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RESUMO

Com a crescente preocupacan em relagdo ao meio-ambiente,
tornou-se essencial para a instalagio e funcionamento de indds—
tirias seuw planejamento com rigor @ eficiéncia,

0 presente momorial esqguesnatiza todo o processo de  pla-
nejamento de ums indisterias de curtume, Mostrs as coneideragtes a
respeito de localizascio. smercadologis. infra estrutura o disponi-
bilidade de recursos materiais. Dispde o sistems produtivo. o
fluxograma do lay-oubt., a distribuigio de maguinas e func ionarios.
expde o estimativa de custos para a8 instalagio da empress e disg—
corre sobre as operagoes Fabris a serem reslizadas., Enfim. trax
uma coletinea dos dados que sio necessirios & introdugio da in-
dastria no contesto ambiental sem prejudicd-lo.
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SUMMARY

With the increasing preoccupation in coanectio with the
erwvironment, rigorous and eficient planning has became
indispensable Lo the installation and junctiong of industries,

The present memorial outleries the cowrse of planning
and project of a industry of tanning., It ilustrates VAR LouE
cons iderations about the localization. merchandiss,
infrastructure and availability of natural recourse, Ibt's nakes
available productive. the flux of the lav-owubt, +the distribution
of machines and emplovess, and sxpose the estimate of costs for
the installation of the company and to about the heavy undustey
operat ions the tobe realizables, Finally., bring a entirety of
dies why vou are necessary a intruduction of company in context
anv ironment without domage,
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1.0 - INTRODUGCHD

A elaboragdo do projeto de uma indistris de curtume visa
o dimensionamento da mesma conforme a guantidade de produto a ser
processado, Devendo-se levar em conts a formae mais racional de
distribuicdo das maquinas. dos operarios. do espasco filisico ¢  to-
dos ow fatores gue venmham a fTazer parte do processo ndusteial,

No presente trabalho & descrita uma indistria com capa-
cidade para 500 couros/dia. Com base nesta produgio foram elabo-
rados os cédlculos da fabricagio; as perspectivas de mercado para
a matéria-prima, para produtos acabados, pars a aquisigao de in-
sumos quimicos e o dimensionamento de todss as  dress  da indis-
tria, Todo esse processo de descricio @ feito seguindo-se normas
nac ionais e/ou internacionais de implantag®o e  funcionamento de
uma industria  de curtume,

Todos os dados necessarios para a implantagio de uma in-
dustria de curtume foram levantados no presente projeto. possibi-
litando o conhecinento de todas as etapas essenciais para esta
implantago,



2.0 - OBJETIVOS E ETAPAS PRINCIPAIS DE UM PROJETO

2.1 — Objetivos de um projeto

Na elaboracio de um projeto s3o inseridss todas as in-
fornacbes e especificacles necessirias pare definir o  desempenho
técnico e administrativo almejado pela empress,

0 projeto tem grande importancis no plano  técnico-admi-
nigstrativd., bem como rna avaliagio econdmica,. abrangendn a ideia
da aplicagdo do capital.ds localizscio ds fibrica, do planejamen—
to das finangas. do planejamento necessariue dos  equipamentos  a
garen Ubhilizados., da Ffuncionalidade das pessoas dentro da  ewnpre-
sa, da digsponibilidade mercadoldgica. do meio ambiente e as enti-
dades que o conservam @ da disponibilidade de wmdo-de-obra exis-
tente,

2.2 — Etapas principais de um projeto
2.2.1 - Dimens ionamento de uma industria

0 dimensionamento correlto das dreas & um dos maiores
problemas com que se depara o execubtor do  arranjo fisico, Pars
simplificar tal operagio aloumas técnicas Toram desenvolvidas,
Entretanto ndo apresentam resultsdos muito confidveis, Entio. o
problems serd considerado de forms mails pars  gue  sus adeauads
compreensio possibilite a andlise e o julgamento adequado dos re-
sultados obtidos,

fie areas do curtume serdo dimensionadss em  varios ni-
Ve g

- fres do centro produtivos

- fires do conjunto de centro de producfios

- frea dos departamentos;

- fAres da faherica,

A definigio do tamanho do projeto @ dads pels capacidade
de producio da indastris de 500 courossdia ~ 200 wet-blue. 150
semi-acabados, 150 acabados. em fungio de @

- antidade de matérias~primas wtilizadss (peles & pro-

dutos quimicos);

- NMumero de empregados ouw operarios:

= Trvest imento toltals

- Momero de equipamentos (maquinas) .,

0 estudo do dimensionamwento do projeto objelive determi-
nar uma solugio vidvel gue condusse a resultados mais Ffavoravels
para 0 projeto,
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2.2.2 - Estudo do modelo do desenho

Um desenho sicstematico mostra em detalhes a distribuigio
bidimensional das operactes de processamento na indietria de cur-
tume, melhor ainda. fornece os aspectos princiopails  apresentados
pelo projeto,

Serd utilizado um desenho industrial do tipo lav-out gue
numa escala pré-estabelecida mostrard variss partes do  arranjo
fisico do curtume. destacando os diversos setores da inddstria, &
barraca ou depdsito de matéria-prims. setores de ribeira, de cur-
timento, de recurtimento, de acabamento. laboratorios, almoxari-
fados, carpintaria. oficina mecinica. caldeira., refeitdrio. ba-
nheiros., salas de téchnicos & administragioy possibilitando  uma
ma ior agilidade mna pesquisa de solugbes altermativas para o  pro-
Jeto,

0 desenho., que @ & parte dimensionada do projeto. mostra
a localizagdo. as dimensdes, a visualizagio e as possibilidsdes
fisicas de crescimento futuro,

2.2.3 - Estudo mercadologico

0 estudo do mercado serve para determinar gue guantidade
de produtos fabricados do curtume {(welt-blue. semi-acabdos e aca-
hados), em determinads drea geooralica,. sob  determinadass  comndi-
coes de venda (prego e prazo), que a comunidade poderd adauirier,

Atraves do esstudo mercadologico e do estudo ds localiza-~
can. se obtém o ponto inicial para a elaboragdo do projeto,

A influéncis do mercado zobre o desempenho da  indasteia
se déa através de dois aspectos:

1 - Localizag3o

Faz—se a escolha da localizagio levando-se em conta as
seguintes caracteristicas:

- Ter o local fonte suficiente de agua de boa gqualidades

- Ten possibilidade de camnalizar as adguss residuais sem
dificuldades;

- A proximidade de couros, produtos quimicos e taninosy

- A prodimidade de teransporte rapido, comodo e barasto.
quer sejam rodovias, sstradas de ferro, rios, aaropor-
tossy

- Fonte de abastecimento de eletricidades

- A pro<imidade de fonte de mao-de-obrag
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- 0 nivel do terrenn deve possibilitar & construglio de
tanques, canalizacdo e estacdo de tratsmento das dguas
utilizadass:

- 0 terrenn deve ser escolhido de tal modo que os ventos
Man possam incomodar & comunidade com cheiro de gases
provenientes da fabricagdo,

2 - Expansao mercadologica

Guando atinge maiores mercados s indistria pesss & com-
petir com oubras indasbtrias. devido & grande producio alcangada
@ gragas an spuw desenvolvimento satisfaltdrio,

2.2.4 — Infra-estruturs

0 estudo desta estd diretamente ligado ao planejsmento e
elaboragino do projeto do curtume. podendo ow nio viabilizd~lo.
pois trata de itens gque v3o definir & localizseclo. & competitivi-
dade e o 8xito da industria,

Com este esbudd podem ser minimizados os custos e prazos
de implantagdo do projeto, considerando-se as avalisgtes politi-
cas. acologicas e econdmica.

No gque concerne & infra-estruturs & dispomibilidade de
insumos basicos pare a industrislizascio de peles animais, alouns
itens devem ter slevada importancia mna implantacio da  indasteia
coure irat

- A localizacio da unidade industrial deve ser prodima &

W Pl perene, com agus apresentando poucs  gquantidade
de sais, prejudiciais as operagoes de curtimento.

-~ Camalizacdo das dguss residuais sem prejudicar a popu-

lagao.

- Proximidade dos formecedores de matéria-prima (peles

vacuns e produtos quimicos) .



3.0 - ABUISICAD DE MATERIA-PRIMA

Um dos fatores mais impportantes, do gqual depends o oue-
tume, @ gue influil diretamente en sus produgio. o mesma ndo deve
ser distante & deve ter capacidade para suprir a necessidade pro-
dutiva da industria,

Inicialmente a industria mnio trabalhard com peles vacuns
verdes, ou seja. peles gue nao sofreram nenhum tratsmento de con-
servagao preventivos. podendo estas serem umas alternativa de  ex-
pansio de producio na posteridade. A pele que sersa wbtilizada na
producdo (a salgada) foi submetida a desidratacdo com 3l comum.
que desfavorece a ploriferacgio de bactérias e & agdo enzimatica.
evitando a deteriorizecdo da matéria-prima,

3.1 - Tipos de o conservagao

— Com uso de sal
Saluga a seCO
Salga e secagems
Salmouwrsygem @ salgay
Salga em fulio.

- Sem o uso de sal
Secagem
Curta duragio (biocidad;
Resfriamento (3 <C, -1 2C);
Radiacfo (Ce 137 ow Co &0,

- Outros sistemas de conservagao
Fringe level;
Piguelagem:
Wet-blue;
Cura com mimosa,

3.2 - Defeitos nas peles

3.2.1 - Defeitos originados durante a vida do animal
- Marcas de fogoy
- Durante o transporte dos animais:
- frames farpados,

3.2.2 — Defeitos ocasionados por milases
- Mitase cutinea (bicheiral;
- fifase subcutinea (herne),

3.2.3 - Defeitos ocasionados por carrapatos
- Marcas de carrapatos,

- 0::-';.._.
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4.0 — ITENS IMPORTANTES DO CURTUME

Ao se realizar o projeto de ums indistria,. deve-se  ana~
lisar varios fatores e itens para a tomada de decieBes quanto ao
investimento, decistes selas gue devem ser corretas e acertadas
para que se evite algum erro causado por uma avaliagio errdnes,

4.1 - Direg3o

A dire¢io da empresa ficard a cargo do sdcio majoritsd-
rio. ficando para os demais socios as diregdes dos  departamentos
comercial e financeiro, existindo ainda uma série de ouwtras fun-
coes que complementam o sistems de orgsnizagio da empress. estan-
do estas fungbes entregues a pessoas capacitadas e de confianga,

4.2 — Abastecimento de agua

E um fator muito importante para a edificacdo de um
curtune., pois da agua depende & maioria dos processos quimicos da
indastria, Por esse mobivo a indastria deverd se localizasr prosxi-
Mo a uma fonte perene (rio) que forneca adgua de bos gqualidade com
dureza baixa ouw mula. apresentando baixa guantidade de material
organico e baixo teor de sais,

4.3 — Transportes

Estes tém elevada importadncia nas relactes que envolvem
o curtume, pois dos os btransportes dependem a agquisicdo de masté—
ria-prima e de produtos quimicos, estando estes ainds relacions-
dos com a circulagio de produtos dentro ds empresa e com o trans-
porte externo de produtos acabados,

4.4 - disponibilidade de energia elétrica

A energia elétrica da empress serd fornecids pela rede
publica da regido. contando ainda a empress com ums fonte gerasdo-
ra de energia para 0% casos de emergéncia.

4.5 — M3o—-de—obra

A mao-de-obra disponivel compreends dois grupos de ope-
rarios! nido especializados e especializados,

- Operdrios nio especializados s3o aqueles que contam
apenas com a experiencis adguirids com a pratica didria exercida
dentro da industria,

- Operarios especializados 830 aqueles oriundos iz

- Od -


http://fLnancei.ro
http://di.sponi.vel

cursos profissionalizantes,. tanto de nivel médio como de mpivel
superior, Esse grupo abrange os proficionais do setor de produ-
Gan, do setor sdministrativo. dos laboratdrios, como bambém aque-—
les que fornecem assisténcis técnica & indistria,

4.6 — Proteg3o contra incéndios e enchentes
4.46.1 - enchentes

0 local onde sersd instalado o curtume deversd apresentar
boa altitude e declividade, de wmodo gue. mesmo imstalado as  mar-
gens de um rio ndo corra risco de enchentes e que também as dguas
sajam conduzidas espontaneamente com o auxilio do  terreno, evi-
tando a deposigao e acomulo de liguidos,

4.6.2 - Incéndios

Na elabors¢ao de wum projeto de inddstria sio estabeleci-
dos locais para a colocagao de hidrantes e extintores de incén-—
dio. como também as colocagoes de de avisos de seguranca do  tra-
balho., como proibi¢ao de uso de cigarros em locais onde se agru-
pam pessoas @ material, tais como,. restaurante, laboratorio, al-
moxarifado, atc,

Os extintores devem ser dispostos nos locais conforme a
classe de incéndio que pode ocorrer nesses locais, 0 gquadro a se-
guir mostra essa relagio,

Localizagdo Incéndio Tipo de sxtintoe
Buadros eléebricos. caldeira Gas carbbnico
interruptores, compressores Classe C PO gquimico
Almoxarifado de material de Fut, De agua
ribeira e barraca Classe A Hidrantes

Almoxarifado de material de
acabamento molhado Classe Ext,. De egpuma

Almoxarifado de material

para acabamento HBECO ., Classe B @ Fut, De sspuma
laboratorios,. escritorios Classe © Pe gquimico
e materiais de expediente Gas carbonico
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4. 6.3 — Distribuig3o dos extintores

Para locais de dificil alcance dos extintores manuasis.

....07 -
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ou que Fregueilram meior protecio, @ recomendado o wso de  exbtinto-
res de grande capacidade. montado sobre rodas.,

Na localizacdo dos extintores deve-se estar astento as
seguintes recomendacdess

- Bituagdo em local visivel e acessivel., protegidos de
golpes @ de blogueios pelo fogos

- Evitar obstruir o acesso com material empilhado ouw ou-
tros obstaculos;

- Nao instalar em paredes de escadasy

- Nio instalasr com suwa parte superior a mais de 1,60 m
de altura,

Na instalagio de hidrantes. eles podem ser externos ou
internos & swa distribuicdo se dard de forma a proteger a area da
enpresa por dois jatos simultianeos. em umrzio de 40 metros (30 m
das mangueiras e 10 m de jato), Devendo as mangueiras permansce-
rem desconectadas, com conecgdo de engate rapido. enroladass e se-
rem periodicamente inspecionadas,
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5.0 — CARACTERISTICAS GERAIS DO CURTUME
5.1 - Fundag3'o (base)

As bases devem ser elevadas para prevenir problemss de
canalizagdo para tangques, como também, facilitar & extracgio de
carnagas e o bransporte por caminhdes,

5.2 — Piso

0 piso deve apresentar uma bos durabilidede para propor-
cionar o transpporte interno de materiais com comodidade, 0 piso
escolhido & de lages de concreto, que mostrou otima eficdcia nos
locais onde fol esperimentado. apresentando tawbém. grande resis-—
téncia a solugtes e produtos quimicos utilizados no processamento
de peles,

5.3 - Iluminacdo

0 trabalhador tem maior rendimento em suss funcles se
amb iente de trabalho lhe oferece boas condighes de operar, A& boa
incidéncia de luz sobre o ambiente de trabalho também favorece a
melhoria do readimento e da comodidade do funciondrio, Durante o
dia a luz deve iluminar o local por sua parte superior. e a noi-
te, a iLluminagdo devera ser feita por l1ampadas Fluorsscentes.
proporcionando forte claridade imitando a luz do dia. proporcio-
nando taambém, maior economia possivel.,

5.4 — Cobertura

A cobertura e do tipo SHED., ideal para indistrias que
requeiram areas amplas e altas, 0 material uwsado serd fibrocimen-
to ou cimento amianto devido a suwa levesa. resisténcia & corrosio
e a vapores e pela sua facilidade de manutengio,

5.5 — Maquinas

Devem ser dispostas de maneira mais racional possivel.
de modo a facilitaar o transporte e a circulagdo internos,

Na aquisicdo das magquinas,. deve-se optar pelas que ja
tragam o motor acoplado a si. evitando as transmissfes por  cor-
reias. porque sem eshtas ocoree uma Liberdade para construgdo do
prédio, maior opglo para a colocagio das magquinas e obtém—se
maior & nelhor producio. com maior lucro,

- 09 -



5.6. - Instalagcdes sanitarias

Para compensar sua elevads importincia. estas devem ser
alocadas em posighes e quantidades suficientes paras menter o as-—
seio & a saude dos empregados, Muitas doengas profissionais =80
prevenidas com a instalagao de bamheiros.

Serdo instalados sanitdrios dentro de setor  produtivo.
assim cono. banbeiros e vestiarios na édres externs. possibilitan—
do a higiene dos operarios nas refeigtes & no término do expe-
diente diario,

5.7 - Instalag3o de agua potavel

E indispensavel o suprimentn de dgua potivel tratada e
clorada., este ficard a cargo ds empresa de saneamento da  reaifo
(do estado) onde se localize a fabrica.

5.% — Bebedouros

Estao localizados em ppontos estratégicos da  indisteia,
sendo suficientes para resulver o problems de dous potivel a  ser
asarvida com boa gualidade e guantidade,

5.9 - Ventilagdo

A norms de higiene industrial estabelece uma area minima
e volume de ar requeridos por pessoss. que sao, respectivamente,
2.70m & 70 m™,

Para cumprimentn desta norma o curtume serd  constituido
de janelas e cobongds para facilitar a secagem aérea e auxiliar
também a iluminagio,

5.10 - Compreessores

Devido sws grande periculosidade estes serfo  instalados
na parte externa da industris, servindo ao setor de acabamento e
a estacio de trastamento.

5.11 — Carpintaria e oficina mecanica
Também situadas na parte externs do setor produtivo. se-

rio responsiveis pels manutengfo preventive ow retificagio de ma-
gquinas 8 equipamentos,



5,12 — Casa de forga

lLocalizada fora da parte industrial, mas cowm proximidade
suficiente para ser imediatamente acilonada em casos de  emergdn-
cias elétricas.

5.13 — Caldeira

Situada as margens do setor produtivo. fornecerd vapor &
pressio reguerida paras o processo produtivo,

5.14 - Administragzo

Localizada na ares frontal ds ewmpresa. possibilitard
intercambio interno & externo de informagdes pars a indisteia,

5.15 - Laboratorio

830 de fundamental utilidade no controle dos processos
fabris e na correcso de algum contratempo existente nesses pro-
CEHRE0%,

Ds laboratdrios deverfo estar localizados fora do  setor
produt ivo para evitar interferéncia nos equipamentos devido &
vibragoes, Deverdo estar equipados para realizar analises quimi-
cas (do produto, dos insumos e dos banhos residuais). ensaios fi-
sico-mecanicos & de controle de qualidade,

S5.146 — Buarita e posto de fregilencia

Fatabelecidos, respectivamente. na entrads da  empresa
(o portio principal) e na entrads do setor produtiveo, 8o res-
ponsaveis pelo controle de transito interno e externo do  curtume
@ pela Freqliiéncia difdris do pessoal
5.17 — Curtume piloto

Egquipado com pegquenos fulbes onde serio realizados en-

; z . e

salos para ajustes ou experimentos na parte dos processos  quilmi-
cos de ribeira. curtinento e recurt imento,
5.1% — Almoxarifado

Estio divididos em almoxarifado geral - responsavel pelo

arnazenamento de todos os produtos que chegam na empresa — &  al-
moxar ifados dos  setores (caleiro, curtimento. recurtimento e

....11 -
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acabamento) — que armazenam os produtos desses respectivos seto-
e,

5.12 - Ambulatorio

Deve ser alocado em posigao estratégicsa para atender com
agilidade aos peqguenos acidentes 8 remover com rapidez o0s casos
ma s graves,
5.20 - Refeitorio

Fete s encontra na parte externs do setor produtivo de-
vido ao odor desagerdavel gque exals das producio.
5.21 - Sala dos técnicos e estagiarios

Local onde os técnicos se rednem, pesdquisam e comasndam

&
producio,. onde tambdém avaliam os resultados dess andélises quimicas
@ fisico-mecanicas.

...12._.
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6.0 — LAY OUT

4.1 - objetivos

0 curtume deve Ler como preocupacao prioritéris a  busca
de resultados satisfatdorios pars a melhoris do fluxo de produsio.
da eliminagio de demorass, da econowmia de espagos, do  aproveits-
mento & manutencio dos eguipamentos e, por fim o controle dos
custos, Tudo isso visando a producio mais dgil.

6.2 Espacgo disponivel

Toda indistrias exige um espaco apropriado pars ser  iwm-
plantada, A escolha deve levar em conts um ares que comporte todo
o complexo industrial, com a disposicio das maquinags e equipamen-
tos nos diversos setores a organizagdo doe processos técnicos, @
instalacio das unidades auxiliares (caldeira. oficinas,. compres-
sgfes) e a disponibilidade de espago fisico pars fubturas amplia-
coeEs,

&.3 - Arranjo fisico

No arranjo filisico do curtume deve-se fazer referdncia bs
aagyintes dreass,

- Area de recebimento de malterisl,

- Armazenanento de material beuto ou semi-acabado,
- @rmazenamento de material em proceso,

- Espara entrse operagdes,

-~ Armazenamnento de material acabado ouw a expedir,
Acesso a fabrica,

- Eatac ionamento,

- Ppsto de freqgiléncia dos funcionsdrios,

- Bacio de ribeira,

- Segio de curtimento,

- Smeio de secsgem,

- Segio de recurtimento,

n o~ Segio de acabamento,

0 -~ Expedicio de material,

p -~ Mastiario/banheiros,

q - Secretaria/recepgio,

v =~ Diretoria,

s ~ Comtabilidade,

t - Laboratorios {(gquimico/fisico-mecanicaol,

u — Salas dos técnicos,

v — Behedouros,

w - Sptor pessoal. relagtes humanass e  assisténcia  so-
Corlfl B0

X b~ T oo W
i
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&.4 — Possibilidade de futuras complicagoes

Ao ser instaldas, as possibilidades de expansio da indds-
tria estio ligsdas a0 seuw desenvolvimento dentro do mercado, Para
Lsso tem-se a necessidade de suplantar a concoreénciacom melhoria
do nivel tecnico, poder de markelbing e aceitagio do produto pela
qualidade & 0 prego,

Quando do surgimento das complicagdes a indistria deve
estar adequadamente preparada para supera-las, Principalmente
gquato a pregos,. produtos, noves tecnologias e novas pesquisas de
mercado, Do fator técnico-administrativo depende a sobrevivéncia
da empresa,. se esta ndo sdeqguar-se a modernidade  industrial ndo
terda perspectiva de duragio continua,



7.0 — SETORES DA PRODUCHD

Todas as operagtes e processos da indistris de curtume
530 efetuadas sobre s matéria-prima que & pele vacum, 0 estudo
desta matéria & feito pelo ramo da ci®ncia denominado histolo-
gia,

Segundo o histologia a pele divide-se ewm trés diferentes
partes, sendo olag

a —~ Epiderme: A camada superior de pele. constituida
principalmente pela proteina chamada queratine,

b - Derme: E a camada intermediaria ds pele. sus princi-
pal constituinte é a proteilna chamada colagénio. Sendo essa a que
sera processada e transformada em couwro,

¢ - hipoderme: Sendo a Gltima camada. ou camasda infe-
rior, @ formada por lipidios ouw gorduras. gque sio eliminadas no
decorrer do procegssamento industrial,

7.1 — Barraca

E o local da indistria de curtume onde as peles  (matéd—
ria-prima) sio armazenadas. Ao chegarem as peles s3o recebidas,
classificadas. aparadas e loteadas. & classificagdo & Ffeita por
tamanho, peso. tempo de conservagso e qualidade. e ma apara sdo
retirados os apéndices que sao tetas., virilhas, orelhas, rabo,
aeto,

Ma barraca deve ter facses, cavaletes, eslbrados de madei-
ra & uma balangas com capacidade pars 1,000 Kg,

Para as peles verdes adguiridas serd feits uma salgagem
nas mesmas. empllhando-as sobre paletes de madeira casos as  mes-
mas Mmao forem processadss de imediato,

A conservagan das peles que forem salgadas deve ser con-
trolada constantemente 2 alguns fatores importantes devem ser ob-
servados tais como. temperatura. umidade e circulagdo de ar,

0 piso da barraca deverd ser de lages de concreto, de-
vaendo ainda ter uma pequena inclinagio paras facilitar a limpeza e
0 escorrimento de agua,

Recomenda-se fazer pré-remolho antes das peles serem fu-
lonadas (processadas), Esse pré-remolho constitui de uma lavagem
prévia antes do remolho,

7.2 — Ribeira
E messe setor onde sio relizados os  processos  iniclais
de curtimento. onde as peles sio transformadas em couro e onde

sio retiradas o maioria das substincias nio formadoras do  couwro
como gordura. pelo. etc, A partir da ribeira as substancias cola-

....1:'; -



genas da pele passam a sofrers transformacdes que a  trensformario
em material estavel e imputrescivel,. podendo & partir dsi ser co-
merc lalizado,

7.3 - Remolho

00 remolho & o processo de reumedecimento das peles. que
procura deixdar as mesmas com  umidade semelhante a que  tinham
quando da vids do animal, que & de aprodimadamente &5%,

Além do reumedec imento. o remolho tem a funcio de 1liwmpar
as peles, eliminando impureras aderidas na sua superficie,

0 remolho torna-se importante devido ao fato da dgus ser
utilizada em todos os processos posteriores funcionando como veil-
culo para todos os produtos guimicos wtilizsdos. tornando possi-
vel a ocorréncia de reagoes,

Este processo & realizado com agus  em  temperatura  am-
biente., devendo esta ter dureza baixa. 3o uwtilizados também pro-
dutos auxiliares tais como tensoativos, bactericidas. sais, alca~
lis. otc,

0 tempo de duragio do processo varia conforme o tipo de
conservacdo das peles a serem tratadss (secas ouw salgadas), De-
verndo as peles secas receberes um tratamento mals rigoroso e de-
moeado,

No processo trabalha-se cowm pH antre 6 © 9. ¢ para me-
Thor aumento do mesmo usa-se um alcali para eleva-lo dandn inicio
& uma preparacao para o caleiro,

#istem determinados fatores que influem no processo  de
remolhos

- Movimentagio do banho (rotagho) 4 a &6 rpm;
- Qualidade da agua (mateerial orgdnico);

-~ Temperatura (ambiente):

- Tempo (4 a & horas);

- Tipo de pele & conservagao:

- Relagio peso/viume do banho.,

7.4 — Depilag3o/caleiro

A depilagdo @ o processo de eliminagio do pelo através
do wso de solugtHes alcalinas a base de sulfeto de sodio e hiderd-
wido de calcio,

Juntamente com a depilagfo @€ realizado o caleiro que
causa intumesciemnto das fibras da pele reagindo com o colagénio.
elastina e reticulina. ocasionando a resmogdo do material interfi-
brilar., o afroudamento dos pelos e saponificagio parcial das gor-
duiras

SH0 obeervadas as seguintes reagdes No Procesent

NazB + Hall =—ceeecemeeee NgHE 4+ NaOH
2NaHS + Ca(DH)p —w—ewm—eeee-e Ca(SH)z + 2NaOH



Conforme mostra as resctes na pagina anterior o sistems
cal/sulfeto atwa da seguinte maneira® a cal entra como intumesce-
dor @ 0 sulfeto de so6dio resge com esta formando o sgente de des—
truigio doe pelos,

Alguns fatores influem direltamente no processo de  depi-
lagdoscaleiro, sendo elest

- Tempos

Com o alongamento deste (18 horasg) haverd ums certs uni-
formizagdao no processo,

- Movimentacio do banhot

Homogeinizs o sistema, Mas, deve ser baixa para facili-
tar a difusfo da cal (4 a & rpm),

= UYplume do bamnhos:

0 uso de peguenns volumes no inicio do processo melhora
a penetragan dos produtos,

= Concentragio dos produtos:

Quanto maior, malores 0 efeito @ a velocidade do proces—

= Temperaturas
Maior que 320 °C. gelatiniza as peles, ldeals ambiente,
-~ Controle do processol

Sersd feita uma observagdo visuwal dase peles ao término do
processo, verificando se este obteve a intensidade desejada, Tam-
bém serd feita s verificagio do pH do banho que deversd ser de
TI.S a 2.5

7.5 — Descarne

Com as peles vacuns em estado intumescidos advindas do
caleiro, é realizada a operagao de descarne, Esta tem por finali-
dade eliminar os materiais aderidos ao carnal (gorduras @ hipo-
derne) . Efetua-~se a operagio mecanicamente em magquinass de acions-
mento hidraulico-pneumatico. dotada de cilindro com laminas rota-
tivas que s3o passadas no carnal de matéria-prima, Dests operagao
é originadas a carnaga gue. juntamente com as  aparas  retiradas
apde o descarne, irio ser aquecidas e tratadas para a extragao do
sebo,

Os recortes feitos imediatamente apos o descarne visam

N s?
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aparar a pele e remover apendices nels existentes,
Depois de aparada a pele sofre uma pesagem (peso  teripal
que servird como base pars as operagoes posteriores,

7.6 — Desencalagem ou descalcinagao

E o processo quimico que fard a eliminagio da cal pre-
gpnte na estrutura da pele., através des

- Lavagem quimica. que @limina a cal absorvids,

- Neutralizagio guimics, gue retirse a cal gquimicamentes
comb inada,

Na desencalagem. wbilize-se produtos de reacOes com &
cal que originem cutros produtos de grande solubilidade e removi-
veis por lavagens (sais de calcio). Neste processo. s3o aplicados
saie amoniacais (sulfato de amdnial e sais acidos (bisswlfito de
sodiod,

Existem determinados fatores gque influem na descalocina-
cdo. sio elest

- Tempo:

Deve ter maior ouw menor duragao. conforme a espessura da
pale a ser bratada, sendo de 40 a 40 minutos,

- Temperaturas

Ac ima de 37 ©C. ocorre ums gelatinizeagio dasz peles, 0O
ideal & e trabalhar com temperatura ambiente,

- Concentragao dos produtos:

Buanto maior for a concentracio, melhor serd o efeito,

= Yolume do banhod

Com volumes menores a aglo serd mails rapida e intensa,

= Controle do processos

Serd feito com a observagio do corte transversal ds pele
usando indicador de fenolftaleins. que deve apresentar-se inco-
lar.,
7.7 — Pursa

E um processo de limpera que vies eliminar os materisis
queratinosos. degradados durante a depilagan/caleiro, e res i duos



quie pernanscem depositados mna superficie da pele,

A purga tem seus efeitos pronunciados no sentido de  fa-
cillitar o afastamento deas raizes dos pelos e doz residuos da
epiderme; fazer a limpeza da pele e deixar swa flor com togue ma-
cio,

0 processo também age sobre os materisisz  gqueratinosos
degradados. as gorduras. os fibroblastos. as peroteinas  globula-
res, 0 nusculo erector do pelo. as fibras de elasstina, & roticu-
lima @ o colagénio,

0 agente de purga aplicado mno processo @ do tipo proteo-
litico @ tem seuw poder de atuagio indicado por unidades/g (conhe-
cidas por Lolheé in—Volhard ou Fuld-Gross),

Ds fatores que influem no processo de purgas ssol
= pH:

A purga ubilizada requer um pH na Faixa de 7.5 a 8.5 pa-
ra a maxima acgio da enzima.

- Temperaturas

Em certos valores de temperatuwra a agfio ds purags seerd

wmals imbensa, Na indastria o processo serd efetuado § temperatura
amb iente,

- Concentracio da purgal

RAuanto maior o poder proteolitico. mais profundas a agao
da purga,

- Tempoh

Maior tempo. maior & agao da enzima, Ewm excesso pode
ocasionar perda de substancias dermicas,

- HBaiss

A presenca de certos sais favorece 0 9 Processo. pois
afrousam 1ligaghes que unem a estrutura da pele. S50 eless: sulfa-
tos. nitratos. cloretos e cloratos,

- Controle do processol

Oz efeitos do processo de purags podem ser avaliados pore
alguns testes praticos. que sio eless

% Teste da impressio digital;
# Teshte do estado escorregadios
# Teste do afrouwsmento da rufa,



Como os processos de descaloinacio o purgs 8o feitos
simultaneamente. em mesmo banho., ao seu Lermino. fez-s=e ums lava-
gam das peles para eliminar os sals neubros forsados. que sEO
prejudiciais aos processos posteriores,

7.8 - Piquel

E um tratamento da pele em tripas com =olucio salino-dci-
da, preparando as fibras para uma facil pernetracio dos agentes
curtentes,

No processo de piguel obtém-se os seguintes efeitps:

#

Eliminacio dos restos de calg

Desidratagio ds pele em bripag

Preparagao das peles para o curtimentor

Inicio de um leve curtimento;

Interrupsin da atividade enzimdica;
Transformacio do colagénio em um composto dcido,

£ A S

0 sal (cloreto de sodio). & empregado no  processo  para
controlar o intumesc imento da pele. pois. como a proteina apre-
senta wmaior concentragio de lons que a solugio, sheorve dgua para
atingir o squilibrio, entumescendo-se,. 0 sal auments a concenteras-
gan da solue®. equilibrando-~s com a proteins, evitando a  abzope-
i de dgus e o intumescimento, O icidos resgem com as proteinas
deixando o pH desejado,

e fatores que influewm no processo de piguel sdo:

- fphsorgdo do scidot

Serda ideal para um wso de 1.3 & 1.5% de adcido sulforico.

i

Uslocidade de absorgdo dos acidost

Ac Ldos fortes (997 de absorgdo em 2 horas)
Acidos fracos (88Y de absorgdo em & hores)

B

Velocidade de penetragio:d
Serd maior com o ven doe mascarante,
- Tipo de sdcidos

e &cidos orgdnmicos pemnebram mais  rapidaments  que os
acidos minerais fortes,

~ Vplume do banhos

Auanto menor, melhor & shsorgdo do dcido,
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- Perda de pesol

Apds 2 horas de processamento ocorre uma perds de peso
na ardem de 10%.

- Temperaturas

Temperaturas superiores a 30 °0 provocam hidedlise & pe-
pitizacao da substidncia dérmica. Pars evitar escses problemss o
processo devera ser executado & temperaturs ambiente e com wuso de
sal mascarante,

Para evitar o aumento ds temperaturs do processo, o &ci-
do deverad ser diluido (1:220) com pelo menos 2 horas de antecedén—
cia do seuw adicionamento,

- Controle do processos

Devera ser realizado o corte transversal. usando o indi-
cador de verde de bromo-cresol, que deve apresentar uma coloragio
amarela,

A concentracio do sal mo banho sera aveliada por meio de
um aerometro, que indicara a saturacio desejada (> 6 °Bé),

Serd feits também a medids do pH no banho. podendo. se
desejado, fazer andlises quimicas do processo, como! acider e te-
or de sal. que servem como controle de qualidade do processaman-
to,

7.9 — Curtimento

E o processo que consiste em transformsr as peles em ma—
terial estivel e imputrescivel (couro). pela reticulagio comaaen—
tes curtentes, que podem sers

Curtentes vegetaiss
Curtentes organicos Curtentes sintéticos;y

Aldeidos;

Parafinas sulfocloradas,

Sais de cromos
Curtentes iLnorganicos Saie de zirconios
Sais de aluminio:
Sais de ferro,

0 curtimento a0 cromo @ o mais conhecido e utilizado, A
operacio atribui a estrutura fibrosa as seguintes caracteristi-
Cash

# pumento ds estabilidade do sistema colidgeno:
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Estabilizagdo face as enzimas;

Diminuwicao da capacidade de intumescimento:
Reticulagdo do colagénio;

Deslocamento do ponto isoslétrico para  aproximsdamen—
te &,

-

Apds o curtimento ao cromo, em estado molhado., os couros
recebem 0 nome de wet-blue, A partir desse estigio o= cowros  Jjd
estio conservados. Jd sendo comercializados,

Os fatores gque influem no processo de cuertimento sdos

- -pH B

Com valores entre 2.5 e 3.0 ocorrerd melhor penetragio
do cromo. e valores entre 3.6 e 3.9 causardo a fixedio deste,

- Basicidades

Serd obtida dtima afinidade com 33% de basicidade e a
fivagio com &6% de basicidade.

- Temperaturad

0 aumento da ltemperastura. dentro de certos limites. Lm-
plicara na melhoria do processo (maior absorgio do  cromo. dimi-
nuigdo dd tempo da taxa de cromo recsidual) @ nas  quelidades do
artigo {(togue. enchimento. lisural,

- Bais neutross

Provém do plguel e podem causar danos & qualidade do
couro,

3

-~ Sais mascarantest
Podem melhorar a estabilidade do complexo de cromo,
- Controle do processol

Ao final do processo,. devera ser feito o corte transver-
sal,. adicionando-se verde de brono-cresol. devendo este ficar na
coloracgio verde-macd ouw verde-amarelado,

Devera ser retirada uma amostra do couwro e submetida ao
terste de retragio., colocando-se o couwro em agua a 100 °C. por 1
minuto, sendo aprovadas retragio inferior a 107,

Tambéem deversd se realizar a medida de pH do banho resi-
dual. em potensiometro,
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7.10 — Repouso

Depois que s3o arriados do curtimento oz couros  deverdo
sar emp ilhados e ficarao em repouso durante 12 horas, devidamente
cobertos para evitar perda excessiva de umidade por parte dos
cowos que flicarem em Cima,

Este repouso tem a finalidade de possibilitar a comple-
mentacEo das resgles do cromo no couro,

7.11 - Enxugamento

Esta operacao tem por finalidade eliminar o excesso de
adguwa absorvida pela estruturas fibrosa, 0 trabalho é executado em
maquina continua dotadas de grossos feltros, que elimina a umidade
por aplica¢do de precsio,. 0Oz couros sio inseridos por um lado da
maquinag e retirados pelo lado oposto,

Guando a operagido @ bem executada., o teor de dgua no
substrato deve ser aproximadamente 457,

7.12 - Classificag3o

Toda matéria-prime processada Jja foi classificada na
barraca, mas como esta classificacdo & feita com o material sal-
gado & com pelos, ndo servird para todo o decorrer da fabricagdo.
Pois. depois de curtido ao cromo o couro pade apresentar—-se com
qualidade melhor do que a atribuida anteriormente e vice-versa,
Assim sendo. todo cowro curtido (estado wet-blue) & novamente
avaliado, Visto também gue arande parte desse masterial wvali ser
vendido e/ou exportado,

Os cowros sao separados em duas partest oz de wmelhor
qualidade. que abrangem classificagdes de la a Sz. de onde a
maior parte & loteada em paletes pars ser embalads e oexportads
como welt-blue: os de qualidade inferior ou refugo. gue sio pro-
cessados dentro do curtume,

0 produto em forma de wet-blue egquivale a 407 do mate-
rial processado, mas, conforme a demanda do wmercado. esse numero
pode variar {(para mais Ou para menos),

7.13 - Divisao

Fasa operagan consiste em rachar o cowo em duss Ffolhas
paralelas. a flor e a ragpa, Esse trabalho objetiva diminuir &
ecpesswra do material,. buscando uwma relativa wniformizaglo paras
as etapas posteriores,

A diviedo @ ronseguida através de magquina., com fluxko de
trabalho continuo, que spresenta dois rolos dispostos. paralela-
mente @ uma mnavalha circulamte funcionando entre eles, Com a pas-—
sagem do couro entre os rolos, e pela mavalha. se dé a divisdo,



A medida da eegpessura @ tirads com o espessimetro e ex-
pressa em linhas, gue equivalem a décimos de milivmetros (uma  1i-
trtha = 0,1 mm) Realiza-se a operagao de forma a obter ums espessu-
ra com 25% de margem sobre a espessura desejada no final,

Durante a operacao de divisdo & feita classificacgio das
raspas em grupio, flancos e restos, Depois de estocadsas. estas
seran comercializadas para as empresas interessadas,

7.14 — Rebaixamento

Proporcions a igualizagio finasl da espesswra, F efetuada
em mdquinas dotadae de rolos com liminas rotativaes que. quando
acionados. agem sobre o carnal do cowro. deshastando-o e unifor-
mizando da melhor maneira possivel & espessura deste, 0 trabalho
@ realizado de forms que, em primeiro lugar rebaixa-se 0 gruUpBEo.
depois, com uma pressfo maior, & rebaixads a cabega. por apressn-
tar mals espesswura, Todo o processo & acompanhado  por  medigles.
para controlar a espessura do material enquanto vai sendo  traba-
Thado,

7.15 - Classificagao

Apos rebaixado., os couros sofrem classificagio para a
espessUra @ a classe as quais foram alocados. EFstas nova avaliagio
se baseia nos mesmos critérios da classificacio apos o curtimento
{1a a %a e refugod,

Em seguida. 0s cowros sio loteados e pesados para se ob-
ter a carga referencial usada nos processos seguintes,

7.16 - Neutralizagio

Congiste na eliminagdo dos dcidos livees existentes no
couro curtido ao cromo. ou forsmados durante o arsazenamento. por
produtos auxiliares suaves,

Primordialmente. a neutralizagdo visa reduzir as cargss
pasitivas do cowro ao cromo. de modo que. os produtos usados nos
processos posteriores (taninos., oleos e corantes) nio reajam réE-
pida e desigualmente, Com a meubralizagio ocorre a remogao do
dcido e a queda da polarizagdo.

Porém, s6 a elevagio do pH mndo basta, Pois, o aumento
deste acima do ponto isoelétrico do couwro., compromete suwas quali-
dades, E melhor uma modificagdo da estrutura do cromo no colagé-
nion. meuvtral izando-se com certos sais alcalinos que tendem a pe-
netrar no complexo de cromo, Do efeito da nmeutralizascio dependera
a penetragio dos recurtentes. corantes. graxas e, comsequentemen—
te. as carscteristicasde togue, maciez. e elasticidade do couro,

Ma atividade do curtume sio empregasdos como newbtral izan—
tes sais alcalinos derivados de acidos fracos. sgentes complexan-
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tes @, Ccomo OpPGan. pode-se empregar sais de taninos sintéticos.
- Contrle do processos

Pode ser feito pelo corte transversal. com indicador de
verde de bromo-cresol (coloragio conforme o pH requerido). e pela
medida do pH do banho {(potencidmetro),

Ao final do processo. deve-se fazer uma lavaogem do couro
pars eliminar o excesso de sais presentes nele,

7.17 — Recurtimento

E o processo quimico que tem como finslidade. entre ou-
tros dar #o couro a qualidade gque o curtimento ao cromo nio pos-—
gibilita. comod! lixabilidade. encorpamento., macier e possibilida~
de de estampasgen,

Para se fazer um recwbimento, deve ser levado em conta
o artigo a produzir. suas gqualidades e swa tonalidade, Na busca
desses objetivos tem-se a disposigio varios tipos de recurtentes
minerais (sais de aluminio, cromo & zircdnio). sintéticos. vege-
tais & resinosos,

0 processo adotado pels indosteria Funcions com  combins-
¢ao de taninos sintéticos. gue diminuem a restividade do cowo,
com taninos vegetais, Esse sistema visa dar ao couro bom 1ixamen-
to, encorpar e melhorar o aspecto ea firmeza da floe,

Os fatores que influem no processo de recurtimento sio:

= Temperaturas

Aaté certo ponto,. favorece a dispersio dos taninos &  au-
menta a velocidade da reagio. Temperatura usada® 50 oC,

- Movimentacgdo do banho:
Acelera o processo (rpm = 7 a 14),
- Yplume do banhos

Menores volumes cawvsario melhores absorgio e esgotamen—
ro.

0 recurtimento ndo permite wm controle especifico do
processo. por estar ligado as caracteristicas fisicas do couro, A
melhor maneira de avaliar a sua execucgio & pels observagio subje-
tiva do produto (toque. maciez. aspecto)l,

7.18 - Tingimento

E a operacgio que tem como principal finalidade a atri-



buicio de wma cor ds fibras do couro, Esse objetive & conseguido
pela utilizacio de corantes ouw anilines. gque s30 produtos capsrzes
de cumunicar sua propria cor aos materiais sobre oz quais se Fi-
SEM .,

Oz corantes s3o constituidos por dois gruposs

# Cromoforos:

Tornsm a substdncia colorida,

% AuxOCromess

Fixa o corante na fibra a ser tingidsa,

Existe uma série de corantesd apropriados para o tingi-
mento de couros. mas para o referido curtume, optou-se pelo co-
rante do tipo acido, Esses corantes apresentam cardter anidnico.
pequena massa molecular. se unem as fibras por ligagles idnicas e
dédo tomalidades vivas com estabilidade & lu=z & dgua.

0 welhor grauw de penetragio. dependerd da aecugan do
tingimento & de controle nos fatores que o nfluenciam, Para me-
lhorar a uniformizacio do processo e diminwir a reasatividade do
corante face ao couwro,. sfo utilizados no tingimento produtos co-
merciais lgualizadores,

Oz fatores que influem no de tingimentn s8od

- Temperatuwras

Com temperaturas em torno de 60 a 65 ©. se torna melhor
a penstragio e 5 FfixagiHo do corante no Ccouro,

- VYoplume do banho?s
Volumes menores implicam em Ligimentos mais profundos,
~ Efeito mecinicos

Fuldes mais altos do que largos, provocam maior efeito
mecanico, maior penetragio e mantém a temperatura do processo,

- Tipo de corantes

Cada tipo de corante possui caracteristicas distintas,

- Processos anterioress

A& forma como foram execuwbados os processos de  newbrali-
Tagan. recurtimento influird na intensidade do tingimento,

0 processo de tingimento nido posswi  controle pratico

aplicdvel., Pode-se somente fazer a observacio do esgotamento dos
corantes no banho residual & a intensidade de pepnetragao  do



corante., no couwro. pelo corte transversal,

7.192 - Engraxe

Constitui ums operagdao muito importante do curtimento e
gue tem a Finalidade de dar wmacier ao couwro. por luberitficagdo de
suas fibras com material engraxante, evitando a swa  aglubinagio
durante a secagem,

Atrbui & estrtura fibrosa caracteristicses de maciez.
elasticidade e aumento da resisténcia flsico-wecinica, Através do
angraxe., pode-se jogar com essas qualidades. aumentando—-as ou di-
minvindo,

A operacio de engraxe é conseguida pela uwtilizacio de
diversos tipos de oleos (geralmente anidnicos). em forms de emul-
a0, que penetram na estruturs do couwro e sio fixados as suas fi-
bras por produtos catidnicos (dcidos, oOleos ouw resinas), Para
evitar a quebra das emulsdes., com depdsito swperficial do enora-
we, tanto essas gquanto o processo sio efetusdos & temperaturas
entre 60 e &5 °C,

No processo de engraxe a0 uwtilizados o8 seguintes
oleoss

# Dleos anidnicoss

Possuem caracteristicas de penetragio e podem ser vege-

tails (cOco, mamona)l. animais (peixe. baleia. cri. mocotd e brans-
formados) e sintéticos.

# Oleos catidnicoss

Possuem poder de fixkag@o.

Dos Oleos conhecidos,. um Lippo que tem muwita importidncia
no tratamento de cowros sao os transformados. desses destacam—sel

# 0= sulfatadoss

Conferem enchimento e macies,

# Os sulfonasdos:

Possuen penetragio profunda,

# Oz sulfitados:

Auiliam & penetragio de oubtros oleos,

Oz fatores que influem no processo de engraxe siol

- Processos anter ioress

Da boa execusdo deles dependerd s intensidade do  engra-

[
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- Yplocidade de rupturas das emulsdest

Deve ocorrer de modo gue. hajs a rupturs no  momento  om
que o oleo tenha penebrado profundamente no couwro,

-~ Efeito mecanicos

Um efeito maior proporciona maior penetragio dos dleos.
= Volume do banhos

Menores volumss induzem a mailor intensidade do processo,
=~ Temperaturasl

Acima de 70 °C. quebra as emulsdes.

0 engraxe também ndo permite um controle pratico. No md-
®imo, pode ser feita uma avaliagdo fisics do material processado,
Porém. podem ser realizadas andlises laboratoriais do banho resi-
dual, do couro e dos dleos utilizados,

Assim que sao arriados do engraxe., 08 couwros vio sendo
estocados em cavaletes ou pranchas a espera da proxims operagio,

7.20 - Enxugamento/estiramento

Operagdo mecdnica gque visa eliminar o excesso de umidade
dos cowros, Desta vez o trabalho @ efetuado em maguinag convencio-
nmal. dotada de dois cilindros cobertos com feltros. 0 cown & co-
laocado entre os cilindros, a maguinas fecha-se, a pressio & apli-
cada, ocorre uma distengdo e compressado da estritura. causando a
eliminagdo da adoua e o estiramento do material,

Apos este trabalho o cowro deve estar com aproximsdasmen—
te 45 de umidade,

7.21 - Secagem

Vica eliminar a agua contida no cowro, Conforme seja
conduzida, esta operagio pode melhorar ow inferiorizar a gqualida~
de do artigo.

A secagem vizsa eliminar parte da édguas. deixando um  teor
de 14 a 14%Z. que representa as adguas de hidratagfo & dos capila-
res finos, Faesas aguas s30 responsaveis pelas caracteristicas de
macier., elasticidade. flexibilidade o togue do couro,

Secagem a vacuo:

Ffeits em magquinag de vicuo com mesa dupla & campandula
movel., A regulsgem da mesma serd Feits conforme o arbion. a ©-
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pessura e o grau de umidade apos o emugamento, Pars artigos mais
armados serd aplicado um tempo de SecHgem mMailor @ vice-verss,

A temperatura @ regulads por alimentacio com vapor (70 a
S0 *C. no maximod, 0 tewmpo de vidcuo ndo ultrapassas o intervalo de
&0 a 90 segundos),

Secagem em secotherm:

E & secagem efetuads em aparelho constituldo por placas
de ago inoxidavel dispostas verticalmente e aquecidas a vapor, O
temperatura de secagem varia entre &0 a &% “C & o temppo & de
aproximadamente 12 wminutos,

7.22 - Acondic ionamento

Consiete em uma pelverizacio de agua com pistolas, sobre
o carnal da matéria-prims, provocando ums reunedec imento desta e
evitando o rowmpimento da superficie da flor durante o amaciamen-
to, Dependendo do estado de maciez do cowro, apds a secagem. esta
aperacio pode ser evitada, passsndo-se direto ao amasciamento, De-
pois do reumsdec inento o couro fica em repouso ate o dia seguin-
te, para uniformizar a unidade, Ao complementar-se a wniformiza-
Ao o teor de dgua mo material deve ser de 28 a 307,

7.23 — émac iamento
Maquina de amaciar continua (molissa):

Consiste em colocar O couwro em maguinag que funcions  oom
um sistema de pinos desencontrados. acionados por pitoes, a medi-
da gue vai passando entre o0s pinos a estrutura fibrosa é amacia-
da, A maior ou menor aplicagio de pressio sobre o couro dependerd
das condi¢gbes de wmacier deste,. sua espessura e resistbneia. De-
ve-ge atentsr para o fato de que pressao excessive pode chegar a
ramper a flor do material,

Amac iamento em jacareé:

F feito em méaguineg de bragos moveis que apresentam 2 pa-
letas nas extremidades, O trabalho @ dirigido de modo gue o mate-
Frial passe entbre as paletas. no snomento do Fechamento dos bragos.,
Fota operagao serve como complemento do  amciamento em molissa.
tendo maior aplicacio em determinadas partes {(cabegal,

Amac iamento em fuldo de bater:
Pode ser executado antes ouw depois do acabamento, E uti-

lizado em artigos que requeiram grande seciliez. ou guebra da flor,
0 material & colocado em fulio a seco. para rodsr durante certo
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tempo (que pode ser minutos ouw horas. conforme as caracteristicas
do artign)., Se nzo howver cargs sufidiente de material para pro-
mover o amac lamento. podesn ser ubilizados retalhos com essa Fina-
1idade,

7.24 — Secagem final

Dy estagqueanento, @ realizads em toggling de gavelas
verticais, Este aparelho tem seuw aquecimento gerado por  injegdo
de vapor, Nele o couro @ colocado para receber » secsgem & também
um ganho de ares, devido ao estiramento,. A temperaturs de opera-
cho dependes do artigo. mas em geral, trabalha-se com a Faixa de
40 a %0 °C, 0O aparelho & regulado de maneira que. quando se OLti-
mas pecas forem colocadas pars secar as primeirass Jj& estejam se-
cas,

7.25 — Recorte

E execubsado manualmente com facas, Visa retirar  dobras,
falhas o partes ipaproveitaveis., uniformizando oz contornos e
dando foraa zos couwros, Facilita também a opersgio de 1ixamento,

7.26 — Lixamento/retirada do po

Efetuado pars promover uma corregan na flor do cowro  ouw
em seu carnal. eeetirando defeitos ¢ melhorando o aspecto final
do artigo. conferindo ainda. uma iguaslizscio da  superficie do
COWeo,

0 trabalho & dado passando-se o cowro em  maguing que
apresenta um cilindro de alta rotagio recoberto com uma limxs, Pe-
la aprodimacso com o rolo da lixae dé-se o lixsmento,

Para se cowmplementar a operagho de lixkamento ocorre a
retirada do pd (ouw desempoamento), Pois se nio ocorresse eese
procedimento. viria a interferir na aplicagio do acabamento, A
retirada do pd & realizads por uma méguinag com escoves rotativas,
Depois de eliminado., o pd & aspirado e jogsado para encanagtes por
bomba de sucedo,

7.27 — éAcabamento

% Impregnagios

E destinads para couros gue apresentam flor solta, frow-
wa ou que serdo 1ixsdos,

Para fazer a iapregnacio. deve-se determinae a guant ida-

de dests gque se deseja aplicar por area de couro  (em pe*®). A
aplicagio deve ser controlada para ndo calr em eMCess0 {plastifi-

S I



cando o cowod ouw em Falta (insuficiente),
A aplicagao & feita em maguing de cortineg ou muwltiponto
a8 apos o cown e prensado para ficar em repouso por 18 horas,

% Fundo/cobetusr-ac

G330 as primeiras camadas, Devem fechar e igualizar a su-
parficie do cowo, ser macias @ conferir ao wmaterial o aspecto
dese jado,

% Top:

Por ser a ultima camada., deve responsavel pelo brilho,
tato e resisténcia externs, F mais durs do que as oubtras,

Estas camadas sdo soluees preparadas a partir de com-
postos organicos e inorginicos (resimas, pigmentos, plastifican-
tes, corantes. proteinas, ceras, solventes, lacas) que atribuem
caracteristicas e propriedades especificas. conforme combinagtes
nelas encontradas, S3o aplicadas por maquinas com pistolas auto-
maticas acoplada a um timel de secagem , ouw em maguina de cortina
e wmultiponto {(para camadas mais espessas),

Depois de receber as camadas de acabamento, o couwro pas-
sa por prensas hidravlicas de grande capacidade, Nelas o mate-
rial @ submetido & pressio (100 a 400 tom) contra chapss aqueci-
das (70 & 120 =C) por determinado tempo (&6 a 50 seg), Este traba-
ltho favorece a adesio do accabamento com a flor do couro, di mais
brilho ao acabamento. sela as camadas de fundo (prensagem inber—
mediaria) @ melhora o aspecto da flor (semi-acasbados),

Nas prensas também 30 executadas as estampagensy ubili-
zando chapas com estampas @ maiores pressao e tempo,

7.28 - Embalagem/expedigio

Nela @ feita a inspecio final do couwro, sus medida e ar-
mazenamento.,

* Classificag3o:

Fete julgamento invalides todas as clessifica¢ies ante-
riores, Pode seguir especificagtes da diretoria da ewmpresa ouw de
clientes (encomendas)

Nests etapa s3o feitas duas divisBes® a classe wnica
(melhor gqualidade) & o eefuao {artigo inferior), Nos couros se-
mi-acabados esta divisio & ampliada, ficandos la. 2a. Ja. 4a. DSHa
classes e refuao,

Couros que sao por demsis danificados, niEo conseguindo
classificacio por serem somente pedagos, assumem uwms subdivisio
cono retalhos,
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% Medigdo:s

E realizada om méouinsgs com leitura eletrdnica. que além
de fornecer os resultados em m® e pe®, faz a marcagso e & conta-
gem do numero de pegas, Para os produtos comercislizados no  mer-
cado interno a medicao & feita em »® e, para produtos a exportar.
en pa® (medida inglesal),

#* Embalagem:

Depois de medidos, os produtos sio loteados e embalados,
gendos

# Couwros para o mercado interno® ewm varios lotes de 6
pegas, dentro de caixes,

# Couros exportagio! em paletes de madeira até completa-—
rem uma area total de 10,000 pe®.,

Devidamente embalados. os lotes sfo pesados para o cél-
culo do frete e sd entio o produto embarcs pars seuw destino fi-
nal,

7.292 - Transportes internos

0 transporte de material a ser processado, ow em proces-
samento. dentro da indastria, ocorrera da seguinte forms:t

# Na ribeira® em paletes ou pranchas. transportados por
emp Llhadeiras,

# No recurtimento e secsgem® por carrinhos ouw  pranchas
com rodas,

# No acabamento e expedig@o: por cavaletes com rodas,
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&.0 — DISTRIBUICAD DA PLANTA

A producio do curtume taboguinha serd de 500
seguinte forma®

que terdo peso médio de 25 Kg. distribuldos da
200
150
150

Wet-h Lue
Semi-~acabados
acabados

A empresa tersa ums carags hordria semanal
num total de 230 dias/ano,

couwros/dia

de 48 horas.

perfazendo um total de 1400 horas/ano

para os funcionarios administrativos e 1700 horas/ano  para oS
operarios da produgio.
Calewlo ds quantidade de couwros a brabalhars
500 couwrons/dia x 230 dias/ann = 115,000 couros/ano
500 couros/ano x 25 Kg/couro = 12.5900 Kg/dia
12,500 Kg/dia = 230 dias/ano = 2875000 Kglfano
2,875,000 Kg/ano x 1.5 pe®/Kg = 4, 312_.500 pe?/ano
4,312,500 pe®/ano = 10,82 = 298 . 567 m*/ano

&.1 — Coeficiente 01

Produtividade de operarios e produtividade homem,

0

obtemonss

pe® & 312 500
et I et T T R T . 7% (TR ¢
h - h 20 pe®/h ~ h
Pessoal operario - 7874 = 161.719 h -
Pessoal nao-operario - PEY = H5E 904 h ~ h
A pertir do valor de 14600 horas/ano.
215,625
Numero de peseEoas = soeeseseeee o ] 35
1.600

Sabendo~se & carga horaria atribuids aos operarios, ado-

ta-se um valor de 1.700 horas/ano para o calcwlo
operarios, Assim, Leremoss
161,719
Numero de operarios = —eeeeeeeeee m Q0
1.700

do  nomero de



Desta forma, o setor produtivo comporta 95 operdrios,
sendo o setor administrativo composto de 40 funcionarios,

3.2 — Coeficiente 02
Aproveitamento da swperficie coberta,

Para este cédlcuwlo & wtilizasds a constante de 900
pe?/ano,

p e 4,312 500 pe®/ano
s s e vt s e e e e e e 52 dy YD RGO

m=SC 200 pe®/ano/m=5C

Distrubuicio da superficie cobertas

Setores 4 m=50
FabricagEo a8 3,259
Depdsito, classificagio o expedicgio 14 &71
Laboratdorio., escritdrios e banheiros o X683
Servigos gerais 1¢ 475

TOTAL 100 4,792

Distribuicio da swperficie coberta na fabricagio

Setores “ m= S0
Ribeira 2 815
Curt imento Q 293
Recurt imento i¢ 619
Secagem 21 G
Acabamento 26 847
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TOTAL. 100 3 BEG
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&.3 - Coeficiente 04
Fator de potencia,
Para o calculo do HPL & utilizada a constante de 450 m™,
m= 398,567 m®/ano

i i B2 smesmobrsm e s mismscscnms =1 04 HP L /ano
HP i 450 m=/ano



E previsto um excedente de 207 no HP devido ao funciona-
mento de pequenos mobtores. compressores @ caldeiras, Fste adicio-
nalcorresponde & 177 HP . que somado, perfar wwm totsl de 1,063
HP i/ ana,

Distribuicio do HPL por setor

Setores 7 i i
Ribeira 24 155
Curt inento i4 149
Recurt imento 28 298
Secaygem 20 212
Acabamento 14 149
TOTAL. 100 1.063

&.4 — Coeficiente 05
Simaltaneidade,
Kwh Efetivo BE7 L AT0

o el PR

Kwh Tedrico 1,445,816

Fete coeficiente relaciona o consumo efetivo de energis
eglétrica com o consumo tedrico. o qual representa & energis a ser
consumida guando todas as maquinss trabslham simultansamente,

8.5 — Coeficiente 0é

Consumo de produtos quimicos,

Para couwrns do bipo grande hd uma médis de bage de 10 Kg
de produtos para cada couro,

115, 000 courosano « 10 Kg PRAcouro = 1,150,000 Ko PRAano

1,150,000

Ribeira = —e—seeme—— 2 3020 5721 Kg PRAan0
B
1,150,000
Curt imento = e w244 K47 Kg PO/ ano
1.5
1,150, 0600
Acabamento = e A8 ARR Kg PR ano
30

= 3‘—:; -



&.6 — Coeficiente 07
Comsumn de combustivel.,
0 combustivel utilizado serd o Oleo combustivel derivado
do petrdleo. o qual tem poder calorifico igual a 10,500 cal/Kg.
A caldeira consome 4,000 Kg de comb/m=cald,
Para o calculo do consumo anual temosd
4,000 Ka comb/m®cald x calefagio = Kag comb
Logo o consumo seras
4£.000 Kg comb/m®cald » 144 w®cald = 575 000 Kg comb
Para cada o de couwro teremoss
Kg comb 575,000 Kg comb
et s s B s e e s s e e ez ] A G Kg comb/couro
Mm* couro 398 .567 n*® couwro

&.7 — Coeficiente 03

Consumn de eneraia,

Hi

1.063 HPZano « 0.736 Kwh/HP 2 & h/dia x 21 dias/més
¢ 11 meses/ano

Kwh Tedrico

= 1,445 8146 Kwh/ano

Kwh Efeltivo = 1,445 816 x 607 = 8467490 Kwh/ano
Assims
Kwh efetivo 867 490 KwhAano
ViR s e e e N T R i i S i S s S e i 18 2.2 Kwh A m=
M= 298 547 m®/ano

&.8 - Coeficiente 11
Rendimento operdario,

couros/ano 115,000
e 2 e @], 211 cOuros/operario/ano
-

aperarins 0%

_36 -



&.9 — Coeficiente 12
Rendimentn operdrio unitario,
Kg couwros/ano 2,875 000
it s s e s e s T e T RO DA K g cotro/operariosano
Operarios o

.10 — Coeficiente 13

Disponibilidade de snerais perdpria,

HP i
e w3 a4
KVUiy
Admitindo we valor médio de 3.5 teremos:t
HP i 1,083
KUA = oo 2 s = 304
R B

Dests forma. a empreesa necessitard de um grupo gerador
de eletricidade com capacidade para 304 KVA,

&.11 — Coeficiente 14

Consumo de &gua.,

lL.itros/ano 122,227,060
*************** B s 2 ] 063 L/couro
CourosSano 115,000

8.12 - Coeficiente 15

Consumo unitiario de adgua.

Litroslano 122,227 ..060
e o s e B e G478 g cowio
Kg couro/ano 2,875,000

8.13 - Coeficiente 16

Transformacao,
= 385467
e e e 5 173,290 Ky méd
Ka maq 2.3 w®/Kg méq



&.14 — Coeficiente 17
Peso das maquinas,

Adotando~-se 2,800 Kga/maag como constante, teremos:

Ka maq 173,290
********** = e = G2 maquinags de fabricagdo
DR 2.800

85.15 - Coeficiente 18&

Rendimento dos fuldes,

m= 298 567 m=
e S e 265,711 1 de fulBes
Litros de fulles 1.5 m®=/1 de fuldo

8.16 — Coeficienete 1%
Relagio de litros de &gua,

2 1/dia % 265.711 1 de fulles x 230 dias ano = 122,227,060 1/ano

&.17 — Coeficiente 20
Capacidade dos fuldes,
oL oS 115, 000

5 e 32 (), 43 cowros/litros de fulio
Litros de fulbes 265,711

8.18 - Coeficiente 21

Capacidade unitiria de fuldes.,

Kg 2.87% 000
s e s s e s s s 3 s e 22 1] Ky courao/litro de fuliio
Litros de fulfes TR 719

£.192 - Coeficiente 22
Rendimento da caldeira,

Para este cédlculo adota-se a constante de 800 couros/mn=



COurDs 115,000
mm—— S e———————iee = 144 wW2cald {(calefacio)
m2cald 300 couros/m<cald

&.20 - Coeficiente 23

Rendimento unitario ds caldeira,

Ka 2.87%_ 000
o i | R e e e e e e e e e B RS Yy olira/an®cald
m*cald LS00 couros/mPcald

&.21 - Coeficiente 24
Caldeira » Edificio,

m2EC 4,792 w80
~~~~~~~~ B e 5 G WRGC/MRCa1d

8.22 - Coeficiente 25

Capacidade do edificio,

Couros 115,000
s e e s e 33 2 COUROS/ M= S0
m=80 & . 792

&.23 — Coeficiente 2&
Capacidade wnitidris do edificio,

Kg 2,875,000
SRS B e hm—onm = 600 Ka couro/m*8C

&.24 — Coeficiente 27

Relagdo edificio » poténcia.

Sl S S m 4,5 wRG0/HP I
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8.25 - Coeficiente 25

Capacidade da poténcia instaladas.

COUWrOE 115,000
s M sesesmeiscesie @ TG COUPDB/HP
HP i 1,063

2.26 - Coeficiente 29

fuantidade unitaria da poténcis instalads,

Kg 2,875,000
ity B ssmsssmescssn w2 705 KE COUrQZHP |
HP i 1,063

8.27 — Coeficiente 30
Rendimento dos compressorss,

Baseado mo tamanho médio dos courns usa-se o coeficiente
entre 4,300 & 4,000, Usaremos a média,

4,300 + 6,000

e s o s e v e e e 2 8] 950

2

m= 308 567
o o S o R P -l S A O B s v M b s HIE e e WA B S S B e s 7? " 1" HP l
HP i, compressores 5. EO

8.28 - Coeficiente 31
fowa » Fdificio,
litros 122 227 .0460

tasn soms tose poms smss bian aes babe  TND s sats suas eres Sers sess sevs Wds Sen s masd seed sear

m=50C 4,792

25,506 litros/m®5C

8.30 - Coeficiente 32

Fulomada x Edificio.

litros de fulbes 265 711
-------------------- B e w55 ] jtroe de fulBes/m@SC
m=80 4 792
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2.0 — TRATAMENTO DE EFLUENTES
2.1 - Origem dos efluentes

A anadlise dag aguas residusis residuals do curtume mos-—
trou gue estas contém grande concentracao de substincias organi-
Cas & Lhorganicas, que sio extremamente nocives se nao  tratadas
de maneira eficiente,

Un estudo profundo nas operagtes de curtume mostra os 2
pontos principais da poluigdos

# A poluigio das dguast

= No remolhod pels dissoluedo do sal,. sanogue & owbras
substancias organicas,

-~ No caleiro! pela presenca da matéria orgdnica (protei-
mas). cal (maior parte insoluvel) e sulfeto gue ser transforms em
gas sulfidrico 8, em presenca de Oz e bactérias, se transforma em
acido sulfirico, corrosivo as encanagbes,

- Nos processos de descalcinagdo & curtimento! pela po-
lwigadao salina & toxica., devida ao cromo,

- Nos processos de recurtimento a engraxe! pela presenga
de sais minerais, taninos e corantes mal ssgotados,

- No acabamento! pelo solvente contido nas aguss de 1im-
pezado solo e das maquinas,

# Resliduns a6l idoss

Das peles brutas que entram no curtimento. 55 a 604 sdo
transforaadas em produto final. sendo entio., 40 & 45% dezprezadas
como residuns solidos, Fzses residuos  estio divididos em duas
partest

I - 08 mnao curtidoss

- Aparas nao caleadast Originadas dos recortes na barra-
ca. com a pele salgada, S5&o0 estocadss e comercializadss para @
indastria de fertilizanmtes ou bransformadas em sebo,

Carnacas? que provem ds operacao de descarne e equiva-
lem a cerca de 207 da pele caleada. 530 aquecides e transformadss
em sebo,

- Aparas caleadas® SHo obtidas dos recortes apds o des-
Carne,


http://anali.se
http://cli.vldi.dos

I1 - O curtidos:

- Serragemt originadse da operagio de rebaixar e equive-—
lem a 11%Z do peso da matéria-prima, Por n3o ser biodegradavel
acarreta grandes problemas a0 meio ambiente. mas ja existewm in-
dustrias que a wtilizam na Ffabricasgio de wm material chamado
aglomerado de cowro. podendo ser uma opgio de reciclagem,

- Raspas curtidas: 8o o residuo da operascdo de dividir,
NE&o apresentam maiores problemas, poi sio wbilizadas pelasg indis-—
trias de subprodutos para fazer camurgdo para luvas @  equipamen—
tos de protegéio,

- Aparas do couro curtido: vém de recortes no couro cuee
tido, Poderdo ser aplicados no aglomerado de couro,

= PHode lisadeirad & obtido do limzamento gque o couro so-
fre para a corregso da flor, Pode ter a mesms wtiliza¢io das
aparas curtidas,

2.2 - Metodologia empregada na depuragao de efluentes

Para avaliar de maneira expressiva a cargs de poluigdo
contida na dous dos efluentes do curtume os especialistas rela-
cionam a tonelasds de pele salgada colocads em processamento,

A fim de aplicar de maneira mais eficiente as btécnicas
de diminui¢do da poluigio. deve-se fazer analises quimicas do te-
ar poluante dosefluentes., tais comod pH., temperatura. turbides,
elementos quimicos (Fe, Hg, Cu., Cr.Cn) e residuns secos,

Existem também as anadlises especificas ds poluicgio do
curtume ., que servem como base para o dimensionamento dos  Langues
da estagBo de tratamento, Estas andlises saos

- Materiais de cantéveis: Quantidade de residuos carre-
gados pela agus e gque s deposita mo fundo dos receptores, Para
se fazer a medida analitica coloca-ze o efluente em uma provets
de um litro e mede-se a quantidade de material decantado apos 2
horas,

- Materiais em suspensio! sio materisis solidos, decan-
taveis ouw nio. presentes nos efluentes, 8o separados por centri-
fugacio e secos na estufa a 1%0 =0,

“Oxigeénio dissolvido! & o principal parametro indicador
de polui¢io. Bus medida & feita com aparelho especifico que, por
meio de eletrodos. da a leiturs direta da concentragio desse no
afluente,

- Demanda quimics de oxiglnio (DROY: & a determinagio do
consuno tedrico de oxigénio para a oxidagdo guimica do afluente,



Por ser completal e reprodutivel. serve como referdncia estiavel
para controle de poluigio,

- Demandas bioguimica de oxigénio (DBOY: determinag & de-
grradagdn do substrato, por bactériss, durante wum tempo estabele-
cido (5 dias), Reproduzindo o que acontece no meio natural,

- Balinidade: & feita pela determinagio ds  quantidade
dos teores de cromo e cloreto., por analises tituwlométricas,. onde
san calcuwladas ag gquantidades de sais presentes no efluente,

0 quadro a seguwir mostra oz parametros de poluicio obti-
dos com a vazao do Fluxo poluente e as cargas poluentes sspecifi-
cadas,

Parametros Efluentes Remolho Caleiro Descalc/ Pigual/curt

de total purga

poluigEo (K t) (Kag/t) (Kgs/t) (Ka/t) (Kag/t)

DBEO -0 75-90 BR-63 P 1.0 13,5165

DR 200220 2033 110-120 &0 2,0 LS
Materiais 110130 1417 7082 s = 14-17
oxidaveis

MES 140 7 77 == - S5é
Salinidade 250350 150-210 = 2030 AQ0-R0 1725

Atiravés da observacio dos resultados obtidos nos parédme-
tiros da poluigio, nota-se a necessidade de implantagio de wmedidas
para conter a poluicio que os efluentes espelidos pels, Como  wme-
dida preventiva & proposto num projeto de uma indistria a  insta-
Tagdo de uma estagio de tratamento de efluentes, com Processos
depurativos bioldgicos e fisico-quimicos,

2.3 — Recuperagao de residuos

No decorrer do processo de  industrializecio do  couro,
grande parte do seu peso bruto inicial @ transformado em reci duo
(cerca de 40 a 45%. como ja foi dito)., Do ponto de vists econdmi-
co este fato @ bastante desfavoravel para o emprsario, visto que
representa uma enorme perda de capital, Como ainda ndo se bem uwina
tecnologia capaz de reduzir esta perda, torna-se indispensavel a
aplicagio desse enorms volume de produtos de maneira mals racio-
nal. buscando a geragio de recursos com o seuw reaproveitamento,

Embora existam pesquisas no setor, o método de recupsra-
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¢E0 de residuos nos diss de hoje é a extracio de sebo., Ainds dei-
sando muito a desejar, este & o sistems mais vidvel economicamen—
e,

0 sebo se originag des carnagas obtidas com ss. operagoes
de descarne e recorte da pele caleada, Sua constituigao & 407 de
acidosgraxos e 60% de fibras musculares, proteinas. dgus e  impu-
reza,

A extragao se di em tanques, onde a carmnaca &  aquecids
em vapor de agua. ocasionando a separacio do sebo ds dogua, Em se-
guida, adiciona-se adcido sulfirico concentrado para solubilizar
as proteinas ainda restantes, A agua @ escoads e & gordurs sobre-
nadante @ armazenads em barris e comercializads,

2.4 — Tratamento dos residuos

0 sistema adotado para a depuragio dos eflusntes resi-
duais @ o esquema classicosl

I -~ Pré-tratamentos

Gradeamento
Peneiramento
Oxidagiio cataliticas

IT - Tratamento primario

- Homoge inizagdo

-~ Coagulagio/floculagio

- Decantacdo

- Desidratagio dos lodos da decantagio

TII -~ Tratamento secundario

- Tratamento biolodgico
« Decantacdo secundaris
- Desinfecgao

9.5 — Descrigao da estag3o de tratamento de efluentes

0 tratamento escolhido pela indisteris pars ser implanta-
do baseia-se na auto depuragio dos rios. mares e lagos., que @
feita por microrganismos, Estes digerem os dejetos conbtidos na
agua & s reprodusem gerando mais  organismos  depuradores, Este
tratamento & aerdbico, visto que. as bactériass wtilizeam o oxiaé-
nio do ar em seu metabol isnmo,



2.5.1 - Pre—tratamento

# Gradeamento: & a colocdaglo de grades nas canaletas de
escoamento dos banhos residuais, evitando que pedagos grandes  de
peles entrem no sistema. causando a swa obstrugdo,

# Peneiramentozé um pré-tratamento seletivo, visando
eliminar particulas mais grossas do material, E feito com penei-
ras em paralelo com inclinagio de 45 ¢,

# Oxidacao catalitica® & & oxidagdo dos sulfelbos poe
meio do oxigenio do ar, em presenga de um catalizador (asulfato de
manganésl) ., rebidos em tangue por 6 horas,

2.5.2 - Tratamento primario
# homogeinizagao:
Objelivos

- Tornasr regular a vardo dos efluentes, deixsndo-os con-
tinuos para 24 horas de tratamento,

- Provocar auto-neutralizeacdo e floculagio, obtida com a
mistura das dguss slcalinss do caleiro com as aguas acidas do
curt imento., persitindo-se chegar a um pH de neutralizagdo = 8.9,
Neste valor. o hidrdxido de cromo precipits & arrasts a cal, pro-
teinss e corantes,

Entretanto deve-se considerari

- A aceleracio de mistura para uniformizar oz dejetos,

« Evitar que materisis em suspensio se depositem no  ho-
Mo g LnLzador,

- Evitar fermentacio anaerobica por falts de aeragio do
me Lo,

0 tanque de homogeinizagio sersd dimensionado de  maneivs
a recoeber o volume de efluentes eguivalente a 1 (um) dia de  tea-
balho, Os mistuwadores serio do tipo hélice. 40 W/mn™ de poténcia,

# CoagulagZo/floculaglo:

A coagulacio & conseguids através da adigio de produtos.
como sulfato de aluminio. cepaz de descarreger os coldides pre—
sentes na agua e dar inilcio & uma precipitacio,

Ma floculacho os coldides descarregados sio aalomerados
par agio de chogues sucessivos,. ajudsdos por uma agitagdo mecini-
ca, O Ffloculante & um polieletrolito (poliscrilamida),



Estas operagoes (coasgulacio/floculagio) sio sucessivas.
complenentares e Lém a funedo de eliminar as matérias em suspen-
san e susceltiveis de coagular por agio de adjuvantes,

# DecantagBo primariac

Tem como objetivo principal & sedimentagio des particu-
las, (pré-existentes ow formadas ma Floculagio),

A operagio @ ocorride em decantador cilindro-cnico con-
tinwo, com capacidade dimensionacda para 2 horas de retengio,

# Tratamento do lodo:
- Espegsamentos

E uma reducio do volume do lodo. feita em wum aparelho
similar a um decantador gque reqguer um tempo de reltengao maior (5
haras,

< Pesidratagfos

Devera ser wtilizads a secagem do lodo em leito. visto
este sistema eficiente e viavel economicamente, Depois de seco o
lodo podera ser aplicado na agricultura. para corregio de solos,

2.5.3 - Tratamento secundario (biologico):

A depuragio bioldgica promove a diminuwigdo da poluicio-
dos efluentes pela acgio de microcganismos, Fetes atuam diretamen—
te sobre os materiais organicos (compostos de carbono) e alauns
minerais (como nitrogénio). sendo os mesmos floculados e oxida-
dos.,

D sistema de tratamento bioldgico que melhor se adapta
ao curtune @ o aerdbico. pois a presenga de enxofre @ nitrogénio
en processos anaerobicos causam odor repugnante.

Existem varios tipos de tratamento bioldogicos aerdbicos.
porém para o prezente projeto optou-se poers

- A lagos aseradas

E o sistema que trabalha com wm tempo de retengio de 5B
dias, A zeragio se di por turbimas de superficie com 5.5 CV de
poténcia. que mantém o lodo bacteriano em suspensdo,

- Desinfecedo {(cloracdo)

E a operacio de injegio de um composto quimico clorado.

altamente oxidante., & agua. Tem a Finalidade de oxidar oz mabe-
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riais oxidiveis e matar 08 microrganismos existentes na IR
ra ser reutilizads,

2.6 — Controle dos efluentes

Para maior seguwrancs e confishilidade do testamento  de
efluentes. a industria devera contar com laboratdrio guimico ca-—
paz de realizar o controle de sua eficiéncia. Observando se os
parametros indicadores da poluigio (DBO, DO, MES) estin dentro
dos limites exigidos pela lei vigsente,



10.0 - DESCRICAD DAS MABUINAS E EQUIPAMENTOS

Ful3o de Remolho/Caleiro
Buasnt idade

Dimensdes (I x L)
Capacidade

Volume

Potencia

Rotagao

Ful3o de curtimento
Buant idade
Dimensdes (D x L)
Capac idade

VoL ume

Potencia

RotagEo

Ful3o de recurtimento
Buant i dade

Dimensdes (D x L)
Capac idade

Vo lume

Poténcia

Rotagdo

Ful3o de bater

fuant Ldade

(5=

L 24

38

=

04
Im  x 3m
4,900 Ka

17,400 1litros
20 HP

4 a & rpm

O
Im ¥ Im
3.600 Kg

17,400 litros

30 HP
& a 11 rpm
0é

Im  w 2m
1,300 Kg

11,000 1itros

30 HP
7 a 14 rpm
02



Dimensdes (D x L)
Capacidade

Yo lume

Potdnc ia

Rotagsao

Maquina de descarnar
Marca

fuant idade

Dimensdes

Peso

Producio horaria

Poténe ia

- Maquina de dividir

™

Mareca

fuant idade
Dimenstes

Peso

Produciio horaria

Poténe i

Maquina de rebaixar
Marca

Buant idade
Dimensies

Peso

- Y

"3

2=

2

u

=3

=2

B4

Qo0m ¥ 1,7m
750 Ko

G200 Titros
20 HP

& a 16 rpm

SETKD

01

3.050 x 2,100 mm
2.000 Kg

80 a 90 peles

61 CV

BEIKO

ol

6,000 x 1,200 mm
9,500 Ko

180 peles

38 €V

SEIKD -~ 1,800
02
3.500 x  1.500 mm

5,800 Kg



Produsdo horéaris 70 couros

Pot&nc La 4O VY

- Maguina de rebaixar

Marca : 0 OENKD - &00
fuant L dade 02
Dimensdes 2 2,000 x 1,950 mm
Producio horaria 840 couros
Poténcia : 21,85 CV
~ Maquina de enxugar continua
Marca : BEIKD
Guant idade 50l
Dimensdes : 5,000 x 1,830 mm
Pean ¢ 8500 Kg
Producio horaria 27% couros
Poténcia s 22 v
- Maquina de estirar
Marca P OBETKD
fluant idade 0l

Dimensoes B 000 0 1,700 mm

7.800 Kg

Peso

Produgdo horaria &0 Couros

Poténcia B B0tV
- Magquina de lixar
Marca » ENKD



Buant i dade
Dimenstes
Produgio hordris

Potenc ia

flaquina de desempoar
Marca

Buant idade

Dimensbes

Producao horaria

Potenc ia

Secador a vacuo
Marca

Buant i dade
Dimensdes
Produgan horaris

Poténcia

Secotherm vertical
flarca

fuant idade
Dimensdes
Produgio horaria

Potancia

flaquina de amaciar (MOLISSA)

Marca

LES

=3

==

=2

B3

02
2,600 w 1,400 mm
RO couros

10 CV

ENKD

01

2,500 x 1,400 mm
&0 couros

106 CV

GUTTLER

02 (com duss mesas)
L0000 w 1,800 mm
20 couros

19 CV

GUTTLER

01 (com 5 placas)
1,200 3 2,000 3 200 mm
10 cowossplaca

2 GV

FURNER



1

Buant idade

Dimensles 3,000 ¥ 2,000 mm

100 couros

Produsio horaria

Potencia £ 5gY
- Maquina de amaciar (JACARE)
Marca -
Buant i dade 02
Compr imento P R 800 mm
Produgcao horaria 5 25 couros

Potdnc ia I i L™
- Maguina de cortina

Marca ¥ SEIKO

Quant idade L E b b |

Dimenshes 7,000 1« F.000 wmm

100 couwros

Producio horaria

Poténeia 2 5 U
« Toggling de expansao continua

fiarca o ENKD

faant i dade & 01

Dimensdes 5.000 x  3,.0%0 mm

SBOoa 60 cowros

Producio horaria

Poténe ia : &V
~ Maquina de pintar automatica
Marca ¥ ENKO

ey I

Ly -4



Buantidasde
D imesnsbes
Producio horaris

Poténc ia

Maquina multipont
Marca

Buant idade
Dimenstes
Producan horaria

Potencia

Prensa hidraulica
Marca

Buant idade
Dimensbes
Producta horaria

Potene La

Maquina de medir
Marca

Buant idade
Dimensdes
Produg@o horaria

Poténeia

flaquina de medir

Marca

a]

eletrdnica

eletdnica

==

=z

=8

=

ol
14,000 w» 4,000 m
200 couros

19 CV

GERTHAL
01

25,000 x
30 cowros

10 CV

COPE
02
2.000 1 2,000 mm

&OC couwros

15 €V

ENKDO
01
&.5000  x 1,.%00 mm

13¢ couros

7 GV

FIMAL

1]

2,500 mm



Buant idade 01

1,300 ¢ 2,000 mm

Dimenshes

Produgan horaria 20 couros

Poténc ia E 10 oV
Ful3o de ensaio
Buantidade 04

1,000 3 SHOOG mm

Dimensdes (D x L)

28 Kg

=0

Capacidade

Vo lume t 293 litros
Potencia : 2 HP
Rotagao ! Regulavel



11.0 - SELECAD DA TECNDLOGIA
1i.1 - Remolho:

- Lavar/Esgotar

- 2007 de agua (temperaturs ambiente)
- 0,174 de Tensoativo

= 0.15%7 de bactericida

-~ 0,15% de soda caustics

~ Rodar % horas

- Ezgotar

11.2 - Caleiro:

- 1507 de agua (tempLeratura ambiente)

- 2,374 de sulfeto de soadio

- 3.5% de cal

- 0.1% de tensoativo

- Rodar 2 horas ; parap

-~ Rodar 20 minutos/hora até completar 18 horas
- Esgotar/lavar

11.3 - Descarne:s

~ Operagan mecanica

11.4 - Pesar (tripal:

- (peragiao mecidnica

11.5 — Descalcinagao/purga:s

- Lavar/Esgotar

- 100% de dgua (tewperastura awmbisnte)

- 3% de sulfato de amdnio

~- 0,3% de bissulfito de sodio

- 0.2% de auxiliar de descalcinagdo

- Rodar de 1.% & 2 horas {conforne a sspessura da
- Esgotar/lavar

11.46 - Piquel/curtimento:

- H80% de adgus (temperastura ambiente)
- 5% de sal comum {cloreto de sadio)

palel



- Rodar 10 minutosy

= Rodar 10 wminutos
- Q,0%% de anti-mofo
-~ Rodar 3.5 horas

conferir o graw baumé {(®Bé > &)
- Q.47 de formiato de sodio
- 0.4% de Oleo catidnico

~ 1.3% de écido sulfirico (1:20) pelo eixo

- Observagao: pH = 2,

corte

- R.5% de sal decromo (334 de

~ Rodar 1.5 horas

(;'

B et

amarelo

- F,0% de sal de cromo (6674 d
- 0,0%% de acetato de sodio (1:5) pelo eixo

- Rodar 1.% horas

{indicador de verde de bromocresal)
basicidade)

e bassicidade?

~ 0.7% de bicarbonato de sodio (1210) pelo eixo

- Rodar & horas
- Observar: retragio
pH
corte
- Eagotar

Hoi

0 a 2%
X1 &
visi e

11.7 - Repousar 12 horas:

11.8 - Enxugar:

- Dperaghs mecinica

11.9 - Classificagao

- Operagio manual

11,10 - Divisao:

-~ (peragio mecinica

11,11 - Rebaixamento

- Operagian mecinica

11.12 - Classificagao:

- Operagao manual

A,
maga (ind, verds de bromocresol)



11.13 - Pesar:

- (peraglio mecinics

11.14 - Neutralizag3o:

150% de agua a 40 °C

0.5% de tensoativ- Rodar 10 minutos

&0% de Agua a 40 °C

- 1.2% de agente complexante (125 a 40 <C)

i

Rodar 20 minutos

0.87%7 de bicarbonato de sbddio (1320 a 30 °C) pelo eixo

Rodar 20 minutos

1.0%7 de dleo misto sintético-natural (1:

Rodar 30 minutos
Lavar a 40 *C:; esgotar

11.15 - Recurtimento:

i

- 3,074 de extrato vegetal

ROV de aAgua a 50 °C

in
o

40 ©°C) pelo eixo

L4 de tanino auxiliar (125 a 50 <C) pelo eixo

Rodar 30 minutos

JE% de tamino de substituwigfo (185 & 50 ©C) pelo eixo

Rodar 30 minutos

- D.0% de tanino sintédticol em pd pela boca
2.0% de tanino sintético

!

11,146 Tingimento/engraxe:

Rodar 20 minutos

1.0% de dleo dispersante (1:!5% a 50 <C) pelo eixo

Rodar 40 minutos
Lavar a 50 °C; Esgotar

1007 de dgua a 60 °C

2.0% de corante {em pd, pela boca)d

Q.27 de igualizante
Rodar 50 minutos

3.0% de oleo swlfomado
2.0%4 de 6leo sulfitado
3.04 de dleo sulfatado
1.0% de dleo de mocotd
0,057 de fungicida

40% de agua a 60 °C
Rodar 1 hora

1.0% de oleo catitonico
Rodar 20 minutos

(125 a &0 =C) pelo eixo

O0.7% de Fixador catidnico (1:3% a &0 *0) pelo eixo

1
i
4

H


http://tani.no

- Rodar 15 minutos

-~ 0,57 de acido formico (1210 a 40 °C) pelo @ixo

- Rodar 15 minutos

- Lavar com agus Friay Fsaotar

11,17 - Enxugamento:

- Operagao mecidnica

11,18 - Secagem:

~ Dperagan mecanica

11,19 - Acondic ionamento/Amac iamento:

- Operagthes mecanicas

11,20 — Secagem final/Estiramento (toggling):

- Operacoes wecanicas

11.21 - Lixamento eliminag3o do pa:

—- OperagoEs mecinicas

11.22 - Acabamento:

I - impregnsean (para cowros lixsdos)

« fAplicar wuma camada forte
-~ Repousar 12 & 24 horas

11 - fundo/cobertura

(em multiponto)

- Aplicar 3 crures de pistols em tinmel de secagem

A solucio deve ser feita da seguinte formas

Produtos

Aguaa

P iLamentos
Resinas
Céra

Partes em 1,000

250
150
350

a0



Penetrante 50
Aur il iar =0

143 = Top
- fAplicar 1 & 2 cruzes de pistola em timel de secagem

guolucio deve ser feita da seguinte formss

Produbos Partes em 1,000

Laca nitrocelulose B[O
Solvente S5O0

s ams Sres 4Bk SuES §868 0 ENE BamE FEES §EN §EPS 4848 S0 NS S80S 0 RNA SPE S88 A4S SAIS BENS SEE BESD SR SAPS A4S SA0e ANAS NN TALE 44e) 4 OA Some SAS §bbe ARee  ban 4 ian Sebe 4 e 2 Ean Shus Suad Sran Sae o B

- Estampar a 200 atm (P00 a 100 <C)
= Prensar a 100 atm (90 =)


http://Auxi.li.ar

12.0 — ANALISES QUIMICAS

A analises quimicas tém elevads importimcia mnae verifi-
cagan da gualidade dos insumos quimicos. como tambeéem ns verifice-
¢ e controle dos processos quimicos ocoreidos na producio,

12.1 - Tipos de analises quimicas realizadas
1 - Analise de matéria—-prima

- Matéria-prima engraxante;

~ Dosagem de cinzas — Matéris graxas

- Teor de cinzas -~ Corantes:

- Determninac® da homogeneidade -~ corantes;

-~ Egtabilidade e resisténcia a édlcalis ~ Corantes;

- Estabilidade face a acidos - Corantes;

- Determinacio da concentragio: cloreto de sodio. sulfeto de so-
dio. metabissulfito de sddio., sulfato de ambnio. acido sulfurico.
acido formico, bicarbonato de sodio. formiato de sodio e carboma-
to de sadios

- Deterdinacio ds concentragio de sal de cromo e sus basicidade,

2 - Analise de banho

- Banho de remolho -~ Teor de cloreto de sodiog

- Banho de caleiro — Alcalinidades

- Banho de descalcinagao e purga — Alcalinidades;
-~ Banho de piquel - Determinacio de acidez:

- Banho de curtimsnto - Teor de oxido de cromos
- Banhao de enagraxe - Esgotamento,

3 - Analise de couro wet-blue

- Determinagao do teor de umidade;

-~ Determinacio do teor de cromo;

- Determinacio do teor de cinzass

- Determinagio ds cifra diferencial e pH interno,

4 - Analise da estag3o de tratamento

As técnicas de medida da poluigdo utilizam primeiramente
a quimica analitica classica, A analise elementar permite ums
verdade ira enguete sobre o efluente responsavel pela poluigdo,
Si0 realizades entre outras. ss seguintes anal isesd

= pH;

= Temperaturas

~ Odors

= Tuerbidex;

- Ppequica de elementos (mercurio. ferro, cobre e coro-
Mol .,
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Andl ises especificas das poluigios

Materiais decantdveiss

Materialis em sSUSPENSa0;

- Oxigénio dissolvidos

DOO (Demanda gquimica de oxigénia);

DBOw (Denmanda bioquimics de oxigénio para 5 dias),

i



13_.0 — CONTROLE DE GUALIDADE

0s objetivos principais do controle de gualidade sfo o
oferec inento de produtos com desempenho e aceitabilidade favora-
veis a um custo de fabricagio adequado e vidvel, Por esse motivo
que o controle de qualidade engloba toda uma linmha de produgio.
desde & matéria-prima até o produto acabado,

Ma iaddstria de curtume o controle de qualidede do  pro-
duto é verificado através de testes de laboratdrio, sendo ecstes
Lestes regidos por normas que recebem o nome de IUP,

13.1 - Nogbes gerais do procedimento

- TUP/1 -~ Consideragbes geralis

- TUP/2 -~ Coleta de corpos de prava
- JUP/Z - Acondicionamento

- IUP/4 ~ Medigio de espessura

Estas TUPe s3o obrigadas para todos os métodos fFlsico-
mecanicos empregados nos testes, gque siol

- TUP/S - Medides da densidade aparente
- TUP/é4 ~ Medida da carga de tragdo
- Tensiao no ponto de ruptura
- Elongagao percentual
- JTUP/A8 ~ fMedida da carga de rasgamento
- TUP/9 - Medida da distengio e da resigténcia da flor pelo teste
de ruptura da esfera
- TUPZ10 ~ Resisténeis da absor¢io de agus em cowro cabedal
- TUP/13 ~ Medida da elasticidade bidimensional
- VESLIC -~ Teste de resistdneis a abrasio ds cor do couro
- SATRAZ112 ~ Medida da resisténcis de adesio do acabamento

Além da execucio de testes filisico-mecinicos no  produto
acabado,. & necessario se realizar também. controles continuos na
producio, para gque assim, e consigs (ouw tente conseguir) a  qua-
lLidade total alwejada pela empress,
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14,0 — INVESTIMENTO DO PROJETO

Durante o processo de elaboragio de um projeto de cuebu-
me. torna-se iaprescindivel o planejamento do  investimento  do
projeto,. pois @ atraves deste planejamento que se pode prever o
custo total para a isplantagio e funcionsmento ds empress. poden-
do-se, consequentemente. prever a sua viabilidade,

Muitos valores projetsdos s3o determinados de formas ra-
zoavelmente rapids e preciss, enquantn que, outros sio determina-
dos de maneira mais dificil e imprecisa,

s elementos bhasicos que tém importdncis mne  avaliasgio
argamentaria saos

- Custo previsto! @ o pregon vezes a quantidsde dos  di-
VEFS0S  LASUNOS

- Popssiveis alteragtes dos pregos ouw flutuwagbes ds  pro-
cura. paodendo afetar os custos inlcialwmente estabelecidos,

Ds dados levantados na estimativa de custos sio obtidos
procurando-se a maneira mais adequada possivel.paras que estes be-
nham qualidade & confiabilidade aceitaveis,
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i4.1 — Folha de pagamento

Saldrio mensal
(LS%)

Mo de
Pessoas

CARGOS

TOTAL.

Diretor presidente
Vice-presidents
Gerente de marketing
Gerentbe finsnce ilro
Gerente industrial

1.500.00
1.,.200.00
1,000,000
1.000.00
1.,00G.00

Q1
01
01
01
o1

1,506, 00
1.200.,00
1.000.,00
1.000.00
1.000.,00

192.64
94,32
182,42
208,95
82,305
128,42
513,70
946,32
160,153
160,53
160,53
160,53
862,35
26,32
128,42
96532
128,42
82,35

01
01
13
0l
02
01
03
02
02
02
02
01
01
01
01
02
01
01

192,64
P6.32
1.699.50
288,95
164,70
128,42
1.541.10
192.64
321,06
321,06
321,06
1460.53
82,35
96,32
128,42
192.64
128,42
82,35

Secretaria executiva
Office-boay

Pesspal de escritdrio
Analista de sistemna
Servents

Enfarme iva

Técnico quimico

Vigia

Motorista

Eletricista

Mecanico

Carpinte iro

Jardineiro

Auxiliar de laboratdrio
Pedreiro

Porteiro

Recepcionista

Copeira

Operario qualificsdo 140,53 23 SLoY2sl9
Dperidrio nido qualificado 82.35 &8 S.682.15
TOTAL 135 2423215



14,2 - Maquinas e equipamentos

Custo

flaquinas/Equipamento Unitario{Uss) RQuant TOTAL

Balanga p/ caminh3o 11,206,809 Gl 11.20q,u9
Balanga movel (1,000 Ka) 1,034,.48 Q03 3,103 .44
Balanga movel (200 Ka) 725,83 3 2JE27:58
Balanga 1 Kg (div 0.5 9) 517,24 G2 1,551 ,72
Fuldo remolho/caleiro 1.377.31 (4 SH.517.24
Fuldo curtimento 1.452.42 QN 7.262,10

Fuldo recurtimento 1.279.31 Ob 827584
Fulfio de bater 895,00 02 1.7%90,00
Fuldo de ensaio 689 .00 04 2,.7%6 .00
Maq. descarnar 3,000 rar 7Hu,é° 01 7. 758 .62
Mag, dividir %,000 8.275,86 01 8. 275,86
Maq. rebaixar 1,800 3, 448,27 02 &, 896,54
Maq,. rebaixar 600 2.068.96 02 4. 137,92

Maq, emougar continua 2. 048,946 Ol 2.068.96
Raq, estirar 2,581 .40 o1 2.581 .40

Mag. lixar 1,600 . l?h.41 o2 8, 334,82
Maq. lixar 600 *_403 45 02 5.006,90
Maq, desempoar 2.730.06 ol 2. 703,06
Secador a vacuo 6,896,555 2 13.792.10
Secotherm vertical 1,551,732 01 Tomht 20
Compressor 842,06 02 $.72%.12

Méq,. amaciar &, 845 05 01 4 845 .95
Mag, amaciar Jjacars R.GES .27 QO HLBR0 .54

Maqa,. cortina 10,.134.82 01 10,134,872
Preansa hndruultru 2 ?éﬁuut o2 15,933 .02
Taggling expansio continua D489 68 a1 5,689,865
Mag., pintar com tinel 1&_&&2,05 a1 10,842,048
Mag, multiponto com tonel 10,965 0l 10,965, 41
Caldeira (combustivel) i “WO 04 01 5550, 04
Medidora eletronica 6 034.4“ o1 G 034,48
Medidora aletrdnica 3.620,70 Ol 3.620,70
fMesas HEY L T8 (4 2. 759.12
Vidraria laboratorio 1.738.60 o 1,738,460

Resgentes laboratério 1.315.18 e 1.315.18
Espessinaetro 307 .49 0é 1.846,14
Terndnetro 58 .45 04 233,80
Asrdnetro 258,60 02 51 220

Ewmpilhadeira SHLA90.,.00 02 11.330,00
El@vadﬁPE%/tranrpowt@ &. 49& 78 i 8 496,78

ToTAL g —— 21%,917,00



14,3 - Materia—prima/més

Custo Buant

Matéria~prima Unitario(lUss) (Ka? TOTAL.

Matér ia-prims (peles) .49 262,500,006 181, 12% .60
Tensoativo T .7 2,100.,00 2.912.,00
Bactericids 299 293,75 V. 4772.31
Hidrdxido de sodio [ e % IP3, 75 84,62
Sulfeto de sodio 0,46 6,.037.50 D PIT gD
Slufato de amdnio 0.13 7.875,00 1.0623.75
Bissulfito de sodio OL30 787 .50 22625
fgente descalcinante 053 e 2a0.00 2.782.50
Purga proteolitica 2.64 131 .25 346,50
Cloretn de sodio Q.03 14,437 .50 433,12
Formiato de sodio G.69 1,050.00 724 50
Acido sulforico 0,36 3.412.,50 1.228.50
Acido formico 1.3% 1.312.,%0 1.824.38
Ant i-mofo 3.01 131 .25 395.06
Oleo catidnico 0,84 3. 237 .50 S.308,25
Sulfato basico de cromo Q.76 ?.187 .50 5.982.50
Sal de cromo AB 0,98 7.875.00 P 2 X390
Bicarbonato de sodio L 3.9237.50 2.323.12
dcetato de sodio 0,69 131,25 056
Tanino vegetal 0.76 787 .50 5.985,00
Tanino sintéticosawsiliar 1.51 10.50G.00 15. 855,00
Corante acido 1558 5.250,00 81 .795.00
ITgualizante 1.24 525,00 &61 .50
Nleo sintético 1.66 7.875.00 13.0672,.50
Oleo swlfatado 2.82 =5.250.00 14,80%.00
Olen sulfitado 2,28 7.875.,00 17,.95%.00
Oleo de mocobto 1.56 2.625%,00 4 095,00
P ignaento il 420,00 2.192.40
Cera 1,82 A&uTS 143,32
Resina 2.09 787 .50 16,458,725
Penetrante Y70 78,79 132,88
Laca mitrocelulose 3.64 787 .50 2.8466.50
Solvente 1.57 787 .50 1.236.38
AMoniLaco 0L15 2.625,00 A=A A

TOTAL

o5 il 7 T
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Pagina 02¢
Item 2.1, seétima linha,

Onde se 1&: necessarivo; lé-se necessario

Pagina 05:
Item 3.0, décima linha,
Onde se 18: ploriteragéio; lé-se ploriferacio,

Pagina 29:
Item 7.22, primeira linha.

Onde se 1é: pelverizaciio; lé-se pulverizagéo.

Item 7.23, segunda linha,
Onde se 1&: pitoes; leée-se pistdes.

Pagina 33
Item 8.1, wigésima terceira linha,
Onde se 1l8: A pertir; lé-se A partir.

Pdgina 55:

Item 11,1, none linha,

Apos: esgotar; adiciona-se: pH = 9,2 a 9,5
Toque de lapis

Paginae 56:
Item 11.6, décima oitawe linha,
Onde se 18: pH = 3,1 a 3,6; lé-se 3,6 a 3,9,
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