cr - 00C
A Y \ /,
OH OH

Ocorre a incorporagao do cromo na pele.
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: b reagao - Basificagao: eliminagiao do grupo sul

fato (soz) e adicao dos grupos hidroxila (0H™).

C00-Cr Cr Cr - 00C

\\.\ / ’I,
H \\\ OH

0

A basificacao se da pelo aumento da basicidade ,
que € o numero de valéncias de cromo saturadas pela hidroxi
la. Pode ser expressa em duodécimos ou centésimos (Schorlem-
mer ou Frieberg).

No curtume, a basificagao sera feita pela adigao
de um sal alcalino (Bicarbonato de so6dio), diluido e acres-
centado vagarosamente pelo eixo.

Como os processos de piquel e curtimento s3o rea-
lizados em mesmo banho, os auxiliares usados no primeiro tam
bem agirao no segundo, causando maior protegao ao complexo

de cromo.

4,5.3.1 - Fatores que influem no curtimento
= pH?
Com valores entre 2,5-3,0, ocorrera melhor pene

tragao do cromo; e valores entre 3,6-3,9, causar3ao a fixa-
cao deste.

- Basicidade:

Sera obtida uma otima afinidade com 33% de basici

dade e a fixagao com 67% desta.
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- Temperatura:

0 aumento da temperatura, dentro de certos limi-

tes, implicara em melhoria no processo (maior absor¢ao do
cromo, diminuicao do tempo e da taxa de cromo residual) e
nas qualidades do artigo (toque, enchimento, lisura).

- Sais neutros:

Provém do piquel e podem causar danos a qualidade

do couro.

- Sais mascarantes:

Podem melhorar a estabilidade do complexo de cro
mo .
4.5.8.2 - Controle do processo

Ao final do processo, sera feito o corte transver
sal com verde de bromo-cresol, devendo este ficar verde-ma
¢a ou verde-amarelado.

Sera retirada uma amostra do couro e submetida ao
teste da fervura a 100°C, por | minuto, sendo aprovada re-
tragao inferior a 10%.

Para se realizar um controle quimico de qualidade,
faz-se analises de oxido de cromo no couro e no banho.

Também se realizara a medida do pH do banho resi-

dual, em potenciodmetro.

4.5.9 - Repouso

Depois que sao arriados do curtimento os couros
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serao empilhados e ficarao em repouso durante 12 horas, de
vidamente cobertos para evitar perda excessiva de umidade
por parte dos couros que ficarem em cima.

Este repouso tem a finalidade de possibilitar a

complementagao das relagoes do cromo na pele.
4L.5,10 - Enxugamento

Esta operagao tem por fim eliminar o escesso de
dgua absorvida pela estrutura fibrosa. 0 trabalho é executa
do em maquina continua dotada de grossos filtros, que eli-
mina a umidade por aplicacao de pressao. 0s couros sao inse
ridos por um lado da maquina e retirados pelo lado oposto.

Quando a operagao € bem executada, o teor de agua

no substrato deve ser aproximadamente 45%,
L,5.11 =~ Classificacgao

Toda matéria-prima processada ja foi classificada
na barraca, mas como esta classificacgao € feita no mate-
rial salgado e com pelos, nao servira para todo o decorrer
da fabricagao. Pois, depois de curtido o couro pode apresen
tar-se com qualidade melhor do que a atribuida anteriormen-
te e vice-versa. Assim sendo, todo couro curtido (es tado
wet-blue) € novamente avaliado. Visto também que grande par
te deste material vai ser vendido e/ou exportado.

0s couros sao separados em duas partes; &s de me

lhor qualidade, que abrangem as classificagoes de 1T & 5% .

de onde a maior parte € loteada em paletes para ser embala
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da e exportada como wet-blue; os de qualidade inferior, ou
refugo, que s3ao processados dentro do curtume.

0 produto exportado em forma de wet-blue equivale
a 60% do material processado, mas, conforme a demanda do
mercado, este numero pode variar (para mais ou para menos).
A comercializagao deste couro dar-se por area (por p%), obe
decendo a relagao estabelecida pela classificag3do da barra-

ca (tabela 4.1).
L. 5,12 - Divisao

Es ta operagao consiste em rachar o couro em duas
folhas paralelas, a flor e a raspa. Este trabalho objetiva
diminuir a espessura do material, buscando uma relativa uni
formizagao para as etapas posteriores,

A divisao € conseguida atraves de uma maquina, com
fluxo de trabalho continuo, que apresenta dois rolos dispos
tos paralelamente e uma navalha circulante funcionando .en-
tre eles. Com a passagem do couro entre os rolos, e pela na
valha, da-se a divisao.

A medida da espessura € tirada com o espessimetro
e expressa em linhas ou pontos (décimos de milimetros = 0,1
mm) . Realiza-se a operagao de forma a obter uma espessura
com 25% de margem sobre a espessura final desejada. Na pra-
tica, esta margem € 6-G linhas,

Durante a operagao de divisao é feita a classifi-

cagao das raspas em grupao, flancos e restos. Depois de es-

tocadas, estas serao comercializadas para as empresas inte-



17

ressadas.

4 5,13 - Rebaixamento

Proporciona a igualizagao final da espessura. E
efetuada em maquinas dotadas de rolos com l3minas rotativas
que, quando acionados, agem sobre o carnal do couro, desbas
tando-o e uniformizando da melhor maneira possivel a espes-
sura deste. 0 trabalho € realizado de forma que, em 192 1lu-
gar rebaixa-se o grupao, depois, com uma pressao maior, e
rebaixada a cabega, por apresentar mais espessura. Todo o

processo € acompanhado por medigoés, para controlar a espes

sura do material enquanto vai sendo trabalhado.
L.5.14 - Classificag3o

Apos rebaixades, os couros sofrem uma ré-classifi
cacao para confirmar a espessura e a classe as quais foram
alocados. Esta nova avaliag3o se baseia nos mesmos crite-

: i ~ = : a a
rios da classificag3o apés o curtimento (1° a 5% e refugo).
Em seguida, os couros sao loteados e pesados para

se obter a carga referencial usada nos processos seguintes.
4L.5.15 - Neutralizagao

Ou desadificagao, consiste na eliminagao dos aci-
dos livres existentes no couro curtido ao cromo, ou forma-
dos durante o armazenamento, por produtos auxiliares suaves.

Primordialmente, a neutralizagao visa reduzir as

cargas positivas do couro ao cromo, de modo que, os produ-
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tos usados nos processos posteriores (taninos, 6leos e co-
rantes) nao reajam rapida e desigualmente. Com a neutraliza
¢ao ocorre a remogao do acido e a queda da polarizacg3o.

Porém, s6 a elevagao do pH nao basta. Pois, o au-
mento deste acima do ponto isoelétrico do couro, compromete
suas qualidades. E melhor uma modificagao da estrutura do
cromo no colagénio, neutralizando-se com certos sais alcali
nos que tendem a penetrar no complexo de cromo. Do efeito
da neutralizagao dependera a penetragao dos recurtentes
corantes, graxas e, consequentemente, as caracteristicas de
toque, maciez e elasticidade do couro.

Na atividade do curtume sao empregados como. neu-
tralizantes, sais alcalinos derivados de acidos fracos,agen
tes complexantes e, como opgao, pode-se empregar sais de ta

ninos sintéticos.
L,5.15.1- Controle do processo

Pode ser feito pelo corte transversal, com indica
dor de verde de bromo-cresol (coloragao conforme o pH reque
rido), e pela medida do pH do banho (potencidmetro).

Ao final do processo, deve-se fazer uma lavagem do

couro para eliminar o excesso de sais presentes nele.
4.,5.16 - Recurtimento

E o processo quimico que tem como finalidade, en-
tre outras, dar ao couro qualidades que o curtimento ao cro

mo nao possibilita, como: lixabilidade, encorpamento,maciez
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e possibilidade da estampagem.

Para se fazer um recurtimento, deve ser levado em
conta o artigo a produzir, suas qualidades e sua tonalidade.
Na busca destes objetivos tem-se a disposigao varios tipos
de recurtentes minerais (sais de aluminio, cromo e zirchiio),
sintéticos, vegetais e resinosos.

0 processo adotado pela industria funciona com a
combinagao de taninos sintéticos, que diminuem a reativida-
de do couro, com taninos vegetais. Este sistema visa dar ao

couro bom lixamento, emcorpar e melhorar o aspecto e a fir-

meza da flor.

4L.,5.16.1- Fatores que influem no recurtimento

- Temperatura:

Até certo ponto, favorece a dispersao dos tanan

tes e aumenta a velocidade da reagao. Temperatura usada:509C.
- Movimento do banho:
Acelera o processo (RPM = 7-14),
- Volume do banho:

Menores volumes causarao melhores absorgao e es

gotamento.
0 recurtimento nao permite um controle especifico
do processo, por estar ligado as caracteristicas fisicas do
couro. A melhor maneira de avaliar sua execugao & pela obser

vacao subjetiva do produto (toque, maciez, aspecto).
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4.5.17 - Tingimento
E a operagao que tem como principal finalidade a
atribuigao de uma cor as fibras do couro. Este objetivo é
conseguido pela utiiiza;éo de corantes ou anilinas, que sao
produtos capazes de comunicar sua propria cor aos materiais
sobre os quais se faxam.

0s corantes sao constituidos por 2 grupos:
- Cromoforos:

Tornam uma subst3ncia colorida.
- AuxOcromo:

Fixa o corante na fibra a ser tingida.

Existe uma série de corantes apropriados para tin
gimento de couros, mas para o referido curtume, optou-se pe
lo corante do tipo acido. Estes corantes apresentam carater
anidnico, pequena massa molecular, se unem as fibras por i
gagao ionica e dao tonalidades vivas com estabilidade a luz
e a8 agua.

0 melhor grau de penetracgao, difusao, aderéncia e
fixagao do corante, dependera da execugao do tingimento e
de controle nos fatores que o influenciam. Para melhorar a
uniformizagao do processo e diminuir a reatividade do coran
te face ao couro, s3ao utilizado no tingimento produtos comer

ciais igualizadores.
L., 5,17.1- Fatores que influem no tingimento

- Temperatura

A otima para penetragao e fixagdo estad entre 60
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- Volume do banho:

Volumes menores implicam em tingimentos mais pro
fundos.

- Efeito Mecanico:

Fuloés mais altos que largos, provocam maior efei
to mecdnico, maior penetragao e mantém a temperatura do pro
cesso,

- Tipo de corante:

Cada tipo de corante possui caracteristicas dis-
tintas.

- Processos anteriores:

A forma como foram executados os processos de
neutralizagao, recurtimento influira na intensidade do tin-
gimento.

0 processo de tingimento n3o possui controle pratt
co aplicavel. Pode-se somente fazer a observagao do esgota-
mento dos corantes no banho residual e a intensidade de pe-

netragao do corante, no couro, pelo corte transversal.
4.5.13 - Engraxe

Constitui em uma das mais importantes operagoes do
curtimento. Tem a finalidade de dar maciez ao couro, por lu
brificagao de suas fibras com o material engraxante, evitan
do sua aglutinagao durante a secagem.

Atrubui a estrutura fibrosa caracteristicas de ma-
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ciez, elasticidade e aumento da resisténcia fisico-mecanica.
Através do engraxe pode-se jogar com estas qualidades, au-
mentando-as ou diminuindo.

A operagao de engraxe € conseguida pela utiliza-
¢ao de diversos tipos de Gleos (geralmente anidnicos), em
forma de emulsao, que penetram na estrutura do couro e -sao
fixados a suas fibras por produtos catiodnicos (écgdos,éleos
ou resinas). Para evitar quebra das emulsoés, com depdsito
superficial do engraxe, tanto estas quanto O processo s3ao
efetuados a temperaturas entre 60 e 65¢9C.

Para se ter nogao da utilidade dos varios tipos

de oleos, sera feita uma breve alus3ao sobre os mesmos:
- Oleos anidnicos:

Possuem caracteristicas de penetragao e podem
ser vegetais (cdco, mamona), animais (peixe, baleia, crd ,
mocoté e transformados) e sintéticos.
- Oleos catidnicos:
Possuem poder de fixacgao.
Dos oleos conhecidos, um tipo que tem muita im-
portancia no tratamento de couros sao os transformados, des

tes destacam-se:

- 0s sulfatados:

Conferem enchimento e maciez.

- 0s sulfonados:

Possuem penetracao profunda.

- 0s sulfitados:

Auxiliam a penetragao de outros O0leos.
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Para auxiliar na formagao das emulsoés de engra
xe, podem ser utilizados produtos tensoativos que melhoram
a miscibilidade do oleo com a agua, por quebra da -tensao

superficial.

4,5.18.1- Fatores que influem no engraxe

- Processo anteriores:

Da boa execugao deles dependera a intensidade

do engraxe,

- Velocidade de ruptura das emulsoés:

Deve ocorrer de modo que, haja a ruptura no
momento em que o Oleo tenha penetrado profundamente no cou
ro.

- Efeito mecanico:

Proporciona maior penetracao dos oleos.

- Volume do banho:

Menores volume induzem a maior intensidade no
processo,

- Temperatura:

Acima de 709C, quebra as emulsoes.

0 engraxe também n3o permite um controle prati
co. No madximo, pode ser feita uma avaliacao fisica do ma-
terial processado. Porém, podem ser realizadas analises la
boratoriais do banho residual, do couro e dos oleos utili-=

zados .

Assim que sao arriados do tingimento, os couros
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vao sendo estocados em cavaletes.ou pranchas & espera da

operagao seguinte.

L.5.19 - Enxugamento / estiramento

Operagao mec3dnica que visa eliminar o excesso
de umidade dos couros. Desta vez o trabalho € efetuado em
maquina convencional, dotada de dois cilindros cobertos com
feltros. 0 couro é colocado entre os cilindros, a maquina
fecha-se, a pressao € aplicada, ocorre uma distencgao e com
pressao da estrutura, causando a eliminagao da agua e o es
tiramento do material.

Apos este trabalho o couro deve estar com apro-

ximadamente 45% de unidade.

L.5.20 - Secagem

Viga a eliminagao da agua contida no couro. Con
forme seja conduzida, esta operagao pode melhorar ou infe-
riorizar a qualidade do artigo.

A agua esta distribuida nos couros da ‘seguinte

forma:

Aguas dos espagos interfibrilares e superficial.

Agua absorvida pelos capilares finos e grossos
- Agua combinada (de hidratagao).
A secagem visa eliminar parte desta agua, dei-
xando um teor de 14-16%, que representa as aguas de hidra-
tacdao e dos capilares finos. Estas aguas sao responsaveis

pelas caracteristicas de maciez, elasticidade, flexibilida
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de e toque do couro.
- Secagem a vacuo:

E feita em maquina de vacuo com mesa dupla e
campandula movel. A regulagem da mesma sera feita conforme
0O artigo, a espessura e o grau de umidade apGs o enxugamen
to. Para artigos mais armados sera aplicado um tempo de se
cagem maior e vice-versa.

A temperatura € regulada por alimentag3o com va
por (70-902C, no maximo). 0 tempo de vacuo nao ultrapassa o
intervalo de 1-1,5 min,

-Secagem em Secotherm:

E a secagem efetuada em aparelho constituido por
placas de ago inoxidavel dispostos verticalmente e aqueci-
dos a vapor. A temperatura de secagem varia entre 60-659°C

e o tempo é de aproximadamente 12 minutos.
b 2.1 - Acondicionamen to

Consiste em uma pulverizagao de agua, com pisto
las,sobre o carnal da matéria-prima, provocando uma reuni-
dificagao desta e evitando o rompimento da superficie da
fl1or durante o amaciamento. Dependendo do estado de maciez
do couro, ap6s a secagem, esta operagao pode ser evitada ,
passando-se direto ao amaciamento. Depois do reumedecimen-
to o couro fica em repouso até o dia seguinte, para uni-
formizar a umidade. Ao completar-se a uniformizag3ao o teor

de 3gua no material deve ser 28-30%.
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L 5,22 - Amaciamento

- Molissa:

Consta na insergao do couro em maquina que fun
ciona com um sistema de pinos desencontrados, --acionados
por pistoes. A medida que vai passando entre os pinos a es
trutura fibrosa é amaciada. A maior ou menor aplicagao de
pressao sobre o material dependera das condigoés de maciez
deste, sua espessura e resisténcia. Deve-se atentar para o
fato de que pressao excessiva pode chegar a romper a flor

do material.

- Em jacaré (palecionadeira):

Feita em maquina de bragos moveis que apresen
tam 2 paletas nas extremidades. 0 trabalho € dirigido de
forma que o material passe entre as paletas, no momento do
fechamento dos bragos. Esta operagao serve como um comple-
mento do amaciamento em molissa, tendo maior aplicagao em
determinadas partes (cabega).

- Em fulao de bater:

Pode ser executada antes ou depois do - acaba
mento. E utilizada em artigos que requeiram grande maciez,
ou quebra da flor (granulagdo). 0 material € colocado ~em
ful3o, a seco, para rodar durante certo tempo (que pode ser
minutos ou horas, conforme as caracteristicas do artigo) .
Se nao houver carga suficiente de material para promover o
amaciamento, podem ser utilizados retalhos com essa finali

dade.
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h.5.23 - Secagem final

Qu estaqueamento, € realizada em toggling de ga
vetas verticais. Este aparelho tem seu aquecimento gerado
por injegao de vapor. Nele o couro é colocado para receber
a secagem e também um ganho de 3rea, devido ao estiramento.
A temperatura de operagao depende do artigo, mas em geral,
trabalha-se com a faixa de 40-509C. 0 aparelho € regulado
de maneira que, quando as uUltimas pecas forem colocadas pa

ra secar as primeiras ja estejam secas.
L.5.24 - Recorte

E executado manualmente com facas. Visa retirar
dobras, falhas e partes inaproveitaveis, uniformizando os
contornos e dando forma aos couros. Facilita também a ope-

ragao de lixamento.
4,5, 25 - Lixamento / retirada do po

Efetuado para promover uma correg¢ao na flor ou
no carnal do couro, retirando defeitos e melhorando o aspec
to final do artigo.

0 trabalho e dado passando-se o couro em maqui-
nas que apresentam um cilindro de alta rotacao recoberto
com lixa. Pela aproximagao com o rolo da lixa da-se o lixa
mento.

Para couro lixado, é feita a retirada dos defei

tos em maquina pequena (lixa 220), depois aplica-se o lixa
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mento total em maquina grande (lixa 220).

Complementar a operacao de lixamento ocorre a re

tirada do p6. Porque caso nao o fosse procedido, este viria

a interferir na aplicacao do acabamento. A retirada do po
€ ocasionada por uma maquina com escovas rotativas. Depois
de eliminado, o po € aspirado e jogado para encanacgdes por

bomba de sucgao.
4.5,26 - Acabamento
k.,5.26.1 - Impregnacao

Destinada para couro que apresentam flor solta,
frouxa ou que serao lixados.

Para fazer a impregnagao, deve-se determinar a
quantidade desta que se deseja aplicar por area de couro (em
p%). A aplicacao deve ser controlada para nao cair em exces-
so (plastificando o couro) ou em falta (insuficiente). Para

evitar tais problemas, seque-se a seguinte tabela:

Espessura (linhas) Quantidade (g/p3)
10 = 2 14 - 16
12 - 14 16 - 18
14 - 16 22 - 23
A aplicagao é feita em maquina de cortina ou
multiponto e apos o couro €& prensado para ficar em repouso

por 18 horas.
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h75.26.2 - Camadas do acabamento

- Fundo/Cobertura:

S3o as primeiras camadas. Devem fechar e iguali
zar a superficie do couro, ser macias e conferir ao mate

rial o aspecto desejado.
- Top:

Por ser a ultima camada, deve ser responsave|
pelo brilho, tato e resisténcia externa. E mais dura que as
demais camadas.

Estas camadas sao solugdes preparadas a partir
de compostos organicos e inorganicos (resinas, pigmentos |,
plastificantes, corantes, proteinas, espessantes, ceras,sol
ventes, lacas) que atribuem caracteristicas e propriedades
especificas, conforme combinagdes nelas encontradas. Sao
aplicadas por maquina com pistolas automaticas acoplada a
um tdnel de secagem, ou em maquinas de cortina e multiponto
(para camadas mais espessas).

Depois de receber as camadas de acabamento, o
couro passa por prensas hidraulicas de grande capacidade.Ne
las o material é submetido a pressao (100 a 400 ton) contra
chapas aquecidas (70 a 120°C) por determinado tempo (6 - 50
seg) . Este trabalho favorece a adesao do acabamento «com a
flor do couro, da mais brilho ao acabamento, sela as cama-
das de fundo (prensagem intermediaria) e melhora o aspecto
da flor (semi-acabados).

Nas prensas também sao executadas as estampagens;

utilizando chapas com estampas e maiores pressao e tempo.
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b.5.27 - Embalagem/Expedigao

Nela € feita a inspeg¢ao final do couro, sua me

dida e armazenamento,.
- Classificacao:

Este julgamento invalida todas as classifica-
¢Oes anteriores. Pode seguir especificacdes da Diretoria da
empresa ou de clientes (encomendas).

Nesta etapa sao feitas duas divisoes: a classe
dnica (melhor qualidade) e o refugo (artigo inferior). Nos

]a

couros semi-acabados esta divisao € ampliada, ficando:
28, 32, 42 53 classes e refugo.

Couros que sao por demais danificados, nao con
seguindo classificacao por serem somente pedagos, assumem

uma sub-divisao como retalhos.
- Medicgao:

E realizada em maquinas com leitura eletrdnica,
- 2 2
que aléem de fornecer os resultados em m  ou pe, faz a marca
¢ao e a contagem do numero de pegas. Para os produtos comer
G i : o e , 2
cializados no mercado interno a medicao e feita em m e,

para produtos a exportar, em pé (medida inglesa).
- Embalagem:

Depois de medidos, os produtos sao loteados e
embalados, sendo:

. Couros para o mercado interno: em varios lo-
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tes de seis pecas, dentro de uma caixa de papelao.

. Couros exportacao: em paletes de madeira até

completarem uma area total de 10,000 pg.

Devidamente embalados, os lotes sao pesados pa

ra o calculo do frete e s60 entao o produto embarca para seu

destino final.

4.5.238 - Transportes internos

0 transporte de material a ser processado, ou
em processamento, dentro da fabrica se fara da seguinte for
ma:

- Na ribeira, em paletes ou pranchas, carrega-
das por empilhadeiras.

- No recurtimento e secagem, por carrinhos ou
pranchas com rodas.

- No acabamento e expedigao, por cavaletes com

rodas.



CAPITULO V

COEFICIENTES NUMERICOS
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5.0 - COEFIC|ENTES NUMERICOS

O0s coeficientes numericos servem como ponto de par
tida para o dimensionamento da industria. Eles permitem a
avaliagao da capacidade produtiva e dos elementos técnicos
gerais para sua implantacao. 0s coeficientes sao variaveis
e assumem valores distintos conforme o tamanho da matéeria -

prima a ser processada (couro pequeno, medio ou grande).

Dados:

0 Curtume Lima S/A trabalhara com 500 couro/dia ,
com peso medio de 30 kg e area media de & i . Estes serao
processados da seguinte forma:

- 300 wet-blue

- 100 semi-acabados

- 100 acabados.

Com uma jornada semanal de 44 horas e 230 dias
uteis anualmente. Uma carga de 1.600 horas/ano para traba-
lhadores administrativos, 1.700 horas/ano para operarios de

producdo, teremos os seguintes dados de fabricacao:

500 couros/dia x 30 kg/couro

15.000 kg/dia

15.000 kg/dia x 230 dias/ano 3.450.000kg/ano

3.450.000 kg/ano x 1,5 p>/kg

1
]

5.175.000 pd/ano

3.450.000 kg/ane x 0,139 m2/kg= 479.550 m>/ano.



5.1 - COEFICIENTE 01 - PRODUTIVIDADES OPERARIO E HOMEM

Mede a quantidade de pé que produz cada operario e

cada pessoa ocupada no estabelecimento.

pe
“Fo - 22
onde:
H-0 = horas operario
H-H = horas homem
g -
Pe = pe quadrado.

5.175.000 pé&/ano
22 p2/anc/H-0

235.227 H-0

Deste total, temos:

75% equivalem a H-0

176.420

25% equivalem a H-H

1}

58.807
Sendo o quadro funcional:

235.228 _
1.600

147 funcionarios

0 nimero de operarios sera:

176.420

1.700

104 operarios

0 nimero de pessoas administrativas sera:

147 - 104 = 43 pessoas.

23



5.2 - COEFICIENTE D2

BERTA.

- APROVEITAMENTO DA SUPERFICIE

A constante para couros grandes é&: 900 pé/ano

co-

2 2
Pe _ _5.175.000 p~/ano = 5.750 2 sc
mZsc 300 pg/ano/mZSC
5.2.1 - Distribuicao da superficie coberta
Setor % mZ SC
Fabricacgao 68 3.910
Depositos, escritorios,
laboratorios 14 805
Vestuarios e banheiros 8 Leo
Servigos gerais 10 515
TO0OTAL 100 8754
5.2.2 - Distribuicao da superficie coberta na fabricagao
Setor % mZ SC
Ribeira 25 977
Curtimento 09 352
Semi-acabamento 19 743
Secagem 21 821
Acabamento 26 1.017
TOTAL 100 3.910

94



543 - COEFICIENTE 03 - RENDIMENTO DOS COUROS

Avalia o rendimento de cada couro curtido. Como a

matéria-prima trabalhada possui uma area de 4 mz, tem-se a

seguinte transformacao:

Coeficiente Area
Couros 2 ’
(m®) (m©)
300 wet-blue 0,33 x 4 396
100 semi-acabado 0,75 x L 300
100 acabados ] X 4 Loo
500 raspas blue 0,12 x 4 240
TOTAL e 1.336
1.356  n° 2
Rendimento = e = 2,067 m Jcouro
500 couros
5.4 - COEFICIENTE 04 - FATOR DE POTENCIA
Da a ideia de como o estabelecimento transforma

sua energia potencial em m2 de couros curtidos.
A constante de HP instalado para couro grande e:
2
450 m“/ano.
m2 3 479.550 mz/ano
HP | 450 m?/ano/HPI

= 1.065 HPI
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5.4.1 - Distribuigao dos HP instalados.

Setor % HP
Caleiro 24 256
Curtimento 14 149
Semi-acabado Uumido 28 298
Semi-acabado seco | 20 213
Acabado 14 149
TIOTAL 100 1.065

5.5 - COEFICIENTE 05 - SIMULTANEIDADE

Relaciona os consumos teorico e efetivo de energia
elétrica, para todas as maquinas trabalhando simul taneamen-
te.

0 KWh teorico é obtido multiplicando o HP da fa
brica pela constante 0,736 KWh/HP, por 09 horas/dia, por 21
dias/més, por 11 meses/ano, totalizando 1.629.603 KWh teo-
rico.

0 KWh efetivo e 60% do total teorico e equivale a

977.762 KWh.

KWh efetivo

= 0,6
KWh teorico

0 valor apresentado para simultaneidade indica que

ha 20% de disposicao de energia propria.
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b b - COEFICIENTE 06 - CONSUMO DE PRODUTOS QUTMICOS

Serve apenas como base para  os curtidores, pois o
consumo de produtos quimicos sera determinado pela tecnolo
gia especifica aplicada no curtume.

Para couros grandes a media e de 10 kg de produtos
por couro, entao: 115.000 couros/ano x 10 kg PQ/couro =

1.150.000 kg PQ/ano.

- Para Ribeira:

Couro grande = 3,5
kg w 1130000 o - ag8 871 Ky POR/EnG
kg PQR 3,5

- Para curtimento e operagoes complementares:

Couro grande = 1,5
kg o Lad38.800 _ sgg 667 kg PQclane
kg PQg 1,5

- Para operagoes de acabamento:

Couro grande = 30
kg _ _1.150.000 38.334 kg PQg/ano
kg PQp 30
5.7 - COEFICIENTE 07 - CONSUMO DE COMBUSTTVEIS

Refere-se aos combustiveis para caldeira e apara-

tos produtores de calor.
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A empresa utilizara o FUEL-0IL, com poder calorifi
co de 10.500 cal/kg, consumindo 4.000 kg de comb/m%. Ent3o

o consumo anual sera:

4-002 9 cambe o 4% w® cald, = 576.000 kg de

m~ cald. comb.

Assim, o valor do coeficiente sera:

kg czmb. _ _576.000 kg de comb. _ 1,2 kg/amm/mz
m 479.550 m%/ano
5.8 - COEFICIENTE 08 - CONSUMO DE ENERGIA

Indica os Kilowatts-hora consumidos no ano.

KWhZEfEtiVO — 977762 - 2,0 KWh/m2
m“/ano 479.550
5.9 - COEFICIENTE 09 - BASICO

E o coeficiente inicial para toda analise de curti
mento, modificacao e ampliacao desejadas.
~ 2
Em couros grandes os valores empregados sao 1,5p"/

kg e 0,139 m%/kg.

1,5 pd/kg » 3.450.000 kg/ano x 1,5 pé/kg = 5.175.000 pa/
ano

0,139 m2/kg + 3.450.000kg/ano x 0,139 m>/kg = 479.550 m?2/
ano.
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5.10 - COEFICIENTE 11 - RENDIMENTO OPERARIO

Fornece o numero de couros produzidos por operario

individual.

Couros/ano _ _115.000 = 1. 005 couwrosane
Operarios 104
5.11 - COEFICIENTE 12 - RENDIMENTO OPERARIOQO UNITARIO

Mostra o total em quilogramas produzidos por cada

operario no ano:

k .450.000
<g % gty = 33.173 kg/ano
Operario 104
5.12 - COEFICIENTE 13 - DISPONIBILIDADE DE ENERGIA PROPRIA

Avalia as reservas de energia propria, permite pre
ver e suprir incidentes na energia da rede plublica.
Para maior segurancga Quanto a disponibilidade, ado

tou-se o valor 3:

HPI _ 1.065 _
A S 3 = 355 KVA
5.13 - COEFICIENTE 16 - TRANSFORMAGAO

Demonstra a relacao entre quilogramas de maquinas

instaladas e a quantidade de metros quadrados de couros

. - 2
curtidos. A constante adotada para couros grandes e 2,3 m
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por kg mag.:

2
479. §
AN o SHIINASD L o 500 Ng wiy.
kg maq. 2.3
5.14 - COEFICIENTE 17 - PESO DAS MAQUINAS
Mostra o numero de maquinas a serem instaladas, a

partir dos quilogramas totais de maquinas e da constante ado

tada para couros grandes: 2.800 kg/maq.

kg magqg. _ _208.500 R T

kg/magq. 2.800

Este valor representa a quantidade de maquinas a
serem instaladas.
5z 15 - COEFICIENTE 18 - RENDIMENTO DE FULDES

Indica a relacao entre metros quadrados de couros

produzidos por litros de fuloes. A constante e 1,5 mZ/1itro
de fulao:
m? 479.550
= : 319.700 litros de fu

litros de fuloes 1,5 loes
5.16 - COEFICIENTE 19 - RELACAO DE LITROS D'AGUA

Relagao dos litros de agua consumidos em um ano
Na pratica, a relacao adotada € 2 litros d'agua/litro de

fulao, entao:
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N

litros d'agua/dia x 319.700 litros de fuldes X

X 230 dias/ano = 147.062.000 litros de agua/ano =

147.062 m3 de agua/ano.

5417 - COEFICIENTE 22 - RENDIMENTO DA CALDEIRA

Relaciona a quantidade de couros/ano por metro qua -
drado de caldeira. Toma-se, para couros grandes, 800 cou-

ros/m2 de caldeira:

Co;ros/ano " 115.000 - ik m2 cald.
m- cald. 800
Potencial ideal = 150 m® cald. » J12:080 . 249 couros
150 2
m cald.
5,18 - COEFICIENTE 23 - RENDIMENTO UNITARIO DA CALDEIRA

Mostra o rendimento dos metros quadrados da caldei

ra por quilogramas de couro:

zkg - 3.450.080 _ .5 500 kg/m? cald.
m- cald. 150
5.19 - COEFICIENTE 25 - CAPACIDADE DO EDIFICIO

Relaciona a quantidade de couros por metro quadra

do de superficie coberta:

gouro o 1155000 = 20 couros/m2 SC

m~ SC 5.750
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520 - COEFICIENTE 28 - CAPACIDADE DE POTENCIA INSTALADA

Relaciona a quantidade de couros com os HP instala

d os
Louros . 115.040 = 108 couros/HPI
HP | 1.065
5.21 - COEFICIENTE 30 - RENDIMENTO DE COMPRESSORES

Apresenta a quantidade de energia para a pistola-

gem dos couros acabados. Considerando a quantidade de cou

ros acabados e seu tamanho (grance), adotou-se a constante

de valor 6.050:

m 479.550

= = 80 HP de Compressores
HPI comp. 6.050
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CONCLUSAO
Tornou-se notorio que o processamento de couros
e algo muito pessoal, muito subjetivo. Somente através do

acompanhamento intimo da industrializagao & que pode-se to
mar plena certeza da veracidade desta afirmagao. Pois duran
te a vivencia, o dia-a-dia dentro da fabrica, vée-se como ¢
importante a pratica, o conhecimento adquirido pela experien-
cia. Nao que se esteja, com esta afirmacao, desprezando o}
conhecimento teorico, mas sim, enfatizando que alem de co

nhecer os calculos, aparelhos e instrumentos, deve-se desen

volver os sentidos, as sensacoes. Porque estes serao de gran

de utilidade quando nao se dispuser de equipamentos mecani
cos. Para entender de curtume, nao basta dimensiona-lo, o
técnico tem que viver o curtume. SO assim tera capacidade

de saber quando esta sendo excessivo ou insuficiente e de

senvolverad seus proprios artificios e artimanhas para resol

ver problemas que provavelmente venham a lhe ocorrer.
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DESCRICAOD DE MAQUINAS E EQUIPAMENTOS

- FULAO DE CALEIRO:

Quantidade
Dimensoes (D x L)
Capacidade

Volume

Poténcia

Rotacao

- FULAO DE CURTIMENTO:

Quantidade
Dimensoes (D x L)
Capacidade
Volume

Poténcia

Rotacao

- FULAO DE RECURTIMENTO:

Quantidade
Dimensces (D x L)
Capacidade
Volume

Potencia

Rotacgao

04

3mx3m

4.900 kg
17.400 litros
20 HP

L - 6 rpm

05
3mx3m
3.600 kg

17.500 litros

30 HP

6 - 11 rpm
06

3mx2m
1.300 kg

11.000 litros
30 HP

7 - 14 rpm
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- FULAO DE BATER:

Quantidade : 02

Dimensoes (D x L) : 2,8m % 1,7m
Capacidade : 750 kg
Volume : 6.200 litros
Poténcia : 20 HP
Rotacgao : 8 - 16 rpm

- MAQUINA DE DESCARNAR:

Marca $ SEIKD
Quantidade : 01

Dimensoes : 3.150 x 2.100mm
Peso : 9.000 kg
Producao horaria : 80 - 90 peles
Potencia : 61 Cv.

- MAQUINA DE DIVIDIR:

Marca : SEIKO

Quantidade s 0]

Dimensoes : 6.000 x 1.800 mm
PEéso : 9.500 kg
Producao horaria : 180 peles

Poténcia : 38 cv



MAQUINA DE REBAIXAR:

Marca

Quantidade
Dimensoes

Péso

Produgao horaria

Potencia

MAQUINA DE REBAIXAR:

Marca

Quantidade
Dimensoes
Produgao horaria

Poténcia

MAQUINA DE ENXUGAR CONTTNUA:

Marca

Quantidade
Dimensoes

Peso

Produgao horaria

Potencia

MAQUINA DE ESTIRAR:

Marca
Quantidade

Dimensoes
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SEIKO - 1800

02

3.500 x 1.500mm
5.800 kg

70 couros

4o cv

ENKO-600

02

2.000 x 1.950 mm
40 couros

21,5 Cv

SEIKO

01

5.000 x 1.830 mm
8.500 kg

75 couros

22 CV

SEIKO
01

5.000 x 1.700 mm



Péso : 7.800 kg
Produgao horaria : 60 couros

Potencia : 80 cvV

MAQUINA DE LIXAR:

Marca : ENKO-600
Quantidade $ 02

Dimensoes : 2.600 x 1.400 mm
Producao horaria : 50 couros
Poténcia : 10 CV

MAQUINA DE DESEMPOAR:

Marca : ENKO

Quantidade i i

Dimensoes : 2.500 x 1.400 mm
Produgao horaria : 60 couros
Poténcia : 10 ¢V

SECADOR A VACUO:

Marca : GUTTLER
Quantidade : 02 (c/duas mesas)
Dimensoes : 5.000 x 1.800 mm
Produgao horaria : 30 couros
Poténcia 5 189°CV

SECOTHERM VERTICAL:

Marca : GUTTLER

Quantidade : 01 (c/5 placas)



Dimensoes
Produgcao horaria

Potencia

MAQUINA DE AMACIAR

Marca

Quantidade
Dimensoes
Produgao horaria

Poténcia

MAQUINA DE AMACIAR

Marca

Quantidade
Comprimento
Produgao horaria

Poténcia

MAQUINA DE CORTINA:

Marca

Quantidade
Dimensoes
Producao horaria

Poténcia

Marca

Quantidade

(MOLISSA) :

(JACARE) :

1.200 x 3.000 x 200 mm

10 couros/placa

2 CV

FURNER

01

3.000 x 2.000 mm
100 couros

15 CV

02
3.800 mm
25 couros

5 ¢V!

SEIKO

01

7.000 x 3.000 mm
100 couros

7,5 CV

TOGGLING DE EXPANSAOQ CONTTNUA:

ENKO

01
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Dimensoes
Produgao horaria

Poténcia

MAQUINA DE PINTAR AUTOMATICA:

Marca

Quantidade
Dimensoes
Produgao horaria

Poténcia

MAQUINA MULTIPONTO:

Marca

Quantidade
Dimensoes
Produgao horaria

Potencia

PRENSA HIDRAULICA:

Marca

Quantidade
Dimensoes
Produgao horaria

Potencia

MAQUINA DE MEDIR ELETRONICA:

Marca

Quantidade

5.000 x 3.050 mm
50 - 60 couros

8 cv

ENKO

01

14.000 x 4.000 mm
300 couros

19 CV

GERTHAL

01

25.000 x 2.500 mm
30 couros

10 CV

COPE

02

2.000 x 2.000 mm
60 couros

15 CV

ENKO

01



Dimensoes
Produgao horaria

Poténcia

MAQUINA DE MEDIR ELETRONICA:

Marca

Quantidade
Dimensoes
Producao horaria

Poténcia

L.500 x 1.900 mm
130 couros

] CV

PIMAL

01

1.300 x 2.000 mm
90 couros

10 CV
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BARRACA EXPEDIGAO
¥ 4
CLASSIFICAGCAO CLASSIFICAGAD
‘ 4
LAVAGEM PRENSAGEM
i 4
REMOLHO TOP
.1.
¥ PRENSAGEM
f esgotamento 4
¥ [ FUNDO/COBE RTURA
CALEIRO REPOUSO 4
¥ 4
f esgotamento PRENSAGEM
+
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\ 4
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A 4
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LR t RECORTE
+
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¥ 4
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" 4
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+
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