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RESUMDO

Apresentar informagoes basicas para a devida implantacgao e
desenvolvimento de uma indistria coureira € o objetivo generali

zado desse projeto.

A abordagem do lay-out, fluxograma/organogramas, sequéncia
das operagoes quimicas e fisicas e devidos controles, investi-
mento devido, bem como calculos para o processamento de 300 pe-
les diarias, constitui o aparato informativo, informagdes para
a devida implantacao da empresa, expressando no corpo do proje-

to, ora apresentado.

Como instrumento técnico-econdmico-social, o projeto visa
contribuir para o desenvolvimento regional e consequentemente
estadual, como também, serve de suporte informativo para empre-

sarios e especialistas da area de curtume.



RESUME

Montré information basiliares poor l'implantation et
développemen d'une industie de tannage c'este 1l'objectif

principal de ce projet.

Quand nous abordons de lay-out, flux/organisation,’
sequence de las operation chemie physique bien controlé,
l'investiment etaussi les calcul pour le procse de 300
peaus pour jours, forme le pompe informatif por l'edification
l'entreprise, qui est montré dans le corp's du projet, dans

le moment.

Comme instrument technique-économique-social, le projet
donne une contribuition pour le développement régional et
consequentement état, oussi donne um suport informatif pour

les entrepreneur et les spécialiste de la surface de tannage.
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1.0 INTRODUGAO +i

Este manual descritivo mostra um estudo minuncioso fei
to sobre uma indistria de Curtume, a qual produzirid couros Wet -
blue, vaquetas semi-acabadas e acabadas, aproveitando desta for
jma, a matéria-prima local e de lugares circunvizinhos, tendo as-
sim possibilidade de se desenvolver, fornecendo entao seus produ

tos ao mercado interno e externo.

O projeto esta inserido dentro de uma gama de informa-
¢oes atinentes ao Curtume, a mais ampla possivel para que se pos

sa fazer uma analise bastante segura do investimento.

0 Curtume projetado tera capacidade para processar 300
couros por dia de pele vacum, sendo distribuido da seguinte for-
ma:

50 couros wet-blue

100 couros semi-terminados

150 couros acabados

As indlstrias de curtumes, como nao sao uma célula iso
lada do sistema economico brasileiro, também estao sofrendo as
consequéncias da atual situagao. Os reflexos em todos os setores
da economia nacional sao bastante visiveis. Entretanto, apesar
de todo o quadro politico-econdmico brasileiro a indistxia courei
ra tem conseguido manter a sua participagao no mercado, gragas
aos esforcos dos empresérios e técnicos de Curtume, podendo assim,

considerar-se uma indUstria ainda bastante rentavel.



2.0 LOCALIZAGAO {3

O Curtume projetado localizar-se-& no Polo de Curtume dis
trito da Catingueira, Campina Grande - Pb. Situando-se as margens
esquerda da BR-230, alga sudoeste, distando 10 Km do centro da ci

dade.
2.1 PRINCIPAIS DADOS DE CAMPINA GRANDE

2.1.1. DADOS BASICOS
2.1.1.1 Situagao Geografica

Area do municipio: 970 Km?
Limites: Lagoa Seca (N), Queimadas(S), Zona do Ca

riri (0), Inga e Massaranduba(L)
Altitude: 550 m
Distancia de Joao Pessoa, 121 Km
2.1.1.2 Populagao: 326.106 habitantes

2:1:.14x3 Econemia:

Extragao mineral, comércio, Indastria, turismo
Agricultura: milho, mandioca, feijao, sisal e
algodao herbaceo
Principais industrias: téxtil, coureiro - calga-
dista, alimgntégéo, meta-
largica.
Comércio varejista: 2.703 estabelecimentos (1989)

Agéncias bancarias: 21 (1989)

2.1.2. DADOS DE INFRA - ESTRUTURA
2.1.2.1 Energia Elétrica

O abastecimento de energia ‘elétrica na cidade de
Campina Grande € feito pela CHESF - Companhia Hidro-elétrica do

Sao Francisco e administrada pela subestagao da CELB - Companhia
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de Eletricidade da Borborema.

Visando a melhoria nos servigos da oferta de ener
gia elétrica, a CELB implantou quatro novos alimentadores inter-
ligados com a CHESF; desta forma, a nova rede de abastecimento

representa um avang¢o para o desenvolvimento industrial na cidade.

Iniciando um trabalho pioneiro no interior da Pa-
raiba, a CELB implantou o sistema de manutengao em linha energi-
zada, cuja finalidade &€ a diminuicgao nas interrupcgoes de forneci-

mento de energia.

No ano de 1991, o consumo de energia elétrica na
cidade de Campina Grande foi da ordem de 188.888 Mwh. As indUstri

as representam 31,4% do consumo total.
2.1.2.2. Abastecimento d'agua e saneamento

De responsabilidade do Governo Estadual, o abaste
cimento de agua em Campina Grande € administrado pela CAGEPA -

Companhia de Agua e Esgotos da Paraiba.

Com o crescimento da demanda, foram criadas na dé
cada de 1950 a represa do Boqueirao e a adutora Bogqueirao, que
atualmente também sao responsaveis pelo abastecimento dos distri-

tos de Queimadas, Velame, Catingueira, Ligeiro e Polo Coukeiro.

A cidade de Campina Grande, no ano de 1992, pro-
duziu um volume de agua de 28.509.846 m3, dos quais démandou
14.710.127 m>. O nimero de ligagoes de abastecimento de agua em
funcionamento na cidade € de 53.602, das quais 207 pertencentes

as industrias locais.

O sistema de saneamento € da responsabilidade da
CAGEPAT® Dentre as obras de saneamento que a Prefeitura Municipal
de Campina Grande vem desenvolvendo, vale destacar o canal do Pra
do, possuindo quatro quilOmetros de extensao, que beneficiara o
Distrito Industrial, dando escoamento as aguas pluviais nessa

regiao.



2.1.2.3. TRANSPORTES 13

2.1.2.3.1 Rodoviario

A cidade de Campina Grande destaca-se por ser um
importante centro comercial e industrial no estado. Um dos princi
pais fatores que contribuem para essa performance € a sua posigao
geografica.

Sua rede rodoviaria de Otima qualidade, inter-
liga-se com os principais centros do pals, destacando-se que a

mesma representa um importante entroncamento no Estado.

Considerada a espinha dorsal do sistema rodovia
rio paraibano, a BR-230, cujo inicio encontra-se no Porto de Ca-
bedelo, corta o municipio de Campina Grande em sua trajetdoria por

todo o Estado, no sentido Leste/Oeste.

Facilitando o escoamento comercial inter-regio-
nal, a BR-104 liga Campina Grande as zonas do Agreste, Caatinga,
Borborema Oriental e Litoral. Ao norte, através da Rodovia Esta-
dual Anel do Brejo, coliga-se as zonas do brejo'e curimatal e ao
sul, pela BR-104 a Caruaru, atravessando as zonas do Cariri Parai

¥.bano e do Agreste Pernambucano.

Através do terminal rodoviario Argemiro de Fi-
gueiredo, ligado as rodovias BR-230 e BR-104, as linhas interes-
taduais ligam Campina Grande as capitais Fortaleza, Natal, Reci-

fe, Maceid, Salvador, Brasilia, Rio de Janeiro e Sao Paulo.
2.1.2.3.2 Ferroviario

Através da Rede Ferroviaria Federal S/A, o escoa
mento de transporte de cargas realiza-se interligando varias cida
des do estado e da regiao, o sul do pais, pela Via Recife - Pe, e

80 wrasy

O norte, pela via Natal - Rn.

Na cidade de Campina Grande, o sistema Tronco

Norte da Rede Ferroviaria Federal S/A, segue o seguinte itinerario



14

interior-litoral: Souza, Campina Grande, Itabaiana, bifurcando-se
nessa cidade em diregéo ao litoral para os Portos de Cabedelo - Pb
e do Recife - Pe. A cidade de Sousa recebe linhas procedentes de

MossorOo - Rn e de Fortaleza - Ce.

2.1.2.3.3 RAereo

O escoamento de transporte de cargas por via
aérea € feito pelo Aeroporto Joao Suassuna. Estd localizado a
seis quilometros da cidade, bem proximo ao Distrito Industrial de

Campina Grande.

Os voOos comerciais ali realizados interligam
Campina Grande a importantes centros comerciais como Recife, Jua

zeiro do Norte, Petrolina, Brasilia, Goiania e Sao Paulo.
2.1.2.3.4 Maritimo

O escoamento de transportes de mercadorias de
Campina Grande realiza-se através do Porto de Cabedelo. A cicade
esta ligada ao Porto pela via rodoviaria BR-230 e pela Rede Fer-

roviaria Federal S/A.



3.0 ASPECTO MERCADOLOGICO 15

A industria do couro tem se sdboressaido , desde o ini-
cio do século, como uma das mais importantes atividades sécio-ecg

nomico da Paraiba, além de ser uma das mais antigas do Nordeste.

Na ultima década foi identificada uma tendencia de
se instalar na regiao, e em especial na Paraiba, um pdlo calga-
dista. Destacamos, hoje, a implantacgao no estado da Alpargatas,
Brochier Nordeste, Azaléia, Santa Rita entre outras. Articulado
com esse setor, foi se consolidando uma indistria de calgados e
outros artefatos de couro, que tem atraido outras empresas produ
toras de insumos e componentes, formando um complexo industrial

de importante significado para a econdmia estadual.

No estado existem atualmente 3 empresas com mais de
500 funcionarios, 6 empresas com 101 até 500 funcionarios, 20 em
presas com 21 até 100 funcionarios e 54 empresas com até 20 fun-

cionarios, além de uma estimativa de 530 micro-indastrias.
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4.0 INTRODUGAO

O Lay-Out ou arranjo fisico sera a maneira como os
homens, maquinas e equipamentos estarao dispostos na indldstria de

curtume.

Para que haja uma elaboragao do Lay-Out faz-se neces
sario o conhecimento do volume da produgao, dimensionamento do
projeto do produto ou tipo de produto ou produgao e selecgao do

equipamento produtivo.

O planejamento do Lay-Out de Curtume, além de envol-
ver os equipamentos e os produtos, envolvera uma série de itens,
tais como: condigées humanas de trabalho, evitar controles des-
necessarios e os tipos de transportes que irao ser utilizados pa

ra a movimentacao de materiais.

4.1 OBJETIVOS PRIMORDIAIS DO LAY-OUT

4.1.1 Melhorar o fluxo da produgao

4.1.2 Redugao das demoras

4.1.3 EconOmia dos espagos
4.1.4 Maior utilizagao dos equipamentos
4.1.5 Facilidade para a manutengao dos equipamentos

4.1.6 Facilidade de controles de custos %
4.2 ESPACO DISPONIVEL E NECESSARIO

O espago disponivel esta compreendido nas areas de fa
bricagao do couro, que sao as areas de ribeira, remolho, caleiro,
descalcinagao, purga e piquel, de curtimento e de acabamento, re-
curtimento - parte molhada; acabamento propriamente dito - parte
seca, tendo em vista que o curtume produzird couros wet-blue,

semi-terminado e terminado.
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Além da area de fabricagao, constara no Lay-Out as areas
de depOsito, laboratdrios, expedigao, escritdrios, vestuadrios e

servigos gerais.

4.3 AREAS DE ARRANJO FISICO DO CURTUME

- Area de recebimento do material;

- Armazenamento do material bruto ou semi-acabado;
- Armazenamento em pProcesso;

- Espera entre operagoes;

~ Areas de armazenamento de material acabado ou a sair;
- Entrada e saida da fabrica;

- Estacionamento;

- Controle de frequéncia dos empregados, entrada e saida;
- Secgao de ribeira;

- Areas das maquinarias;

- Secgao de curtimento;

- Secgao de Secagem;

- Secgao de acabamento: seco e molhado;

- Area de expedicao do material;

- Vestuario: femininos e masculinos;

- Secretéria;

- Diretoria;

- Contabilidade e recepgao;

- Laboratorio: Quimicos e Piloto;.

- Biblioteca;

- Sala de Técnicos;

- Bebedouros;

- Departamento pessoal, relagEes humanas.
4.4 CARACTERISTICAS GERAIS DO ARRANJO FISICO DO LAY-OUT
4.4.1 Fundacgao - base

O fundamento sera elevado para possibilitar a re-

solugao de problemas oriundos de canalizagéo, especialmenhte de

tanques.
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4.4.2 Piso

E uma parte do edificio muito importante, visto que,

de sua qualidade, depende todo o transporte interno do curtume.

Na segao de caleiro o piso serd de cimento, pois re

siste bem as solugOes salinas e alcalinas.

Na segao de curtimento e recurtimento o piso sera
feito de lajes, devido a sua resisténcia a solugoes acidas do pi-

quel, do curtimento ao cromo e tingimento.

Na segao de acabamento o piso sera de concreto.
4.4.3 Canalizagao

Dentro do Curtume serad feito canais abertos para fa
cilitar o controle e limpeza. Serao cobertos com grades de ferro
cuja distancia entre as barras serd de 3 cm. Fora do prédio, os
canais serao transversais para homens, de perfil oval, com incli-
nagoes maiores que 0,35% por causa da grande concentracao de aguas

residuais e o conteldo consideravel de depdsito.
4 .4.4 Iluminagao

Apresenta uma relagao direta com a produtividade da

empresa, seja essa natural ou artificial, interna ou externa.

O Curtume projetado tera grandes janelas para uma
boa iluminagao e ventilagao, as lampadas terao no.minimo 50 luzes,
a cobertura contard com telhas de fibra de vidro. No setor de aca
bamento as luzes serao de neon, pois estas lampadas nao mudam a to

nalidade da cor do couro, nao fazem sombras, sao duraveis, tornan

do-se, o seu uso, mais economico.

4.4.5 Cobertura

4 e

Sera do tipo "SHAD", poié proporciona boa ventila-

¢ao, iluminaglo natural e possibilita possiveis rearranjos.
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4.5. OUTRAS INSTALAGOES
4.5.1 Almoxarifado Geral

Estarad contido neste setor todos os produtos quimi
cos que serao usados nos processos de produgac. Serao também ar—
mazenados todos os equipamentos necessarios para a manutencao da

oficina e carpintaria.
4.5.2 Laboratdrios
4.5.2.1 LaboratCrio Quimico

Local onde serao feitas as analises dos banhos re-
siduais, do couro produzido e dos produtos quimicos usados na

produgao.
4,5.2.2 Laboratdrio Piloto

Servira para pesquisa e desenvolvimento de novos

artigos.
4.5.2.3 Sala dos Técnicos

Situa-se proximo ao setor fabril. Serd um ‘local de
estudos, desenvolvimentos de férmulas e partira dal as solugoes
para os problemas oriundos da produgao. Havera uma biblioteca es

pecifica e cataldgos de indistrias quimicas.
4.5.2.4 Oficinas

Na oficina, os mecanicos atenderao na manutengao
das magquinas e equipamentos, enquantc gue, na marcenaria serao

consertados os fuldes e materiais de madeira existente no curture.

4.5.2.5 Caldeira e Compresscres

LR

O vapor sera fornecido pela caldeira. Estard situa

da atras do curtume, perto do setor de recurtimento e secagem.
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A caldeira funcionara d@ Oleo de petrdoleo. A area

de pressao serd localizada proximo ao setor de acabamento.
4.5.2.6 Banheiros e Vestuarios

Em busca de oferecer o bem estar do operario, a em
presa fara uma distribui¢ao dos banheiros nos diversos setores
da empresa. Quanto aos vestuarios cada operario da produgao con-
tara com o seu proprio armario, o qual este guardaré seus perten

ces.
4.5.2.7 Setor administrativo

Estara localizado na parte frontal da empresa. Este
setor se subdivide nos seguintes departamentos: Recepcgao, setor
pessoal, contabilidade, departamento financeiro, geréncia, sala
dos diretores, auditOrio para reunices, sala do departamento de
compras e vendas, tesouraria, sala dos computadores, banheiros,

central telefoOnica.
4.5.2.8 Casa de Forga

Local onde sera colocado todo o equipamento necessa

rio para conduzir eletricidade par a indistria.
4.5.2.9 Estacionamento
Além de veiculos, tera uma area destinada a bicicletas.
4.5.2.10 Balanga Rodoviaria

Se destina a pesagem de caminhdes que chegam ao Cur
tume com peles verdes-salgadas, com produtos quimicos e os pro-
prios transportes da empresa para nao ultrapassar o peso maximo

quando da entrega dos couros.

4.6 PROTECAO CONTRA INCENDIOS

Na implantagao de um curtume deve-se levar em conta
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que suas instalagoes e seu pessoal estarao sujeitos a eventuais
riscos de origens variadas, que podem prejudicar ou impedir a
-~ . i . .
produgao, dando prejuizo a empresa e a perda de vidas preciosas.
Esta preocupagao com a segurang¢a deve ser iniciada
no momento em gque se pensar em realizar o projeto, pois entra a
escolha do material para construgao, a escolha de processos, pe-

la previsao de sistemas e equipamentos de prevengao e alarme.

4.6.1 Incéndios

As instalagOes hidrdulicas - prediais contra incéndi
os serao de acdrdo com as exigéneias da Norma Brasileira NB 2458

da ABNT-HAssociagéo Brasileira de Normas Técnicas.

Além das instalagOes hidréulicas, também serao utili
zados extintores, sendo adequados conforme os tipos de materiais

e produtos quimicos inflamaveis.

A seguir & dado um quadro com os tipos de extintores

e locais onde serao colocados:

LOCAIS ONDE TENHA INCENDIOS TIPO DE EXTINTOR

Quadros eletricos Gis carbonico

Interruptores classe C PO guimico
Compressores/Caldeira :

Almoxarifado, mate-

rial de ribeira e bar classe A Extintor espuma

hidrantes
raca.

Almoxarifado, materi- Extintor espuma ou

ais para couros semi- classe C Soda acido
acabados

Almoxarifado, materi- Extintor espuma
ais para couros acaba classe T PS5 Quimico

dos. € Gas carbonico
Laboratorios classe B

Escritorios - materi-
ais de expediente
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Os extintores estarao situados em locais visiveis, prote-
gidos contra golpes, onde haja a menor prcbakilidade do fogo blo-

guear O acessO e sua parte superior ficara a 1,80m do piso.

Quanto aos hidrantes estarao localizadps na parte externa
do curtume, distribuidos de tal forma que protejera toda a area

da empresa por dois jatos simultaneos, dentro de um raio de 40m

30m das mangueiras e 1l0m de jato.
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5.1 +COEFICIENTES

A produgao diaria sera de 300 couros, tipo couros grandes
com uma area de 3,8 metros quadrados de superﬁicie, tendo um

peso médio de 25 kilogramas cada.

O curtume trabalhara 4 4 horas semanais equivalente a 230
dias Uteis. A carga horaria anual sera de 1.600 horas para os
trabalhadores administrativos e 1.700 horas para os operarios

de producao.
A producao apresentar-se-a da seguinte forma:

300 couros/dia X 230 dias/ano

69.000 couros/ano

300 couros/dia X 25 kg/couro 7.500 kg/dia

7.500 kg/dia X 230 dias/ano = 1.725.000 kg/ano
1.725.000 kg/ano X 1,5 p°/kg = 2.587.500 p2/ano

1.725.000 kg/ano X 0,139 mz/kg = 239.775 mz/ano
5.1.1 COEFICIENTE 1
Produtividade de operarios e produtividade homemn.

Este n? guia € o mais conhecido e utilizado mundialmente.
Mede a eficiéncia do curtume por quantidade de pés quadrado que
produz cada operario e cada pessoa ocupada no estabelecimento.

_'L=20
h-0

2.587.500 p2/ano

5 = 1294375 hh = O
20 p“/ano/h - O

Destes 129.375 h - O tem-se o seguinte:

i

75% equivale a horas operario = 97.031 h-0

32.343,7 h-h

25% equivale a horas homem



Total de funcionarios: 129.375 24

T.eo0 -
Namero de operarios: 97.031 _ ¢,
1.700
Nimero de pessoas administrativos: 81 - 57 = 24

5.1.2 COEFICIENTE 2
Aproveitamento da superficie coberta.

’
Este coeficiente da ideia da utilidade que produz os edifi-
cios. Permite ilustrar aoc té€c nico o sentido da disponibilidade

dos espagos para um melhor aproveitamento do ambiente.

Para courcs grandes o valor permitido normal & de 900 pz/ano.

p?  _ 2.587.500 p’/ano _ 2.875 m® S.C.
m> S.C 900 p®/ano/m> S.C
Distribuicao da superficie coberta
2
Setor % m” 5.C.
Fabricagao 68 1955
DepOsitos, Es
critdrio e lLa
boratorios 14 403
Vestuarios e
banheirocs 8 230
Servigos Ge-
rais 10 287 '
Total 100 2875

Distribuicaoc da superficie coberta na fabricagao

Setor % m2 5.C.
Ribeira 25 489

Curtimento 9 176
Semi-acabado 19 371 el e
Secagem 21 411}

Acabamento 26 508

Total 100 1.955 J
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Este coeficiente € o mais importante de toda série. D3 idéia
de como a potencialidade do curtimento é transformada em couros,
ou seja, como cada estabelecimento transforma sua energia em
metros quadrados de couros curtidos.

Para couros grandes a constante de HPI utilizada sera de

450 m?/ano.

2 2
m _ 239.775 m” /ano "
APT = = 533 HPI

450 mz/ano/HI

Distribuigao do HPI instalados por setor

Setor % HP
Caleiro 24 128
Curtimento 14 45
Semi acabado uUmido 28 149
Semi acabado 20 106
Acabamento 14 75
Total ‘ 100 533

5.1.4. SIMULTANEIDADE

Este coeficiente relaciona o efeito consumo de energia elétri
ca com o tedrico que deveria ser consumido por todas as ‘maguinas

10 trabalharem simultaneamente.
Consumo teodrico:

>33 HP X 0,736 KW X 8horas X 21_dias X 11 meses

HP dia = = 724.948 Kuh tedrico

O Kwh efetivo é 60% do total tedrico, logo, este sera de:

434.969 Kwh

KWh efetivo
KWh teorico
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Este valor apresentado € referente a simultaneidade de consu
mo, indica que ha uma disposigao de 20% de energia propria para

casos de emergéncia.

5.1.5. CONSUMO DE PRODUTOS QUIMICOS

Este coeficiente deve ser apenas tomado como base para os
curtidores, isto porque, existem diversos critérios e diferen-
tes modalidades de trabalho entre os mesmos, sendo entao o con-
sumo de produtos determinado pela tecnologia aplicada em cada

curtume.

Para couros tipo grande a média base é de 10 kg PQ/couro

69.000 couros/ano X 10 kg PQ/couro = 690.000 kg PQ/ano.

- PQ para operacgao de ribeira

Kg PQ _ 690.000 _ ;97 7143 Kg PQr/ano
Kg PQr 3,5

- PQ para curtimento e operagaes comp lementares

Kggpgg " _EE%;%EQ_ = 460.000 Kg PQc/ano
I

- PQ para operagao de acabamento

_Kg PO _ _690.000 _ 5,3 500 Kg PQa/ano
Kg PQa 30

5.1.6. CONSUMO DE COMBUSTIVEIS

Refere-se apenas aos combustiveis para caldeiras e outros
aparatos produtores de calor.

0 curfume utilizara o FUEL OIL.quémapresenta 10.500 calorias
por Kg. O consumo anual de combustivel sera de :

4000 Kg comb X 86 m? cald. = 344.000 Kg de comb.

m2 cald.
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O valor do coeficiente sera:

Kg comb. _ 344.000 Kg de comb. _ 1,4 Kg comb.
m2 239. 175 m2 m2

Logo, o resultado obtido &, muito bom, visto que, o valor
perfeito para couros grandes € de 1,6 Kg comb./mza

5.1.7. CONSUMO DE ENERGIA

Indica os KWh consumidos durante um ano

KWh ;fetlvo - 434.969 th = 1,8 KWh/m2
m 239.775 m

5+ 1s8, RENDIMENTO OPERARIO

Indica a quantidade de couros trabalhados por cada operario

ano.
Couros : 69.000 couros/ano 1.210 couros/ano
operarios 57 |

5.1.9. RENDIMENTO OPERARIO UNITARIO

Mostra a quantidade de kilogramas de couros trabalhados por
cada operario durante o ano.

K _ 2.070.000 Kg/ano

operarios 57 36316 Hgyano

5.1.10. DISPONIBILIDADE DE ENERGIA PROPRIA

Permite avaliar as reservas de energia propria possibilitando
assim, prever e suprir a escassez de energia elétrica das redes
publicas.

HPI _ 533 HPI

RVA = 3 178 KVA

Adota-se o valor 3 por margem de seguranga.
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Indica a relagao de metros quadrados de couros curtidos por

litros de fuloes.

-

m? 239 .775 W

litros de fuloes 15 m2

= 159.850 litros de fulles
lit.de fuloes

5.1.12. RELACOES DE LITROS

Os litros de agua que se consome durante um ano estad direta-
mente ligado a capacidade dos fuloes através deste coeficiente.
E adotado 2 litros de agua/dia para cada litro de fulao.

2 litros de agua X 159.850 litros de fulao X 230 dias

T = 73.531.000
ia ano

Lit.agua/ano

5.1.13. RENDIMENTO DA CALDEIRA

Da a relagao entre a quantidade de couros/ano por metro qua
drado de caldeira. Para couros grandes adota-se o valor de 800

2 :
couros por m- caldeira.

couros - _ 69.000 couros - 86 n° caldeiza

m2 caldeira 800 couros/m2 caldeira

5.1.14. RENDIMENTO UNITARIO DA CALDEIRA

Este coeficiente apresenta o rendimento dos metros guadrados

de caldeira por kilogramas de couro.

Kg = 1.725.000 Kg - 20.058 Kg

m2 caldeira 86 m2 caldeira m~ caldeira

5.1.15. CAPACIDADE DO EDIFICIO

: 2 ,
Felaciona a quantidade de couros por m de superf{01e coberta

couros _ 69.000 couros/ano _ 24 couros

n 8.0, 2.875 m® S.C. m® s.cC.


http://lit.de
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5.2.1 BARRACA

O curtume ira trabalhar com couros no estadc salgado e verde.
Ao chegarem, serao armazenados na barraca, sendo classificados

quanto ao tamanho, peso e qualidade.

Os couros serao colocados em lotes com pilhas de altura apro-
ximada a 1,50 m, verificando suas condigOes em relacao ao sal, gra

nulometria de 2 a 3mm.

A barraca sera um ambiente limpo, seco bastante arejado. O pi
50, de laje de concreto, tera uma inclinacao para facilitar o es-
coamento das aguas e salmoras. A iluminagao sera natural, utili-
zando telhas de fibra intercaladas, e artificial através de lampa-

das fluorescentes.

Este local sera equipado com facas especiais, estrados de ma

deira, cavaletes e balangas com capacidade para 1.000 kg.

ApOs serem pesados, ©s couros serao levados, por empilhadei-
‘ras, para os fuloes de remolho, onde sera remolhados por 1 horas.

‘Apds este periodo os couros irao para maquina de pré-descarne.
5.2.2 OPERAC@ES DO SETOR DE CURTIMENTO

5.2.2.1. PRE DESCARNE

‘

Tem o objetivo de minimizar os incovenientes das graxas natu
rais no remolho e caleiro. Com o pré-descarne consegue-se uma eco-
nomia de produtos quimicos nesses processos, além de ganho de area

2 da qualidade no produto final.

A eliminagao da carnaga no pré-descarne € aproveitada para a

-

roducao da graxa bovina,lsébo, com bom rendimento.
Extracao do sébo

0 método utilizado consiste em aguecer com vapor de agua
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o sébo bruto e em presenga de acido sulfiirico concentrado. Este
digere as proteinas, que entram em solugéo na agua, deixando o
sébo puri ficado.

Abre-se o dreno do fundo do tanque de reagao, descarrega-
se a agua acida com as impurezas, transferindo-se o sébo derre-
tido para tambores e sera vendidos para pequenos curtumes que

trabalham com processamento de raspa em Campina Grande.
5.2.2.2. REMOLHO

Esta operagao visa levar o estado da pele conservada a

sua condigao natural, isto &, com 60-65% de umidade.

Com o remolho é obtido a remogao de sangue, produtos usados

na conservacgao e a solubilizacao das albuminas e globuminas.
Fatores que influenciam no Remolho

- Qualidade da agua

- Os sais de calcio e magnésio, que provocam a dureza da
agua, coagulam as proteinas interfibrilares do couro,
dificultando a absorgao da agua. Para este objetivo, as

aguas brandas sao mais aptas do que as duras.

A agua, neste processo, deve estar isenta de bactérias e
substancias organicas. .
- Temperatura

A temperatura ideal & de 18 - 25°c.
- Movimentagao do banho

O efeito mecanico aumentarada o atrito entre os couros,

proporcionara um remolho uniforme, uma melhor limpeza, facili-
~ _ ¥ : ( .‘.._‘ - P )

tara a penetracgao da agua e evitara concentragao das bacterias.

A rotagao sera de 4 - 5 rpm



= Tempo
Depende do estado de conservagao do couro
Produtos usados no remolho

- Umectantes: Quebra a tensao superficial da dgua propor-

cionando uma melhor penetracao dos produtos.

- Bactericida: Evita o desenvolvimento dos micro-orga-

nismos presentes no banho.

- Sulfeto des sodio: Sera usado em pequena quantidade pro-

vocando um pequeno efeito depilante e uma elevagao no pH 9,0-9,5.

5.2.2.3. DEPILACAO E CALEIRO

Na transformagao da pele animal ao couro, faz-se necessario
a eliminacao da epiderme e hipoderme, utilizando-se somente a ca-
mada derme. A pele, devidamente hidratada, passa a operagao de de-

pilagao que consiste ems:

v . . . A
- Eliminar a epiderme junto com os pelos
= Afrouxar a estrutura fibrosa, obtendo-se um inchamento
adequadec.

ol i - el :
- Eliminar as proteinas soluveis e graxas naturais.

O processo de depilagao utilizado sera o sistema sulfeto-
cal. O sulfureto proporciona uma depilacao. rapida e a cal acele

ra a separagao das fibras.

Esta operagao sera realizado no mesmo fulao do remolho com
uma rotagao de 3 rpm e uma duracao de 16 a 18 horas com rotagcCes

e repousos alternativos.
5.2.2.4. DESCARNE

Operagao mecanica que consiste limpar o couro do lado do

carnal eliminando as irregularidades e gorduras subcutaneas.
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Mpls o descame os couros serao aparados por homens que encon-
tram-se junto a maquina de descarnar. Esta operagic consiste na
retirada de tecidos e irregularidades que nac foram eliminados

durante o descarne.

5.2.2.5 PESAGEM

ApOs aparados, OS Couros serac postos em caixotes de madei

ra, tarados, pesados, obtendo-se o peso tripa.

Este peso servira de base para os calculos das quantidades

dos produtos quimicos a utilizar nas fases seguintes.

5.2.2.6 DESENCALAGEM (DESCALCINAGAOQ)

Nesta operagao ocorrera a eliminacac da cal proveniente do
caleiro, que encontra-se no couro quimicamente combinada, dissol
vida nos liquidos que ocupam oz espages interfibrilares, deposi-
tada sobre as fibras e nos saboes de calcio formados pela saponi-

ficacao da gordura natural.

A eliminagao da cal faz-se por etapas: lavagem e’ zplicagao
de produtos apropriados. A lavagem serve apenas para eliminar a
cal que encontra-se quimicamente comnbinada. Para eliminar a cal
combinada com o colagénio sao utilizados produtos os quais reagi
rao com ela, originando compostos. soldveis en égué.

Fatores gue influénciam a descalcinagao:

- Tempo de processo

- Temperatura (30 - 370C)

- Concentracgdo dos agentes depilantes

- Efeito mecanico

- Volume do hanho (menor possivel)
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Neste processo utilizam-=e sais e acidos:

Sals - Bissulfito de sodio, clorete ¢ sulfate d2 amcnio.
Acidos ~ TDevem dz preferd@ncia possuir efeito tamponante.
0s organicos sao mais indicados que os inorganico=s:
Organicos : acido formico, acética e latico

Incrganicos: fcido cloridrico.

O controle desta operagao & reallzado con indicador fenol
fitaleina que atua na faixa de plH.
O corte incolor indica auséncia de alcalinidade, provenien

te da cal e.a cor rosa indica Quando o ‘cal ‘esta presente no cou-
ro.

5.2.2.7 PURGA

E um processc enzimdtico que tem a finalidade de eliminar
os materiais queratinosos degradados a depilacgao e caleiro, os
residuos que permanecem depositados na flor do couro. Esta de-
gradagao debilita a estrutura da pele e elimina definitivamente
o inchamento nao totalmente eliminado na desencalagem. Essa lim
peza € efetuada por meio de enzimas, onde sao responsaveis de
hidrolizar diferentes compostos organicos que o couroc contdm naoc
atuando sobre o colagénio, parte mais importante para os curti-
dores. A a¢ao deste processo acentua-se sobre a camada flor e
contribuli de forma significativa para a finura da flor, deixan-

do-a macia.
Fatores gque influénciam a purga

-~ Temperatura: Em temperaturas mais elevadas, melhor sera
a acao das enzimas. A faixa de temperatura estard compreendida
o
entre 30 - 35°C.
~ pH : Cada enzima apresenta uma faixa de pH, na qual sua
acao é mixima, fora desta, as mesmas sao inativas. Para purgas

pancredticas o pH Otimo é de 7,5 - 8,5.
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- Concentracgao: A agao drastica ou branda depende da

concentragao da purga.

- Tempo: Com o aumento da duragao da purga, aumenta a quan

tidade de produtos de decomposigao sollwveis na agua.

A purga realiza-se no mesmo banho da descalcinagao, prolon

gando-se normalmente entre 40 e 60 minutos.

Na pratica o processo & controlado pela prova da impressao
digital, pelo estado escorregadio do couro, afrouxamento da rufa

e a prova da permeabilidade do ar para couro tipo caprino.
5.2.2.8. PIQUEL

Neste estagio as peles sao tratadas com uma solugao salino-
acidas.Este processo visa preparar as fibras coldgenas para uma
facil penetracao dos agentes curtentes, completar a desencalagem

e interromper definitivamente o efeito enzimatico.

O cloreto de sddio (NaCl) em solugao impede o intumescimen
to acido do colagéno pela agao da acidez, permitindo desta forma
a reagao dos acidos com as proteinas de forma uniforme, acidifi-
cando-as. O processo de curtimento usado pelo curtume
sera ao cromo, logo o pH final do processo de piquel devera esta

compreendido entre 2,5 - 3,0. ’

Os principais fatores que influénciam esta operagao sao:
Grau de desencalagem, espessura da pele, tipo de acido usado,
temperatura, velocidade de absorgao e penetragao dos acidos, tem
po, efeito mecanico, volume do banho.

Dentre os acidos os mais usados sao: o acido sulfﬁricor
‘inorganico’ e o acido formico -,organico

Controles:

- pH do banho: deve esta compreendido entre 2,5 - 3,0
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- pH interno do couro: controlado pelo indicado verde de
bromo cresol, apresentando uma coloraqéo amarelada ao se fazer

L 4
O corte.

O ; o =
- Grau Beé: Feito no Inicio do processo, a concentracao do
- O =~ 1 : = -
sal deve esta em torno de 6-7 Be, utilizando um aerdmetro Baumé

para averiguar a densidade do Banho.
5.2.2.9 CURTIMENTO

Esta operagao consiste em transformar as peles em material
estavel e imputrescivel. Para este fim sao empregados agentes que
possuem o poder curtente, 0Os quais reagirao com os grupos carbo-
xilicos das cadeias peptidicas, produzindo o fendmeno de reticu
lagao que resulta num aumento da estabilidade de todo o sistema
colageno.

O curtimento resulta em duas agoes: a penetracgao e fixagao
que nzo desenvolvem-se nas mesmas condicoes para os produtos,

tendo cada um o seu comportamento e reagoes proprias.

Existe um grande niimero de substancias organicas e inorga
nicas que tem caracterfsticas de curtimento, dentre estes, os
sais de cromo, curtente mineral, € o mais conhecido e utiliza-
do, e sera o produto escolhido para o curtimento do curtume.

A quantidade de cromo fixado pela tripa, depende, entre

outros dos seguintes fatores:

- Concentragao do banho.
O volume do banho € muito importante, favorece a pene-

tragao e posterior fixagao do cromo.

- Basicidade

A reatividade dos banhos de curtimento ao cromo é fungoes
da basicidade. Quanto maior € a basicidade, maior & a reatividade

tendo uma maior fixac¢ao de oOxido de cromo para conseguir uma boa
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penetracao dos sais de cromo, inicia-se o curtimento com uma ba-
sicidade de 33% sendo aumentado progressivamente de modo a atin-
gir um valor suficiente para a fixacao do cromo.

O aumento da basicidade realiza-se com produtos que forne-
¢am fons hidroxilas OH . Entre eles, temos: carbonato de sddio e-

o bicarbonato de sodio.

- pH
As peles piqueladas, ao entrarem no banho de curtimento,
apresentam pH 2,5 a 3. Os sais basicos de cromo, em solugao aguo-
sa, apresentam pH 2,5 a 3,5. Nestas condigées, a reagéo entre a
proteina e os sais de cromo € muito pequena, neste pH, os comple-
xos de cromo podem penetrar através da pele, apOs a penetracgao, o
pH &€ gradualmente elevado pela adigao de produtos alcalinos, au-
mentando assim, a reatividade entre as peles e os sais de cromo

curtentes.
- Sais mascarantes

Existem sais que podem modificar a estrutura dos sais de
cromo, pela substituicao parcial dos grupos aquo, POr grupos aci-

dos.

Os sais de cromo mascarados sao muito estaveis, e menos su-
jeitos a hidrdlise, favorecendo entao, a penetracgao destes e ori-
ginando uma flor mais fina, um maior enchimento e ¢ouros com tem-
peraturas mais elevadas. Formiatos, acetatos, oxalato de sddio

sao alguns dos produtos usados para este fim.

Na pratica, o curtimento ao cromo sera realizado no mesmo
banho do piquel. O tempo de rotagao sera de 2 horas para fase de

penetracao do cromo e de 6 - 8 horas para a fase de basificagao.

No final do processo deve-se averiguar:
- pH: devera estar entre 3,6 - 3,9.

- Temperatura: 35°C a 40°c
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- Resisténcia do couro 3 fervura: uma amostra do couro pre
viamente medida € mergulhada, em agua fervente por 2 minutos,

observando a ocorréncia ou nao da retragao do couro.

Apds o curtimento os couros , wet-blue, irao para uma area
de descanso, por um periodo de 24 horas para que haja a comp lemen
tagao da reagao. Em seguida, serao efetuadas as seguintes opera-

COes:
5.2.2.10 DIVISAO DOS CQUROS EM BANDAS

Os couros sao divididos ao longo da espinha dorsal, para

facilitar o manuseio.

5.2.2.11 CLASSIFICACAO

Para classificar deve-se considerar o artigo a fabricar nao

apenas no recurtimento como também no acabamento.

- A, = ; a - _a
O couro wet-blue tera uma classificagao variando de 1- a 5-

€ nos tamanhos:

pegqueno - 25 a 32 p2 2 a3i3nm
médio - 32 a 40 p2 3 a3,7m
grande - 40 p2 3,7 m

Além desta classificagao temos o refugo que servira para fa

bricacao de forro.

5.2.2.12 DESAGUAR

ApOs o curtimento os couros apresentam um excesso de agua
sendo necessario a eliminagao. No fim da_ operagao o teor de umi-

dade devera esta proximo de 45%.
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A operacac dividir ou rachar, consiste em separar o Couro
em duas camadas: a camada superior, denominada flor, a parte mais

valiosa do couro, e a camada inferior denominada crosta ou raspa,

destinada a fabricacao de acamurgados.

A divisdo apds o curtimento apresenta as segquintes vanta-
gens: maior controle sobre a espessura, menor perda de matéria-
prima.

A espessura sera em fungao do artigo desejado.

5.2.2.14 REBAIXAMENTO

Visa igqgualizar a espessura do couro de acordo com o artigo
a fabricar, conferindo uniformidade em toda a sua extensio. [ ve
rificado que da fase wet-blue rebaixado até o término do acaba-.
mento ocorre uma quebra da espessura gue varia entre 2 décimos de
milimetro.

A verificagao da espessura é feita com o auxIiIlio de um es-

pessimetro em diferentes locais do couro.

5.2.3. OPERACCUES DO SETOR DE RECURTIMENTO

5.2.3.1. NEUTRALIZAGCAO OU DESACIDULAGAQ

ApOs o curtimento ao cromo, ©s couros apresentam um pH va-
riando de 3,6 a 3,9. Estes contém acidos livres, sais neutros e
compostos basicos de cromo nao fixados na substdncia dérmica, que
precisam ser eliminados, para obter tingimentos e engraxes unifor

mes.

N L]
A neutralizagao ou desacidulacac consiste em eliminar os
dcidos livres no couro, preparando-os para tratamentos posterio-

res, ou seja, abrandando a carga cationica do couro ao cromo.




Os produtos neutralizantes mais usados sao:

- Os sais de acidos fracos: Atuam apenas sobre o dcido li-
vre contido no cocuro. Os mais utilizados sao:

- Bicarbonato de s&dio e Carbonato de sodio

-~ Agentes Complexantes: Atuam sobre os acidos livre como
também sobre o complexo de cromo, mascarando-o. Os mais utiliza
dos sao:

- Formiato de sddio, Formiato de calcio, Acetato de sddio,
Peclifosfatos.

- Sais de taninos sintéticos: Estes sais desdobram hidroii
ticamente os acidos minerais do couro, sendo convertidos em aci-
dos sulfonicos. Funcionam como curtentes, podendo combinar-se
com a pele.

Na pratica, a neutralizacao ocorre em 3 etapas: lavagem
inicial, neutralizagao, lavagem final. ’

O controle de pH € realizado através do verde bromocresol

e intensidade da desacidulagao dependera do artigo a ser fabrica

do.

5.2.3.2. RECURTIMENTO

Esta operagao consiste em completar o curtimento, proporcio
nando certas caracteristicas exigidas pelo artigo a ser fabricado.
Através do recurtimento sao adquiridas propriedades.como: firmeza
da flor, maciez, encorpamento, permitir o lixamento, aderéncia do

acabamento, uniformidade do tingimento.
Tipos de Recurtimento

- Curtentes minerais: 0Os mais usados sac os sais de cromo,
3 - » 3 . -~ [}
sais de aluminio e sals de zirconio.
A utilizacao de sais de cromo tem como principal objetivo

proporcicnar uma flor lisa e fina e um aumento de maciez do couro.
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Os sais de aluminio confere ao couro boa compactagao, flor

mais fina, melhora a firmeza da flor, diminui a elasticidade e

confere boa aptidao para o tingimento.

- Taninos vegetais: Os agentes curtentes, mais conhecidos
sao o extrato de mimosa, extrato de quebracho e castanheiro ado-

gado.

Estes produtos conferem ao couro uma elevada compactagao

e enchimento, ocasionando tato duro.

Ao usar taninos vegetais no recurtimento se faz necessario
mistura-los com taninos sintéticos, os quais abrandam a reativida
de dos vegetais, evitando flor grossa proveniente da demasiada fi

xagcao destes nas camadas externas.

- Taninos sintéticos: Divide-se essencialmente em duas

grandes classes: sintéticos de substituigao e sintéticos auxilia-

res.

Os taninos sintéticos de substituigao sao produtos cujas
propriedades se assemelham a dos taninos vegetais, substituindo
estes em qualguer das suas aplicagoOes. Entretanto apresentam uma
maior solidez a luz, suas moléculas sao menores conferindo um me-
lhor enchimento e sao mais anionicos pelo que tem um efeito maior

na diminuigao da intensidade do tingimento.

Os taninos sintéticos auxiliares nao tem capacidade tanica,
entretanto tem uma importante agao, pois auxiliam e melhoram a fun
QEO e comportamento dos extratos vegetais, e dos sintéticos de su-

bstituigao.
= RESINAS

Conferem ao couro uma boa compactagao e enchimento do cou-
ro, preenchendo seletivamente os espagos vazios existentes. Pode-

se adquirir um tato duro ou macio conforme o tipo de resina utili

zada.
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As resinas classificam-se com base na sua carga ionica,
anionica, cationica e naoc idnica; sua natureza quimica; acrilicas,

fenSlicas e aminicas; estado fisico e mecanismo de reacao de ob-

tencao.

FATORES QUE INFLUEM NQ RECURTIMENTO

Nao somente a neutralizagao e o emprego de taninos vegeta-—
is em mistura com taninos sintéticos tem grande importancia, mas
também a temperatura, o volume do banho, a agao mecanica devem

ser levados em consideragao.

A temperatura favorece a disper¢ao dos tanantes, aumentando
a velocidade de reacgao.

O movimento também exerce ag¢ao favoravel, acelerando o pro
cesso. '

O volume do banho quanto menor, maior a absorg%o e 0 esgo-

tamento do material curtentes.

5-2.3.3. TINGIMENTO

Esta operagao tem por objetivo conferir ac couro uma cor

determinada.

O tingimento dos courcs ocorre dentro dés mals variadas con
digoes. Para tingir a superficie, em muitos casos € necessario ob-
ter uma penetragao parcial ou completa com a anilina. A selegao de
corantes, € uma tarefa muito importante e depende de uma série de
fatores:

- Tipo de corante utilizado

- Comportamento do couro relativamente aos corantes

- Propriedades dos corantes no que diz a tonalidade, inten

sidade e solidez.

- Sistema de tingimento apiiéééb.

. ' / .
- Artigo pretendido e suas caracteristicas
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CORANTES

Sao substancias organicas que possuem cor e s3o capazes de
transmitir esta a outros materiais.
Os corantes podem ser naturais ou sintéticos. Tecnicamente

classificam-se em:
- Corantes acidos

Sao sais acidos sulfonicos de carater anidnico, nao devendo
ser misturados com substancias catidnicas a fim de evitar possi-

veis precipitacoes.

Eles se caracterizam pela pequena massa molecular, bem como
pelos grupos sulfonicos, através dos quais se estabelece a ligagao
com as fibras, por formagao de ligagoOes ionicas. Por outro lado,

eles tem pouca tendéncia para formar ligagOes covalentes.

Além disso, sao caracterizadas por darem tonalidades vivas
e apresentarem estabilidade a agao da luz e ao teste da gota de

agua.
- Corantes Diretos

Como os corantes acidos, os corantes diretos sao sais de
acidos sulfonicos, apresentando, porém, maior massa molecular, lo-
go, dao tingimentos superficiais, com bom poder de cobertura mas

de menor estabilidade & luz do que os corantes acidos.
- Corantes Basicos

Sao sais basicos, sendo pois de caridter cationico; precipi
tam por agao de sais contidos em aguas duras, por exemplo, de céi

cio e magnésio.

Estes corantes teém pouca afinidade para com o couro ao cro
mo, ao contrario do que acontece com o couro vegetal; neste caso,
conferem tingimento de grande intensidade e brilho, mas de escas-

sa solidez a luz.
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- Corante complexo-metalicos

¥

Estes corantes contém um metal, geralmente cromo, incorpo-
rado nas suas moléculas. Nao possuem cardter anidnico puro, mas
anfotero, devido a presenga do metal. A acao conjunta de uma sé-
rie de forgas de ligagao fibra-corante permite uma boa fixagdao do
corante conferindo tingimentos de boa uniformidade e elevada soli

dez a luz.
FATORES

Muitos fatores devem ser considerados no tingimento.
Assim, sao importantes a temperatura, o volume do banho,

agao mecanica, tempo, tipo do corante e curtimento, agua.

Na pratica o tingimento é feito em fulao com diametro maior
que a largura e rotagao de 10 - 18 rpm, pois facilita a penetra-
¢ao e a rapida distribuigao do corante. A anilina inicialmente &

empastada em agua fria para em seguida ser diluida com agua entre

50 - 60° C.

5.2.3.4  ENGRAXE

Tem por fim dar maciez e togque ao couro, envolvendo as fi-
bras do couro com substancias que atuem como lubrificante, evitan-
do a sementagao das fibras, colagem, umas as outras, contribuindo

assim, numa melhor flexibilidade e resisténcia do courd.

No engraxe sao utilizados Oleos naturais; obtidos do reino
animal e vegetal, transformados por sulfatagao, sulfitagao e sin-
téticos. Atendendo a sua natureza quimica podem classificar-se em

hidrocarbonetos, trigliceridios, esteres e produtos modificados.

Entre os Oleos de origem animal pode-se destacar: Oleos de
baleia, mocotd, espermacético, sardinha e outros.
Quanto aos de origem vegetal faz parte principalmente os

Oleds de ricino, de oliva, de cdoco, a cera de carnauba e outros.
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Principais fatores a considerar no engraxe:

o tipo de Oleo a utilizar

0 tipo de curtimento
- pH

= volume do banho

- espessura do couro

- artigo a ser processado

A penetracao dos componentes de engraxe no Couro, ocorre
através de emulsoes que devem apresentar-se com determinada esta

bilidade.

A neutralizagcao € de vital importancia, pois esta indica-
ra o grau de penetragao dos Oleos, podendo ser superficial ou pro

fundo.

5sd<3:9 SECAGEM

A evaporagao da agua € um fenOmeno constante que tem lugar
na atmosfera, em todas as temperaturas. O ar pois, € capaz de ab-
sorver certas quantidades de vapor que variam dentro de limites

amplos, até a saturacao.

O couro advindo do engraxe apresenta um teor de umidade en
tre 60 - 70%, sendo demasiadamente Umidos para os trabalhos suces
sivos que compreende sua terminagéo. Para que o couro perca este

excesso de umidade, passara pela operagao de secagem.

Na secagem, as aguas dos espagos interfibrilares e dos ca-
pilares sao difundidas para a superficie do couro, onde sao elimi

nados por evaporagéo junto com as aguas superficiais.

Uma secagem excessiva pode acarretar a eliminacao da agua

de hidratagao, perda irreversivel. Com isto o couro perde suas

caracteristicas fisicas, ficando encartonado e inltel.
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SECAGEM PRATICA

ApOs o engraxe e a lavagem final, os couros sao postos em
cavaletes de madeira, para em seguida serem levados a maguina de

escorrer e estirar.
5.2.3.5.1 MAQUINA DE ESCORRER E ESTIRAR

E importante esta operagao mecanica pois reduz a umidade
do couro para 50%, diminui a evidéncia de algumas rugas, aumentan
do assim, a area do couro, no que se traduz numa vantagem pois o

- . 2
couro e vendido em m .

5.2.3.5.2 SECAGEM A VACUO

Sera utilizada para vaquetas. Proporciona uma secagem ra-

pida e uma flor lisa.
5.2.3.5.3 SECAGEM COM SECOTERM

Este aparelho é constituido de placas de ago inoxidavel,
dispostas verticalmente e aquecidas com agua e vapor. A temperatu
ra varia de 50° C a 700C, dependendo da espessura dos CoOuros a se

car.
5.2.3.5.4 SECAGEM NATURAL

Sera utilizada como complementagao da secagem a vacuo. Os
couros serao suspensos em varas e dispostos pelo setor ja pré-fi

xados.
5.2.3.6 ACONDICIONAMENTO

ApOs a secagem, observa-se gque O couro encontra-se mais
duro e compacto, isto se da ao fato de que as fibras do couro es

tao mais unidas devido a saida da agua.

A higroscopicidade do couro perniite um recondicionamento,
onde realizar-se-& numa Maguina que apresenta um chuveiro na sua

parte central, sobre uma esteira rolante.
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Esta levara o couro, com o carnal a ser molhado. Em seguida, os
couros serao empilhados carnal com carnal,em paletes, coberto com

lona, onde descansarao por um perido de 8 h.
5.2.3.7 AMACIAMENTO

E uma operagao cujo fim é da flexibilidade ao couro, atra
vés de uma operagao mecanica onde ocorre a separagao das fibras.
A magquina de amaciar utilizada pelo curtume serda a de sistema de

pinos.
5.2.3.8 TOOGLING

ApOs serem amaciados, os couros irao para o Toogling. Es-
ta secagem tem o objetivo de reduzir a umidade do couro até cerca

de 14%, deixar o couro mais uniforme no que implica ganho de area.
5.2.3.9 LIXAGEM

Visa proporcionar uma corregEo da flor, eliminando certos
defeitos e melhorando o aspecto do material.
A granulometria da lixa € funcgao do tipo do artigo a ser

fabricado e da correcao a ser efetuada.
5.2.3.10 ELIMINAGAO DO PO

A eliminagao do pd além de evitar problemas no acabamento,

também pode ser vista como uma operagao higiénica e estética.

5.2.4 SETOR DE ACABAMENTO
5.2.4.1 ACABAMENTO

Tem por objetivo principal melhorar as propriedades fisi-
cas e quimicas do couro, conferindo ao mesmo tempo uma aparéncia
atrativa, corrigindo alguns defeitos'originais da matéria prima
e certas ‘imperfeicOes provenientes de operagoes preliminares. O

4 .
acabamento melhora o brilho, o togque e certas caracterlisticas
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fisico-mecanicas, tais como: impermeabilidade a &gua, resisténcia

a fricgao, solidez a luz, e outros.

As exigéncias de um acabamento variam de artigo para arti-
go, entretanto, as fundamentais devem ser satisfeitas independen-

temente do artigo a ser fabricado.

Os couros que apresentam flor solta ou lixados serao subme
tidos a impregnagao, que visa aderir a flor a camada reticular,
diminuir zonas de absorgEo diferentes, assegurando a uniformidade
e a lisura do acabamento e oferecer melhores condigoes de aplica-

bilidade das camadas subsequentes.

Produtos usados na impregnagao: resinas de particulas bem

finas e de boa elasticidade, agua, penetrante.
O acabamento é composto por trés camadas:

Camada de fundo: Deve fechar a superficie do couro, anco

rar a pelicula, ser macia e elastica .

Camada de cobertura: E obtido tonalidade, igualizacao da
superficie conferindo-lhe o aspecto desejado. £ mais fina e macia

que a camada da base e mais dura que a do fundo.

Camada Top: Deve ser responsavel pelo tato, brilho e resis

téncia externa .

.

Em relagao a sua fungao no acabamento, os produtos sao clas

sificados em 5 grandes grupos:

= Anilinas

- Pigmentos - organicos
inorganicos

- Ligantes - termoplasticos
nao termoplasticos

- Lacas - a base de agua

a base de solvente
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- Auxiliares
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- ceras
penetrantes
filler
agentes de toque
solventes

SELECAO DE TECNOLOGIA

5:3,1 SETOR DE CURTIMENTO

5.3.1.1 PRE-REMOLHO

- 300% agua ambiente & 25°¢

- 0,1% tensocativo

- rodar durante 1 hora

- Esgotar

5.3.1.2 - PRE DESCARNE

5.3.1.3 - PESAR

503.1.4 == REMOI—II{O

200% agua ambiente a 25°C
0,2% tensoativo

0,05% bactericida

Rodar 4 - 5 horas

Observar { °Be £ 2
Toque maleavel do couro

Escorrer

5,3.1:5 =

Caleiro

50% dgua ambiente a 25°C
3% Sulfeto de Sodio - 65% M.A
4% Hidroxido de Calcio - 75% M.A
Rodar 1 hora
502 Agua ambiente & 25°C
Rodar 5 minutos‘:a-cada hora até completar 16

horas.

Observar - Desaparecimento completo do pélo
Escorrer

Lavar bem

Bsgotar
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5.3.1.6 DESCARNAR
5.3.1.7, PESAR

5.3.1.8 DESCALCINAGAQ/PURGA

50% dgua ambiente i 25°C

1,5% de Sulfato de amdnio (99,88% M.A)
Rodar 20 minutos

1,0% de agente descalcinante

Rodar 30 minutos

Observar ph = 7,5 - 8,5
Corte no couro-:incolor, indicador '
fenolftaleina

Esquentar a agua a 37°¢

0,05% Purga Pancreatica (3.000 U.L.V Unidade Lo -
lheim Volhard)

Rodar 40 minutos

Observar Toque de séda do couro
Desaparecimento das rufas

Lavar bem

Escorrer
5.3.1.9 PIQUEL/CURTIMENTO

80% &gua ambiente & 25°C
7% Cloreto de sddio, (75& M.A)
Rodar 10 minutos

~t

Observar Bé 6 - 7

. o
0,4% de &cido f£ormico - 1 : 20, pelo eixo do fuldo
Rodar 20 minutos

1,2% de acido sulfurico - l:iO, pelo eixo do fulao
Rodar 2 horas

Observar ipH =2,5 - 3,0

corte no couro na. cor amarelo,atraves
sado - indicador verde bromo-cresol.

8% de sal de cromo ..
Rodar 2 horas

Observar ! penetragéo total do cromo



% 3.1.10
5.3.1:.11
5. 3. 1.k

5.3.1.13

5.3.1.14

5.3.1.15
5. 3.2

5.3.2.1

= (A8 IR
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1% carbonato de sodio, 1:20 - divide-se em 4 par-
tes, adicionando num intervalo de 15 minutos até
completar 1 hora - pelo eixo do fulao

Rodar 6-8 horas

Observar pH = 3;6 — 40~
corte no couro na cor verde macga,. in
- dicador verde bromo-cresol.

teste de fervura , U - 10%
0,3% fungicida
Rodar 30 minutos
Esgotar
REPOUSAR
CLASSIFICAR

DESAGUAR

DIVIDIR

REBAIXAR

PESAR
SETOR DE RECURTIMENTO

SEMI - ACABADOS - CRUST

100% agua ambiente a 25°¢C

- S
0,3% acido oxalico i
Rodar 20 minutos

Escorrer

1 NEUTRALIZAGAO

100% agua ambiente a 25°¢

1% fOrmiato de sodio, 1:10 ( 85% M.A)
Rodar 30 minutos

0,6% bicarbonato de sddio, 1:10 (60% M.A)

Rodar 30 minutos

1R3

Cbservar . pH

Escorrer

4,5 - indicador verde bromo-cresol
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Lavar durante 10 minutos

Escorrer
5.3.2.1.2 RECURTIMENTO

100% agua a 40°C
4% resina acrilica
Rodar 30 minutos
6% tanino fendlico
Rodar 40 minutos

Escorrer
5.3.2.1.3 ENGRAXE

100% agua 60°C

13 Oleo sulfatado b o _
D 1:5 3 65°C pelo eixo do fuldo
5% Oleo sintético

Rodar 40 minutos

0,2% resina cationica
Rodar 20 minutos
Escorrer

Lavar com agua ambiente 3 25°C
5.3.2.1.4 ESGOTAR
5.3.2.1.5 SECAR
5.3.2.1.6 ACONDICIONAR
5.3.2.1.7 AMACIAR
5.3.2.1.8 TOGLIAR
5.3.2.1.9 LIXAR
5.3.2.1.10 DESEMPOAR
B 3: 2.2 VAQUETAS'
5.3.2.2.1 RECURTIMENTO

100% agua a 40°c
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3% sais de aluminio
Rodar 1 hora
Escorrer
Lavar

Escorrer
5.3.2.2.2 NEUTRALIZAGCAO

100% agua a 40°c

1% formiato de sodio

Rodar 20 minutos

0,6% bicarbonato de sodio

Rodar 30 minutos

observar | pHZ 4,5 - indicador verde bromo-cresol
Escorrer

Lavar

Escorrer
5.3.2.2.3 RECURTIMENTO/TINGIMENTO/ENGRAXE

100% agua a 40°c

2,5% tanino sintético de substituigéov
Rodar 20 minutos

5% tanino vegetal

Rodar 40 minutos

0,5% igualizante ‘
Rodar 5 minutos

2% anilina - 1 ¢ 10

Rodar 30 minutos

1% &cido formico

Rodar 15 minutos-

Esquentar a agua do banho a 60°C

: 5 3 65°C - pelo eixo
do fulao

3% dleo sulfatado \ .
2% Oleo sintético :> 1

0,5% O0leo mocotdcT
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Rodar 40 minutos
0,3% Oleo catidnico
Rodar 15 minutos
Escorrer
Lavar com agua ambiente a 2§°c por 5 minutos

Esgotar
5.3.2.2.4 DESCANSAR
S5e3e2e2sD> SECAR
5.3.2.2.6 ACONDICIONAR
5.3.2.2.7 AMACIAR
5.3.2.2.8 TOGLIAR
5.3.2.2.9 LIXAR - caso necessario

5.3.2.2.10 DESEMPOAR
5.3.2.3  CAMURGOES
5.3.2.3.1 RECURTIMENTO

100% agua ambiente & 25°C
3% sais de aluminio

Rodar 1 hora

Escorrer

Lavar

Escorrer
5.3.2.3.2 NEUTRALIZAGAO

100% &gua ambiente & 25°C

1,0% formiato de sddio, 1 : 10 pelo eixo do fulao
Rédar 30 minutos

0,6% bicarbonato de sddio, 1 :10 - pelo eixo do fulao

Rodar 30 minutos

Escorrer
Lavar

Escorrer



5.3.2.3.3 PRE-ENGRAXE

100% 3gua a 60°c
2% Oleo sulfitado &
1:5 & 65°C - pelo eixo do
1,5% oleo sintético fulao
Rodar 40 minutos
0,2% Oleo cationico
Rodar 20 minutos

Lavar com agua ambiente 3 25°C por 5 minutos

Esgotar

9+3:+2+3+-4 SECAR
5.3.2.32.5 LIXAR
5.3.2.3.6 DESEMPOAR

5.3.2.3.7 REMOLHAR

100% agua ambiente
0,1% tensoativo

Rodar 1 hora
5.3.2.3.8 TINGIMENTO

80% agua ambiente

2% anilina, 1 : 30 - pelo eixo do fulao

Rodar 30 minutos

13 acido formico, 1 : 20 - pelo eiko do fulao
Rodar 15 minutos

Esquentar a agua do banho até 60°C

3% Oleo sintético

Rodar 40 minutos

0,2% Oleo catidnico

Rodar 20 minutos

Lavar com agua ambiente i 25°C por 5 minutos
5«3:2+3:9 SECAR

5+3.2+. 3. 10 BATER
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EXPEDIGAQ

RASPAS
RECURTIMENTO

100% agua ambiente a 250C_
2% sais de cromo

Rodar 1 hora

Escorrer

Lavar

Escorrer

NEUTRALIZAGRO

100% Agua ambiente a 25°C
1,5% bicarbonato de sodio
Rodar 1 hora

Escorrer

Lavar

Escorrer

ENGRAXE

100% agua & 60°C

4% o0leo sulfitado - _
:) 1l :5 peloeixo do fulao

1% Oleo sintético

Rodar 40 minutos

0,2% Oleo cationico

Rodar 15 minutos

Lavar com agua ambiente 3 25°C por 5 minutos

SECAR
BATER EM FULAO

EXPEDICAO



5.3.3 SETOR DE ACABAMENTO - vaqueta

s W (0 IMPREGNAGAO

600 partes de agua ambiente i 25°C
350 partes de resina acrilica mole
50 partes de penetrante

Aplicagao : uma demao na maquina de cortina

B 3x3.2 DESCANSAR

5+ 3: 3.3 SECAR

5.3.3.4 PRENSAR

B« 3 35 FUNDO/COBERTURA

400 partes de agua
150 partes de pigmento
100 partes de resina mole
200 partes de resina média
50 partes de¢ filler
50 partes de cera
50 partes de penetrante
Aplicagao:
- uma demao de pistola
secar
prensar 70°¢ / 90 atm
- trés demaos de pistola
secar

prensar 70°¢ / 90 atm

5e3.3:6 TOP

500 partes de laca nitrocelulose
500 partes de Thinner
Aplicacao : 1 a 2 demaos de pistola
secar
prensar 80°¢c / 60 atm

AR = EXPEDIGAO



6.0 - MAQUINAS E EQUIPAMENTOS

- Fuloes de Remolho/Caleiro

. Nimero_

. Dimensoes - DxL
Capacidade
Volume Interno

. Poténcia

. Rotagao

- Fuloes de Curtimento

. Numero

. Dimensoes - DxL

. Capacidade

. Volume Interno

. Poténcia
Rotagao

- Fuloes de Recurtimento

. Namero

. Dimensoes - DxL

. Capacidade

. Volume Interno

. Poténcia
Rotacgao

- Fuloes de Bater

.. Numero

. Dimensoes - DxL
. Capacidade

. Volume Interno
. Poténcia

. Rotagao

- Maquina de Dividir
. Marca
. Namero
Dimensoes - DxL
Peso
. Produgac horaria
. Potencia

- Maguina de Descarnar

. Marca

. Nimero

. Dimensoes - DxL
. Peso

. Produgao horaria
. Poténcia

- Maquina de Enxugar Continua

. Marca

. Nimero

. Dimensoes - DxL
. Peso

. Produgao horaria
. Poténcia

8.1

04

3,00 x 2,00m
3.000 kg
11.000 litros
7,5 HP

3 - 6 RPM

03

3,00 x 3,00m
3.500 kg

17.400 litros
30 HP
5,5 = 11 RPM

06
3,00 x 2,00m
1.300 kg

11.000 litros
30 HP
7 - 14 RPM

02

2,70 x 2,00m
950 kg

8.700 litros
25 HP

7 - 14 RPM

'd
SEIKQO Dv-27
01
6,00 x 1,80m
9.500 kg

180 peles
38 cv

SEIKO DC-34
02

3,15 x 2,10m
9.000 kg
80-90 peles
61 Cv

SEIKO

01

5,00 x 1,83m
8.500

50 couros

22 CV



Maquina de Enxugar e Estirar

Marca

Namero

Dimensoces - DxL
Peso

Produgao horaria
Potencia

Maquina de Rebaixar

Marca

NUmero

Dimensoes - DxL
Produgao horaria
Poténcia

Secador a vacuo

Marca

Namero

Dimensoes - DxL
Producgao horaria
Poténcia

Secother Vertical

Marca

Nimero

Dimensoes
Produgao horaria
Potencia

Toggling de Expansao Continua

Marca

Numero

Dimensoes
Produgao horéaria
Poténcia

Maquina de Amaciar Continua

Marca

Nimero

Dimensoces
Produgao horaria
Poténcia

Maquina de Lixar

Marca

Nimero

Dimensoes
Produgao horaria
Potencia

Maguina de Desempoar

Marca

Namero : — et
Dimensoes

Produgao horaria

Poténcia
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SEIKO

01

5,00 x 1,70m
7.800 kg

60 couros

80 Cv

GUTTLER

02 grandes
3,50 x 1,80m
70 couros

55 ¢V

GUTTLER

01

3,50 x 1,80m
20 couros

10 ¢cv

GUTTLER

06
1,20x3,00x0,2m
10 couros

2 CV

ENKO

01
5,00X3,05m
50~-60 couros
g Cv

COPE

0l
3,00x2,05m
80 couros
18 Cv

ENKO

¢l grande
3,30 x 2,35m
60 couros

20 Cv

ENKO

01
2,50x1,55m
60 couros
10 cv
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Maquina de Pintar Rotativa com Tinel de Secagem

Marca

Numero

Dimensoes
Produgao horaria
Potencia

Maquina de Prensar

Marca

Nimero

Dimensoes
Produgao horaria
Poténcia

Maguina de Cortina

Marca

NUmero

Dimensoes
Produgao horaria
Poténcia

Magquina Multiponto

Marca

NUmero

Dimensoes
Producgao horaria
Potencia

com Tunel de Secagem

Maquina de Medir Digital

Marca

NUmero

Dimensoes
Produgao horaria
Poténcia

ENKO

01

3,55 x 4,00m
300 couros
19 Cv

COPE

01

2,00 x 2,00m
60 couros

15 Ccv

SEIKO

01

7,00 x 3,00m
100 couros
7:5 CV

GERTHAL

01

25,00 x 2,50m
30 couros

10 €V

ENKO

01

4,50 x 1,90m
130 couros

7 CV
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7.0 DIMENSINAMENTO DA ESTACAO IE TRATAMENTO
7.1 Origem dos efluentes

O problema da limpeza das aguas residuais dos curtumes
tornou-se crucial para quem trabalha nos mesmos, pois ja esta for
mada nos meios publicos uma imagem negativa da indldstria de cou-
ros, tornando-se esta come grande inimiga do meio ambiente por
ser poluidora e acabar com o equilibrio ecoldgico. Com a implan-
tagéo de uma estagéo de tratamento, o curtume contribuira para a
preservagao do meio ambiente, evitarad problemas com os orgaocs le
gais de defesa deste e estard contribuindo para diminuir as con-

sequéncias da poluigao para nossas geragoes futuras.

A analise das aguas residuais dos curtumes indicam que
estas contém grandes guantidades de substancias organicas e inor
ganicas que as tornam nocivas & vida vegetal e animal, guando nao
tratadas por processos adequados. Estas agquas, comparadas com as
outras indistrias, sao muito concentradas e contém quantidade con
sideravel de substancias organicas soldveis, as quais sao carac-
teristicas e perniciosas. Tais despejos apresentam também forte
demanda quimica e bioguimica de oxigénio DQO e DBO, podendo exau
rir todo o oxigénio dissolvido no curso d'&gua receptora. A alca
linidade elevada pode causar mortandades de peixes e outros seres
vivos aquéticos. Geralmente estes efeitos sO se fazem sentir, a

grandes distancias do ponto de langamento, fazendo com gue os cur

tumes ignorem o fato.

A poluigao apresenta miiltiplos aspectos, um estudo acu
rado sobre as operagOes realizadas em um curtume, leva em conba

dois pontos de origem de poluigao.

- A poluicao das aguas, e

Hwgt

- 0 residucs sdlidos.
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7.2 Poluigao das aguas

Se inicia desde o trabalho do couro. No remolho, on-
de as peles sao reidratadas e lavadas, h3a a dissolugzo do sal
NaCl,da conservagao das peles nos banhos. O sangue e outras man-
chas, constituem carga organica. No caleiro residual encontram-se
matérias organicas em grande quantidade, as proteinas, a cal, mai

or parte da qual insolavel e o sulfeto de sodio, N%?-

Os despejos do caleiro e depilagaoc sao altamente no-
civos as instalagOes de esgotos e aos cursos de agua, pois os sul
fetos transformam-se em gis sulf{drico que é tdxico e na presen-
¢a de O2 e bactérias, transformam-se em HZSO4, que corrol os en-—
canamentos e remove © oxigénio que existe nos fluxos dos esgotos,

tornando-os sépticos.

No decorrer das operagoes, descalcinagao, purga, pi-
quel e curtimento vai-se conduzindo & uma poluigéo salina e taxi

ca, devida ao cromo.

No recurtimento, tingimentc e engraxe, a presenca de
sais minerais, de tanino e de corantes nos banhos residuais em

quantidade, sao mal esgotados.

As aguas decorrentes do setor de acabamento e que sao
principalmente as &aguas de limpeza dos solos e das maguinas, con

*

tém solventes.
7.2.1 Tratamento da poluigao

Os efluentes oriundos dos processos quimicos possui-
rao rede de esgoto diferenciada, uma contendo teor de sulfato,
outra contendo banhos residuais de curtimento ac cromo, e uma ter

ceira para os demais efluentes. -

.

Antes de irem para a estagéo de tratamento, o efluen

te passara por um gradeamento situado & frente dos fuloes que re

.tera particulas maiores ou iguais a 5mm, e posteriormente por ura
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peneira de escoamento gravitacional com capacidade para reter par
ticulas entre 5mm - 0,2mm, situadas na salida das aguas para o meio

externo.
7.2.1.1 Oxidagao catalitica

O banho proveniente da depilagao e caleiro sera ca-
nalizado para um tanque de dessulfuragao. Este tratamento consis-
te em destruir os sulfetos, oxidando-os por meio do oxigénio do
ar fornecido por um compressor. A reagao da oxidagao sera acele-

rada com o uso de um catalizador, o Sulfato de Manganez.

Os sulfetos serao oxidados em 6 a 7 horas, com uma

eliminagao de 90%.

Formato do tanque: Quadrangular
Volume: 12 m3
Altura: | 1,3 m
Largura: 3 m
Comprimento: 3 m

7.2.1.2 Homogenizador

As aguas provenientes da dessulfuracao e do resto
dos banhos do curtume serao canalizadas para um tanque de homoge
nizagao, visando regularizar a vazao e provocar uma auto neutra-
lizagao e floculagao dos efluentes. Com efeito, a mistura das
aguas alcalinas das depilagoes e das aguas acidas da piquelagem
e do curtimento permite obter efluentes hom&geneizado a pH 8,5.
Isto permite que o hidrdoxido de cromo precipitado, leve consigo

a cal, as proteinas, os corantes,e outros.
E fundamental:

- acelerar o processo de mistura da agua para uni-
formizar perfeitamente os dejetos;
- evitar o depdsito de maté@rias em suspensao e to-

da fermentagao anaerdbia.
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-

Formato - Retangular
Volume - 540 m3/dia
Altura - 2,0m
Largura - 13;5 m

Comprimento - 20 m

Equipamentos- Utiliza-se dois agitadores tipo hélice
tripa de 2,5m de diametro, velocidade
de 80 RPM, cada um com 40 CV de potén-
cia.

Tempo de retengao - 1 dia.
7.2.1.3 Coagulagao e Floculagao

Para desestabilizagao elétrica dos coldides, coa
gulagao, sera introduzido na agua um produto capaz de descarrega-
los e iniciar a formagao de precipitados. Neste caso optamos pelo

sultato de aluminio hidratado Al, (804)3, 18 HZO’ coagulante.

Reduzira: 70% DBO
80% DQO

97,5% MES.

Ocorre a floculagao diante da aglomeragao dos co
1dides descarregados, resultado de uma série de colisoces sucessi
vas favorecidas por um processo mecanico de agitagao, palhetas.

Para favorecer a aglomeragao usaremos o poliacrilamida.

O Sulfato de aluminio e o poliacrilamida serao

adicionados através de uma bomba dosadora

Tanque de Coagulacao/Floculagao - Retangular

Para 2 minutos - Volume do coagulante - 1,0 m3
Para 10 minutos - Volume do floculador - 4,5 m3
Largura i

Comprimento » Dyo N

Altura - 1m
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Equipamentos: Coagulador - Agitador com motor de

500 W poténcia.
7.2.1.4 - Decantador Primario

Processo que permite o depdsito de particulas
em suspensao, sejam as particulas existentes na agua e ou aque-

las resultantes da agao de um reativo gquimico colocado.

A matéria em suspensao, lodo, ira para um lei
to de secagem, enquanto a agua clorificada seguira para tratamen

to bioldgico.

Formato - Cilindrico - conico

Volume - 45 m3

Volume do Cilindro - 33 m3

Volume do cone « 3 m3

Tempo de retengao - 2 horas
7.2i11.5 = Lagoa Aerada

Visa eliminar ou diminuir a poluigao através
da intervengao de microorganismos.

O tempo de retencao deste sistema é de 5 dias.
A oxigenagao é realizada com auxilio de turbinas de superficie.
A agitagao devera ser suficiente para manter o lodo bacteriano
em suspensao, mas na extremidade da lagoa por causa do fraco flu

X0 as matérias em suspensao decantam e nao ha necessidade de pre

ver um posto de decantagao secundario.

Volume - 2.700 m3
Largura - 29,4 m
Altura -1,7m
Comprimento - 54 m

Equipamentos - 4 turbinas*finas de 5,5cm de diametro e u
uma turbina flutuante de 5,5 cm de diame-

tro.
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7.2.1.6 = Tratamento do lodo
7.2.1.6.1 - Espessador

0 lado proveniente de decantador vai através de

uma canalizagao para o espessador tornando-se uma massa mais com

pacta.
Volume - 34 m3
Volume do cilindys = 25,5 w°
Volume do cone - 8,5 m3

7.2.1.6.2 - Leito de Secagem

Saindo do espessador, o lodo ira para o leito de

secagem. Apds a secagem, este lodo sera comercializado como adubo.

7.2.2 - Recuperagao do banho de curtimento

O cromo é separado do seu banho original por in-
solubilizacao em forma de hidrdxido para, apds filtragao, retor-

nar ao estado de sulfato dissolvido.
A) Precipitagao

Cr, (SO,) ¢ (OH) , + 6H,0 + 6 Ca(OH), —» 8Cr(0H)3& + 6Caso, + 6H,0

% alcali aguoso

A quantidade da precipitagao obtida depende de:

.

- Quantidade do sal de cromo, sua basicidade
- A escolha do agente alcalino - Ca(OHE ; NaOH; Na2003;NH4OH
- Rapidez da precipitacao e da sedimentacgao.

- pH final conseguido, temperatura, etc.
B) Redissolugao

Apds a separag¢ao, O precipitado Cr(OH)3 - hidroxido de cro
mo & redissolvido com auxilio de acido sulfiirico concentrado (HyS0,)
A quantidade de acido colocado em uso depende da basicidade dese-

jada do sulfato obtido.
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Reagao:

8Cr(OH)3 + 8H SO4 — Cr2(80418(0H)8 + 16 H20

Corc. Basicidade = 33%

2
O ajuste final da basicidade sera realizado por adigao do
carbonato de soddio.
7.2.3 = Reciclagem do banho de caleiro

ApOs o processo de caleiro, o banho & canalizado para um
tanque, peneirado e enviado para um outro tanque de estocagem,

sendo reutilizado novamente nos processos.



8.0 - ASPECTO ECONOMICO

8.1 - FOLHA DE PAGAMENTO / MES

PESSOAL SAL.MENSAL N¢ DE TOTAL
(US$) - PESSOAS (US$)
Dir. Presidente 1.344,82 01 1.344,82
Dir. Marketing 627,60 0L’ 627,60
Dir. Financeiro 627,60 01 ‘ 627,60
Dir. Producao 627,60 01 627,60
Sec. Executiva 179,31 01 179,31
Of fice-boy 89,65 01l 89,65
Pessoal Escritdrio 134,48 07 941,36
Tec. em Proc.de Dados 179,31 01 179,31
Servente 89,65 01 89,65
Aux. snfermagem 179,31 01 179,31
Técnico-Quimico 448,30 03 1.344,90
Vigia 179,31 02 358,62
Motorista 179,31 02 358,62
Mecanico 179,31 02 358,62
Carpinteiro 179,31 01 179,31
Eletricista 179,31 02 358,62
Pedreiro 179,31 01 179,31
Porteiro 134,50 01 134,50
Recepcionista 134,50 01 134,50
Aux. Laboratdorio 179,31 01 179,31
Op. Qualificados 134,50 18 ‘2.421,00
Op. nao Qualificados 89,65 39 3.496,35
TOTAL 14.389,87

e, 0 Mep
i



http://Proc.de

8.2 - MAQUINAS E EQUIPAMENTOS
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CUSTO UNIT.

MAQUINAS ORIGEM US$) QUANT. fgg??
B _EQUIPAMENTOS i ]
BALANGA P/
CAMINHAO - 11.206,89 01 11.206,89
Balanga de lkg
c/divisoes 0,5kg Filizola 517,24 01 517,24
Balangas 1000 kg
500 kg Filizola 4.965,50 03 14.896,50
Fulao Remolho/

Caleiro Enko 1.379,31 04 5.517,24
Fulao Curtimento Enko 1.452,42 03 4.357,26
Fulao Recurtimento | Enko 1.379,31 06 8.275,86
Fulao de Bater Enko 1.379,31 02 2.758,62
Fulao de Ensaio Enko 689,00 03 2.067,00
Miaq. de Descamar Seiko 7.758,62 02 15.517, 24
Mag. de Dividir Seiko 8.275,86 01l 8.275,86
Mag. de Rebaixar Seiko 3.448,27 02 6.896,54
Maqg. de Enxugar Seiko 2.068,96 01 2.068,96
Maq. de Estirar Seiko 2.581,40 01 2.581,40
Mag. de Lixar Seiko 4.172,41 01 4,172 ,41
Maq. de Desempoar Seiko 2.730,06 01 2.730,06
Secador a Vacuo Guttler 6.896,55 01 6.896,55
Secctherm Vertical Guttler 1.551,72 06 9.310,32
Compressor - 862,06 01 862,06
Mag. de Amaciar Copé 4.845,95 01 4.845,95
Mag. Cortina Seiko 3.448,27 01 3.448,27
Maguina de Pintar
Rotativa c/Tanel Enko 10.862,65 01 10.862,65
Prensa Copé 7.965,51 01 7.965,51
Mag. Multiponto

c/Tanel Gerthal 10.965,41 01 10.965,41
Toggling Enko 5.689,65 01 5.689,65
Caldeira Linaro 5.550,04 0l 5.550,04
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Medidora Ele-

tronica Grande Seiko 6.034,4¢ 01 6.034,48
Empilhadeira - 5.690,00 02 11.380,00
Mesa - 150,00 05 750,00
Vidraria p/labo _

ratorio Seiko 1.738,00 - 1.738,00
Espessimetro Seiko 307,09 05 1.538,45
Termometro Nerck 58,45 03 175,35
AerOmetro Nerck 258,60 02 517,20
TOTAL | | 180.368,97

NOTA: A rebaixadeira, divisora e a caldeira, unitariamente, so-
frem constante manutengao, afim de nao comprometer a produgao.
A aguisicao de futuras unidades & compromisso da indastria para

evitar problemas com gquebra delas em funcgao do desgaste com o uso.




8.3 — MATERIA - PRIMA
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I MATE RTA-PRIMA CUS(%CS){;I)(G QUAN'I(‘}I{ICD;E)XDE CUST(()Ugg';L‘AL
Couro 0,51 150.000 76.500,00
Tensoativo 0,89 600 534,00
Bactericida 0,83 75 62,25
Hidroxido deCalcio 0,12 4.500 540,00
Sulfeto de Sddio 1,24 4.500 5.580,00
Sulfato de AmOnio 0,30 2.250 675,00
Descalcinante 0,53 2.2590 1.192,50
Purga Pancreatica 1,55 75 116,25
Cloreto de Sodio 0,09 10.500 945,00
Acido Fomico 1,63 1.350 2.200,50
Acido Sulflirico 0,69 1.800 1.242,00
Sals de Cromo 1,89 15.000 28.350,00
Sals & Aluminio 1,70 9.000 15.300,00
Formiato de Sodio 1,02 5.250 5.355,00
Bicarbmato de Sodio 0,85 6.750 5.737,50
Fungicida 0,83 450 373,50
Tanino Sintético 2,41 12,750 30.727,50
Tanino Vegetal 2,27 7.500 17.025,00
Resina Acrdi lica 2,41 9.000 21.690,00
Corante Acido 3,27 6.000 19.620,00
fleo Sulfatado 4,96 6.000 29.760,00
Oleo Sulfitado 4,96 9.000 44 .640,00
Oleo Sintético 4,96 10.500 52.080,00
Gleo Mocoto 4,31 750 3.232,50
Dleo Cationico 4,96 900 4.464,00
Pigmento 3,10 517,50 1.604,25
Resina Impregnacao 2,46 1.035 2.546,10
Resina Acabamento 2,46 690 1.697,40
Cera 0,84 172,50 144,90
Penetrante 0,86 103,50 89,01
Laca 6,46 1.621,50 10.474,89
Solvente 2,81 1.725 4.847,25
Agente Togue 1,12 103,50 115,92
Amdniaco ' 0,80 20 16,00
TOTAL 389.478,22

[T L
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8.4 — ALIMENTAGAO

As refeicoes serao oferecidas apenas aos operarios ligados

diretamente com a produgéo.

Gasto por pessoa/Més =  US$ 20,70

Gasto com 57 pessocas/Més = US$ 1.179,90

8.5 — CUSTO DO INVESTIMENTO DA ESTACAO DE TRATAMENTO DE EFLUENTES

Tratamento Primario Uss/t = 14.000,00

USs$ = 105.000,00

Tratamento do Lodo Uuss/t = 4.000,00
Us$ = 30.000,00 '

Tratamento Bioldgico Us$/t = 12.000,00

Secundario Us$ = 90.000,00

TOTAL 0s$ = 225.000,00

Fonte: Revista do Couroc - ABQTJIC

8.6 - CONSUMO DE AGUA

- Setor de Fabricagao

L

A primeira semana a dgua utilizada seré da Cagepa, posteri-
ormente, utilizar-se-a Agua oriunda da estagéo de tratamento, sen
do necessirio apenas uma complementagac devido a possivel evapora
cac da agua armazenada.

3

1 m” H,O0 = Us$ 0,60

2

Para consumo de 2.700 m3 equivalente a 5 dias.

oot

temos: US$ 1.620,00
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- Manutengao e outras atividades

Para um consumo de 340 m3/més
temos que: US$ 204,00

Total = US$ 69.360

Fonte: CAGEPA - Companhia de Agua e Esgoto da Paraiba

Dia: 15+11.93.

8.7 - CONSUMO DE ENERGIA

1.000 Kwh = US$ 18,47 consumo = 19.981,25 Kwh/més
Total = Us$ 369.053,68
Fonte: CELB - Companhia de Eletricidade da Borborema

Dia: 15.11.93

8.8 — CONSTRUCAO CIVIL

2+.815 mZSC + 20% = Us$ 358.800,00

Obs: Os 20% acrescido sera p/construcgao da caixa d'agua,

tanque e alguma outra instalagao de alvenaria.

8.9. - ORCAMENTO TOTAL - US$

Folha de Pagamento - Us$ 14.389,87
Maquinas e Equipamentos - Us$ 180.368,97
Folha de Matéria-Prima e Insumos - Us$ 389.478,22
Alimentacgao . = Uss$ 1.179.90
Agua - Us$ 70.980,00
Energia - US$  369.053,68
E.T.E - US% 225.000,00
Construgao Civil - - Us$ 358.800,00

TOTAL DO INVESTIMENTO - US$ 1.609.250,60



9.0 - CONCLUSAO

O curtume projetado tem plena condigao de ser implantado

conforme todos os parametros destacados neste memorial descritivo.

Sera aberto um paréntese apenas para estagao de tratamento
dos efluentes, que de imediato teria um elevado investimento.
Mesmo assim, diante do guadro mundial, face a preservagao da na-
tureza e meio ambiente, considera-se viavel e de suma importan-

cia o funcionamento dessa estagao.
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ANEXOS
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CALCULOS DA ESTAGAO DE TRATAMENTO

Produgao : 300 couros/dia Gtil 7,5t /dia Gtil.
Tomando como base : 1t 60 m3
Tiot X
temos: x' volume Gtil = 450 m3
x" volume real = 450 m3 + 20% = 540 m3
PENEIRAMENTOQ
Vazao média = 540 m> 3 3
57 h = 22,5 m™h com picos de 90 m™ /h

TANQUE DE OXIDAGCAO CATALITICA

7.500 kg couro/dia x 100% + 60% = 12 m3

Volume do tanque = 12 m3

V =a.l.c.
altura = 1,3m
largura = 3 m

comprimento = 3 m

BACIA DE HOMOGENIZAGAO

Volume do tanque = 540 m3

V = @8e.laCe
Altura = 2,0m
Largura = 13,5m

Comprimento = 20m
TANQUE DE COAGULACAO/FLOCULAGAO

Volume do tangue

V= dsls.Ca

: 3
Volume do Coagulante - para 2 minutos = 1,0 m

: 3
Volume do Floculador - para 10 minutos = 4,5m
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Coagulante 540 m - 24h 3

Xx =0,74 m
X - 0,033h
3
Floculador 540 m - 24h = 3
X = 4,5 m
X - 0,2
DECANTADOR PRIMARIO
540 m3 - 24h
% - 2h % &= 45w
Volume do Cilindro: 75%
2 2
V = ¥ h. 33 = 3,1416 x (2,3) X h h =1,98m
Volume do Cone: 25%
7 = 2 1 3 1416 % (2,30~ % K
____g______ 12 = 2¢ - h =2,17m
LAGOA AERADA
3 3

540 m™ x 5 dias = 2.700 m
Volume do tanque:

YV = l.aqcs
3

Volume 2.700 m

Altura

1;7 m
Largura = 29,4m

Comprimento = 54 m



ERRATA

Transversals para homens

Pagina Onde Lé-se
06 Informacgoes
18
18 Luzes
29

OBs. Pagina 23 acrescentar no iten 5.1.

Seco bastante arejado

Le-se

Necessario
Transversails
Lux

Bastante arejado

300 couros/dia x 25 kg = 7.500 kg/dia



