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RESUMO

Este projeto tem por objetivo orientar aqueles que desejam ingressar na area industrial
de curtume e incentivar aqueles que ja estdo no ramo.

O tema aqui descrito esta envolvido por uma avaliagdo minuciosa de todos os
requisitos necessarios para se fazer um projeto de uma industria de curtume, sendo este uma
base significativa que bem utilizada permitira colher objetos dentro de uma anélise da situagio.

Este projeto esta dotado de meios capazes de analisar as melhores decisdes a serem
tomadas, bem como a aquisi¢do de recursos necessarios a sua implantagdo dentro de um
conteudo de certeza elevado.



ABSTRACT

This project is intended to guide those who wish to enter the Leather Industrial Area,
and push up those thar are already in the field.

The theme adressed here is envolved by a delicate evaluation of all the necessary
requirements to come up with palns and projects of the Leather Industrial, which is placed
upon a meaningful basis that will allow the production of objectives within on analusis of the
situation if used properly.

This project is equiped with capable means of analysing the best decisions to be taken,
such as the obtaining of necessary resources to its implantation within a program of high
certainty.
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PROJETO DE UMA INDUSTRIA DE CURTUME

1.0 INTRODUCAO

Apresentamos este memorial descrito para a implantagdo de uma industria coureira,
obedecendo as normas internacionais para dimensionamento ¢ funcionamento da mesma.

O planejamento e implantagdo de um projeto caracteriza-se como um processo de
elaboragdo, execugdo e controle de um plano de desenvolvimento que envolve a fixagdo dos
objetivos gerais € metas especificas.

Para a realizagfo deste projeto, foram levados em consideragdo a grande importancia
dos curtumes no quadro nacional e internacional que vem crescendo desde o inicio da
civilizagd@o e a posi¢io de destaque que o couro mantém.
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2.0 OBJETIVOS E ETAPAS PRINCIPAIS DO PROJETO

2.1. OBJETIVOS

Neste projeto esta incluido um conjunto de informagdes internas e externas & industria
coureira, objetivando a decisdio do investimento no plano administrativo e técnico da empresa.

Para implantagio de um projeto levamos em consideragdo a funcionalidade das
pessoas dentro da empresa, o meio ambiente, a disponibilidade de méo-de-obra € outros.

Um projeto industrial deve conter pelo menos os seguintes elementos:

e Econdmico [Mercado Dimensdes

Localizagdo
Receitas e Custos
Avaliagio

e Técnicos [ Pessoal Técnico

s Financeiro Investimento
Rentabilidade
Capacidade de Pagamento

A forma de ordem desses aspectos ¢ relevante, mas o fundamental € que as diferentes
partes sejam correntes e compativeis entre si.

2.2. ETAPAS PRINCIPAIS DQ PROJETO

2.2.1. DIMENSIONAMENTOQ DE UMA INDUSTRIA

Algumas técnicas foram desenvolvidas procurando simplificar ¢ dimensionamento de
uma industria. O dimensionamento de dreas de curtumes sera estudado em varios niveis:

¢ Dimensionamento da area dos departamentos;

¢ Dimensionamento do centro produtivo;

¢ Dimensionamento do conjunto de centros de produgéo;
¢ Dimensionamento da area da fabrica;
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e Montante do investimento total;
¢ Quantidade de matérias-primas utilizadas;

e Numero de equipamentos como: fuldes, maquina de desaguar, maquina de descarnar.

O objetivo do estudo do dimensionamento do projeto € a determinagdo de uma
solugdo viavel que conduza os resultados mais favoraveis para o projeto em seu conjunto.

Esta solugdo podera ser alcangada através da escolha entre varias alternativas:

e Aumentar a satisfagéo no trabalho;

e Reduzir as demoras;

¢ O custo mais baixo possivel, ou a maior diferenga entre os custos e os beneficios privados;
e Maior utilizagdo dos equipamentos, mdo-de-obra e servigos;

¢ Facilidade para manutencdo dos equipamentos.

Com as areas dos curtumes devidamente dimensionadas, pode-se desenhar a planta do
arranjo final.

2.2.2. ESTUDO DO MODELO DO DESENHO

Um desenho sistematico ¢ aquele que mostra em particularidade a distribuigdo das
operagdes de processamento na industria coureira, isto €, fornece os principais aspectos
apresentados no projeto.

Utilizaremos um desenho industrial que numa escala pré-estabelecida nos mostrara as
areas do arranjo fisico do curtume: BARRACA - SETOR DE RIBEIRA - LABORAT ORIO -
ALMOXARIFADO - CARPINTARIA - OFICINA - ADMINISTRACAO, possibilitando uma
grande facilidade nas solugdes para o projeto.

Levaremos em consideracdo a localizagdo, dimensdo, desenvolvimento das operagdes
fisico-quimica-mecanicas do curtume entre outras.

2.2.3. ESTUDO MERCADOLOGICO

A finalidade do estudo mercadologico ¢ determinar a quantidade dos produtos wet-

blue vindos de curtumes que, sob determinadas condigdes de venda, a comunidade podera
adquirir.
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O estudo mercadologico ¢ o estudo da localizagdo do curtume constitui o ponto de
partida para a elaboragéo do projeto.

O mercado influi diretamente no desempenho de dois aspectos principais: H

a) A Localizacfio

O curtume devera ser instalado em areas que se mostrem capazes de satisfazer os
requisitos de localizagio ideal.

Devemos considerar os seguintes fatores:

¢ Mercado mais proximo, ou seja, onde muitas industrias de artefatos de couro vem surgindo
nos ultimos tempos;

o Fonte de abastecimento de eletricidade;

+ Fonte de agua de boa qualidade;

¢ Deve ter possibilidade de canalizar aguas residuais;

e Aquisi¢do de mao-de-obra proxima ao local da industria,

¢ Nio incomodar as comunidades vizinhas com o odor de gases toxicos ou qualquer tipo de
poluente;

e Bom sistema de transporte proporcionando rapidez, comodidade e barateamento no
deslocamento de insumos ¢ produtos, quer seja em rodovias, estradas de ferro, mares ¢ rios;

¢ Nivel de terreno deve ser de tal modo que viabilize a construgfio de tanques, canalizagdes ¢
estagOes de tratamento de efluentes.

b) A Dimensio

Devido a grande produgdo alcangada gragas ao seu desenvolvimento, a indistria tem
capacidade de atingir maiores mercados (principalmente paises europeus, que tem procurado
importar couros do Brasil) favorecendo o seu maior desenvolvimento.

2.3. INFRA-ESTRUTU/RA

Tal estudo esta diretamente relacionado ao planejamento de um curtume, pois este,
trata de itens que vio definir a localizagdio, competitividade e o €xito da industria.

A efetivagio do estudo nos garante minimizar os custos ¢ prazos de implantagdo do
projeto, levando-se em consideragdo avaliagdes politicas, ecologicas € econdmicas.




3.0 CARACTERISTICAS GERAIS DO CURTUME

Para a realizacdo deste projeto, sdo envolvidos vérios fatores de decisdo do
investimento: Diversificagdo do Produto Acabado - Distribuicdo Fisica - Condi¢des

Climaticas - Avaliagdo do Processo Produtivo - Terreno, entre outros.

3.1. DISPONIBILIDADE DE AGUA

A agua usada deve ser pobre em matéria orgéinica, apresentar reduzido nimero de
bactérias e apresentar dureza nula ou relativamente baixa.

Agua mole = até 6° A (graus alemdes) - é aceitavel para todos os processos fabris.

As operagdes de elaboragio devem ser adaptados a qualidade da agua, devido ao seu
papel consideravel na fabricagio do couro.

3.2. DISPONIBILIDADE DE ENERGIA E COMBUSTIVEL

A energia consumida pela industria sera proveniente das redes elétricas publicas.
Entretanto a indistria possut sua propria casa de for¢a com gerador de energia, compensando a
falta de energia elétrica em alguma eventualidade.

3.3. MAO-DE-OBRA

Quanto a qualidade de m#o-de-obra disponivel, decisiva em alguns casos, torna-se
imprescindivel entrevistas com o pessoal. Dependendo da capacidade de custeio tecnoldgico
que o curtume possa oferccer.

A mio-de-obra compreende 2 grupos principais de operarios:

a) Operirios Nio-Especializados - caracterizam-se pela experiéncia adquirida no trabalho em
regime de praticas continuas apos o ingresso na industria.

b) Operdrios Especializados - s3o aqueles oriundos de cursos profissionais em areas
especificas. Neste grupo estdo incluidos os profissionais destinados a supervisdo geral da
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producdo, laboratorios, da area administrativa, € também aqueles que fornecem assisténcia
técnica a industria.

3.4. MATERIA-PRIMA

A localizagdo do curtume deve ser proxima aos fornecedores de matéria-prima (peles
vacum salgadas) produtos quimicos € taninos.

As peles adquiridas pelo nosso curtume sdo salgadas, tratadas com sal médio
(granulometria de 1 - 5 mm). Estas peles se conservam de 180 a 360 dias.

3.5. PROTECAO CONTRA ENCHENTES

O local onde sera construida a industria, tera infra-estrutura tal, que nfo haverd
preocupagdo com enchentes.

O curtume sera construido com um nivel favoravel ao fluxo de agua sem que haja
danos ao curtume e ao terreno.

3.6. PROTECAQ CONTRA INCENDIOS

Temos um sistema para combaté-lo, formados por extintores e hidrantes que
obedecem a legislagdo da regido.

As instalagdes estdo de acordo com as normas estabelecidas pela ABNT -
ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS.

Algumas recomendagdes basicas sdo importantes na localiza¢do dos extintores:

Esteja situada em locais visiveis;

Nio devem ficar a mais de 1,80 m do solo;

Nio cobri-los com pilhas de material;

Nio devem ser instalados na paredes das escadas.
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HIDRANTES

Os hidrantes podem ser internos e externos e deverdo ser distribuidos adequadamente,
de forma a proteger toda a area da empresa.

3.7. HIGIENE INDUSTRIAL

A higiene e a limpeza sdo fundamentais nos locais de trabalho, evitando assim
doengas geralmente causadas por elementos toxicos.

3.8. TRANSPORTES

O transporte é importante para as relagdes que envolvem o curtume, desde a compra
de produtos quimicos, matéria-prima e transporte de produtos acabados.

Ha dois tipos de transportes:

a) Transporte Interno

Usaremos carrinhos manuais, mesas moveis, empilhadeiras, cavaletes com rodas,
distribuidos nos diversos setores da industria.

b) Transporte Externo

A localizagdo dessa industria de curtume se fara nas proximidades de uma rodovia,
para facilitar o transporte de caminhdes.



4.0 LAY-OUT

4.1. INTRODUCAO

O lay-out ¢ de fundamental importdncia no projeto de um curtume. A elaboragio do
lay-out ¢ fungdo do volume de produgdo, dimensionamento, projeto ou tipo do produto e
sele¢do do equipamento produtivo.

O lay-out € a estrutura e disposi¢do estrutural do funcionamento de uma industria,
visando obter o melhor resultado técnico, financeiro e econdémico. Além de envolver os
equipamentos e produtos, envolvera uma série de itens tais como:

e Evitar controles desnecessarios;
e Condigdes humanas de trabalho e;
e Meios de transportes.

4.2. OBJETIVOS

Para atingir resultados satisfatorios na industria coureira, os objetivos do lay-out
visam:

¢ Melhorar o fluxo de produg@o;

¢ Reduzir as demoras;

e Aumentar a satisfagdo no trabalho;

¢ Economia dos espagos;

e Melhor aproveitamento e manuteng¢éo dos equipamentos, mio-de-obra e servigos;
e Repouso controle de custos.

Tudo isto no sentido de agilizar a produgéo.

4.3. RECOMENDACOES PARA O LAY-OUT DA INDUSTRIA DE CURTUME

A implantagdo de uma industria de curtume exige um critério de estudo. A primeira
etapa € a sua localizagdo, que deve ser proximo a fontes de matéria-prima, mao-de-obra e
condig¢des de mercado.
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A segunda etapa ¢ planejar o curtume para o futuro (seja ele pequeno, médio ou de
grande porte) ¢ deve-se ter como grande preocupagio a sua futura possibilidade de expanséo.

4.4. ESPACOQ DISPONIVEL E NECESSARIO

Um curtume exige um espago apropriado para a sua atividade industrial. E importante
considerar o espago disponivel € neste trabalho destaca-se as areas de fabricagdo do couro em
todo o seu processamento: da ribeira (remofho, caleiro, descalcinagdo, purga e piquel) e do
setor de curtimento, considerando a producfo de couros wet-blue.

Isto significa a disposi¢io das maquinas, dos equipamentos, dos diversos setores, da
organizag#o, do processo técnico de produgdo no espago fisico disponivel.

4.5. AREAS DQ ARRANJQ FISICO DO CURTUME

a) Area do recebimento do material,

b) Armazenamento do material bruto;

¢) Armazenamento em processo;,

d) Espera entre operagdes,

¢) Areas de armazenamento de material produzido;
) Entrada e saida da fabrica;

g) Estacionamento;

h) Controle de frequéncia dos empregados,

i) Setor de ribeira,

j) Area de maquinas e equipamentos;

k) Setor de curtimento;

1) Area de classificagio e expedigdo do material;
m) Vestuario,

n) Secretaria,

0) Diretoria;

p) Contabilidade e recepgio;

q) Laboratério;

r) Biblioteca;

s) Sala de técnicos;

t) Bebedouros;

u)Departamento de Pessoal - Relagdes Humanas - Assisténcia Social.
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4.6. POSSIBILIDADE DE FUTURAS AMPLIACOES

Depois de instalado o curtume, as suas possibilidades de futura expansfo estarfio
ligadas a sua competitividade no mercado.

No caso de ampliagSes, a empresa devera estar bem preparada para enfrentar
eventuats problemas, como um aumento de mercado, uma diversificagdo da linha de produtos,
substitui¢do de equipamento, varia¢gdes na demanda do produto, redugdo de custos e outros. A
sobrevivéncia de um curtume depende de trés fatores: Técnico - Administrativo - Econémico.

Qualquer empresa que nfo se adequar a modemnidade industrial néio tera perspectiva
de duragfo continua.

4.7. CARACTERISTICAS GERAIS DO LAY-OUT

PISO

E muito importante, dele dependera todo o transporte interno do curtume. O melhor a
ser usado € o piso a base de lajes (cimento e concreto) que sdo : durdveis - resistentes -
comodos para o transporte.

FUNDACAQ (BASE)
E necessario se fazer bases elevadas, possibilitando a redugdo do problema dos canais

de evacuagio dos residuos, facilitando a extra¢io de gorduras, carnagas ¢ também o transporte
de caminhdes.

ILUMINACAO

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

O curtume devera ter grandes e modernas janelas, as quais, fornecerdo iluminagio
natural durante o dia.
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As lampadas de iluminagéo elétrica deverdo ser as fluorescentes (que sdo econdmicas
e mais fortes).

COBERTURA

A cobertura devera ser com estrutura metalica e qualquer que seja o tipo de telhado,
em regides chuvosas, ndo pode-se descuidar das calhas e condutores, devem ser conservadas e
desobstruidas para evitar vazamentos.

INSTALACOES SANITARIAS

As instalagdes sanitarias sdo de grande importdncia para a educagdo e saude dos
empregados. A causa da maioria das doengas profissionais do curtume poderdo se solucionadas
com a instalagdo de banheiros.

CANALIZACAO

A canalizagio devera ser feita em canais abertos para facilitar o controle e a limpeza
das segdes.

Fora do curtume, as inclinagdes dos canais ndo podem ser menores do que 0,35%, por
causa das grandes concentragdes de dguas residuais e do contetido dos depositos.

BEBEDOUROS

Deverdo localizar-se em pontos estratégicos resolvendo os problemas de higiene. A
agua devera ser servida ao grande niimero de pessoas em qualidade e quantidades suficientes.
(Deve ser agua potavel, tratada com cloro).
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CARPINTARIA E OFICINA MECANICA

e o

Localizam-se na parte externa do curtume e proxima da produgfio, possibilitando
solugdo de eventual problema de modo rapido e sistematico.

CASA DE FORCA

Devera localizar-se na parte externa do curtume e perto dos setores vitais, tais como:
producdio, oficinas, e outros possibilitando o seu ripido acionamento em consequéncia de

algum pane.
GUARITA
Situada na entrada da industria, junto com o posto de frequéncia dos empregados.

POSTO DE PESAGEM

Tem por finalidade pesar cargas de matéria-prima ou insumos quimicos transportados
em veiculos pesados.

LABORATORIO

Controla a qualidade dos produtos quimicos, bem como de todas as matérias-primas
que entram na fabrica e o artigos que saem, conforme as necessidades do mercado de acordo

com as normas oficiais.

ADMINISTRACAQ

Localizada na parte frontal da industria, possibilitando o fluxo interno e externo de
informagdes da indistria.

REFEITORIO

Situado proximo ao setor produtivo (4rea externa) facilitando o acesso rapido aos
funciondrios e evitando o odor desagradavel da industria.
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LABORATORIO PILOTO

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

AMBULATORIO

Situado na parte externa da infra-estrutura, proximo ao setor de produgdo, para caso
de algum acidente com as maquinas.

SALA DOS TECNICOS E ESTAGIARIOS

Local destinado aos técnicos, dentro da producdo, onde havera reunides de todos os
setores produtivos.

CIPA (Conselho Interno de Prevengdo de Acidentes)

E um 6rgdo responsavel pela seguranga da industria, possibilitando atender algum
acidente que venha acontecer na empresa.

CAIXA D’AGUA

Tem por fim abastecer a industria quando necessario. Localizada fora do setor
produtivo.
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4.8. FLUXOGRAMA DO LAY-OUT

BARRACA

Entrada de
Matéria-Prima

Insumos
Quimicos

h 4

RIBEIRA

Remolho

Caleiro
Descarne/Divisdo
Descalcinac@o
Purga

Piquel
Curtimento
Descanso
Desague

CLASSIFICACAO

EXPEDICAOQ

Saida do
Produto

Wet-Blue

14



5.0 DIMENSIONAMENTO DO PROJETO

3.1. QUANTIDADE DE COUROS 4 SER PROCESSADQ

O curtume trabalha com 300 couros vacum por dia, com peso de 25Kg. Trabalhando 8

horas por dia durante 23 dias do més corresponde a 240 dias Gteis em um ano.

300 couros/dia x23  dias’més = 6900 couros/més
240 dias/ano x 300 couros/dia = 72.000 couros/ano
240 dias/ano x 7.500 kg/dia = 1.800.000 kg/ano
300 couros/dia x25  kg/couro = 7.500 kg/dia
1.800.000 kg/ano x 1,5  pY/kg = 2.700.000 pano
1.800.000 kg/ano x 0,139 m%*ano = 250.200 m%¥ano

5.2. APROQVEITAMENTQ DA SUPERFICIE COBERTA

900p° / ano
m’SC

2.700.000p% / ano

= 3000m*SC
900% / ano | m*SC "

5.2.1. DISTRIBUICAQ DA SUPERFICIE COBERTA

SETOR % m’SC
Fabricagéo 68 2.040
Depositos, Classificacio, Expedi¢io 14 420
Oficinas, Laboratorios, Vestuarios 8 240
Servigos Gerais 10 300
TOTAL 100 3.000
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5.2.2.DISTRIBUICAO DO SETOR DE FABRICACAQ DA SUPERFICIE COBERTA

SETOR % m’SC
Caleiro 40 816
Curtimento 60 1.224
TOTAL 100 2.040

5.3. FATOR DE POTENCIA (HP)

A constante HP para couros vacum ¢ 450m*/HP

m* | ano
HP =r——a—
450m* | HP
250.200m* / ano
HP =
450m* | HP

HP =556HP [ ano

5.3.1. DISTRIBUICAO DOS HP POR SETOR

SETOR % m’SC
Caleiro 40 2224
Curtimento 60 333,6
TOTAL 100 556,0

5.4. RENDIMENTOQ DOS FULOES

m* ~250.200
1,5m* / litro | £

litros de fuldes = 166.800 litros de fuldes/ano

5.5. RELACAO DE LITROS DE AGUA

2,0 ¢ de agua/dia x 166.800 / de fuldes x 240 dias uteis = 800.640,00 £ 4gua/ano
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5.6. DISTRIBUICAQO DE ENERGIA

HPi 556
=== 35.. Kva = T 185Kva / ano

¥

5.7. CONSUMO DA ELETRICIDADE (SIMULTANEIDADE)

5.7.1. CALCULO DO CONSUMO TEORICO

556 HP x 0,736 Kw/HP x 8 horas x 23 dias x 12 meses/ano = 903.549 Kwh/ano

5.7.2. CALCULO DO CONSUMO EFETIVO

O consumo efetivo corresponde a 60% do consumo teorico

Kwh ]/L é((z)orrco <60% = %% x60% = 542.130Kwh / efetivos

5.7.3. CALCULO DO CONSUMO EFETIVO POR M?DE COURQ

Kwhefetivos  542.130Kwh
m*  250200m

= 2.16Kwh/ m*couro

5.8. PESO DAS MAQUINAS

2
m
S
" Kg/magq.

250.200m"

2 3m? = 108.782Kg / maquinas
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5.9. CONSUMO DE PRODUTOS QUIMICOS

Adotando a constante de valor 10, temos:

72.000 couros/ano x 10 = 720.000 Kg PQ/ano

5.9.1. DISTRIBUICAO DOS PRODUTOS QUIMICOS

SETOR PRODUTOS QUIMICOS KG/ANO
Caleiro 720.000/3,5 205.714
Curtimento 720.000/1,5 480.000

5.10. PARAMETROS DA PRODUCAO

5.10.1. PESSOAL E HORAS TRABALHADAS

p’ por ano/p” h-h Adotando-se 20p*/h-h

2.700.000p* / ano
20

=135.000h - h

Desse total de 135.000 h-h

75% corresponde a h-o = 101.250
25% corresponde a h-H = 33.750

18
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135.000h - h
N2 de funcionarios = 84 funciondrios
1.600
Ned b = 101250 59 .
e operarios 700~ >Joperarios
N® de administrativos = 84 - 59 = 25 pessoas

5.10.2 RENDIMENTO OPERARIO

couros [ ano  72.000couros | ano 9 couros | ano

operario 59 operario

5.10.3. RENDIMENTO OPERARIO UNITARIO

Kgcouros | ano  1800.000Kgcouros / ano
operario 59

Kgcouros | ano

= 30508 :
. operario
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6.0 DESCRICAO DAS AREA DO SETOR PRODUTIVO

6.1. BARRACA

E o local onde fica armazenada a matéria-prima recebida, feita a pesagem, a
classificagdo e a estocagem.

Na barraca sdo feitas as aparas dos genitais, orelhas, mamas, rabo e patas. O sal
utilizado devera ter a granulometria de 2 - 3mm e a temperatura deve ser entre 18 -25°C.

O piso devera ser de concreto e com canaletas para facilitar o escoamento de aguas de
salmoura.

As paredes serdo revestidas com azulejo para facilitar a lavagem.

6.2. REMOLHO E CALEIRO

E o setor onde se faz a rehidratagdo, depilagdo, descarne, divisdo e a pesagem.

6.3. CURTIMENTO

Neste setor sdo realizados os processos de : Descalcinacdo, Purga, Piquel e
Curtimento, onde acontece a transformacio das peles em material estavel e imputrescivel.

E realizado também neste setor o descanso dos couros e a operagdo de desaguar.

6.4. EMBALAGEM E EXPEDICAQO

No setor de embalagem sera feita a classificagdo final das peles, a medigio ¢ a
expedigdo do wet-blue. Os couros s3o embalados e vendidos por m”.
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7.0 CONSERVACAO DAS PELES

A finalidade da conservagdo € interromper todas as causas que favorecem a
decomposi¢do das peles até o inicio dos processos que irdo transforma-las pelo curtimento em
material estavel e imputrescivel.

Os processos de conservagdo baseiam-se na deshidratagdo das peles, visando criar
condi¢des que inibam o desenvolvimento das bactérias e a agdo enzimatica.

Os sistemas mais usados sdo os que utilizam sal, com uma desvantagem que € a
elevada quantidade de sal requerida por pele, ocasionando problemas de poluigdo.
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8.0 OPERACOES DE RIBEIRA

Neste processo slo removidas todas as substdncias indesejdveis ao processo de
industrializa¢do.

8.1. REMOLHO

O remolho tem por fim repor o teor de dgua, 60 - 65%, eliminando impurezas aderidas
aos pélos, bem como extraindo proteinas ¢ materiais interfibrilares.

A importincia do remolho esta no fato de que a agua funciona como veiculo, levando
diversos produtos quimicos a entrarem em contato com as fibras.

O remolho tem também a finalidade de produzir um leve inchamento na pele e
eliminar os produtos usados na conservagio.

8.1.1. FATORES

a) QUALIDADE DA AGUA

A qualidade da agua ¢ vital para todos os processos quimicos. Devera ser pobre em
matéria orgénica, conter reduzido nimero de bactérias e apresentar dureza nula ou baixa.

A 4gua a empregar devera apresentar uma dureza entre 4 a 6° A (Graus Alemies),
pois, uma dureza alta ocasionard: Intumescimento das Fibras.

b) TEMPERATURA

A

A temperatura ideal sera em torno de 18 a 25°C, pois com temperatura abaixo de 18°C
podera ocorrer inchamento fisico de tecido e com temperatura acima de 25°C, ha o perigo do
aumento de degradagio das substincias protéicas pelo desenvolvimento bacteriano.

¢) TEMPO

O tempo € importante no remolho, pois dependera da agua, do volume do banho, da
temperatura e da conservagio.
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Em peles salgadas, o remolho ocorre com facilidade. O sal existente nas peles forma
salmoura que ird favorecer a remogio do material interfibrilar

O tempo de remolho ¢ de 3 - 4 horas.

d) MOVIMENTACAO DO BANHO

A movimentagdo do banho ajuda na limpeza das peles evitando concentra¢des

bacteriana, esta exerce nos couros uma agdo de bombeamento favorecendo a penetragio da
agua.

A rotagfio do fuldo ¢ de 3 - 4 rpm.

8.1.2. PRODUTOS USADOS

e Agua-H,0
e Tensoativos
¢ Bactericida

8.1.3. DEFEITOS OCORRIDOS NO REMOIL HO

a) REMOLHO DEFICIENTE

Podera causar flor quebradi¢a, provocar no couro o aparecimento de zonas rigidas,
bem como originar couro duro e encartonado.

b) REMOLHO EM EXCESSO

Couros com furos, flor frouxa, couros sem flor e couros vazios (resultado de perda de
substancia dérmica).

8.2. DEPILACAO E CALEIRO

A finalidade desta etapa ¢ de remover os pélos e o sistema epidérmico, preparando as
peles para as operagdes posteriores.
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Nesta etapa ocorre a abertura e intumescimento da estrutura fibrosa e a remogdo dos
pélos.

8.2.1. REACOES QUIMICAS

PRIMEIRA REACAO:
| Alcali |
CH-CH;-S-S-CH;-C[H e H-CH;-SOH+HS-([':H2-CH
! c. Sulfénico Grupo Tiolico
SEGUNDA REACAO:

| |
(FH -CH,-SOH+Na,§ —— ?H -CH, - S'Na" + NaOH

|
¢H -CH,-SOH + CH;NHy —— (IIH - CH, - S - NHCH;

8.2.2. PRODUTOS USADOS

Agua - H,0
Hidréxido de Calcio - Ca(OH),
Sulfeto de Sodio - Na,S

Tensoativos

8.2.3. FATORES
a) TEMPO
O tempo ¢ muito importante, dever ser em torno de 18 - 24 horas para a distribuigdo

ser unifome. Com tempos muito curtos apresentam alto teor de cal nas zonas externas e baixo
teor nas zonas internas.
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b) MOVIMENTACAO DO BANHO

A movimentagdo do banho mantém a solugdo saturada e homogeneiza o sistema. A
rotacdo devera ser de 3 a 4 rpm. Acima de 4 ha uma quebra do colagénio.

Movimentagdo em excesso tem efeito prejudicial sobre a flor.
¢) VOLUME DO BANHO

Geralmente, consegue-se rapida penetragdo dos produtos quimicos, pelo uso de baixos
volumes de agua (50%), no inicio da operagdo.

d) TEMPERATURA

A temperatura ¢ um dos fatores mais importantes. A temperatura ideal é na faixa de
18 - 25°C. Acima de 30°C havera gelatinizagdo das peles.

8.2.4. SISTEMA CAL-SULFETO

Este sistema ¢ o mais comum e o mais usado, apesar de apresentar inconvenientes
relacionados com a poluigéo.

As reagdes verificadas em uma solugio de cal adicionada de sulfeto, sdo:
Na,S+H, &= NaHS + NaOH

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

8.3. DESCARNE

O descarne tem por finalidade eliminar os materiais aderidos ao carnal. Na operagao
de descarne devemos tomar os seguintes cuidados:

e Colocar as peles no meio da maquina (para ndo ocorrer cortes),
¢ Regular a maquina para néo haver cortes no grupdo;

e Depois de amolada, deve-se passar escova de ferro no cilindro com laminas, para nio
ocorrer cortes prejudiciais.
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Apds o descarne as peles sdo dispostas numa mesa onde sdo retirados manualmente os
restos de carnaga.

8.4. DIVISAQ
A pele, apos a operagdo de descarne e divisdo, constitui a “tripa”. A divis3o apds o

caleiro conduz a couros mais lisos e implica na economia de produtos quimicos, nas operagdes
posteriores.

8.5. PESAGEM

As peles apos serem divididas sdo postas numa balanca e pesadas, obtendo o chamado
peso tripa. Este valor servira como base de calculo das quantidades de produtos quimicos nos
Processos que seguem.

8.6. DESCALCINACAO OU DESENCALAGEM

A descalcinagio tem por finalidade a remogo das substincias alcalinas, tanto as que
se encontram depositadas como as quimicamente combinadas, em peles submetidas ao
processo de depilagio e encalagem.

A descalcinagfio € um processo quimico que fard a neutralizagdo do hidroxido de
calcio, presente no colagénio através da lavagem quimica (retirar a cal superficial) ¢ a
neutralizagdo quimica (eliminar a cal combinada quimicamente).

O teor de cal, expresso em CaO na tripa € de 0,7%.

A intensidade com que as peles sdo desencaladas ¢ fungfo do processo a ser seguido,
ou tipo de couro a ser obtido.

8.6.1. FATORES
a) TEMPO

O tempo deve ser em torno de 40 minutos a 1 hora e 30 minutos dependendo da
espessura.
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b) TEMPERATURA

A temperatura ndo deve ser muito alta para ndo causar gelatinizagdo das peles. A
temperatura ideal ¢ de 30 - 37°C.

¢) VOLUME DO BANHO

O volume do banho deve ser de 30 - 50%. Quanto menor o volume mais rapida e
intensa a agdo desencalante.

8.6.2. PRODUTOS USADOS

e Agua-H,0
e Bissulfito de Sédio - Na,HSO;
e Sulfato de Aménio - (NH,),SO,

8.6.3. CONTROLE QUIMICO

A operagdo de descalcinagdo pode ser controlada com solugdo de fenolftaleina
(indicador). O controle ¢ feito usando 2 gotas do indicador no corte transversal da pele, cujo
resultado devera apresentar-se incolor. A coloragdo rosada indicara a presencga da cal.

8.7. PURGA

E um processo de limpeza que visa eliminar os materiais queratinosos degradados
durante a depilagdo/caleiro, e residuos que permanecem depositados na flor.

8.7.1. FATORES
a) pH

Cada enzima atua numa faixa de pH, na qual sua ag¢@o é maxima. Utilizaremos a purga
pancreatica, operando-se na faixa de pH 7.5 - 8,5.

b)TEMPERATURA

A temperatura ideal ¢ na faixa de 35 - 37°C.
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¢) CONCENTRACAO DA PURGA

Indica o poder proteolitico das purgas dizendo como ser4 a sua atuaco.

d) TEMPO

O tempo influencia na atuagdo enzimatica sobre o material. Um tempo maior
significard uma maior atuagéo enzimatica.

O tempo depende de pH, concentragio e temperatura. A duracdo é de 40 - 45 minutos.

8.7.2. PRODUTOS USADOS

» Purgas Pancredticas - 3.000 ULV

Obs.: ULV = Unidades Lolhein Volhard

8.7.3. DEFEITOS DA PURGA

a) Flor Frouxa — O caleiro curto e forte tem agio mais superficial, ou seja, o couro tratado
deste modo prejudica a agdo superficial da purga.

b) Couro Vazio (couros sem resisténcia) — purga em excesso.

¢) Couro Duro (couro encartonado e com restos de pelo) — purga fraca.

8.7.4. CONTROLES DA PURGA

a) PROVA DA PRESSAO DO DEDO

A pele ¢ comprimida entre os dedos polegar e indicador. Pela duragdo de impressdo
digital, pode-se aquilatar o grau de pureza.
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b) PROVA DO ESTADO ESCORREGADIO
A pele € dobrada de modo a apresentar a flor para fora. Segurando a pele dobrada em
uma mio e fazendo com que passe entre os dedos polegar € os demais dedos da outra mo,
pode-se ter uma idéia do grau de atuagdo da purga.

¢) PROVA DO AFROUXAMENTO DA RUFA

Uma purga bem realizada permite a remogdo dos restos de impurezas e raizes de
pélos, por simples pressdo da unha.

8.8. PIQUEL

A piquelagem ¢ um tratamento das peles desencaladas e purgadas com uma solugdo
salino-acida, preparando as fibras coldgenas para uma fécil penetragdo dos agentes curtentes.

O sal regula o interior da pele para entrada do acido. Tem por finalidade controlar o
grau de intumescimento.
8.8.1. CONTROLES
a) PENETRACAO DO ACIDO

A penetragd@o deve ser acompanhada com a utilizagdo de um indicador acido-basico e
uma solugdo de verde de bromo cresol.

O corte apresentado deve ser amarelo atravessado.
b) pH

O pH deve ser controlado em torno de 2,5 - 3,0.
¢) CONCENTRACAO DE SAL

A verificagdo ¢ feita geralmente no inicio da operag@o, com a utilizagdo do aerometro
e o banho deve apresentar-se em torno de 6 - 7° Bé.
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d) DETERMINACAO DO ACIDO RESIDUAL

A determinagdo ¢ feita por titulagdo com solu¢@o padronizada de base (NaOH - 99%)).

8.8.2. PRODUTOS USADOS

Agua - H,0

Cloreto de Sodio - NaCl
Acido Férmico - HCOOH
Acido Sulfarico - H,SO,
Fungicida

8.8.3. DEFEITOS

a) Corrugamento da Flor — choque brusco do pH.

b) Couros sem Resisténcia — temperatura alta, hidrolise.

¢) Manchas de Acidos — acido quente sem diluigdo correta.
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9.0 OPERACAO DE CURTIMENTO

9.1. CURTIMENTO

O curtimento € um processo que consiste transformar as peles em material estavel e
imputrescivel, tornando-as couro.

No curtimento ocorre o fendmeno da reticulagédo que aumenta a estabilidade de todo o
sistema colageno.

As caracteristicas mais importantes sdo: aumento da temperatura de retracio, a
estabiliza¢do face as enzimas e a diminuicio de intumescimento do colagénio.

9.1.1. PRODUTOS USADOS

¢ Sais de Cromo
e Bicarbonato de Sodio - NaHCO;

9.1.2. BASICIDADE

A basicidade € expressa em centésimos ou duodécimos, indica quantas valéncias de
cromo sdo saturadas pela hidroxila (OH").

9.1.3. TAMANHO DAS PARTICULAS

O tamanho das particulas dos sais de cromo ¢ muito importante:
* Particulas Pequenas — ndo exercem agdo reticulante, pois apresentam basicidade inferior

a 33 % Schorlemmer.

* Particulas Maiores — exercem agdo reticulante, ou seja, com basicidade acima de 33 %
até 66 %, ocorrera entdo uma melhor reticulagéo.
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9.1.4. FATORES
a) pH

Quanto mais elevado o pH maior a reatividade entre as peles e os sais de cromo.
Dependendo do pH vamos ter: afinidade, penetragdo e fixagao.

EFEITO pH
Nenhum <20
Penetragdo 25-30

Fixagdo 3,6-3,9

b) BASICIDADE

O emprego de sais de cromo com alta basicidade, sobrecarrega as fibras e causa flor
aspera e com baixa basicidade, leva a produgéo de couros com flor lisa, porém vazia.

O aumento da basicidade, aumenta o poder curtente e diminui a penetragao.

EFEITO BASICIDADE

Nenhum <33 %
Penetragdo =33%

Fixa¢do 33-66%

¢) TEMPERATURA

Com o aumento da temperatura teremos: maior e mais rdpida absorgdo dos sais de
cromo e diminuigdo do tempo de curtimento.

9.1.5. CONTROLES
a) DETERMINACAO DA TEMPERATURA DE RETRACAO
Consiste no teste de fervura que indica se o couro foi bem curtido. Retira-se uma

amostra do couro e coloca-se na agua fervente no tempo de 1 a 3 minutos, com uma
temperatura de 100°C, observando se houve retragdo. Retra¢io = 0 - 10 %.
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b) ANALISE DE CROMO

A quantidade de cromo absorvida podera ser obtida pela determinagdo de cromo
residual no banho, no final do curtimento.

¢) DETERMINACAO DO pH
O pH deve estar na faixa de 3,6 - 3,9 onde ocorre boa fixag¢do dos sais de cromo.

* pH alto — o couro apresenta-se cheio e com flor frouxa.

+ pH baixo — o couro sera vazio ¢ liso.

d) TESTE DO INDICADOR

E realizado usando gotas do indicador verde de bromo cresol no corte. A coloragio ¢
verde-magd (pH = 3,6 - 3,9).

9.1.6. DEFEITOS

a) Couros Vazios — pH baixo e basicidade baixa.

b) Couros com Flor Aspera — pH alto ¢ basicidade alta.

9.2. DESCANSO

As peles ficam em repouso durante um certo tempo para que haja a complementagio
das reagdes quimicas ¢ afim de estabelecer uma melhor fixagfio dos curtentes.

O tempo varia de 12 a 24 horas.

9.3. DESAGUE (MAQUINA DE ENXUGAR)

A operagfio mecdnica de enxugar visa eliminar o excesso de liquido do couro wet-
blue.

Esta operagdo ¢ considerada bem realizada, quando pela dobra do couro e aplicagéo
da mesma, aparecem gotas d’agua.
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O couro ap6s esta operagdo deve apresentar um teor de dgua de aproximadamente
45%. Apds a operagdo de enxugar os couros devem ter um descanso de 24 horas, para que as
fibras voltem seu tamanho normal (apos a operagdo, eles apresentam menor espessura).

9.4. CLASSIFICACAO/EXPEDICAO

Consiste na separagdo dos couros de acordo com suas qualidades e defeitos, como:
manchas, rufas, furos, rugas, bernes, carrapatos entre outros.

A classificagdio do wet-blue varia de 1% a 4* qualidade. Os couros sdo comercializados

em m’,



10.0 FORMULACAO

PRE-REMOLHO

200% de agua a 25° C
0,1% tensoativo
Rodar 60 minutos
Esgotar

REMOLHO

150% de agua a 25°C (temperatura ambiente)
0,1% de tensoativo
0,05% de bactericida
0,3% de sulfeto de sodio
Rodar 3 - 4 horas. Observar.
Controles: Temperatura + 27°C
pH =92
# Esgotar
Lavar 5 minutos
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Formulagdo

CALEIRO

50% de agua a 25°C

3% de hidroxido de calcio (cal)

3% de sulfeto de sodio

0,2% de tensoativo

Rodar 1 - 2 horas

100% de agua a 25°C

Rodar 10 minutos por hora até completar 16 horas

Controles: pH=11,5-120
Depilagdo
Inchamento

Lavar 10 minutos

# Esgotar

DESCARNE ( Operac¢ao Mecanica)

DIVISAO (Operagio Mecanica)

PESAGEM
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Formulagdo

DESCALCINACAO

Lavar 10 minutos com agua a 35°C
Esgotar

50% de agua a 35°C

1,5% de sulfato de aménio

Rodar 20 minutos

1,5% de bissulfito de sodio

Rodar 30 minutos

Controles: pH=75-8.5

& = incolor em toda espessura (indicador fenolftaleina)
PURGA

Mesmo banho

0,05% de purga pancreatica

Rodar 40 minutos

Controles: Afrouxamento da Rufa
Impressdo Digital
Estado Escorregadio

Lavar bem 20 minutos

# Esgotar

PIQUEL

50% de agua a 25°C

7% de cloreto de sédio (sal)

0,2% de fungicida

Rodar 15 minutos

Controle: concentragdo de sal no banho = 6 - 7° Bé
0,4% de acido formico (1:10)

Rodar 20 minutos

1,6% de acido sulftrico (1:10)

Rodar 2 - 3 horas

Controles: pH=2,5-3,0

@ = amarelo em toda espessura (indicador Verde de Bromo Cresol)
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Formulagéo

CURTIMENTO

Mesmo banho

7% de sais de cromo (33% basicidade)

Rodar 2 horas

1,5% de bicarbonato de sodio (1:20) 4 vezes de 15 minutos
Rodar 6 horas

Controles: pH = 3,6 - 3,9 (ideal para final de curtimento)

@ = verde-magci (indicador Verde de Bromo Cresol)
Retragdo =0 - 10%

DESCANSO

Tempo: 12 -24 horas

DESAGUE

CLASSIFICACAO EM WET-BLUE (I1a IV)
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11.0 MAQUINAS E EQUIPAMENTOS

11.1. FULOES DE REMOLHOQ/CALEIRO

QUANTIDADE
DIMENSAO
VOL. INTERNO
CAPACIDADE
ROTACAO
MARCA

02
3,5%3,5
28.300 1

8.000 Kg
2,525,0 RPM
ENKO

11.2. MAQUINA DE DESCARNAR

QUANTIDADE

NACIONALIDADE :
CAP. PROD/HORA

CAPACIDADE
MARCA

01

Brasileira

300 couros

150 couros/hora
ENKO

11.3. MAQUINA DE DIVIDIR

QUANTIDADE

POT. DO MOTOR
OPER. OCUPADOS :

CAPACIDADE
MARCA

01

26,5 CV/HP

04

180 couros/hora
SEIKO

11.4. FULOES PARA CURTIMENTO

QUANTIDADE
DIMENSAO
CAPACIDADE
ROTACAO
MARCA

03
2,5%2,0
3.500 Kg
10 RPM

ENKO
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Maquinas e Equipamentos

11.5. MAQUINA DE DESAGUAR

QUANTIDADE i 01

OPER. OCUPADOS : 02

POT. DO MOTOR 45 CV/HP
CAP. PROD/HORA : 180 couros
MARCA : SEIKO

11.6. MAQUINA DE MEDIR

QUANTIDADE : 01
OPER. OCUPADOS : 02
CAPACIDADE : 400 meios couros’h

MARCA : MASTER

40



41

12.0 TRATAMENTO DE EFLUENTES

12.1. INTRODUCAO

Num passado ndo muito distante, apos o processo de Revolugio Industrial, o homem
esqueceu em seus projetos o meio ambiente, langando nele os dejetos de sua produgdo. Com o
passar do tempo e acumulacio destes em excessivo volume, passou a mostrar seus efeitos na
natureza.

Com a implantacdo de uma estagfio de tratamento, o curtume contribuird para a

manutenc¢do do meio ambiente evitando problemas com os 6rgdos legais ¢ contribuindo para
diminuir as consequéncias da poluigfo.

12.2. ORIGEM DOS EFLUENTES

Com a descrigfio resumidamente das operagdes do processo de produgio de couros, ja
se tem uma 1déia da composigdo das aguas residuais. As principais caracteristicas dos despejos
sdo:

e Cal e sulfetos livres;

e Elevado pH;

¢ Coloragdo da agua;

e Cromo potencialmente toxico;

o FElevada dureza da dgua, salinidade e DQO;

e Matéria-organica: sangue, salmouras, produtos de decomposicdo de proteinas, traduzida
pela DBO,

¢ Elevado teor de sélidos suspensos: pelos, graxas, fibras e sujeiras.
Os despejos de curtume contém grande quantidade de material putrescivel
potencialmente téxicos. Geram, com facilidade, gas sulfidrico (H,S) que pode tornar as dguas

receptoras improprias para fins de abastecimento publico, uso industriais, agricolas ¢ outros.

Num curtume leva-se em conta 2 pontos de origem da poluigio:
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- POLUICAO DAS AGUAS
- POLUICAO DOS RESIDUOS SOLIDOS.

12.2.1. POLUICAO DAS AGUAS

Tem inicio no processo de remolho, onde as peles sdo rehidratadas e lavadas, ha
dissolugdo do cloreto de sédio (NaCl) da conservagdo das peles nos banhos. O sangue e outras
impurezas constituem carga organica. No caleiro residual encontra-se matéria organica em
grande quantidade, as proteinas, a cal (a maior parte da qual insoluvel) e o sulfeto de sodio

(Na,S)

As operagdes seguintes, descalcinagdo, purga, piquel e curtimento vai-se conduzindo a
uma poluigdo salina e toxica, devido ao cromo.

Logo, veremos que as operagdes do curtume precisam de agua em grande quantidade e
que levam consigo uma variedade de efluentes decorrentes das mesmas.

12.2.2. POLUICAO DOS RESIDUOS SOLIDOS

Os residuos solidos representam cerca de 40 - 45% do peso da pele bruta, onde 55 a
60% sdo transformadas em couro, o resto torna-se despejo.

Ha dois tipos de residuos oriundos da industrializa¢do do couro:

RESIDUOS NAO CURTIDOS

e Aparas nio-caleiradas — S3o as aparas antes do remolho, como: cauda, tetas e outros,
realizados na barraca.

e Carnaca — Provenientes do descarne, restos de gorduras, materiais interfibrilares, que
representam 20% do peso total da pele caleirada.

¢ Pélo — Provenientes da operagdo de depilagio.
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o Aparas e Raspas Caleiradas — S0 as aparas da pele que nfo interessam a industrializagéo
do couro. As raspas sdo aproveitadas para camurgdes.

RESIDUOS CURTIDOS —» S0 as aparas de couro apds o curtimento.

12.3. METODOLOGIA A EMPREGAR PARA A DEPURACAOQ DE EFLUENTES

A fim de poder colocar em uso técnicas destinadas a diminuir a poluigio, deve-se
fazer diversas medidas do grau da mesma. Sfo andlises que permitem-nos ter um conhecimento
geral sobre o efluente responsavel pela poluigdo: pH, turbidez, putrescibilidade, pesquisa de
elementos (Hg, Fe, Cu, Cr, CN) e residuos secos.

Fora das medidas citadas anteriormente, usa-se as analises especificas da poluigfo, as
quais possibilitam medir os efeitos do efluente sobre o meio receptor.

A carga poluidora de um curtume pode ser caracterizada pelas seguintes classes de
parimetros:

a) MATERIAIS DECANTAVEIS — Representam a quantidade de dados carregados pela
agua residual.

b) MATERIAIS EM SUSPENSAO -> Representam os materiais solidos, decantaveis ou
ndo contidos nos efluentes.

¢) OXIGENIO DISSOLVIDO — Principal pardmetro indicador de poluig3o.

d) DEMANDA QUIMICA DE OXIGENIO (DQO) -» Determinar o consumo teérico de
oxigénio do efluente, ao curso de uma oxidagio quimica.

¢) DEMANDA BIOQUIMICA DE OXIGENIO (DBO) — Reproduzir o que se passa no
meio natural, isto €, a degradagdo do substrato pela bactéria durante um determinado tempo
(Geralmente por Lei, usa-se 5 dias).
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f) MEDIDAS DE SALINIDADE

- TEOR DE CLORETOS
- TEOR DE CROMO

PARAMETROS GERAIS PARA CURTUME

44

PARAMETROS QUANTIDADES
pH 9,5
Solidos suspensos (SS) 2.000mg/1
Sélidos Totais (ST) 10.000mg/1
Solidos Dissolvidos (SD) 8.000mg/1
Material Decantavel (MD) 30mg/1
DBO 1.000mg O,/1
DQO 2.500mg O,/1
Oxigénio Dissolvido Zero
Sulfetos 150mg SA
Cromo Total 70mg h™ /1
Oleos & Graxas 200mg/1

FONTE: Apostila do SENAI
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12.4. FLUXOGRAMA DE TRATAMENTO DA POLUICAQO

[ AGUAS RESIDUAIS
GRADEAMENTO
| COAGULACAO
PENEIRAMENTO |
FLOCULACAO
DESSULFURACAO l "
DECANTACAO | SOLIDOS TRATAMENTO DO
PRIMARIA LODO
HOMOGENEIZACAO |- |
e LIQUIDO
| DESTINO FINAL
TRATAMENTO
BIOLOGICO
DESPEJO NO

MEIO RECEPTOR
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12.5. TRATAMENTOQ DOS RESIDUQS

12.5.1. PRE-TRATAMENTO

12.5.1.1. GRADEAMENTO

Tem por objetivo reter todo o material grosseiro. Localiza-se no interior do curtume,
dispostos a frente dos fulSes, visando proteger a estagdo de tratamento.

12.5.1.2. PENEIRAMENTO

Sdo usados para a remogdo de sélidos finos e/ou fibrosos, que escapam do
gradeamento. As peneiras estdo situadas na saida das aguas da indistria para a estagdo de
tratamento.

O peneiramento ¢ feito através da passagem do efluente por um meio que retém os
solidos e deixa passar os liquidos.

12.5.1.3. DESSULFURAGCAQ

E a diminuigdo de sulfetos dos banhos residuais do caleiro em um tanque apropriado,
atraves da oxidagdo catalitica pelo oxigénio do ar. E a técnica mais econdmica atualmente.

Consiste em injetar o ar no banho, cuja oxidagfio € acelerada por um catalisador
(Sulfato de Manganés)

12.5.2. TRATAMENTO PRIMARIO OU FISICO-QUIMICO

12.5.2.1. HOMOGENEIZACAO

Sua principal fungdo ¢ receber, reter e homogeneizar todos os banhos dos processos de
curtimento, permitindo regularizar a vazfo das aguas residuais € a nio provocar uma auto-
neutralizagdo e uma auto-floculagio dos efluentes.

| Para uma perfeita uniformizagio do processo, usaremos misturadores do tipo hélice.
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12.5.2.2. COAGULACAO E FLOCULACAO

A coagulagdo consiste da introdugdo na 4dgua de produtos capazes de descarregar os
coldides presentes na dgua e dar inicio a um precipitado.

A floculagdo € a aglomeragfio desses coldides descarregados, sob a agdo de choques
sucessivos, favorecidos por uma agitagdo mecénica.
15.5.2.3. DECANTACAO

A decantacio permite o depostto de particulas em suspensdo, sejam as existentes na
dgua e/ou aquelas resultante da agio de um reativo quimico colorado.

A matéria em suspensio ¢ recolhida separadamente das aguas classificadas sob forma
de lodo.

12.5.3. TRATAMENTO SECUNDARIO QU BIOLOGICO

Este tratamento ¢ dado as aguas clarificadas provenientes do decantador, com o
objetivo de reduzir o tcor de matéria orginica biodegradavel remanescente, que ndo foi
possivel remover nos tratamentos antertores.

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

12.5.3.1. LAGOA AERADA

O tempo de retengéio do efluente € de 5 dias. A oxigenagdo é realizada com auxilio de
turbinas de superficie. A agitagido deverd ser suficiente para manter o lodo bacteriano em
suspensio.

A desinfecgdo ¢é feita com cloragdo, hipocloreto de sodio, ¢ dai langada no meio
receptor sem causar nenhum dano.
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12.5.4. TRATAMENTO DO LODO

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

12.5.4.1. LEITO DE SECAGEM

E a area onde serdio depositados o 1ddo proveniente do espessador, cuja finalidade ¢

reduzir aproximadamente 75% da umidade deste.

Este material servira de adubo para agricultura.



13.0 CALCULO DA ESTACAO DE TRATAMENTO DE EFLUENTES

Produgdo s 300 couros/dia util = 7,5 t/dia til
25 Kg/pele salgada

1t > 60m’

Tt 9 X
x =450 m® (volume util) + 20%
X =540 m® (volume real)

13.1. PENEIRAMENTO

540m’

Vazio Média = >ah

Vazio Média = 22,5 m’/h com picos de 250 m*/h

13.2. BACIA DE DESSULFURACAOQO

7.500 Kg couro/dia x 150% + 200% lavagem = 27 m’

VOLUME = 27,0 m’®
LARGURA = 3m
COMPRIMENTO = 3m
ALTURA = 3m
T. RETENCAO = 6 horas

12.3. BACIA DE HOMOGENEIZACAO

VOLUME = 540 m’/dia
LARGURA = 15m
COMPRIMENTO = 9m
ALTURA = 4m

T. RETENCAO = 24 horas
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Calculo da Estagio de Tratamento de Efluentes

13.4. DECANTADOR PRIMARIO

VOLUME
CILINDRO
CONE

T. RETENCAO

¢+ CILINDRO

V=n.r°.h
34=21416.3%* . h
34=282744 . h

Il

I

45 m’

75% = 34m’
25% = 11m’
2 horas

¢ CONE

V=(x.r.h)3
11=(3,1416 . 3* . h)/3
11=282744 . h/3

13.5. BACIA DE TRATAMENTO BIOLOGICO

VOLUME
LARGURA
COMPRIMENTO
ALTURA

T. RETENCAO

2.700 m®
20 m
15m
9m

5 dias
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14.0 INVESTIMENTO DO PROJETO

14.1. FOLHA DE PAGAMENTO/MES

PESSOAL SALARIO(USS) N2 DE TOTAL
PESSOAS
Diretor Presidente 1.500,00 01 1.500,00
Vice Presidente 1.000,00 01 1.000,00
Diretor Financeiro 900,00 01 900,00
Diretor Comercial 900,00 01 900,00
Gerente de Produgdo 900,00 01 900,00
Pessoal de Escritorio 160,00 03 480,00
Técnico Quimico 600,00 01 600,00
Analista de Sistema 500,00 01 500,00
Auxiliar de Laboratorio 130,00 01 130,00
Motorista 90,00 01 90,00
Vigia 90,00 03 270,00
Eletricista 120,00 01 120,00
Mecéanico 120,00 02 120,00
Carpinteiro 90,00 01 90,00
Operario Qualificado 140,00 07 980,00
Operario Auxiliar 90,00 30 2.700,00
TOTAL - 55 11.310,00




Investimento do Projeto

14.2. FOLHA DE MATERIA-PRIMA/MES

MATERIA-PRIMA | PRECO/KG |QUANTIDADE TOTAL
(KG) (USS)

Couros 0,83 172.500,00 143.175,00
Tensoativo 0,89 690,00 614,10
Bactericida 2,99 86,25 257,88
Sulfeto de Sodio 1,24 5.692,50 7.058,70
Hidréxido de Calcio 0,12 5.175,00 621,00
Sulfato de Amonio 0,30 2.587,50 776,25
Bissulfito de Sodio 0,40 2.587,50 1.035,00
Purga Pancreatica 1,55 86,25 133,68
Cloreto de Sodio 0,09 12.075,00 1.086,75
Acido Sulfrico 0,69 2.076,00 1.904,40
Acido Férmico 1,63 690,00 1.124,70
Sal de Cromo 1,89 12.075,00 22.821,75
Bicarbonato de Sodio 0,85 2.587,50 2.199,37

TOTAL

182.808,58




Investimento do Projeto

14.3. MAQUINAS E EQUIPAMENTOS
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MAQUINAS E ORIGEM [C./UNITARIO |QUANT.| CUSTO
EQUIPAMENTOS (US%) TOTAL(USS)
Balanga p/ Caminhdes - 11.206,89 01 11.206,89
Balanga Movel (500kg) | Filizolla 517,24 02 1.034 48
Balanga Movel (1000kg) | Filizolla 1.034 48 02 2.068,08
Fuldo Remolho/Caleiro Enko 1.379,31 02 2.758.62
Fuldo de Curtimento Enko 1.452,42 03 435726
Fuldo de Ensaio Enko 689,00 01 689,00
Magquina de Descarnar Seiko 7.758,62 01 7.758.62
Maquina de Desaguar Enko 2.068,96 01 2.068,96
Mesa p/ Classificagéo - 689,78 01 689,78
Vidraria de Laboratério - 1.738.60 - 1.738,60
Reagentes Laboratorio - 1.315,18 - 1.315,18
Espessimetro Enko 307,69 02 615,38
Termodmetro - 58,45 03 175,35
AerOmetro - 258,60 02 517,20
Empilhadeira - 5.690,00 01 5.690,00
Equipamentos Protegdo - 10.000,00 - 10.600,00
TOTAL - - - 52.683,40

14.4. CUSTOS DA ESTACAQ DE TRATAMENTO

O curtume projetado trabalhara com 7.500 Kg couro/dia ou 7,5 t/dia.

| TRATAMENTO PRIMARIO USS$/t= 14.000,00
i Curtume Projetado US$/ t=105.000,00
| TRATAMENTO BIOLOGICO US$/t=12.000,00
| Curtume Projetado USS$/t= 90.000,00
| TRATAMENTO DO LODO USS/t=_ 8.000,00
| Curtume Projetado USS/t= 60.000,00
1 TOTAL USS/ t = 289.000,00
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14.5. CONSUMO DE AGUA

A agua usada no curtume devera ser retirada de um rio préximo. Os gastos do més
serdo com a manutengdo, restaurante e outros.

1 m® H,0 USS$ 0,315

Para um consumo de 1000 m’>/més teremos:

TOTAL US$ 315,00

14.6. CONSUMO DE ENERGIA

1000 Kwh —— US$17.40
Consumo 542 .130 Kwh/efetivos
TOTAL - US$ 94.330.,62

14.7. CONSTRUCAQ CIVIL

1m?SC  —— US$103.45
3.000 m*SC —— US$ 310.350,00

14.8. TOTAL DO INVESTIMENTO (US$)

FOLHA DE PAGAMENTO / MES 11.310,00
FOLHA DE MATERIA-PRIMA / MES 182.808,58
MAQUINAS E EQUIPAMENTOS 52.683,40
CUSTOS DAE.T.E 289.000,00

AGUA 315,00

ENERGIA 94.330,62
CONSTRUCAO CIVIL 310.350,00
TOTAL 940.797,60
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15.0 CONCLUSAO

Na finalizagdo deste projeto destacamos a importidncia de varios aspectos como:
investimentos, nivel de produtividade, condi¢des de sua implantagdo e outros.

Ressaltamos também a preservagdo do Meio Ambiente, tendo em vista sérios
problemas ecologicos causados pelas industrias de curtumes.

E de grande interesse o fornecimento de todas as informagdes necessarias, atendendo
as expectativas do interessado ¢ ampliando os nossos conhecimentos em uma area de tanta
importancia.
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