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R E S U M O 

Apresentar informagoes basicas para a devida implantacao e 
desenvolvimento de uma i n d u s t r i a c o u r e i r a e o o b j e t i v o g e n e r a l ^ 
zado desse p r o j e t o . 

A abordagem do l a y - o u t , f luxograma/organogramas, seqiiencia 
das operagoes quimicas e f i s i c a s e devidos c o n t r o l e s , i n v e s t i -
mento devido, bem como calculos para o processamento de 3 00 pe-
les d i a r i a s , c o n s t i t u i o aparato i n f o r m a t i v e , informagoes para 
a devida implantagao da empresa, expressando no corpo do p r o j e ­
t o , ora apresentado. 

Como instrumento tecnico-economico-social, o p r o j e t o v i s a 
c o n t r i b u i r para o desenvolvimento r e g i o n a l e consequentemente 
estadual, como tambem, serve de suporte i n f o r m a t i v o para empre-
sari o s e e s p e c i a l i s t a s da area de curtume. 



R E S U M E 

Montre i n f o r m a t i o n b a s i l i a r e s poor 1 1 i m p l a n t a t i o n e t 
developpemen d'une i n d u s t i e de tannage c'este l ' o b j e c t i f 
p r i n c i p a l de ce pro j e t . 

Quand nous abordons de l a y - o u t , f l u x / o r g a n i s a t i o n , 
sequence de las operation chemie physique bien c o n t r o l e , 
1'investiment e t a u s s i les c a l c u l pour l e proce de 300 
peaus pour j o u r s , forme l e pompe i n f o r m a t i f por 1'edification 
1 ' e ntreprise, q u i est montre dans l e corp's du p r o j e t , dans 
l e moment. 

Comme instrument technique-economique-social, l e p r o j e t 
donne une c o n t r i b u i t i o n pour l e developpement r e g i o n a l e t 
consequentement e t a t , oussi donne um suport i n f o r m a t i f pour 
les entrepreneur e t les s p e c i a l i s t e de l a surface de tannage. 
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1.0 INTRODUgAO 10 

Este manual d e s c r i t i v o mostra um estudo minuncioso f e i 
t o sobre uma i n d u s t r i a de Curtume, a q u a l p r o d u z i r a couros Wet -

f 
blue, vaquetas semi-acabadas e acabadas, aproveitando desta f o r 
ma, a materia-prima l o c a l e de lugares c i r c u n v i z i n h o s , tendo as-
sim p o s s i b i l i d a d e de se desenvolver, fornecendo entao seus produ 
tos ao mercado i n t e r n o e externo. 

0 p r o j e t o esta i n s e r i d o dentro de uma gama de informa-
goes atine n t e s ao Curtume, a mais ampla p o s s i v e l para que se pos_ 
sa fazer uma analise bastante segura do investimento. 

0 Curtume p r o j e t a d o t e r a capacidade para processar 300 
couros por d i a de pele vacum, sendo d i s t r i b u f d o da seguinte f o r ­
ma: 

50 couros wet-blue 
w 

100 couros semi-terminados 
150 couros acabados 

-

As i n d u s t r i a s de curtumes, como nao sao uma c e l u l a i s o 
lada do sistema economico b r a s i l e i r o , tambem estao sofrendo as 
consequencias da a t u a l situagao. Os r e f l e x o s em todos os setores 
da economia n a c i o n a l sao bastante v i s i v e i s . E n t r e t a n t o , apesar 

j 

ra tern conseguido manter a sua p a r t i c i p a g a o no mercado, gragas 
de todo o quadro poli t i c o - e c o n o m i c o b r a s i l e i r o a i n d u s t r i a coure:L 

aos esforgos dos empresarios e tecnicos de Curtume, podendo assim, 
considerar-se uma i n d u s t r i a ainda bastante r e n t a v e l . 



2.0 L O C A L I Z A £ A O 11 

0 Curtume pro j e t a d o l o c a l i z a r - s e - a no Polo de Curtume dis_ 
t r i t o da Catingueira, Campina Grande - Pb. Situando-se as margens 
esquerda da BR^2 30 , alga sudoeste, distando 10 Km do centro da c i 
dade. 

2.1 PRINCIPAIS DADOS DE CAMPINA GRANDE 

2.1.1. DADOS BASICOS 

2.1.1.1 Situagao Geografica 
2 

Area do municipio: 9 70 km 
Limit e s : Lagoa Seca (N), Queimadas(S), Zona do Ca 

r i r i (0) , Inga e Mass ar an dub a (L) 

A l t i t u d e : 550 m 

Dist a n c i a de Joao Pessoa, 121 Km 

2.1.1.2 Populagao: 326. 106 habitantes 

2.1.1.3 E con omi a: 

Extragao m i n e r a l , comercio, I n d u s t r i a , turismo 
A g r i c u l t u r a : milho, mandioca, f e i j a o , s i s a l e 

algodao herbaceo 
P r i n c i p a l s i n d u s t r i a s : t e x t i l , c o u r e i r o - calga-

d i s t a , alimentagao, meta-
l u r g i c a . 

Comercio v a r e j i s t a : 2.703 estabelecimentos (1989) 
Agendas bancarias: 21 (19 89) 

2.1.2. DADOS DE INFRA - ESTRUTURA 

2.1.2.1 Energia E l e t r i c a 

O abastecimento de energia " e l e t r i c a na cidade de 
Campina Grande e f e i t o pela CHESF - Companhia H i d r o - e l e t r i c a do 
Sao Francisco e administrada p e l a subestagao da CELB - Companhia 
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de E l e t r i c i d a d e da Borborema. 

Visando a melhoria nos servigos da o f e r t a de ener 
g i a e l e t r i c a , a CELB implantou quatro novos alimentadores i n t e r -
ligados com a CHESF; desta forma, a nova rede de abastecimento 
representa um avango para o desenvolvimento i n d u s t r i a l na cidade. 

I n i c i a n d o um t r a b a l h o p i o n e i r o no i n t e r i o r da Pa-
r a i b a , a CELB implantou o sistema de manutengao em l i n h a e n e r g i -
zada, c u j a f i n a l i d a d e e a diminuigao nas interrupgoes de f o r n e c i -
mento de energia. 

No ano de 1991, o consumo de energia e l e t r i c a na 
cidade de Campina Grande f o i da ordem de 188. 888 MWh. As i n d u s t r i _ 
as representam 31,4% do consumo t o t a l . 

2.1.2.2. Abastecimento d 1agua e saneamento 

De responsabilidade do Governo Estadual, o abaste 
cimento de agua em Campina Grande e administrado pela CAGEPA -
Companhia de Agua e Esgotos da Paraiba. 

Com o crescimento da demanda, foram criadas na de 
cada de 1950 a represa do Boqueirao e a adutora Boqueirao, que 
atualmente tambem sao responsaveis pelo abastecimento dos d i s t r i -
tos de Queimadas, Velame, C a t i n g u e i r a , L i g e i r o e Polo Couteiro. 

A cidade de Campina Grande, no ano de 1992 , pro-
duziu um volume de agua de 2 8.509.846 m̂ , dos quais demandou 
14.710.127 m"*. 0 numero de ligagoes de abastecimento de agua em 
funcionamento na cidade e de 53.602, das quais 207 pertencentes 
as i n d u s t r i a s l o c a i s . 

O sistema de saneamento e da responsabilidade da 
CAGEPA's Dentre as obras de saneamento que a P r e f e i t u r a M u n i c i p a l 
de Campina Grande vem desenvolvendo,.vale destacar o canal do Pra 
do, possuindo quatro quilometros de extensao, que b e n e f i c i a r a o 
D i s t r i t o I n d u s t r i a l , dando escoamento as aguas p l u v i a i s nessa 
regiao. 



2. 1. 2. 3. TRANSPORTES 

2.1.2.3.1 Rodoviario 
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A cidade de Campina Grande destaca-se por ser um 
importante centro comercial e i n d u s t r i a l no estado. Um dos p r i n c i 
pais f a t o r e s que contribuem para essa performance e a sua posigao 
ge ograf i c a . 

Sua rede r o d o v i a r i a de otima qualidade, i n t e r -
l i g a - s e com os p r i n c i p a l s centros do p a i s , destacando-se que a 
mesma representa um importante entroncamento no Estado. 

Considerada a espinha d o r s a l do sistema rodovia 
r i o paraibano, a BR-230, cujo i n i c i o encontra-se no Porto de Ca-
bedelo, c o r t a o municlpio de Campina Grande em sua t r a j e t o r i a por 
todo o Estado, no sentido Leste/Oeste. 

F a c i l i t a n d o o escoamento comercial i n t e r - r e g i o ­
n a l , a BR-104 l i g a Campina Grande as zonas do Agreste, Caatinga, 
Borborema O r i e n t a l e L i t o r a l . Ao n o r t e , atraves da Rodovia Esta-
dual Anel do Brejo, coliga-se as zonas do brejo'e curimatau e ao 
s u l , pela BR-104 a Caruaru, atravessando as zonas do C a r i r i Parai_ 
^bano e do Agreste Pernambucano. 

Atraves do t e r m i n a l r o d o v i a r i o Argemiro de F i -
gueiredo, l i g a d o as rodovias BR-2 30 e BR-104, as li n h a s i n t e r e s -
taduais ligam Campina Grande as c a p i t a l s F o r t a l e z a , N a t a l , Reci­
f e , Maceio, Salvador, B r a s i l i a , Rio de Janeiro e Sao Paulo. 

2.1.2.3.2 F e r r o v i a r i o 

Atraves da Rede F e r r o v i a r i a Federal S/A, o escoa 
mento de t r a n s p o r t e de cargas r e a l i z a - s e i n t e r l i g a n d o v a r i a s cida 
des do estado e da reg i a o , o s u l do p a i s , p e l a Via Recife - Pe, e 
o n o r t e , p e l a v i a N a t a l - Rn. 

Na cidade de Campina Grande, o sistema Tronco 

Norte da Rede F e r r o v i a r i a Federal S/A, segue o seguinte i t i n e r a r i o 
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i n t e r i o r - l i t o r a l : Souza, Campina Grande, I t a b a i a n a , bifurcando-se 
nessa cidade em direcao ao l i t o r a l para os Portos de Cabedelo - Pb 
e do Recife - Pe. A cidade de Sous a recebe l i n h a s procedentes de 
Mossoro - Rn e de Fortaleza - Ce. 

2.1.2.3.3 Aereo 

0 escoamento de t r a n s p o r t e de cargas por v i a 
aerea e f e i t o pelo Aeroporto Joao Suassuna. Esta l o c a l i z a d o a 
seis quilometros da cidade, bem proximo ao D i s t r i t o I n d u s t r i a l de 
Campina Grande. 

Os v&os comerciais a l i r e a l i z a d o s i n t e r l i g a m 
Campina Grande a importantes centros comerciais como Recife, Jua 
z e i r o do Norte, P e t r o l i n a , B r a s i l i a , Goiania e Sao Paulo. 

2.1.2.3.4 Maritimo 

0 escoamento de tr a n s p o r t e s de mercadorias de 
Campina Grande r e a l i z a - s e atraves do Porto de Cabedelo. A cidade 
esta l i g a d a ao Porto p e l a v i a r o d o v i a r i a BR-2 30 e pe l a Rede Fer­
r o v i a r i a Federal S/A. 
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A i n d u s t r i a do couro tern se sobressafdo , desde o I n i -
c i o do seculo, como uma das mais importantes a t i v i d a d e s socio-eco 
nomico da Paraiba, alem de ser uma das mais antigas do Nordeste. 

Na u l t i m a decada f o i i d e n t i f i c a d a uma tendencia de 
se i n s t a l a r na regiao, e em e s p e c i a l na Paraiba, um polo calga-
d i s t a . Destacamos, hoj e , a implantacao no estado da Alpargatas, 
Brochier Nordeste, Azaleia, Santa R i t a entre o u t r a s . A r t i c u l a d o 
com esse s e t o r , f o i se consolidando uma i n d u s t r i a de calgados e 
outros a r t e f a t o s de couro, que tern a t r a i d o outras empresas produ 
to r a s de insumos e componentes, formando um complexo i n d u s t r i a l 
de importante s i g n i f i c a d o para a economia estadual. 

No estado existem atualmente 3 empresas com mais de 
500 f uncionarios , 6 empresas com 101 ate" 500 f uncionarios , 20 em 
presas com 21 ate 100 fu n c i o n a r i o s e 5 4 empresas com a.te 20 fu n ­
c i o n a r i o s , alem de uma e s t i m a t i v a de 530 m i c r o - i n d u s t r i a s . 
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4.0 INTRODUgAO 

O Lay-Out ou a r r a n j o f i s i c o sera a maneira como os 
homens, maquinas e equipamentos estarao dispostos na i n d u s t r i a de 
curtume. 

Para que h a j a uma elaboragao do Lay-Out faz-se neces_ 
s a r i o o conhecimento do volume da producao, dimensionamento do 
p r o j e t o do produto ou t i p o de produto ou producao e selecao do 
equipamento p r o d u t i v o . 

O planejamento do Lay-Out de Curtume, alem de envol-
ver os equipamentos e os produtos, envolvera uma s e r i e de I t e n s , 
t a i s como: condigces humanas de t r a b a l h o , e v i t a r c o n t r o l e s des-
necessarios e os t i p o s de t r a n s p o r t e s que i r a o ser u t i l i z a d o s pa 
ra a movimentagao de m a t e r i a l s . 

4.1 OBJETIVOS PRIMORDIAIS DO LAY-OUT 

4.1.1 Melhorar o f l u x o da producao 

4.1.2 Reducao das demoras 

4.1.3 Economia dos espagos 

4.1.4 Maior u t i l i z a g a o dos equipamentos 

4.1.5 Fa c i l i d a d e para a manutengao dos equipamentos 

4.1.6 F a c i l i d a d e de cont r o l e s de custos 

4.2 ESPAgO DISPONlVEL E NECESSARIO 

0 espaco d i s p o n i v e l esta compreendido nas areas de f a 
bricagao do couro, que sao as areas de r i b e i r a , remolho, c a l e i r o , 
descalcinacao, purga e p i q u e l , de curtimento e de acabamento, r e -
curtimento - parte molhada; acabamento propriamente d i t o - p a r t e 
seca, tendo em v i s t a que o curtume p r o d u z i r a couros wet-blue, 
semi-terminado e terminado. 
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Alem da area de fabricagao, constara no Lay-Out as areas 
de deposito, l a b o r a t o r i e s , expedigao, e s c r i t o r i o s , v e s t u a r i o s e 
servigos g e r a i s . 

4.3 A R E A S D E A R R A N J O F I S I C O DO CURTUME. 

- Area de recebimento do m a t e r i a l ; 
- Armazenamento do m a t e r i a l b r u t o ou semi-acabado; 

- Armazenamento em processo; 
- Espera entre operagoes; 
- Areas de armazenamento de m a t e r i a l acabado ou a s a i r 
- Entrada e saida da f a b r i c a ; 
- Estacionamento; 
- Controle de frequencia dos empregados, entrada e saida 
- Secgao de r i b e i r a ; 
- Areas das maquinarias ; 

- Secgao de curtimento; 
- Secgao de Secagem; 
- Secgao de acabamento: seco e molhado; 
- Area de expedigao do m a t e r i a l ; 
- Vestuario: femininos e masculinos; 
- S e c r e t a r i a ; 
- D i r e t o r i a ; 
- Contabilidade e recepgao; 

4 

- L a b o r a t o r i o : Quimicos e P i l o t o ; 
- B i b l i o t e c a ; 
- Sala de Tecnicos; 
- Bebedouros; 
- Departamento pessoal, relagoes humanas. 

4.4 CARACTERISTICAS GERAIS DO ARRANJO FlSICO DO LAY-OUT 

4.4.1 Fundagao - base 

0 fundamento sera elevado para p o s s i b i l i t a r a r e -
solugao de problemas oriundos de canalizagao, especialmei^te de 
tanques. 
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4.4.2 Piso 

£ uma parte do e d i f i c i o muito importante, v i s t o que, 
de sua qualidade, depende todo o t r a n s p o r t e i n t e r n o do curtume. 

Na segao de c a l e i r o o p i s o sera de cimento, pois re 
s i s t e bem as solucoes s a l i n a s e a l c a l i n a s . 

Na secao de curtimento e recurtimento o p i s o sera 
f e i t o de l a j e s , devido a sua r e s i s t e n c i a a solucoes acidas do p i ­
que 1, do curtimento ao cromo e t i n g i m e n t o . 

Na secao de acabamento o p i s o sera de concreto. 

4.4.3 Canalizagao 

Dentro do Curtume sera f e i t o canais abertos para f a 
c i l i t a r o c o n t r o l e e limpeza. Serao cobertos com grades de f e r r o 
cuja d i s t a n c i a entre as barras sera de 3 cm. Fora do p r e d i o , os 
canais serao t r a n s v e r s a l s para homens, de p e r f i l o v a l , com i n c l i -
nagoes maiores que 0,35% por causa da grande concentragao de aguas 
r e s i d u a i s e o conteudo consideravel de deposito. 

4 .4.4 Iluminagao 

Apresenta uma relagao d i r e t a com a p r o d u t i v i d a d e da 
empresa, s e j a essa n a t u r a l ou a r t i f i c i a l , i n t e r n a ou externa. 

0 Curtume p r o j e t a d o t e r a grandes jane las para uma 
boa iluminagao e v e n t i l a c a o , as lampadas ter a o no minimo 50 luzes, 
a cobertura contara com telhas de f i b r a de v i d r o . No s e t o r de aca 
bamento as luzes serao de neon, pois estas lampadas nao mudam a t o 
nalidade da cor do couro, nao fazem sombras, sao duraveis, toman 
do-se, o seu uso, mais economico. 

4.4.5 Cobertura 

Sera do t i p o "SHAD", pois proporciona boa v e n t i l a -

gao, iluminagao n a t u r a l e p o s s i b i l i t a p o s s i v e i s r e a r r a n j o s . 
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4.5. OUTRAS INSTALAgOES 

4.5.1 Almoxarifado Geral 

Estara contido neste s e t o r todos os produtos quimi_ 
cos que serao usados nos processos de producao. Serao tambem ar-
mazenados todos os equipamentos necessarios para a manutengao da 
o f i c i n a e c a r p i n t a r i a . 

4.5.2 Laboratories 

4.5.2.1 Laboratorio Quimico 

Local onde serao f e i t a s as analyses dos banhos r e -
sf d u a i s , do couro produzido e dos produtos quimicos usados na 
producao. 

4.5.2.2 Lab o r a t o r i o P i l o t o 

S e r v i r a para pesquisa e desenvolvimento de novos 
a r t i g o s . 

4.5.2.3 Sala dos Tecnicos 

Situa-se pr5ximo ao se t o r f a b r i l . Sera um 'local de 
estudos, desenvolvimentos de formulas e p a r t i r a dai as solucoes 
para os problemas oriundos da producao. Havera uma b i b l i o t e c a es_ 
p e c i f i c a e catalogos de i n d u s t r i a s quimicas. 

4 

4.5.2.4 Ofi c i n a s 

Na o f i c i n a , os mecanicos atenderao na manutengao 
das maquinas e equipamentos, enquanto que, na marcenaria serao 
consertados os fuloes e m a t e r i a l s de madeira e x i s t e n t e no curtume. 

4.5.2.5 Caldeira e Compressores 

0 vapor sera f o r n e c i d o pela c a l d e i r a . Estara s i t u a 

da atras do curtume, p e r t o do setor de recurtimento e secagem. 
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A c a l d e i r a funcionara a oleo de p e t r o l e o . A area 
de pressao sera l o c a l i z a d a proximo ao se t o r de acabamento. 

4.5.2.6 Banheiros e Vestuarios 

Em busca de oferecer o bem e s t a r do o p e r a r i o , a em 
presa f a r a uma d i s t r i b u i g a o dos banheiros nos diversos setores 
da empresa. Quanto aos vestuarios cada operar i o da producao con-
t a r a com o seu p r o p r i o armario, o qu a l este guardara seus perten 
ces. 

4.5.2.7 Setor a d m i n i s t r a t i v e 

Estara l o c a l i z a d o na parte f r o n t a l da empresa. Este 
setor se subdivide nos seguintes departamentos: Recepgao, setor 
pessoal, contabi lidade , departamento f i n a n c e i r o , gerencia, s a l a 
dos d i r e t o r e s , a u d i t o r i o para reunioes, s a l a do departamento de 
compras e vendas, t e s o u r a r i a , s a l a dos computadores, banheiros, 
c e n t r a l t e l e f o n i c a . 

4.5.2.8 Casa de Forga 

Local onde sera colocado todo o equipamento necessa 
r i o para conduzir e l e t r i c i d a d e par a i n d u s t r i a . 

4.5.2.9 Estacionamento 

Alem de v e i c u l o s , t e r a uma area destinada a bicicletas. 

4.5.2.10 Balanga Rodoviaria 

Se de s t i n a a pesagem de caminhoes que chegam ao Cur 
tume com peles verdes-salgadas, com produtos quimicos e os pro-
p r i o s t r a n s p o r t e s da empresa para nao u l t r a p a s s a r o peso maximo 
quando da entrega dos couros. 

4 . 6 PROTEQAO COITRA INCfiNDIOS 

Na implantagao de um curtume deve-se l e v a r em conta 



21 

que suas instalagoes e seu pessoal estarao s u j e i t o s a eventuais 
r i s c o s de origens variadas, que podem p r e j u d i c a r ou impedir a 
producao, dando p r e j u i z o a empresa e a perda de vidas preciosas. 

Esta preocupagao com a seguranga deve ser i n i c i a d a 
no momento em que se pensar em r e a l i z a r o p r o j e t o , pois e n t r a a 
escolha do m a t e r i a l para construgao, a escolha de processos, pe­
l a previsao de sistemas e equipamentos de prevengao e alarme. 

4. 6 .1 Incendios 

As instalagoes h i d r a u l i c a s - p r e d i a i s contra incendi_ 
os serao de acordo com as exigencias da Norma B r a s i l e i r a NB 2 45 8 
da ABNT-Associagao B r a s i l e i r a de Normas Tecnicas. 

Alem das instalagoes h i d r a u l i c a s , tambem serao u t i l i 
zados e x t i n t o r e s , sendo adequados conforme os t i p o s de m a t e r i a l s 
e produtos quimicos i n f l a m a v e i s . 

A seguir e dado um quadro com os t i p o s de e x t i n t o r e s 
e l o c a i s onde serao colocados: 

LOCAIS ONDE TENHA INCfiNDIOS TIPO DE EXTINTOR 
Quadros e l e t r i c o s 
I n t e r r u p t o r e s 
Compressores/Caldei ra 

classe C 
Gas carbonico 
Po quimi co 

Almoxarifado, mate­
r i a l de r i b e i r a e bar 
raca. 

classe A 

4 

E x t i n t o r espuma 
hidr a n t e s 

Almoxarifado, m a t e r i ­
als para couros semi-
acabados 

classe C E x t i n t o r espuma ou 
Soda acido 

Almoxarifado, m a t e r i ­
als para couros acaba 
dos. 
L a b o r a t o r i os 
E s c r i t o r i o s - m a t e r i ­
a l s de expediente 

classe C"̂  
e 

classe B 

E x t i n t o r espuma 
Po Quimico 
Gas carbonico 
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Os e x t i n t o r e s estarao situados em l o c a i s v i s l v e i s , p r o t e -
gidos contra golpes, onde haja a menor probatilidade do fogo b l o -
quear o acesso e sua parte s u p e r i o r f i c a r a a 1,80m do p i s o . 

Quanto aoshidrantes estarao l o c a l i z a d o s na p a r t e externa 
do curtume, d i s t r i b u i d o s de t a l forma que p r o t e j e r a toda a area 
da empresa por dois j a t o s simultaneos, dentro de um r a i o de 40m 
30m das mangueiras e 10m de j a t o . 



5.0 ASPECTO TfiCNICO 

5.1 COEFICIENTES 

A producao d i a r i a sera de 300 couros, t i p o couros grandes 
com uma area de 3,8 metros quadrados de s u p e r f i c i e , tendo um 
peso medio de 2 5 kilogramas cada. 

O curtume t r a b a l h a r a 4 4 horas semanais equivalente a 2 30 
dias u t e i s . A carga h o r a r i a anual sera de 1.600 horas para os 
trabalhadores a d m i n i s t r a t i v o s 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 pVg = 2.587.500 p 2/ano 
1.725.000 kg/ano X 0,139 m2/kg = 239.775 m2/ano 

5.1.1 COEFICIENTE 1 

Produtividade de operarios e p r o d u t i v i d a d e homem. 

Este n9 guia e o mais conhecido e u t i l i z a d o mundialmente. 
Mede a e f i c i e n c i a do curtume por quantidade de pes quadrado que 
produz cada o p e r a r i o e cada pessoa ocupada no estabelecimento. 

2 
— £ — = 20 
h-0 

2.587 500 p 2/ano = h _ Q 

20 p /ano/h - 0 

Destes 129.375 h - 0 tem-se o seguinte: 

75% equivale a horas o p e r a r i o = 97.031 h-0 
25% equivale a horas homem = 32.343,7 h-h 



T o t a l de f u n c i o n a r i o s : 129.375 
1.600 = 81 24 

Numero de operarios: 97.031 = 57 1. 700 

Numero de pessoas a d m i n i s t r a t i v o s : 81 - 57 = 24 

5.1.2 COEFICIENTE 2 

Aproveitamento da s u p e r f i c i e coberta. 

Este c o e f i c i e n t e da i d e i a da u t i l i d a d e que produz os e d i f i -
c i o s . Permite i l u s t r a r ao tec n i c o o s e n t i d o da d i s p o n i b i l i d a d e 
dos espacos para um melhor aproveitamento do ambiente. 

2 
Para couros grandes o v a l o r p e r m i t i d o normal e de 900 p /ano, 

p 2 _ 2.587.500 p 2/ano 2.875 m2 S.C. 
2 2 2 m S.C 900 p /ano/m S.C 

D i s t r i b u i c a o da s u p e r f i c i e coberta 

Setor % m2 S.C. 

Fabricacao 68 1955 

Depositos, Es_ 
c r i t o r i o e La 
b o r a t o r i o s 14 403 

Vestuarios e 
banheiros 8 230 

Servicos Ge-
r a i s 10 287 

Tot a 1 inn 2875 
D i s t r i b u i c a o da s u p e r f i c i e cc 

Setor % m2 S.C. 

R i b e i r a 25 489 

Curtimento 9 176 

Semi-acabado 19 371 

Secagem 21 411 

Acabamento 26 508 

T o t a l 100 1.955 



5 . 1 . 3 . F A T O R D E P O T E N C I A 25 

Este c o e f i c i e n t e e o mais importante de toda s e r i e . Da i d e i a 
de como a p o t e n c i a l i d a d e do curtimento e transformada em couros, 
ou s e j a , como cada estabelecimento transforma sua energia em 
metros quadrados de couros c u r t i d o s . 

Para couros grandes a constante de HPI u t i l i z a d a sera de 
450 m /ano. 

2 
m 

HPI 
2 39.7 75 m /ano = 533 HPI 

450 m /ano/HI 

D i s t r i b u i c a o do HPI i n s t a l a d o s por s e t o r 

Setor % HP 

Calei ro 24 12 8 
Curtimento 14 75 

Semi acabado umido 28 149 

Semi acabado 20 106 
Acabamento 14 75 
T o t a l 100 533 

5.1.4. S I M U L T A N E I D A D E 

Este c o e f i c i e n t e r e l a c i o n a o e f e i t o consumo de energia e l e t r . i 
-a com o t e o r i c o que deveria ser consumido por todas as 'maquinas 
ao trabalharem simultaneamente. 

Consumo te5rico: 

>33 HP X 0 ,736 KW X 8horas X 21_dias X 11 meses = ? 2 4 9 4 g ^ te6rico 

HP d i a mes 

O KWh e f e t i v o e 60% do t o t a l te5rico, logo, este sera de 

434.969 KWh 

KWh e f e t i v o 
KWh t e o r i c o = 0,6 
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Este v a l o r apresentado e r e f e r e n t e a simultaneidade de consu 

mo, i n d i c a que ha uma disposigao de 20% de energia p r o p r i a para 
casos de emergencia. 

5.1.5. CCNSUMO DE PRODUTOS QUlMICOS 

Este c o e f i c i e n t e deve ser apenas tornado como base para os 
c u r t i d o r e s , i s t o porque, existem diversos c r i t e r i o s e d i f e r e n -
tes modalidades de tr a b a l h o e n t r e os mesmos, sendo entao o con­
sumo de produtos determinado p e l a t e c n o l o g i a aplicada em cada 
curtume. 

Para couros t i p o grande a media base e de 10 kg PQ/couro 
69.000 couros/ano X 10 kg PQ/couro = 690.000 kg PQ/ano. 

- PQ para operagao de r i b e i r a 

Kg PQ 690.000 1 Q - , — 2 — = = 197. 143 Kg PQr/ano 
Kg PQr 3,5 

- PQ para curtimento e operagoes complementares 

Kg PQ 690.000 . A n n ^ . Kg PQc = 175 = 460.000 Kg PQc/ano 

- PQ para operagao de acabamento 

Kg PQ 690.000 0 0 n n n „ , a = = 23. 000 Kg PQa/ano 
Kg PQa 30 

5-1.6. CONSUMO DE CQMBUSTfVEIS 

Refere-se apenas aos combustiveis para c a l d e i r a s e outros 
aparatos produtores de c a l o r . 

O curtume u t i l i z a r a o FUEL OIL que apresenta 10.500 c a l o r i a s 
por Kg. 0 consumo anual de combustivel sera de : 

4000 Kg comb X 86 m2 cald. = 344.000 Kg de comb. 
2 Ta m cald. 
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O v a l o r do c o e f i c i e n t e sera: 
Kg comb. 3 44.000 Kg de comb. 1,4 Kg comb 
m2 239.775 m2 m2 

Logo, o res u l t a d o o b t i d o e, muito bom, v i s t o que, o v a l o r 
2 

p e r f e i t o para couros grandes e de 1,6 Kg comb./m . 

5 . 1 . 7 . CCNSUMO DE E N E R G I A 

I n d i c a os KWh consumidos durante um ano 

KWh e f e t i v o 434.969 KWh , Q v n, / m2 - — = 1, 6 KWn/m 
m2 239.775 m 

5 . 1 . 8 . R E N D I MEN T O O P E R A R I O 

I n d i c a a quantidade de couros trabalhados por cada o p e r a r i o 
ano. 

C o u ? o s : 69.000 couros/ano = 1 > 2 1 0 c o u r o s / a n o operarios 5/ 

5 . 1 . 9 . R E N D I M E N T O O P E R A R I O U N I T A R I O 

Mostra a quantidade de kilogramas de couros trabalhados por 
cada o p e r a r i o durante o ano. 

K< m 2.070.000 Kg/ano = 3 6 > 3 1 6 / a n Q 

operarios 57 

5 . 1 . 1 0 . D I S P O N I B I L I D A D E D E E N E R G I A P R O P R I A 

Permite a v a l i a r as reservas de energia p r o p r i a p o s s i b i l i t a n d o 

assim, prever e s u p r i r a escassez de energia e l e t r i c a das redes 

p u b l i c a s . 
H P I = 533 HPI = 178 KVA KVA 3 

Adota-se o v a l o r 3 por margem de seguranca. 



5.1.11. RENDIMENTO DE FULOES 28 

I n d i c a a relacao de metros quadrados de couros c u r t i d o s por 
l i t r o s de f u l o e s . 

2 " 2 m 239 . 775 m , c n o c r. . . , , _ ,~ = 159.850 l i t r o s de fulo e s l i t r o s de fuloes -,' - 2 ... 
1,5 m l i t . d e fuloes 

5.1.12. RELAgOES DE LITROS 

Os l i t r o s de agua que se consome durante um ano esta d i r e t a -
mente lig a d o a capacidade dos fuloes atraves deste c o e f i c i e n t e . 
fi adotado 2 l i t r o s de agua/dia para cada l i t r o de f u l a o . 

2 l i t r o s de agua X 159.850 l i t r o s de f u l a o X 2 30 dias _ ^ 531 QOO 
dia ano LLt.agua/ano 

5.1.13. RENDIMENTO DA CALDEIRA 

Da a relacao entre a quantidade de couros/ano por metro qua 
drado de c a l d e i r a . Para couros grandes adota-se o v a l o r de 800 

2 
couros por m c a l d e i r a . 

couros 69.000 couros Q r 2 
= 86 m c a l d e i r a 2 2 m c a l d e i r a 800 couros/m c a l d e i r a 

5.1.14. RENDIMENTO UNITARIO DA CALDEIRA 

Este c o e f i c i e n t e apresenta o rendimento dos metros quadrados 
de c a l d e i r a por kilogramas de couro. 

JS2 - 1. 725 . 000 Kg _ ? n n s R Kg 
2 2 2 m c a l d e i r a 86 m c a l d e i r a m c a l d e i r a 

5.1.15. CAPACIDADE DO EDlFICIO 
2 / 

Relaciona a quantidade de couros por m de s u p e r f i c i e coberta 
couros 69.000 couros/ano _ 2 4 couros 
m2 S.C. 2.875 m2 S.C. m2 S.C. 

http://lit.de


5.2 PROCESSO DE INDUSTRIALIZAQAO 2 9 

5.2.1 BARRACA 
f 

0 curtume i r a t r a b a l h a r com couros no estado salgado e verde. 
Ao chegarem, serao armazenados na barraca, sendo c l a s s i f i c a d o s 
quanto ao tamanho, peso e qualidade. 

Os couros serao colocados em l o t e s com p i l h a s de a l t u r a apro-
ximada a 1,50 m, v e r i f i c a n d o suas condigoes em relacao ao s a l , gra 
nulo m e t r i a de 2 a 3mm. 

t 

A barraca sera um ambiente limpo, seco bastante arejado. O p i 
so, de l a j e de c o n c r e t e t e r a uma i n c l i n a g a o para f a c i l i t a r o es-
coamento das aguas e salmoras. A iluminagao sera n a t u r a l , u t i l i -
zando tel h a s de f i b r a i n t e r c a l a d a s , e a r t i f i c i a l atraves de lampa­
das f l u o r e s c e n t e s . 

w 

Este l o c a l sera equipado com facas e s p e c i a i s , estrados de ma 
d e i r a , cavaletes e balangas com capacidade para 1.000 kg. 

Apos serem pesados, cs couros serao levados, por empilhadei-
ras, para os fuloes de remolho, onde sera remolhados por i horas. 
Apos este periodo os couros i r a o para maquina de pre-descarne. 

5-2.2 OPERAgOES DO SETOR DE CURTIMENTO 

5.2.2.1. PRE DESCARNE 

Tern o o b j e t i v o de minimizar os incovenientes das graxas natu 
j 

r a i s no remolho e c a l e i r o . Com o pre-descarne consegue-se uma eco­
nomia de produtos quimicos nesses processos, alem de ganho de area 
"j da qualidade no produto f i n a l . 

A eliminagao da carnaga no pre-descarne e aoroveitada para a 
rodugao da graxa bovina,tsebo, com bom rendimento. 

Extragao do sebo 

0 metodo u t i l i z a d o consiste em aquecer com vapor de agua 
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o sebo b r u t o e em presenca de acido s u l f u r i c o concentrado. Este 
digere as p r o t e i n a s , que entram em solugao na agua, deixando o 
sebo p u r i f i c a d o . 

Abre-se o dreno do fundo do tanque de reagao, descarrega-
se a agua acida com as impurezas, t r a n s f e r i n d o - s e o sebo derre-
t i d o para tambores e sera vendidos para pequenos curtumes que 
trabalham com processamento de raspa em Campina Grande. 

5 . 2 . 2 . 2 . R E MO 1110 

Esta operacao v i s a l e v a r o estado da pele conservada a 

sua condicao n a t u r a l , i s to e, com 60-65% de umidade. 

Com o remolho e o b t i d o a remogao de sangue, produtos usados 

na conservagao e a s o l u b i l i z a g a o das albuminas e globuminas. 

Fatores que i n f l u e n c i a m no Remolho 

- Qualidade da agua 

- Os sais de c a l c i o e magnesio, que provocam a dureza da 
agua, coagulam as p r o t e i n a s i n t e r f i b r i l a r e s do couro, 
d i f i c u l t a n d o a absorgao da agua. Para este obj'etivo, as 
aguas brandas sao mais aptas do que as duras. 

A agua, neste processo, deve e s t a r i s e n t a de b a c t e r i a s e 
substancias organicas. 

- Temperatura 
A temperatura i d e a l e de 18 - 25°C. 

- Movimentagao do banho 

0 e f e i t o mecanico aumentara o a t r i t o e n t r e os couros, 

proporcionara um remolho uniforme, uma melhor limpeza, f a c i 1 1 * 

t a r a a penetragao da agua e e v i t a r a concentracao das b a c t e r i a s . 

A rotagao sera de 4 - 5 rpm 



- Tempo 

Depende do estado de conservagao do couro 

Produtos usados no remolho 

- Umectantes: Quebra a tensao s u p e r f i c i a l da agua propor-
cionando uma melhor penetragao dos produtos. 

- B a c t e r i c i d a : E v i t a o desenvolvimento dos micro-orga-
nismos presentes no banho. 

- S u l f e t o da sodio: Sera usado em pequena quantidade pro-

vocando um pequeno e f e i t o d e p i l a n t e e uma elevagao no pH 9,0-9,5. 

5.2.2.3. DEPILAQAO E CALEIRO 

Na transformagao da pele animal ao couro, faz-se necessario 
a eliminagao da epiderme e hipoderme, u t i l i z a n d o - s e somente a ca-
mada derme. A p e l e , devidamente h i d r a t a d a , passa a operagao de de-
p i lagao que consiste em: 

- E l i m i n a r a epiderme j u n t o com os pelos 
- Afrouxar a e s t r u t u r a f i b r o s a , obtendo-se um inchamento 

adequade. 
- E l i m i n a r as pr o t e i n a s s o l u v e i s e graxas n a t u r a i s . 

O processo de depilagao u t i l i z a d o sera o sistema s u l f e t o -
c a l . 0 s u l f u r e t o proporciona uma depi lagao. rapida e a c a l acele 
ra a separagao das f i b r a s . 

Esta operagao sera r e a l i z a d o no mesmo f u l a o do remolho com 
uma rotagao de 3 rpm e uma duragao de 16 a 18 horas com rotagces 
e repousos a l t e r n a t i v e s . 

5.2.2.4. DESCARNE 

Operagao mecanica que consiste limpar o couro do lado do 
carna l eliminando as i r r e g u l a r i d a d e s e gorduras subcutaneas. 
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Apos o descame os couros serao aparados por homens que encon-
tram-se j u n t o a maquina de descarnar. Esta operagao consiste na 
r e t i r a d a de tecidos e i r r e g u l a r i d a d e s que nac foram eliminados 
durante o descame. 

5.2.2.5 PESAGEM 

Apos aparados, os couros serao postos em caixotes de madei 
l a , tarados, pesados, obtendo-se o peso t r i p a . 

Este peso s e r v i r a de base para os calculos das quantidades 
dos produtos quimicos a u t i l i z a r nas fases seguintes. 

5.2.2.6 DESENCALAGEM (DESCALCINAQAO) 

Nesta operagao ocorrera a eliminagao da c a l proveniente do 
c a l e i r o , que encontra-se no couro quimicamente combinada, disso_l 
v i d a nos l i q u i d o s que ocupam os espagcs i n t e r f i b r i l a r e s , deposi-
tada sobre as f i b r a s e nos saboes de c a l c i o f o i ID ados p e l a saponi-
f i c a c a o da gordura n a t u r a l . 

A eliminagao da c a l faz-se por etapas; lavagem e'aplicagao 
d»> produtos apropriados. A lavagem serve apenas para e l i m i n a r a 
cal que encontra-se quimicamente combinada. Para e l i m i n a r a c a l 
combinada com o colagenio sao u t i l i z a d o s produtos os quais reagi_ 
rao com e l a , origin.indo compostos s o l u v e i s em agua. 

Fatores que i n f i u e n c i a m a descalcinagao: 
- Tempo de processo 
- Temperatura (30 - 37°C) 
- Concentragao dos agentes d e p i l a n t e s 
- E f e i t o mecanico 
- Volume do banho (menor p o s s i v e l ) 
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Neste processo utilizam~?e sais e acidosi 

Sais - B i s s u l f i t o de sodio, c l o r e t o e sulfate de amonio. 

Acidcs -• Devem do preferencia p o s s u i r efeito tamponante, 

Os organicos sao mais indicados que os inorganicos: 

Organicos : acido formico, acetico e latico 

Incrganicos: acido cloridrico. 

0 c o n t r o l e desta operagao e r e a l i z a d o corn i n d i c a d o r fenol. 
f i t a l e i n a que atua na faixa de pll. 

0 corte i n c o l o r i n d i c a ausencia de a l c a l i n i d a d e , provenien 

t e da c a l e -a cor rosa i n d i c a quando o c a l esta presente no cou­
ro. 

5.2.2.7 PURGA 

£ um processo enzimatico que tern a f i n a l i d a d e de e l i m i n a r 
os m a t e r i a l s queratinosos degradados a depilagao e c a l e i r o , os 
residuos que permanecem depositados na f l o r do couro. Esta de-
gradagao d e b i l i t a a e s t r u t u r a da pele e e l i m i n a d e f i n i t i v a m e n t e 
o inchamento nao totalmente eliminado na desencalagem. Essa l i m 
peza e efetuada por meio de enzimas, onde sao responsaveis de 
h i d r o l i z a r d i f e r e n t e s compostos organicos que o couro contem nao 
atuando sobre o colagenio, parte mais importante para os c u r t i -
dores. A agao deste processo acentua-se sobre a camada f l o r e 
c o n t r i b u i de forma s i g n i f i c a t i v a para a f i n u r a da f l o r , deixan-
do-a macia. 

Fatores que i n f l u e n c i a m a purga 

- Temperatura: Em temperaturas mais elevadas, melhor sera 
a agao das enzimas. A f a i x a de temperatura e s t a r a compreendida 
entre 30 - 35°C. 

- pH : Cada enzima apresenta uma f a i x a de pH, na qu a l sua 
agao e maxima, f o r a desta, as mesmas sao i n a t i v a s . Para purgas 
pancreaticas o pH otimo e de 7,5 - 8,5. 
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- ConcentragSo: A agao d r a s t i c a ou branda depende da 
concentragao da purga. 

- Tempo: Com o aumento da duragao da purga, aumenta a quan 
tidade de produtos de decomposicao soluveis na agua. 

» 

A purga r e a l i z a - s e no mesmo banho da descalcinagao, prolon 
gando-se normalmente entre 40 e 60 minutos. 

Na p r a t i c a o processo e controlado pela prova da impressao 
d i g i t a l , pelo estado escorregadio do couro, afrouxamento da r u f a 
e a prova da permeabilidade do ar para couro t i p o caprino. 

5.2.2.8. PiQUEL 

Neste e s t a g i o as peles sao tratadas com uma solugao s a l i n o -
acidas.Este processo v i s a preparar as f i b r a s colagenas para uma 
f a c i l penetragao dos agentes c u r t e n t e s , completar a desencalagem 
e interromper d e f i n i t i v a m e n t e o e f e i t o enzimatico. 

0 c l o r e t o de sodio (NaCl) em solugao impede o intumescimen 
t o acido do colageno pela agao da acidez, permitindo desta forma 
a reagao dos acidos com as p r o t e i n a s de forma uniforme, a c i d i f i -
cando-as. 0 processo de curtimento usado pelo curtume 
sera ao cromo, logo o pH f i n a l do processo de p i q u e l devera esta 
compreendido entre 2 , 5 - 3 , 0 . 

Os p r i n c i p a l s f a t o r e s que i n f l u e n c i a m esta operagao sao: 
Grau de desencalagem, espessura da p e l e , t i p o de acido usado, 
temperatura, velocidade de absorgao e penetragao dos acidos, tern 
po, e f e i t o mecanico, volume do banho. 

Dentre os acidos os mais usados sao: o acido s u l f u r i c o r 

inorganico" e o acido formico -,organico 
Controles: 
- pH do banho: deve esta compreendido e n t r e 2,5 - 3,0 
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- pH i n t e r n o do couro: controlado pelo indicado verde de 
bromo c r e s o l , apresentando uma c o l o r a g l o amarelada ao se f a z e r 
o c o r t e . 

- Grau °Be: F e i t o no I n i c i o do processo, a concentragao do 
s a l deve esta em torn o de 6-7° Be, u t i l i z a n d o um aerometro Baume 
para averiguar a densidade do Banho. 

5.2.2.9 CURTIMENTO 

Esta operagao consiste em transformar as peles em m a t e r i a l 
e s t a v e l e i m p u t r e s c i v e l . Para este fim sao empregados agentes que 
possuem o poder c u r t e n t e , os quais r e a g i r a o com os grupos carbo-
x i l i c o s das cadeias p e p t i d i c a s , produzindo o fenomeno de r e t i c u 
lagao que r e s u l t a num aumento da e s t a b i l i d a d e de todo o sistema 
colageno. 

0 curtimento r e s u l t a em duas agoes: a penetragao e fixa g a o 
que nao desenvolvem-se nas mesmas condigoes para os produtos, 
tendo cada um o seu comportamento e reagoes p r o p r i a s . 

Ex i s t e um grande numero de substancias organicas e inorga 
nicas que tern c a r a c t e r i s t i c a s de curtimento, dentre estes, os 
sais de cromo, curtente m i n e r a l , e o mais conhecido e u t i l i z a -
do, e sera o produto escolhido para o curtimento do curtume. 

A quantidade de cromo f i x a d o pela t r i p a , depende, entre 
outros dos seguintes f a t o r e s : 

- Concentragao do banho. 
0 volume do banho e muito importante, favorece a pene­

tragao e p o s t e r i o r fixagao do cromo. 

- Basicidade 

A r e a t i v i d a d e dos banhos de curtimento ao cromo e fungoes 
da basicidade. Quanto maior e a basicidade, maior e a r e a t i v i d a d e 
tendo uma maior fixagao de oxido de cromo para conseguir uma boa 
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penetragao dos sais de cromo, i n i c i a - s e o curtimento com uma ba­
sicidade de 33% sendo aumentado progressivamente de modo a a t i n -
g i r um v a l o r s u f i c i e n t e para a fixagao do cromo. 

0 aumento da basicidade r e a l i z a - s e com produtos que fo r n e -
gam ions h i d r o x i l a s OH . Entre e l e s , temos: carbonato de sodio 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 aquo 
sa, apresentam pH 2,5 a 3,5. Nestas condigoes, a reagao entre 
p r o t e i n a e os sais de cromo e muito pequena, neste pH, os comple 
xos de cromo podem penetrar atraves da p e l e , apos a penetragao, 
pH e gradualmente elevado pela adigao de produtos a l c a l i n o s , au-
mentando assim, a r e a t i v i d a d e entre as peles e os sais de cromo 
curtentes. 

- Sais mascarantes 

Existem sais que podem m o d i f i c a r a e s t r u t u r a dos sais de 
cromo, pela s u b s t i t u i g a o p a r c i a l dos yrupos aquo, por grupos a c i ­
dos. 

Os sais de cromo mascarados sao muito e s t a v e i s , e menos su-
j e i t o s a h i d r o l i s e , favorecendo entao, a penetragao destes e o r i -
ginando uma f l o r mais f i n a , um maior enchimento e couros com tem-
peraturas mais elevadas. Formiatos, acetates, oxalato de sodio 
sao alguns dos produtos usados para este f i m . 

Na p r a t i c a , o curtimento ao cromo sera r e a l i z a d o no mesmo 
banho do pique 1. 0 tempo de rotagao sera de 2 horas para fase de 
penetragao do cromo e de 6 - 8 horas para a fase de b a s i f i c a g a o . 

No f i n a l do processo deve-se averiguar: 
- pH: devera e s t a r entre 3,6 - 3,9. 

- Temperatura: 35°C a 40°C 
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- Resistencia do couro a f e r v u r a : uma amostra do couro pre 
viamente medida e mergulhada, em agua fervente por 2 minutos, 
observando a ocorrencia ou nao da retragao do couro. 

Apos o curtimento os couros , wet-blue f i r a o para uma area 
de descanso, por um periodo de 2 4 horas para que haja a complemen 
tagao da reagio. Em seguida, serao efetuadas as seguintes opera-
goes : 

5.2.2.10 DIVTSAO DOS COUROS EM BANDAS 

Os couros sao d i v i d i d o s ao longo da espinha d o r s a l , para 
f a c i l i t a r o manuseio. 

5.2.2.11 CLASSIFICAgAO 

Para c l a s s i f i c a r deve-se considerar o a r t i g o a f a b r i c a r nao 
apenas no recurt i m e n t o como tambem no acabamento. 

O couro wet-blue t e r a uma c l a s s i f i c a g a o variando de 1- a 5-

e nos tamanhos: 

2 
pequeno - 25 a 32 p 2 a 3 m 

2 
medio - 32 a 40 p 3 a 3 , 7 m 

2 
grande - 40 p 3,7 m 

4 

Alem desta c l a s s i f i c a g a o temos o refugo que s e r v i r a para f a 
bricagao de f o r r o . 

5.2.2.12 DESAGUAR 

Apos o curtimento os couros apresentam um excesso de agua 
sendo necessario a eliminagao. No f i m da.operagao o t e o r de umi-
dade devera esta proximo de 45%. 
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A operagao d i v i d i r ou rachar, consiste em separar o couro 
em duas camadas: a camada s u p e r i o r , denominada f l o r , a parte mais 
v a l i o s a do couro, e a camada i n f e r i o r denominada cro s t a ou raspa, 
destinada a fabricagao de acamurgados. 

A d i v i s a o apos o curtimento apresenta as seguintes vanta-
gens: maior c o n t r o l e sobre a espessura, menor perda de materia-
prima. 

A espessura sera em fungao do a r t i g o desejado. 

5.2.2.14 REBAIXAMENTO 

Visa i g u a l i z a r a espessura do couro de acordo com o a r t i g o 
a f a b r i c a r , conferindo uniformidade em toda a sua extensao. £ ve 
r i f i c a d o que da fase wet-blue rebaixado ate o termino do acaba­
mento ocorre uma quebra da espessura que v a r i a e n t r e 2 decimos de 
m i l i m e t r o . 

A v e r i f i c a g a o da espessura e f e i t a com o a u x l l i o de um es-
pessimetro em d i f e r e n t e s l o c a l s do couro. 

5.2.3. OPERAgOES DO SETOR DE RECURTIMENTO 

5.2.3.1. NEUTRALIZAgAO OU DESACIDULAgAO 

Apos o curtimento ao cromo, os couros apresentam um pH va-
riando de 3,6 a 3,9. Estes contem acidos l i v r e s , s a is neutros e 
compostos basicos de cromo nao fixados na substancia dermica, que 
precisam ser eliminados, para o b t e r tingimentos e engraxes u n i f o r 
mes. 

A n e u t r a l i z a g a o ou desacidulagao consiste em e l i m i n a r os 
acidos l i v r e s no couro, preparando-os para tratamentos p o s t e r i o -
res , ou s e j a , abrandando a carga c a t i o n i c a do couro ao cromo. 
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Os produtos n e u t r a l i z a n t e s mais usados sao: 

- Os sais de acidos fracos: Atuam apenas sobre o acido li-
vre contido no couro. Os mais u t i l i z a d o s sao: 

- Bicarbonato de sodio e Carbonato de s5dio 
- Agentes Complexantes: Atuam sobre os acidos l i v r e como 

tambem sobre o complexo de cromo, mascarando-o. Os mais u t i l i z a 
dos sao: 

- Formiato de s5dio, Formiato de c a l c i o , Acetato de sodio, 
P o l i f o s f a t o s . 

- Sais de taninos s i n t e t i c o s : Estes sais desdobram h i d r o l i 
ticamente os acidos minerais do couro, sendo convertidos em a c i ­
dos s u l f o n i c o s . Funcionam como c u r t e n t e s , podendo combinar-se 
com a pele. 

Na p r a t i c a , a ne u t r a l i z a g a o ocorre em 3 etapas: lavagem 
i n i c i a l , n e u t r a l i z a g a o , lavagem f i n a l . 

0 c o n t r o l e de pH e r e a l i z a d o atraves do verde bromocresol 
e intensidade da desacidulagao dependera do a r t i g o a ser f a b r i c a 
do. 

5.2.3.2. RECURTIMENTO 

Esta operagao consiste em completar o curtimento, p r o p o r c i o 
nando certas c a r a c t e r i s t i c a s e x i g idas pelo a r t i g o a ser fabr i c a d o . 
Atraves do recur t i m e n t o sao adquiridas propriedades* como: firmeza 
da f l o r , maciez, encorpamento, p e r m i t i r o lixamento, aderencia do 
acabamento, uniformidade do tingimento. 

Tipos de Recurtimento 

- Curtentes minerais: Os mais usados sao os sais de cromo, 
sais de aluminio e sais de z i r c o n i o . 

A u t i l i z a g a o de sais de cromo tern como p r i n c i p a l o b j e t i v o 
proporcionar uma f l o r l i s a e f i n a e um aumento de maciez do couro. 



Os sais de aluminio confere ao couro boa compactacao, f l o r 
mais f i n a , melhora a firmeza da f l o r , d i m i n u i a e l a s t i c i d a d e e 
confere boa aptidao para o tingimento. 

- Taninos vegetais: Os agentes c u r t e n t e s , mais conhecidos 
sao o e x t r a t o de mimosa, e x t r a t o de quebracho e castanheiro ado-
cado. 

Estes produtos conferem ao couro uma elevada compactacao 
e enchimento, ocasionando t a t o duro. 

Ao usar taninos vegetais no recurtimento se faz necessario 
mistura-los com taninos s i n t e t i c o s , os quais abrandam a r e a t i v i d a 
de dos v e g e t a i s , evitando f l o r grossa proveniente da demasiada f i _ 
xacao destes nas camadas externas. 

- Taninos s i n t e t i c o s : Divide-se essencialmente em duas 
grandes classes: s i n t e t i c o s de s u b s t i t u i c a o e s i n t e t i c o s a u x i l i a -
res. 

Os taninos s i n t e t i c o s de s u b s t i t u i c a o sao produtos cujas 
propriedades se assemelham a dos taninos v e g e t a i s , s u b s t i t u i n d o 
estes em qualquer das suas aplicacoes. E n t r e t a n t o apresentam uma 
maior s o l i d e z a l u z , suas moleculas sao menores conferindo urn me-
l h o r enchimento e sao mais anionicos pelo que tern urn e f e i t o maior 
na diminuicao da intensidade do t i n g i m e n t o . 

Os taninos s i n t e t i c o s a u x i l i a r e s nao tern capacidade t a n i c a , 
e n t r e t a n t o tern uma importante acao, pois auxiliam. e me l h or am a fun 
cao e comportamento dos e x t r a t o s v e g e t a i s , e dos s i n t e t i c o s de su­
bs t i t u i c a o . 

- RESIN AS 

Conferem ao couro uma boa compactacao e enchimento do cou­
r o , preenchendo seletivamente os espacos vazios e x i s t e n t e s . Pode-
se a d q u i r i r urn t a t o duro ou macio conforme o t i p o de r e s i n a u t i l i 
zada. 
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As resinas classificam-se com base na sua carga i o n i c a , 
a n ionica, c a t i o n i c a e nao i o n i c a ; sua natureza quimica; a c r i l i c a s , 
f e n d l i c a s e aminicas; estado f i s i c o e mecanismo de reagao de ob-
tengao. 

FATORES QUE INFLUEM NO RECURTIMENTQ 

Nao somente a n e u t r a l i z a c a o e o emprego de taninos vegeta­
i s em mistura com taninos s i n t e t i c o s tern grande importancia, mas 
tambem a temperatura, o volume do banho, a agio mecanica devem 
ser levados em consideracao. 

A temperatura favorece a dispergao dos tanantes , aumentando 
a velocidade de reagao. 

0 movimento tambem exerce agao f a v o r a v e l , acelerando o pro 
cesso. 

0 volume do banho quanto menor, maior a absorcao e o esgo-

tamento do m a t e r i a l curtentes. 

5.2.3.3. TINGIMENTO 

Esta operagao tern por o b j e t i v o c o n f e r i r ao couro uma cor 
de te rminada. 

0 tingi m e n t o dos couros ocorre dentro das mais variadas con 
digoes. Para t i n g i r a s u p e r f i c i e , em muitos casos e necessario ob-
t e r uma penetragao p a r c i a l ou completa com a a n i l i n a . - A selecao de 
corantes, e uma t a r e f a muito importante e depende de uma se r i e de 
f a t o r e s : 

- Tipo de corante u t i l i z a d o 
- Comportamento do couro relativamente aos corantes 
- Propriedades dos corantes no que diz a t o n a l i d a d e , i n t e n 

sidade e s o l i d e z . 
- Sistema de tingimento aplicado. . 
- A r t i g o pretendido e suas c a r a c t e r i s t i c a s 
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CORANTES 

Sao substancias organicas que possuem cor e sao capazes de 
t r a n s m i t i r esta a outros m a t e r i a l s . 

Os corantes podem ser n a t u r a i s ou s i n t e t i c o s . Tecnicamente 
classificam-se em: 

- Corantes acidos 

Sao sais acidos s u l f o n i c o s de c a r a t e r anionico, nao devendo 
ser misturados com substancias c a t i o n i c a s a f i m de e v i t a r p o s s i -
veis p r e c i p i t a c o e s . 

Eles se caracterizam p e l a pequena massa molecular, bem como 
pelos grupos s u l f o n i c o s , atraves dos quais se estabelece a l i g a c a o 
com as f i b r a s , por formacao de ligacoes i o n i c a s . Por o u t r o lado, 
eles tern pouca tendencia para formar ligacoes covalentes. 

Alem d i s s o , sao caracterizadas por darem tonalidades vivas 
e apresentarem e s t a b i l i d a d e a acao da luz e ao t e s t e da gota de 
agua. 

- Corantes Diretos 

Como os corantes acidos, os corantes d i r e t o s sao sais de 
acidos s u l f o n i c o s , apresentando, porem, maior massa molecular, l o ­
go, dao tingimentos s u p e r f i c i a i s , com bom poder de cobertura mas 
de menor e s t a b i l i d a d e a luz do que os corantes acidos. 

- Corantes Basicos 

Sao sais basicos, sendo pois de c a r a t e r c a t i o n i c o ; precipi_ 
tarn por acao de sais contidos em aguas duras, por exemplo, de c a l 
c i o e magnesio. 

Estes corantes tern pouca a f i n i d a d e para com o couro ao cro 
mo, ao c o n t r a r i o do que acontece com o couro v e g e t a l ; neste caso, 
conferem tingimento de grande intensidade e b r i l h o , mas de escas-
sa s o l i d e z a l u z . 



43 
- Cor ante complexo-metalicos 

y 

Estes corantes contern urn metal, geralmente cromo, incorpo-
rado nas suas moleculas. Nao possuem c a r a t e r anionico puro, mas 
anfote r o , devido a presenga do metal. A agao conjunta de uma se-
r i e de forgas de ligagao f i b r a - c o r a n t e permite uma boa fixagao do 
corante conferindo tingimentos de boa uniformidade e elevada s o l i _ 
dez a l u z . 

FATORES 

Muitos f a t o r e s devem ser considerados no tin g i m e n t o . 
Assim, sao importantes a temperatura, o volume do banho, 

agao mecanica, tempo, t i p o do corante e curtimento, agua. 

Na p r a t i c a o t i n g i m e n t o e f e i t o em f u l a o com diametro maior 
que a l a r g u r a e rotagao de 10 - 18 rpm, pois f a c i l i t a a penetra-
gao e a rapida d i s t r i b u i g a o do corante. A a n i l i n a i n i c i a l m e n t e e 
empastada em agua f r i a para em seguida ser d i l u i d a com agua en t r e 
50 - 60° C. 

5.2.3.4 ENGRAXE 

Tern por f i m dar maciez e toque ao couro, envolvendo as f i -
bras do couro com substancias que atuem,como l u b r i f i c a n t e , e v i t a n -
do a sementagao das f i b r a s , colagem, umas as ou t r a s , c o n t r i b u i n d o 
assim, numa melhor f l e x i b i l i d a d e e r e s i s t e n c i a do couro. 

No engraxe sao u t i l i z a d o s oleos n a t u r a i s ; obtidos do r e i n o 
animal e v e g e t a l , transformados por s u l f a t a g a o , s u l f i t a g a o e s i n ­
t e t i c o s . Atendendo a sua natureza quimica podem c l a s s i f i c a r - s e em 
hidrocarbonetos, t r i g l i c e r l d i o s , esteres e produtos modificados. 

Entre os oleos de origem animal pode-se destacar: oleos de 
b a l e i a , mocoto, espermacetico, sardinha e outros. 

Quanto aos de origem v e g e t a l faz p a r t e principalmente os 
oleos de r i c i n o , de o l i v a , de coco, a cera de carnauba e outros. 
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P r i n c i p a l s f a t o r e s a considerar no engraxe: 

- o t i p o de oleo a u t i l i z a r 

- o t i p o de curtimento 

" PH 
- volume do banho 
- espessura do couro 
- a r t i g o a ser processado 

A penetragao dos componentes de engraxe no couro, ocorre 
atraves de emulsoes que devem apresentar-se com determinada esta 
b i l i d a d e . 

A n e u t r a l i z a g a o e de v i t a l i m p o r t a n c i a , pois esta i n d i c a -
ra o grau de penetragao dos oleos, podendo ser s u p e r f i c i a l ou pro 
f undo. 

5-2.3.5 SECAGEM 

A evaporagao da agua e urn fenomeno cons tante que tern lugar 
na atmosfera, em todas as temperaturas. 0 ar p o i s , e capaz de ab-
sorver certas quantidades de vapor que variam dentro de l i m i t e s 
amplos, ate a saturacao. 

0 couro advindo do engraxe apresenta urn te o r de umidade en 
t r e 60 - 70%, sendo demasiadamente umidos para os trabalhos suces 
sivos que compreende sua terminagao. Para que o couro perca este 
excesso de umidade, passara pela operagao de secagem. 

Na secagem, as aguas dos espagos i n t e r f i b r i l a r e s e dos ca-
p i l a r e s sao dif u n d i d a s para a s u p e r f i c i e do couro, onde sao elimJL 
nados por evaporagao j u n t o com as aguas s u p e r f f c i a i s . 

Uma secagem excessiva pode a c a r r e t a r a eliminagao da agua 
de hidratagao, perda i r r e v e r s i v e l . Com i s t o o couro perde suas 
c a r a c t e r i s t i c a s f l s i c a s , ficando encartonado e i n u t e l . 
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SECAGEM PRATICA 

Apos o engraxe e a lavagem f i n a l , os couros sao postos em 
cavaletes de madeira, para em seguida serem levados a maquina de 
escorre r e e s t i r a r . 

5-2.3.5.1 MAQUINA DE ESCORRER E ESTIRAR 

£ importance esta operagao mecanica pois. reduz a umidade 
do couro para 50%, di m i n u i a evidencia de algumas rugas, aumentan 
do assim, a area do couro, no que se traduz numa vantagem pois o 
couro e vendido em m̂ . 

5.2.3.5.2 SECAGEM A VACUO 

Sera u t i l i z a d a para vaquetas. Proporciona uma secagem r a -
pida e uma f l o r l i s a . 

5.2.3.5.3 SECAGEM COM SECOTERM 

Este aparelho e c o n s t i t u i d o de placas de ago i n o x i d a v e l , 
dispostas v e r t i c a l m e n t e e aquecidas com agua e vapor. A temperatu 
ra v a r i a de 50° C a 70°C, dependendo da espessura dos couros a se 
car. 

5.2.3.5.4 SECAGEM NATURAL 

Sera u t i l i z a d a como complementagao da secagem a vacuo. Os 
couros serao suspensos em varas e dispostos pelo s e t o r j a p r e - f i _ 
xados. 

5.2.3.6 ACCNDICIONAMENTO 

Apos a secagem, observa-se que o couro encontra-se mais 
duro e compacto, i s t o se da ao f a t o de que as f i b r a s do couro es 
tao mais unidas devido a saida da agua. 

A higroscopicidade do couro permite urn recondicionamento, 

onde r e a l i z a r - s e - a numa maquina que apresenta urn chuveiro na sua 

parte c e n t r a l , sob re uma e s t e i r a r o l a n t e . 
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Esta l e v a r i o couro, com o ca r n a l a ser molhado. Em seguida, os 
couros serao empilhados c a r n a l com carnal,em p a l e t e s , coberto com 
Iona, onde descansarao por urn p e r i d o de 8 h. 

5.2.3.7 AMACI AMEN TO 

£ uma operagao cujo f i m e da f l e x i b i l i d a d e ao couro, a t r a 
ves de uma operagao mecanica onde ocorre a separagao das f i b r a s . 
A maquina de amaciar u t i l i z a d a pelo curtume sera a de sistema de 
pinos. 

5.2.3.8 TOOGLING 

Apos serem amaciados, os couros i r a o para o Toogling. Es­

t a secagem tern o o b j e t i v o de r e d u z i r a umidade do couro ate cerca 

de 14%, deixar o couro mais uniforme no que i m p l i c a ganho de area. 

5-2.3.9 LIXAGEM 

Visa proporcionar uma corregao da f l o r , eliminando certos 
d e f e i t o s e melhorando o aspecto do m a t e r i a l . 

A granulometria da l i x a e fungao do t i p o do a r t i g o a ser 
fabr i c a d o e da corregao a ser efetuada. 

5.2.3-10 ELIMINAgAO DO P0 

A eliminagao do po alem de e v i t a r problemas no acabamento, 

tambem pode ser v i s t a como uma operagao h i g i e n i c a e e s t e t i c a . 

5.2.4 SETOR DE ACABAMENTO 

5.2.4.1 ACABAMENTO 

Tern por o b j e t i v o p r i n c i p a l melhorar as propriedades f i s i -
cas e quimicas do couro, conferindo ao mesmo tempo uma aparencia 
a t r a t i v a , c o r r i g i n d o alguns d e f e i t o s • o r i g i n a i s da materia piima 
e certas imperfeigoes provenientes de operagoes p r e l i m i n a r e s . 0 
acabamento melhora o b r i l h o , o toque e certas c a r a c t e r i s t i c a s 
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fisico-mecanicas, t a i s como: impermeabilidade a agua, r e s i s t e n c i a 
a f r i c c a o , s o l i d e z a l u z , e outros. 

As exigencias de urn acabamento variam de a r t i g o para a r t i -
go, e n t r e t a n t o , as fundamentals devem ser s a t i s f e i t a s independen-
temente do a r t i g o a ser fabricado. 

Os couros que apresentam f l o r s o l t a ou lixados serao subme 
t i d o s a impregnagao, que v i s a a d e r i r a f l o r a camada r e t i c u l a r , 
d i m i n u i r zonas de absorcao d i f e r e n t e s , assegurando a uniformidade 
e a l i s u r a do acabamento e oferecer melhores condicoes de a p l i c a -
b i l i d a d e das camadas subsequentes. 

Produtos usados na impregnagao: resinas de p a r t i c u l a s bem 
f i n a s e de boa e l a s t i c i d a d e , agua, penetrante. 

0 acabamento e compos to por t r e s camadas: 

Camada de fundo: Deve fechar a s u p e r f i c i e do couro, anco 
r a r a p e l i c u l a , s e r macia e e l a s t l c a . 

Camada de cobertura: £ o b t i d o t o n a l i d a d e , i g u a l i z a g a o da 
s u p e r f i c i e conferindo-lhe o aspecto desejado. £ mais f i n a e macia 
que a camada da base e mais dura que a do fundo. 

Camada Top: Deve ser responsavel pelo t a t o , b r i l h o e resis_ 
t e n c i a externa. . 

4 

Em relagao a sua fungao no acabamento, os produtos sao clas_ 
s i f i c a d o s em 5 grandes grupos: 

- A n i l i n a s 
- Pigmentos - organicos 

i n o r g a n i cos 

- Ligantes - termoplasticos 
nao termoplasticos 

- Lacas - a base de agua 
a base de solvente 
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- A u x i l i a r e s - ceras 

penetrantes 
f i l l e r 
agentes de toque 
solventes 

5.3 SELEgAO DE TECNOLOGIA 

5.3.1 SETOR DE CURTIMENTO 

5. 3. 1. 1 PRE-REMOLHO 

- 300% agua ambiente a 25°C 

- 0,1% t e n s o a t i v o 

- rodar durante 1 hora 

- Esgotar 

5.3.1.2 - PRE" DESCARNE 

5.3.1.3 - PESAR 

5.3.1.4 - REMOLHO 

- 200% agua ambiente a 25°C 

- 0,2% te n s o a t i v o 
- 0,05% b a c t e r i c i d a 
- Rodar 4 - 5 horas 
- Observar j °Be ^ 2 

I Toque maleavel do couro 
Escorrer 

5.3.1.5 - C a l e i r o 

- 50% agua ambiente a 25°C 
- 3% S u l f e t o de Sodio - 65% M.A • 

4% Hidroxido de Calcio - 75% M.A 
- Rodar 1 hora 
- 50% agua ambiente a 25°C 
- Rodar 5 minutos•a cada hora ate completar 16 

horas. 
- Observar - Desaparecimento completo do pelo 
- Escorrer 
- Lavar bem 
- Esgotar 
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5.3.1.6 DESCARNAR 
5.3.1.7, PESAR 
5.3.1.8 DES CALCIN AQAO/P URGA 

50% agua ambiente a 25°C 
1/5% de S u l f a t o de amonio (99,88% M.A) 
Rodar 2 0 minutos 
1,0% de agente descalcinante 
Rodar 30 minutos 
Observar JpH - 7,5 - 8,5 

[_ Corte ho couro i n c o l o r , i n d i c a d o r 1 

f e n o l f t a l e i n a 
Esquentar a agua a 37 C 
0,05% Purga Pancreatica (3.000 U.L.V Unidade Lo -

lheim Volhard) 
Rodar 40 minutos 
Observar j Toque de seda do couro 

(_ Desaparecimento das rufas 
Lavar bem 
Escorrer 

5.3.1.9 PIQUEL/CURTIMENTO 

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

o «• 
Observar ' Be = 6 - 7 
0,4% de acido formico - 1 : 2.0, pelo e i x o do fulao 
Rodar 2 0 minutos 
1,2% de acido s u l f u r i c o - 1:10, pelo eixo do fulao 
Rodar 2 horas Observar pH = 2,5 - 3,0 

co r t e no couro na. cor amarelo,atraves 
sado - indic a d o r verde bromo-cresol. 

8% de s a l de cromo. . 
Rodar 2 horas 
Observar | penetracao t o t a l do cromo 
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1% carbonato de sodio, 1:20 - divide-se em 4 par­
t e s , adicionando num i n t e r v a l o de 15 minutos ate 
completar 1 hora - pelo eixo do f u l a o 
Rodar 6-8 horas 
Observar f pH = 3,6 - 4,0 

) corte no couro na cor verde maga,. i n 
) dicador verde bromo-cresol. 
[ t e s t e de f e r v u r a , 0 - 1 0 % 

0,3% f u n g i c i d a 
Rodar 30 minutos 
Esgotar 

5.3.1.10 REPOUSAR 

5.3.1.11 CLASSIFICAR 

5.3.1.12 DESAGUAR 

5.3.1.13 DIVIDIR 

5.3.1.14 REBAIXAR 

5.3.1.15 PESAR 

5.3.2 SETOR DE RECURTIMENTO 

5.3.2.1 SEMI - ACABADOS - CRUST 

100% agua ambiente a 2 5°C 
0,3% acido o x a l i c o 
Rodar 2 0 minutos 
Escorrer 

5.3.2.1.1 NEUTRALIZAQAO 

100% agua ambiente a 25°C 
1% f o r m i a t o de sodio, 1:10 ( 85% M.A) 
Rodar 30 minutos 
0,6% bicarbonato de sodio, 1:10 (60% M.A) 
Rodar 30 minutos 
Observar \ pH - 4,5- indicador verde bromo-cresol 
Escorrer 
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Lavar durante 10 minutos 

Escorrer 

5.3.2.1.2 RECURTIMENTO 

10 0% agua a 40°C 
4% r e s i n a a c r i l i c a 
Rodar 30 minutos 
6% t a n i n o f e n o l i c o 
Rodar 40 minutos 
Escorrer 

5. 3. 2 . 1. 3 ENGRAXE 

100% agua 60°C 
1% oleo s u l f a t a d o 

/ 1:5 a 65 C pelo eixo do fulao 
5% oleo s i n t e t i c o 
Rodar 40 minutos 
0,2% r e s i n a c a t i o n i c a 
Rodar 20 minutos 
Escorrer 

Lavar com agua ambiente a 25°C 

5.3.2.1.4 ESGOTAR 

5. 3.2. 1.5 SECAR 

5.3.2.1.6 ACONDICIONAR 
4 

5. 3. 2 . 1. 7 AMACIAR 

5. 3.2. 1. 8 TOGLIAR 

5.3.2.1.9 LIXAR 

5.3.2.1.10 DESEMPOAR 

5.3.2.2 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 

1% f o r m i a t o de sodio 
Rodar 20 minutos 
0,6% bicarbonato de sodio 
Rodar 30 minutos 
observar \ pH ̂  4,5 - indicador verde bromo-cresol 
Escorrer 
Lavar 
Escorrer 

5.3.2.2.3 RECURTIMENTO/TINGIMENTO/ENGRAXE 

2,5% t a n i n o s i n t e t i c o de s u b s t i t u i c a o 

Rodar 20 minutos 
5% t a n i n o v e g e t a l 
Rodar 40 minutos 
0,5% i g u a l i z a n t e 
Rodar 5 minutos 
2% a n i l i n a - 1 : 10 
Rodar 30 minutos 

5.3.2.2.2 NEUTRALIZAgAO 

100% agua a 40°C 

100% agua a 40°C 

1% acido formico 
Rodar 15 minutos 
Esquentar a agua do banho a 60°C 

3% oleo s u l f a t a d o < 
2% oleo s i n t e t i c o 
0,5% oleo mocoto CT 

1 : 5 a 65°C - pelo e i x o 
do f u l a o 
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Rodar 40 minutos 
0,3% oleo c a t i o n i c o 
Rodar 15 minutos 
Escorrer 

Lavar com agua ambiente a 25. C por 5 minutos 
Esgotar 

5.3.2.2.4 DESCANSAR 

5.3.2.2.5 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 a 25°C 

3% sais de aluminio 
Rodar 1 hora 
Escorrer 
Lavar 
Escorrer 

5.3.2.3.2 NEUTRALIZA£AO 

100% agua ambiente a 25°C 
l y 0 % f o r m i a t o de sodio, 1 : 10 pelo e i x o do f u l a o 
Rodar 30 minutos 
0,6% bicarbonato de sodio, 1 : 10 - pelo eixo do fulao 
Rodar 30 minutos 
Escorrer 
Lavar 
Escorrer 
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5.3.2.3.3 PRG-ENGRAXE 

100% agua a 60°C 
2% oleo s u l f i t a d o 

/1:5 a 65 C - pelo e i x o do 
1,5% oleo s i n t e t i c o f u l a o 
Rodar 40 minutos 
0,2% oleo c a t i o n i c o 
Rodar 20 minutos 
Lavar com agua ambiente a 25°C por 5 minutos 
Esgotar 

5.3.2.3.4 SECAR 

5.3.2.3.5 LIXAR 

5-3.2.3.6 DESEMPOAR 

5.3.2.3.7 REMOLHAR 

100% agua ambiente 
0,1% t e n s o a t i v o 
Rodar 1 hora 

5.3.2.3.8 TINGIMENTO 

80% agua ambiente 
2% a n i l i n a , 1 : 3 0 - pelo e i x o do f u l a o 
Rodar 30 minutos 
1% acido formico, 1 : 2 0 - pelo e i x o do f u l a o 
Rodar 15 minutos 
Esquentar a agua do banho ate 6 0°C 
3% oleo s i n t e t i c o 
Rodar 40 minutos 
0,2% oleo c a t i o n i c o 
Rodar 20 minutos 
Lavar com agua ambiente- a 2 5°C por 5 minutos 

5.3.2.3.9 SECAR 

5.3.2.3.10 BATER 
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5.3.2.3.11 EXPEDigAO 

5.3.2.4 RASPAS 

5.3.2.4.1 RECURTIMENTO 

100% agua ambiente a 25°C 
2% sais de cromo 

Rodar 1 hora 
Es c o r r e r 

Lavar 
Escorrer 

5.3.2.4.2 NE UTRALIZA£AO 

100% agua ambiente a 25°C 
1,5% bicarbonato de sodio 

Rodar 1 hora 

Escorrer 
Lavar 
Escorrer 

5.3.2.4.3 ENGRAXE 

100% agua a 60°C 
4% oleo s u l f i t a d o v 

y 1 :"5 pelo eixo do fulao 
1% oleo s i n t e t i c o 
Rodar 40 minutos 

4 

0,2% oleo c a t i o n i c o 
Rodar 15 minutos 
Lavar com agua ambiente a 25°C por 5 minutos 

5.3.2.4.4 SECAR 

5.3.2.4.5 BATER EM FULAO 

5.3.2.4.6 EXPEDigAO 
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5.3.3 SETOR DE ACABAMENTO - vaqueta 

5.3.3.1 IMPREGNAgAO 

600 partes de agua ambiente a 25°C 
350 partes de resi n a a c r i l i c a mole 
50 partes de penetrante 

Aplicagao : uma demao na maquina de c o r t i n a 

5.3.3.2 DESCANSAR 

5.3.3.3 SECAR 

5.3.3.4 PRENSAR 

5.3.3.5 FUNDO/COBERTURA 

40 0 partes de agua 
150 partes de pigmento 
100 partes de re s i n a mole 
200 partes de re s i n a media 

50 partes de" f i l l e r 
50 partes de cera 
50 partes de penetrante 
Aplicagao: 
- uma demao de p i s t o l a 

secar 
prensar 70°C / 90 atm 

- t r e s demaos de p i s t o l a 
secar 
prensar 70°C / 90 atm 

5.3.3.6 TOP 
500 partes de laca n i t r o c e l u l o s e 
500 partes de Thinner 
Aplicagao : 1 a 2 demaos de p i s t o l a 

secar-' 
prensar 80°C / 60 atm 

5.3.3.7 EXPEDigAO 
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6.0 - MAQUINAS E EQUIP AMENTOS 

- Fuloes de Remolho/Caleiro 
. Numero 0 4 
. Dimensoes - DxL 3,00 x 2,00m 
. Capacidade 3.000 kg 
. Volume I n t e r n o 11.000 l i t r o s 
. Potencia 7,5 HP 
. Rotacao 3 - 6 RPM 

- Fuloes de Curtiraento 
. Numero 0 3 
. Dimensoes - DxL 3,00 x 3,00m 
. Capacidade 3.500 kg 
. Volume I n t e r n o 17.400 l i t r o s 
. Potencia 30 HP 
. Rotacao 5,5 - 11 RPM 

- Fuloes de Recurtimento 
. Numero 06 
. Dimensoes - DxL 3,00 x 2,00m 
. Capacidade 1.300 kg 
. Volume I n t e r n o 11.000 l i t r o s 
. Potencia 30 HP 
. Rotacao 7 - 1 4 RPM 

- Fuloes de Bater 
•.Numero 0 2 
. Dimensoes - DxL 2,70 x 2,00m 
. Capacidade 950 kg 
. Volume I n t e r n o 8.700 l i t r o s 
. Potencia 25 HP 
. Rotacao 7 - 1 4 RPM 

- Maquina de D i v i d i r ( 
. Marca SEIKO DV-27 
. Numero 01 
. Dimensoes - DxL 6,00 x 1,80m 
. Peso 9.500 kg 
. Producao h o r a r i a 180 peles 
. Potencia 3& CV 

- Maquina de Descamar 
. Marca SEIKO DC-3 4 
. Numero 0 2 
. Dimensoes - DxL 3,15 x 2,10m 
. Peso 9 .000 kg 
. Producao h o r a r i a 80-90 peles 
. Potencia 61 CV 

- Maquina de Enxugar Continua 
. Marca SEIKO 
. Numero ' 01 
. Dimensoes - DxL 5,00 x 1,83m 
. Peso 8.500 
. Producao h o r a r i a 50 couros 
. Potencia 22 CV 
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Maquina de Enxugar e E s t i r a r 
. Marca 
. Numero 
. Dimensoes - DxL 
. Peso 
. Producao h o r a r i a 
. Potencia 

SEIKO 
01 
5,00 x 1,70m 
7.800 kg 
60 couros 
80 CV 

Maquina de Rebaixar 
. Marca 
. Numero 
. Dimensoes - DxL 
. Producao h o r a r i a 
. Potencia 

GUTTLER 
02 grandes 
3,50 x 1,80m 
70 couros 
55 CV 

Secador a vacuo 
. Marca 
. Numero 
. Dimensoes - DxL 
. Producao h o r a r i a 
. Potencia 

GUTTLER 
01 
3,50 x 1,80m 
20 couros 
10 CV 

Secother V e r t i c a l 
. Marca 
. Numero 
. Dimensoes 
. Producao h o r a r i a 
. Potencia 

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

Toggling de Expansao Continua 
. Marca 
. Numero 
. Dimensoes 
. Producao h o r a r i a 
. Potencia 

ENKO 
01 
5,00X3,05m 
50-60 couros 
8 CV 

Maquina de Amaciar Continua 
. Marca 
. Numero 
. Dimensoes 
. Producao h o r a r i a 
. Potencia 

COPE" 
01 
3,00x2,05m 
80 couros 
18 CV 

Maquina de Lixar 
. Marca 
. Numero 
. Dimensoes 
. Producao h o r a r i a 
. Potencia 

ENKO 
01 grande 
3 ,30 x 2 ,35m 
60 couros 
20 CV 

Maquina de Desempoar 
. Marca 
. Numero 
. Dimensoes 
. Producao h o r a r i a 
. Potencia 

ENKO 
01 
2,50x1,55m 
60 couros 
10 CV 
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Maquina de Pintar Rotativa com Tunel de Secagem 
Marca 
Numero 
Dimensoes 
Producao h o r a r i a 
Potencia 

ENKO 
01 
3,55 x 4,00m 
300 couros 
19 CV 

Maquina de Prensar 
. Marca 
. Numero 
. Dimensoes 
. Producao h o r a r i a 
. Potencia 

COP2 
01 
2,00 x 2,00m 
60 couros 
15 CV 

Maquina de Cortina 
. Marca 
. Numero 
. Dimensoes 
. Producao h o r a r i a 
. Potencia 

SEIKO 
01 
7,00 x 3,00m 
100 couros 
7,5 CV 

Maquina Multiponto com Tunel de Secagem 
. Marca 
. Numero 
. Dimensoes 
. Producao h o r a r i a 
. Potencia 

GERTHAL 
01 
25,00 x 2,50m 
30 couros 
10 CV 

Maquina de Medir D i g i t a l 
* Marca 
. Numero 
. Dimensoes 
. Producao h o r a r i a 
. Potencia 

ENKO 
01 
4,50 x 1,90m 
130 couros 
7 CV 
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7.0 DIMENSICNAMENTO DA ESTAgAO £E TEATAMENTO 

7.1 Origem dos ef l u e n t e s 

0 problema da limpeza das aguas r e s i d u a i s dos curtumes 
tornou-se c r u c i a l para quern t r a b a l h a nos mesmos, pois j a es t a for 
mada nos meios publicos uma imagem negativa da i n d u s t r i a de cou­
ros, tornando-se esta como grande i n i m i g a do meio ambiente por 
ser p o l u i d o r a e acabar com o e q u i l i b r i o ecologico. Com a implan-
tagao de uma estagao de tratamento, o curtume c o n t r i b u i r a para a 
preservacao do meio ambiente, e v i t a r a problemas com os orgaos l e 
gais de defesa deste e es t a r a c o n t r i b u i n d o para d i m i n u i r as con-
seqiiencias da poluigao para nossas geragoes f u t u r a s . 

A analise das aguas r e s i d u a i s dos curtumes indicam que 
estas contem grandes quantidades de substancias organicas e i n o r 
ganicas que as tornam nocivas a v i d a v e g e t a l e animal, quando nao 
tratadas por processos adequados. Estas aguas, comparadas com as 
outras i n d u s t r i a s , sao muito concentradas e contem quantidade con 
s i d e r a v e l de substancias organicas s o l u v e i s , as quais sao carac-
t e r i s t i c a s e p e r n i c i o s a s . Tais despejos apresentam tambem f o r t e 
demanda quimica e bioquimica de oxigenio DQO e DBO, podendo exau 
r i r todo o oxigenio d i s s o l v i d o no curso d'agua receptora. A alca 
l i n i d a d e elevada pode causar mortandades de peixes e outros seres 
vivos aquaticos. Geralmente estes e f e i t o s so se fazem s e n t i r , a 
grandes d i s t a n c i a s do ponto de langamento, fazendo com que os cur 
tumes ignorem o f a t o . 

A poluigao apresenta m u l t i p l o s aspectos, urn estudo acu 
rado sobre as operagoes realizadas em urn curtume, leva em conta 
dois pontos de origem de poluigao. 

- A poluigao das aguas, e 
- Os re s i duos so lidos.""** 
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7.2 Poluigao das aguas 

Se i n i c i a desde o t r a b a l h o do couro. No remolho, on­
de as peles sao r e i d r a t a d a s e lavadas, ha a dissolugao do s a l ^ 
NaCl,da conservagao das peles nos banhos. 0 sangue e outras man-
chas, constituem carga organica. No c a l e i r o r e s i d u a l encontram-se 
materias organicas em grande quantidade, as p r o t e i n a s , a c a l , mai 
or p a r t e da q u a l i n s o l u v e l e o s u l f e t o de sodio, Naj;* 

Os despejos do c a l e i r o e depilacao sao altamente no-
civos as instalagoes de esgotos e aos cursos de agua, pois os sul 
f e t o s (bransformam-se em gas s u l f i d r i c o que e t o x i c o e na presen-
ga de O2 e b a c t e r i a s , transformam-se em t^SO^, que c o r r o i os en-
canamentos e remove o oxigenio que e x i s t e nos f l u x o s dos esgotos, 
tornando-os septicos. 

> 

No decorrer das operagoes, descalcinagao, purga, p i ­

que 1 e curtimento vai-se conduzindo a uma poluigao s a l i n a e tox_i 

ca, devida ao cromo. 
No r e c u r t i m e n t o , t i n g i m e n t o e engraxe, a presenga de 

sais m i n e r a l s , de t a n i n o e de corantes nos banhos r e s i d u a i s em 
quantidade, sao mal esgotados. 

As aguas decorrentes do s e t o r de acabamento e que sao 
principalmente as aguas de limpeza dos solos e das maquinas, con 
tem solventes. 

7.2.1 Tratamento da poluigao 

Os e f l u e n t e s oriundos dos processos quimicos possui-
rao rede de esgoto d i f e r e n c i a d a , uma contendo t e o r de s u l f a t o , 
o u t r a contendo banhos r e s i d u a i s de curtimento ao cromo, e uma ter 
c e i r a para os demais e f l u e n t e s . 

Antes de irem para a estagao de tratamento, o e f l u e n 
te passara por urn gradeamento sit u a d o a. f r e n t e dos f u l o e s que re 
t e r a p a r t i c u l a s maiores ou i g u a i s a 5mm, e posteriormente por uma 
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peneira de escoamento g r a v i t a c i o n a l com capacidade para r e t e r par 
t l c u l a s entre 5mm - 0,2mm, situadas na saida das aguas para o msio 
externo. 

7.2.1.1 Oxidacao c a t a l i t i c a 

0 banho proveniente da depilagao e c a l e i r o sera ca-
n a l i z a d o para urn tanque de dessulfuragao. Este tratamento consis-
te em d e s t r u i r os s u l f e t o s , oxidando-os por meio do oxigenio do 
ar f o r n e c i d o por urn compressor. A reagao da oxidagao sera acele-
rada com o uso de urn c a t a l i z a d o r , o S u l f a t o de Manganez. 

Os s u l f e t o s serao oxidados em 6 a 7 horas, com uma 

eliminagao de 90%. 

Formato do tanque: Quadrangular 
3 ' 

Volume: 12 m 
A l t u r a : 1,3 m 
Largura: 3 m 
Comprimento: 3 m 

7.2.1.2 Homogenizador 

As aguas provenientes da dessulfuragao e do r e s t o 
dos banhos do curtume serao canalizadas para urn tanque de homoge 
nizagao, visando r e g u l a r i z a r a vazao e provocar uma auto neutra-
lizagao e f l o c u l a g a o dos e f l u e n t e s . Com e f e i t o , a m i s t u r a das 

4 

aguas a l c a l i n a s das depilagoes e das aguas acidas da piquelagem 
e do curtimento permite obter e f l u e n t e s homogeneizado a pH 8,5. 
Is t o permite que o h i d r o x i d o de cromo p r e c i p i t a d o , leve consigo 
a c a l , as p r o t e i n a s , os corantes,e o u t r o s . 

£ fundamental: 

- a c e l e r a r o processo de m i s t u r a da agua para u n i -
formizar perfeitamente os d e j e t o s ; 

- e v i t a r o deposito de materias em suspensao e t o -
da fermentagao anaerobia. 
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Formate- - Retangular 
Volume - 5 40 m^/dia 

A l t u r a - 2,0m 
Largura - 13,5 m 
Comprimento - 20 m 
Equipamentos- U t i l i z a - s e dois agitadores t i p o h e l i c e 

t r i p a de 2,5m de diametro, velocidade 
de 80 RPM, cada urn com 40 CV de poten­
c i a . 

Tempo de retengao - 1 d i a . 

7.2.1.3 Coagulagao e Floculacao 

Para de s e s t a b i l i z a c a o e l e t r i c a dos c o l o i d e s , coa 
gulacao, sera i n t r o d u z i d o na agua urn produto capaz de descarrega-
los e i n i c i a r a formacao de p r e c i p i t a d o s . Neste caso optamos pelo 
s u l t a t o de alumlnio h i d r a t a d o A l 2 (SO^)^« 1 Q H 2 0 / coagulante. 

Reduzira: 70% DBO 
80% DQO 

9 7,5% MES. 

Ocorre a f l o c u l a c a o diante da aglomeracao dos co 
l o i d e s descarregados, r e s u l t a d o de uma s e r i e de colisoes sucessi^ 
vas favorecidas por urn processo mecanico de agitagao, palhetas. 
Para favorecer a aglomeracao usaremos o p o l i a c r i l a r a i d a . 

O S u l f a t o de alumlnio e o p o l i a c r i l a m i d a serao 
adicionados atraves de uma bomba dosadora 

Tanque de Coagulagao/Floculacao - Retangular 
3 

Para 2 minutos - Volume do coagulante - 1,0 m 
Para 10 minutos - Volume do f l o c u l a d o r - 4,5 m3 

Largura '" - "l"-m 
Comprimento - 5,5 m 
A l t u r a - 1 m 
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Equipamentos: Coagulador - Agitador com motor de 
500 W potencia. 

7.2.1.4 - Decantador Primario 

Processo que permite o deposito de p a r t i c u l a s 
em suspensao, sejam as p a r t i c u l a s e x i s t e n t e s na agua e ou aque-
las r e s u l t a n t e s da agao de urn r e a t i v o quimico colocado. 

A materia em suspensao, lodo, i r a para um l e i _ 
t o de secagem, enquanto a agua c l o r i f i c a d a seguira para tratamen 
t o b i o l o g i c o . 

Formato - C i l i n d r i c o - conico 
3 

Volume - 45 m 
Volume do C i l i n d r o - 33 m3 

Volume do cone - 11 m̂  
Tempo de retengao - 2 horas 

7.2.1.5 - Lagoa Aerada 

Visa e l i m i n a r ou d i m i n u i r a poluigao atraves 
da intervengao de microorganismos. 

O tempo de retengao deste sistema e de 5 dias. 
A oxigenagao e r e a l i z a d a com a u x i l i o de t u r b i n a s de s u p e r f i c i e . 
A agitagao devera ser s u f i c i e n t e para manter o lodo bacteriano 
em suspensao, mas na extremidade da lagoa por causa do f r a c o f l u 
xo as materias em suspensao decantam e nao ha necessidade de pre 
ver um posto de decant agao secundario. 

Volume - 2.700 m3 

Largura - 29,4 m 
A l t u r a - 1,7 m 
Comprimento - 54 m 
Equipamentos - 4 turbinas""'finas de 5,5cm de diametro e i« 

uma t u r b i n a f l u t u a n t e de 5,5 cm de diame­
t r o . 
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7.2.1.6 - Tratamento do lodo 

7.2.1.6.1 - Espessador 

0 lQdo proveniente de decantador v a i atraves de 
uma canalizagao para o espessador tornando-se uma massa mais com 
pacta. 

3 
Volume - 34 m 

3 
Volume do c i l i n d r o - 25,5 m 
Volume do cone - 8,5 m3 

7.2.1.6.2 - L e i t o de Secagem 

Saindo do espessador, o lodo i r a para o l e i t o de 
secagem. Apos a secagem, este lodo sera comercializado como adubo. 

7.2.2 - Recuperacao do banho de curtimento 

0 cromo e separado do seu banho o r i g i n a l por i n -
s o l u b i l i z a c a o em forma de h i d r o x i d o para, apos f i l t r a g a o , r e t o r -
nar ao estado de s u l f a t o d i s s o l v i d o . 

A) P r e c i p i t a c a o 

C r 2 ( S 0 4 ) r (OH) 1 2 + 6H 0 + 6 Ca(OH) 2—* 8Cr(OH) 3^ + 6CaS04 + 6H 20 
a l c a l i aquoso 

A quantidade da p r e c i p i t a c a o o b t i d a depende de: 

- Quantidade do s a l de cromo, sua basicidade 
- A escolha do agente a l c a l i n o - Ca(OH^ ; NaOH; Na2C03;NH4OH 
- Rapidez da p r e c i p i t a c a o e da sedimentacao. 
- pH f i n a l conseguido, temperatura, e t c . 

B) Redissolucao 

Apos a separagao, o precip.itado Cr(OH) 3 - h i d r o x i d o de cro 
mo e r e d i s s o l v i d o com a u x i l i o de acido s u l f u r i c o concentrado (H 2S0 4) 
A quantidade de acido colocado em uso depende da basicidade dese-
jada do s u l f a t o obtido. 
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Reagao: 

8Cr(.OH)3 + 8H 2S0 4 Cr 2 CSÔ Lg(.OH) g + 16 H 20 
Core. Basicidade = 33% 

0 aj u s t e f i n a l da basicidade sera r e a l i z a d o por adicao do 
carbonato de sodio. 

7.2.3 - Reciclagem do banho de c a l e i r o 

Apos o processo de c a l e i r o , o banho e canalizado para um 
tanque, peneirado e enviado para um out r o tanque de estocagem, 
sendo r e u t i l i z a d o novamente nos processos. 
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8 . 0 - A S P E C T O E C O N O M I C O 

8 . 1 - F O L H A D E P A G A M E N T O / MfiS 

P E S S O A L 
S A L . M E N S A L 

(US$) 
N 9 D E 

P E S S O A S 

T O T A L 

(US$) 

D i r . P r e s i d e n t e 1.344,82 01 1. 344 , 82 

D i r . M a r k e t i n g 627,60 01 ' 627,60 

D i r . F i n a n c e i r o 627,60 01 627,60 

D i r . Produgao 627 ,60 01 627,60 

Sec. E x e c u t i v a 179,31 01 179,31 

O f f i c e - b o y 89,65 01 89,65 

Pe s s o a l E s c r i t o r i o 134,48 07 941,36 

Tec. em Proc.de Cades 179,31 01 179,31 

Servente 89 ,65 01 89,65 

Aux. Enfermagem 179,31 01 179,31 

Te c n i co-Quimi co 448,30 03 1. 344 ,90 

V i g i a 179,31 02 358,62 

M o t o r i s t a 179,31 02 358,62 

Me c an i co 179,31 02 358,62 

C a r p i n t e i r o 179 ,31 01 179 ,31 

E l e t r i c i s t a 179 ,31 02 358,62 

P e d r e i r o 179,31 01 179,31 

P o r t e i r o 134,50 01 134,50 

Re c e p c i o n i s t a 134,50 01 134,50 

Aux. L a b o r a t o r i o 179,31 01 179,31 

Op. Q u a l i f i c a d o s 134,50 18 '2.421,00 

Op. nao Q u a l i f i c a d o s 89 ,65 39 3.496,35 

T O T A L 14.389,87 

http://Proc.de


8.2 - MAQUINAS E EQUIPAMENTOS 

MAQUINAS 

E EOUIPAMENTOS 
ORIGEM 

— 1 ft» 
CUSTO U N I T . 

(US$) QUANT. TOTAL 
(US$) 

BALAN^A P/ 
CAMINHAO — 11.206,89 01 11.206,89 

Balanga de 1kg 
c/divisoes 0,5kg Fil i z o l a 517,24 01 517,24 

Balancas 1000 kg 
500 kg F i l i zola 4.965,50 03 14.896,50 

Fulao Re mo l h o/ 
C a l e i r o Enko 1.379,31 04 5.517,24 

Fulao Curtimento Enko 1.452,42 03 4.357,26 

Fulao Re curtimento 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 

Maq. de Descamar Seiko 7.758,62 02 15.517,24 

Maq . de Di v i d i r Seiko 8.275,86 01 8.275,86 

Maq. de Rebaixar Seiko 3.448,27 02 6.896,54 

Maq. de Enxugar Seiko 2 .068,96 01 2.068,96 
Maq. de E s t i r a r Seiko 2.581,40 01 2.581,40 

Maq. de L i x a r Seiko 4.172,41 01 4.172,41 

Maq. de Eesempoar Seiko 2 .730 ,06 01 2.730,06 

Secador a Vacuo G u t t l e r 6 .896 ,55 01 6.896,55 

Secotherm Vertical G u t t l e r 1.551,72 06 9.310,32 

Compressor - 862 ,06 01 , 862 ,06 
Maq. de Amaciar Cope 4.845,95 01 4.845,95 
Maq. Co r t i n a Seiko 3.448,27 01 3.448,27 

Maquina de P i n t a r 
Rotativa c/Tunel Enko 10.862,65 01 10.862,65 

Prensa Cope 7.965,51 01 7.965,51 

Maq. M u l t i p o n t o 
c/Tunel Gerthal 10.965,41 01 10.965,41 

Toggling Enko 5.689,65 01 5.689,65 

Caldeira Linaro 5.550,04 01 5.550,04 
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Medidora Ele-
t r o n i c a Grande Seiko 6 .034 ,48 01 6 .034 ,48 

Empilhadeira - 5.690,00 02 11.380,00 

Mesa - 150 ,00 05 750 ,00 

V i d r a r i a p/labo 
r a t o r i o Seiko 1.738,00 - 1.738,00 

Espessimetro Seiko 307,69 05 1.538,45 
Termometro Nerck 58,45 03 175,35 

Aero metro Nerck 258,60 02 517,20 

T O T A L 180 .3 68,97 

NOTA: A r e b a i x a d e i r a , d i v i s o r a e a c a l d e i r a , unitariamente, so-
frem constante manutencao, afim de nao comprometer a producao. 
A aquisicao de f u t u r a s unidades e compromisso da i n d u s t r i a para 
e v i t a r problemas com quebra delas em fungao do desgaste com o uso. 
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8.3 - MATERIA - PRIMA 

M A T £ R I A - P R I M A CUSTO/KG 
(US$) 

QUANTIDADE 
(KG) 

CUSTO TOTAL 
(US$) 

Couro 0,51 150.000 76.500,00 
Tensoativo 0,89 600 534,00 
B a c t e r i c i d a 0,83 75 62 ,25 
Hidroxido de Calcio 0,12 4.500 540,00 
S u l f e t o de Sodio 1,24 4.500 5.580 ,00 
Sulfato de Amonio 0 , 30 2 .250 675,00 
Descal-cinante 0,53 2 .250 1.192,50 
Purga Pancreatica 1,55 75 116,25 
Cloreto de Sodio 0,09 10 .500 945,00 
Acido Formico 1,63 1.350 2 .200 ,50 
Acido Sulfurico 0,69 1.800 1. 242 ,00 
Sais de Cromo 1,89 15 .000 28.350 ,00 
Sais de Aluminio 1, 70 9 .000 15 .300 ,00 
Formiato de Sodio 1,02 5.250 5.355,00 
Bicarbonato de Sodio 0 ,85 6 .750 5.737,50 
Fungicida 0 ,83 450 373,50 
Tanino Sintetico 2,41 12.750 30 .727 ,50 
Tanino Vegetal 2,27 7.500 17.025,00 
Resina AcrTlica 2,41 9 .000 21.690,00 
Corante Acido 3,27 6 .000 19.620,00 
Oleo Sulfatado 4,96 6.000 29 . 760 ,00 
Oleo Sulfitado 4,96 9 .000 44 .640 ,00 
Oleo Sintetico 4,96 10 .500 52 .080 ,00 
Oleo Mocoto 4,31 750 3.232 ,50 
Oleo Cationico 4,96 900 4.464,00 
Pigmento 3 ,10 517,50 1.604,25 
Resina Impregnagao 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 
Aqente Toque 1,12 103,50 115 ,92 
Amoniaco 0,80 20 16 ,00 
T O T A L 389.478,22 
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8-4 - ALIMENTAgAO 

As refeigoes serao oferecidas apenas aos operarios ligados 

diretamente com a producao. 

Gasto por pessoa/Mes = US$ 20,70 
Gasto com 57 pessoas/Mes = US$ 1.179,90 

8.5 - C U S T O DO I N V E S T I M E N T O D A E S T A Q A O D E T R A T A M E N T O D E E F L U E N T E S 

Tratamento P r i m a r i o US$/t = 14.000,00 
US$ = 105.000,00 

Tratamento do Lodo US$/t = 4.000,00 
US$ = 30.000,00 

Tratamento B i o l o g i c o 
Secundario 

US$/t = 12.000 ,00 
US$ = 90.000,00 

T O T A L US$ = 225.000,00 

Fonte: Revista do Couro - ABQTJC 

8.6 - C O N S U M O D E A G U A 

- Setor de Fabricacao 
4 

A p r i m e i r a semana a agua u t i l i z a d a sera da Cagepa, p o s t e r i -
ormente, u t i l i z a r - s e - a agua oriunda da estagao de tratamento, sen 
do necessario apenas uma complementagao devido a p o s s l v e l evapora 
gao da agua armazenada. 

1 m3 H 20 = US$ 0,60 
Para consumo de 2.700 m3 equivalente a 5 dias. 
temos: US$ 1.620,00 
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- Manutengao e outras a t i v i d a d e s 

Para um consumo de 340 m "Vines 

temos que: US$ 20 4,00 
T o t a l - US$ 6 9 .360 

Fonte: CAGEPA - Companhia de Agua e Esgoto da Paralba 
Dia: 15.11.93. 

8 . 7 - CONSUMO DE ENERGIA 

1.000 Kwh = US$ 18,47 consumo = 19.981,25 Kwh/mes 
T o t a l = US$ 369.053,68 

Fonte: CELB - Companhia de E l e t r i c i d a d e da Borborema 
Dia: 15.11.93 

8 .8 - CONSTRUgAO CIVIL 

2.875 m2SC + 20% = US$ 358.800,00 
Obs: Os 20% acrescido sera p/construcao da caixa d'agua, 

tanque e alguma ou t r a i n s t a l a c a o de a l v e n a r i a . 

8 . 9 . - OR£AMENTO TOTAL - US$ 

Folha de Pagamento - US$ 14 .389,87 

Maquinas e Equipamentos - u s $ 180 .368,97 

Folha de Materia-Prima e Insumos - us$. 389 .478,22 
Alimentagao - u s $ 1 .179 .90 

Agua - u s$ 70 .980,00 
Energia - u s$ 369 .053,68 
E.T.E - u s$ 225 .000,00 
Construcao C i v i l - us$ 358 .800,00 
TOTAL DO INVESTIMENTO - u s$ 1.609 . 2 5 0 , 6 0 



9.0 - CONCLUSAO 

0 curtume pr o j e t a d o tern plena condigao de ser implantado 
conforme todos os parametros destacados neste memorial descritivo. 

Sera aberto um parentese apenas para estagao de tratamento 
dos e f l u e n t e s , que de imediato t e r i a um elevado investimento. 
Mesmo assim, diante do quadro mundial, face a preservacao da na­
tu r e za e meio ambiente, considera-se v i a v e l e de suma importan-
c i a o funcionamento dessa estagao. 
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A N E X O S 



CALCULOS DA ESTAGAO DE TRATAMENTO 

Producao : 300 couros/dia u t i l 7,5t / d i a u t i l . 

Tomando como base : I t 60 m 3 

7,5t x 
3 

temos: x 1 volume u t i l = 450 m 
3 3 x" volume r e a l = .450 m + 20% = 540 m 

PENEIRAMENTO 

Vazao media = 540 m3
 m 2 2 ̂  m \ c Q m p ± c Q s d Q 9 Q m 3 / h 

TANQUE DE OXIDAQAO CATALlTICA 

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

Volume do tanque = 12 m3 

V = a.I.e. 
a l t u r a = 1,3m 
lar g u r a = 3 m 
comprimento = 3 m 

BACIA DE HOMOGENIZAgAO 

3 
Volume do tanque = 5 40 m 
V = a.I.e. 
A l t u r a = 2,0m 
Largura = 13,5m 
Comprimento = 2 0m 
TANQUE DE COAGDLAgAO/FLOCULAgAO 

Volume do tanque 
V = a.1.c. 

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

3 Volume do Floculador - para 10 minutos = 4,5m 



3 Coagulante 540 m - 24h x = 0 74 m3 

x - 0,033h 

Floculador 540 m3 - 24h . - 3 
x = 4,5 m 

x - 0 , 2 

D E C A N T A D O R P R I M A R I O 

540 m3 - 24h 
x - 2h x = 45 m3 

Volume do C i l i n d r o : 75% 

V = r 2 h. 33 = 3,1416 x ( 2 , 3 ) 2 x h h = 1,98m 

Volume do Cone: 25% 

V - f h 12 = 3 ' 1 4 1 6 X < 2 ' 3 ) 2 ^ b - 2,17 m 

LAGOA AERADA 

540 m3 x 5 dias = 2.700 m3 

Volume do tanque: 
V = l.a.c. 
Volume = 2.700 m3 

A l t u r a = 1,7 m 
Largura = 29,4m 
Comprimento = 54 m 

4 
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