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ABRIDGEMENT

This memorial gathers the whole establishment
methodology of a industrial leather center in the city of
Pombal, state of Paraiba. This center is responsible for fur
improvement and footwear manufacture. It also shows technical
details of the entire industrial process, including all company
productive organization.

This matter describes lay-out, flux diagram, processing
technology and all necessary calculations to set up a leather
center wich will treat 300 furs and make 2400 pair of shoes
each day.

The effective aim of this project is to estimulate the
city industrial area, that 1is, to estimulate industries
settlement in the interior of the state. However, all the
explanations within this manual have the purpose te help

students or whoever be interested in leather treatment.
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RESUMO

Este memorial consubstancia toda metodologia de
implantacdo de um Centro Industrial Coureiro, na cidade de
Pombal, que integra as atividades de beneficiamento de peles e
a fabricacdo de calcados. Relata particularidades técnicas
processuais, agregando todo ordenamento produtivo da empresa.

Apresenta informacgdes descritivas do lay-out,
fluxograma, tecnologia processual e todos os calculos para
dimensionamento do Centro, que operard 300 peles e 2.400 pares
de calcados por dia.

0 fim primordial do projeto é incentivar o]
desenvolvimento do Parque Industrial do Municipio,
consequentemente da regido sertaneja. Todavia, as explanagles
contidas neste manual, deverdo servir como suporte informativo

para empreendedores e estudantes da area de Curtume.
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INTRODUGCAO

A implantacdo de unidades produtivas, que absorvam o
potencial humano e material das regides em desenvolvimento,
assim controlando o éxodo para os grandes centros industriais,
€ o caminho certo para impulsionar o progresso do Brasil. Um
pais gigante, desmembrado em regides, que deve crescer
conjuntamente, para atingir um estdgio econdmico, social e
politico, caracterizado por altos indices de rendimento dos
fatores de producdo: recursos naturais, capital e trabalho.

Planejar e elaborar projetos, sao subsidios de
administracdo publica e privada, que visam aumentar a
eficiéncia e racionalidade de decisdes em empreendimentos.
Portanto, no projeto ora exposto, serd estabelecida uma linha
de acao sistematica, moderna e acima de tudo operacional para a

implantacdo do Centro Industrial Coureiro de Pombal.
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OBJETIVO

O projeto industrial é um estudo que permite avaliar a
viabilidade de edificacdo de um empreendimento, e delimitar as
diretrizes administrativas de planejamento, coordenacdo e
controle das atividades da empresa.

Este projeto visa a implantacdo de um Centro Industrial
Coureiro na cidade de Pombal, alto sertdo da Paraiba, que
integra as atividades de beneficiamento de peles e fabricacéo
de calcados. No seu conteudo programatico especifica
informacdes de localizacdo, aspectos fisicos e particularidades
técnicas.

Em sentido lato, o objetivo maior do projeto & contribuir
para a expansdo do Parque Industrial da cidade, desenvolver a
regido sertaneja, capacitar profissionalmente o sertanejo para
atividades industriais no ramo coureiro-calcadista e ampliar o

mercado de trabalho local.
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PARTE 1

METODOLOGIA DE IMPLANTACAO
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1.0. ASPECTOS RELEVANTES DO CENTRO INDUSTRIAL

1.1. RAZAO SOCIAL

Centro Industrial Maringd Ltda.

1.2, TIPO DE EMPRESA

Empresa de capital publico estadual.

1.3. DIREGAO

DIRETOR
PRESIDENTE
DIRETOR DIRETOR DIRETOR
ADMINISTRATIVO FINANCEIRO COMERCIAL

Os cargos descritos serdo ocupados por pessocas, graduadas
em Tecnologia Quimica em Couros e Tanantes, com conhecimento
administrativo e contéabil, e de inteira confianca do
empreendedor.

Existe uma série de outras fun¢des que complementam o
sistema organizavel da empresa, e que serdao entregues a pessoas

capacitadas e de confiancga.

1.4. TIPO E QUANTIDADE DE PELES E COUROS

1.4.1. Indastria Coureira

O Curtume, trabalhard com uma quantidade de 300 peles/dia,
seu peso médio serd de 25 kg, atingindo 7.500 kg/dia.

A pele usada na producdo vai ser do tipo vacum, sendo 80%

conservadas por salga e 20% peles verdes.
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1.4.2. Indastria de Calgados

O couro necessario para fabricacdao de sandalias na
industria de calcados, provém do Curtume integrante do Centro.
E utilizado todo couro produzido pela 90 peles destinadas &

producdo de couros semi-acabados, cerca de 340 m”de couro/dia.

1.5. PRODUTO FABRICADO

1.5.1. Indastria de Curtume

O curtume beneficiara 300 peles/dia. Produzindo 70% de
couro wet-blue e 30% de couro semi-acabado e raspa.

1.5.2. Indastria de Calgados

O produto basico da indistria de calgados sera a produgao
de sandalias, com toque artesanal. Isso porque o mercado
consumidor externo absorve melhor esse tipo de produto, e seu
processo de industrializacdo é mais viavel.

Havendo ponta de estoque, as sandalias serdao melhor

aceitas no mercado interno, devido o clima quente da regiao.

1.6. ESTUDO MERCADOLOGICO

O objetivo do estudo de mercado & estabelecer o
entrelacamento do Mercado Fornecedor, do Mercado Cliente com o
Centro Industrial Maringa e sua localizacado.

Visa definir a producdo do Centro com base na absorcdo da
clientela e do material fabril disponivel.

A industria coureira produzirad 70% do couros wet-blue
para o mercado europeu e 30% de couro semi-acabado para as
proprias atividades do centro, na fabricacdo de calgados.

O produto da indastria de calcados (sandadlias) sera
destinado ao mercado americano, onde ha boa procuré por esse
tipo de artigo.

A raspa serad comercializada com empresas da regido, para

producdo de luvas.
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A cidade de Pombal, que dispde de uma boa matanca, junto
com os matadouros e frigorificos das cidades circunvizinhas
compdem o mercado fornecedor para aquisicdo de peles.

Os insumos quimicos e os demais componentes para a
fabricacdo de calcados serdo fornecidos pelas fabricas do
centro-sul do pais, através dos escritdérios de vendas e

representacdo, estabelecidos em nosso Estado.

1.7. LOCALIZAGAO

A cidade de Pombal estéa interligada a mais de dez cidades
circunvizinhas, com distancia média de 100 km. E entrecortada
por uma rodovia federal, a BR 230, facilitando o seu acesso.
Assim o Centro Industrial Maringd encontrara facilidade de
instalacédo e funcionalidade.

O terreno destinado a implantacdao do Centro, apresenta
todos os requisitos exigidos.

O local oferece:

— Fonte de agua de boa qualidade;

— facil acesso;

— abastecimento de eletricidade;

— espago de terreno suficiente para edificagdo do Centro.

Dessa forma é viavel a implantacdoc do Centro Industrial

Maringad na cidade de Pombal.

18



PARTE II

INDUSTRIA DE CURTUME
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1.0. CARACTERISTICAS GERAIS DO CURTUME

1.1. ABASTECIMENTO DE AGUA

A agua, como matéria-prima essencial, desempenha um papel
considerdavel na fabricacdo do couro, ja& que suas propriedades
tem influéncia nas operacdes que a necessitam.

Por esta razdo, o ponto de énélise especial é a qualidade
da agua que sera colocada a disposicdo do processo produtivo.

As operacdes elaboradas devem ser adaptadas a qualidade
da agua, ou deve-se modificar as propriedades desta.

A 4agua devera, tanto quanto possivel, ser pobre em
matéria orgénica, conter reduzido numero de Dbactérias e
apresentar dureza nula ou relativamente baixa.

O Projeto-Curtume localiza-se na cidade de Pombal, nas
proximidades do Rio Piranhas, rio esse que sera a fonte de
abastecimento principal da indistria. Sua &gua apresenta todas
as qualidades exigidas para processar couros. Como fonte
complementar para restaurante, banheiro e administracédo, o
fornecimento é direto da Companhia de Aguas e Esgotos da

Paraiba (CAGEPA).

1.2. ENERGIA E COMBUSTIVEL

Quanto ao fator energético, a cidade dispde da SAELPA,
Sociedade Andénima de Eletrificagdo da Paraiba. Entretanto, a
indastria possui sua prépria casa de forgca com gerador de
energia, compensando a falta de energia elétrica em alguma
eventualidade.

Tendo em vista as grandes perdas de nossas florestas e a
necessidade atual de preservacdo da natureza, nao usamos

caldeira a lenha e sim a que usa 6leo como combustivel.
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1.3. MATERIA-PRIMA

1.3.1. Aquisigdo

A cidade de Pombal apresenta uma localizacdo estratégica
para a aquisigdo da matéria-prima. S&o muitas as cidades
circunvizinhas, num raio de 100 km de disténcia, e de facil
acesso rodoviario.

As peles in natura adquiridas pelo curtume classificam-se
em:

1.3.1.1 Verdes ou Frescas - sdo as peles recém tiradas do
animal e gque ndo passaram por nenhum tratamento de conservacao
preventiva. Sua utilizacdo deve ser feita em poucas horas
(minimo de 4 horas) para que ndo sofram uma decomposigdo
bioquimica natural.

1.3.1.2. Salmoradas - sdo as peles que foram colocadas em
solucdo de cloreto de sdédio (sal comum) durante algumas horas,
sem nenhum outro tratamento preventivo. Com este tipo de
conservagdo, as peles tém vida entre 30 a 40 dias. No curtume
existem tanques para salmoragem das peles frescas chegadas ao
curtume.

1.3.1.3. Salgadas —I é o) tipo mais comum de
comercializacdo, quando, além de sofrerem o mesmo Pprocesso
anterior, sdo ainda tratadas com sal médio (granulometria de 1
- 5 mm) e empilhadas durante 21 dias em "cura". Se necessario
deve-se juntar bactericida ao sal. Estas peles se conservam de
180 a 360 dias.

O curtume em questdo, comercializa 80% das peles 1in

natura em estado salgado, 20% propriamente in natura (verdes ou
frescas), adquiridas de matadouros municipais e frigorificos da
regido.

Os insumos quimicos utilizados no processamento das peles
sdo adquiridos com indistrias da regido sudeste-sul que

comercializam os sais de cromo, taninos, sais, acidos, Oleos e
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resinas, e industrias do proprio Estado que vendem o sulfureto,
sal comum e cal.

1.3.2. Defeitos das Peles

Os defeitos apresentados pelas peles, podem ter
diferentes origens. Assim, alquns sdo produzidos durante a vida
do animal e outros sd3o causados durante a esfola e a
conservacao.

Ainda podem ocorrer defeitos eventualmente originados no
processamento das peles em couros.

Citaremos agora os tipos de defeitos originados e suas
causas:

1.3.2.1. Defeitos Originados Durante a Vida do Animal

Marcas de fogo;

defeitos causados durante o transporte dos animais;

- arames farpados;

defeitos causados por carrapatos.

1.3.2.1. Defeitos Causados na Esfola:

Uma esfola irregular, sem cuidados pode produzir na pele
um formato defeituoso, refletindo no seu aproveitamento, pois
nem todas as partes apresentardo a mesma textura e qualidade.

Além das deformidades no formato poderao ocorrer outras
falhas provocadas por cortes na esfola, e segundo a
profundidade atingida, pode ocasionar a desvalorizacao da
matéria-prima.

1.3.2.3. Defeitos Produzidos na Salga:

Certos tipos de bactérias se desenvolvem em solugdes
saturadas de sal. Estes tipos de bactérias sdao chamadas de
bactérias "haléfilas". A acdo bacteriana pode ocasionar uma
série de transformagdes, entre as quais o afrouxamento dos
pelos, por acdo de enzimas sobre a camada germinativa. A
matéria-prima que apresentar afrouxamento dos pelos, deve ser

processada imediatamente.
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As indicacdes de proliferacdo bacteriana podem ser: o
carnal meloso, perfuragdo da flor, manchas vermelhas, manchas
de sal (visiveis apds a depilacdo), manchas de acidos graxos e
aquecimentos das peles.

1.3.2.4. Defeitos Originados Durante o Processamento das
Peles:

Em todas as etapas do processo podem ocorrer defeitos.
Assim, tanto nas operagdes de ribeira como de curtimento e
acabamento, podem surgir defeitos além dos ja existentes nas
peles cruas. O resultado pode ser constatado nos couros obtidos
e podem ser: precipitacdo do carbonato de calcio sobre a flor,
descascamento e rompimento da flor, surgimento de rugas e
defeitos causados por md regulagem das magquinas.

1.3.3. Composigdo Quimica da PELE

- Agua 61%

Lipidios 02%

Substancias Minerais 01%

- Proteinas
.Globulares 01%
.Fibrosas 34%
- Outras Substancias 01%

1.4. MAO-DE-OBRA

A mdo-de-obra compreende dois grupos principais de
operarios: nado especializados e especializados.

Operdrios ndo especializados - caracterizam-se aqueles
grupos gque contam apenas com a experiéncia adquirida pela
pratica de trabalho, apdés o ingresso na industria.

. Operdrios especializados - sdo aqueles oriundos de
cursos profissionalizantes em Areas especificas. Nestes grupos
estdo incluidos os profissionais do setor de produgao, da éarea
administrativa, laboratdérios, como também aqueles que fornecem

assisténcia técnica a indiastria.
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A cidade de Pombal nao dispode de todo grupo
especializado, mas ha viabilidade de treinamento, por parte de
técnicos oriundos de Campina Grande, hoje o grande centro de
formacdo profissionalizante na &rea de Couros e Tanantes e
assisténcia técnica, resultado do convénio firmado entre o

SENAI e a Universidade Federal da Paraiba (UFPB).

1.5. TRANSPORTES

O transporte é de primordial importancia para as relacdes
que envolvem o curtume, englobando desde a compra de produtos
quimicos, matéria-prima e transporte de produtos acabados.

Portanto, é de grande valia a aquisicdo de caminhoes,
pelo curtume, pois estes suprirdo algumas necessidades.
Podendo, também, fazer uso de servicos de terceiros, como o©
frete de veiculos.

Para o transporte interno na fabrica, wutilizaremos

carrinhos manuais, empilhadeiras e mesas com rodas.

1.6. PROTEGCAO CONTRA INCENDIOS E ENCHENTES

1.6.1. Enchentes

O local da 4rea construida para a indastria de curtume
deverd apresentar uma boa declividade a fim de que as aguas
sejam conduzidas espontaneamente com o auxilio do terreno,
evitando a deposicgdo e acumulo de liquidos.

1.6.2. Incéndio

O projeto da industria estabelece locais de colocacdao de
hidrantes e extintores de combate a incéndios, das afixacdes de
avisos de seguranca de trabalho, como proibigcdao do uso de
cigarros em lugares de agrupamentos de pessoal e material, tais
como almoxarifado, restaurante, laboratdérios, entre outros.

As instalacbes elétricas prediais estao de acordo com as
normas estabelecidas pela ABNT - Associacdo Brasileira de

Normas Técnicas.
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1.6.2.1. Especifica¢bes de Extintores

LOCALIZAGAO

TIPOS

- Quadros Elétricos - Caldeira

- Interruptores - Compressores

Classe C
- Gas Carbodnico
- P64 Quimico

- Almoxarifado de material de
ribeira e barraca

- Almoxarifado de material para
acabamento molhado

Classe A

- Extintores de &agua
- Hidrantes

Classe C

- Extintores de espuma

- Almoxarifado de material para
acabamento seco - laboratérios,

escritéorios, materiais de

expediente

Classe C

- Extintores de espuma
- P6 Quimico (extintor)
- Extintor CO,

FONTE: Apostila da CIPA

1.6.2.2. Recomenda¢des Sobre as Alternativas Preventivas

Localizar visivelmente os extintores,

choques, nédo cobri-los com pilhas de material;

protegé-los contra

ndo deve-se

afixa-los em paredes de escadas e ndao deve ficar a mais de

1,80m do solo.
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2.0. LAY-OUT

2.1. INTRODUGAO

0 plano de funcionamento de um curtume, que visa atingir
a plena otimizacd3o do conjunto de suas condicdes de mais alta
produtividade e maior lucratividade envolvendo todas as suas
fases, desde o) ihigio do processo produtivo até a
comercializacgdo, podem ser expressas por meio de um lay-out.
Assim, o lay-out arranjo fisico, é o perfil, a estrutura e a
disposicdo estrutural do funcionamento de uma indastria,
visando obter o melhor resultado técnico, econémico e
financeiro. E que serd elaborado a partir do efeito e exato

e

conhecimento dos objetivos da empresa.

2.2. OBJETIVOS

Para atingir resultados satisfatdérios na industria de
curtume, o lay-out deve atentar principalmente para o fluxo de
producdo, da eliminacdo de demoras, da economia dos espagos, do
melhor aproveitamento e manutencdo dos equipamentos e rigoroso

controle de custos, tudo no sentido de agilizar a producéo.

2.3. ESPACO DISPONIVEL NECESSARIO

Um curtume exige um espaco apropriado para sua atividade
industrial. A escolha de uma area que comporte a fabricacdo do
couro em todo seu processamento da ribeira (Remolho - Caleiro -
Descalcinagdo - Purga e Piquel), do curtimento ao acabamento,
da parte seca a parte molhada, tudo considerando a produgdo de
couros wet-blue e semi-acabado. Isso significa a disposicédo das
maquinas, dos equipamentos, das diversas secdes, da organizacéao

do processo técnico de produgdo no espago fisico disponivel.
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2.4. AREAS DO ARRANJO FISICO DO CURTUME

A - Area do recebimento do material;

B - Armazenamento do material bruto ou semi-acabado;

C - Armazenamento em processo;

D - Espera entre operagodes;

E - Areas de armazenamento de material acabado ao sair;

F - Entrada e saida da féabrica;

G - Estacionamento;

H - Controle de frequéncia dos empregados;
I - Seccédo de ribeira;

J - Area das maquinas e equipamentos;

L - Secgdo de curtimento;

M - Seccao de secagem;

N - Areeas de expedicdo do material;
O - Vestuarios;

P - Secretaria;

Q - Diretoria;

R - Contabilidade;

S - Laboratério: quimico e fisico;

T - Sala de técnicos;
U - Bebedouros;
V - Departamento de pessoal - Rela¢des Humanas -Assistén-

cia Social.

2.5. POSSIBILIDADE DE FUTURAS AMPLIAGOES

Instalado o curtume, as suas possibilidades de futura
expansdo estardo ligadas diretamente a sua competitividade no
mercado. Por isso é necessario vencer a concorréncia, ter
melhor nivel técnico e grande poder de MARKETING. O produto
final deve ter a melhor aceitacdo de qualidade e de preco.

No caso de ampliagdes, a empresa deve estar preparada
para enfrentar quaisquer percalgos. Sobretudo quanto a precgos,

produtos similares, reducdo de custos, implantagdo de novas
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tecnologias e novas pesquisas mercadoldégicas. A sobrevivéncia
de um curtume depende exatamente dos fatores: TECNICO -
ADMINISTRATIVO - ECONOMICO.

Nas empresas modernas e de organizacdo complexa é
importante haver um organismo especial de assessoria,
denominado geralmente Organizacdo e Métodos, que visa
estruturar, sistematizar e controlar a organizagdo em si mesma:
desde o funcionamento racional dos processos administrativos,
passando pelos servigos mais corriqueiros até a orientacéo
geral da produgdo. Esse setor é responsavel pela confeccdao de
organogramas manuais de organizacdo e funcdo, sistematizacdo de
rotinas e racionalizacdo de trabalho, implantacdo do sistema
planejado e acompanhamento geral da execucdo desse sistema.

Qualquer empresa que n&o se adequar a modernidade
industrial ndo terd perspectiva de duragdo continua.

2.5.1. Itens que Poderdao Modificar o Lay-Out

- Novo produto;

- melhores condig¢des de trabalho;

- variacdo na demanda do produto;

- substituicdo de equipamentos;

- novos métodos de organizacgdo e controle;

- alteracdo do mercado consumidor.

2.6. CARACTERISTICAS GERAIS DO ARRANJO FISICO LAY-OUT

2.6.1. Fundagdo (Base)

Necessario se faz ter bases elevadas, possibilitando a
resolucdo do problema dos canals de evacuacdo dos residuos;
facilitar também a utilizagdo da carga e da descarga dos
caminhdes.

2.6.2. Piso

Parte de alta importancia, pois de sua qualidade depende
o transporte interno do curtume. Em uso generalizado, deve-se

usar o piso a base de cimento e concreto, com a formacdo de

28



lajotas, apresentando tais materiais grande resisténcia a
solucdes e produtos utilizados no processamento de peles.

2.6.3. Iluminagao

A visdo organizacional do trabalho tem a produtividade
dependente do modo como o lugar e o trabalho estdo equipados e
preparados.

Com base neste pardmetro é que dispora o curtume nas suas
paredes laterais de grandes Jjanelas, as quais fornecerdo
suficiente iluminac¢do natural durante o dia.

A noite, teremos iluminacdo fornecida por lampadas
fluorescentes que sdo fortes e econdmicas.

2.6.4. Instalagdes Sanitarias

As partes sanitarias bem instaladas e posicionadas em
quantidade suficiente, com boa manutencéo, tem relevada
importéancia para educacdo e salde dos empregados. A causa da
maioria das doencas profissionais do curtume podem ser
previamente remediadas com a instalacdo de banheiros, cuja
limpeza seja diaria, com o uso de produtos germicidas.

2.6.5. Canalizacdo

Nas dependéncias internas do curtume devera ser usada uma
canalizacdo aberta, coberta com grades, pois facilitaréd a
limpeza das secc¢dees como também da sua manutencao.

Fora se fard uso de tubulag¢des de concreto, apresentando
uma inclinagdo em seu nivel ndo menor que 0,35% causada pelas
grandes concentragdes de aguas residuais.

2.6.6. Instalagdo de Ar Comprimido (Compressor)

O compressor ¢é instalado na parte externa do curtume
devido & sua alta periculosidade. E wutilizado para mexer
liquidos em tanques da esfacéo de tratamento de efluentes.

2.6.7. Ventilagdo

Conforme regra de higiene industrial, nos locais de
trabalho, deve-se ter uma &area minima de 2,70m? por pessoa, O

volume do ar deve ser de 70 m® por pessoa por hora. Sera
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constituido de janelas e combogdés para facilitar a secagem
aérea, como também a iluminacéo.

2.6.8.Bebedouros

Localiza-se em pontos estratégicos do curtume, resolvendo
0 problema da higiene. A agua deverd ser potavel, tratada com
cloro, a qual deve ser servida ao grande numero de pessoas em
quantidade e qualidade suficientes.

2.6.9. Carpintaria e Oficina Mecanica

Localizam-se na parte externa do curtume e préximo da
producdo, possibilitando solugdo de eventual problema de
maneira rapida e sistematica.

2.6.10. Casa de Forga

Localizada na parte externa da infra-estrutura maior do
curtume, porém, prdxima de setores vitais: produgdo, oficinas,
possibilitando o seu acionamento caso haja algum blecaute.

2.6.11. Caldeira

Situada também na &rea externa da infra-estrutura maior
da inddstria, entretanto, préxima da producdo, economizando
custos com tubulacgdes.

2.6.12, Administracao

Situada na parte frontal do curtume, possibilitando o
fluxo interno e externo de informa¢des da industria.

2.6.13. Laboratérios

Encontram-se situados vizinho ao almoxarifado geral, na
parte central do Curtume.

2.6.14., Guarita / Posto de Frequéncia

Localizada na entrada do curtume, juntamente com a sala
de ponto de frequéncia dos empregados, permitindo o controle
eficiente e sistematico dos funcionadrios da empresa e ©
atendimento cortés as visitas e representantes comerciais, como

também, zelando pela seguranca e bem-estar da industria.
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2.6.15. Curtume Piloto

Equipado com pequenos fuldes onde serdao realizados testes
preliminares e experiéncias em artigos, antes de entrarem em
processamento na producao.

2.6.16. Almoxarifado Geral

Depbsito para estocagem de produtos quimicos destinado ao
setor de producao.

2.6.17. Servigos Médicos (Ambulatério)

Haver4d um ambulatério na parte externa da infra-
estrutura.

2.6.18. Cobertura

Esta deveréd ser do tipo "SHED", pois facilitara a emisséao

de 1luz natural e ventilacdo, concorrendo para uma melhor

utilizacdo do espago superior, pois facilitard a construgédo de
edificagdes internas, devido & utilizacdo de um telhado a base
de telhas de amianto, oferecendo, assim, uma cobertura de baixo
peso em relacgdo a telhados convencionais.

2.6.19. Sala dos Técnicos e Estagiarios

Local destinado aos técnicos dos curtumes, onde havera
reunides de todos os setores produtivos, como também avaliagao
dos resultados provenientes das analises quimicas e fisico-
mecanicas.

2.6.20. Seguranga Industrial

A CIPA (Comissdo Interna de Prevencdo de Acidentes), & um
6rgdo responsdvel pela seguranca da industria cujo objetivo é o
bem estar dos funciondrios no ambiente de trabalho. Este
departamento ficard localizado na parte externa da infra-
estrutura.

2.6.21. Refeitérios

Encontra-se na parte externa do curtume, devido ao odor

desagradavel que h& no setor fabril.
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2.7. FLUXOGRAMA -

LAY-OUT

Semi-acabamento molhado

EXPEDIGAO
PESAGEM

CLASSIFICAGAQ

Semi-
acabamento seco

NEUTRALIZAGAO
RECURTIMENTO

ENGRAXE

N

Couro

wet-blue

SECAGEM AEREA
ACONDICIONAMENTO
AMACIAMENTO
SECAGEM FINAL

Couro
semi- Raspa

acabado

MEDIGAO

EXPEDIGAO

Ribeira

REMOLHO

CALEIRO
DESCARNE

DESCALCINAGAO/PURGA
PIQUEL

CURTIMENTO

DESCANSO

RACHAR

N

BARRACA

Entrada de Insumos
matéria- quimicos

prima
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3.0. DIMENSIONAMENTO DA INDUSTRIA

E devido, tomar como base, a quantidade de couros que
serdo beneficiados durante um dia. A partir desta informacao,
calcular a &rea a ser abrangida pela indiastria bem como a
quantidade de maquinaria, energia, &gqua e outros materiais,

necessarios para tal empreendimento.

3.1. QUANTIDADE DE COUROS A TRABALHAR

O curtume beneficiard 300 couros vacum por dia, com peso
de 25 kilogramas/couro e uma area média de 3,2 metros/couro
quadrados de superficie. Trabalhando 44 horas semanais
equivalentes 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 producgdo.

A produgdo apresenta-se da seguinte forma:

69.000 couros/ano

Il

300 couros/dia x 230 dias/ano

300 couros.dia x 25 kg/couro 7.500 kg/dia

7.500 kg/dia x 230 dias/ano

I

1.725.000 kg/ano

1.725.000 kg/ano x 1,5 p?/kg 2.587.500 p?/ano

1.725.000 kg/ano x 0,139 m2?2/kg 239.775 m2/ano

3.2. COEFICIENTES NUMERICOS
O objetivo desses coeficientes ¢é proporcionar "numeros
chaves" que permitam medir a magnitude industrial do curtume,
ao mesmo tempo diagnosticar sua capacidade produtiva e
elementos técnicos gerais.
3.2.1. Coeficiente 1
Produtividade de operarics e produtividade homen.
Este numero guia é o mais conhecido e utilizado
mundialmente. Mede a eficiéncia do curtume por gquantidade de
pés quadrados que produz cada operadrio e cada pessoa ocupada no

estabelecimento.
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pZ

20
h =0

2.587.500 p?*/ane
= 129.375 h = O

20 p?/ano/h - O
Destes 129.375 h - O tem-se o seguinte:

75% equivale a horas operéario = 97.031 h - O

25% equivale a horas homem = 32.343,7 h - h

Total de funciondrios:
129.3715

= 81
1.600

Numero de operdrios:
91,031

= 57
1.700

Numero de pessoas administrativos: 81 - 57 = 24

3.2.2. Coeficiente 2

Aproveitamento da superficie coberta.

Este coeficiente d& idéia da utilidade que produz os
edificios. Permite ilustrar ao técnico o sentido da
disponibilidade dos espacos para um melhor aproveitamento do
ambiente.

Para couros grandes o valor permitido normal é de 900

p?/ano.

p2 2.587.500 p?/ano
= = 2,875 m* S.C.

m? 8.C 900 p?/ano/m? S.C
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DISTRIBUICAO DA SUPERFICIE COBERTA

SETOR % m? S.C.
Fabricacéo 68 1955
Depbsitos, Escritério e 14 403
Laboratérios

Vestuario e Banheiros 8 230
Servicos Gerais 10 287
Total -1 100 2875

DISTRIBUICAO DA SUPERFICIE COBERTA NA FABRICAGCAO

SETOR % m? S.C.
Ribeira 25 489
Curtimento 9 176
Semi-acabado 19 371
Secagem 21 411
Acabamento 26 508
Total 100 2875

3.2.3. Fator de Poténcia

Este coeficiente é o mais importante de toda série. Da
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 450

m?/ano.

m? 239.775 m?2/ano
= = 533 HPI
HPI 450 m?/ano/HPI
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DISTRIBUICAO DO HPI INSTALADOS POR SETOR

SETOR % m? S8.C.
Ribeira 24 128
Curtimento 14 75
Semi-acabado Umido 28 149
Semi-acabado 20 106
Acabamento 14 75
Total 100 5as

3.2.4. Simultaneidade
Este coeficiente relaciona o efeito consumo de energia
elétrica com o tedrico que deveria ser consumido por todas as

maquinas ao trabalharem simultaneamente.

533 HP x 0,736 KW x 8 horas x 21 dias x 11 meses = 724.948 KWh teodrico

HP dias més

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

434.969 KWh

KWh efetivo

= 0,6

KWh tedrico

Este valor apresentado é referente a simultaneidade de
consumo, indica que ha uma disposigdo de 20% de energia propria

para casos de emergéncia.

3.2.5. Consumo de Produtos Quimicos

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

cada curtume.
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Para couros tipo grande a média base é

69.000 couros/ano x 10 kg PQ/couro =

— PQ para operag¢do de ribeira

Kg PQ  690.000
= = 197.143 Kg PQr/ano
Kg PQr 3,5

de 10 kg PQ/couro

690.000 kg PQ/ano.

— PQ para curtimento e opera¢des complementares

Kg PQ  690.000

= = 1460.000 Kg PQc/ano
Kg PQc 1:5

— PQ para operag¢do de acabamento
Kg PQ 690.000

= = 23.000 Kg PQa/ano
Kg PQa 30

3.2.6. Consumo de Combustiveis

Refere-se apenas aos combustiveis para caldeiras e outros

aparatos produtores de calor.

O curtume utilizard o FUEL OIL que apresenta 10.500

calorias por Kg. O consumo anual de combustivel sera de:

344.00

I

4000 Kg comb X 86 m? cald.

m?cald.

0 valor do coeficiente sera:

0 Kg de comb.

Kg comb. 344.000 Kg de comb. 1,4 Kg comb.

m?2 39.775 m?

3.2.7. Consumo de Energia

Indica os KWh consumidos durante um ano

KWh efetivo 434,969 KWh
m? 239,715 n? '

m2
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3.2.8. Rendimento Operario

Indica a quantidade de couros trabalhados por cada
operario ano.

Ccouros 69.000 couros/ano

. = 1.210 couros/ano
operarios 57

3.2.9. Rendimento Operario Unitario
Mostra a quantidade de kilogramas de couros trabalhados

por cada operario durante o ano.

Kqg 2.070.000 Kg/ano

= = 36.316 Kg/ano
operarios 57

3.2.10. Disponibilidade de Energia Proépria

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

HPI 533 HPI

= = 178 KVA
KWA 3

Adota-se o valor 3 por margem de seguranca.

3.2.11. Rendimento de Fuldes

Indica a relacdao de metros quadrados de couros curtidos

por litros de fuldes.

m? 239.775 m?
= = 159.850 litros de fuldes
litros de fulces 1,5 m? litros de fuloes

3.2.12. Relagdes de Litros

A quantidade de litros de agua que se consome durante um
ano estd diretamente ligada a capacidade dos fulbdes através
deste coeficiente. E adotado 2 litros de &gua/dia para cada

litro de fulao.

2 litros de agua x 159.850 litros de fuldo x 230 dias 73.531.000

dia ano Litros agua/ano
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3.2.13. Rendimento de Caldeira
Da a relacdao entre a quantidade de couros/ano por metro
quadrado de caldeira. Para couros grandes adota-se o valor de
800 couros por m? caldeira.
couros 69.000 couros

= = B6 m? caldeira
m? caldeira 800 couros/m? caldeira

3.2.14. Rendimento Unitario de Caldeira
Este coeficiente apresenta o© rendimento dos metros

quadrados de caldeira pro kilogramas de couro.

Kg 1.725.000 Kg Kg
= = 20,058
m? caldeira 86 m? caldeira m? caldeira

3.2.15. Capacidade de Edificios
Relaciona a quantidade de couros por m? de superficie

coberta:

couros 69.000 couros/ano 24 couros

M2 SLEx, 2.875 m?* S.C. m? couros
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4.0. AREAS DO SETOR PRODUTIVO

4.1. BARRACA

E chamada de barraca, a &rea onde a matéria-prima é
recebida, feita a pesagemn, classificacao, conservacgdo e
estocagem.

Na barraca sdo realizadas as devidas aparas das orelhas,
rabo, mamas, genitais e patas.

A temperatura deve estar entre 18-25°C, ter boa
circulagdo de ar e uma umidade relativa dem torno de 60 #5%.

O sal usado na conservacao das peles tera a granulometria
de 2-3 mm.

O piso é de concreto com canaletas para facilitar o
escoamento da salmoura.

A iluminacdo é natural e artificial com jogos de lampadas
fluorescentes.

A barraca é equipada com cavaletes, facas, estrados de
madeira, luvas, botas e uma balanca com capacidade de 500 kg.
4.2. SETOR DE REMOLHO E CALEIRO

Aqui sairdo a maioria das estruturas e substancias que
compdem © COuro.

E neste setor onde acontece a rehidratacdo, depilacdo e
descarne das peles.

As peles atravessardo essas etapas sendo transportadas
pelas empilhadeiras.

A carga das peles é fundamental para a composicdo das
receitas. A utilizacdo das percentagens para os produtos
quimicos e a&gua, precisam ser coerentes com seu peso.

O piso serd de concreto aspero e a iluminac¢dao natural com
lampadas fluorescentes.

O setor de remolho e caleiro é composto basicamente de
quatro fuldes, duas Maquinas de Descarnar e uma balanga mével

com capacidade de 1.000 kg.
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4.3. SETOR DE CURTIMENTO

Depois do descarne, as peles serdo pesadas e submetidas a
uma seérie de pré-tratamentos antes do curtimento propriamente
dito.

K mneste setor onde. serdg realizades 05 processos de
descalcinacéao, purga, piquel e curtimento, ietn e, a
transformagdo da pele bovina em couros wet-blue.

O setor dispdoe, além de fulbdes, de &areas destinadas ao
descanso dos couros apds o curtimento.

A operacdo de "rachar" (dividir em meios) é realizada
manualmente apds o descanso.

Ainda nesta A4area, é realizada a operacdo de desaguar,
para os cocuros wet-blue, e para os couros destinados a producéo
de CRUST, sao realizadas apbdés o desagle, as opera¢gdes de
dividir e rebaixar.

O setor de curtimento é composto basicamente por Ltrés
fuldes, uma Maquina de Desaguar, mesas, cavaletes, facas,
estrados de madeira, uma Maquina de Dividir e uma Maquina de

Rebaixar.

4.4. CLASSIFICAGAO E EXPEDICAO DO COURO WET-BLUE

E neste setor onde serd realizada a classificacdo final
de peles, embalagem, codificag¢do de peso e expedicdo do wel-
blue.

O setor contém basicamente material para enmbalagemn,

estrados de madeira, agquaboy e uma maquina de medir couros.

4.5. SETOR DE RECURTIMENTO

Nesse setor, os couros apOs divididos e rebaixados sofrem
a operacgdo denominada Recurtimento, que de fato comporta fases
distintas: Neutralizacdo, Recurtimento e Engraxe.

O setor opera basicamente‘com qualro [ulGes e cavaleles

de madeira para colocac¢do das peles.
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4.6. SETOR DE SECAGEM E AMACIAMENTO

Inicialmente os couros sdo enxugados e estirados na
Maquina de Enxugar e Estirar, depois sdo submetidos ao fluxo da
corrente de ar, no método de secagem aérea.

Secos, sao acondicionados, ou seja, umedecidos com jato
de &gua no carnal, para possibilitar a operacdo mecéanica de
amaciamento, realizada na Maquina de Amaciar, e por fim, sao
conduzidos ao Toggling para serem esticados, visando um maior

ganho de &rea, e secos totalmente.

4.7. SETOR FINAL - MEDICAO E EXPEDIGAO

Ambiente que abriga o produto acabado, para ser medido,
empacotado e expedido.

0 produto deve apresentar qualidades dentro dos padrdes
de comerciabilidade.

E medido na Maquina de Medir Digital, e empacotado em

fardos envoltos em sacos.
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5.0. PROCESSOS QUIMICOS E MECANICOS

Os processos quimicos tornam a pele do animal em
material estavel.

No curtimento a natureza fibrosa da pele é mantida,
porém as fibras sao previamente separadas pela remocdo do
tecido interfibrilar e pela acdo dos produtos quimicos; em
seguida as peles s3o tratadas por substancias denominadas
curtentes, que as transformardo em couros. O curtimento &

portanto muito mais do que um simples processo de conservacao.

5.1. OPERAGOES DE RIBEIRA

Nesta etapa sdo removidas todas as substancias
indesejaveis ao processso de industrializacdo.

5.1.1. Remolho

As peles chegam ao curtume desidratadas, conservadas por
processos que utilizam sal. O remolho tem a finalidade de repor
no menor espac¢co de tempo, o teor de &gua apresentado pelas
peles 1n natura, isto é, em torno em 60 - 65%.

Este processo consiste em tratar a pele com &agua, a fim
de rehidratar as peles e elimiinar os agentes de conservagao, a
sujeira e as proteinas sollveis em &agua.

Substdncias Quimicas

- agua - H,0

- bactericida

- tensoativos

Controles

a) Qualidade da dgua

A qualidade da agua a ser usada é de grande importéncia
para os processos quimicos.

A dureza maxima aceitavel é de 6 A alemdes.

Com o uso da &agua com dureza elevada haveréd precipitacao

dos sais de célcio e magnésio. E necessario a realizagao de
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andlises qualitativas e quantitativas para reconhecer o tipo de
agua.

b) Temperatura

A temperatura ideal para o tempo de remolho deve ser
entre 18 e 25°C, pois uma temperatura inferior aos 18°C pode
causar um inchamento fisico do tecido, engquanto que
temperaturas superiores a 25°C, favorecem o desenvolvimento de
bactérias e a hidrolizacdo do colagénio.

c) Movimentacdo do banho

A movimentacdo do banho facilita a penetracdo da Aagua,
ajuda na limpeza das peles e evita a concentracdo de bactérias.

A rotagdo ideal para o processo é de 3 - 4 rpm.

Rotagdes superiores a 4 rpm, causardo um desgaste a flor.

d) Tempo

O tempo é muito importante no remolho, e devemos associa-
lo com a temperatura, volume do banho e os tipos de peles.

Em caso de peles salgadas, o remolho ocorre com relativa
facilidade, pois o sal existente nas peles forma salmoura que
ira favorecer a remocdo do material interfibrilar. O tempo de
remolho para peles vacum é de quatro horas.

5.1.2. Depilag¢do e Caleiro

A funcédo principal desta etapa é a remocdo dos pelos e do
sistema epidérmico, além de preparar as peles para as operacoes
posteriores. Neste processo ocorre a abertura das fibras e a
remocdo dos pelos, raizes, graxas naturais, gléndulas sebéaceas
e sudoriparas e toda a epiderme. A estrutura fibrosa e a flor
devem ser preservadas e preparadas.

Substdncias Quimicas

- agua - H,0

sulfeto de sédio (65%) - Na,S

hidréxido de calcio (75%) - Ca(OH),

tensoativos (compostos ndo-idnicos)
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Reagdes Quimicas
b /
l1* HC - CH, — S-S — CH, — CH — CH, — SOH + HS + CH, + CH
! 2 2 g 2 / 2
qgueratina . dcido sulfénico grupo-tedlica

’ 7r¥‘—‘t'_;cﬁ/
! !
2* HC — CH, — SOH - Na,S CH — CH, — 8=R" + NaOH
’ = ——

/
|
HC — CH, — SOH — CH,NH, CH — CH, — § — NHCH; + H,0
t =
—
Controles

a) Temperatura

A temperatura ideal para realizagcdo da depilagdo e
caleiro se encontra na faixa de 18 - 25°C. Temperaturas
superiores a 30°C devem ser evitadas de modo a ndo favorecer a
hidrdélise da substancia dérmica.

b) Tempo

O tempo é fundamental para o sucesso da operacdo, deve
ser suficiente para haver a penetracdo em profundidade. O
periodo de 18-24 horas é ideal para uma distribuicdo uniforme
da cal.

c) Movimentagdo no banho ‘

A movimentacdo do banho mantém saturada a solucdo e
homogeniza o sistema.

A rotacdo deverd ser baixa de 3 a 4 rpm.

A movimentacdo excessiva tem efeito prejudicial sobre a
flor. Por outro lado, o aumento da velocidade né&do favorece a
difusdo do hidréxido de céalcio.

d) Volume do banho

De um modo geral, consegue-se rapida penetracdo dos
produtos quimicos usados no caleiro, pelo emprego de baixos

volumes de &gua (40 a 50%), no inicio do processo.
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Sistema cal_ sulfeto

O sistema cal-sulfeto €& o mais utilizado, apesar de
apresentar graves inconvenientes relacionados a poluicéo.

As reacgdes verificadas em uma solucgcdo de cal adicionada

de sulfeto sdo as seguintes:
Na,S + H,0 ——= NaHS + NaOH
2NaHS + Ca(OH), ——= Ca(SH), +NaOH

A rapidez da operacao de depilacéo depende da
concentracdo de ions HO . Durante a depilagdo o pH deve ser
pelo menos igual a 11,5 - 12,0. Como se pode ver pelas reacgdes
acima, o intumescimento é mais acentuado na mistura cal-sulfeto
do que na solucdo de sulfeto de sddio.

O hidréxido de céalcio funciona como fonte de alcali,
sendo indicado para o processo devido a sua baixa solubilidade,
evintando desse modo que a concentragcdo de 1ions hidroxilas
alcancem valores muito elevados. O seu papel na depilacdo e no
caleiro é importante por causar menos intumescimento e por sua
acdo no desdobramento das fibras.

A adicdo de sulfeto de sbébdio a um caleiro, aumenta a
alcalinidade e o seu efeito sobre o colagénio.

Para se obeter bons resultados na pratica, nao é
necessario empregar mais de 3 a 4% de cal isento de impurezas.
Quanto ao sulfeto de sbédio, 2% referidos ao peso das peles sao
suficientes para um bom caleiro.

O uso de produtos quimicos em excesso, além de ndo trazer
vantagens para a qualidade do material em transformacao,
acarreta maiores problemas de poluicgéo.

5.1.3. Descarne

Esta operacdo tem a finalidade de eliminar restos de

carne aderidos ao carnal por deficiéncia da esfola.
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As maquinas de descarnar apresentam cilindro revestide de
borracha, sobre o qual a pele é transportada durante a
operacao.

Quando acionada a maguina, o cilindro de borracha &
aproximado do cilindro de laminas helicoidal que pelo movimento
de rotagdo efetua o descarne. Por regulagem prévia, cbtém-se
adequadas aproxima¢des dos cilindros de modo a permitir uma
uniforme remoc¢do do material.

A maquina de descarnar dispde de sistema afiador das
lédminas de corte.

As peles sao descarnadas inteiras chegando a
descarnadeira através de cavaletes, sendo transportados pelas
empilhadeiras.

A mAquina deverad operar cerca de trés/quatro horas
didrias.

Ao final de cada partida, a descarnadeira devera ser
lavada e afiada a fim de se obter um melhor rendimento da
operacgao.

Os residuos gerados na operacgdo sao transportados por
gravidade para a caixa coletora de carnacga.

Apds o descarne, as peles s&c dispostas numa mesa onde
sdo retirados manualmente os restos de carnaca.

5.1.4. Desencalagem ou Descalcinacgao

A desencalagem tem por fim a remog¢ao de substancias
alcalinas, tanto as que se encontram depositadas como as
quimicamente combinadas, em peles submetidas as operacgdes de
depilacdo e encalagem.

No final do caleiro, a cal se encontra combinada a
estrutura protéica da pele, bem como depositada nas camadas
externas e entre as fibras.

A cal ndo ligada a estrutura pode ser eliminada por
lavagem prévia; a cal gquimicamente combinada, bem como os

dlcalis eventuais ligados & estrutura protéica, somente podem
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ser removidos com a utilizacdo de agentes quimicos, tais como
sais e acidos.

O teor de cal, expresso em Ca0 na tripa €& de
aproximadamente 0,7%.

Em funcdo da quantidade de <cal existente na tripa
poderemos calcular exatamente a guantidade de agente
desencalante a empregar.

A intensidade com que as peles sdao desencaladas é funcao
do processo a ser seguido, ou tipo de couro a ser obtido.

Substdncias quimicas

- agua - H,0

- sulfato de aménio (99,88%) - (NH,),S0,
- bissulfito de sbédio (65%) - Na,HSO,
Controles

O processo de descalinizacdo pode ser controlado com
solucdo de fenolftaleina. O controle é executado colocando-se
algumas gotas de solucdo de fenolftaleina, sobre o corte
transversal da pele.

Para alguns tipos de couros como napas, 0 teste deve
mostrar reacdo incolor; para outros couros como Vvaquetas para
cabedal, o terco médio deve revelar coloracgdo rosada, isto € a
desencalagem ndo é total.

5.1.5. Purga

A operacdo da purga consiste em tratar as peles com
enzimas proteoliticas, visando a limpeza da estrutura fibrosa,
a eliminacdo dos materiais queratinosos submetidos a certa
digestdo, e as gorduras a cisdes.

O afrouxamento e a peptizagdo da estrutura fibrosa sao
verificados no processo de purga.

A peptizacdo corresponde a reagdes que ocorrem nas

proteinas que compdem O couro.
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Substdncias quimicas

- Purgas pancreaticas - 3.000 ULV

ULV = Unidades Lolhein Velhard.

Controles

Existe uma série de textos praticos para a verificacao da
acao da purga:

a) Prova da pressdo com o dedo

A pele é comprimida entre os dedos polegar e indicador.
Pela duracdo da permanéncia da impressé@o digital, pode-se
aquilatar o grau de purga.

b) Prova do estado escorregadio

A pele é dobrada de modo a apresentar a flor para fora.
Segurando a pele dobrada em uma mdo e fazendo com que passe
entre os dedos polegar e os demais dedos da outra mdo, pode-se
ter uma idéia do grau de atuagdo da purga, pelo estado
escorregadio da flor.

c) Prova do afrouxamento da "Rufa"

Uma purga bem executada permite a remocdo dos restos de
impurezas e raizes de pelos, por simples pressdao com a unha.

5.1.6. Piquel

A piquelagem tem por finalidade a acidulacdo das peles em
tripa antes do curtimento ao cromo a um determinado pH, e visa
basicamente preparar as fibras coldgenas para uma facil
penetrag¢ao dos agentes curtentes.

Com o piquel, a adstringéncia entre pele e cromo diminui.

O sal é empregado no processo com a finalidade de
controlar o grau de intumescimento.

Substdncias quimicas

- agua - H,0

acido férmico (85%) - HCOOH

acido sulfirico (98%)- H,50,

cloreto de sbédio (75%) - NacCl

I

bactericida.
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Controles

a) Penetrag¢do do dcido

A penetracdo do 4cido pode ser acompanhada pela
utilizacdo de um indicador acido-base; a solugdo de verde bromo
cresol é mais utilizada para este fim.

b) pH

Na faixa muito &cida, o pH ndo é uma medida sensivel da
acidez total, pois pequenas variacdes de pH representam
alteracdes relativamente grandes na quantidade de acido
presente.

O pH ideal vaira entre 2,5 - 3,0.

c) Concentracdo do sal

A verificacdo da concentracgdo do sal é em geral feita no
inicio da operacdo, com a utilizagdo de um aerdémetro. O banho
deve apresentar uma concentracdo maior ourigual a 6°bé.

d) Determinagdo do dcido residual

A determinacdo do é&cido residual é feita por titulacéo

com solucdo padronizada de base, hidréxido de sddio - 99%.

5.2. OPERAGAO DE CURTIMENTO

5.2.1. Curtimento

O curtimento consiste na transformacdo das peles em
material imputrescivel.

Com o curtimento, ocorre o fendémeno de reticulacdo que
resulta no aumento da estabilidade de todo sistema colageno, o
que pode ser evidenciado pela determinagdo da temperatura de
retracao.

Os sais de cromo, as peles incorporam de 2,5 - 3,0 de
Cr,05.

Os couros obtidos pelo curtimento com sais de cromo se
caracterizam pela elevada estabilidade hidrotérmica.

A rotacdo deve ser em torno de 6 - 8 rpm.
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Substincias

Sais de cromo sdo obtidos por redugdo a partir do

bicromato de sédio ou bicarbonato de potéassio, realizado em

glicose, ou usado um produto comercial j& pronto, o qual

apresenta de 21 a 25% de 6xido de cromo, com basicidade de 33%

Schomlemme. Utiliza-se no curtimento outros produtos tais como:

- sais de cromo

- bicarbonato de sédio - NaHCO,.

Reag¢bes dos sais de cromo com a pele

No curtimento, a operacdo é conduzida de tal modo que a

penetracdo seja rapida no inicio, isto &, com baixa reatividade

dos sais de cromo para com as fibras. Durante o processamento,

quando sdo modificadas certas condigdes, tais como pela adicéao

de &gua e do &lcali, ocorrem reacgdes dos sais de cromo com a

fibra, bem como alteragdes nas estruturas dos sais de cromo

ligados, o que leva a reticulacgéo.

As reacgdes estdo apresentadas de forma resumida e

esquematica:

1% - ETAPA INICIAL

Difusdo
O O
\\ //
S
7 )
0] 0 © (0]
[l / \ H_ -
_CO@ "0-8-0-Cr..HO-Cr-0-S8-0 00C -
I \ .,' 1
0 OH 0]
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2% - ETAPAS POSTERIORES

Hidrélise dos sais de cromo
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Controles

a) Determinacdo da temperatura de retracgdo

Consiste em um simples teste de fervura que indica
imediatamente se o couro foi bem curtido.

Uma amostra do couro é medida e submersa em &agua fervente
durante 1 a 3 minutos.

Feito isto podemos analisar se houve ou ndo uma retracéao.

A retracdo permitida é de até 5%.

b) Andlise de cromo

Ao final do curtimento é 1interessante conhecer a
quantidade de cromo absorvida, que poderd ser obtida pela
determinacdo do cromo residual no banho.

c) Determinagdo do pH

Variacdes de pH tém dréasticos efeitos na qualidade do
couro produzido. Seus efeitos sdo especialmente evidencidados
no final do curtimento.

O pH de curtimento deve estar na faixa de 3,5 - 3,9 onde
ocorre boa fixacd3o dos sails de cromo.

Se o pH de curtimento for baixo, o couro resultante sera
vazio e liso, e se for elevado, o couro apresenta-se cheio e
com flor frouxa.

d) Teste do indicador

O teste é realizado através do uso de gotas do indicador
verde de bromo cresol no corte do couro.

A cor ideal para um bom curtimento é o verde macga, numa
faixa de pH que varia de 3,6 - 3,09.

5.2.2., Descanso

O descanso é necessario para que haja a complementagao
das reagdes quimicas, e pode variar de 12 até 24 horas.

5.2.3. Desague

Operacdo mecdnica realizada em M&quina de Desaguar, tem a

finalidade de retirar o excesso de agua no couro wet-blue.
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A operacdo é considerada eficiente quando pela dobra do
couro e aplicacdo de pressdo no mesmo, aparecem gotas de &agua.

O teor de &gua nas peles, apds a operacdao de enxugar, €
de aproximadamente 45%.

Apbds o enxugamento os couros devem descansar durante 24
horas, a fim de que suas fibras voltem aoc normal.

5.2.4. Rachar

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

5.2.5. Classificagido expedigdo

A classificacdo do wet-blue varia de I a IV, e é a mesma
da média do mercado.

Os fatores considerados durante a selegdo sao:

- Tipo de artigo a fabricar e o0s processos de

recurtimento e acabamento posteriores;

- grau de tolerdncia dos defeitos fisicos, nomeadamente

rugas, marcas de fogo, vermes, arranhdes e outros.

Os fardos sao plastificados para evitar perda de umidade
e preparados para comercializagdao em kilogramas.

Toda a producdo serd exportada para a Europa através do
Porto de Cabedelo - PB.

5.2.6. Operagdo mecadnica de dividir

A operacdo de divisido é feita numa lamina afiada
integrante da Maquina de Dividir, que divide o couro, na sua
espessura, em duas partes distintas: wuma parte superior
compreendendo a parte mais nobre do couro (a flor) e a segunda
denominada raspa.

5.2.7. Operagdo mecdnica de rebaixar

Esta operacdo permite corrigir as diferencas possiveis de
espessura vindas da operagdo de diviséo.

A pele é dividida para que a flor fique com uma espessura

préxima da espessura do artigo acabado. E bom ter em conta a
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perda de espessura que ¢é variavel, segundo o processo de
secagem que serd utilizado depois das operacdes de recurtimento
e engraxe.

A verificacd3o da espessura é feita com auxilio de um
espessimetro em diferentes pontos do couro.

5.2.8. Neutralizacgao

O couro ao cromo é Umido e tem, regra geral, uma valor de
pH compreendido entre 3,5 e 3,8. O acido contido no couro €
proveniente da piquelagem e também libertado durante a fixacgdo
do sal de cromo no colagénio.

Este &cido livre deve ser neutralizado a fim de evitar
consequéncias negativas ao couro. Por outro lado, é também
necessario modificar a carga do couro (catidnica).

A neutralizacdo consiste em eliminag¢do do acido livre no
couro e também na preparacdao deste para os tratamentos
posteriores.

Os agentes neutralizantes mais importantes pertencem

essencialmente a 3 classes:

|

Produtos s® neutralizantes;

produtos neutralizantes e mascarantes;

produtos neutralizantes e tanantes.

A escolha deste ou daquele produto €& funcdo das
caracteristicas do artigo que se pretende.

Os produtos s6 neutralizantes atuam essencialmente sobre
o acido livre contido na pele. Os que mais se utilizam séo:

- Bicarbonato de sédio;

- bicarbonato de aménio;

- carbonato de sédio.

Os produtos neutralizantes e mascarantes sao produtos que
além de atuarem sobre o &acido livre da pele, aumentando o pH,
também atuam sobre o complexo de cromo, mascarando-o. Pertencem
a este grupo os seguintes produtos, entre outros:

- Formiato de sédio;
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- formiato de célcio;

acetato de sédio;

sais de acidos orgénicos;

polifosfatos.

Os produtos neutralizantes e tanantes sao produtos de
hidrélise alcalina que contém grupos sulfénicos e grupos
carboxilicos.

Na préatica, a neutralizacdo se da em fuldo, consistindo
geralmente de trés fases: lavagem inicial, neutralizacao
propriamente dita e lavagem posterior.

Os principais fatores que influenciam a neutralizacéao

- Tipo e quantidade do sal de cromo utilizado no curtume;

- tipo e quantidade de neutralizante;

- espessura do couro e tempo de neutralizacgédo;

- quantidade de banho;

- temperatura (ndo deve ser acima de 35°C);

- pH final.

5.2.9. Recurtimento

Algumas caracteristicas exigidas pelo utilizador do couro
e outras necessdrias para facilitar trabalhos posteriores
durante a fabricacdo, nd3o sd3o conseguidas unicamentente através
do curtume. Essas caracteristicas sdo: a firmeza da flor, tato,
elasticidade, aderéncia de acabamento, uniformidade do
tingimento, facilidade de lixagem, outros. Para conseguir
influenciar tais caracteristicas sd@o necessarios tratamentos
posteriores, dos quais o recurtimento & especialmente
importante.

Os produtos quimicos utilizados no recurtimento
apresentam uma grande variedade e podem ser divididos nas
seguintes classes:

- Sais minerais;

- extratos vegetais;
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- taninos sintéticos de substituigcdo e sintéticos

auxiliares;

- resinas;

- outros, como aldeidos e polifosfatos.

As fases de fabricacdo em que tais produtos se utilizam
sdo muito variadas e dependem essencialmente do produto a
utilizar.

O curtume foi projetado para produzir couros "CRUST",
entdo se usard resinas aminoplasticas anibnicas e nao idnicas
na formulacdo, pois apresentam elevada solidez a luz, e sao
recomendadas para couros "CRUST".

Também se usard na formulagcdo de recurtimento, taninos
fenélicos sintéticos, pois ddo bons enchimentos e alvejamento
que proporcionam excelente solidez a luz.

E finalmente, sais de cromo, que visam dar uma maior
elasticidade ao couro, dar flancos mais cheios e uma flor fina
e lisa.

O recurtimento com resinas também preenche os flancos,
dando uma boa compactac¢do e enchimento do couro.

No recurtimento, uma série de fatores devem ser
convenientemente balanceados, tendo em vista os resultados
desejados. Fatores que influem no processo:

- Temperatura;

- acdo mecénica;

- volume do banho.

5.2.10. Engraxe

O objetivo do engraxe ¢é separar as fibras do couro,
rodeando-as com uma substdncia que atue como lubrificante,
diminuindo assim o atrito interno entre elas.

Esta operacdo contribui assim para conferir flexibilidade
e resisténcia ao couro.

Os produtos de engraxe podem ser de origem animal,

vegetal ou mineral. Atendendo & sua natureza quimica podem
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classificar-se em hidrocarbonetos, triglicerideos, esteres e
produtos modificados.

Entre as matérias gordas de origem animal encontram-se os
6leos de pata de boi, cachalote, baleia e sardinha; ceras e
gorduras, como a lanolina, os sebos, a cera de abelha e outros.

Das matérias gordas de origem vegetal fazem parte
principalmente e cera de carnauba, os ©Oleos de ricino, de
oliva, de palma, de cdco e outros.

As gorduras de origem mineral utilizadas no engraxe sao
essencialmente derivados do petrdleo e utilizados normalmente
em combinag¢dao com gorduras de origem animal e vegetal.

Os principais fatores a considerar no engraxe sao:

- Carater do couro a engraxe;

- tipo de gordura a utilizar;

=. pH;

- espessura do couro;

- volume do banho;

- presenca de sais neutros.

Na préatica as peles sdo tratadas em fuldo, numa emulsado
de 6leo e agua.

5.2.11. Secagem

Na secagem, a &gua que existe no interior do couro,
difunde para a superficie onde é eliminada por evaporacdo. Na
prética processual do curtume projetado, depois do engraxe e da
lavagem final, as peles sdo retiradas dos fuldes e postas em
cavaletes de madeira (forrados com plastico) de comprimento
mais ou menos igual ao da espinha dorsal da pele. A colocagao
das peles é feita com a juncdo de flor com flor, cabegca com
cabeca, anca com anca, e nos numeros Iimpares de peles
recolhidas troca-se a posigcdo das patas da pele (joga-se as
peles com as patas posicionadas do lado contrario a anterior)
para manter o equilibrio entre elas e cavalete. Com auxilio da

empilhadeira s3o levadas & Maquina de Escorrer e Estirar.
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Apbés esta operacdo mecanica as peles seguem em cavaletes
(mais altos) e de rodas para o secador a vacuo. A secagem dos
couros é complementada com o processo de secagem natural. O
clima da regido favorece a implantacdo desse método, que
consiste em suspender os couros, com o auxilio de grampos, em
uma espécie de varal rotativo, disposto pelo setor, & a chamada
secagem aérea.

5.2.12. Acondicionamento

Com a secagem, as fibras do couro unem-se entre si
originando um couro duro e compacto. Impossibilitado de ser
diretamente amaciado, para ndo produzir ruptura de partes de
suas fibras, e consequentemente obter couro frouxo.

Para evitar este incoveniente, & necessario um
acondicionamento do couro até uma umidade homogénea de cerca de
20%.

A higroscopicidade do couro permite um recondicionamento,
onde realizar-se-& numa maquina que apresenta um chuveiro na
sua parte central, sobre uma esteira rolante. Esta levara o
couro, com o carnal a ser molhado. Em seguida, o0s couros serao
empilhados, carnal com carnal, em cavaletes, cobertos com lona,
onde descansardo por um periodo de 8 horas.

5.2.13. Amaciamento

O amaciamento é uma operag¢do mecanica cuja finalidade é
proporcionar flexibilidade ao couro. Isto consegue-se por meio
de uma acdo mecdnica que separa as fibras do couro. A maquina
utilizada é a de abrandar couros. Sistema de pinos.

5.2.14. Toggling

Apbés serem amaciados, os couros irdo para o toggling.
Esta secagem tem o objetivo de reduzir a umidade do couro até

cerca de 14%, deixar o couro mais uniforme no que implica ganho

de &rea.
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5.2.15. Medigdo e expedigao

Com o produto acabado (couro CRUST), a etapa final de
medicdo consiste em avaliar numa esquadra métrica, atraveées da
maquina eletrdnica, o rendimento de A&area do couro. Assim
sistematizado, sdo empacotados e expedidos para a sua

determinada aplicacgaéo.
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6.0. TECNOLOGIA APLICADA

O processo de industrializacdo de couros € realizado em
etapas distintas, para cada tipo de produto ha
especificadamente uma tecnologia correspondente.

E singular o processo béasico de curtimento ao cromo
(COURO WET-BLUE), sendo que ha diversificacdes nas técnicas
processuais posteriores.

O Curtume projetado beneficiara 300 couros/dia, destes
70% couro wet-blue, e 30% couros semi-acabados. Produzira ainda
a raspa oriunda da divisd3o dos couros a serem parcialmente

acabados.

6.1. COURO WET-BLUE (CURTIMENTO AO CROMO)
6.1.1. Pré-Remolho

- 200% de Agua ambiente a 25°C

0,1% de tensocativo

Rodar 1 hora

6.1.2. Remolho

1

150% de &gua ambiente a 25°C
- 0,2% de tensoativo

- 0,05% de bactericida

Rodar 3-4 horas
- Observar °Bé < 2

pH = 9,2

toque maleavel do couro
- Escorrer

6.1.3. Caleiro

50% de &gua ambiente a 25°C

3% de sulfeto de sédio

4% de hidréxido de céalcio

Rodar 1 hora

150% de &gua ambiente a 25°C

Rodar 10 minutos a cada hora até completar 16 horas
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Observar o desaparecimento dos pelos
Escorrer

Lavar bem durante 15 minutos
Esgotar.
.1.4. Operagdo Mecdnica De Descarnar
.1.5. Pesar
.1.6. Descalcinagdo/Purga

50% de &gua ambiente a 25°C

1,5% de sulfato de aménio

Rodar 20 minutos

1,0% de agente descalcinante

Rodar 30 minutos

ObservarpH = 7,5 - 8,5

Corte no couro incolor

Indicador fenolftaleina

Esquentar a agua a 37°C

0,05% Purga Pancreéatica

Rodar 40 minutos

Observar Impressdo Digital

Toque de seda do couro
Desparecimento das rufas

Lavar bem

Escorrer.
.1.7. Piquel

50% de &gua ambiente a 25°C

7% de cloreto de sdédio (sal)

0,2% fungicida

Rodar 15 minutos

Observar o grau °Bé = 6 - 7

0,4% de acido férmico - 1:20, pelo eixo do fulao
Rodar 20 minutos

1,5% de acido sulfurico - 1:10, pelo eixo do fulao

Rodar 2 horas
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- Observar pH =2,5 - 3,0
Corte no couro na cor amarelo-atravessado
Indicador verde bromo-cresol

6.1.8. Curtimento

7% de sal de cromo

Rodar 2 horas
- 1,5% de bicarbonato de sédio - 1:20 (divide em 4 partes
adicionando num intervalo de 15 minutos até completar 1
hora, pelo eixo do fuléao)
- Rodar 6-8 horas
- Observar pH - 3,6 - 3,9
Corte no couro na cor verde-maca
Indicador verde bromo-cresol
Teste fervura - retragdo = 0-10%
- 0,3% fungicida
- Rodar 30 minutos
- Esgotar
6.1.9. Repousar
6.1.10. Rachar
6.1.11. Classificar
6.1.12. Medir

6.1.13. Empacotar

EXPEDIR - COURC WET-BLUE

70% DA PRODUCAO

6.1.14. Dividir

—Couro A - Flor

Couro B - Raspa

6.1.15. Pesar
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6.2.

COURO A - FLOR

Produto - Couro Crust (Semi-Acabado)

6

|

1

.2.1. Banho clareante

100% de agua ambiente a 25°C
0,3% de acido oxalico

Rodar 20 minutos
.2.2. Neutralizacgao

100% de agua ambiente & 25°C
1% de formiato de sédio - 1:10
Rodar 30 minutos

0,6% bicarbonato de sédio - 1:10
Rodar 30 minutos

Observar pH = 4,5

Indicador verde bromo-cresol
Escorrer

Lavar durante 10 minutos
Escorrer
.2.3. Recurtimento

100% de &gua & 40°C

4% resina acrilica

Rodar 30 minutos

6% tanino fendblico

Rodar 40 minutos

Escorrer
.2.4. Engraxe

100% de &gua 60°C

1% de 6leo sulfatado

5% de 6leo sintétio - 1:15 a 65°C, pelo eixo do fulao
Rodar 40 minutos

0,2% de resina catidnica
Rodar 20 minutos

Escorrer

Lavar com agua ambiente a 25°C
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16

linha do quarto paragrafo,

onde lé-se EMISSAO



il - ol

Na péag.

ERRATA

COMERCIALIZA & COMPRA.

[0S

D

Na pag. 26,

PERFEITO.

Na pag. 31,

RECEPCAO.

9% linha do primeiro parégrafo,

1% linha do quarto paragrafo,

21, 1* 1linha do sexto paragrafo, onde 1lé-se

onde lé-se EFEITO

onde lé-se EMISSAO



ERRATA

- Na pag. 21, 1* 1linha do sexto parédgrafo, onde 1lé-se

COMERCIALIZA é COMPRA.

- Na pag. 26, 9% linha do primeiro paragrafo, onde lé-se EFEITO

é PERFEITO.

Na pag. 31, 1® linha do quarto paréagrafo, onde lé-se EMISSAQO

RECEPCAOQ.

(D~



6.

3.

6

.2.5. Enxugar E Estirar

6.2.6. Secar

6.2.7. Acondicionar

6.2.8. Amaciar

6

6

6

.2.9. Togliar
.2.10. Medir

.2.11. Empacotar

EXPEDIR - COURO CRUST

30% DA PRODUCAOQ

COURO B - RASPA

Produto - Raspa

6

.3.1. Recurtimento

100% de &gua ambiente & 25°C
2% de sais de cromo

Rodar 1 hora

Escorrer

Lavar

Escorrer

.3.2. Neutralizagao

100% de &gua ambiente a 25°C
1,5% de bicarbonato de sédio
Rodar 1 hora

Escorrer

Lavar

Escorrer

.3.3. Engraxe

100% de &gua a 60°C
4% de 6leo sulfitado - 1:15 pelo eixo do fulao

1% de 6leo sintético
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(2]

Rodar 40 minutos

0,2% de 6leo catidnico

Rodar 15 minutos

Lavar com agua ambiente & 25°C por 5 minutos
.3.4. Secar

.3.5. Bater Em fuldo

.3.6. Medir

.3.7. Empacotar

EXPEDIR - RASPA

30% DA PRODUCAO
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7.0. MAQUINAS E EQUIPAMENTOS

7.1. FULOES DE REMOLHO/CALEIRO

Numero 04
Dimensdes - DxL 3,060 x 2,00m
Capacidade 3.000 kg
Volume interno 11.000 litros
Poténcia 7,5 HP
Rotacéo 3 - 6 RPM

7.2, FULOES DE CURTIMENTO

Numero 04
Dimensfdes - DxL 3,00 x 3,00m
Capacidade 3.500 kg
Volume interno 17.400 litrges
Poténcia 30 HP
Rotacao 55 - 11 RPM

7.3. FULOES DE RECURTIMENTO

Numero 04
Dimensdes - DxL 3,00 x 2,00m
Capacidade 1.300 kg
Volume interno 11.000 litros
Poténcia 30 HP
Rotacéao 7 - 14 RFM

7.4. FULOES DE BATER

Numero 02
Dimensdes - DxL 2,70 x 2,00m
Capacidade 950 kg
Volume interno 8.70C litros
Poténcia 25 HP
Rotacao 7 - 14 RPM
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7.5. MAQUINA DE DIVIDIR

Marca SEIKO
Nimero 01
Dimensdes - DxL 6,00 x 1,80m
Peso 9.500 kg
Producdo horéaria 180 peles
Poténcia 38 Cv
7.6. MAQUINA DE ENXUGAR CONTINUA
Marca SEIKO
Nimero 01
Dimensdes -~ DxL 5,00 x 1,83m
Peso 8.500 kg
Produg¢do horéaria 50 couros
Poténcia 22 CV

7.7. MAQUINA DE DESCARNAR

Marca SETKQ DC-34
Nimero gz
Dimensées - DxL 3,15 x 2,10m
Peso 9.000 kg
Producdo horéaria 80-80 peles
Poténcia 61 CV
7.8. MAQUINA DE ENXUGAR E ESTIRAR
Marca SEIKO
Numero 01
Dimensdes - DxL 5,00 x 1,70m
Peso 7.8C0 kg
Produgdo horaria 60 couros
Poténcia 80 CV
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7.9. MAQUINA DE REBAIXAR

7.10.

7.11.

Marca GUTTLERO
Namero 01
Dimensdes - DxL 3,50 x 1,80m

Producdo horaria

70 courocs

Poténcia 55 CV
SECADOR A VACUO

Marca GUTTLER
Numerc 01
Dimensdes - DxL 3,50 x 1,80m
Producdo horaria 20 couros
Poténcia 10 CV
TOGGLING DE EXPANSAO CONTINUA
Marca ENKO
Nuamero 01
Dimensdes — DxL 5,00 x 3,05m
Producgdo horaria 50-60 courocs
Poténcia 8 CV
MAQUINA DE AMACIAR CONTINUA
Marca COPE
Numero 01
Dimens&es - DxL 3,00 x 2,05m
Producdo horaria 80 couros
Poténcia 18 CV
MAQUINA DE MEDIR DIGITAL

Marca ENKO
Namero 01

Dimensdes - DxL

4,50 x 1,90m

Produc¢do horaria

130 courocs

Poténcia

1 CV
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8.0. TRATAMENTO DE EFLUENTES
8.1. INTRODUGAO

J& é conhecida nos meios publicos, a imagem negativa da
indistria do couro, tornando esta como grande inimiga do meio
ambiente por ser poluidora e acabar com o equilibrio ecoldégico.

Sendo a palavra de ordem do momento atual "Ecologia”,
torna-se imprescindivel para a sobrevivéncia de tal ramo
industrial a busca de solugdes que eliminem ou amenizem OoOs
efeitos das &guas residuais do curtume sobre a natureza.

Com a implantacgdo de uma estacdo de tratamento, o curtume
contribuird para a manutengcdo do meio ambiente, evitara
problemas com os oO6rgdos legais de defesa deste e estara
contribuindo para diminuir as consequéncias da poluicdo para as

futuras geracdes.

8.2. ORIGEM DOS EFLUENTES

A analise das aguas residuais dos curtumes indicam que
estas contém grandes quantidades de substdncias organicas e
inorgénicas, que as tornam nocivas & vida vegetal e animal,
quando nao tratadas por processos adequados. Estas aguas,
comparadas com as de outras industrias, sd@oc muito concentradas
e contém quantidades considerdveis de substéancias organicas
soluveis.

A poluicdo apresenta multiplos aspectos, um estudo sobre
as operacdes realizadas em um curtume, leva em conta dois
pontos de origem de poluicdo: a poluicdo das agquas e o0s
residuos sélidos.

A Poluigdo Das Aguas

Se inicia deste o trabalho do couro. No remolho onde as
peles sadao rehidratadas e lavadas, ha dissolucao do NaCl da
conservacdo das peles nos banhos. O sangue e outras manchas

constituem cargas orgéanicas.
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No caleiro residual encontra-se matérias orgénicas em
grande quantidade (as proteinas), a cal (a maior parte da qual
insoluvel) e o sulfeto de sédio.

Os despejos do <caleiro sdo altamente nocivos as
instalacdes de esgotos e aos cursos de &gua, pois os sulfetos
transformam-se em gas sulfidrico que é tdéxico, e na presenca de
Co, e bactérias transforma-se em H,SO,, que corrbéi os
encanamentos e remove o oxigénio que existir no fluxo dos
esgotos, tornando-os sépticos.

No decorrer destas operagdes, descalcinag¢do, purga,
piquelagem e curtimento, vai-se conduzindo a uma poluicao
salina e téxica, devido ao cromo.

Portanto, podemos ver dque as operacdes do curtume
precisam de Agua em grande quantidade e que levam consigo uma

variedade de efluentes decorrentes das mesmas.

8.3. 0S RESIDUOS SOLIDOS

Representam 40 a 45% do peso da pele bruta, onde 55 a 60%
sdo transformados em couro, o resto torna-se despejo.

Ha dois tipos de residuos oriundos das operacdes da
industrializacdo do couro: os residuos ndo curtidos que séo
constituidos de aparas cruas, carnag¢as e aparas caleadas;_e 0s
residuos curtidos que sd3o aparas de couro apdés o curtimento.

As aparas cruas sdo recortes nas peles ainda em estado in
natura, antes do remolho.

A carnaca ¢é o residuo proveniente da operacao de
descarne. Representa sozinha, cerca de 20% do peso total da
pele. Constitui-se um grande problema no gque se refere a

poluicgéo.

8.4. METODOLOGIA APLICADA AOS EFLUENTES
Como vimos, a &gua é o grande veiculo das operacoes

realizadas em um curtume. E quem conduz, também, a poluigéo,
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devido aos produtos nela contidos. Esta poluicdo é avaliada de
uma maneira mais expressiva, que os especialistas decidiram
relacionar a uma unidade base: a tonelada de peles salgadas
colocada em obra para todos os materiais primarios.

A fim de poder colocar em utilizagdo técnicas destinadas
a diminuir a poluigdo, deve-se fazer diversas medidas do grau
da mesma. Estas técnicas utilizam-se de analises quimicas
analiticas que usam métodos de gravimetria, de Oxido reducdo e
de potenciometria. Tais andlises permitem-nos ter um
conhecimento geral sobre o efluente responsavel pela poluigdo:
pH, temperatura, odor, turbidez, putrecibilidade, pesquisa de
elementos (Hg, Fe, Cu, Cr, CN) e residuos secos.

Fora das medidas <citadas anterioremente, wusa-se as
anadlises especificas da poluicdo, as quais possibilitam medir
os efeitos do efluente sobre o meio receptor.

Para fazer tais andlises é preciso fazer os calculos dos
dejetos do curtume. Célculos feitos com base na quantidade de
couros a elaborar.

Apbés ser calculado o despejo, o curtume da incio a
anadlise especifica da poluicdo que abrange os seguintes pontos:

a) Materiais decantdvelis - que representam a quantidade
de dados carregados pela &agua residual e susceptivel de ser
depositada no fundo dos receptores.

Usa-se como método a colocacgdo e mistura em provetas de 1
litro, observando-se a quantidade de materiais depositados no
fundo da proveta em duas horas.

b) Materiais em suspensdo - representam os materiais
s6lidos, decantéveis ou ndo, contidos nos efluentes.

A separacdo é feita por centrifugacdo e observa-se que o0s
efluentes do curtume contém certa proporcdo de materiais
coloidais; a filtragcdo é, pois, desaconselhavel. BApds a

centrifugacdo, o residuo é seco na estufa a 150°C.
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c) Oxigénio dissolvido - principal parametro indicador de
poluicdo. Usa-se o método polarogrdfico que consiste em ampliar
uma tensdo entre dois eletrodos do aparelho, essa corrente é
proprocional & quantidade de oxigénio reduzido ao cotado, logo
a quantidade de oxigénio presente na amostra é acionada e em
seguida lida diretamente sua concentracao.

d) Demanda quimica de oxigénio (DQO) - tem como
finalidade determinar o consumo tebérico de oxigénio do
efluente, ao curso de uma oxidacgdo quimica, tendo a vantagem de
ser completa e reprodutivel, servindo de referéncia estavel.

e) Demanda bioquimica de oxigénio (DQO) - tem por fim,
reproduzir a que se passa no meio natural, isto &, a degradacao
do substrato pela bactéria durante um determinado tempo
(geralmente, por norma, usa-se 5 dias).

f) Medidas de salinidade:

Teor de cloretos - é efetuada uma argentimetria com sais

de prata, em meio nitrico, para inibir outros sais. Em seguida,
calcula-se a quantidade de sais presentes.

Teor cromo - tem por fim determinar o teor de 6xido de

cromo, contido no banho de curtimento, bem como a salinidade do
mesmo.

No outro método, o qualitativo, através do papel de
filtro de acetato de chumbo, indica-se o alto grau de sulfeto
devido & cor marrom escuro no papel.

Antes de comecar-mos a descrever todas as fases para a
depuracdo dos efluentes do curtume em projeto, iremos
quantificar e qualificar cada item que compde o quadro da

poluicdo gerada pelos curtumes.
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PARAME TROS QUANTIDADES

pH 9,5
Sélidos Suspensos S8 2.000 mg/l
S6lidos Totais ST 10.000 mg/1l
S6lidos Dissclvidos SD 8.000 mg/1
Material Decantéavel MD 30 mg/1
DBO« 1.000 mg 0,/1
DGO 2.500 mg 0,/1
Oxigénio Dissocolvido Zero
5 (sulfetos) 150 mg 8/1
Cromo Total 700 mg h++/1
Olecs e Graxas 200 mg/1

FONTE: Apostila do SENAT

8.5. TRATAMENTO DA POLUICAO

0 tratamento da poluigdo resume-se em todas as teécnicas
viaveis para pelo menos minimizar estes danos.

0Os custos destes tratamentos sdo elevados, e por esse
motivo é necessario pesquisarem-se processos de tratamento de
custo suportivel e viavel para a indastria.

0Os pardmetros descritos anteriormente, revelam o teor de
materiais geradeos por um curtume, que trabalha conforme as
técnicas exigidas no pais.

Portanto, deve-se, ao se construir a estacgac depuradora,
levar em consideracio os pardmetros, gquais sejam:

a) Rede de esgotos diferenciada, uma contendo o alto teor
de sulfeto e outra contendo banho residuais de curtimento ao
cromo; uma terceira para aos demais efluentes.

b) Reutilizacio de banhos residuais de curtimento pela
técnica de reciclagem.

c) Tratamento depurador primario e bioldgico das éaguas

residuais, conforme fluxograma.
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8.6. FLUXOGRAMA DE TRATAMENTO DA POLUIGAO

AGUAS RESIDUAIS
AGRADEAMENTO COAGULAGAQ
PENEIRAMENTO FLOCULAQAO
DESSULFURAGAO DECANTAGAO o TRATAMENTO
PRIMARIA SOLIDO DE LODO
{OMOGENEIZAGAO tiquibo DESTINO FINAL
TRATAMENTO
BIOLOGICO
DESINFECGAO
BESPEJO NO MEIO
RECEPTOR

8.7. TRATAMENTO DE RESIDUOS

Em gqualquer curtume gque se Iinstalar deve-se ter a
preocupacdo com a poluicdo que o mesmo venha a causar, Jja que
os despejos sdo inumeros conforme foi visto. Os efeitos
distanciam do ponto de langamento. E necessario tratar a
poluicdo. O <comeco do tratamento pode inciar-se com a
recuperacdo dos banhos e produtos ou pela reciclagem,
diminuindo as quantidades de matérias quimicas desejadas,
fechando o ciclo de combate & poluigdo com uma estacaoc de
tratamento.

O esquema classico para a depuracdo de efluentes é o

sequinte:
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8.8. PRE-TRATAMENTO

8.8.1. Gradeamento

Localiza-se no interior do curtume, disposto a frente dos
fuldes, visando proteger a estacdo de tratamento, retendo as
particulas maiores de até 10 cm.

8.8.2. Peneiramento

As peneiras estdao situadas na saida das aguas da
industria para a estagdo de tratamento, o fluxo tem escoamento
gravitacional deixando retidas nas peneiras as particulas de
até 0,5 cm.

8.8.3. Dessulfuragao

A eliminacdo dos sulfetos do caleiro pode ser efetuada
através de diferentes técnicas. A que serd usada €& a oxidacao
catalifica pelo oxigénio do ar. E a técnica atualmente mais
econdmica, consiste em injetar o ar no banho, cuja oxidagado é
acelerada gracas a um catalizador, o sulfato de manganés.

Tanque de Dessulfuragdo

Formato = quadrangular

Capacidade = 25m?

Dimensdes = 3,5 x 3,5

Altura = 2m

1 Turbina: Poténcia = 7,5 KW

Capacidade de oxidacdo = 15 kg de 0,/h

8.9. TRATAMENTO PRIMARIO

8.9.1. Homogeneizagao

As &agua provenientes da dissulfacdo e do resto dos banhos
do curtume s3o canalizadas para um tanque de homogeneizacdo,
visando regularizar a vaz3o e ndo provocar uma autoneutralidade
e floculacgdes dos efluentes.

A homogeneizacdo se d& através de agitadores com hélices,
com a finalidade de evitar o depbésito de materiais em suspensao

e toda fermentacdo anaerdbica.
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Bacia de Homogeneizag¢do
Formato = retangular

540 m?®/dia

Volume

Il

Altura 2, 0m

Largura = 13,5m

Comprimento = 20m

1 Misturador: hélice tripla com 2,5m de didmetro

poténcia - 40 CV
rotacdao = 80 RPM.

8.9.2. Coagulagdo e Floculagao

Visando a instabilidade elétrica dos caldides,
introduzimos na 4&gua um produto capaz de descarrega-los e
iniciar a formacdo de precipitados.

Optaremos pelo coagulante, sulfato de aluminio hidratado,
Al;(S04)3 . 18 H,0. Reduzira 70% DBOg, 80% DQO e 97,5 MES.

Com a aglomeracdo dos caldides ocorre a floculacdo, que é
o resultado de uma série de colisdes sucessivas favorecidas por
um processo mecédnico de agitagdo por palhetas.

Dimensdes do coagulador e floculador

Formato - retangular

Para 2 minutos - volume do coagulante - 1,0 m?

Para 10 minutos - volume do floculador - 4,5 m?

Largura - 1m

Comprimento - 5, 5m

Altura 1lm

1 Coagulador: agitador com motor de 500W

8.9.3. Decantagdo

Processo que permite o depdésito de particulas em
suspensdo, sejam as particulas existentes na agua e/ou aquelas
resultantes da acdo de um reativo quimico colorado.

A matéria em suspensdo é recolhida separadameente das

aguas classificada sob forma de lodo.

77



Decantador
Formato - cilindrico - cdnico
Volume - 45m?
Volume do cilindro - 33m?
Volume do cone - 1llm?
Tempo de retencdo - 2 horas
Reducdo de: 80% de MES

35% da DQO

40% da DBOS

8.10. TRATAMENTO SECUNDARIO

8.10.1. Tratamento biolégico

Esse tratamento é dado as éaguas clarificadas provenientes
do decantador, visando a intervencdo através de
microorganismos.

Os elementos que devem ser observados sdo o oxigénio
dissolvido favorecendo as bactérias aerdébicas e as matérias
decantéveis de ml/1.

O sistema a ser implantado para este tratamento sera a
lagoa aerada.

A lagoa aerada estd equipada com duas turbinas de aeracédo
mantidas por floculadores. As turbinas tem a finalidade de
injetar oxigénio necessario e misturar a quantidade de m?® de
agua.

Lagoa Aerada

Volume - 2.700m?

Largura - 29,4m

Altura - 1,7m

Comprimento 54m

Equipamento - 4 turbinas de 5,5,cm de diametro e 1

turbina flutuante de 5,5,cm de diédmetro.

Tempo de retengdo - 5 dias.

8.10.2. Cloragiao
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8.11. TRATAMENTO DO LODO

8.11.1. Desidratacdo dos lodos de decantagao

O lodo proveniente do decantador sai através de uma
canalizacd3o de 100mm de didmetro para o espessador do tipo
cilindro cbénico com raspador.

O espessamento do lodo reduz o volume do lodo 2 a 3
vezes, resultando e 8 - 12% de matéria seca reduzida.

A evacuacdo dos lodos espessados é realizada através de
uma bomba de succdo e em seguida transportados para o leito de
secagem.

Espessador

Volume - 34m?

Volume do cilindro - 25, 5m?

Volume do cone - 8,5m?

8.11.2. Leito de Secagem

E a 4rea onde serdo depositados os lodos provenientes do
espessador, cuja finalidade é reduzir aproximadamente 75% da
umidade deste.

Este material servird como adubo para agricultura.

8.12. RECICLOS DE BANHOS
Os reciclos dos banhos de caleiro e curtimento objetivam

minimizar o lancamento de cargas poluidoras, como também, maior
economia de produtos quimicos, fazendo com que haja retorno
financeiro.

8.12.1. Realizagdo Pratica

Os banhos residuais sao, cada um, canalizados
separadamente dos outros esgotos, sdo peneirados com malha de 1
cm® e estocados em um reservatédrio. Depois, é feita a analise
de cada banho, obtendo-se os resultados da quantidade de cada
produto, cal, sulfeto, cromo e auxiliares, nele contido; far-
se-a a comblementacéo destes e consequetemente reutilizacdo do

banho.
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9.0. CONTROLE DE QUALIDADE

O objetivo primordial da aplicagdo de um controle
efetivo sobre a produgdo é para ndo liberar produtos de
qualidade e desempenho inferior ao previsto, minimizar os
custos de fabricacdo de produtos defeituosos, a fim de que o
consumidor possa adquirir mercadoria perfeita e de bom
desempenho. Quando falamos em consumidor, ndo nos restringimos
apenas ao consumidor final, pois numa producdo, cada estagio
subsequente é o consumidor na etapa anterior. Em termos
industriais e Qualidade Total apresenta as seguintes
consequéncias:

. Maximizacdo do potencial dos recursos humanos e

materiais;

. envolvimento de todas as pessoas vinculadas ao

processo;

. melhoramento do ambiente de trabalho;

. minimizagdo dos efeitos agressivos ao meio ambiente;

. sobrevivéncia da empresa no mercado.

A maior mudanca introduzida pela filosofia da Qualidade
Total ¢é, sem divida, a importédncia que o cliente assume no
processo produtivo. Uma vez que todos ndés somos consumidores de
bens e servicos, todos noés formamos parte de sistemas
produtivos e prestadores de servigcos que serdo continuamente
modificados para que a satisfacdo de todos os consumidores seja
atingida.

Esta é, sem duavida, 'a filosofia que movimentara os
passos da humanidade a partir do préximo milénio, segundo A ISO
9.000.

Serdo executados na indistria de Curtume os controles
fisico-mecanicos conforme NORMALIZACAO - Métodos oficializados

pela International Union of Leather Chemists Societs, anotadas
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com as letras IUP com numero correspondente ao conjunto de

métodos da Unido.

9.1. NOCOES GERAIS DO PROCEDIMENTO
IUP/1 - Consideracdes Gerais

IUP/2

Coletar corpos de prova

IUP/3 Acondicionamento
IUP/4 - Formas de medidas
Estas IUPs sdo obrigatérias para todos os métodos fisico-

mecdnicos empregados.

9.2. ENSAIOS FISICO-MECANICOS REALIZADOS NA INDUSTRIA
DE CURTUME
. IUP/6 - Medida de carga de tracao
- Tensdao no ponto de ruptura
- Elongacao percentual
IUP/8 - Medida da carga de rasgamento
. IUP/9 - Medida da distencdo e da resisténcia da flor
pelo teste de ruptra da esfera.

IUP/13 - Medida da elasticidade bi-dimensional.

9.3. ANALISES QuiMmICAS
A analise quimica é de fundamental importancia para se
verificar a legitimidade dos produtos quimicos fornecidos pelas
indistrias, como também o controle dos processos na producdo,
além de controlar a poluicdo através dos banhos residuais.
9.3.1. Algumas Analises Quimicas da Industria
Banho residual de caleiro

Banho residual de curtimento

. Esgotamento do banho residual de engraxe.
9.3.2. Analises Mais Importantes Para o Couro Wet-Blue e
Semi-Acabado

. Teor de umidade
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. Teor de cromo
Teor de cinzas

Cifra diferencial e pH interno.

9.4. TABELAS
9.4.1. Tabela I

Valores orientativos para couros wet-blue

1. Teor de umidade (%) 50 a 60

2. Oxido de Cromo (%) Minimo 3,5

3. Cinzas totails sulfatadas (%) Maximo 10

4. pH e Cifra Diferencial pPH minimo 3,5
5, Teste de retracao (%) 0 - 10

FONTE: Escola de Curtimente SENAT

9.4.2. Tabela II

Valores orientativos para couros semi-acabados

1.0xido de Cromo (%) Minime 3,0
| 2.Cinza total sulfatada (%) Mdximo 2,0
3.pH e Cifra Diferencial pH minimo 3,5
4 .Resisténcia & tracédo (N) c.D. mdx. 0,7
5.Resisténcia ao rasgamento progressivo Minimo 80

6.Distensdo e ruptura da flor - Lastdmetro

- altura minima (mm) 7,5

- for¢ca maxima (kgf) 20,00

FONTE: Esccla de Curtimento SENAI

9.5. ANALISE DA ESTACiO DE TRATAMENTQO DE EFLUENTES
As técnicas de medida da polui¢do utilizam primeiramente

a quimica analitica classica. A analise elementar permite uma

verdadeira enquete sobre o efluente responsavel pela poluicéo.

Citaremos entre outras, estas determina¢gdes:
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- pH
Temperatura
Odor

Turbidez

Pesquisa de elementos (mercurio, ferro, cobre e cromo)

Andlises especificas da poluigdo
. Materiais decantaveis
Materiais em suspensao
Oxigénio dissolvido
DQO

DBOqg

9.6. ANALISE DOS INSUMOS QUiMICOS
Os insumos quimicos devem ser analisados objetivando a
determinacéao da quantidade de sdlidos totais, pH e

concentracdo, mostrando, assim, a qualidade dos produtos a

serem empregados.
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PARTE III

INDUSTRIA DE CALGCADOS
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1.0. CARACTERISTICAS GERAIS DA INDUSTRIA DE
CALCADOS

1.1.ENERGIA

O fator energético ¢é determinante para o processo de
fabricagcdo de calcgados, devido as mégquinas e equipamentos
utilizados. O fornecimento de energia serd feito pela SAELPA
(Sociedade Andénima de Eletrificacdo da Paraiba). Entretatno o
Centro Industrial possuli sua prépria Casa de Forga, com

geradores de energia.

1.2. TRANSPORTES

O transporte é de primordial importéncia para as relacgles
que envolvem a indistria de calcados, englobando desde a compra
do solado, de colas, palmilhas e enfeites de metal, até o
transporte dos produtos acabados.

Serd utilizado o caminhdo incluso no orcamento de

maquinas e equipamentos da Industria de Curtume.

1.3. MAO DE OBRA

A mido-de-obra compreende dois grupos principais,
operarios especializados na fabricacdo de calcados, e operarios
ndo especializados. Essa segunda classe, sera treinada e com o
convivio com as operacdes fabris, desempenhara capazmente suas

funcodes.

1.4. MATERIA-PRIMA

Os componentes béasicos para a elaboragdo de um calgado
sdo: couro, solado, <cola, linha, recouro para palmilha e
enfeites de metal. O couro provém do Curtume integrante do
Centro, o solado, a cola, a linha e enfeites metéalicos séao
fornecidos por industrias do centro-sul, através de seus

escritdérios de representacdo instalados no Estado.
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1.5. PROTEGAO CONTRA INCENDIOS

As instalacdes elétricas prediais estdo de acordo com as
normas estabelecidas pela ABNT (Associagdo Brasileira de Normas
Técnicas).

A instalacao de extintores obedece as mesmas
especificacdes do item 1.6.2.1. das Caracteristicas Gerals do

Curtume (p. 25).

1.6. CARACTERISTICAS DO ARRANJO FISICO

A fundacdo, piso, iluminacdo e cobertura da Industria de
Calcados obedece os mesmos critérios de edificagdo da Industria
do Curtume descritos nos itens 2.6.1, 2.6.2.(p.28), 2.6.3

(p.29) e 2.6.18 (p.31) do Lay-Out do Curtume.

1.7. AREAS DO ARRANJO FISICO DA INDUSTRIA DE CALGADOS
A - Area de recebimento do material
B - Entrada e saida da féabrica

C - Controle de frequéncia dos empregados

D - Exposicdo do produto acabado

E - Seccdo de corte

F - Seccdo de costura

G - Esteira de montagem do calgado
H - Seccdo de acabamento

I - Seccdo de embalagem

J - Areas de expedigdo do produto acabado.
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2.0 FLUXOGRAMA DE PRODUCAO

MONTAGEM DAS PECAS

ELABORAGAO DO CALGADO

ACABAMENTO

CONTROLE
DE
QUALIDADE

EMBALAGEM

EXPEDIGAO

Produto

Salda
acabado

COSTURA

CORTE

Emtrada da | Matéria-Prima
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3.0. AREAS DO SETOR PRODUTIVO

3.1. AREA DE CORTE

O couro é& cortado em maquinas por pressdo, com uso de

facas de corte. Elaborados a partir da modelagem do artigo.

3.2. AREA DE COSTURA
O couro cortado é nesse setor costurado visando a

elaboracdo das "peg¢as chaves" para a producao do calcado.

3.3. AREA DE MONTAGEM

Com as pecas costuradas e prontas, passa-se para o

processo de montagem, das "pegas chaves" com o solado.

3.4. AREA DE ACABAMENTO

Essa area é responséavel pelo acabamento final do calcgado,

bem como da limpeza do produto.

3.5. AREA DE CONTROLE DE QUALIDADE
Aqui é avaliada a qualidade do produto e formadas as

remessas para expedigdo do produto.

3.6. AREA DE EMBALAGEM E EXPEDIGAO
Nessa &rea sido embaladas as respectivas remessas, Jja
separadas, para assim poderem ser expedidas para o mercado

consumidor.

88



PARTE IV
INVESTIMENTO DO PROJETO
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1.0. ESTIMATIVA DE CUSTOS PARA IMPLANTAGAQO E
FUNCIONAMENTO DO CENTRO INDUSTRIAL

0O programa

programa de produgde do Centro,

apresentado foi

estruturado

a

partir

do

integrando as atividades do

Curtume e da Fabricacdo de Calcados, incluindo todos os
requesitos de equipamentos, insumos e mdo-de-cbra para o
funcionamento do Centro Industrial Maringad, na cidade de
Pombal.
1.1.FOLHA DE PAGAMENTO/MES
PESSOAL SALARIO N° DE TOTAL
MENSAL (US$) | sEssoas (Us$)
Diretor Presidente 1.400,00 01 1.400,00
Diretor Administrativo 700,00 01 700, 00
Diretor Financeiro 700,00 01 700,00
Diretor Comercial 700,00 01 700,00
Secretédria Executiva 182,00 04 728, 00
Qffice Boy 9g, 00 01 88,00
Pessoal Escritério 150,00 10 1.500,00
Tec. em Proc. de Dades 182,00 01 182,00
Servente ag, 00 01 28,00
Aux, de Enfermagem 182,00 c1l 182,00
Técnico Quimico 560,00 03 1.680,00
Vigia 182,00 02 364,00
Motorista 182,00 02 364,00
Carpinteiro 182,00 01 182, 00
Mecanico 182,00 02 364,00
Eletricista 182,00 01 182,00
Pedreiro 182,00 01 182,00
Porteiro 150,00 01 150,00
Recepcionista 150,00 01 150,00
Aux. Laboratério 182,00 01 182,00
Cp. Qualificados - Curtume 150,00 18 2.700,00
Op. Nao Qualificados - Curtume 98, 00 39 3.822,00
Op. Qualificados - Féabrica 150, 00 10 1.500,00
Op. Ndo Qualificados - Fabrica 98, 00 30 2.940,00
Chefes de Setores 182,00 12 2.184,00
TOTAL 145 23.052,00
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1.2. MAQUINAS E EQUIPAMENTOS

1.2.1. IndaGstria do Curtume

MAQUINAS E EQUIPAMENTOS ORIGEM CUSTO QTD. | TOTAL (US$)
UNITARIO
(Us$)

Balanga para caminhdoc - 11.2090,00 01 11.200,00
Balanga de 1000 kg FILIZOLLA 4,960,00 02 9.920,00
Balanga de 500 kg FILIZOLLA 4.960,00 02 9,920, 00
Fuldo para remollho e caleiro ENKC 1.3%90,00 04 5.560,00
Fuladeo curtimento ENKCG 1.500,00 03 4.,500,00
Fuldo recurtimento ENKQO 1.320,00 04 5.560,00
Fuldo de bater ENKC 1.3%0,00 02 2.780,00
Fuldo de ensaio ENKO 650,00 03 1.95G, 00
Mag. de descarnar SELKO 7.800,00 01 7.800,00
Mag. de dividir SEIKO 8.300,00 01 8.300,00
Maqg. de rebaixar SEIKO 3.450,00 0t 3.450,040
Mag. enxugar continua SEIKO 2.100,00 01 2.100,040
Mag. de enxugar e estirar SEIKO 2.600,00 01 2.600,00
Secador a vacuo GUTTLER 6.900,00 c1 6.900,00
Compressor - 900,00 0l 900,00
Mag. de amaciar COPE 4.900,00 Gl | 4.900,00
Toggling ENKO 5.800,00 01 5.800,00
Caldeira LINARO 5.550,00 01 5.550,00
Medidora eletrdnica SEIKO 6.100,00C 0l 6.100,00
Empilhadeira - 5.700, 00 02 11.400,00
Mesa - 150,00 G5 750,00
Aerdmetro NERCK 260,00 o2 520,00
Espessimetro SEIKC 300,00 05 1.500,00
Termbmetro NERCK 60, 00 03 180,00
Equipamentcs complementares - - - 25.000,00
TOTAL 145.140,00
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1.2. INDUSTRIA DE CALCADOS

MAQUINAS E ORIGEM CUSTO QTD. | TOTAL (US$5)
EQUIPAMENTOS UNITARIO
(US$)

Balancim Hidraulico | ACO-REAL 5.500,00 05 27.500,00
BH 18
Balancim Corte - ACO-REAL 3.200,00 02 6.400,00
Sola
Maquina De Coluna IVOMAQ 1.640,00 06 9.840,00
Esteira SAZI 4.000,00 01 4.000,00
Tornos de Montagem 200,00 06 1.200,00
Jogos de Forma DI 168,00 12 3.360,00

GRIMALIDI
Maguina de Carimbo 2.000,00 01 2.000, 00
Maguina de SAZT i.5060,00 03 4.500, 00
Descarnar {(Lixar)
Maquina de Escovas SAZI 1.200,00 03 3.600, 00
Maquina De Escova SAZI 1.200,00 03 3.600, 00
Pand
Maguina de Chanfrar KLEIN 2.200,00 02 2.200,00
Maquina de Prensas METAL 2.000,00 04 8.000,00
Maquina de 4.000,00 01 4,000,006
Conformar
Maquina de Colagem 1.200,00 03 3.600,00
Formeiros 200,00 06 1.200,00
TOTAL 85.000,00
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MATERIA PRIMA / INSUMOS (MES)

1.3.1. Indistria do Curtume

MATERTIA PRIMA CUSTO/ | QTD. (KG) CUSTO

KG TOTAL

(US$) (US$)
Peles salgadas 0,50 172.500 86.250,00
Tensoativo 0,95 600 570,00
Bactericida 0,90 75 67,50
Hidréoxido de calcio 0,15 4,500 675,00
Sulfeto de sédio 1,25 4,500 5.625,00
Sulfeto de amdénio 0,50 2.250 1.125,00
Descalcinante 0,60 2.250 1.135,00
Purga pancreatica 1,60 75 120,00
Cloreto de sédio 0,20 10.500 2.100,00
Acido formico 1,70 1.350 2.295,00
Acido sulfirico 0,70 1.800 1.260,00
Sais de cromo 1,90 15.000 28.500,00
Sais de aluminio 1,70 8.000 13.600,00
Formiato de sédio 1,00 5.250 5.250,00
Bicarbonato de sédio 0,90 6.750 6.075,00
Fungicida G, 88 4150 396,00
Tanino sintético 2,50 3.000 7.500,00
Resina acrilica 2,00 2.500 5.000,00
Oleo sulfatado 2,00 1.500 3.000, 00
Oleo sulfitado 2,00 2.500 5,000, 00
Oleo sintético 2,00 Z2.800 5.6000,00
Oleo catidnico 2,00 200 400, 00
TOTAL 181.543,50
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1.3.2. IndGstria de Calgados

CUSTO P/REMESSA DE 12 PARES

MATERIA-PRIMA QUANTIDADE CUSTO
P/REMESSA

(US$)

Couro 1,35 m? -

Sclado 0,75 par 9,00
Palmilha - Recourc 0,25 par 3,00
Cola - 0,50
Linha - 0,15
Embalagen 0,30 caixa 3,60
Fivela 0,25 par 3,00
Tinta acabamento final 0,10 par 1,20
Insumes p/acabamento do couro 3,00 m? 4,05
CUSTO POR PAR 2,05
CUSTO POR REMESSA (12 PARES) 24,60
CUSTO PARA 200 REMESSAS DIARIAS 4.%920,00
CUSTO MENSAL DE REMESSAS 113.160,00

.4. CUSTO DO INVESTIMENTO DA ESTAGAO DE TRATAMENTO
DOS EFLUENTES DA INDUSTRIA DO CURTUME

TRATAMENTO PRIMARIOQ Uss/t = 14.000,00
Us$ = 105.000,00
TRATAMENTO DC LODO Uss/t = 4.000,00
Uss = 30.000,00
TRATAMENTO BIOLOGICO SECUNDARIO Uss/t = 12.000,00
Us$ = 90.000,00
TOTAL us$ = 225.000,00

1.4.1. Custos dos produtos quimicos usados na estagdoc de

tratamento

TRATAMENTO PRIMARIO v v s e vevnsnnnnoesnens Uss 20.000,00
TRATAMENTO DC LODC . v vt o evosansannsnsmansss Uss  9.000,00
TRATAMENTO BIOLOGICO v vt v v v enaeneesosnnns Uss 11.000,00
TOTAL ...t s it et v s eneasasassssanancean ....US8S 40.000,00




1.5. CONSUMO DE AGUA

1.5.1. Indastria de Curtume e Indistria de Calgados

A Aagua utilizada na producdo sera retirada do Rio
Piranhas, préximo ao Curtume. A &gua da Companhia de Aguas e
Esgotos da Paraiba (CAGEPA) serd usada apenas para restaurante,
limpeza e administracdo. Isso porque o processo de fabricacgdo

ndo requer agua com componente fabril.

CAGEPA - POMBAL - PB

im® = US$ 0,31

VOLUME DE AGUA = 1.500 m® agua/més = US$ 465,00

1.6. CONSUMO DE ENERGIA

SAELPA - POMBAL - PB

1.000 KW/h = US$ 18,00

CONSUMO MENSAL - 35.100 KW/més = US$ 631,80

1.7. CUSTOS DA CONSTRUCAO CIVIL

CONSTRUTORA CONSTROP

1 m?® S.C. = US§ 105,00

INDUSTRIA DE CURTUME= 2.875 m2? de S.C.
INDUSTRIA DE CALCADOS = 1.320 m? de S.C.
TOTAL DE S.C. = 4,195 m? S.C. + 20%

TOTAL (US$§) = 528.570,00

NOTA: Os 20% acrescidos serd p/construcdo da caixa

d'agua, tanques e alguma outra instalagdo de alvenaria.
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1.8. GASTOS COM ALIMENTAGAO

No restaurante, o gasto médio por pessoca é de US$ 25,80.
0O Centro Industrial forneceré alimentacéo a todos 0s
funcionarios integrantes da empresa.

GASTO POR PESSOA/MES = US$ 25,80

GASTO COM 145 PESSOAS/MES = US$ 3.741,00

1.9. INVESTIMENTO DO PROJETO

Nas atividades com fins sociais, o orcamento é
imprescindivel como norma administrativa, pois essas entidades
precisam prever as receitas que deverdo obter face as despesas
necesséarias aos fins que elas tém em vista.

Em sentido estrito, em economia, investimento significa
aplicacao de capital em meios que levam ao crescimento da
capacidade produtiva - instalac¢des, maquinas, meios de
transporte, ou seja, em bens de capital. Nestes termos,
investimento é toda aplicacdo de dinheiro com expectativa de
luéry.

A determinacdo do capital necessario a instalagdo e
funcionamento da industria n3o pode ser feito sem que haja um
estudo cuidadoso, pois o capital deve estar relacionado com o
volume de producgdo que se pretende conseguir.

O capital com que a empresa deve iniciar suas atividades
deverd ser suficiente para o primeiro ciclo econdmico de
producdo, desde a compra de matéria-prima até o recebimento do

dinheiro pela venda do produto acabado.
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1:9.%.

Total do Investimento (US$)

EOLHA DE PAGEAMENTO . oo wn o oie 55 wus 508 #.6 #0666 =6 578 23,052,100
MAGUINAS B EQUITPAMENTOS « oo v sisse o samsws s 230.140,00
MATERTA=BPRIMI . 5.5 5.6 0% 508 5 508 i &5 0 6 M 0808 0875 4 8 294.703, 50
AGUA..... o4 T e e e s s w3 A B A B R 465,00
BNERETER o « 0 500 w419 58 616 95 816 S5 505 B15 &K 18 6, £ 3% 8 50 ¢ 0 0 w08 631,80
E TR . e e ek b e e R R R AR R R 265.000, 00
CONSTRUCRE CIVIL oiswio 3 sis sis w1 miim s s o6 as wa o 528.570,00
ALIMENTACAD oo o5 w4 54 o5 R R Vg g g 2. 741,00
OB s i 5 5 6 5 50 080 0 8 i SR 00 8 0.8 80 500 80 6 1.346.303,00

1.10. ESTIMATIVA DE LUCRO

1.10.1. Custos da Produgdo

CUSTOS DE MATERIA-PRIMA CURTUME
CUSTOS DE MATERiA—PRIMA FABRTICR s o505 w500 o35 o1
FOLHA DE PAGAMENTO
CUSTO AGUA/LUZ ...vsss s s
CUSTO ALIMENTAGAOQ

CUSTOS ADMINISTRACAO/MANUTENGAO

1.10.2. Venda da Produgao

----------

----------

..181.543,50

113.160,00

.......................... 23,052,00
v wnw w096, 80
............................ 3.741,00
ISR - % § 113 550110

.. 327.593,30

PRODUTO QUANTIDADE VALOR UNITARIO | VALOR TOTAL
(Us$) (Us$)
WET-BLUE 201.169,50 p? 1+5 301 .754,25
RASPA 6.000 m? 8,00 48.000, 00
SANDALIAS 55.200 pares 6,00 331.200, 00
FATURAMENTO 680.954,25
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CONCLUSAO

Com a conclusdo deste projeto, acredito totalmente na
viabilidade de implantagcdo e funcionalidade do Centro
Industrial Coureiro-Calcadista na cidade de Pombal. Conforme a
metodologia descrita no memorial, o local dispde de todos os
requisitos necessdrios para a realizagdo desse empreendimento.
E notério, assim, que implantar esse Centro Industrial é
investir certo, com rentabilidade garantida, e a certeza de
contribuir com o progresso da regido.

A elaboracgdo deste trabalho finaliza a minha Jjornada no
Curso Superior de Tecnologia Quimica - Modalidade Couros e
Tanantes, tornando-me uma profissional graduada.

Espero, portanto, que as informacdes nele apresentadas
sejam sempre uma fonte de conhecimento e aprendizado para os

leitores.
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ANEXOS
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LEGISLACAO ESTUDADA E APLICADA

- Constituigdo Federal: 1988

Art.23 - E competéncia comum da Unido, dos Estados, do
Distrito Federal e dos Municipios:

VI - Proteger o meio ambiente e combater a poluicdo em
qualquer das suas formas;

VII - Preservar as florestas, a fauna e a flora;

Art. 24 - Compete a Unido, aos Estados e ao Distrito
Federal legislar corretamente sobre:

VI - Florestas, «caca, pesca, fauna, conservacao da
natureza, defesa dos solos e dos recursos naturais, protecdo do

meio ambiente e controle da poluigédo.

DO MEIO AMBIENTE - CAP.VI

Art.225 - Todos tém direito ao meio ambiente
ecologicamente equilibrado, bem de wuso comum do povo e
essencial a sadia qualidade de vida, impondo-se ao Poder
Piblico e a coletividade o dever de defendé-lo e preserva-lo

para as presentes e futuras geracgdes.

§ 1° - Para assegurar a efetividade de direito, incumbe
ao Poder Publico:

I - Preservar e restaurar os processos ecoldgicos
essenciais e prever o manejo ecolégico das espécies de
ecossistema.

V - Controlar a producdo, comercializagdo e o emprego de
técnicas, métodos e substancias que comportem riscos para a

vida, a qualidade de vida e o meio ambiente.
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ERRATA

- Na pag. 21, 1% 1linha do sexto paragrafo, onde 1lé-se

COMERCIALIZA é COMPRA.

Na pag. 26, 92 linha do primeiro paragrafo, onde lé-se EFEITO

PERFEITO.

08

- Na pag. 31, 1® linha do quarto paragrafo, onde 1lé-se EMISSAO

RECEPCAOQ.
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