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RESUttQ 

Com a crescent© preocupacao em r e l a c a o ao meLo-ambLente, 
t o r n o u — s e e s s e n c i a l para a Lnstalacao e funcLonamento de Lndus-
t r L a s seu planejamenta com r i g o r e e f i c i e n c i a . 

0 p r e s e n t e memorLal esquematLza todo o processo de p l a -
nejamento de uma LndustrLa de curtume,, Mostra as cons L deracoes a 
r e s p e L t o de l o c a I L z a c a o , mereadologLa, I n f r a e s t r u t u r a e d i s p o n i -
bi.li.dade de r e c u r s o s mater LaLs„ DLspoe o si. sterna p r o d u t L v o , o 
fluMOgrama do l a y - o u t , a d i s t r L b u L g a o de maquinas e PuncLonarLos, 
expoe a e s t i m a t l v a de c u s t o s para a Lnstalagao da empresa e d i s -
c o r r e sob r e as operacoes PabrLs a serem r e a l i z a d a s . EnPLm, t r a z 
uma c o l e t a n e a dos dados que sao necessarLos a Lntroducao da i n -
dusti" i. a no c o n t e x t o amb Lenta I sem Pre j ud i.ca - 1 o „ 

http://bi.li.dade


sunnARY 

With t h e I n c r e a s i n g p r e o c c u p a t i o n i n c o n n e c t i o w i t h t h e 
env ironment, r i gorous and e f i c i e n t P1anni n g has bec a me 
i n d i s p e n s a b l e t o t h e i n s t a l l a t i o n and j u n c t i o n g o f i n d u s t r i e s . . 

The p r e s e n t memorial o u t l e r i e s t h e course o f p l a n n i n g 
and p r o j e c t o f a i n d u s t r y o f t a n n i n g . I t i l u s t r a t e s v a r i o u s 
c ons i der a t i ons a b o u t t h e 1 DC a 1 i za t i. on, mer c h a n d i se, 
i n f r a s t r u c t u r e and a v a i l a b i l i t y o f n a t u r a l recourse., I t ' s makes 
a v a i l a b l e p r o d u c t i v e * t h e f l u x o f t h e l a y - o u t , t h e d i s t r i b u t i o n 
o f machines and employees, and expose t h e e s t i m a t e o f c o s t s f o r 
t h e i n s t a l l a t i o n o f t h e company and t o about t h e heavy u n d u s t r y 
o p e r a t i o n s t h e tobe r e a l i z a b l e s . F i n a l l y , b r i n g a e n t i r e t y o f 
d i e s why you are necessary a i n t r u d u c t i o n o f company In c o n t e x t 
e n v i. r o n m e n t w i. thou t cl o m a g e „ 
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1.0 - INTRODUCED 

A elaboracao do p r o j e t o de uma LndustrLa de c u r t time v i s a 
o dLmenslonamento da mesma conforme a quantLdade de p r o d u t o a s e r 
processado. Devendo-se l e v a r em conta a forma ma i s r a c l o n a l de 
d L s11" i. b u L c a o da s m a qu i. na s , dos op er a r I o s , do e s P a c o f t s I c o e to•-• 
dos os f a t o r e s que venham a f a z e r p a r t e do processo I n d u s t r i a l . 

No p r e s e n t e t r a b a l h o e d e s c r l t a uma LndustrLa com cap a-
c l d a d e para 500 c o u r o s / d l a . Com base nesta produgao foram elabo™ 
rados os c a l c u l o s da f a b r L c a c a o ; as p e r s p e c t i v e s de mereado para 
a mater i.a-pr Lma ? para p r o d u t o s acabados :. para a aquLsLcao de Ln-
sumos qui'mlcos e o d imens Lonamento de t o das as areas da Lndus­
t r i a . Todo esse processo de d e s c r l c a o e f e i t o seguLndo-se normas 
nacLonaLs e/ou L n t e r n a c l o n a I s de Lmplantagao e funclonamento de 
uma LndustrLa de curtume. 

Todos os dados n e c e s s a r l o s para a Lmplantacao de uma Ln­
dust r L a de curtume foram l e v a n t a d o s no p r e s e n t e p r o j e t o , p o s s l b i -
1Ltando o conhecLmento de todas as etapas essenc La Ls para e s t a 
Lmplantacao, 

01 -



2.0 - 0BJETIV0S E ETAPAS PRINCIPAIS DE UN PROJETO 

2.1 - ObjetL V O S de urn p r o j e t o 

Na elaboraca'o de UM p r o j e t o sao I n s e r t d a s t o d a s as i n -
formacoes e espec i f Lcacoes n e c e s s a r l a s para d e f l n t r o desempenho 
t e e n Leo e admLni.strati.vo almejado pela empress. 

0 p r o j e t o tern grande important: i. a no piano teen Leo- a dm i ••• 
n i s t r a t i v o , bem coma na a v a l i a q a o economics, abrangendo a i d e i a 
da aplica'c'ao do cap i t a l , da l o c a l Lzacao da f a b r i c s , do planejamen--
t o das f i n a n e a s , do planejamento n e c e s s a r i u o dos equipamentos a 
serem u t i 1 i. za dos, da -Pvanc i ona 1 i da de da s p essoa s d e n t r o da emp r e -
sa, da d i s p o n i b L I I d a d e merea d o l o g i c a , do meto ambLente e as enti.-• 
dades que o conservam e da dLspon Lb LIidade de mao-de-obra e x i s ­
t e n c e . 

2.2 - Etapas p r i n c i p a l s de um p r o j e t o 

2.2.1 - DLmensLonamento de uma LndustrLa 

0 dLmenslonamento c o r r e t o das areas e um dos ma Lores 
problemas com que se depara o e x e c u t o r do a r r a n j o f LS Leo. Para 
s L mp 1L f L c a r t a 1 op era c ao a 1 guma s tec n i. c a s Por a m desenvo 1 v i. da s . 
E n t r e t a n t o n ao ap r e s e n t a m r e s u i t ados mu11o c o n f LaveIs. Entao, o 
probiema sera c o n s i d e r a d o de Porma ma i s para que sua adequa da 
compreensao p o s s i b i l i t e a a n a l i s e e o j u l g a m e n t o adequado dos r e -
s u 11 a d o s o b t L do s. 

As areas do curtume serao d i.mens Lona das em v a r l o s n I ' ­
ve Lss 

•-• Area do c e n t r o p r o d u t l v o y 
- Area do c o n j u n t o de c e n t r o de producao; 
-• Area dos departamentos? 
- Area da f a b r l c a . 

A d e f l n l c a o do tamanho do p r o j e t o e dada pela capacidade 
de producao da LndustrLa de 500 c o u r o s / d l a •-• 200 w e t - b l u e , 150 
semi-acabados, 150 acabados, em funcao de » 

- Quant i da de de ma t e r i a s~p r ima s u t i 1 i za da s (p e I es e p r o-
du t o s qu i. m i. c os) 

- Numero de empregados ou o p e r a r i o s ? 
•••• I n v e s t i. m e n t o t o t a 1; 
- Numero de equ ipamentos (maquinas). 

0 estudo do dLmensLonamento do p r o j e t o o b j e t i v a d e t e r m i ­
ner uma s o l u c a o v l a v e l que conduza a r e s u l t a d o s ma I s f a v o r a v e l s 
para o p r o j e t o . 

http://admLni.strati.vo


2.2.2 - Estudo do modela do desenho 

UM desenho s i s t e m a t i c o mostra em d e t a l h e s a d l s t r l b u L c a o 
bidLmensLona1 das operacoes de processamento na LndustrLa de c u r ­
tume, melhor a i n d a , f o r n e c e os aspectos p r i n c l o p a i s apresentados 
p e l o p r o j e t o . 

Sera uti.li.zado um desenho i n d u s t r i a l do t l p o l a y - o u t que 
numa esca l a pre-estabeIecLda mostrara v a r i a s p a r t e s do a r r a n j o 
f I s Leo do curtume, destacando os d i v e r s o s s e t o r e s da LndustrLa. A 
b a r r a c a ou d e p o s l t o de mater La-pr i.ma , s e t o r e s de r i b e i r a , de c u r -
t i m e n t o , de r e c u r t L m e n t o , de acabamento, l a b o r a t o r Los, a l m o x a r i -
f a d o s , carp i.ntar La , o f LcLna mecanica, c a l d e i r a , r e f e i t o r i o , ba-
nhei.ros, s a l a s de t e c n i c o s e a dm i n i s t r a c a o r poss Lb L I Ltando uma 
ma Lor agLlLdade na pesquLsa de soluc-oes a l t e r n a t L v a s para o p r o -
j e t o „ 

0 desenho, que e a p a r t e dLmensLonada do p r o j e t o , mostra 
a Ioca 1Lzacao, as d i.menaces, a v Lsua 1 Lzacao e as poss Lb LI i. dades 
fi.si.cas de cresc Lmento f u t u r e . 

2.2.3 - Estudo mereadolog Leo 

0 estudo do merea do s e r v e para d e t e r m i n e r que quantidade 
de p r o d u t o s f a b r i c a d o s do curtume ( w e t - b l u e , semi-acabdos e aca-
bados), em determinada area g e o g r a f i e a , sob determine das c o n d i -
co'es de venda (preeo e p r a z o ) , que a eomun idade podera a d q u i r i r . 

A t r a v e s do estudo mereadologico e do estudo da l o c a l i z a -
cao, se obtem o ponto i n i c i a l para a elaboracao do p r o j e t o . 

A i n f l u e n t : La do mere a do sob r e o desempenho da LndustrLa 
se da a t r a v e s de doLs aspectoss 

1 - LocalLzacao 

Faz-se a eseolha da l o c a l L z a c a o levando-se em conta as 
segu Lntes c a r a c t e r i s t Leas8 

- Ter o l o c a l f o n t e s u f i c L e n t e de agua de boa qua 1 Idade; 
- Ter p o s s i b i l i d a d e de c a n a l i z a r as aguas r e s i d u a i s sem 

d i f Lculdades; 
- A p r o x i m i d a d e de couros, p r o d u t o s qulmicos e t a n i n o s ; 
- A p r o x i m i d a d e de t r a n s p o r t e rapLdo, comedo e b a r a t o , 

quer sejam r o d o v i a s , e s t r a d a s de f e r r o , r i o s , a e r o p o r -
t o s j 

- Fonte de abasteclmento de e l e t r L c L d a d e j 
- A p r o x i m i d a d e de f o n t e de mao-de-obra; 

0 3 -
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"- 0 n i v e l do t e r r e n o deve POSS Lb L1 i. t a r a c o n s t r u e ao de 
tanques, canalLzacao e estacao de t r a t a m e n t o das aguas 
u t i. I. Lzadas; 

- 0 t e r r e n o deve ser escolhi.do de t a l mode que os ventos 
nao possam Lneomodar a comunIdade com c h e l r o de gases 
Proven L e n t es da f abr L cac ao „ 

2 - Expansao mereadolog Lea 

Quando a t Inge ma Lores mercados a LndustrLa passa a com-
p e t i r com o u t r a s I n d u s t r i e s , devLdo a grande produgao alcanc-ada 
e graces ao seu desenvolvLmento s a t L s f e t o r t o . 

2.2.4 - I n f r a - e s t r u t u r a 

0 estudo desta esta dLretamente ILgado ao planejamento e 
elaboracao do p r o j e t o do curtume, podendo ou nao vLab 1 1 I z a - l o , 
P O L S t r a t a de Ltens que vao d e f I n L r a l o c a l L z a c a o , a c o m p e t I t L v l -
d a d e e o e x L t o d a L n d u s t r L a „ 

Com e s t e estudo podem ser mLnlmLzados os c u s t o s e prar^.os 
de Lmplantacao do p r o j e t o , considerando-se as a v a l l a c o e s p o l C t l -
ca s, eco16 g L c a s e econom L c a „ 

No que concerne a L n f r a - e s t r u t u r a e d l s p o n l b L I I d a d e de 
L nsumos ba s i. cos par a a L n d u s t r L a 1L za c ao de p e 1 es a n L ma L s, a 1 guns 
Ltens devem t e r elevada LmportancLa na Lmplantacao da LndustrLa 
coure I r a s 

- A l o c a l L z a c a o da unIdade I n d u s t r i a l deve ser proxlma a 
um ri.o perene, com ague a p r e s e n t s ndo pouca quant Idade 
de sa Ls, p r e j u d lc La Ls a s op er a c Ties de c ur t L mento. 

- CanalLzacao das aguas r e s i d u a l s sem p r e j u d l c a r a popu­
l a r ao, 

- P r ox L m L da de dos f ornec e dor es de ma t er L a -p r i. ma ( p e l es 
vacuns e p r o d u t o s q u l m l c o s ) . 
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3.0 - AQUISICffQ DE HATERIA-PRiriA 

Um dos f a t o r e s maLs Lmpportantes, do qua! depend© o cut 
tuiYie, e que L n f l u l d i r e t a m e n t e em sua p r o due ao, a mesma nao deve 
s e i " d i. s t a n t e e d e v e t e r c a p a c i. d a d e P a r a s u p r L r a n e c e s s L d a d e p r o --
dut L va da L nclustr i.a „ 

I n i.c La Imente a LndustrLa nao t r a b a l h a r a com p e l e s vacuns 
ve r d e s , ou s e j a ? p e l e s que nao s o f r e r a m nenhum t r a t a m e n t o de con 
servaeao preventLvos? podendo e s t a s serem uma a l t e r n a t i v e de ex-
pansao de produgao na p e s t e r i. da de. A p e l e que sera u t i l i z e da na 
produeao (a saiga da) f o l submetida a desLdratacao com s a l comum? 
que desfavorece a p i o r I f e r a e ao de bacteri.es e a ecao enz imet Lea:. 
e v i. t a n d o a d e t e r L o r i. z a c ao da m a t e r L a - p r L m a . 

3.1 - TLpos de o conservacao 

- Com uso de s a l 
Saiga a seco; 
Saiga e sec: a gem; 
Sa Imoura gem e sa I ga; 
Saiga em f u l a o . 

- Sew o uso de s a l 
Sec a gem; 
Curta dureceo (b i.oc Lda ) ; 
R e s f r l a m e n t o (3 °C, °C); 
RadLaeao (Cs 137 ou Co 60 >„ 

- Outros slstemas de conservacao 
FrLnge l e v e l ; 
P LqueIagem; 
Wet-blue; 
Cura com mimosa,, 

3.2 - DefeLtos nas p e l e s 

3.2.1 - DefeLtos orlglnados durante a vida do animal 
- flare as de f o g o ; 
- Durante o t r a n s p o r t e dos a n i m a l s ; 
•- Arames f a rp a dos. 

3.2.2 - DefeLtos ocas Lona dos por w u a s e s 
- M i. iase cutanea (b i c h e i r a ) ; 
- Pi L f. a se sub c utanea (b e r n e ) „ 

3.2.3 - DefeLtos ocaslonados por c a r r a p a t o s 
- Rareas de c a r r a p a t o s . 

- 05 -
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4.0 - ITENS IMPORTANTES DO CURTUME 

Ao se r e a l L z a r o p r o j e t o de uma LndustrLa* deve-se ana~-
1 i.sar v a r l o s f a t o r e s e Ltens para a tomada de dec Lsoes qua n t o ao 
L n v e s t Lmento;, dec Lsoes e s t a s que devem s er cor r e t as e a c e r t a das 
para que se e v l t e a I gum e r r o causado por uma a v a l lacao e r r o n e a . 

4.1 — DLregao 

A d l r e c a o da empresa f L e a r a a cargo do s o c i o m a j o r L t a ~ 
r l o , f l c a n d o para os demaLs socLos as dLrecoes dos departamentos 
comercLal e fLnancei.ro, e x i s t Linda a Lnda uma s e r l e de o u t r a s f u n -
COBS que complementam o slstema de organLzacao da empresa, e s t a n -
do e s t a s funcoes e n t r e g u e s a pessoas c a p a c l t a d a s e de confLanca. 

4.2 - Abastec Lmento de a'gua 

£ um f a t o r mutto Lmportante para a e d l f Lcacao de um 
curtume, poLs da agua clepende a ma Lor La dos processos quimlcos da 
LndustrLa. Por esse m o t l v o a LndustrLa devera se l o c a l i z e r p r o x i -
mo a uma f o n t e perene ( r l o ) que f o r n e e a agua de boa qua 1idade com 
dureza baLxa ou n u l a , apresentando baLxa quantLdade de m a t e r i a l 
organ Leo e b a l x o t e o r de s a l s . 

4.3 - Transportes 

Estes tern elevada LmportancLa nas r e l a c o e s que envoivem 
o curtume, p o l s dos os t r a n s p o r t e s dependem a a q u l s l e a o de mate™ 
r l a - p r l m a e de p r o d u t o s quimlcos, estando e s t e s aLnda r e l a c i o n a -
dos com a c Lrculaeao de p r o d u t o s d e n t r o da empresa e com o t r a n s ­
p o r t e e x t e r n a de p r o d u t o s acabados. 

4.4 - dlsponlb11Ldade de energla e l e t r l c a 

A e n e r g l a e l e t r l c a da empresa sera f o r n e e Ida p e l a rede 
pub 1 Lea da regLao, contando aLnda a empresa com uma f o n t e gerado-
ra de e n e r g l a para os easos de emergent: La. 

4.5 - Mao-de-obra 

A mao-de-obra di.sponi.vel compreencle do I s grupos de ope-
r a r Los s nao espec La 1Lza dos e espec i.a 1 i. za dos. 

-- O p e r a r l o s nao espec Lai Lzaclos sao aqueles que contain 
apenas com a experi.encla a d q u l r i d a com a p r a t Lea d l a r l a e x e r c l d a 
d e n t r o da LndustrLa. 

- O p e r a r l o s especLa 1Lzados sao aqueles orLundos de 
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c u r s o s P r o f LssLona 1 i z a n t e s , i a n t o de n i ve 1 medio como de n L ve 1. 
s u p e r i o r . Esse grupo abrange os profLcLonaLs do s e t o r de p r o d u -
q:ao, do s e t o r a dm i n L s t r a t ivo :. dos l a b o r a t o r i e s , como tambem aque­
l e s que forneceM a s s i s t e n c i a t e e n Lea a LndustrLa. 

4.6 - Protegao contra Lncendlos e enchentes 

4.6.1 - enchentes 

0 l o c a l onde sera Lnstalado o curtume devera a p r e s e n t e r 
boa a l t i t u d e e d e c l i v idade, de mo do que, mesmo Lnstalado as mar--
gens de um r l o nao c o r r a r i s c o de enchentes e que tambem as aguas 
sejam conduzldas espontaneamente com o a u x t l i o do t e r r e n e , evi.-
tando a deposicao e acumulo de I t q u i d o s . 

4.6.2 - l n c e n d l o s 

Na el a b o r a c a o de um p r o j e t o de LndustrLa sao estabel.ee i - -
dos l o c a l s para a colocacao de h i d r a n t e s e e x t i n t o r e s de i n c e n -
d i o , como tambem as colocacoes de de a v i s o s de seguranca do t r e -
b a l h o , como p r o i b i c a o de uso de c i g a r r o s em l o c a l s onde se a g r u -
pam pessoas e m a t e r i a l , t a i s como, r e s t a u r a n t e , l a b o r a t o r i o , a l ~ 
moxar i. f a do, e t c „ 

Os e x t i n t o r e s devem ser d l s p o s t o s nos l o c a l s conforme a 
c l a s s e de i n c e n d i o que pode o c o r r e r nesses l o c a l s . 0 quadro a se--
g u L r m o s t r a e s s a r e 1 a c a'o „ 

LocalLzacao Incend i o 

Oua dros e 1. e t r i c os, c a 1 de i r a 
L n t e r r u p t o r e s 9 compressores Classe C 

A1moxa r i f a do de ma t e r i a 1 de 
r l b e l r a e b a r r a c a Classe A 

TLpo de e x t l n t o r 

Gas carbon Leo 
Po qui'.mLeo 

E x t . De agua 
H i. dr a n t e s 

A1 moxa r i f a do de ma t e r i a 1 de 
acaba mento mo1h ado Classe C Ext. De espuma 

A l m o x a r l f a d o d e m a t e r i. a 1 
P a i " a a c a b a m e n t o s ec o, 
1abora t o r L os, esc r i t o r i os 
e m a t e r i a l s de expedLente 

Classe B e 
Classe C 

E x t . De espuma 
Po qulmico 
Gas c a r b o n i e o 

4.6.3 - DLstrLbuicao dos e x t i n t o r e s 

P a i " a 1 oc a i s d e d i f i c i. 1 a 1 c a n c e d o s e x t i. n t o r e s m a n u a i. s, 
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ou que requetram ma Lor p r o t e c a o , e reeomendado o uso de e x t i n t o ­
r e s de grande capacLdade, montado sobre r o d a s . 

Na l o c a l L z a c a o dos e x t i n t o r e s deve-se e s t a r a t e n t o as 
s e g u L n t e s r e c o m e n d a c 6*e s •': 

- SLtuacao em l o c a l v l s l v e l e a c e s s l v e l , p r o t e g l d o s de 
go1pes e de b l o q u e l o s p e l o f o g o ; 

- Ev L t a r ob s t r u L r o a c esso c DM ma t e r L a 1 emp i. 1 h a do ou ou-
t r o s o b s t a c u 1 o s ? 

-• Nao L n s t a l a r em pa redes de esc a das; 
- Nao L n s t a l a r com sua p a r t e s u p e r i o r a maLs de 1,60 m 

de a l t u r a . 

Na Lnstalacao de h l d r a n t e s , e l e s podem ser e x t e r n o s ou 
Lnternos e sua di.stri.bui.eao se dara de forma a p r o t e g e r a area da 
empresa por doLs j a t o s s l m u l t a n e o s , em umra Io de 40 metres (30 m 
das manguelras e 10 m de j a t o ) . Devendo as manguelras permanece-
rem desconectadas, com coneccao de engate rapLdo, enrolada© e se~ 
rem perLodLcamente LnspecLonadas M 
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5-0 - CARACTERtSTICAS GERAIS DO CURTUPIE 

5.1 - Fundacao (base) 

As bases devem ser eleva das para p r e v e n l r problemas de 
c a n a l Lzacao para tanques, como tambem, f a c i . I L t a r a e x t r a g a b de 
carnages e o transport© por caminhoes. 

5.2 - PLso 

0 p l s o deve a p r e s e n t e r uma boa durabLILdade para propoi 
cLonar o t r a n s p p o r t e I n t e r n a de M a t e r i a l s com coModldade. 0 p l s o 
e s c o l h l d o e de l a g e s de c o n c r e t e , que mostrou otima e f l c a c L a nos 
l o c a l s onde f o i esperLmentado, apresentando tambem, grande r e s Ls-
t i n e la a solugBee e p r o d u t o s quimlcos u t l l l z a d o s no processamento 
de p e l e s . 

5.3 - IlumLnacao 

0 t r a b a l h a d o r tern ma Lor rendLmento em suas fungoes se o 
amblente de t r a b a l h o Ihe o f e r e c e boas condlgoes de o p e r a r . A boa 
Inc. i. dene La de l u z sob r e o amb Lente de trebelhe* tambem f a v o r e c e a 
meIhor La do rendLmento e da eomodLdade do funcLonarLo„ Durante o 
dla a l u z deve Llumlnar o l o c a l por sua p a r t e s u p e r i o r , e a n o l -
t e , a LlumLnegeo devera s e r f e i t a por lampadas f l u o r e s c e n t e s , 
p r o p o r c ionando f o r t e c l a r idade i. ml t a n do a l u z do dLa:. prop ore Lo­
na n do t a a mb em:, ma L or ee onoM La p OSS i ve I . , 

5.4 - C o b e r t u r a 

A c o b e r t u r a e do t l p o SHED, I d e a l para I n d u s t r i e s que 
requelram areas amp l a s e a l t a s . 0 m a t e r i a l usado sera f i b r o c L m e n ­
t o ou cLmento em l e n t o devldo a sua l e v e z a , r e s i s t e n c i a a c o r r o s a o 
e a vapores e p e l a sua faeLILdade de manutengao. 

5.5 - Maqulnas 

Devem ser d l s p o s t a s de mane I r a maLs r a c l o n a l p o s s i v e l , 
de mo do a f a c i . IL t e a r o t r a n s p o r t e e a c Lr c u l a gao I n t e r nos. 

Na a q u l s l g a a das maqulnas, deve-se o p t a r p e l a s que j a 
tragam o motor acoplado a s i . , e v l t a n d o as transm Lssoes per c o r -
r e l a s , porque sem e s t a s o c o r r e uma l l b e r d a d e para c o n s t r u e a a do 
p r e d l o , ma Lor opgao para a colocagao das maqulnas e obtem-se 
ma Lor e melhor produgao, com ma Lor l u c r o . 
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5.6. - I n s t a l a g o e s s a n l t a r l a s 

Pare compensar sue eleva da Lmportancla, e s t a s devem ser 
alocadas em poslgoes e quantLdades s u f L c L e n t e s para manter o as-
s e l o e a saude dos empregados. Multas doengas profLssLonaLs sao 
preveni.das com a Lnstalageo de b a n h e l r o s . 

Serao L n s t a l a d o s sen I t e r Los d e n t r o de s e t o r p r o d u t l v o , 
assLm como.. banheLros e v e s t La r Los na area e x t e r n a , poss Lb L1L t a n -
do a hi.g Lene dos o p e r a r l o s nas r e f e l c o e s e no term Lno do expe­
ct l e n t e d l a r l o . 

5.7 - Instalag-ao de agua potavel 

£ Lndispensavel o suprLmento de agua p o t a v e l t r a t a d a e 
e l o r a d a , e s t e f l c a r a a cargo da empresa de saneamento da regie'o 
(do e s t a d o) o n d e s e 1 o c a 1 i. z e a f a b r I c a „ 

5.8 - Bebedouros 

Estao l o c a l i z e d o s em ppontos e s t r a t e g L c o s da I n d u s t r i e , 
sendo s u f L c L e n t e s para r e s u l v e r o problems de agua p o t a v e l a ser 
s e r v l d a com boa qua1Ldade e quantLdade. 

5.9 - VentLlatao 

A norma de h l g l e n e i n d u s t r i a l e s t a b e l e c e uma area minima 
e volume de ar r e q u e r l d o s por pessoas, que sao, respectLvamente, 
2,70 m e 70 m3. 

Para cumprLmento desta norma o curtume sera c o n s t L t u i d o 
de j a n e l a s e cobongos para f a c l l L t a r a secagem aeree e a u x l l L a r 
tamb em a LIum L na g ao. 

5.10 - Compreessores 

Dev L do sua grande per Lcu1os L da de e s t e s serao Lnsta Ia dos 
na p a r t e e x t e r n a da I n d u s t r i e , s e r v l n d o ao s e t o r de acabamento e 
a estagao de t r a t a m e n t o . 

5.11 - C a r p l n t a r l a e o f l c l n a mecanlca 

Tambem s l t u a d e s ne p a r t e e x t e r n a do s e t o r p r o d u t l v o , se­
rao r e s p o n s a v e l s pela manutengao p r e v e n t i v e ou r e t l f l c a g a o de ma-
qui.nas e equ Ipamentos. 
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5.12 - Casa de fore,a 

LocalLzada fore de parte I n d u s t r i a l , mas com proximLdade 
sufLcLente para s e r imediatamente aclonada em casos de emergen­
c i e s e l e t r l c a s . 

5.13 - C a l d e l r a 

Situada as margens do s e t o r produtlvo, fornecera vapor a 
pressao regueride para o processo produtlvo. 

5.14 - AdmInLstracao 

LocalLzada na area f r e n t e 1 da empresa, possLb 1 1 L t a r a 
LntercambLo Lnterno e externo de Lnformaeoes para a I n d u s t r i e . 

5.15 - L a b o r a t d r i o 

Sao de fundamental u t i l i d a d e no c o n t r o l e dos processes 
f a b r l s e na correcao de e l gum contratempo e x l s t e n t e nesses pro­
cesso s. 

Os laboretor Los devereo e s t e r l o c a l i z a d o s fore do s e t o r 
produtlvo para e v i t a r LnterferencLa nos equIpamentos devldo as 
v l b r a c o e s . Devereo e s t e r equip a dos para r e a l i z a r a n a l L s e s qui ml-
ces (do produto, dos Lnsumos e dos banhos residue L s ) , ensa i o s f t -
s Lc o-mecanL c os e de c ontro l e de que 1L dade. 

5.16 - GuarLta e posto de freqdlenc La 

EstabelecLdos, respectLvamente, na entrada da empresa 
(no portao p r i n c i p a l ) e na entrada do s e t o r produtlvo. Sao r e s -
ponsavels pelo c o n t r o l e de t r a n s L t o Lnterno e externo do curtume 
e pela freqtiencLa d l a r l a do pessoal 

5.17 - Curtume p l l o t o 

Equipa do com pequenos f u l o e s onde serao r e a l I z a d o s en­
sa Los para a j u s t e s ou experimented na parte dos processes qutml-
c os d e r i b e i. r a , c u r t i m e n t o e r e c: u r t i m e n t o „ 

5.IS - AlmoxarLfado 

Estao d l v l d l d o s em almoxar Lfado gerel - responsive I pelo 
armazenamento de todos os produtos que chegam na empresa - e a l ­
moxar I f a dos dos s e t o r e s (cal e i . r o , c u r t Lmento, r e c u r t Lmento e 
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acabamento) ~ que armazenem os p r o d u t o s desses r e s p e c t L v o s s e t o ­
r e s „ 

5.19 - AmbulatorLo 

Deve ser aloeado em poslcao e s t r a t e g l c a para a t e n d e r com 
as 11 idade aos pequenos a c i d e n t e s e remover com rapi.de:-: os casos 
ma i s graves„ 

5.20 - R e f e l t o r l o 

Este se e n c o n t r a na p a r t e e x t e r n a do s e t o r p r o d u t l v o de 
v l d o ao odor desagrdavel que exala da producao. 

5.21 - S a l a dos t e c n l c o s e e s t a g l a r l o s 

L.oc a 1 Ollde os tec n L c os se reunem., pesqu isam e c oma nda m a 
producao? onde tambem a v a l Lam os r e s u l t a d o s das a n a l l s e s qui.mi.cas 
e f Is Lc o-mec an Leas „ 
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6.0 - LAY OUT 

6.1 - o b j e t l v o s 

0 curtume deve t e r como preocupagao p r L o r l t a r l a a busca 
de r e s u l t a dos s a t i s f a t o r L o s para a m e l h o r l a do f l u x o de producao, 
da e l i m i n a g a o de demoras, da economla de esp a cos, do aprovelta™ 
mento e Manutengao dos equipamentos e, por f l m o c o n t r o l e dos 
c u s t o s . Tu do L sso v L sa n do a p r o duc ao ma L s a g L1. 

6.2 Espago d l s p o n l v e l 

Toda LndustrLa exLge um espago a p r o p r l a d o para ser Lm-
plantada., A escolha deve l e v a r em conta um area que comporte todo 
o complexo I n d u s t r i a l , com a di.sposi.cao das maqulnas e equ ipamen­
t o s nos dLversos s e t o r e s a organLzacao dos processos teenLcos, a 
i n s t a l a g a o das un i.dades aux i. 1 Lares (ca 1 d e i r a , o f Lc Lnas, compres-
s o r e s ) e a d l s p o n i b i l i d a d e de espaco f I s Leo para f u t u r e s amplLa-
goes. 

6.3 - Arranjo f L S L C O 

No a r r a n j o f I s Leo do curtume deve-se f a z e r r e f e r e n c L a as 
s e g u L n t e s a r e a s „ 

a ™ Area de reeebLmento de m a t e r i a l . 
b - Arma zenament o de mater ia 1 b r u t o ou sem L-a e abado„ 
c - Armazenamento de m a t e r i a l em proceso. 
d - Espera e n t r e operagoes. 
e - Armazenamento de m a t e r i a l aeabado ou a expedLr. 
f •••• Aces so a f a b r l c a . 
g - Estaclonamento. 
h - Posto de f r e q i l e n c l a dos fune Lonar Los „ 
i. - Segao de r i b e i r a . 
j - Segao de c u r t l m e n t o . 
1 - Segao de seea gem. 
m - Segao de r e c u r t L m e n t o . 
n •- Segao de acabamento. 
o - Exp e d i. c ao de ma t e r L a i . 
P - Mest LarIo/b anheLros. 
q - Sec r e t a r L a/rec ep c ao.. 
r - D l r e t o r l a . 
s - Conta b i l l da de. 
t - L a b o r a t o r Los < qu i.m Lco/f Is Leo-mecan Leo) .. 
u - Salas dos t e e n i c o s . 
v •••• Bebedouros. 
x - Setor p e s s o a l , r e l a g o e s humanas e a s s i s t e n c i a so­

c i a l . 
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6.4 - PossLb 11Ldade de f u t u r a s complLcacoes 

Ao ser L n s t a l d a , as poss Lb LI Idades de expansao da Lndus­
t r L a esta'o l i . gadas ao seu desenvoIvLmento d e n t r o do mere a do. Para 
Lsso tem-se a necessLdade de s u p l a n t a r a concorrencLacom m e l h o r l a 
do n i v e l t e e n Leo, poder de m a r k e t i n g e a c e i t a g a o do p r o d u t o pela 
g u a 1 L d a (J e e o P r e c o. 

Quando do su r g i m e n t o das compI Lc acoes a LndustrLa deve 
e s t a r adequadamente preparada para s u p e r a - l a s . P r L n c i p a l m e n t e 
quato a p r e t o s , p r o d u t o s , novas t e c n o l o g i a s e novas pesquisas de 
mereado. Do f a t o r t e e n Leo-adm i n i s t r a t i v o depende a sobrevivencLa 
da empresa, se e s t a nao adequar-se a modernidade i n d u s t r i a l nao 
t e r a p e r s p e c t i v e de duragao c o n t i n u e . 
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7.0 - SETORES DA PRODUCED 

Todas as O Peratoes e processos da LndustrLa de curtume 
sao e f e t u e d e s sobre a materLa-prLma que e p e l e vacum M 0 estudo 
desta m a t e r i a e f e l t o p e l o ramo da c L'enc La denomlnado h L s t o l o -
gi-a. 

Segundo a h l s t o l o g l e a p e l e d l v l d e - s e em t r e s dIf©rentes 
P a r t es, sen do e 1 a s s 

a -- EpLderme: A camada s u p e r i o r da p e l e , c onst Ltu L da 
P r L nc i. p a 1 men be pela p r o t e L na c h a ma da quer a t L na „ 

b - Dermes £ a camada Intermedial"La da p e l e , sua p r i n c i ­
p a l c o n s t L t u l n t e e a p r o t e t n a chamada colagenLo. Sendo essa a que 
sera processada e transformada em couro, 

c - hlpoderme: Sendo a u l t i m a camada, ou camada I n f e ­
r i o r , e forma da por L i p i d Los ou g o r d u r a s , que sao e l i m l n a d a s no 
d e c o r r e r do processamento I n d u s t r i a l . 

7.1 — Barraca 

E o l o c a l da LndustrLa de curtume onde as p e l e s (mete-
rLa-prLma) sao armazenadas. Ao chegarem as p e l e s sao r e c e b l d a s , 
c l a s s L f L e a das, aparadas e l o t e a d a s . A c l a s s I f L c a c a o e f e l t a por 
tamanho, peso, tempo de conservesao e qua 1Ldade, e na apara sao 
r e t I r a d o s os apendlces que sao t e t a s , v l r L l h a s , o r e l h e s , r e b o , 
e t c . 

Na b a r r a c a deve t e r f a c e s , c e v e l e t e s , e s t r a d o s de madei­
r a e uma ba 1a nc a c om cap a c Lda de par a 1 . 0 0 0 K g. 

Para as p e l e s verdes a d q u l r l d a s sera f e l t a uma saigagem 
nas mesmas, empLlhando-as sobre p a l e t e s de madeira cases as mes-
mas nao forem processadas de Lmediato. 

A conserveceo das p e l e s que forem salgadas deve ser con­
t r o l e da constantemente e a I guns f a t o r e s Lmportantes devem ser ob­
serve dos t e L s como, t e m p e r a t u r e , umLdade e c L r c u l a c a o de a r . 

0 p l s o da b a r r a c a devera ser de Iages de c o n c r e t o , de-
vendo aLnda t e r uma pequena i n c l i n e c e o para f e c i I i t e r e 1impeza e 
o escorrLmento de ague. 

Recomenda-se f e z e r pre-remolho antes das p e l e s serem f u -
lonadas ( p r o c e s s a d a s ) . Esse pre-remolho c o n s t L t u i de uma lavagem 
p r e v i a antes do remolho. 

7.2 - R l b e l r a 

E nesse s e t o r onde sao r e l L z a d o s os processos L n l c l a L s 
de c u r t l m e n t o , onde as p e l e s sao t r a n s f o r m e d e s em couro e onde 
seo r e t l r e d e s a ma LorLa des substancLas nao formadoras do couro 
como gordura, p e l o , e t c . A p a r t l r da r l b e l r a as substancLas c o l e -
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genas da p e l e passam a s o f r e r t r a n s f o r m a c o e s que a t r a n s f o r m a r a o 
em m a t e r i a l e s t a v e l e L m p u t r e s c I v e l , podendo a p a r t i r da i ser co-
mere i a l Lzado. 

7.3 - ReMolho 

0 remolho e o processo de reuMedecLmento das p e l e s , que 
p r o c u r a d e l x a r as mesmas com umidade semelhante a que t l n h a m 
quando da v i d a do a n i m a l , que e de aproximadamente 65%. 

Alem do reumedeclmento, o remolho tern a funcao de 1impar 
as p e l e s , e l i m i n a n d o Lmpurezas a d e r i d a s na sua s u p e r f i c l e . 

0 remolho t o r n a - s e Important© devldo ao f a t o da agua ser 
u t L I L z a d a em todos os processes p o s t e r Lores funcionando como ve(.~ 
c u l o para todos os p r o d u t o s quimicos u t L I Izados, t o r n a n d o POSSL- -
v e l a ocorrencLa de reacoes. 

Este processo e r e a l l z a d o com agua em temperature am-
bLente, devendo esta t e r dureza b a i x a , sao u t i l i z e d o s tambem p r o ­
dutos a u x i l l a r e s b a l s como t e n s o a t l v o s , b a c t e r i c i d e s , s a l s , a l c a -
1 i s , etc„ 

0 tempo de dureceo do processo v a r l e conPorme o t l p o de 
conservaceo das p e l e s a serem t r a t e d e s (seces ou s a l g a d a s ) . De­
vendo as p e l e s seces receberem um t r a t a m e n t o ma i s r l g o r o s o e de-
M o r a do. 

No processo t r a b a l h a - s e com pH e n t r e 6 e 9, e para me-
I h o r aumento do mesmo usa-se um i l e a l L para e l e v a - l o dando i n i c i o 
a uma preperaceo para o c a l e i r o . 

ExLstem determinedos f a t o r e s que Lnfluem no processo de 
remolho" 

•-• Movimentecao do banho ( r o t a g S o ) 4 e 6 rpm? 
- Qua I i da de da a gua (me beer i e I or ge n Leo); 
•••• Temperatura (amb ienbe)? 
- Tempo (4 a A h o r a s ) ; 
-- T i p o de p e l e e conserve cab; 
- Relacao peso/vlume do banho. 

A d e p i l a c e o e o processo de e l i m i n a c a o do p e l o a t r a v e s 
do uso de s o l u c o e s a l e a l i n e s a base de s u l f e t o de s o d i o e h l d r o -
x ido de c a l c Lo,. 

Junta men be com a depllaca*o e r e e l l z e d o o c a l e i r o que 
causa LntumescLemnto das f i b r e s da p e l e r e a g l n d o com o colagenLo, 
e l a s t i n a e r e t i c u l i n a , ocasLonando a remoceo do m a t e r i e l i n t e r f i -
b r l l a r , o afrouxamenta dos p e l o s e s a p o n l f L c a c a o pare Lei das g o r -
dures.. 

Sao observe das es seguLntes reacoes no processos 

7.4 Dep Llagao/caleLro 

NaaS + HaO Na HS ••• NaOI-i 

2NeHS Ca(OH) s Ca<SH) a + 2NaOH 
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Con-Forme mostra as reesoes na paglna a n t e r i o r o s i sterna 
c a l / s u l f e t o atua da s e g u i n t e mane I r a * a cat entna como Lntumesce-
dor e o s u l f e t o de s o d i o reage com este formando o agente de des-
t r u i. c ao dos p e I os. 

AIguns f a t o r e s Lnfluem d i r e t a m e n t e no processo de depL-
1a c ao/c a I e i r o , sen do e1es s 

•••• Tempos 

Com o alongamento deste CIS h o r a s ) hevere uma c e r t a u n l -
f o i " m i. z a c ao n o p r o c esso. 

Movimentacao do banhon 

Homogeiniza o s l s t e m a . has, deve s e r baixa para f a c i l i -
t a r a d i f u s f t b da c a l (4 a 6 rpm). 

•-• Volume do banho" 

0 uso de pequenos volumes no i n i c i o do processo me I h o r a 
a penetrasao dos p r o d u t o s . 

- Concentresao dos produtoss 

Ouanto ma Lor, maiores o e f e l t o e a v e l o c i d a d e do p r o c e s ­
so. 

•- Temperatures 

Ma i. o r que 30 °C, ge 1 a t i n i za as p e l e s . I dea 1 s a mb i en t e. 

- C o n t r o l e do processos 

Sera f e l t a uma observes ao v i s u a l das p e l e s ao termi.no do 
processo, v e r i f l c a n d o se e s t e obteve a i n t e n s idade desejada.. Tam­
bem sera f e l t a a ver LP ices ao do pH do benho que devera s e r de 
11,5 a 12,5. 

7.5 - Descarne 

Com as p e l e s vacuns em estado intumescidos edvindes do 
c a l e i r o , e r e a l l z a d a e opereceo de descerne. Este tern por F i n a l L -
dade e l i m i n a r os m a t e r i a i s a d e r i d o s ao c a r n a l ( g o r d u r a s e h l p o -
derme). E f e t u a - s e e operesao mecenicemente em maqulnas de ecLona­
mento hi.draullco-pneumeti.co, dotade de c l l l n d r o com lamlnes r o t e -
t l v e s que sao passades no c a r n a l de mater La-pr i.me. Deste operasao 
e o r l g l n a d a a carnaca que, j u n t a m e n t e com es eperes r e t t r a d e s 
ap6s o descerne, Lreo s e r equecldes e t r e t e d e s para a e x t r a s a o do 
sebo. 

Os r e c o r t e s -PeLtos LmedLatamente epos o descarne visem 

. . . 1 7 .... 
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a p e r e r a p e l e e remover apend ic e s neta e x i s t e n t e s . 
Depots de aparada a p e l e s o f r e uma pesagem (peso t r i p a ) 

que s e r v i r a como base para as operagoes p o s t e r Lores, 

7.6 - Desencalagem ou descaleLnagao 

£ o processo quimico que f a r e a elLmlnagao da c a t p r e ­
s e n t e na e s t r u t u r a da p e l e , a t r a v e s des 

- Lava gem qu i m i c a , que e l i m i n a a c a l a b s o r v l d a . 
- N e u t r a l L z a g a o quimica, que r e t i r e a c a l quimicamente 
comb inada. 

Na desencalagem, u t i l i z a - s e p r o d u t o s de reagoes com a 
c a l que o r i g i n e m o u t r o s p r o d u t o s de grande s o l u b 1 1 l d a d e e remov i . ~ 
v e i s por lavagens ( s a i s de c a l c l o ) . Neste processo, sao a p I l e a d o s 
s a i s amoniacais ( s u l f a t e de amonia) e s a i s a c l d o s ( b i s s u l f i t o de 
sod i o ) K 

Ex istern determinedos f a t o r e s que Lnfluem na d e s c a l e i n a -
g So :• sao e 1 es s 

• Tempos 

Deve t e r ma Lor ou menor durasao, conforme a espessura da 
p e l e a s er t r a t a d a , sendo de 40 a 60 m l n u t o s . 

~ T e m p e r a t u r a s 

Acima de 37 °C, o c o r r e uma g e l a t i n i z a g a o das p e l e s . 0 
i d e a l e se t r a b a l h a r com temperatura ambLente. 

- Concentragao dos produtoss 

Ouanto ma Lor f o r a concentracao, melhor sera o e f e L t o . 

- Volume do banho5 

Com volumes menores a acao sera ma i s rapLda e i n t e n s e M 

• C o n t r o l e do processos 

Sera f e i t o com a observagao do c o r t e t r a n s v e r s a l de p e l e 
usendo ind Leader de f e n o l f t a l e me , que deve apresentai se Lneo-
l o r . 

7.7 - Purga 

£ um processo de ILmpeze que v i s a e l i. miner os meter La i s 
q u e r a t inosos, degrade dos d u r a n t e a dep i lagao/ca l e Lro, e r e s (.duos 
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que p er me nec em dep os i. t a dos na sup e r f lc i e da p e l e „ 
A purge t e n seus e f e l t o s p ronunclados no sent i. do de f a ­

c t 111 t a r o a PasteMento das r a i z e s dos p e l o s e dos r e s i d u e s da 
epiderme; f a z e r a ILmpeza da p e l e e d e i x a r sua f l o r com toque ma-
c l o . 

0 processo tambem age sobre os m a t e r i a l s q u e r a t i n o s o s 
d e g r a d a d o s, a s g o r d u r a s, o s f i b r o b 1 a s t o s, a s p r o t e i. n a s g 1 o b u l a ­
r e s , o musculo e r e c t o r do p e l o , as f i b r e s de e l a s t i n a , a r e t Leu-
1Lna e o colagenLo. 

0 a gente de purga a p l i e a d o no processo e do t l p o p r o t e o -
1 i t Leo e tern seu poder de atuacao i n d i e a do por uni. dades/g (eonhe-
c i d a s por LolheLn-Volhard ou F u l d - G r o s s ) . 

Os f a t o r e s que Lnfluem no processo de purga saoa 

» PHS 

A purga u t 11Lzada requer um pH na f a l x a de 7,5 a 8,5 pa­
ra a mexlme aseo da enzlme. 

- Temperatures 

Em c e r t o s v a l o r e s de temperature a ecfto de purga sere 
ma Ls intense.. Na I n d u s t r i e o processo sere e f e t u a d o a t e m p e r a t u r e 
amblente. 

- Concentrecao da purges 

Quanta me Lor o poder p r o t e o l i t Leo, me Ls profunda a ac-ao 
da purge. 

- Tempos 

Ma Lor tempo, ma Lor a acao da enzima. Em excesso pode 
ocasLonar perda de substancLas derm Leas. 

- SaLsa 

A presence de c e r t o s seLs f e v o r e c e o processo, p o t s 
afrouxaM l i g a c o e s que unem a e s t r u t u r a da p e l e . Sao e l e s s s u l f a -
t o s , n l t r a t o s , c l o r e t o s e e l o r a t o s . 

- C o n t r o l e do processos 

Os e f e l t o s do processo de purge podem ser eve l i e d o s por 
e l guns t e s t e s p r a t i c o s , que sao e l e s s 

* Teste da impresseo d i g i t a l ; 
* Teste do estado e s c o r r e g a d i o ; 
* Teste do afrouxamento de r u f e . 

19 



Como O S processes de descalelnagao e purga sao f e l t o s 
simultaneamente, em mesmo banho, ao seu termLno, f a z - s e uma l a v a -
gem das p e l e s para eli.mi.nar os s a l s n e u t r o s forma dos, que sao 
p r e j u d l c i a i s aos processes p o s t e r l o r e s . 

7.S - Plquel 

£ um t r a t a m e n t o da p e l e em t r i p e com solucao s a l ino-ac i . - -
da, preparando as f i b r e s para uma f a c i I penetragao dos agentes 
c u r t e n t e s . 

No processo de p i q u e t obtem-se os s e g u l n t e s e f e l t o s s 

* ElLmlnagao dos r e s t o s de c a l ; 
* DesLdretegeo da p e l e em t r l p a ? 
* Prepareceo das p e l e s para o curtLmento? 
* I n I c i. o de u m 1 e v e c u r t L m e n t o ? 
* I n t e r r up ceo da e t i v i da de enz L me i. c a; 
* T r e n s f o r me ceo do c o l e gen Lo em um compos t o e e l do., 

0 s a l ( c t o r e t o de s o d l o ) , e empregedo no processo para 
c o n t r o l a r o LntumescLmento da p e l e , p o t s , como a p r a t e ma e p r e -
sente me Lor concentrecao de Ions que a s o l u c a o , ebsorve ague para 
a t i n g i r o e q u i l C b r i o , entumescendo-se. 0 s a l eumente a c o n c e n t r e -
geo de s o l u c a o , equLILbrendo-e com e p r o t e l n a , e v l t a n d o a ebsor— 
c£o de ague e o Lntumesc Lmento. Os, e e l dos reegem com as p r o t e mas 
d e i. x a n d o o p H d e s e j a d o M 

Os f a t o r e s que Lnfluem no processo de p l q u e l saos 

- Absorceo do acIdo« 

Sera I d e a l pare um uso de 1,3 a 1,5% de a c l d o s u l f u r Leo. 

- VetocLdade de ebsorceo dos e e l doss 

* Ac I dos f o r t e s (997, de ebsorceo em 2 h o r a s ) 

* Ac i.dos f r e c o s C6£% de ebsorceo em 6 ho r a s ) 

- VetocLdade de penetrageos 

Sere ma Lor com o uso de mascarante. 

- TLpo de ec Idas 
Os eeldos organ Leas penetrem me i s rap Idamente que os 

ec L dos m Lnere L s fortes„ 

- Volume do banhos 

Quento menor, melhor a ebsorceo do e e l do. 
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- Perda de peso 

Apos 2 horas de proc: essa mento o c o r r e uma per da de peso 
na ordem de 10%. 

- Temperatures 

Temperaturas super Lores a 30 °C provocam h l d r o l l s e e pe-
p i t Lzacao da substanc: La derm Lea. Para e v l t a r esses p rob I ernes o 
processo devera s e r execute do a temperature ambLente e com uso de 
s a l m a s ce r e n t e . 

Para e v L t a r o aumento de temperature do processo, o eei.--
do devera ser d l l u l d o (1:20) com p e l o menos 2 hores de ante c e d e n t 
cLa do seu adLcLonamento. 

- C o n t r o l e do processo". 

Devere s e r r e e l L z e d o o c o r t e t r e n s v e r s a l , usendo o LndL-
eador de verde de bromo-cresol., que deve e p r e s e n t a r uma c o l o r a c a o 
ernerela. 

A concentrecao do s e l no banho sere a v a l Lade por meLo de 
um eerometro, que Lndlcara a s e t u r e c a o desejede (> 6 °Be). 

Sera f e l t a tambem a medi.de do pl-l no banho, 
dese j a do, f a z er ana IL ses qu Im i.ces do p rocesso, c omo 
or de s e l , que servem como c o n t r o l e de quelLdade do 
t o . 

podendo, se 
a c l d e z e t e -
prooessemen--

7.9 - CurtLmento 

£ o processo que consLste em t r e n s f o r m e r es p e l e s em me­
t e r Lai e s t a v e t e L m p u t r e s c t v e l ( c o u r o ) , p e l e r e t l c u l a c a o comagen-
t e s c u r t e n t e s , que podem sera 

C u r t e n t e s o r g a n i. c o s • 
C u r t e n t e s vegete Ls; 
C u r t e n t e s s LntetL c os; 
A1 de i. dos; 
P e r e f L n a s s u I f o e I o r e d e <;: 

C u r t e n t e s i. nor g a n i. e os • 
Sa I s de cromo; 
S a l s de z i r c o n l o ; 
Sa L s de at um i. n i. o; 
Se Ls de f e r r o . 

0 curtLmento ao eromo e o meLs eonhecldo e u t l l l z a d o . A 
operacao a t r l b u l a e s t r u t u r a f i b r o s a as s e g u l n t e s c a r a c t e r 1 s t L -
cas". 

* Aumento da estab LI Ldade de* s i sterna colageno; 
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* Es t a b i X i z a c ao f a c e a s e n z i. m a s; 
* D i M i.nu icao da cap a c i da de de L ntumesc i mento j 
* RetLculacao do colagenLo; 
* Deslocamento do ponto L s o e l e t r L c o para aprOKLmadamen-

be 6. 

Apos o curtLmento ao cromo, em estado molhado, os couros 
recebem o nome de wet-blue. A p a r t l r desse e s t a g l o os couros j a 
estao conserve dos:, j a sendo comer c Lai Lzados. 

Os f a t o r e s que Lnfluem no processo de c u r t Lmento sa'or. 

•••• pH8 

Com v a l o r e s e n t r e 2,5 e 3,0 o c o r r e r a melhor penetracao 
d o c: i " o mo, e va I o r es e n t r e 3 .,6 e 3,9 c a i A S a r a o a f L x a ao d e s t e . 

-• BasLc Ldade8 

Sera obtLda a t Lma a f i n L d a d e com 33£ de basLcLdade e a 
f i.xacao com 66% de bas ic i da de. 

- Temperature s 

0 aumento de t e m p e r e t u r e , d e n t r o de c e r t o s l i m i t e s , im-
P1 i c a r a n a m e 1 h o r i a (j o processo (m a i o r a b s o r c a o d o c r omo, d i. m L -
nuLceo da tempo de t a x a de cromo r e s L d u e l ) e nes quelLdedes do 
a r t L g o ( t o q u e , enchLmento, l i s u r a ) M 

- S a i s n e u t r o s s 

Provem do pi.qi.jel e podem causer denes a qua I Ldade do 

co u r o . 

- S a i s m a s c a r e n t e s r. 

Podem melhorar e estabLILdade do complexo de cromo. 

••• C o n t r o l e do processes 
Ao f i n a l do processo, devera s e r f e i t o o c o r t e t r a n s v e r ­

s a l , adLcLonando-se verde de b r o m o - c r e s o l , devendo e s t e f l c a r na 
c o l o r a c e o verde-maca ou verde—amarelado. 

Devera ser r e t Irade uma amostra do couro e submet Ida ao 
t e r s t e de r e t r e c a o , colocando-se o couro em agua a 1.00 °C, p o r :l. 
minut e , sendo aprovada r e t r a c e o I n f e r i o r a 10%. 

Tambem devera se r e a l L z a r e medlda de pH do banho r e s i ­
due 1, em patens i o m e t r o . 
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7.10 - Repouso 

DepoLs que sao a r r l a d o s do curtLmento os couros deverao 
ser empllhados e f L c a r a o em repouso durante 12 horas, devidamente 
c o b e r t o s para e v l t a r perda excessLva de umLdade por p a r t e dos 
couros que fLearem em cLma. 

Este repouso tern a f i n a l L d a d e de p o s s l b l l L t a r a comple­
ment acao das reasoes do cromo no couro. 

7.11 - Enxugamento 

E.'sta operasao tern por F i n a l Ldade e l l m l n a r o excesso de 
agua a b s o r v l d a pela e s t r u t u r a f i b r o s a . 0 t r a b a l h o e executado em 
Maqulna c o n t i n u e dotada de grossos f e l t r o s , que ellmLna a umLdade 
por a p l l c a c a o de pressao. Os couros sao LnserLdos por um l a do da 
maqulna e r e t L r a d o s p e l o l a d o opOSto. 

Quando a operacao e bem executada, o t e o r de agua no 
S U b s t r a t o deve ser aproxLmadamente 45X„ 

7.12 - C l a s s IfLcacao 

To da ma t e r L a -p r L ma p roc essa da j a f o L c l a ss L f i. c a da na 
b a r r a c a , mas como e s t a c l a s s L f L e a c a o e f e l t a com o m a t e r i a l sal™ 
gado e com p e l o s , nao s e r v l r a para todo o d e c o r r e r da f a b r L c a s a o . 
P o l s , depoLs de c u r t l d o ao cromo o couro pode a p r e s e n t a r - s e com 
qua ILdade melhor do que a a t r l b u l d a a n t erLormente e v i c e - v e r s a . 
A S S L M sendo, todo couro c u r t l d o ( e s t a d o w e t - b l u e ) e novamente 
a v a l l a d o . V l s t o tambem que grande p a r t e desse m a t e r i a l vaL ser 
v e ndido e/ou exp or t a da„ 

Os couros sao separados em duas p a r t e s : os de melhor 
qua 1 Ldade, que abrangem c l a s s I f Leasees de la. a 5a„ de onde a 
ma Lor p a r t e e l o t e a d a em p a t e t e s para ser embalada e exportada 
como wet-blue? os de qua1ldade I n f e r Lor ou r e f u g o , que sao p r o -
cessados d e n t r o do curtume. 

0 p r o d u t o em forma de w e t - b l u e equ L v a l e a 402. do mate­
r i a l proeessado, mas, eonforme a demanda do mercado, esse numero 
pode variar (para maLs ou para menos). 

7.13 - Dlvlsao 

Essa operasao c o n s i s t s em r a e h a r o couro em duas f o l h a s 
para l e i a s , a f l o r e a r a s p a . Esse t r a b a l h o o b j e t l v a d l m l n u l r a 
espessura do m a t e r i a l , buscando uma r e l a t i v e un i. form Lza sao para 
as etapas p o s t e r Lores. 

A d l v l s a o e ccmseguLda a t r a v e s de Maqulna, com f l u x o de 
t r a b a l h o e o n t i n u o , que apresenta d e l s r o l o s d l s p o s t o s , p a r a l e l a -
Mente e una navalha c l r c u l a n t e funcLonando e n t r e e l e s . COM a pas­
sages do couro e n t r e os r o l o s , e pela n a v a l h a , se da a d l v L s ? d O „ 
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A (Yiedi.de da espessura e t i r a d e COM O esp ess i Metro e ex-
pressa em l i n h a s , que equivatern a dec Linos de MLltMetros (uma 1 i -
nha - 0,1 mm) .Rc^al Lza-se a operas ao de forma a o b t e r uma espessu-
ra com 25% de margem sobre a espessura desejada no f i n a l . 

Durante a operasao de d l v l s a o e f e i t a c l a s s L f L c a s a o das 
raspas em grupa'o, f l a n c o s e r e s t o s . Depois de e s t oca das, e s t a s 
serao c o m e r c L a i i z a d a s para as empresas i n t e r e s s a d a s . 

7.14 - Rebaixamento 

ProporeLona a LguaILzacao f i n a l da espessura. E e f e t u a d a 
em maqulnas dotadas de r o l o s com laminas r o t a t l v a s que, quando 
aclonados, a gem sobre o c a r n a l do c o u r o , desbastando-o e u n i f o r -
mizando da melhor mane I r a p o s s I v e I a espessura d e s t e . 0 t r a b a l h o 
e r e a l i z e do de forma que, em p r i m e L r o l u g e r rebeLxe-se o grupao, 
depois, com uma pressao me Lor, e rebaLxada a cabeca, por epresen-
t a r maLs espessura. Todo a processo e ecompenhedo por medLsoes, 
para c o n t r o l a r a espessura do m a t e r i a l enquanto vaL sendo t r a b a -
Ihedo. 

7.15 - C l a s s L f L c a g a o 

Apos rebaLxado, os couros sofrem c l e s s L f l c a s a o para a 
espessura e a c l a s s e as quels forem aloeados. Este nove a v a l Lasao 
se besele nos mesmos e r I t e r Los de c l a s s L f lcasao apos o curtLmento 
(la. a 5a. e r e f u g o ) . 

Em s e g u l d a , os couros sao l o t e a d o s e pesados para se ob­
t e r e carga r e f e r e n c l a 1 useda nos processos s e g u l n t e s . 

7.16 - NeutralLzacao 

Cons I s t e na e l i . mine sao dos a c l d o s I Lvres e x i s t e n c e s no 
couro c u r t i. do eo cromo, ou forma dos d u r a n t e o armazena men t o , p or 
p r o d u t o s aux11 Lares suaves. 

Pr Lmor d Le 1 men be, e n e u t r a I i.zacao v i. se reduz L r e s c ar ges 
p o s i t i v e s do couro eo cromo, de MOdo que, os p r o d u t o s usedos nos 
processos p o s t e r Lores ( t e n L n o s , o l e o s e c o r e n t e s ) nao reejem r a -
p l d a e desLguaImente. Com a n e u t r a l L z a c a o o c o r r e e remosao do 
a c i d o e a queda de p o l a r i z e s a o . 

Porem, so a elevesao do pH nao b a s t a . P o l s , o aumento 
deste ecLma do panto L s o e l e t r l c o do couro, compromete sues q u e l l -
dedes. £ melhor uma modLflcasao de e s t r u t u r a do cromo no c o l e g e -
n l o , n e u t r a l L z a n d o — s e com c e r t o s s a l s a lee l i n o s que tendem a pe~ 
n e t r a r no complexo de cromo. Do e f e l t o da n e u t r a l L z a c a o dependera 
a penetrasao dos, r e c u r t e n t e s , c o r e n t e s , grexes e, comsequentemen— 
t e , es c a r a c t e r t s t L c a s d e t o q u e , maclez, e e l a s t i c L d a d e do couro. 

Na atLvLdade do curtume see empregados como n e u t r a l L z a n -
bes s a l s a lea l i n o s d e r i v e dos de a c l d o s f r a c o s , agentes comp'I.exen-
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t e s e, como opcao, pode-se empregar s a l s de tanLnos s i n t e t i c o s . 

-- C o n t r l e do processo! 

P o d e s e r f e i. t o P e I o c o r te t r a n s v e r s a 1., c o m i. n d i. c a dor d e 
verde de bromo-cresol (colorac'ao conforme o pH requeri. do), e pela 
rued Ida do pH do banho (potencLometro). 

Ao f i n a l do processo, deve-se f a z e r uma lavages do couro 
para e l l m l n a r o excesso de s a i s presentes n e l e . 

7.17 - RecurtLmento 

£ o processo quimLco que tern como f i n a l L d a d e , entre ou-
t r o s dar ao couro a qua 1idade que o curtLmento ao cromo nao pos-
s ib i I i t a , como 1 ixab i 1 i da de, encorpamento, mac Iez e poss Lb LI L da-
de de ©stampagem. 

Para se f a z e r um recurtLmento, deve s e r leva do em conta 
o artLgo a produzir, suas qualidades e sua to n a l idade.. Na busca 
desses o b j e t l v o s tern—se a disposigao v a r i o s t i p o s de r e c u r t e n t e s 
minora i s ( s a i s de alumlnio, cromo e z i r c o n t o ) , s i n t e t i c o s , vege-
t a i s e r e s i n o s o s . 

0 processo adotado pela LndustrLa funclona com combLna­
gao de taninos s i n t e t i c o s , que diminuem a r e a t i v i d a d e do couro, 
com taninos v e g e t a i s . Esse sistema v i s a dar ao couro bom Ilxamen­
to, encorpar e meIhorar o aspecto ea firmeza da f l o r . 

Os f a t o r e s que Lnfluem no processo de recurtLmento sao5 

•••• Temp er a t u r a s 

Ate c e r t o ponto, favorece a dispersao dos taninos e au-
menta a velocidade da reacao. Temperature usadas 50 °C. 

- MovLmentacao do banhos 

Ac e 1 er a o p r oc esso ( r p m - 7 a 14). 

- Volume do banhoa 

Menores volumes causarao meIhores absorcao e esgotamen­
to. 

0 recurtlmento nAo permite um co n t r o l e e s p e c i f i c o do 
processo, por e s t a r ligado as c a r a c t e r 1 s t i c a s f l s i c a s do couro. A 
melhor maneira de a v a l l a r a sua execucao e pela observacao s u b j e -
tLva do produto (toque, maciez, a s p e c t o ) . 

7.1& - TingLmento 

£ a operacao que tern como p r i n c i p a l f i n a l L d a d e a a t r i -



buigao de uma cor as f i b r a s do couro. Esse o b j e t l v o e conseguldo 
p e l a u t 11 Lzacao de c o r a n t e s ou a n i l i n e s , que sao p r o d u t o s capazes 
de cumunlcar sua p r o p r i a c o r aos m a t e r i a l s sobre os qua I s se f l -
xam. 

Os c o r a n t e s sao c o n s t Ltut.dos por do i s gruposa 

* Cromoforosa 

T o i " n a m a s u b s t anc L a c o 1 o r i d a . 

* Auxocromoss 

Fixa o c o r a n t e na f i b r a a ser t i n g I d a . 

E x i s t e uma seri.e de c o r a n t e s d a p r o p r i a d o s para o t i n g i -
mento de couros, mas para o r e f e r i.do curtume, optou-se p e l o c o-
r a n t s do t l p o a c i d o . Esses c o r a n t e s apresentam c a r a t e r anionLeo, 
pequena massa m o l e c u l a r , se unem as f i b r a s por l i g a c o e s ion leas e 
dao t o n a l i d a d e s v i v a s com estab11idade a l u z e a agua. 

0 melhor grau de penetracao* dependere da execucao do 
ting L m e n t o e de c o n t r o l e nos f a t o r e s que o Lnfluenclam. Para me-
I h o r a r a uniformLzacao do processo e d i m i n u i r a r e a t i v i d a d e do 
c o r a n t a f a c e ao c o u r o , sao u t 11izados no t i n g lmento p r o d u t o s c o-
mere ia i s L gua1izadores. 

Os f a t o r e s que Lnfluem no de t i n g lmento saoa 

- Temp er a t ur a s 

Com t e m p e r a t u r e s em t o r n o de 60 a 65 °C, se t o r n a melhor 
a penetracao e a fLxacao do cor ante no couro,. 

- Volume do banhoa 

Volumes menores imp 1 Learn em t i g i m e n t o s ma i s p r o f u n d o s . 

•-• E f e i. t o m e c a n L c o a 

F u 1 oes ma i.s a 11os do que 1 a r g o s , PrOvocam ma i o r e f e i t o 
meeanieo, ma Lor penetragao e mantem a te m p e r a t u r e do processo. 

- T i p o de c o r e n t e s 

Cada t i p o de c o r a n t e p o s s u i e a r a c t e r 1 s t Leas d l s t l n t a s . 

-• Processos a n t e r Lores s 

A forma como forem executedos os processes de n e u t r a l L -
zacao, r e c u r t l m e n t o L n f l u L r a na intensLdade do t i n g I m e n t o . 

0 processo de t i n g Lmento nao possui. c o n t r o l e p r a t Leo 
a p l L e e v e l . Pode-se somente f a z e r a observacao do esgotamento dos 
c o r e n t e s no banho r e s i d u a l e a IntensLdade de penetracao do 



c o r a n t e , no c o u r o , p e l o c o r t e t r a n s v e r s a l . 

7.19 - Engraxe 

C o n s t i t u t uma operacao muLto Lmportante do curtLmento e 
que tern a f i n a l L d a d e de dar mac Iez ao couro, por l u b r l f l c a c a o de 
suas f i b r a s com m a t e r i a l e n g r a x a n t e , e v l t a n d o a sua aglutLnagao 
durante a secagem. 

Atrbui. a e s t r t u r a f i b r o s a c a r a c t e r 1st Leas de mac I e z , 
e l a s t i c Ldade e aumento da r e s i.stenc La f IsIco-mecanLca. A t r a v e s do 
engraxe, pode-se j o g a r com essas q u a l l d a d e s , aumentando-as ou d l -
m L nu L n do„ 

A operacao de engraxe e consegulda pela u t 1 1 l z a c a o de 
di. v e r sos t l p o s de o l e o s ( g e r a l m e n t e an Ion I c o s ) , em forma de emu'l. • 
sao, que penetram na e s t r u t u r a do couro e sao fLxados as suas f i ­
b ras por p r o d u t o s c a t l o n l c o s ( a c l d o s , o l e o s ou r e s m a s ) . Para 
e v L t a r a quebra das emulsoes, com deposLto s u p e r f i c i a l do e n g r a ­
xe, t a n t o essas quanta o processo sao e f e t u a d o s a t e m p e r a t u r e s 
e n t r e 60 e 65 °C. 

No processo de engraxe sao u t L I I z a d o s os s e g u l n t e s 
o l e o s " 

« 01 e o s a n i. 6 n L c o s >• 

Possuem c a r a c t e r 1 s t Leas de penetracao e podem ser vege-
t a L s (c 6co, ma mona ) , a n L ma i. s (p e i. xe, b a 1 e i. a , e r u , moc o t o e t r a ns-
f o rma do s ) e s i. n t e t L c o s „ 

* 01 eos eat i. on Lcos s 

Possuem poder de f lxacao. 
Dos o l e o s conhecldos, um t l p p o que tern nuLta I m p o r t a n c l a 

no t r a t a m e n t o de couros sao os t r a n s f o r m a d o s , desses destacam-ses 

tt Os s u l f a t e doss 

Conferem eneh Lmento e mac I e z . 

# Os s u l f o n e d o s s 

Possuem penetracao p r o f u n d a . 

^ Os s u l f i t e d o s s 

AuxllLam e penetracao de o u t r o s oleos,, 

Os f a t o r e s que Lnfluem no processo de engraxe seos 

- P r o c e s s o s a n t e r i. o r e s s 

De boe exeeuceo deles dependere a IntensLdede do engra­
xe . 



- v e l o c i d a d e de r u p t u r a das emuXsoess 

Deve o c o r r e r de mode que, haja a r u p t u r a no momento em 
que o o l e o tenha penetrado profundamente no couro. 

•••• Ef e i t o mecan i.cos 

Um e f e i t o ma Lor p r o p o r c i o n a ma Lor penetracao dos o l e o s . 

- Volume do banhos 

ttenore© volumes Lnduzem a ma Lor intensLdade do processo. 

- Temperatures 

AcLma de 70 °C, quebra as emulsoes. 

0 engraxe tambem nao p e r m i t e um c o n t r o l e p r a t Leo. No ma-
x i. m o , pode s e r f e i. t a u m a a v a I i a c a o f I s i c a d o m a t e r i a 1 p r o c e s s a d o. 
Porem, podem ser r e a l i z e das analLses l a b o r a t o r i a i s do banho r e s i ­
d u a l , do couro e dos o l e o s u t i l L z a d o s . 

AssLm que sao e r r Lados do engraxe, os couros veo sendo 
estoeedos em c a v a l e t e s ou pranchas a espera da proxima operacao. 

7.20 - Enxugamento/estLramento 

Operacao meeeni.ee que vLse e l i m i n e r o exeesso de um idade 
dos c o u r o s . Deste vez o t r a b a l h o e e f e t u a d o em mequine c o n v e n e i o ­
na I , dote da de do i s e i l i n d r o s c o b e r t o s com f e l t r o s . 0 couro e co— 
loeedo e n t r e os e i l i n d r o s . . a mequine f e c h e - s e , a pressao e a p l i -
cada, o c o r r e uma d l s t e n c a o e eompresseo da e s t r t u r a , causando a 
e l i m i n a c a o da ague e o e s t iremento do m e t e r i e 1 . 

Apos e s t e t r a b a l h o o couro deve e s t e r com aproximadamen-
t e 452 de um i de de. 

7.21 - Secagem 

Visa e l i m i n e r a ague c e n t i d a no couro. Conferme s e j e 
conduzida, esta operacao pode melhorar ou i n f e r i o r i z a r a q u e l i d a ­
de do a r t i g o . 

A secagem v i s a e l i m i n e r p a r t e de agua, deixando um t e o r 
de 14 a 16%, que r e p r e s e n t a as agues de h i d r e t a g e o e dos cap H a ­
r e s f i n o s . Essas agues see r e s p o n s e v e i s p e l a s c a r a c t e r 1 s t Leas de 
mac i e z , e I e s t i c i da de, f 1 ex i. b i. 1 i de de e t o que do c e uro. 

Secagem a vacuo: 

E f e i t a em maqulna de vacuo com mesa duple e campandula 
move!„ A regulagem de mesma sere f e l t a conforme o e r t i g o , a e s -
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pes sura e o grau de um Ldade apos o enxugamento. Para a r t l g o s waiG 
armados sera a p I Leado um tempo de seea gem ma Lor e v i c e - v e r s a . 

A t e m p e r a t u r e e r e g u l a d a por e l l m e n t e c e o com vapor (70 a 
90 °C, no Maximo). 0 tempo de vacua nao u l t r a p a s s a o I n t e r v a l e de 
60 a 90 segundos). 

Secagem em secotherm= 

£ a secagem efe t u a d a em a p a r e l h o c o n s t I t u t d o por p l a c a s 
de aco LrioxLdavel d i s p o s t a s v e r t l e a l m e n t e e aquecldas a vapor. A 
t e m p e r a t u r e de secagem varLa e n t r e 60 a 65 °C e o temppo e de 
a p r o x L m a d a m e n t e 12 m i. n u t o s . 

7.22 - AcondLcLonamento 

C o n s l s t e em uma p e l v e r l z a c a o de agua com p i s t o l e s : , sobre 
o c a r n a l da materla-prLma, provocando uma reumedeclmento desta e 
e v l t a n d o o rompLmento da s u p e r f t c l e da f l o r d u r a n t e o amacLamen­
t o . Dependendo do estado de macLez do c o u r o , apos a secagem, esta 
operacao pode ser e v l t a d a , passendo-se d l r e t o ao amaclamento. De­
p o t s do reumedecLmento o couro f l e a eM repouso a t e o dla s e g u I n ­
t o , para uni.forMi.zar a UM Ldade. Ao complementer- se a u n i f o r m Lza­
cao o t e o r de ague no m a t e r i e l deve ser de 2ft a 30%. 

7.23 — Amaclamento 

Maqulna de amacLar continue ( m o l l s s a ) : 

C o n s l s t e em c o l o e e r o couro em maqulna que funcLona com 
um slstema de pLnos deseneontrados, aelonados por p l t o e s . a medl-
da que vaL passando e n t r e os pLnos a e s t r u t u r a f i b r o s a e amacLa-
da. A ma Lor ou menor a p l l c a c a o de pressao sobre o couro dependere 
das condlcoes de macLez d e s t e , sua espessura e r e s L s t e n e l a . De-
ve-se a t e n t a r para o f a t a de que pressao e x c e s s i v e pode eheger a 
romper a f l o r do meter L e i . 

Amaclamento em j a c a r e s 

£ f e l t o em maqulna de brecos move I s que apresentam 2 pa-
l e t e s nas extremLdades. 0 t r a b a l h o e d l r l g l d o de mode que o mate­
r i a l passe e n t r e as p a l e t a s , no momenta da fechamento dos b r a c o s . 
Esta operacao serve como complemento do amcLamento em m o l l s s a , 
tenda malar a p l l c a c a o em determinedas p a r t e s ( c a b e c a ) . 

Amac Lamento em f u l a o de baters 

Pode ser execute do antes ou depols do acabamento. £ u t i ­
l i z e do em a r t L g a s que requelram grande MaeLez, ou quebra da f l o r . 
0 M a t e r i a l e eolocado em f u l a o e seeo, para r o d e r d u r a n t e e e r t o 
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tempo (que pode ser minutes ou h o r a s , con-Forme as c a r a c t e r 1st Leas 
do a r t L g o ) . Se nao houver carga s u f L d L e n t e de m a t e r i a l , para p r o -
m o v e r o a m a c I a mento, P O d e m s e r u t i I i. z a d o s r e t a I h os c o m e s s a f i n a -
I i da de . 

7.24 - Secagem f i n a l 

Ou estaqueamento, e r e a l L z a d a em t o g g l i n g de gavetas 
v e r t i c a l s . Este a p a r e l h o tern seu aqueclmento gerado por i n j e c e o 
de vapor. Nele o couro e colocado para r e c e b e r a secagem e tambem 
um ganho de a r e a , devldo ao e s t l r a m e n t o . A t emperature de opera­
cao depende do a r t L g o , mas em g e r a l , t r a b a l h a - s e com a faLxa de 
40 a 30 °C„ 0 a p a r e l h o e r e g u l a d o de maneIra que, quando as u l t i ­
mas pecas forem c o l o c a das para secar as p r i m e I r a s j a e s t e j a m se­
ces. 

7.25 - Recorte 

£ executedo manualmente com f a c e s . Vise r e t i r e r dobras, 
f a 1 has e p a r t e s i. n a P r o v e i. t a v e i. s, u n L f o r m i. z a n d o o s c o n t o r n o s e 
dando forma aos c o u r o s . F a o i l i t a tambem a operacao de 1 l x a m e n t o . 

7.26 - LLxamento/ret Irada do pd 

Efetuado para promover uma c o r r e c a o na f l o r do couro ou 
em seu c a r n a l , r e e t l r a n d o d e f e i t o s e melhorando o aspecto f i n a l 
do a r t i g o , c o n f e r i n d o a lnda, uma i g u e l i z e c a o da s u p e r f t c l e do 
couro,. 

0 t r a b a l h o e dedo passendo-se o couro em maqulna que 
apresenta um c l l i n d r o de a l t a r o t a c a o r e c o b e r t o com uma I L x a . Pe­
l e aproxlmacao com o r o l o da ILxa de-se o ILxamento. 

Para se complementer a operacao de ILxamento o c o r r e a 
r e t i reda do po (ou desempoamento). Pols se nao o c o r r e s s e esse 
procedLmento, v i r i a a i n t e r f e r i r na a p l l c a c a o do acabamento. A 
r e t i.ra da do P6 e rea 1 i.za da por uma maqu ina com escovas r o t a t l v a s . 
Depois de e l l m l n a d o , o po e asp I r a d o e jogedo para encanacoes por 
b omb a de sue c a"o „ 

7.27 - Acabamento 

* Impregnaca'os 

£ d e s t l n a d a pare couros que apresentam f l o r s o l t e , f r o u -
xa ou que serao ILxados. 

Pare f a z e r a Impregnacao, deve-se d e t e r m i n e r a quantLda­
de deste que se deseja a p l I c a r por .area de couro (em p e a ? ) u A 
a p l l c a c a o deve s e r c o n t r o l a d a pare nao ceLr em excesso ( p l e s t i f i -
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can do o c o u r o ) ou em f a I t a ( Lnsuf i.c L e n t e ) . 
A aptLcacao e f e l t a em maqulna de c o r t l n a ou m u l t L p o n t o 

e apos o couro e prensado para f L e a r em repouso por IS hora s . 

* Fundo/cobetura: 

Sao as p r l m e L r a s cama das. Devem f e c h a r e LgualLzar a su~ 
P er f i e i. e do cour o , ser ma e i. a s e e onf er I r a o ma t e r L a I o a sp ee t o 
desej ado. 

* Top: 

Por s e r a u l t i m a camada:. deve responsavel p e l o b r l l h o , 
t a t o e r e s l s t e n c l a e x t e r n a . £ maLs dura do que as o u t r a s . 

Estas camadas sao solu s e e s preparadas a p a r t l r de com-
P o s t o s or ga n i. c os e L nor gan i. cos ( r e s L na s, p L gmentos , p l a s t l f l c a n-
t e s , c o r a n t e s , P r o t e mas, c e r a s , s o l v e n t e s , l a c a s ) que a t r l b u e m 
c a r a c t e r 1 s t Leas e p r o p r l e d a d e s e s p e c I f Leas, conform© combLnasoes 
n e l a s encontra das,. Sao a p l l c a d a s por maqulnas com p l s t o l a s a u t o ­
mat Leas acopla da a um t u n e I de secagem , ou em maqulna de c o r t l n a 
e m u l t l p o n t o <para camadas ma Is espessas). 

DepoLs de re c e b e r as camadas de acabamento, o couro pas-
sa por prensas hi.drauli.eas de grande eapac Ldade. Nelas o mate­
r i a l e sub met i. do a pressao (100 a 400 t o n ) c o n t r a chap as a q u e c l -
das (70 a 120 °C) por determine do tempo (6 a 50 s e g ) . Este t r a b a ­
l h o f a v o r e c e a adesao do accabamento com a f l o r do couro, da ma I s 
b r L1 h o a o a e a b a mento, se I a a s c a ma das de f u n do (prensa gem i. n t e r -
me d i. ar i. a ) e me 1 h or a o a sp ec t o da f 1 or (sem i. - a c a b a dos) . 

Nas prensas tambem sao exec u t a das as esta mp a gens; u t i . l L -
zando chapas com estampas e ma Lores pressao e tempo. 

7.28 - Embalagem/expedlcao 

Nela e f e l t a a Lnspesao f i n a l do couro, sua medlda e a r ­
mazena mento. 

* C l a s s L f L e a s a o : 

Este j u l g a m e n t o L n v a l l d a todas as c l a s s L f L c a e o e s a n t e -
r L o r e s . Pode seguLr especLfLeasees da d l r e t o r l a da empresa ou de 
c I L e ntes (encomen d a s ) . 

Nesta etapa sao f e l t a s duas dLvLsoess a c l a s s e u n l c a 
(melhor quaILdade) e o r e f u g e ( a r t L g o I n f e r i o r ) . Nos couros se­
mi -a c a b a dos esta d L v L sa o e a mp 1 L a da , f L c a n do« 1 a., 2a., 3a., 4a., 5a 
c l a s s e s e r e f u g o . 

Couros que sao por demaLs dan I f Leados, nao conseguLndo 
c l a s s L f L c a s a o por serem somente pedacos, assumem uma s u b d l v l s a o 
como r e t a l h o s . 
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* lledLcao 

£ real. Lzada em maqulnas cow l e l t u r a e X e t r o n l c a , que a I em 
de f o r n e c e r os r e s u l t a d o s em e p e 2 , f a z a marcacao e a c o n t a -
gem do numero de pecas. Para os p r o d u t o s comercLaXizados no mer-
eado Lnterno a medicao e f e l t a em m 2 e:. para p r o d u t o s a e x p o r t e r , 
em p e 2 (med i. da ingX esa ) u 

* Embalagem: 

Depois de wedLdos, os p r o d u t o s sao l o t e a d o s e embaXados, 
sendos 

Couros para o mereado I n t e r n e s em v a r l o s l o t e s de 6 
pecas, d e n t r o de c a i x a s . 

N Couros exportacaoa em paXetes de madeira a t e complete--
rem uma area t o t a l de 1 0 . 0 0 0 p e a . 

[) e v L d a m e n t e e m b a 1 a d o s, o s 1 o t e s s a o p e s a d o s p a r a o c a I -
cuXo do f r e t e e so entao o p r o d u t o embarca para seu d e s t i n e f i ­
n a l . 

7.29 - T r a n s p o r t e s Lnternos 

0 t r a n s p o r t e de m a t e r i a l a ser processado, ou em p r o c e s -
samento, d e n t r o da LndustrLa, o c o r r e r e da s e g u l n t e forma a 

* Na ri.be I r a s em p a l e t e s ou pr anc has, t r a n s p o r t a dos por 
emp Llhade I r a s . 

* No r e c u r t Lmento e secagems por carri.nhos ou pranchas 
com r o d a s . 

* No acabamento e expedlcaoa por c a v a l e t e s com r o d a s . 

http://ri.be


8.0 - DISTRIBUICffO DA PLANTA 

A produgao do curtume taboqulnha sera de 5 0 0 c o u r o s / d l a 
que t e r a o peso medio de 2 5 Kg, d l s t r l b u l d o s da s e g u l n t e formas 

2 0 0 Wet-blue 
1 5 0 Semi- a c: aba cl o s 
1 5 0 acabados 

A empresa t e r a uma carga h o r a r l a semanal de 4 8 h o r a s , 
num t o t a l de 2 3 0 dlas/ano, perfazendo um t o t a l de 1 6 0 0 horas/ano 
para os func Lonar Los a dm In L s t r a t Lvos e 1 7 0 0 horas/ano para os 
op era r L os da p r o clue ao 1( 

C a l c u l o da quantLdade de couros a t r a b a l h a r s 

5 0 0 c o u r o s / d l a x 2 3 0 dlas/ano 
5 0 0 couros/ano x 2 5 Kg/couro 
1 2 . 5 0 0 Kg/dLa x 2 3 0 dlas/ano 
2 . 8 7 5 . 0 0 0 Kg/ano x 1 , 5 pe=VKg 
4 . 3 1 2 . 5 0 0 pe 2/ano = 1 0 , 8 2 

1 1 5 . 0 0 0 
1 2 . 5 0 0 

2 . 8 7 5 . 0 0 0 
4 . 3 1 2 . 5 0 0 

3 9 8 . 5 6 7 

couros/ano 
Kg/dLa 
Kg/ano 
pe 2/ano 
m~Vano 

8.1 - CoefLcLente 01 

P r o d u t L v l d a d e de o p e r a r l o s e p r o d u t l v L d a d e homem 

p e 2 4 . 3 1 2 . 5 0 0 

h - h 2 0 pe-Vh - h 
2 1 5 . 6 2 5 h - h 

Pessoal o p e r a r l o 
P e s s o a 1 n a o •-• o p e r a r L o 

7 5 X • 1 6 1 . 7 1 9 h - o 
2 5 X - 5 3 . 9 0 6 h - h 

A p e r t l r do v a l o r de 1 6 0 0 horas/ano, obtemoss 

2 1 5 . 6 2 5 
Numero de pessoas ~~ - - 1 3 5 

1 . 6 0 0 

Sabendo-se a carga h o r a r l a a t r L b u l d a aos o p e r a r l o s , ado-
t a ~ s e um v a l o r de 1 . 7 0 0 horas/ano para o c a l c u l o do numero de 
op era r L os. Ass L m, teremos2 

1 6 1 . 7 1 9 
Numero de operar Los ~ - - 9 5 

1 . 7 0 0 
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Desta forma, o s e t o r p r o d u t l v o comporta 95 o p e r a r l o s , 
sendo a s e t o r a d m i n i s t r a t i v e composto de 40 funcLonarLos. 

8.2 - CoefLcLente 02 

AproveLtamento da s u p e r f t c l e c o b e r t a . 

Para e s t e c a l c u l o e u t L I L z a d a a c o n s t a n t e de 900 

pe-Vano. 

pe* 4.312.300 pe-Vano 

wr-SC 900 pe-Vano/m-'SC 

D LstrubuLca'o da s u p e r f l c Le c o b e r t a " 

Setores X m*SC 

Fabr Lea cab 68 3.259 
DeposLto, c l a s s L f L e a c a o c ? expedlgao 14 671 
L a b o r a t o r Lo:. escr Ltor Los e b a n h e l r o s 8 383 
S e r v L c o s g e r a L s 10 479 

TOTAL 100 4.792 

DLstrLbuLcSo da s u p e r f t c l e c o b e r t a na f a b r l c a c a o 

Setores 7, m̂ SC 

R l b e l r a 25 815 
CurtLmento 9 293 
Recurt L mento 19 619 
Secagem 21 685 
Ac a b a mento 26 847 

0TAL 100 3.259 

8.3 - CoefLcLente 04 

F a t o r de p o t e n e l a . 

Para o c a l c u l o do HPL e u t l l L z a d a a c o n s t a n t e de 450 m: 

m* 398.567 w 2/ann 
^ =: zq,6 HPL/ano 

HP L 450 « 2/ano 
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£ p r e v L s t o um excedente de 20% no HP devido ao f u n c l o n a ­
mento de pequenos motores, compressores e c a l d e l r a s . Este a d i c l o ­
na I c o r r e s p o n d e a 177 HP, que somado, per Paz um t o t a l de 1.063 
HP L/ano. 

D l s t r l b u l c a o do HP I por s e t o r 

S e t o r e s 7. HP i. 

R l b e l r a 24 155 
CurtLmento 14 149 
RecurtLmento 28 298 
Secagem 20 2.12 
A ca ba mento 14 149 

TOTAL 100 1.063 

8.4 - CoefLcLente 05 

S L mu 1.1a ne i. da de „ 

Kwh E f e t L v o 867.490 

K wh Teor Leo 1.445.816 

Este c o e f L c L e n t e relacLona o consumo e f e t l v o de e n e r g l a 
e l e t r l c a com o consume t e o r l c o , o qual r e p r e s e n t a a e n e r g l a a ser 
consumlda quando todas as Maqulnas t r a b a l h a m sLmultaneamente. 

8.5 - CoefLcLente 06 

Consumo de p r o d u t o s q u l m l c o s . 

Para couros do t i p o grande ha uma media de base de 10 Kg 
de p r o d u t o s para cada couro„ 

115.000 couros/ano v, .10 Kg PO/couro « 1.150.000 Kg PQ/ano 

1.150.000 
R l b e l r a - * 328.571 Kg PQ/ano 

3,5 

1.150.000 
C u r t Lmento -•• - ~ 766u667 Kg PQ/ano 

1,5 

1.150.000 
Acabamento " ~ 38.333 Kg PQ/ano 

30 
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8.6 - CoefLcLente 07 

Con s umo de c ombusti v eI„ 

0 combust i v o l u t l l l z a d o sera o 61eo co m b u s t t v e l d e r i v a d o 
do P e t r 61 eo:, o qua 1 tem poder c a l or 1 f i.c o L gua 1 a 10.500 c a 1 /K g. 

A c a l d e L r a consome 4.000 Kg de comb/m 2cald. 
Para o c a l c u l o do consume anual temoss 

4.000 Kg comb/m acald x c a l e f a c a o Kg comb 

Logo o consume s e r a " 

4.000 Kg comb/m-xald x 144 m a c a l d « 575.000 Kg comb 

Para cada m a de couro teremoss 

Kg comb 575.000 Kg comb 
~ a 1,44 Kg comb/couro 

w 2 couro 398.567 ma couro 

8.7 - CoefLcLente OS 

Consume de e n e r g l a . 

Kwh T e o r l c o * 1.063 l-IP/ano x 0,736 Kwh/HP x 8 h/dla x 21 dlas/mes 
x 11 meses/ano 

* 1.445.816 Kwh/ano 

Kwh E f e t l v o * 1.445.816 x 60/. 

Ass Lma 

Kwh e f e t l v o 867.490 Kwh/ano 

w a 398.567 m a/ano 

8.8 - CoefLcLente 11 

Ren d L mento op er a r L o,. 

couros/ano 115.000 
sa BO 1.211 co u r o s / o p e r a r lo/ano 

o p e r a r l o s 95 

867.490 Kwh/ano 

- 2,2 Kwh/m* 
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8.9 - Co e f i c L e n t e 12 

Ren d i. mento op er a r L o un i. t a r i. o. 

Kg couros/ano 2.875.000 
- ~ • - 30.26*3 Kg cou r o / o p e r a r Lo/ano 

o p e r a r l o s 95 

8.10 - CoefLcLente 13 

D i. sp on Lb L1 i. da de de ener g L a p r o p r L a „ 

HP i. 

KVA 
3 a 4 

AdmitIndo um v a l o r medio de 3,5 teremost 

HP L 1.063 
KVA = • • 304 

3,5 3,5 

Desta forma, a empreesa necessLtara de um grupo gerador 
de e l e t r i t L d a d e com capacLdade para 304 KVA. 

8.11 - CoefLcLente 14 

Consumo de a gua „ 

L i. t r o s / a no 122.227.060 

couros/ano 115.000 
- 1.063 1/couro 

8.12 - CoefLcLente 15 

Consume u n l t a r l o de agua. 

LL t r o s / a no 122.227.060 
_ = 4 3 i/Kg couro 

Kg couro/ano 2.875.000 

8.13 - CoefLcLente 16 

Tr a n s f or ma c ao. 

m 2 398.567 
- - 173.290 Kg maq 

Kg maq 2 ? 3 ma/Kg maq 
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8.14 - CoeficLente 17 

P e s o cl a s m a q u i. n a s . 

A clot an do-se 2.800 Kg/ma q como c o n s t a n t e , teremosa 

Kg maq 173.290 
st ~- 62 ma qu i na s de f a b r i. c a c- ao 

maq 2.800 

8.15 - CoefLcLente 18 

Rend i.mento dos f u 1 oes. 

m 2 398.567 ma 

-- a 265.711 1 de f u l o e s 
L. i t r o s de f u l o e s 1,5 «rVl de f u l a o 

8.16 - CoefLcLenete 19 

Relac-ao de 1 L t r o s de agua. 

2 1/cli.a x 265.711 1 de f u l o e s x 230 dlas/ano • 122.227.060 1/ano 

8.17 - CoefLcLente 20 

Ca P a c i. da de dos f u 1 oes. 

couros 115.000 
-= ~ 0,43 couros/1 L t r o s de f u l a o 

L i t r e s de f u l o e s 265.711 

8.18 - CoefLcLente 21 

Cap ac Ldade u n i t a r i a cle f u l o e s . 

Kg 2.875.000 
~ « n K g c o u r o / 1 I t r o de f u l a o 

L i t r e s de f u l o e s 265.711 

8.19 - CoefLcLente 22 

Ren d L mento da c a 1 de i. ra . 

Para e s t e c a l c u l o adota-se a c o n s t a n t e de 800 couros/m a 

c a I d. 
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couros 115.000 

m acald 300 couros/m acald 
144 » acald ( c a l e f a c a o ) 

8.20 - CoefLcLente 23 

Rend Lmento un i. t a r Lo da c a l de Lra 

Kg 2.875.000 

macald 800 couros/macald 

8.21 - CoefLcLente 24 

Ca 1 de Lra x (Ed Lf LC L O . 

maSC 4.792 m2SC 

macald 800 couros/macald 

3.594 Kg c o u r o / w 2 c a I d 

6 m*SC/m 2cald 

8.22 - CoefLcLente 25 

CapacLdade do ed L f l c L o , 

couros 115.000 

m̂ SC 
•-• 24 couros/m aSC 

4.792 

8.23 - CoefLcLente 26 

C a p a c L d a de un L t a r i. a do e d i. F L c L o 

Kg 2.875.000 

m2SC 4.792 
=• 600 Kg couro/m^SC 

8.24 - CoefLcLente 27 

Relacao edi.Fi.cLo x potenc La 

m̂ SC 4.792 

HP L 1.063 
4.,5 m^SC/HPL 
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8.25 - CoefLcLente 28 

C a p a c i. cl a cl © cl a p o t en c i. a i n s t a 1. a cl a . 

couros 1:15 ..000 
- — - 108 couros/HP i. 

HPi 1.063 

8.26 - CoefLcLente 29 

Qua n t i da do un L t a r L a da p otencL a i nsta Ia da 

Kg 2.375.000 
ts ES 2.705 Kg couro/HP I. 

HP L 1.063 

8.27 - CoefLcLente 30 

RendLmento dos compressor©*. 

Basea do no tamanho medio dos couros usa-se o c o e f L c l e n t e 
e n t r e 4..300 e 6.000. Usaremos a media.. 

4.300 + 6..000 
- 5 a t 5 0 

2 

m* 398.567 

HPL compressores 5.150 

8.28 - CoefLcLente 31 

A g u a x E d L f C c i. o. 

l i t r e s 122.227.060 

m2SC 4.792 

77,4 HPi 

25.506 1 i t r o s / m a S C 

8.30 - CoefLcLente 32 

F u I D n a cl a x E d L f t c i o. 

I i t r o s de f u I o e s 265„711 
a m 55 l i t r e s de fuloes/m aSC 

ma8C 4.792 
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9.0 - TRATAMENTO DE EFLUENTES 

9.1 - Origem dos e f l u e n t e s 

A anali.se das aguas r e s i d u a l s r e s i d u a l s do curtume mos-
t r o u que e s t a s contem grand© concentrecao de s u b s t a n c l a s organL-
cas e m o r g a n l e a s , que sao extremamente nocLvas se nao t r a t a d a s 
de mane i r a e f l c l e n t e . 

Um estudo p r o f u n d o nas operasoes de curtume mostra os 2 
p on t os p r L nc I p a i s da p o 1 u i c ao 5 

* A p o l u l g a o das aguasa 

- No remolhos pela d l s s o l u c a o do s a l , sangue e o u t r e s 
sub s t a n c l a s organ I c a s . 

- No c a l e i r o * p e l a presence da m a t e r i a organ Lea ( p r o t e i ­
n a se c a l (ma Lor p a r t e i n s o l u v e l > e s u l f e t o que ser t r a n s f e r m a em 
gas s u l f i. dr Leo e, em presence de 0s» e b a c t e r i d s , se t r a n s f e r ma em 
a c l d o s u l f u r Leo, c o r r o s i v o es encanacoes. 

- Nos processes de descaleLnacao a curtLmentoa pele po-
1u Lcao salLna e t o x Lea, dev Lda ao cromo„ 

- Nos processes de r e c u r t L m e n t o a engraxes pela presence 
de s a l s m i n e r a l s , t a n i n o s e c o r a n t e s mat esgotados. 

" N o a c a b a m e n t o s p e 1 o s o 1 v e n t e e o n t i. d o n a s e g u a s d e 1L m -
P e 2 a d o s o 1 o e d a s m a qu t na s. 

* R e s 1. d uo s s 6 l i d o s a 

Das p e l e s b r u t e s que entrem no c u r t Lmento, 55 a 607. sao 
t r a n s f o r m a d a s em P r o d u t o f i. n a 1, s e n cl o e n t ao, 4 0 a 457. d e s P r eza cl a s 
como r e s t duos s o i l dos. Esses r e s i d u e s estao cli.vldi.dos em duas 
p a r t e s s 

X •••• Os nao c u r t L dos a 

- Apares nao caleadass O r l g l n e d a s dos r e e o r t e s na b a r r a ­
ca* com a p e l e s a l g a d a . Beo estoeedes e c o m e r c l a l I z a d a s para a 
I n d u s t r i e de f e r t i l L z e n t e s ou t r a n s f o r m a d a s em sebo. 

- Carnacasa que provem de operacao de descerne e equLve-
lem e cerca de 207, da p e l e eeleede,. Sao aquecldas e t r a n s f ormadas 
em sebo. 

- Apares ee lea class See o b t Idas dos r e e o r t e s epos o des-
carn e . 
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I I - Os c u r t Idosa 

- Serragema o r i g i n a d a s da operacao de r e b a i x a r e e q u i v a ­
lent a 11% do peso da materLa-prIma. Por nao ser b l o d e g r a d a v e l 
a c a r r e t a grandes probIemas ao melo ambLente, mas j a exLstern I n -
d u s t r l a s que a u t l l L z a m na f a b r l c a c a o de um m a t e r i a l chamado 
aglomerado de couro, podendo ser uma opcao de r e c l c l a g e m . 

- Raspas c u r t Idas! sao o r e s i d u e da operacao de d l v l d l r . 
Nao apresentam ma Lores problemas, p o i sao u t l l L z a d a s p e t a s i n d u s ­
t r L a s de subprodutos para f a z e r camurcao para l u v a s e equ Ipamen­
t o s de p r o t e c S o . 

- Aparas do couro c u r t L d o s vem de r e e o r t e s no couro cui 
t l d o . Poderao ser a p l i c a d o s no aglomerado de couro. 

- Po de l l x a d e l r a a e o b t i d o do ILxamento que o couro so-
f r e para a c o r r e c a o da f l o r . , Pode t e r a mesma ut L I L z a c a o das 
a p a i " a s c u r t Idas. 

9.2 - Pletodolog La empregada na depuragao de e f l u e n t e s 

Para a v a l i a r de mane I r a express Lva a carga de p o l u l c a o 
c o n t i . da na agua dos e f l u e n t e s do curtume os espec Lai Lstas r e l a -
cLonam a t o n e l a d a de p e l e s a i g a da colocada em processamento. 

A f l m de a p l l c a r de mane I r a mals e f l c L e n t e as t e e n Leas 
de d i m l n u l c a o da p o l u l c a o , deve-se f a z e r a n a l Lses qulmlcas do t e -
o r p o l u e n t e dosef l u e n t e s , t a I s como." pH, t e m p e r a t u r a , t u r b l d e z , 
elementos qulmlcos (Te, Hg, Cu, Cr,Cn) e r e s I d u o s secos. 

Ex Istem tambem as analLses e s p e c I f Leas da p o l u l c a o do 
curtume, que servem como base para o dLmensLonamento dos tanques 
da estacao de t r a t a m e n t o . Estas analLses sao: 

- M a t e r i a l s de c a n t a v e l s a OuantLdade de r e s i d u e s c a r r e -
gados p e l a agua e que se d e p o s l t a no fundo dos r e c e p t o r e s . Para 
se f a z e r a medlda a n a l i t Lea c o l o c a - s e o e f l u e n t e em uma p r o v e t a 
de um I L t r o e mede-se a quantLdade de m a t e r i a l deeantado apos 2 
hor a s . 

- M a t e r i a l s em suspensao* sao m a t e r i a l s s o l i d o s , deean-
t a v e l s ou nao, p r e s e n t e s nos e f l u e n t e s . Sao separados por c e n t r l -
fugacao e secos na e s t u f a a 150 °C. 

-Oxigenio d l s s o l v L d o s e o p r i n c i p a l parametro LndLcador 
de polulcao.. Sua medlda e f e l t a com a p a r e l h o espec I f Leo que, por 
me l a de e l e t r o d o s , da a l e l t u r a c l l r e t a da concentracao desse no 
e f 1 u e n t e . 

- Demanda qulmlca de o x i g e n i o (D00>a e a determLnacao do 
consumo t e o r l c o de o x i g e n i o para a oxldacao qulmlca do a f I u e n t e . 



Por ser complete e r e p r o d u t t v e l , s e r v e como r e f e r e n d a e s t e v e l 
Para c o n t r o I e de PO I u ic3*0 „ 

- Dema n da b i. o qu i.m i c a de ox i. gen i. o (D B 0) s determ i. na a de -
gradeceo do s u b s t r e t c h por b a c t e r i d s , d u r a n t e um tempo e s t a b e I e -
ci.do (5 d i a s ) . Reproduzlndo o que acontece no melo n a t u r a l . 

- Sa I. Ln I da de = e f e L t a P e I. e de t er m i. nacao de que n t i. de de 
dos t e o r e s de cromo e c l o r e t o , por e n a l l s e s t L t u l o m e t r i c e s , onde 
sao c e l c u l e d e s es quenti.dedes de sa Ls p r e s e n t e s no e f I u e n t e . 

0 quadro a seguLr mostre os paremetros de p o l u l c e o o b t l -
dos com e vazao do f l u x o p o l u e n t e e es cargas p o l u e n t e s e s p e c C f l ­
ea des M 

Paremetros E f l u e n t e s Remolho C a l e i r o Descale/ P t q u e I / c u r t 
de t o t a l purge 

p o l u l c a o ( K g / t ) (Kg/t> ( K g / t ) ( K g / t ) ( K g / t ) 

DBG 75-90 75-90 52-63 2,3 1,0 11,5-16,3 

DQO 200-220 30-33 110-120 6,0 2,0 5,0-5,8 

M a t e r i a l s 110-130 14-17 70-82 - - 14-17 
ox Ldave Ls 

MEG 140 7 77 ~ - 56 

SalLnldede 250-350 150-210 - 20-30 60-90 17-25 

At r a v e s de observeceo dos r e s u l t a d o s o b t i d o s nos pereme-
t r o s de p o l u l c a o , note-se e necessldade de Lmplenteceo de medIdas 
para e o n t e r e p o l u l c a o que os e f l u e n t e s e s p e l i d o s p e l a . Como me­
dlda p r e v e n t i v e e pre^posto num p r o j e t o de uma I n d u s t r i e e Lnsta-
laceo de uma estacao de t r a t a m e n t o de e f l u e n t e s , com processes 
d e p u r e t i v o s b i o l o g i c o s e f i s Lc:o~qu Im Lcos. 

9.3 - Recuperagao de r e s t duos 

No d e c o r r e r do processo de L n d u s t r l a 1 l z a c a o do couro, 
grende p a r t e do seu peso b r u t o L n l c l a l e t r a n s f o r m e d o em r e s i d u e 
( c e r c e de 40 e 45X, como j e f o t d l t o ) . Do ponto de v l s t e economl-
co e s t e f e t o e b e s t e n t e d e s f e v o r e v e l pare o em p r s a r l o , v l s t o que 
representee uma enorme per da de c a p i t a l . Como a lnda nao se tern uma 
t e c n o l o g l a capaz de reduzLr e s t e perda, t o r n a - s e LndIspensavel a 
a p l l c a c a o desse enorme volume de p r o d u t o s de mane I r e maLs r a c t o ­
n a l , buscando a geracao de r e c u r s o s com o seu reeproveLtamento. 

Embora e x l s t e m pesqulsas no s e t o r , o metodo de r e c u p e r a -
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cao de r e s t d u o s nos d l a c de h o j e e a e x t r a c a o de sebo. ALnda d e l -
xando multo a d e s e j a r , e s t e e o s i sterna ma i s v l a v e I econom i camen-
t e . 

0 sebo se o r i g i n a das carnacas o b t i d a s com as operagoes 
de descarne e r e c o r t e da p e l e c a l e a d a . Sua c o n s t i t u i c a o e 40/f. de 
ac i. dosgraxos e 607,. de f i b r a s musculares., probe i n a s , agua e impu-
reza „ 

A e x t r a s a o se da em tanques, onde a carnaca e aquecida 
em vapor de agua, ocaslonando a separaeao do sebo da agua. Em se-
gu i da, a d i c i ona - se a c i do su 1 f u r i. c o c one en t r a do P a r a so 1 ub i I i. za r 
as p r o t e i n a s a lnda re s t a n t e s , , A agua e eseoada e a gordura s o b r e -
n a d a n t e e a r m a z e n a d a e m b a r r i. s e e o m e r c i a 1 i z a d a . 

9.4 - Tratamento dos r e s t duos 

0 sisterna adotado para a depuracao dos e f l u e n t e s r e s i ­
d u a l s e o esquema classLcos 

1 - P r e - 1 a t a m e n t o" 

- Gradeamento 
- PeneIramento 
- 0 x i. d a c a o e a t a I i 11 c a 

I I - Tratamento p r i m a r i o 

- Homo ge i. n i. z.a c ao 
- Coa gu 1 a cao/f 1 oe u 1 a c ao 
- Deeantaca'o 
- D e s l d r a t a c a o dos lodos da deeantaca'o 

I I I - 7 r a t a m e n t o s e e u n d a r L o 

- Tr atamento b i o l o g i c o 
- Deeantaca'o s e c u n d a r i a 
- Des Lnfeccao 

9.5 - Descrlgao da estagao de tratamento de e f l u e n t e s 

0 t r a t a m e n t o e s c o l h l d o pela LndustrLa para ser Lmplanta-
do baseLa-se na auto depuragao dos r l o s , mares e l a g o s , que e 
f e l t a por mIcrorganLsmos. Estes dlgerem os d e j e t o s c o n t l d o s na 
agua e se reproduzem gerando mats organLsmos depuradores. Este 
t r a t a m e n t o e a e r o b l c o , v i s t o qv,ie, as b a e t e r l a s u t l l l z a m o o x i g e ­
n i o do ar em seu metabolisnmo. 
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9.5.1 - Pre-tratamento 

tt Gradeamento= e a colocacao de grades nas e a n a l e t a s de 
escoamento dos banhos r e s i d u a i s , e v i t a n d o que pedacos grandes de 
p e l e s entrem no s i s t e r n a , causando a sua o b s t r u c a o . 

tt Peneiramentose um p r e — t r a t a m e n t o s e l e t l v o , visando 
e l i m i n a r p a r t i c u l a s ma i s grossas do m a t e r i a l . £ f e i t o com p e n e l -
r a s em para l e i o com I n c l i n a c a o de 45 °., 

# Ox i da cao c a t a l i t l c a : e a OK i da cao dos s u l f e t o s por 
meio do o x i g e n i o do a r , em presence de um c a t a l I z a d o r ( s u l f a t e de 
manganes), r e t i d o s em tanque por 6 horas. 

9.5.2 - Tratamento p r i m a r i o 

ft homoge in Lzaca"o = 

O b j e t Lvos 

- Tornar r e g u l a r a vazao dos e f l u e n t e s , deixando-os con­
t i n u e s para 24 horas de t r a t a m e n t o . 

- Provocar a u t o - n e u t r a l Lzacao e f l o c u l a c a o , o b t i da com a 
m i s t u r a das aguas a l e a U n a s do c a l e i r o com as aguas a c l d a s do 
c u r t lmento, perm i t indo-se chegar a um pH de n e u t r a l lzacao » 3,5. 
Neste v a l o r , o hidroxi.do de cromo p r e c l p l t a e a r r a s t a a c a t , p r o -
t e i. n a s e c o r a n t e s. 

E n t r e t a n t o deve-se c o n s l d e r a r s 

- A a c e l e r a c a o da m i s t u r a para u n i f o r m L z a r os d e j e t o s . 
- E v i t a r que m a t e r i a l s em suspensao se deposltem no ho­
mo ge In izador.. 

- E v i t a r fermentacao anaerobica por f a l t a de aeracao do 
me Lo. 

0 tanque de homogeinLzacao sera dLmensLonado de mane I r a 
a r e c e b e r o volume de e f l u e n t e s e q u L v a l e n t e a 1 (um) dla de t r a ­
balho,, Os m l s t u r a d o r e s serao do t i p o he I Lee, 40 W/m3 de p o t e n c l a . 

# Coagulacao/floculagaos 

A coagulacao e conseguida a t r a v e s da adlcao de p r o d u t o s , 
como s u l f a t e de alumCnLo, capaz de desearregar os c o l o l d e s p r e -
sentes na agua e dar i n l c i o a uma p r e c t p L t a c a o . 

Na f l o c u l a c a o os c o l o l d e s descarregados sao aglomerados 
P o r a c ao de c h o ques sue ess L vos :. a j u da dos p or uma a g i. t a c ao mec a n i. -
ca. 0 f I o c u 1 a n t e e um poILe1©tr61Lto (po1Laer i1am ida >. 
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Estas operacoes ( c o a g u l a c a o / f l o c u l a g a o ) sao s u e e s s l v e s , 
complementares e tern a funcao de e l Lmlnar as mater Las em suspen-
sao e s u s e e t i v e l s de c o a g u l a r per a cao de e d j u v e n t e s . 

II Dec ant a ceo p r l m a r l a : 

Tern como ob j e t L vo pr Lnc Lpa 1. a sed Lmentacao das p a r t t Cu-
l a s , ( p r e - e x L s t e n t e s ou formadas na f l o c u l e c a o ) . 

A operacao e o c o r r l d a em deeantador eL1Lndro-eonLeo con­
t i n u e , com capacldade dLmensLonada para 2 horas de r e t e n c a o . 

II Tratamento do lodo: 

- Espessamentos 

E uma reducao do volume do l o d o , f e l t a em um a p a r e l h o 
s i m i l a r a um deeantador que requer um tempo de r e t e n c a o ma Lor ( 5 
h o r a s . 

- DesLdratacaos 

Devera ser u t L I L z a d a a secagem do lodo em l e L t o , v L s t o 
e s t e slstema e f l e L e n t e e v Level eeonomLcamente. Depols de seco o 
lodo podera ser a p I l e a do na a g r i c u l t u r e , para c o r r e c a o de s o l o s . 

9.5.3 - Tratamento secundarlo ( b l o l o g l c o ) : 

po i.u ic- ao-
d Lretamen-
e a 1guns 
e o x i d a ­

se edepte 
n Ltrogen Lo 

A depuracao b i o l o g Lea promove a d l m l n u l c a o da 
dos e f l u e n t e s p e l a a cao de m I c r organ Lsmos. Estes atuam 
t e sobre os m a t e r i a l s organLcos (compostos de carbono) 
m i n e r a l s (como n L t r o g e n L o ) , sendo os mesmos f l o e u l a d o s 
dos. 

0 sLstema de t r a t a m e n t o b l o l o g l c o que melhor 
ao curtume e o e e r o b i c o , p o l s a presence de e n x o f r e e 
en processos anaerobLcos ceusem odor repugnente. 

Ex Istem v a r l o s t l p o s de t r a t a m e n t o b l o l o g l c o s e e r o b l c o s , 
porem para o p r e s e n t e p r o j e t o optou-se por" 

- A legoe eerede-

E o slstema que t r a b a l h a com um tempo de r e t e n c a o de 5 
d i e s . A aeracao se da por t u r b i n e s de s u p e r f t c l e com 5 , 5 CV de 
p o t e n e l e , que mentem o l o d o b e c t e r l e n o em suspenseo. 

Des Lnf eccao (c lorece'o) ' 

£ e operaceo de Lnjeceo de um composto 
a l t a m e n t e o x l d a n t e , a agua,, Tern a f i n a l Ldade de 

quimlco 
dade de o x l d a i 

d o r a d o , 
os mate-
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r i a l s ox Idavei.s e matar os mtcr organLsmos ex I s t e n t e s na agua, pa­
ra s e r r e u t i. I Lza da M 

9.6 - Controle dos e f l u e n t e s 

Para ma Lor seguranca e confLab LILdade do t r a t a m e n t o de 
e f l u e n t e s , a LndustrLa devera c o n t a r com l a b o r a t o r i o qutmlco ca~ 
paz de r e a l t z a r o c o n t r o l e de sua e f l c L e n c L a . Observando se os 
parametros Lndlcadores da p o l u l c a o (DBO, DQO, flEB) estao d e n t r o 
dos I L m L t e s ex L g L dos pela l e i . v i. gent e „ 
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10.0 - DESCRICffO DAS fl AQUINAS E EOUIPAMENTOS 

- Fulao de Remolho/CaleLro 

QuantLdade s 04 

Dimensoes <D x L) ' 3m x 3m 

Capacidade = 4.900 Kg 

MoIume = 17.400 L i t r os 

Potent: ia = 20 HP 

Rotacao 5 4 a 6 rpm 

- Fulao de curtLmento 

Quantidade s 05 

Dimensoes CD x L) » 3m x 3m 

CaP a c i da de » 3.600 K g 

Volume s 17.400 l i t r e s 

P o t e n c i a s 30 HP 

Rot a cao 5 6 a 11 rpm 

- Fulao de recurtLmento 

Quantidade : 06 

Dimensoes (D x L) ' 3m x 2m 

Capac idade s 1.300 Kg 

Volume ' 11.000 I L t r o s 

P o t e n c i a •• 30 HP 

Rotacao s 7 a 14 rpm 

- Fulao de bater 

Quantidade - 02 
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Dimensoes (D x L) 

Ca p a c L da de 

Volume 

Potenc La 

Rot a cao 

Maqu Lna de descarnar 

Ma re: a 

Quant Ldade 

DLmensoes 

Peso 

P r o due ao h or a r L a 

Potene La 

Maqulna de d l v l d L r 

Marc a 

Quant Ldade 

D Lmensoes 

Peso 

P rodueao h o r a r L a 

Potene La 

Maqulna de rebaLxar 

Marea 

Quant Ldade 

D Lmensoes 

Peso 

a 2,5m x 1,7m 

s 750 Kg 

a 6..200 1 L t r o s 

s 20 HP 

s 8 a 16 rpm 

a SEIKO 

a 01 

a 3.150 x 2.100 mm 

: 9..000 Kg 

a 80 a 90 p e l e s 

s 61 CV 

s SEIKO 

a 01 

a 6.000 x 1.800 mm 

8 9.500 Kg 

a 180 p e l e s 

s 38 CV 

s SEIKO •••• 1.800 

a 02 

a 3.500 x 1„500 mm 

s 5.800 Kg 
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Produeao h o r a r La 

Potene La 

- Maqulna de rebaLxar 

Ma re a 

QuantLdade 

DLmensoes 

P i " o due ao h or a r I a 

Potene La 

- Maqulna de enxugar contCnua 

Marc a 

QuantLdade 

D i. mens fie s 

P eso 

P i " o due ao h o r a r i a 

Potene La 

- Maqulna de e s t l r a r 

Ma re a 

Quant Ldade 

D Lmensoes 

Peso 

P i " o du c ao h o r a r i. a 

Potene La 

- Maqulna de I Lxar 

Marc a 

a 70 couros 

: 40 CM 

s ENKQ - 600 

s 02 

i 2.000 x 1.950 mm 

a 40 couros 

s 21,5 CM 

a SEIKO 

8 01 

a 5.600 x 1.830 mm 

: 8.500 Kg 

a 75 couros 

a 22 CM 

a SEIKO 

a 01 

a 5.000 x 1.700 mm 

a 7.800 Kg 

a 60 eeuros 

s 80 CM 

a ENKO 



QuantLdade 

Dimensoes 

P r o due ao h or a r L a 

Potene La 

- Maqulna de desempoar 

Marc a 

Quant i. da de 

D Lmensoes 

P j" o du e a o h o i " a r i. a 

Potene La 

- Secador a vacuo 

Ma re a 

Quant Ldade 

D Lmensoes 

P rodueao h or ar L a 

Potene La 

- Secotherm v e r t i c a l 

Ma r e a 

Quant Ldade 

DLmensoes 

Produeao h o r a r La 

Potene La 

- Maqulna de amacLar 

Ma re a 

a 

(MOLISSA) 

»• 
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02 

2.600 x 1.400 mm 

50 couros 

10 CM 

ENK0 

01 

2.500 x 1.400 mm 

60 couros 

10 CM 

GUTTLER 

02 (com duas mesas) 

5.000 x 1.S00 mm 

30 couros 

19 CM 

GUTTLER 

01 (com 5 p l a c a s ) 

1..200 x 3.000 x 200 mm 

1 0 c o u r o s / P I a ea 

2 CM 

FURNER 



QuantLdade 

D Lmensoes 

Produeao h o r a r l a 

Potene La 

Maqulna de amac Lar (JACARE) 

Marc a 

Quant Ldade 

ComprLmento 

P r o due ao h o r a r i. a 

Potene La 

Maqulna de c o r t l n a 

Ma re a 

Qua n t i. da de 

D Lmensoes 

Produeao h o r a r La 

Potene La 

Toggling de expansao conttnua 

Marc a 

Quant Ldade 

D Lmensoes 

P r o due ao h or a r i a 

Potene La 

Maqulna de pLntar automat Lea 

Marc a 

a 01 

a 3..000 X 2.000 mm 

a 100 couros 

a 5 CV 

s 02 

s 3.800 mm 

s 25 couros 

a 5 CKf 

i SEIKO 

i 01 

8 7.000 x 3.000 mm 

s 100 couros 

a 7,5 CV 

a ENK0 

a 01 

= 5.000 x 3.050 mm 

s 50 a 60 couros 

«• 8 CU 

: ENK0 



QuantLdade 

DLmensoes 

P i"o due ao h o r ar L a 

Potene La 

- Maqulna multlponto 

Ma re a 

QuantLdade 

D Lmensoes 

Prod u e ao h o r a r i. a 

Potene La 

- Prensa h l d r a u l l c a 

Ma re a 

Qua n t L da de 

D Lmensoes 

P r o due oa h or ar i. a 

Potene La 

- Maqulna de medLr e l e t r o n l c a 

Mare a 

QuantLdade 

D Lmensoes 

P r o due ao h or a r i. a 

Potene La 

- Maqulna de medLr e l e t o n l c a 

Marc a 

s 0:1 

a 14.000 x 4.000 mm 

s 300 eeuros 

s 19 CM 

a GERTHAL 

8 01 

s 25.000 x 2.500 mm 

s 30 eouros 

s 10 CM 

s COPE 

s 02 

s 2.000 x 2.000 mm 

s 60 eeuros 

s 15 CM 

s ENK0 

8 01 

s 4.500 x 1.900 mm 

s 130 eeuros 

a 7 CM 

a PIMAL 
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Quantidade 

D Lmensoes 

Produeao horar La 

Potene La 

Fulao de ensa Lo 

QuantLdade 

DLmensoes CD x L) 

CapacLdade 

Volume 

Potene La 

Rota cao 

: 01 

s 1.300 x 2.000 i 

s 90 couros 

S 10 CV 

s 04 

B 1.000 x 500 mm 

B 98 Kg 

s 393 I L t r o s 

a 2 HP 

s Regulavel 



11.0 - SELECffO DA TECNOLOGIA 

11.1 - Remolho: 

~ La va r /Es go t a r 
- 2002 de agua ( t e m p e r a t u r a ambLente) 
• 0:. 1V, de T en s oa t L vo 
- 0,15% de b a c t e r Lc L da 
- 0,15% de soda eaustLca 
- Rodar 5 horas 
- Esgotar 

11.2 - C a l e L r o : 

•••• 150% de agua (tempCeratura a mb Lente) 
- 2,32 de s u l f e t o de s o d l o 
- 3,52 de c a l 
- 0,1X de t e n s o a t L v o 
- Rodar 2 horas ? p a r a r 
- Rodar 20 minutos/hora a t e c o m p l e t e r 1G horas 
- E s g o t a r / L a v a r 

11.3 - Descarne: 

- Operacao mecanLca 

11.4 - Pesar ( t r L p a ) : 

- Op er a cao met: a n L c a 

11.5 - DescaleLnacao/purga: 

- Lavar/Esgotar 
- 100X de agua ( t e m p e r a t u r a ambLente) 
- 352 de s u l f a t o de amdnLo 
- 0»35£ de b L s s u l f L t o de sodLo 
- 0,2% de a u x L l L a r de descale Lnacaa 
- Rodar de 1,5 a 2 horas (conforme a espessura da p e l e ) 
- Esgotar/Lavar 

11.A - PLquel/curtLmento: 

- 807. de agua ( t e m p e r a t u r a a mb Lente) 
- 55. de s a l comum ( c l o r e t o de sodi.o) 
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- Rodar 10 minutes? c o n f e r l r o gray baume (°Be > 6) 
- 0:. 4 % d e f o r m i. a t o d e s 6 d L o 
-• 0,4% de 6 I eo c a t L on Lco 
•••• 1,3% de ac L do s u l f u r i.co ( 1 s 20) pe I. o e Lxo 
- Rodar 10 minutas 
- 0,05% de a n t i ~ m o f o 
- Rodar 3,5 horas 
- Observacaos pH » 2,9 a 3,2 

c o r t e = a m a r e I o ( i. n d i c a d o r d e v e r d e d e b r o m o c: r e s o 1.) 
•••• 3,5% de s a l deer onto (33% de b a s i c Ldade) 
-•• Rodar 1,5 hot"as 
- 3,0% de s a l de cromo (66% de bas Lc i. da de) 
- 0,05% de a c e t a t o de s o d i o (1*5) p e l o e i x o 
- R o d a r 1,5 h o r a s 
- 0,7% de b i c a r b o n a t e de s o d i o (1810) p e l o e i x o 
•- Rodar 8 horas 
~ Observers r e t r a c a o :-" 0 a 2% 

pH = 3,1 a 3,6 
c o r t e ": verde mac a ( i.nd. verde de b r o m o c r e s o l ) 

- Esgotar 

11.7 - Repousar 12 horas= 

11.8 - Enxugar: 

•••• Op era c ao wee a n i. c a 

11.9 - C l a s s L f L c a c a o s 

- Op er a cao ma n u a I 

11.10 - DLvlsaos 

•••• 0 P e i " a c ao m e c a n i c a 

11.11 - Reba Lxamentos 

- Op era c ao mec a n i ca 

11.12 - C l a s s L f l c a g a o : 

- Operacao manual 
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11.13 - Pesar: 

-• 0peracso mec:an i.ca 

11.14 - NeutralLzacao: 

- 1507. de agua a 40 °C 
- 0.,57. de t e n s o a t i v - Rodar 10 mlnutos 
- 80% do agua a 40 °C 
- 1,27 de agente complexante (1=5 a 40 °C) 
- R o d a r 2 0 M i. n u t os 
- 0,82 de bLcarbonato de sodi o (1=20 a 30 °C> p e l o e i x o 
•- R o dar 2 0 M i. n u t o s 
- 1,0% de o l e o m l s t o s L n t e t L c o - n a t u r a l ( U S a 40 °C) p e l o e i x o 
- Rodar 30 mlnutos 
- Lavar a 40 °C? e s g o t a r 

11.15 - RecurtLmento 

~ 507. de agua a 50 °C 
- 42 de tanLno a u x l l i a r ( l s 5 a 50 
- R o dar 30 m i. n u t o s 
- 2,52 de tani.no de s u b s t l t u i c a o (185 
- Rod a r 3 0 M i. n u t o s 

3,02 de e x t r a t o v e g e t a l 
de t a n Lno s L n t e t i.co 
de t a n i. no s i. n t e t i. c o 
20 m i. n u t os 

de o l e o d l s p e r s a n t e ( 1 
40 m i. n u t os 

C) p e l o ei.xo 

50 °C> p e l o e i x o 

2,02 
2,02 
Rodar 
1,02 
Ro dar 

• em po p e l a boca 

a 50 °C> p e l o e i x o 

Lavar a 50 °C; Esgotar 

11.16 T Lng Lmento/engraxe: 

- 1002 de agua a 60 °C 
- 2,02 de c o r a n t e <em po, p e l a boca) 
•••• 0,22 d e i g u a 1 i z a n t e 
- Rodar 50 Mlnutos 
- 3,02 de o l e o s u l f o n a d o 
- 2,02 de o l e o sul-PLta do 
- 3,02 de o l e o s u l f a t e do 
- 1,02 de o l e o de mocoto 
- 0,052 de Fung Lcida 
- 402 de agua a 60 °C 
- Rodar 1 hora 
~ 1,02 de o l e o c a t i o n Leo (1:5 a 60 °C) p e l o e i x o 
- R o d a r 20 m i. n u t o s 
- 0,72. de f Lxa dor c a t Ion Leo (1:5 a 60 °C) p e l o e i x o 
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- R o d a i " 15 m L nu t o s 
- 0,52 de ac t do form Leo (1:10 a 40 °C) p e l o e i x o 
• R o da r 15 m i. h u t o s 
- Lavar com agua f r l a j Esgotar 

11.17 - Enxugamento: 

- Operacao mecanica 

11.IS - Secagem: 

- Operacao mecanica 

11.19 - AcondlcLonamento/AmacLamento: 

~ Operacoes mecanlcas 

11.20 - Secagem fLnal/EstLramento ( t o g g l i n g ) : 

- Opera goes mecanlcas 

11.21 - LLxamento elLmlnacao do pd= 

- Op era c oes mec an Leas 

11.22 - Acabamento: 

I - Lmpregnacao (para couros 1Lxados) 

- Ap1L c a r uma c a ma da f o r t e (em mu11 Lponto) 
• Repousar 12 a 24 horas 

I I - f u n d o/c o b e r t u r a 

- A p l L c a r 3 c r u z e s de p I s t o l e em t u n e I de secagem 

A solucao deve ser f e l t a da s e g u l n t e forma: 

Produtos P a r t e s em 1.000 

Agua 
P Lgmentos 
Res Lnas 
Cera 

250 
150 
350 
50 
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P e n e t r a n t e 50 
Auxi.li.ar 50 

I I I - TOP 

- A p l t c a r 1 a 2 c r u z e s de P I s t o l a em t i m e t de secagem 

Asolucao deve ser f e l t a da s e g u m t e forma a 

Produtos P a r t e s em 1.000 

L a c a n L t r o c e 1 u 1 o s e 5 0 0 
S o l v e n t e 500 

Estampar a 300 atm (90 a 100 °C> 
Prensar a 100 atm (90 °C) 
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12.0 - ANALISES QUXttlCAS 

As an a 1. i. s e s q u i. m i. c a s t em e 1 e v a d a i. m p o r t a nc i a n a v e r L f i. -• 
cacao da qua!Ldade dos Lnsumos qutin l c o s , como tambem na v e r i f L c a ­
cao e c o n t r o l e dos processos qulmlcos o c o r r i d o s na produeao. 

12.1 - TLpos de a n a l L s e s qulmLcas r e a l L z a d a s 

1 - Anal Lse de mater La-pr Lma 

- Ma t e r i a-pr i ma en g r a x a n t e ; 
- Dosagem de c i n z a s - M a t e r i a graxa; 
- Teor de c i n z a s - Corantes? 
- DetermineCO da homogeneidade - c o r a n t e s ; 
- E s t a b i l i d a d e e r e s i s t e n c i a a a l c a l l s - Corantes: 
- Estab i'l. idade f a c e a a c l d o s - Corantes; 
- Determlnacao da concentrecaos c l o r e t o de s o d i o , s u l f e t o de so­
d i o , m e t a b i s s u l f i t o de s o d i o , s u l f a t o de amonlo, a c i d o s u l f u r Leo, 
a c l d o form Leo, b l c a r b o n a t o de s o d i o , form Lato de s o d i o e carbona-
t o de s o d i o ; 
- Determlnacao da concentracao de s a l de cromo e sua basicLdade. 

2 - AnalLse de banho 

- Banho de remolho - Teor de c l o r e t o de s o d i o ; 
- B a nh o de c a I e L r o - A1 c a I i. n i. da de ? 
- Banho de descalcLnacao e purga - A l e a t L n l d a d e : 
- Banho de p i queI - Determlnacao de a c l d e z ; 
- Banho de curtLmento - Teor de 6x1 do de cromo; 
- Banho de engraxe - Esgotamenta„ 

3 - AnalLse de c o u r o w e t - b l u e 

- Determlnacao do t e o r de umLdade; 
- Determlnacao do t e o r de cromo; 
- Determlnacao do t e o r de c i n z a s ; 
- Determlnacao da c l f r a d I f e r e n e L a i e pH Lnterno. 

4 - AnalLse da estacao de t r a t a m e n t o 

As t e e n l e a s de medlda da p o l u l c a o u t L l l z a m prLmeLramente 
a qulmlca anal i t Lea c l a s s Lea. A anali.se elemental" p e r m l t e uma 
ver da de Lra en quete sob r e o e f 1 uente resP Onsa ve 1 P e 1 a p o I u i. c ao. 
Sao r e a l L z a d a s e n t r e o u t r a s , as s e g u l n t e s analLsesa 

- P H ; 
- T e M p e r a t u r a ; 
- Odor; 
- TurbL dez; 
- Pesqulsa de elementos ( m e r c u r i o , f e r r o , cobre e c r o ­

mo ) . 
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A n h I i. s e s e s p e c t f I c a s d a p o I u i. c a o s 

- Ma t e r Lais dec a nta ve i. s s 
- H a t e r i a i s e« suspensao: 
- Ox i gen i. o d Lsso 1 v i. do; 
- DOG (Demanda gutmica de o x i g e n i o ) ; 
- DBOai (Demanda b i o g u i m i c a de o x i g e n i o para 5 d l a s ) . 
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13.0 - CONTROLE DE QUALIDADE 

Os o b j e t i v o s p r i n c i p a l s do c o n t r o l e de quelLdade sao o 
oferecLmento de p r o d u t o s com desempenho e aceLtab 11Ldade f a v o r a -
v e t s a um c u s t o de fab r L c a c a o adequa do e v l a v e l , Por esse moti v e 
que o c o n t r o l e de qua 1Ldade engloba toda uma I i n h a de produeao, 
desde a materLa-prLma a t e o p r o d u t o acabado. 

Na LndustrLa de curtume o c o n t r o l e de qua1Ldade do p r o ­
duto e v e r l f l c a d o a t r a v e s de t e s t e s de l a b o r a t o r l o , sendo e s t e s 
t e s t e s r e g l d o s por normas que recebem o nome de IUP. 

13.1 - Nocoes g e r a i s do procedLmento 

- IUP/I - ConsLderaeoes g e r a i s 
- IUP/2 - C o l e t a de corpos de prova 
- IUP/3 - AcondLcLonamento 
- IUP/4 - Med i.cao de espessura 

Estas 1'UPs sao o b r l g a d a s para todos os metodos f i . s i . c o -
mecanlcos empregados nos t e s t e s , que sao." 

- IUP/5 - Medlda da densLdade ap a r e n t e 
- T.UP/6 - Medlda da carga de t r a c a o 

- Tensao no ponto de r u p t u r a 
~ Elongacao p e r c e n t u a l 

- IUP/8 - Medlda da carga de rasgamento 
.... j y p / 9 - Medlda da di.stencao e da r e s l s t e n c l a da f l o r p e l o t e s t e 

de r u p t u r a da e s f e r a 
- IUP/10 - R e s l s t e n c l a da absoreao de agua em couro cabedal 
- J. UP /13 ~ Me d L da da e 1 a s t i. c L da de b L d i. mens L ona 1 
- MESLIC - Teste de r e s l s t e n c l a a abrasao da cor do couro 
- SATRA/112 ~ Medlda da r e s l s t e n c l a da adesao do acabamento 

Alem da exeeueao de t e s t e s f L s i e o - m e c a n l c o s no p r o d u t o 
acabado* e n e c e s s a r l o se r e a l l z a r tambem, c o n t r o l e s c o n t i n u e s na 
produeao, para que asslm, se conslga (ou t e n t e c o n s e g u l r ) a qua­
i l da de t o t a l almejada pela empresa. 

http://fi.si.co-


14.0 - INVESTIMENTG DO PROJETO 

Durante o processo de elaboracao de um p r o j e t o de c u r t u ­
me, t o r n a - s e LmprescLndtvel o planejamento do I n v e s t l m e n t o do 
p r o j e t o , p o t s e a t r a v e s deste planejamento que se pode p r e v e r o 
cu s t o t o t a l para a Lmplantacao e TuncLonamento da empresa, poden-
do•-• se, consequentemente, p r e v e r a sua v l a b l l Ldade. 

M u l t o s v a l o r e s p r o j e t a d o s sao determinedos de forma r a -
zoavelmente rap i.da e p r e c l s a , enquanto que, o u t r o s sao d e t e r m l n a -
dos de mane I r a ma Is d I f C e l l e Lmpreclsa. 

Os elementos has Lcos que tern Lmportancla na a v a l Lacao 
oreame nta r L a s ao" 

- Gusto p r e v l s t o s e o preco vezes a quantLdade dos d l - -
v e r s o s i. n sum o s. 

•- P o s s l v e l s a l t e r a c o e s dos precos ou f l u t u a c o e s da p r o ­
c u r e , podendo a f e t a r os c u s t o s InLcLaImente e s t a b e l e c L d o s . 

Os dados l e v a n t a d o s na esti.mati.va de c u s t o s sao obti.dos 
procurando-se a mane I r a maLs adequada p o s s t v e l , p a r a que e s t e s t e -
nh am qua 1L da de e confIab11Lda de ace Ltave Ls. 
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14.1 - Folha de pagamento 

S a l a r t e mensal NQ. de 
CARGOS (US*) Pessoas TOTAL 

D i. r e t o r Pres i. dente 1.500,00 01 1 .500,00 
u i c e - p r e s i d e n t e 1.200,00 01 1 .200,00 
Oerente de m a r k e t i n g 1.000,00 01 1 .000,00 
G e r e n t e f i n a n c e i r o 1.000,00 01 1 .,000,00 
Berente i n d u s t r i a 1 1.000:. 00 01 1 .000,00 
See reba r i a execut i v a 192,64 01 192,64 
O f f ice-boy 96,32 01 96,32 
Pessoal de e s e r i t o r i o 182,42 13 1 .699,50 
Anal i s t a de sisterna 288,95 01 288,95 
Servente 82,35 02 164,70 
En f e r m e i r a 128,42 01 128,42 
Teen ico qulmico 513,70 03 1 .541,10 
U i. g i a 96,32 02 192,64 
R o t o r i s t a 160,53 02 321,06 
E l e t r ic i s t a 160,53 02 321,06 
neeanico 160,53 02 321,06 
Carp i n t e i r o 160,53 01 160,53 
J a r d i n e i r o 82,35 01 82,35 
AUK i 1 i a r de 1 a b o r a t o r i. o 96,32 01 96,32 
P e d r e i r o 128,42 01 128,42 
P o r t e i r o 96,32 02 192,64 
Recepcion i s t a 128,42 01 128,42 
Cope i r a 82,35 01 82,35 
OP er a r t o qua 1 i. f i e a do 160,53 23 3 .692,19 
0 p e r a r i. o nao qu a 1 i f i. e a d o 82,35 69 5 .682,15 

TOTAL 135 21 .212,15 
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14.2 - Maqulnas e equ Ipamentos 

Custo 
Maquihas/Equipamento UnLtarLoCUS*) Quant TOTAL 

B a 1 a nc a P / c a m i. nh ao 11.206,89 01 11.206,89 
Balanca moveI (1.000 Kg) 1.034,48 03 3.103,44 
Balance moveI (200 Kg) 775,83 03 2.327,58 
Balanca 1 Kg ( d l v 0,5 g) 517,24 03 1.551,72 
Fu1ao remo1ho/ca 1eLro 1.379,31 04 5.517,24 
F u 1 a o c i,i i " t L m e n t o 1.4:52,42 05 7.262,10 
Fu 1 ao r e c u r t i.mento 1.279,31 06 8.275,86 
Fulao de b a t e r 895,00 02 1.790,00 
Fulao de ensa Lo 689,00 04 2.756,00 
Maq. descarnar 3.000 7.758,62 01 7.758,62 
Maq. d i v l d i r 3.000 8.27!!;, 86 01 8.275,86 
Maq. rebaLxar 1.800 3.448,27 02 6.896,54 
M a q „ i " e b a i. x a r 6 0 0 2.068,96 02 4.137,92 
M a q „ e n x U g a r c o n 11 n u a 2.068,96 01 2 u 068,96 
Maq. e s t i r a r 2.581,40 01 2.581,40 
Maq. l l x a r 1.600 4.172,41 02 8.334,82 
Maq. l l x a r 600 2.503,45 02 5.006,90 
M a q. d e s e m p o a r 2.7301.06 01 2.703,06 
Secador a vacuo 6.896,55 02 13.793,10 
Sec o t h er m v e r t Leal 1.551,72 01 1.551,72 
Compressor 862,06 02 1.724,12 
Maq„ amac Lar 4.845,95 01 4.845,95 
Maq. amacLar j a c a r e 2.665,27 02 5.330,54 
Maq. c o r t l n a 10.134,82 01 10.134,82 
Prensa h i.draul Lea 7.965 :,51 02 15.931,02 
Togg 11ng expansao con11 nua 5.689,65 01 5.689,65 
Maq. p t n t a r com t u n e I 10.862,06 01 10.862,06 
M a q „ mu 11L p o n t o e o m t un e 1 10.965,41 01 10.965,41 
Ca1de L r a (e ombust i ve1) 5„550,04 01 5.550,04 
M e d i. d o r a e 1 e t r 6 n L e a 6.034,48 01 6.034,48 
M e d L d o r a e 1 e t r 6 n i. e a 3.620,70 01 3.620,70 
Mesas 6e,9,7ii 04 2.759,12 
V L dr a r i. a 1 a b or a t o r i. o 1.738,60 1.738,60 
Re a gentes 1 a b o r a t o r i. o 1.315,18 1.315,18 
Espess l m e t r o 307,69 06 1.846,14 
Termometro 58,45 04 233,80 
Aerometro 258,60 02 517,20 
EmpLlhade I r a 5.690,00 02 11.380,00 
Eleva d o r e s / t r a n s p o r t e 8.496,78 8.496,78 

TOTAL 215.917,00 



14.3 - MaterLa-prLma/mes 

Gusto Quant 
Mater La~pr Lma Unl t a r L o ( U S * ) (Kg) TOTAL 

Ma t e r i. a -p r L ma (pe "1. es) 0,69 262 .500,00 181.125,00 
TensoatLvo 1,39 2 .100,00 2.919,00 
Bar;ter Lr: Ida 2,99 393,75 1.177,31 
H L dr6x L do de s o d i o 0,22 393,75 86,62 
S u l f e t o de s o d i o 0,46 6 .037,50 2.///,25 
S I u f a t o de amonlo 0,13 7 .875,00 1.023,75 
B L s s u l f I t o de sod i. o 0,30 787,50 236,25 
Agente descaleLnante 0,53 5 .250,00 2.782,50 
Purga p r o t e o 1 i t Lea 2,64 131,25 346,50 
C10 r e t o d e s 6 d i. o 0,03 14 .437,50 433,12 
F o r m i. a t o d e s 6 d i. o 0,69 1 .050,00 724,50 
Ac L do s u l f u r Leo 0,36 3 .412,50 1.228,50 
Ac 1do form Leo 1,39 1 .312,50 1.824,38 
AntL-mofo 3,01 131,25 395,06 
Oleo e a t Ion Leo 0,86 3 .937,50 3.386,25 
S u l f a t e has Leo de cromo 0,76 9 .187,50 6.982,50 
Sal de cromo AB 0,98 7 .875,00 7.717,50 
BLcarbonato de s o d i o 0,59 3 .937,50 2.323,12 
Ac e t a t o d e s 6 d i. o 0,69 131,25 90,56 
Tan Lno vegeta1 0,76 787,50 5.985,00 
Tan I no s i. n t e t i. c o/aux L11 ar 1.51 10 .500,00 15.855,00 
Corante ac Ldo 15,58 5 .250,00 81.795,00 
l g u a I L z a n t e 1,26 525,00 661,50 
Oleo s L n t e t L e o 1 ,66 7 .875,00 13.072,50 
Oleo s u l f a t a d o 2,82 5 .250,00 14.805,00 
Oleo s u l f l t a d o 2,28 7 .875,00 17.955,00 
Oleo de moeoto 1,56 2 .625,00 4.095,00 
P Lgmento 5,52 420,00 2.192,40 
Cera 1,82 78,75 143,32 
Res Lna 2,09 787,50 16.458,75 
P e n e t r a n t e 1,70 78,75 133,88 
Laca n Ltroee1u1ose 3,64 787,50 2.866,50 
So1vente 1,57 787,50 1.236,38 
A men i.aco 0,15 2 .625,00 393,75 

TOTAL 395.596,15 
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E R R A T A 

1 - Pagina 02 r 
It«n 2.1, setima l i n h a . 
Onde se l e : neceesasiico; l e - s e necessario 

2 - Pagina 05: 
Item 3.0, decima l i n h a , 
Onde se l e : plo r i t e r a c a o ; l e - s e ploriferacao• 

3 - Pagina 29: 
Item 7.22, primeira l i n h a . 
Onde se l e : pelverizacao; l e - s e pulveirizacao. 

Item 7.23, segunda l i n h a . 
Onde se l e : pitoes; l e - s e p i s t o e s . 

4 - Pagina 33: 
Item 8.1, tdgesima t e r c e i r a l i n h a . 
Onde se l e : A p e r t i r ; l e - s e A p a r t i r . 

5 - Pagina 55: 
Item 11.1, none l i n h a . 
Apos: esgotar; adi ciona-.se: pH • 9,2 a 9,5 

Toque de l a p i s 

6 - Pagina 56: 
Item 11.6, decima oitava l i n h a . 
Onde se l e : pH « 3.1 a 3*6; le - s e 3.6 a 3,9. 

http://ciona-.se

