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RESUMO

Este projeto tem por objetivo orientar aqueles que desejam ingressar na Area

Industrial de Curtume.

FPropondo meios capazes de analisar as melhores decisdes a serem tomadas,
bem como a aquisicdo da recursos necessarios a sua implantagao dentro de um contetido

de certeza elevado.

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

da situacéo.



ABSTRACT

This project is intende to guide those who wish to enter the Leather Industrial Area.

Propound capable means of analysing the best decisions to be taken, such as the

obtaining of necessary resources to its implantation within a program of high certainty.

The theme adressed here is envolved by a delicate evaluation of all the necessary
requerements to come up with plans and projects of the Leather Industrial, which is placed
upon a meaning ful basis that will allow the production of supports within on analusis of the

situation of used properly.
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PROJETO DE UMA INDUSTRIA DE CURTUME

| -INTRODUCAD

Este memorial descritivo faz parte da elaboragdo de um projeto de uma industria
de curtume, que tem como objetive principal a avaliagéo dos alunos do curso superior em
Tecnologia Quimica - Modalidade: Couros e Tanantes, da Universidade Federal da
Paraiba (UFPB), em sua fase final.

De um modo sucinto, o processo operacional deste curtume estd explicitado
através de um fluxograma de operagdes que permite analisar a mao-de-obra, os
equipamentos necessarios e seu relacionamento entre as diversas fases do processo
produtivo. Um “lay-out” oferecendo uma vis&o total do curtume, permitindo definir a forma,

tamanho da area de produgéo e materiais em fabricacao.



2.0 OBJETIVOS

2.1. OBJETIVO GERAL

O objetivo primordial € desenvolver a regido através do emprego direto e indireto,
de mao-de-obra desenvolvendo uma tecnologia cada vez melhor para se produzir o couro
“wet-blue” .

2.2. OBJETIVO ESPECIFICO

o |dentificar um local adequado para implantagéo de um curtume,;

¢ Plangjar o arranjo fisico de acordo com as maquinas e o fluxo de produgao;

¢ Dimensionar um curtume de acordo com uma produgéo diaria de 800 couros/dia;
o Apresentar uma férmula quimica padrdo do couro wet-blue .

o Mostrar os custos de pessoal, maquinas e equipamentos do curtume com produgédo de
800 couros/dia;

¢ Dimensionar uma estagao de tratamento de efluentes.

[E]



3.0 CARACTERISTICAS GERAIS DO CURTUME

3.1. MATERIA-PRIMA

A fonte de matéria-prima & um dos fatores mais importantes, do qual depende
fundamentalmente o curtume.

Atualmente, os rebanhos que mais se destacam no Nordeste € o de bovinos e

caprinos. Os numeros atuais nos mostram que a regido suporta a construgédo de mais um
cutume sem prejuizo para as outras industrias do ramo.

3.2. MERCADO

A producéo do curtume sera na sua maijoria exportada para os paises da Europa,
Asia e outros, grandes importadores de wet-blue do Brasil. As raspas e os demais artigos

(subprodutos e couros de 5° e 6° classificagéo) seréo vendidos para o sul do pais e para a
Europa.

Serdo comercializados através do Departamento Comercial. Existindo também,
um mercado consumidor interno de Wet-Blue.

3.3. MEIOS DE TRANSPORTE

3.3.1. Transporte Interno

O transporte interno vai depender da produtividade, mas em tese, temos:

(¥3)



a) Transporte de produtos quimicos: sera transportado por carrinhos os produtos que

pesarem ate 150 kg. Para peso acima de 150 kg usaremos empilhadeiras.

b) O transporte de couros salgados da barraca até os fuldes de remolho e caleiro sera

através de empilhadeira equipada com caixote.

c) O transporte de couros durante as operacdes de descarne até o curtimento sera

conduzido por esteiras equipada‘com ganchos.

3.3.2. Transporte Externo

A éproximidade da fonte de matéria-prima dos produtos quimicos é muito
importante para a produgio desejada, pois diminui os gastos com tranportes e facilita a
rapidez da prépria producao. O mesmo vira em torno de 90% de estados circunvizinhos,

como também, os produtes quimicos. ( como por exemplo: Cromo e descalcinantes)

3.4. DISPONIBILIDADE DE AGUA

A agua é fator primordial no curtume. Devemos atentar para que a quantidade de
agua seja suficiente para todos os processos no curtume e que sua qualidade seja

coerente para com 0S mesmos.

Para um curtume de tamanho grande, por exemplo, que trabalha com diversas
espécies de couros s3o necessarios trezentos mil litros (700.000 ) “de agua

aproximadamente, conforme experiéncias colhidas para a fabricagdo do Wet-Blue.



Através de calculos feitos, baseados na producéo que sera de 800 couros/dia, o

curtume consumira cerca de 100 I/Kg.

A agua usada deve ser pobre em matéria organica, apresentar reduzido ntmero

de bactérias e dureza baixa ou nula.

Agua mole até 6° A (graus alemaes) - padrio aceitavel para todos os processos

fabris.

A agua vira do rio Japaratuba, situada @ margem esquerda da cidade.

3.5. DISPONIBILIDADE DE ENERGIA E COMBUSTIVEL

A energia consumida pela industria sera proveniente das redes elétricas publicas.
Entretanto, a indUstria possuira sua prépria casa de forga com gerador de energia,

compensando a falta de energia elétrica em alguma eventualidade.

O combustivel para a caldeira sera 6leo combustivel (Fuel-oil) que sera comprado

com facilidade e prego razodvel.
3.6. CLIMA
Jabaratuba, cidade na qual se localizara ¢ curtume projetado, tem um clima
agradavel, situada & margem direita do rio japaratuba. O clima médio é de 24% C no ver&o

e 21 2 no inverno.

3.7. MAC-DE-OBRA

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



a) Operarios n&o-especializados - que possui em abundancia na regido.
b) Operarios especializados - serdo contratados de acordo com seus cursos profissionais
em areas especificas. Neste grupo est2o incluidos os profissionais destinados a

supervisao geral da producéo, laboratérios, area administrativa, e também aqueles que

fornecem assisténcia técnica.

3.8. LOCALIDADE

O Curtume deveré se localizar no estado de Sergipe na cidade de Japaratuba, &
margem direita do rio Japaratuba, que abastecera de agua o Curtume. A cidade
localizarar-se-2 no municipio de Pirambu, onde se encontra o porto do estado. A cidade
situa-se a 69 Km da capital Aracaju.

A empresa sera construida num local plano e de livre acesso, ndo muito longe da
cidade e terreno pouco acidentado, sem problema de alagamento e com boa

infraestrutura.

A empresa se localizara na Rua: Cidade do Sol - 1000, Bairro: Sao Lucas,
Cidade: Japaratuba, SE.

3.9. PROTECAO CONTRA ENCHENTES

O curtume também sera construido com um nivel favoravel ao fluxo de dgua sem

que haja danos ao curtume e ao terreno.

3.10. PROTECAQ CONTRA INCENDIOS

As instalagdes hidraulicas prediais contra incéndios serdo de acordo com as
exigéncias da norma brasileira NB-24158 da A.B.N.T. (Associagdo Brasileira de Normas

Técnicas).



Alem das instalagdes hidraulicas, também serdo utilizados extintores, sendo

adequados conforme os tipos de materiais e produtos quimicos inflamaveis.

Algumas recomendacdes béasicas sdo importantes na localizagdo dos extintores.

o Estejam situados em local visivel, protegido contra golpes e onde haja a menor
probabilidade do fogo bloquear o acesso;

e Nao devem ficar encobertos por pilhas de material ou outros obstaculos;

¢ Nao devem ser instalados em escadas;

¢ Sua parte superior ndo deve ficar a mais de 1,8 m do piso;

¢ O desconto maximo nas taxas de seguro obtido com a instalacido de extintores dentro
das normas e prescricdes do IRB é de 5%.

ESPECIFICACAO DE EXTINTORES

LOCALIZAGAQ E TIPOS | QUANTIDADE |
‘e Quadros Elétricos - Caldeira | Classe C ‘;
+e Interruptores - Compressores {e Gas Carbdnico 02
e P9 Quimico
o Almoxarifado de material de Classe A
riceira e barraca » Extintores de égua 02
l | o Hidrantes
‘e Almoxarifado de produtos Classe C
guimicos para semi-acabado,|e Extintor de espuma 04 ;
laboratério Classe B i
s Extintor de pé quimico
e Escritérios, materiais de Classe C
expediente, departamento ;e Extintor de espuma
pessoal, sala de técnicos, Classe B 04
recepgao, expediggo, embalagem. [e P06 quimico
e Extintor CO,

Fonte: Apostila da CIPA
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O numero total de extintores & ainda condicionado pelo conceito de “unidade
extintora”.

Para cada substancia estabeleceu-se um volume ou peso minimo que constitui
uma “unidade extintora”. Assim, uma unidade extintora de espuma sera constituida de um

extintor de 10 | ou 2 extintores de S |, procedendo-se da mesma forma para as demais

substancias.

Para riscos de classe A requer-se 1 unidade extintora para cada 500 m?.

Na classe B, 1 unidade para cada 250 m?;

Na classe C, 1 unidade para cada 150 m?;

Qualquer que seja, contudo, a érea e a classe de um risco, devem ser instaladas
pelo menos duas unidades por pavimento. Para locais onde o uso do extintor normal néo
tenha alcance, ou em locais que requeiram melhor prote¢do que a assegura pela rede de
hidrantes, é recomendado o emprego de extintores de grande capacidade, montados em

carretas sobre rodas.

3.11. HIGIENE INDUSTRIAL

A higiene e a limpeza s&o fundamentais nos locais de trabalho, evitando assim,

doengas geralmente causadas por elementos téxicos.



4.0 LAY-OUT

4.1. INTRODUCAO

O planejamento de um arranjo fisico é recomendavel a qualquer empresa, grande
ou pequena. Com um bom arranjo fisico obtém-se resultados surpreendentes na reducéo

de custos de operagéo de uma nova fabrica.

A limitacdo do espaco, a disponibilidade de tempo e a falta de pessoal qualificado
podem dificultar a implantacdo de um LAY-QUT ideal. Ne entanto, o LAY-OUT ideal serve
como uma diretriz para qualquer modificacdo a ser feita. Portanto, o LAY-OUT ¢é de

fundamental importancia no projeto de uma industria coureira.

4.2. AREAS DO ARRANJO FiSICO DO CURTUME

a) Area de recebimento do material;

b) Armazenamento do material bruto;

¢) Armazenamento em processo;

d) Espera entre operagdes;

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

g) Estacionamento;

h) Area de maquinas e equipamentos;

i) Controle de frequéncia dos empregados,
j) Setor de ribeira;

k) Setor de curtimento;

[) Setor classificagdo

m)Area de expedicdo do material;

n) Vestuérios;

o) Secretaria;



s) Sala de técnicos e estagiarios;

t) Bebedouros;

u) Departamento de pessoal, relagées humanas e assisténcia social,
v) Restaurante e cantina.

4.3. POSSIBILIDADES DE FUTURAS AMPLIACOES

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

Em caso de ampliagbes, a empresa devera estar bem preparada para enfrentar
eventuais problemas, como um aumento de mercado, uma divarsificagdo da linha de
produtos, substituicdo de equipamentos, variagdes na demanda do produto, redugéo de
custos e outros.

4.4. CARACTERISTICAS GERAIS DO LAY-OUT

Q Fiso

E de grande importancia para uma industria coureira, pois dele dependera o
transporte interno do curtume.

O piso adequado a ser usado é a base de lajes (cimentc e concreto) que possuem
durabilidade, resisténcia e facilidade para o transporte.

Fundacéo (Base)

E necessario se fazer bases elevadas, possibilitando a reducéo do problema dos
canais de evacuagao dos residuos, facilitando a extragcéo de gorduras e transporte de
caminhdes.

lluminac&o
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O curtume devera ter grandes e modernas janelas, as quais, fornecerdo
iluminagado natural durante o dia.

As lampadas de iluminagdo elétrica deverao ser as fluorescentes.
Cobertura

A cobertura devera ser com estrutura metalica e qualquer que seja o tipo de
telhado, em regides chuvosas, ndo pode-se descuidar das calhas e condutcres, devem

ser conservadas e desobstruidas para evitar vazamentos.

Instalacdes Sanitarias

As instalacdes sanitarias, séo de grande importancia para a educacé@o e salde
dos empregados; néo apresentam restrigdes, podendo ser ligadas ao esgoto publico.

Canalizacdo

A canalizacdo devera ser feita em canais abertos para maiores facilidades de
controle e limpeza.

Bebedouros

A higiene de um modo geral e, principalmente com relagdo aos bebedouros é de
fundamental importancia, tendo a necessidade basica de localizarem-se em pontos
estratégicos da industria. A agua devera ser servida ao grande numero de trabalhadores
em qualidade e quantidade suficientes, tendo a mesma, um tratamento especifico na sua
fonte de origem.

Carpintaria e Oficina Mecénica

11



Localizam-se proxima da produgdo, possibilitando solugdo de eventuais
problemas de um modo eficiente em todos os aspectos sistematicos.

Casa de Forca

Localiza-se proxima aos setores de producédo, oficina e outros, possibilitando o
seu rapido acionamento.

Guarita
Situada na entrada da industria.

Posto de Pesagem

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

Laboratério
Controla a qualidade dos produtos quimicos, matéria-prima intreduzida na
fabricacdo e os artigos que saem, conforme as necessidades do mercado de acordo com

as normas oficiais.

O laboratérioc também executa pesquisas para o melhor barateamento da
fabricacao.

Administracédo

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

‘ Refeitério



Situado na parte inferior do setor administrativo, facilitando o acesso rapido aos
funcionarios, evitando odores desagradaveis da industria.

Laboratério Piloto

Equipado com pequenos fuldes onde serdo realizados testes preliminares e

experiéncias em artigos, antes mesmoyde entrarem ro setor produtivo em grande escala.
/
Ambulatdrio

Situado préximo ao setor de produgdo, facilitando o atendimento para caso de
algum acidente com os funcicnarios.

Sala dos Técnicos e Estagiarios

Local destinado aos técnicos e estagiarios, onde haveréo reunides referentes aos
setores produtivos e seu andamento diario, semanal e mensal. Localiza-se dentro da
producdo, perto do laboratério.

CIPA (Conselho Interno de Prevencéo de Acidentes)
Orgao responsavel pela seguranga da industria, possibilitando a prevengao de

acidentes.

Caixa D'agua

A Tem por finalidade abastecer a industria quando necessario, isto €, no caso de
falta de agua.



Matéria-Prima
¢ Insumos
Quimicos

|
|
i
\
|

RIBEIRA - CURTIMENTO
Barraca

Pré-remolho
Remolhoscaleiro
Descarne/refilagio
Descalcinagdo
Purga’ Piquel
Curtimento
Descanso/classificagdo

Operagao Mecanica

Figura |: Fiunograma do Processo Industrial
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5.0 DIMENSIONAMENTO DO PROJETO

5.1. QUANTIDADE DE COURQOS A SEREM PROCESSADOS

C curtume projetado trabalhara com 800 couros por dia, tipo vacum salgado; cada
couro pesando em média 30 Kg e medindo 1,5 p?/Kg; com uma produgdo média e ativa

durante 24 dias por més e 230 dias uteis ao ano.

800 couros/dia x 230 dias/ano = 184.000 couros/ano

800 couros/dia x 24 dias/més = 19.200 couros/més
800 couros/dia x 30 kg/dia = 24.000 kg/dia

230 dias/ano x 24.000 kg/dia = 5.520.000 kg/ano
24 dias/més x 24.000 kg/dia = 576.000 kg/més
1,5 p%/Kg x 5.520.000 kg/ano = 8.280.000 p*ano

0,139 m%Kg x 5.520.000 kg/ano = 767.280 m¥/ano

5.2. APROVEITAMENTO DA SUPERFICIE COBERTA (m°SC)

y 900p* / ano
Coeficiente da superficie coberta: —Er_,—é-
m~SC
8280.000p% / ,
= 9200m?SC

900p* / ano/ m*SC



5.3.1. Distribuicdo dos HPIs por Setor

| SETOR % | m’sSC
Caleiro | 50 85000
| Curtimento S0 | 855.00
Recurtimento | X i X
| Secagem % | X
| TOTAL | 100 } 1.705

Fonte: Planejamento e Projeto da Industria de Curtumes

5.4. RENDIMENTOQ DE FULOES

. ” me 767280 . o
litrosdefulées = ——— = —— = 5]11.520 litros de fuldes/ano
L5m~ / litzro 1.3

55 RELACAO DE LITROS DE AGUA

2,01 de agua/dia x 511.520 | de fuldes x 230 dias uteis = 235.299,200 l/ano

5.6. DISTRIBUICAO DE ENERGIA

HPi 1705
=35 Kva=—— = 487,14Kva / ano
Kva A5
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Obs.: Adota-se o valor 3,5 por margem de seguranca.

5.7. RENDIMENTQO DA CALDEIRA

I
_ couros | ano
Coeficiente:—5——— = 860
m-caldzira

. ‘ couros | anc . , 184.000
m-caldeira = ————— => m*caldzira =

800 800

5.7.1. Rendimento Unitario de Caldeira

Kg 5.520.000kg 24.000Ke / ni caldei
> - — = 24, NG/ mTealdeira
mrecaldeira  230m*caldeira

5.8. CONSUMO DE ELETRICIDADE (SIMULTANEIDADE)

2 o~
= 230m" de calefagdo
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5.8.1. Calculo do Consumo Teébrico

1705 HP x 0,736 Kw/HP x 8 horas x 24 dias/més x 12 meses/ano =
= 2.891.244 Kwh/tebricos

5.8.2. Célculo do Consumo Efetivo

O consumo efetivo correspende a 60% do consumo tedrico

Kwh | tedrico 2.891.244 e
—————x60% = —————x60% = 1.734.746Kwh / efetivos
100 100

5.8.3. Calculo do Consumo Efstivo por m*de Couro

Kwh/ efetivos  1.734.746Kwh

= 26Kwh ! m*couro
m* 767.280m°

™
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5.9. PESO DAS MAQUINAS

m* lano! couro  767.2804" .
2.3 == = — = 333.600Kg / mag.
Kg/ mag. 23m”

5.10. CONSUMO DE PRODUTOS QUIMICOS (PQ)

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

Para couros tipo grande a média base é de 10 Kg PQ/couro.

Temos: 184.000 couros/ano x 10 Kg PQ/couro = 1.840.000 Kg PQ/ano.

s PQ para operagao de ribeira

KgPQ  1840.000
KgPOrib. 35

= 525.715KgPQrib./ano

e PQ para curtimento e operagdes complementares



KgPQO  1840.000
KgPQcurt. 15

1.226.667KgPQOcurt./ano

5.11. CONSUMO DE COMBUSTIVEIS

Refere-se apenas aos combustiveis para caldeiras e outros aparatos produtores

de calor.

O curtume utilizara o Fuel-oil que apresenta 10.500 calorias por Kg. O consumo

anual de combustivel sera de:

KgComb.

4.000—
nicald.

= 230dias / ano = 920000Kg de combustivel/ano

5.11.1. Consumo de Combustivel por m*/ano

920.000KgComb./ano
767.280m*

= L19KgComb./m*



5.12. QUANTIDADE DE MAQUINAS

De acordo com a produgaQ temos: 18 maquinas.

5.13. PARAMETROS DA PRODUCAQ

» Rendimento operario

Indica a quantidade de couros trabalhados por cada operario ano

Couros 184.000couros/ ano  948.43couros / ano

Operarios 194 operarios

o Rendimento Operario Unitario
Mostra a quantidade de Kg de couros trabalhados por cada operario durante o

ano.

Kg  3320.000KgCouros/ ano 28,453KgCouros | ano

Operarios 194 operarios




Os coeficientes numéricos que permitem medir a quantidade produtiva, elementos
técnicos gerais e a magnitude industrial do curtume, sdo os mais conhecidos e utilizados
mundialmente. Medem a eficiéncia do curtume por quantidade de pés quadrados que

produz cada operario e cada pessoa ocupada no estabelecimento. Adotando-se 20p%h-h,
temos:

-

Il
o
o

h—o

8.280.000p" / ano
20

= 414.0000h — h (hora-homem

Desse total de 414.0C00 h-h, temos:
75% corresponde a h-op = 310.500
25% corresponde a h-Ha = 103.500

N2 de funcionarios = 414.000 h-h/1600 = 258 funcionéarios
N° de operarios = 310.500/1600 = 194 operérios

N2 de administrativos = 258 - 194 = 64 administradores



6.0 MAQUINAS E EQUIPAMENTOS

6.1. FULOES DE REMOLHO E CALEIRO

QUANTIDADE: 04
DIMENSAO:35x 3,5
VOLUME INTERNO: 28.300 |
CAPACIDADE.: 6.000 Kg
ROTACAO:2525,0 rpm
MARCA: PAZON OU KRUSE

6.2. MAQUINA DE DESCARNAR

QUANTIDADE: 01
COMPRIMENTO: 1500 mm
LARGURA: 6.000 mm
ALTURA: 1280 mm
CAPACIDADE: 150 couros/hora
PESO LIQUIDO: 13.600 Kg
MARCA: ENKO



6.3. MAQUINA DE DIVIDIR

QUANTIDADE: 02
COMPRIMENTO: 3000 mm
LARGURA: 8.000 mm
CAPACIDADE : 180 couros/hora
MARCA: MOENUS-TURNER

6.4. FULOES PARA CURTIMENTO

QUANTIDADE: 10
DIMENSAOQ: 3,25 x 3,00
VOLUME (J): 20.600
ROTAGCAQ: 08 - 10 rpm
CAPACIDADE: 6.000 Kg
MARCA: PAZON
POTENCIA: 30 CV

6.5. MAQUINA DE DESAGUAR

QUANTIDADE: 01
POTENCIA DO MOTOR: 45 CV/HP



LARGURA: 2.600 mm

PRODUGAO HORARIA: 180 couros inteiros
PESO LIQUIDO: 9.200 Kg

MARCA: SEIKO

6.6. MAQUINA DE REBAIXAR

QUANTIDADE : 03

POTENCIA: 47 CV

PRODUGCAO HORARIA: 140 msios
LARGURA UTIL DE CORTE: 450 mm
DIMENSAQ: 2.200 x 1.400 mm
MARCA: ENKO

6.8. FULOES DE EXPERIENCIA (LABORATORIO)

QUANTIDADE: 02
CAPACIDADE: 30 Kg (Curtimento), 40 Kg (Caleiro).
MARCA: Fabricagao Prépria



6.9. LABORATORIO - FISICO-QUIMICO

Estufa - Mufla - Balanca Analitica, Permedmetro, Lastdmetro, Tensémetro, Penetrémetro,
Friccdmetro, Lupa, Erlenmeyer, Becker, Proveta, Pipeta, Bureta, Pisceta, Condensador,

Funii, Baido, Cadinho, Bico de Bunsen e outros.

6.10. OFICINA MECANICA

s Magquina Torno Grande, N° 076, Marca Imor
e Maquina Torno, N2 071, Marca Imor

¢ Maquina Furadeira Modelo, FC 25 mm

o Maguina Irmeril (155)

o Maquina Irmeril (148)

o Maquina de Serrar, Marca Trianon

¢ Maquina Plaina, Marca Plaina

¢ Maquina Prensa, Hidraulica, Marca EVA

6.11. CARPINTARIA

¢ Maquina Furadeira Invicta

o Maquina Furadeira IEM N° 140

e Maquina para Carpintar, Tupia-Invicta
e Maquina de Carpintar, Desengrosso
¢ Maquina de Serrar

¢ Maquina de Desempeno



6.12. MEDIDORA

QUANTIDADE: 02
PRODUCAO/HORA: 24 m/1'
MARCA: MOSTARDINE

7.0 DESCRIGAO DAS AREAS DO SETOR PRODUTIVO

7.1. BARRACA

Constitui o depésito de recebimento dos couros, conferéncia dos pesos,
classificagdo pelos defeitos: Conservagdo, bernes, carrapatos, riscos, furos, cortes
provenientes da tiragem; classificagdo em tamanhos, peso e outros.

Tratamento dos couros verdes: lavagem, salga, entre outros.

Preparagdo de remessas diarias de acordo com a capacidade das instalagdes

industriais.

7.2. REMOLHO E CALEIRO

Setor responsavel pela rehidratagao, depilagéo, descarne, divisdo e pesagem.

7.3. CURTIMENTO




Setor onde as peles previamente preparadas sdo tratadas com solugdes de
substancias curtentes, tornando-as imputresciveis. Descanso do couro e desagile,

subsequentemente.

7.4. DESCANSO

Seter onde o couro, previamente curtidos sdo postos em descanso para

complementacéo do curtimento.

7.5. CLASSIFICACAQ E EMBALAGEM

Neste setor serj feito a classificacdo final, armazenamento e embalagem.

8.0 CONSERVAGAO DAS PELES

As peles uma vez removidas do animal, pela esfola, constituem a pele fresca.
Neste estado, devido a sua alta percentagem de agua e também as transformacgdes

sofridas, estao sujeitas a putrefacéo.

Generalizando a conservagao, consiste na interrupcdo do desenvolvimento
bacteriano e a agdo enzimatica por meio da desidratagé@o das peles (35-45%) da extragéo
das proteinas sollveis, inibidoras sobre o desenvolvimento de microorganismos (pH = 4,2
-9.5).



Os métodos de conservagdo mais utilizados sdo os que ainda fazem uso do sal,
pois € sem duvida, o conservante mais econdmico quando se pretende comercializar a

matéria-prima ou estoca-la para médio e longo prazo.

9.0 OPERAGAO DE RIBEIRA

9.1. REMOLHO

Tem como finalidade ultima, devolver a pele o seu estado de hidratagéo original, e

eliminar substancias protéicas soltiveis em agua, bem como, agentes de conservacéo.

Produtos Utilizados:

Agua - H,0

Tensosztivos

Depilante em pequena percentagem

Barrilha leve

9.2. DEPILACAQ E CALEIRO

Consiste na eliminagao dos pélos e da epiderme por meio de um afrouxamento

das fibras do colagénio e uma preparacao para operagdes posteriores.

4
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Produtos Utilizados:

Agua - H,0

Tensoativo com poder desengraxante
Sulfeto de Sodio - Na,S
Hidréxido de Calcio - Ca(OH);

8.3. DESCARNE

\w

\

\

\"\1 Tem por finalidads eliminar os mateiriais aderidos ao carnal, realizado em
magquina esp =

ecifica, a descarnadeira. Em seguida sao feitos recortes visando aparar a pele e remover

apéndices.
9.4. DIVISAO
A pele, apés a operagéo de descarne e divisdo, constitui a “iripa” (parte nobre da

pele, o seu sub produto é a raspa). A divisdo apés o caleiro conduz couros mais liscs e

implica na economia de produtos quimicos, nas operagdes posteriores.

(93]
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9.5. DESCALCINACAQ

A descalcinagéo € um processo quimico que fara a neutralizag@o do hidréxido de
calcio, presente no colagénio através da lavagem quimica (retirar a cal superficial) e a

neutralizacdo quimica (eliminar a cal combinada quimicamente).

Produtos Utilizados:

Agua - H,0 .
Sulfato de Amdnia - (NH.), SO,
Diéxide de Carbono - CO;,

Tensosativo
9.6. PURGA

E um processo de limpeza que visa eliminar os materiais queratinosos

degradados durante a depilagcéo/caleiro, e residuos que permanecem depositados na flor.

Produtos Utilizados:

e Agua-H,0
e Purga Pancreatica - 3.000 ULV (Unidades Lolhein Velhard)

9.7. PIQUEL

A piquelagem é um tratamento das peles desencaladas e purgadas com uma
solugdo salino-acida; tem a finalidade de acidular as peles a um determinado pH (2,5-

3,0), diminuindo a adstrigéncia do sal de cromo, favorecendo a conservagao.



O sal utilizado, regula a entrada do acido, controlando o grau de intumescimento.

Produtos Utilizados:

o Agua-H,0

e Acido Férmico (HCOOH) - 98%

o Acido Sulftirico (H.SQ,) - 85%

e Cloreto de Sodio (NaCl) - 75%

e Formiato de Soédio (CO,HNa) - 95%
e Fungicida

o Hipoclorito de Sédio - 80%

10.0 CURTIMENTO

O curtimento consiste na transformacdo das peles em material estavel e

impustrescivel.

Fundamenta-se no emprego de sais metélicos hidrolisaveis com capacidade

curtente, especialmente os sais de cromo.

Os couros obtidos sdo, em parte, resistentes a agua fervente e facilmente lavaveis

por tratamento com agua, segundo o tipo de curticdo empregada.

Produtos Utilizados:

e Agua-H,0
s Sais de Cromo {com 21% de 6xido de cromo e 33% de basicidade Schorlemmer)

o Basificante
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o Auxiliares

10.1. DESCANSO

As peles apds serem curtidas ficam em repouso durante 24 horas a fim de obter-

se uma melhor fixagdo dos curtentes empregados.

10.2. DESAGUAR E REBAIXAR

Antes de efetuar o rebaixamento, os couros devem sofrer uma operagéo
mecancia, com a finalidade de remover o excesso de agua por eles apresentada. A
operagdc mecanica de eliminagdo do excesso de liquido dos couros curtidos, é

denominada operagéo de desague, e ¢ executada em maquina especifica.
O Rebaixamento de coures consiste, basicamente, na acdo de um cilindro provido

de navaihas sobre o carnal do couro Umido, com a finalidade de igualar e uniformizar sua

espessura,

10.3. CLASSIFICACAO/EXPEDICAO

Consiste na separag@o dos couros de acordo com suas qualidades e defeitos,

como:; manchas, rufas, furos, rugas, bernes, carrapatos e outros.

LF]
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A classificacdo do wet-blue varia de 1% a 87 qualidade. O quadro abaixo , mostra a

classificacéo efetuada no couro , representando uma média da regido.

CLASSIFICAGAO | PERCENTAGEM(%) |

[RS]
(63}

|

}

|

4 15 |

| ) !

|

E 30 |

| |

‘ ! !
6 35 |

* Observacao realizada no Curtume.

)
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Como pode-se observar, o Couro de sexta qualidade e o de quinta s&o os que se
apresentam em maior percentagem, o que contribuird para se ter um Wet-Blue de menor

qualidade.



11.0 MEDICAO DE COUROS

Os couros serao comercializados por area. A area ¢ medida em maquina de medir

eletrénica, que baseia sua medigéo em fotocélulas.
A area total € impressa no carnal de cada couro, e € ao mesmo tempo registrada

em fita de papel. Obtém-se, assim, a area de cada couro, bem como a area total de

determinado nimero de couros que constitiu um lote ou partida.

12.0 EXPEDIGAO

-]
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13.0 FORMULAGAO

Pré-Remolho

200% de aguz a 25°C
0,2% Tensoativo
Rodar 30 minutos

Esgotar

Remol/ho

150% de agua a 25°C

0,1% Bactericida

0,2% Sulfeto de Sodio Controles:
0,3% Barrilha Leve

Rodar 3-4 horas. Observar

Esgotar

Lavar 15-30 minutos com 450% de H,O

Caleiro

50% de &gua a 25°C

0,07% Tensoativo com poder desengraxante
3,0% Sulfeto de Sédio

5,0% Hidroxido de Calcio (Cal)

Rodar 2 horas

+ 100% de &gua & 25°C

Rodar 10 minutos por hora até compietar 16 h.
Controles: pH=11,5-12,0

Temperatura = 27°C
pH =972

Observar o estado de reidratacéo



Observar a Depilagao e Inchamento
Lavar 30 minutos
Esgotar
Descarne (operagéo mecénica)
Divisdo (operagcdo mecénica)

Pesagem (operacdo mecénica)

Desca!{:inagé'o

Lavar 10 minutos com agua a 35°C
Esgotar
100% de 2gua & 35°C
0,5% Sulfato de Amdnia
2% de Suifato de Aménea.
Rodar 30 minutos
0,1% Tensoativo
Rodar 25 minutos
1,0% Sulfato de Aménia
Rodar 60 minutos
Controles: pH=8,0-9,0
D (teste de corte transversal no couro) = incolor em toda espessura

(Indicador fenolftaleina ou negro de eriocromo T)

Purga

Mesmo banho
0,04% de purga pancreatica
Rodar 30 minutos

Esgotar



Lavar 20 minutos
Controles: Afrouxamento da rufa
Impresséo digital
Estado escorregadia
Piguel
200% de agua a 25°C
0,2% Acido Férmico (1:10)
Rodar 15 minutos
Esgotar e lavar bem
40% de égua a 25°C
6,0% de Cloreto de Sédio (Sal)
Rodar 15 minutos
Controle: concentragao de sal no banho = 8-7°Bé
0,3% Acicdo Férmico (1:10)
Rodar 30 minutos
1,3% Acico Sulfurico (1:10) Rodar 2 horas
Controles: pH =28-3,0 & = amarelo em toda espessura (indicador verde de bromo
cresol)
Curtimento.
Mesmo banho
7% cromce ( 33% basicidade)
0,6% 6lec catidnico- rodar 2horas.
1.2% de Bicarbonato de Sodio (1:10) dividido em 04 partes iguais de 15-15 minutos

rodar 10 horas/controles.pH=3,6-3,9/ 0% de Retracdo, e descansar.
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Aspectos gerais referentes aos residuos gerados pelo Curtimento ao Cromo.

Residuos Sélidos Industriais
Cloreto de sodio
Resultado da salga de couros para conservagio
Classe II - segundo normas da ABNT NBR 10.004

Quantdade: 435 Kg'dia

Aparas de peles caleiradas do descarne

Tem pH 12,0 a 14,0 ¢ resulta do recorte das partes imprestaveis da pele apds processo de
caleiro, contendo matéria orgénica cal ¢ gorduras

Classe IT - segundo normas da ABNT NBR 10.004

Quantidade: 2.080 Kg/dia

Aparas de couros curtidos e serragem da rebaixadeira

Resulta da aparagio e recorte dos couros curtidos, com pH de 3,8 a 4,0, contendo
matéria organica, cloretos, sulfatos, gorduras ¢ cromo.

Classe II - segundo normas da ABNT NBR 10.004

Quantidade: 3.380 Kg/dia

Po da lixadeira e aparas de couros processado

Dependendo do artigo, o couro ¢ lixado, produzindo o denominado po da lixa. As aparas
sdo o resultado dos recortes efetuados no couro, para eliminar as partes indesejaveis ao
artigo.

Classe II - 'segundo normas da ABNT NBR 10.004
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Quantidade: 3.042 Kg'dia

Residuos solidos da estagiio de tratamento de efluentes

Resulia do gradeamento, caixa de gordura e decantagdes feitas no tratamento de efluentes
e recuperacido de cabelo.

Classe II - segundo normas da ABNT NBR 10.004

Quantidade: 130.000 Kg'dia

Residuos Sdlidos Nao Industriais
Lixo
Resulta da varricdo ¢ limpeza em geral da empresa, tanto na parte produtiva, sanitarias
quanto administrativa, bem como embalagens de insumos quimicos.
Classe II - segundo normas da ABNT NBR 10.004

Quantidade: 390 Kg/dia



14.0 TRATAMENTO DE EFLUENTES

14.1. INTRODUCAO

A evolugdo da industrializagcdo levou a necessidade de haver medidas para

protecdo ambiental a fim de garantir a qualidade de vida compativel com esta evolugao.

Cabe ao empresario adotar uma filosofia que proporcione seguranga neste

investimento, a fim de que 0 mesmo se justifique plenamente.

Assim, é imprescindivel que o empresario busque apoio junio a quem tem o

conhecimento e a tecnologia necessaria para alcangar estes fins.

Nao se pode ter em mente apenas um tratamento de efluentes como sendo uma
tecnologia de final de tubo, escondida nos fundos da empresa, ineficiente, dispendiosa e

gerando mais problemas do que solugdes.

Uma filosofia de tratamento de efluentes inicia pela compreensao de que a melhor

técnica para se tratar efluente é aguela onde ndo se gera ou se minimiza a sua emissdo.

O melhor efluente é aquele que nZo existe, deixa de existir ou se reduz a um

minimo.

Deve haver uma agdo junto a geragdo do efluente a fim de que o dispéndio

posterior no seu tratamento seja drasticamente reduzido.

O investimento na E.T.E. devera ser orientado por profissional que disponha das
ferramentas necessarias para se obter uma funcionaliade e uma simplicidade operacional

capazes de produzir um efluente final de étima qualidade com um minimo de gasto.



14.2. ORIGEM DOS EFLUENTES

O curtume possui uma sequéncia de operagdes, onde existem algumas que se

déo com consumo de dgua e consequentemente geragéo de carga organica poluente.

Teremos;

o Operagdes de ribeira
o Operagdes de curtimento

* e outras (escorrimento de maquinas, graxaria, lavagem de pisos, sanitarios, etc.)

Do ponto de vista do tratamento de efluentes, a ribeira gera cerca de 80% da

carga organica poluente do curtume; cerca de 90% do sulfeto é a maior parte do volume

total do efluente.

Os despejos de curtume contém grande quantidade de material putrescivel
potencialmente téxicos. Geram, com facilidade, gas sulfidrico (H.S) que pode tornar as

aguas receptoras improéprias para fins de abastecimento publico, industriais e outros.

14.3. POLUICAO DAS AGUAS

As aguas residuais de curtume é o conjunto de todos os banhos e aguas de

lavagem, utilizados na transformacéo da pele bruta em couro.

A polui¢do das aguas tem inicio no processo de remolho onde ha dissolucéo de
cloreto de sédio (NaCl). O banho de peles verdes contém uma grande quantidde de
impurezas organicas e exige um consumo correspondentemente alto de oxigénio, o que
acontece também, de modo analogo, com peles secas, aumentando devido aos produtos
auxiliares de remolho. No caleiro residual encontra-se matéria organica em grande

quantidade, as proteinas, a cal (a maior parte insoltvel) e o sulfeto de sédio (Na,S).
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As operagdes seguintes, descalcinagdo, purga, piquel e curtimento conduzem

sobretudo a uma poluigéo salina ou tdxica, devido ao cromo.

Vé-se que para todos os setores precisa-se de grande quantidade de agua.

14.4. POLUICAO DOS RESIDUOS SOLIDOS

Os residucs soélidos representam cerca de 40 a 45% do peso da pele bruta.

- Somente 55 a 60% destas peles sao, portanto, transformados em couro, o resto torna-se

despejo.

Existem basicamente dois tipos de residuos oriundos das operagdes de
industrializagdo do couro, os residuos naoc curtidos, constituidos pelas aparas n2o
caleadas, carnacgas, aparas e raspas caleadas e os residuos curtidos, constituidos pela

serragem da rebaixadeira, aparas de couro curtido e pé de lixadeira.

14.5. METODOLOGIA A EMPREGAR PARA A DEPURACAQ DOS EFLUENTES

As técnicas de avaliagdo da poluicdo utiliza, primeiramente, a analise quimica
analitica, classica. A analise elementar permite uma verdadeira nogao sobre o efluente
responsavel pela polui¢do: pH, temperatura, odor, turbidez, putrescibilidade, pesquisa de

elementos e residuos secos.

Parametros da carga poluidora - materiais decantaveis (representam a quantidade de
dados carregados pela agua residual), materiais em suspensdo (materiais sélidos,
decantaveis ou nédo contido nos efluentes), oxigénio dissolvido (principal parametro
indicador de poluicdo), demanda quimica de oxigénio (consumo teérico de oxigénio do

efluente, ao curso de uma oxidagdo quimica), demanda bioquimica de oxigénio

45



{(degradacao do substrato pela bactéria durante um determinado tempo, geralmente 5

dias), medida de salinidade (teor de cloretos, teor de cromo, teor de suifetos).

14.5.1. Pardmetros Gerais para Curtume

PARAMETROS QUANTIDADES
pH 9,5
Sélidos Suspensos (SS) 2.000 mg/l
Sélidos Totais (ST) 10.000 mg/I
Sélidos Dissolvidos (SD) 8.000 my/l
Material Decantavel (MD) 30 mg/l
DBO; 1.000 mg O/l
DQO 2.500 mg O/l
Oxigénio Dissolvido (OD) Zero
Suifetos 150 mg S/l
Cromo Total 700mg H++/l
200 mg/l

Oleo e Graxa

14.6. TRATAMENTO DOS RESIDUOS

14.6.1. Tratamento Preventivo

Nesta etapa temos os reciclos de banhos, o fuldao de bater sal, o pré-remolho, o

pré-descarne e as novas tecnologias de produgdo menos poluentes.

14.6.2. Tratamento Primario

SZo operagdes efetuadas j& na planta de tratamento e compreendem:
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14.6.2.1. Gradeamento Grosseiro

Retém todo o material grosseiro. Localiza-se a frente dos fuldes, protegendo a

estagao de tratamento.

14.6.2.2. Pepeiramento Fino
Utilizados para remogéo de sélidos, fibrosos e finos, que passam pelo
gradeamento grosseiro. A peneira esta situada na saida das aguas da indtstria para a

estacéo de tratamento.
14.6.2.3. Desstiffuracdo

E a diminuigao de sulfetos dos banhos residuais do caleiro em tanque apropriado,

através da oxidagéo catalitica pelo oxigénio do ar; consiste em injetar o ar no banho.

14.6.3. Tratamento Fisico-Quimico

-

Objetivam reter o méaximo de carga poluente possivel a fim de minimizar o

tratamento depurador bioldgico final.

14.6.3.1. Homogeneizacédo

As aguas residuais peneiradas sdo levadas a uma bacia de homogeneizacgédo,
onde sua principal funcdo €& receber, reter e homogeneizar todos os banhos dos
processos; o pH das &guas homogeneizadas varia de 8,5-10, o que impede o risco de

despreendimento de gas sulfidrico.




A coagulagao consiste sobretudo na introdugZo da agua de um produto capaz de
descarregar os coldides geralmente eletro-negativos presentes na agua e da inicio a um

precipitado.

Coagulantes: Sulfato ferroso (FeS0.).7H,0, Sulfato de aluminio (Al(SQ;)3.18H-0,
Cloreto férrico FeCl;.6H,0.

A floculacéo é aglomeragao de coldides descarregado, sob a acao de choques

sucessivos, favorecidos pelo processo mecénico de agitacéo.

Floculantes: Polieletrolitos aniénicos (Poliacrilamida).

14.6.3.3. Decantacéo

Permite o deposito de particulas em suspens&o, sejam as existentes na agua e/ou
aquelas resultantes da acédo de um reativo quimico colocado artificialmente. A matéria em

suspenséo é recolhida separadamente das aguas clarificadas sob forma de lédo.

14.6.4. Tratamento Biclégico

Se trata de um tanque onde se proporcionam condi¢gdes para que as bactérias

naturalmente presentes num curso d’agua realizem sua depuragao.

Os processos biolégicos que conduzem a degradacdo das matérias organicas

sao:

Aerdbicos: lagoas de maturagéo, estabilizagdo e polimento.

Anaerdbicos: lagoas, bicdigestores.

Aerdbicos desprende: didxido de carbono, nitrato, sulfato e H,0.

Anaerédbicos desprende: didxido de carbono, aménia e metano.
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14.5.5. Tratamento do Lédo

O lédo ou massa de microorganismos, recolhidos ao decantador vai através de
uma canalizag@o para um espessador do tipo cilindrico cénico horizontal, tornando-se
uma massa mais compacta.

14.6.5.1. Lejto de Secagem

E a area onde serdo depositados o 16do proveniente do espessador, cuja

finalidade e reduzir em torno de 75% da umidade deste.

14.7. DIAGRAMA DE DESPEJOS

| PROD. QUIMICOS

|
SETORES | PROCESSOS (ou nao) DESPEJOS
| } RECUPERAVEIS |
v Matéria-prima Sal | Sangue, Aagua e
RIBEIRA : Barraca | E salmoura

o DBC:-80% ; Remolho 1 . | Agua, areia e sal l
I e DQC -70% Caleiro : Sulfete | Pélos, sélidos, |
4‘ ' | gorduras e sulieto |

¢ MES-60% | Descarne Carnaga e | H,O

Divisdo Aparas |
| » Salinidade -60% | Descalcinagéo Sais H.0, (NH4),SQO,,
NaHSO; e Enzimas
¢ Toxicidade - 80% | Piguel Sal H.O, CI, HCOOH e
| H.SO,
CURTIMENTO Curiimento Mineral Cromo | .0, G

e DBOs-20% ' Neutralizag&o . HCOy, COy e

» DQO -30% | Neutralizantes

o MES-40% Recurtimento . Cr™ | taninos e resinas

e Salinidade - 40% Tingimento . NH,"*, anilinas

» Toxicidade - 20% Engraxe . Oleos

Fonte: Controle de Poluigéo da Industria de Curtumes.
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15.0 CALCULO DA ESTAGAO DE TRATAMENTO DE EFLUENTES Vs

No atual projeto teremos, por via de calculos percentuais, 4.430% de agua
utilizadas em um dia de processo total.

Temos:
45m* — 100% H,0 4.430 x 45 =100 x
X — 4.430% H,0 199.350 = 100 x
x = 199.350/100
=1.9935m’

Portanto, o volume real sera de: 1.993.500 m>

o PENEIRAMENTO

Vazio média = 1.993,5 m¥/24h = 84 m*/h

e BACIA DE DESSULFURACAO

24.000 kg couro/dia x (150 + 200% lavagem) = 84 m®

Volume: 84 m®

Dimensdes: 50x50m V=sbxh
Altura: 3,36 m V=52x336
Poténcia: 7,5 Kw V=84m’

Tempo reteng&o: 6 horas

o BACIA DE HOMOGENEIZACAO




Volume: 540 m*
Dimensdes: 15,0x9,0m
Altura: 4 m

Tempo retencédo: 24 horas
Poténcia: 40 CV

Rotagao: 80 rpm

o DECANTADOR PRIMARIO

Voluma: 50 m®
Cilindro: 75% =375 m’
Cone:25% =125m°

Tempo retengéo: 2 horas

CILINDRO

V=n.r’h

375=3,1416x3*xh

37,5=282744h
h=133m

CONE

V=(n.rh)3

V=(3,1416x3*x h)/3
h=132m

o BACIA DE TRATAMENTO BIOLOGICO

V=P ixbhxlk)
V=540 m®



Volume: 2.700 m*
Largura: 20 m
Comprimento: 15 m
Altura: 9 m

Tempo retencéo: 5 dias

16.0 CONTROLE QUIMICO DE QUALIDADE

24.1. ANALISES QUIMICAS

A analise quimica ¢ de fundamental importancia para se verificar a legitimidade
dos produtos quimicos fornecidos pelas industrias, como também o controle dos

processos de producéo, além de controiar a poluicdo através dos banhos residuais.

24.1.1. Algumas analises quimicas da Industria

e Banho residual de caleiro

e Banho residual de curtimento

24.1.2. Analises mais importantes para o couro Wet-Blue .

e Teor de umidade
e Teor de cromo
» Teor de cinzas

¢ Cifra diferencial e pH interno.

]
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242 TABELAS

24.2.1. Tabelal

Valores Orientativos para courcs wet-blue

. 1. Teor de umidade (%) 50a 60

' 2. Oxido de cromo (%) Minimo 3,5
3. Cinzas totais sulfatadas (%) Maximo 10
4. pH e Cifra Diferencial (%) pH minimo 3,5
r5 Teste de retragdo (%) 0-10

Fonte: Escola de Curtimento SENAI

17.0 CUSTOS PARA IMPLANTAGAO E FUNCIONAMENTO DO CURTUME

A. CUSTO DOS EQUIPAMENTOS DE PRODUCAQ /LABORATORIO.(US$)

ITEM

L

PRODUTO
Fuldo de Remolho
Fuldo de Curtimento
Empilhadeira
Magquina de Descarnar
Maquina de Dividir

Maquina de Desaguar

CUSTO (USS/MES)
72.000
50.000
40.000
35.000
28.000
15.000

n
)



~I

10.

11,
12.
13.
14.
15
16.
L.
18.
™.
20.
21,

22,

Bebedouro
Capela

Exaustor
pH-metros
Ar-condicionado
Fulao de Bater sal
Medidora

Mufla
Espessimetro
Termémetro
Aerémetro
Equipamento Lab.
Balanga

Balanga (0-15)
Mesas

Total

10.500
20.000
9.000
14.000
11.000
10.000
10.000
15.000
10.000
2.000
295
500
3.000
10.000
2.000
376.295

B. CUSTO DE INSUMOS QUIMICOS (USS/MES)

ITEM

O & o0 k=

PRCDUTO
Tensoativo
Bactericida
Sulfeto de Sédio
Soda Barrilha
Hidréxido de Calcio

CUSTO (USS/MES)
2.602
1.865
9.185
561
1.248



6 Sulfato de Aménia 1.622
7 Auxiliar Descalcinante 2.000
8. Purga 664
9.  Acido Férmico 4.336
10.  Acido Sulfurico 676
11.  Cloreto de Sédio 1.126
12.  Formiato de Sédio 15.069
13. Fungicida 2.808
14. Cromo 42.806
15. Bicarbonato de Sédio 1.472
16. TOTAL 88.066,00

CUSTO DE ENERGIA DA PRODUCAQ (MES)

O curtume trabalha 8 horas/dia, dando 208 horas maquina/més

1 Kwh — 0,12 USS
150.000 === x
x = 18.000 USS

CUSTO DE AGUA (MES)

A média do processo tradicional na fabricagéo do couro gira em torno de 31m?® por

tonelada de couro.
(Fonte: Vademecum - BASF)



31m* — 1000Kg
xm® —— 24.000 Kg/dia

1000 x = 744.000
x = 744 m° de agua

Obs.: A capacidade da estaco de tratamento é de 750 m°.

‘Onde: 1m*H,0 — 05
744 m® H,O — x
x = 372.00 dia

més = 372 x 24 = 8.928.00 US$

PRECO DE COURO (MES)

e Quantidade de couro: 800 couros/dia
e Preco por quilo: 0,8 (USS)
» Peso de couro dia: 24.000 (Kg)
1 Kg 0,8 (US$)
24,000 Kg — x
x = 19.200/dia (USS)
logo: x=422.400 USS por més de couro

CUSTO DE PESSOAL/MES (US$)

Diretor presidente 8.000,00
Vice-diretor 5.000,00



Pessoal de escritério 30.000,00

Pessoal da fabrica 26.000,00
Pessoal técnico 4.000,00
Total 73.000,00

CUSTO DE CONSTRUCAO CIVIL

1 m?SC
$.200 m?

100,00
¥
x = 920.000 US$

CUSTO DA IMPLANTACAO DA E.TE.

Capacidade produtiva
Produto final

Periodo de trabalho
Consumo de dgua/caleiro
Teor de sulfeto

Consumo de agua/curtimento
Consumo de cromo

Vazao diaria

CUSTO DOS TANQUES E SEDIMENTADORES

24.000 Kg

Semi-acabado

8nh/dia
300%
3%

100%

7%

750 m®/dia

Peneirmento dos couros
Tanque de homogeneizagéo
Sistema de mistura e aeracdo

Bomba de equalizacéo da vazéo

Tanques de Coagulagéo e Floculagéo

6.337,00 US$
17.700,00 US$
2.800,00 US$S
15.000,00 US$
1.051,00 US3



Sedimentador primario 4.487,00 US$
[N
Tanque de condicionamento de l6do 1.306,00 US$
Tanque de l&do ativado 48.625,00 US$
CUSTO TOTAL 97.306,00 US$
CUSTO TOTAL DAS OBRAS CIVIS
Custo total das obras civis 100.000,00 USS

CUSTO TOTAL DE EQUIPAMENTOS E PROJETO

Projeto basico

Tubulagdes e acessorios
Instalagdes elétricas

Caminh&o para transporte sélido
Treinamento de pessoal
CUSTO TOTAL

8.000,00 US$
30.000,00 USS
25.250,00 USS
59.000,00 US$S

9.300,00 US$

131.550,00 US$

CUSTO COM INSUMOS. ENERGIA ELETRICA E OUTROS

Energia elétrica
CaOH
Al2(SO04)3 x 18 H,0

2.100,00 (US$/mes)
330,00 USS
1.760,00 US$
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H.SO, 625,00 US$

NaOH 5.000,00 US$
Polieletrolito 250,00 US$
Mao-de-obra 4.800,00 US$
Manuten¢éo preventiva 5.750,00 US$
Analises quimicas 850,00 US$
CUSTO TOTAL 21.465,00 US$

CUSTO DE EQUIPAMENTOS DIVERSOQOS (US$)

Peneira parakolica 25.347,00
Agitador (Floculag@o/Coagulag@o) 8.000,00
Ponte raspadora 43.C00,00
Agitador do lédo 11.000,00
Sistema de aeracao 300.C000,00
Bomba raspadora 73.550,00
CUSTO TOTAL 460.897,00

CUSTO TOTAL DA IMPLANTACAQ DO E.T.E.

Custo dos tanques e sedimentadores 97.302,00

Custo total das obras civis 100.000,00
Custo total de equipamento e projeto 131.550,00
Custo com insumos e energia 22.835,00
Custo de equipamentos diversos 460.897,00

VALOR TOTAL 812.584,00



VALOR FINAL DO CUSTO DA IMPLANTACAO DA INDUSTRIA (USS$)

N

© O N ® O AW

. Equipamento de producao
. Insumos quimicos

. Custo de energia

. Custo de agua

. Preco de couro (matéria-prima)

Custo de pessozs! (més)

. Construcgao civil
. Custo implantagéo da E.T.E.
. TOTAL

367.295,00
88.066,00
18.000,00

8.928,00
422.400,00
73.000,00

920.000,00

812.584,00

2.630.273,00
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18.0 CONCLUSAO

g

Conclui-se ao término deste projeto, que o mesmo possui capacidade de orientar
todos aqueles que venham conhecer ou melhorar suas informagdes sobre o
processamento de peles em couro.

Neste projeto foi introduzido todos os setores, na qual, um bom técnico, ou
mesmo, um “leigo” no assunto tera condigdes de obter um bom seguimento da produgao
exposta pela industria, bem como os setores gerais e sua localizagéo, produgéo e area.

Finalmente, temos os calculos de custos que foram atualizados e elaborados
segundo a real situagdo econdmica nacional, tendo assim, a certeza de um projeto viavel
e duradouro.

A elaboragdo deste trabalho finaliza a minha jornada no Curso Superior de

Tecnologia Quimica - Modzlidade : Couros e Tanantes.
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