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RESUMO 

Este projeto apresenta a metodologia envolvida para a 
instalacao e implantacao de urn curtume de 1000 peles diarias, situado na 
cidade de Campina Grande. Consolida as diversas etapas do processo de 
curticao e acabamento de peles bovinas, diagnosticando e aduzindo tecnicas 
envolvidas neste processo, como lay-out, fluxograma, sequencia das 
operacoes quimicas e fisicas e devidos controles, bem como, estimativa de 
custos e estudo dos coeficientes. Portanto, todas as demonstrates feitas 
questionam a natureza do processo produtivo, o ciclo e execucao fisica do 
curtume, bem como os cuidados com o meio ambiente na implantacao de 
uma estacao de tratamento de efluentes 



ABSTRACT 

This project presents the methodology involved in the installation 

and implantation of a tannery with the capacity to treat 1000 hides a day, 

located in Campina Grande city. Consolidates the several stages of tanning 

process and bovine hides completion, knowing and suggesting technics 

involved in this process, like lay-out, flow chart, chemical and physical 

operations and due controls, as well as, cost estimation and study of 

coefficients. Therefore, all demonstrations done in this work have the purpose 

to measure the productive process nature and the tannery physical 

executions, besides all the concerns about the environment on the residues 

treatment station building. 
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1 INTRODUCAO 

Esie projeto e um documento que avalia todos os aspectos or-

ganizacionais para a implantacao de uma industria de curtume. 

Ele traz informacoes relacionadas com viabilidade de implanta­

cao alem de especificagoes estatisticas e avaliagoes economicas que abran-

ge a ideia de aplicagao do capital. 

Portanto, o objetivo principal do projeto e reunir todas as infor-

magdes, do arranjo fisico, da disponibilidade mercadologica, do carater ad­

ministrative, da disponibilidade de mao de obra e principalmente do equilibrio 

com o meio ambiente; quando estas informacoes estao dispostas adequa-

damente e possivel se concretizar o empreendimento industrial. 
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• RAZAO SOCIAL 

Curtume Borborema Ltda. 

• NOME DO RESPONSAVEL PELO EMPREENDIMENTO 

Marcelo Caldas Pacheco 

• ENDEREQO COMPLETO 

Rua G, S/N 

Distrito Industrial - Campina Grande -PB 

Tel.: (083) 337-0000 

• NATUREZA DO ESTABELECIMENTO 

- Tipo de atividade industrial: 

Beneficiamento de couro vacum 

- Fim a que se destina: 

Producao de couro verde e salgado em wet-blue, semi-acabado 

e acabado. 

• SITUAQAO DA INDUSTRIA 

A industria funcionara, com producao de mil couros/dia, sendo 

500 wet-blue : 250 semi-acabado e 250 acabado. 
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o AREAS DA INDUSTRIA 

- Area total do terreno: 32.640 m2 

- Area construida: 11.960 m2 

• DIVERSIFICAgAO E AMPLIAQAO 

A industria a depender das condicoes de mercado produzira mil 

couros/dia e podera ampliar sua capacidade em ate 1.200 couros/dia, capa-

cidade esta, ja estimada nas instalacoes dos sistema de tratamento de eflu­

entes liquidos. 

* PERIODO DE FUNCIONAMENTO 

- Dias por semana: 05 
- Dias por mes (media): 23 
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3 "LAY-OUT" 

0 lay-out ou arranjo ffsico e a disposigao estrutural do funcio-

namento de uma industria visando obter o melhor resultado tecnico, econo-

mico e financeiro. E que sera conhecido a partir do perfeito e exato conhe-

cimento dos objetivos da empresa. A implantacao de uma industria de cur­

tume exige urn criterioso estudo. Em primeiro lugar, esta a sua localizagao 

proximo as fontes de materia-prima, disponibilidade de mao de obra e condi-

goes de mercado, como tambem a preocupacao com possibilidade de futuras 

instalagoes. 

3.1 A R E A S D O A R R A N J O F is ico D O C U R T U M E 

• Area do Recebimento do Material 

• Armazenamento do Material Bruto ou Semi-acabado 

e Armazenamento em Processo 

• Espera Entre Operagoes 

• Areas de Armazenamento de Material Acabado ao Sair 

• Entrada e Saida da Fabrica 

• Estacionamento 

• Controle de Frequencia dos Empregados 

• Segao de Ribeira 

c Area das Maquinas e Equipamentos 

• Segao de Curtimento 

• Segao de Secagem 

• Segao de Acabamento: Seco e Molhado 

• Areas de Expedigao do Material 
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• Vestuarios 

• Secretaria 

• Diretoria 

• Contabilidade 

• Laboratorio Qufrnico e Fisico 

© Sala de Tecnicos 

• Bebedouros 

• Departamento de Pessoal - Relagao Humanas - Assistencia Social 

3.2 CARACTERISTICAS GERAIS DO ARRANJO FISICO 

3.2.1 Fundacao (Base) 

Afundacao e elevada, possibilitando a evacuagao dos residuos 

nos canais, como tambem a utilizacao da carga e descarga dos caminhoes. 

3.2.2 Piso 

O concreto e o tipo classico de piso industrial devido a sua 

grande resistencia a agentes quimicos e a agentes corrosivos. 

3.2.3 lluminacao 

Para redugao dos gastos com iluminagao artificial, o curtume 

contara com amplas janelas laterals e frontais que auxiliaram a iluminagao 

artificial feita com luzes fluorescentes. 
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3.2.4 Instalacoes Sanitarias 

Os sanitarios serao dispostos em locais estrategicos e na pro-
porgao de 25 a 30 operarios por W.C. 

3.2.5 Canalizacao 

A participacao das tubulacoes nas instalacoes da industria e 

bastante ampla, considerando-se como parte integrante desses sistemas, 

alem dos tubes propriamente ditos, todos os acessorios e equipamentos que 

vao permitir o seu funcionamento: valvulas .pingadores, separadores filtros, 

pegas de ligacoes e outros. 

3.2.6 Instalacao de Ar Comprimido 

Fornecidos por meio de compressores e representatives nos 

setores de acabamento, pre-acabamento, secagem, expedigao e estagao de 

tratamento. Os compressores sao instalados na parte externa do curtume. 

3.2.7 Ventilacao/Cobertura 

A cobertura sera feita com fibrocimento, pois este e leve, resis-

tente a corrosao e a vapores, de facil manutengao e limpeza. 

A ventilagao sera auxiliada com o uso de exaustores para a reti-

rada do ar contaminado ou aquecido. 

3.2.8 Bebedouros 

Estes estao em lugares de facil acesso aos funcionarios do 

curtume. 



3.2.9 Carpintaria e Qficir.a Mecanica 

Situadas na parte externa do curtume e proximo da producao, 

possibilitando solucao de eventual problema de forma eficiente e agil. 

3.2.10 Casa de Forca 

Situada na parte externa da infra-estrutura maior do curtume, 

porem proxima de setores vitais: producao, oficinas, possibilitando o seu aci-

onamento caso haja algum black out. 

3.2.11 Caldeira 

Situada tambem na area externa da infra-estrutura maior da 

industria, entretanto, prdxima da producao, e afastada da construgao fabril 

por questao de seguranca. 

3.2.12 Administracao 

Situada na parte frontal do curtume, possibilitando o fluxo inter-

no e externo de informacoes da industria. 

3.2.13 Laboratorios 

Situados proximos ao setor fabril mas fora da area de produgao 

para evitar interferencias nos equipamentos devido as vibragoes. 

3.2.14 Guarita / Posto de Frequencia 

Localizada na entrada do curtume, juntamente com a sala de 

ponto de frequencia e vestuario dos empregados, permitindo o controle efici­

ente e sistematico dos fur.cionarios da empresa e o atendimento cortes as 
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visitas e representantes comerciais, como tambem, zelando pela seguranga 

e bem-estar da industria. 

3.2.15 Curtume Piloto 

Equipado com pequenos fuloes para realizar testes prelimina-

res e experiencias em artigos, antes de entrarem em processamento na pro­

dugao. 

3.2.16 Almoxarifado Geral 

Deposito para estocagem de produtos quimicos destinado ao 

setor de produgao e de ferramentas e pegas necessarias para as maquinas. 

E organizado de maneira a evitar contato ou proximidade entre insumos qui­

micos incompatfveis. 

3.2.17 Servicos Medicos 

Ha urn ambulatorio na parte externa da infra-estrutura, proximo 

ao setor de produgao. 

3.2.18 Sala de Tecnicos 

Local destinado aos tecnicos dos curtumes, onde ocorre reuni-

oes de todos os setores produtivos, como tambem avaliagao dos resultados 

provenientes das analises quimicas e fisico-mecanicas. 

3.2.19 Refeitorio 

Situado na parte externa do curtume, devido ao odor desagra-

davel que ha no setor fabril. 
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3.2.20.1 Alagamentos 

A topografia do terreno favorece urn perfeito escoamento das 

aguas de modo a nao existir riscos de enchentes e alagamentos, havendo 

urn fluxo favoravel de agua tambem no piso da fabrica atraves de canaletas e 

declives. 

3.2.20.2 Incendios 

Contra incendios, as instalacoes hidraulicas prediais (hidrantes) 

serao de acordo com as exigencias da Norma Brasileira NB 24.158 da ABNT. 

Os extintores estao bem distribuidos na empresa, para cada setor e o tipo de 

incendio que pode ocorrer nos mesmos. Encontram-se em locais de facil 

acesso, visiveis, protegidos e sua instalacao deve ser feita de modo que nao 

atinja 1,70m do chao. 



12 

4 D1MENS10NAMENT0 DO PROJETO 

Utilizamos VILLA.Julio A.- Relagoes Mutuas entre os parame-

tros da industria do couro - Organizacao das Nagoes Unidas para o Desen-

volvimento Industrial (ONUDI ), para medirmos tanto a capacidade produtiva 

como os elementos tecnicos gerais. 

4.1 QUANTIDADE DE COUROS A TRADALIIAR 

0 curtume de /̂e produzir 1000 couros/dia, distribuidos da se-

guinte maneira: 

500 couros em estado wet-blue (WB) 

250 couros semi-acabados (SA) 

250 couros acabados (AC) 

1000 couros deixam 334 raspas diarias (R) 

Sabendo-se que a media do couro da regiao possui 3,20 m2 de 

superficie, deixa uma raspa de 1,07 m2 de superficie e pesa em media 26 Kg 

por couro. A metragem que proporcionara essa produgao sera: 

500 WB x 3,20 m2/couro = 1.600 m2 => 1.600 m2 x 0,33 = 528 

m2/dia 

250 SA x 3,20 m2/couro = 800 m2 =̂> 800 m 2 x 0,75 = 600 

m2/dia 

250 AC x 3,20 m2/couro = 800 m2 => 800 m2 x 1,00 = 800 

m2/dia 

Quanto as raspas 50% sao procossadas ato wot-bluo (RB) G 

25% sao semi-acabadas (RS), 25% serao acabadas (RA) e supondo-se 20% 

de perdas, tem-se: 

834 - 20% >̂ 834 - 166,8 = 667,2 raspas 
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667,2 R x 50% r> 333,6 RB x 1,07 m2/couro = 356,952 m2 

667,2 R x 25% -> 166,8 RS x 1,07 m2/couro = 178,476 m2 

667,2 R x 25% -> 166,8 RA x 1,07 m2/couro = 178,476 m 2 

-> 356,952 m2 x 0,12 = 42,83 

178,476 m 2 x 0,27 = 48,19 

178,476 m 2 x 0,36 = 64,25 

Logo, a metragem total sera: 

1.928 (mVdia) + 155,27 (m'.raspa) = 2.083,27 m2/dia 

1.000 couros x 26 Kg/couro = 26.000 Kg couro/dia 

Trabalhando-se 48 semanas ao ano (1 mes parado para manutencao), 

com urn rendimento de 0,9 (feriados pagos, ferias e afins). 

230 dias x 1.000 couros/dia = 230.000 couros/ano 

230 dias x 26.000 Kg/dia = 5.980.000 Kg/ano 

230 dias x 2.083,27 m2/dia = 479.152,1 m2/ano (5.150.885,075 p2/ano) 

4.2 DISTRIBUIQAO DA SUPERFICIE COBERTA 

Para couros grandes o valor medio normal e de 900 p 2/m 2 SC o 

qual garante uma boa utilidade que produzem os edificios. 

A metragem aqui utilizada esta baseada no coeficiente de 1,5 o 

qual se refere a curtuines que processam tudo at6 o acabamento, conforme: 

5.980.000 Kg/ano x 1,5 p?/Kg = 8.970.000 p2/ano 

Logo: 

8.970.000 p 2 /ano = m 2 s c 

900 p 2 /m 2 SC 
(Formula - 1) 

SETORES % m2 

Fabricacao 68 6.777,33 
Classificagao - Expedicao 14 1.395,33 
Laboratorio - Escritorio - Banheiro 08 797,33 
Servigos Gerais 10 996,67 
Total 100 9.966,67 

Quadro 1 - Distribuigao da superficie coberta 



SETORES % m 2 

Ribeira 25 1.694,33 
Curtimento 09 609,95 
Semi-Acabado 19 1.287,69 
Secagem 21 1.423,23 
Acabamento 26 1.762,10 
Total 100 6.777,33 

Quadro 2 - Distribuicao da superficie coberta na fabricagao 

4.3 DISTRIBUIQAO DE HPi 

Para aquilatar a transformagao da energia potencial em in 2 cur-

tidos, calcula-se o fator de potencia, usando urn coeficiente de 420 m2/HPi: 

7' = 1.133,69 HPi (Formula -
420 m 2 /HPi 

SETORES % m* 
Caleiro 24 273,80 
Curtimento 14 159,72 
Recurtimento 28 319,43 
Secagem 20 228,17 
Acabamento 14 159,72 
Total 100 1.140,84 

Quadro 3 - Distribuigao de Hpi 

O curtume tera uns 25% a mais de HPi instalados, ou seja, 

285,21 HPi, mas em servigos gerais como oficina mecanica, caldeiras e 

compressores, que pen'az urn total de 1.426,05 HPi. 

4.4 RENDIMENTO DOS FULOES 

O rendimento dos fuloes m2 de couro curtido por litro, baseado 

em uma produtividade de 1,50 m2/l e de: 
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479.152,1 m 2 /ano 
1.5 m 2 / l 

= 319.434,73 fuloes /ano (Formula - 3) 

Numero 
s 

Medidas exteriores Litros 

04 remolho e caleiro 4,0x4,0 125.000 
05 curtimento 3,5 x 3,0 110.000 
04 recurtimento 2,5x 1,7 24.800 
15 Total 259.800 
Quadro 4. Rendimento dos fuloes 

Quer dizer, a capacidade dos fuloes, apresenta-se menor que a 

prevista no calculo, portanto o coeficiente sera: 

479.152,1 m 2 /ano l O A 2 / 
! = 1,84m / c 

259.800 I/ano 

Este e urn valor bom, uma vez que curtumes de maior producao che-

gam a 2,4. 

4.5 RENDIMENTO DA CALDEIRA 

Para dimensicnar a caldeira parte-se do coeficiente, expresso 
na relacao: 

700 - 900 couros 
m 2 caldeira 

Fixando-se 800, tem-se: 

230.000 couros / ano _ 2 . . . A S 

= = 287,5 m caldeira/ ano (Formula - 4) 
800 couros /m caldeira 

Rendimento unitario da caldeira: 
5.980.000 Kg/ano = 2 Q Q Q Q 

287,5 m 2 caldeira/ano 
E urn valor bom, pois esta proximo a 20.000. 
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4.8 RELAQAO LITROS DE AGUA 

A cifra pratica muito em uso entre os curtidores e que se con-

some diariamente de urn litro d'agua por litro de fulao ate quase o dobro da 

capacidade dos fuloes, quer dizer: 
1-1,5 a 2 l/dia 

I fulao 

Em 230 dias tem-se que: 
259.800 / x 230 dias x 1 = 59.754.000 / agua/ano (259.800 / agua/dia) 
259.800 / x 230 dias x 2 = 119.508.000 / agua/ano (519.600 / agua/dia) 

Supondo que o curtume consuma 389.700 / agua/dia (89.631.000 / 

agua/ano), logo: 

89.631.000 I agua/ano . . . , . . .m . c , - =345 I aqua/ I fulao ano (Formula - 5) 
259.800 I fulao 

Por conseguinte, sao necessarios tanques de agua e motobombeadores: 

1 caixa de agua de 389.700 ~ 400.000 / 

1 motobombeador de 100.000//hora 

1 motobombeador auxiliar de 100.000 //hora 

Entao, o consumo de agua e: 

89.631.000 I agua/ano 
389,7 I agua / couro 

230.000 couros/ano 

4.7 DISTRIBUICAO DE ENERGIA 

Este coeficiente preve a carencia de energia eletrica que forne-

cem as redes publicas, por tal motivo e fundamental constar com reservas de 

energia propria, mediante urn ou varios grupos geradores que somente uma 

quantidade apropriada de KVA sera suficiente para evitar estes inconveni-

entes. Para uma margem de seguranca, adota-se o valor medio de 3 a 4, 

entao tem-se: 
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KVA = HPi /ano :_> KVA = 1.140.8HPJ => KVA = 325,95 KVA/ano 
3,5 3,5 

(Formula - 6) 

O curtume precisa de urn grupo gerador de eletricidade com 

capacidade de 325,95 KVA/ano. 

HP de compressores instalados: 

0 coeficiente e de 15 - 25.000, uma vez que se utiliza poucos 

compressores e so acabara urn tergo da produgao. 

Tomando-se urn valor medio: 

20.000 m 2 . 
HP compressores 

Isto da 479.152,1 mf/ano - 24 HP compressores 
20.000 

4.8 MAQUINARIA 

Este item e questionavel, uma vez que o plantel de maquinarias 

a instalar nao pode ser calculado mediante coeficientes, e sim por dimensio-

namento pratico, nao obstante o coeficiente e de: 

2,30 m2 . 
Kg maquinas 

Portanto: 

479.152.1 mf/ano = 208.327 Kg maquinas (Formula - 7) 
2,30 m2/ Kg maquinas 

O que, a razao de 2.800 Kg por maquina, da: 

208.327 Kg/maquina = 74,4 
2.800 Kg/maquina 

Ou seja, 75 maquinas. Destas 20% e madeira (15 fuloes) e 80% restante e 

de ferro (60 maquinas). 
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4.9 PARAMETROS DE PRODUQAO 

Pessoal e horas trabalhadas 
Utilizando uma media pratica de 17 p2/h-h, tem-se: 

5.150.885,075 p2/ano = 302.993,24 h-h (Formula - 8) 
17p 2/h-h 

Desse total uns 25% correspondem a pessoal nao assalariado (diretores, 

tecnicos, administradores, e etc.). Portanto, a divisao de horas-homem e: 

Pessoal operario (75%) 227.244,93 

Pessoal nao operario (25%) 75.748,31 

Total 302.993,24 

8 horas diarias e 23 dias ao mes com coeficiente de reduca.o em torno de 

0,85 a 0,92 por falta, enfermidades, ferias e paradas, representa 1.600 horas 

anuais, logo: 
302.993,24 h-h = 189 pessoas 

1.600 horas 

Quanto a quantidade de operarios, e tendo em conta as horas-extras, sera 

atribuido urn rendimento de 1.700 horas anuais: 

227.244,93 h-o = 134 pessoas 
1.700 horas 

Das 189 pessoas 134 sao operarios e 55 de outras ocupagoes. 

Rendimento operario 
230.000 couros/ano = 1.716,4 couros/operario 

134 operarios 
5.980.000 Kg/ano = 44.626,85 Kg couro/operario.ano 

134 operarios 
O qual estao proximos dos valores ideais de 1.750 couros/operario e 30.000 

Kg/operario. 
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4.10 CONSUMO DE ELETRICIDADE 

Ha inslalados no curtume 1.140,84 HPi de maquinas de fabri-
cacao. 0 consumo teorico e de: 
1.140,84 x 0,736 Kw x 8 h/dia x 23 dias/mes x 11,5 meses = 1.776.716,83 Kwh/ano 

0 consumo pratico situa-se em 60%, logo: 

1.776.716,83 Kwh/ano x 0,60 = 1.066.030,1 Kwh (Formula - 9) 

O consumo efetivo, e de: 

1.066.030,1 Kwh = 2,22 Kwh/m2, que e urn valor proximo de 2,0 Kwh/m2 

479.152,1 m2/ano 

(Fdrmula -10) 

4.11 CONSUMO DE COMBUSTiVEL 

O tipo de caldeira escolhido para o curtume tern urn consumo 

de oleo queimado da ordem dos 4.000 Kg combustfvel/m2 caldeira. 

Em consequencia, o consumo anual sera: 

4.000 Kg combustivel x 90 m2 caldeira = 3G0.000 Kg combustivel 
m2 caldeira 

Logo: 

360.000 Kg combustivel = 0,75 Kg combustivel (Formula -11) 
479.152,1 m2/ano m2/ano 

4.12 CONSUMO DE PRODUTOS QUlMICOS 

O coeficiente para couros/ano e 10 Kg PQ/ano, logo: 

230.000 couros x 10 Kg PQ = 2.300.000 Kg PQ (Formula -12) 
ano couros 



Subdividindo por setores tem-se: 

Operacoes de ribeira: 2.300.000 Kg PQ = 657.142,86 Kg PQ / 
3,5 

Recurtimento: 2.300.000 Kg PQ = 1.533.333,33 Kg PQ / ano 
1,5 

Acabado: 2.300.000 Kg PQ = 76.666,66 Kg PQ / ano 
30 

Obs.: Este coeficiente e apenas demonstrative. 
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Figura 1: Fluxograma do Processo Industrial 
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5.2 AREAS DO SETOR PRODUTIVO 

5.2.1 Barraca 

Setor da empresa onde ficara depositada a materia-prima. Sao 
necessarios facas, estrados, cavaletes, balancas com capacidades de 1000 
Kg e empilhadeiras para o transporte das peles no setor. 

5.2.2 Ribeira 

As peles sao classificadas em lotes e pesadas, pois e com base 

no peso pele que se faz a adicao de produtos quimicos e agua aos proces-

sos que seguem. 

5.2.2.1 Pre-remolho 

Sua finalidade e repor umidade e proporcionar uma limpeza das 

peles, quando estas sao salgadas. 

5.2.2.2 Remolho 

Tern como objetivo rehidratar as peles, deixando com urn per-

centual em torno de 60-65% de agua, como tambem :eliminar toda materia 

estranha como sal, sangue, proteinas soluveis em agua entre outros. 

5.2.2.3 Depilacao e Caleiro 

Tern como objetivo remover os pelos e o sistema epidermico e 

tambem saponificar parte da gordura natural da pele. 

Consegue-se uma boa penetracao dos produtos usados com o 

emprego de baixos volumes de agua 30-50% no inicio da operacao. 
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5.2.2.4 Descarne 

Com o auxi'No da maquina de descarnar e feito a eliminacao dos 

tecidos adiposos aderidos ao carnal das peles. 

5.2.2.5 Refilacao 

Com o auxilio de facas faz-se a eliminacao dos tecidos e irre-

gularidades que por ventura nao tenham sido eliminados durante o descarne. 

5.2.2.6 Desencalagem 

Tern como objetivo remover as substantias alcalinas, tanto as 

que se encontram depositadas quanto as que se encontram quimicamente 

combinadas, em peles submetidas aos processos de depilagao/caleiro. 

5.2.2.7 Purga 

E urn processo de limpeza da estrutura fibrosa, eliminando-se 

materiais queratinosos degradados durante a depiiacao/caleiro e residuos 

que permanecem na flor. 

5.2.2.8 Piquel 

E a preparagao da pele para o curtimento, atraves da acidula-

gao em presenga do cloreto de sodio, facilitando a penetracao e distribuigao 

do curtente. 

5.2.2.9 Curtimento 

Este processo consiste em transformar as peles em material 

resistente, estavel e imputrecivel. 
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5.2.2.10 Operacao Mecanica de Enxugar 

As peles sao comprimidas por dois cilindros revestidos de feltro 

com a finalidade de diminuir significativamente o teor de agua que passa de 

65% para 45% o que facilita o manuseio nas operagoes posteriores. 

5.2.2.11 Classificagao 

Se processa manualmente a escolha dos couros em fungao dos 

defeitos, da espessura, do tamanho e em fungao do artigos definido. 

5.2.2.12 Divisao 

Operacao mecanica que consiste no corte da pele em camadas 

longitudinais obtendo com isto duas camadas - a superior, denominada flor e 

a inferior, denominada raspa. 

5.2.2.13 Operagao Mecanica de Rebaixar 

A operagao de rebaixar visa dar ao couro espessura adequada 

e uniformidade em toda a sua extensao, controlando com espessimetro. 

5.2.3 Operacoes do Setor de Recurtimento 

Este setor e responsavel pela transformagao do couro WET-

BLUE em semi-acabado, compreendendo quatro fases distintas: Neutraliza-

gao, Recurtimento, Tingimento e Engraxe. 

5.2.3.1 Neutralizagao 

Consiste na eliminagao dos acidos livres existentes nos couros 

de curtimento mineral, ou formados durante o armazenamento, por meio de 
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produtos auxiliares suaves e sem prejuizo das fibras do couro e da flor. Da 

neutralizacao depende a penetracao das graxas, como objetivos principais. 

5.2.3.2 Recurtimento 

Este processo confere ao couro uma serie de caracteristica: 

melhorar a aderencia da flor do couro nas partes da estrutura mais frouxa, 

permitir o lixamento, encorpar o couro, amaciar o couro, permitir a estampa-

gem e favorecer urn bom tingimento. 

5.2.3.3 Tingimento 

{ Sua finaiidade e dar coloragao ao couro. 

5.2.3.4 Engraxe 

Visa a lubrificacao das fibras ,atraves de misturas de oleos e 

agua em forma de emulsao, diminuindo assim, o atrito interno entre as mes-

mas. 

5.2.3.5 Secagem 

A secagem tern por finaiidade reduzir o teor de agua dos couros 

para 14%, que e a quantidade representada pela agua ligada quimicamente 

as proteinas e a agua dos capilares finos. 

5.2.4 Preparacao para o Acabamento 

5.2.4.1 Acondicionamento 

Tern por fim preparar os couros para receberem trabalhos me-

canicos com o amaciamento, evitando grandes danos a camada flor. 
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5.2.4.2 Amaciamento 

E uma operagao de ordem mecanica, que tern por finaiidade dar 

aos couros reumedicidos melhor flexibilidade e toque macio. 

5.2.4.3 Secagem Final 

Apos o amaciamento do couro a umidade das peles e reduzida 

para 18%. 0 couro e estaqueado em placas especiais, TOGGLING, retiran-

do parte da sua elasticidade, dando urn ganho de area e obtendo urn couro 

mais armado 

5.2.4.4 Lixamento e desempoagem 

Com o lixamento sao executados as devidas correcoes da flor, 

visando eliminar defeitos e melhorar o aspecto do artigo bem como empare-

Ihamento das fibras do carnal. Apos esta operagao os couros sao desempo-

ados, a fim de nao prejudicar os trabalhos de acabamento do couro. 

5.2.5 Acabamento 

Este setor e responsavel pelas caracteristicas finais do artigo, 

como: intensidade da cor, brilho, resistencia externa a agentes fisicos, im-

permeabilidade, solidez a luz, entre outros. 

5.2.5.1 Composigao 

Sao aplicadas ao couro camadas sucessivas de misturas: 

• Camada de pre-fundo e fundo; 

• Camada de pigmentagao; 

• Camada de lustro. 

Esta composigao podera ser modificada de acordo com o su-

porte e a qualidade do filme desejado. Estas camadas ligadas entre si, for-
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mam uma pelicula sobre o couro e na sua composicao entram diferentes 

produtos. 

Uma composigao para acabamento do couro pode apresentar 

os seguintes componentes: LIGANTES - PIGMENTOS - SOLVENTES - AGUA -

ANILINAS. 

Materials Auxiliares: ESPESSANTES - TENSOATIVOS E CERAS. 

5.2.5.2 Embalagem e expedigao 

No setor de embalagem, os couros semi-acabados e acabados 

sao classificados, medidos, embalados e postos para a venda. Os couros 

sao comercializados por area. 
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6 TECNOLOGIA UT1L1ZAPA 

6.1 PRE-REMOLHO 

150% agua a 27° C 

Rodar 10' parar40', rodar 10' 

Esgotar 

Pesar 

6.2 REMOLHO 

100% agua a 20° C 

Rodar 30' parar 60' rodar 30' 

Esgotar 

100% agua a 20° C 

0,4% carbonato de sodio (diluida 1:2) 

0,25% produto enzimatico 

0,05% bactericida 

Rodar 45' no periodo de 4h 

Controle: Be = 0,5 a 3,0° 

pH = 9,2 a 9,5 

Observar o couro 

Esgotar 

100% agua 25% 

Rodar 15' 

Esgotar 
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6.3 CALEIRO / DEPILAQAO 

60% agua a 25° C 

1,4% amina de acao profunda 

1,5% ca! 

Rodar 45' (obs.: cabelos soltos) 
1,2% sulfeto de sodio 60% 

(esta percentagem de 1,2% deve ser a total, ou seja, a quantidade de 

sulfeto que existe no banho mais a complementacao) 

Rodar 60' 

2,0% cal 

Rodar-60'obs.: couros limpos 

Iniciar a recirculacao do banho com filtragem do cabelo (2h). 

60% agua a 25° C 

Rodar 30' 

Durante 14h roda 10' para 50' 

Controle: pH = 11,5-12,5 

Observar o couro. 

Esgotar 

120% agua 25° C 
Rodar. 10' 
Descarregar 

6.4 DESCARNE 

6.5 REFILAR 

Pesar 
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6.6 DESENCALAGEM / PURGA 

200% agua, 30° C 

0,05% tensoativo 

0,2% desencalante 

Rodar 15' 

40% agua a 30° C 

1 % sulfato de amonio 

2% agente desencalante 

Rodar 60' 

Controle: pH = 8,0 a 8,5 

corte da pele com fenolftaleina - incolor 

60% agua de 30° C 

0,1% de purga 

Rodar 40' 

Controle: pH = 8,0 a 8,5 

prova de pressao com o dedo, 

estado escorregadio e 

afrouxamento da rufa e aspectos gerais 

Lavar com agua a 25°C 

Rodar 20 a 30' 

Escorrer bem 

6.7 PIQUEL 

40% agua a 25° C 

5% sal 

1 % formiato de sodio (1: 8), adicionado em duas vezes em intervalos 

de 15' 

Rodar 10' (controlar Be 6 - 7°) 
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20% agua a 25° C 

1,5% acido sulfurico (1:15) adicionado em tres vezes em intervalos de 
15' 

0,5% acido formico (1:8) adicionado em tres vezes em intervalos de 

15' 

Rodar 2 h 

Controle: pH = 2,5 a 3,0 

(corte da pele com verde-de-bromocresol = amarelado) 

CURTIMENTO 

50% agua a 38° C 

5% sal de cromo com 33% de basicidade 

0,1% fungicida 

Rodar 90' (observar o corte) 

0,8% auto-esgotante (complexante) 

Rodar 60' 

0,6% basificante (1:10) dividido em quatro vezes iguais e adicionado 

em tres vezes em intervalos de 15' 

Rodar 3 h 

Aquecer ate 42° C com entrada lenta de vapor 

Rodar 5 h 

Controle: 0% de retragao a 100° C 
pH = 3,8 uniformemente atravessada com verde-de-

bromocresol = verde-maca 

temperatura final entre 45 e 50° C 

analise do teor de cromo no banho residual de 0,2 a 
0,5 g/l 
analise no couro com cerca de 4,2 % de Cr 20 3por base 
seca 



6.9 REPOUSAR 

12 a 24 h 

6.10 CLASSIFICAR 

6.11 ENXUGAR 

6.12 MEDIR 

6.13 CLASSIFICAR 

6.14 DIVIDIR 

6.15 REBAIXAR 

Pesar 

50% do wet-blue => Expedir 

50% do wet-blue => Segue o processo abaixo 

Obs.: 0 fluxo abaixo podera ser modificado em fungao do artigo 

6.16 NEUTRALIZAQAO / RECURTIMENTO 

100% agua a 35° C 

1,5% formiato de sodio (1:10) a 35° C - 86% de concentragao 
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Rodar 30' 

Controle: pH = 4,5 - 5,5 

Corte: verde - azulado (indicador verde de bromo cresol) 

3%tanino(1:5)a35°C 

Rodar 10' 

2% resina anionica (1:5) a 35°C 

Rodar 30' 

Esgotar 

Lavar 5' com agua a 65°C 

6.17 TINGIMENTO 

100% agua a 65% 

2% corante acido (1:30) a 65 167°C 

Rodar 30' 

2% corante acido (1:30) a 65 °C 

0,5% igualizante 

Rodar 60' 

2% acido formico (1:10) eixo 

Rodar 20' 

Escorrer 

Lavar 5' a 65°C 

6.18 ENGRAXE 

80% agua a 65% 

3,5% oleo sulfitado 

1,5% oleo sintetico (1:5) a 65°C 

1,5% oleo sulfatado 



0,5% oleo de mocoto - ^ ^ ^ 
^ > (1:5)a65°C 

3,5% aguaa65°C - — 

Rodar 2 h 

1 % acido formico (1:10) 

Rodar 20' 

1 % oleo cationico (1:5) 

Rodar 30' 

Esgotar 

Lavar a frio 5' 

6.19 ACAVALETAR 

12 a 24 h 

6.20 ESTIRAR 

6.21 SECAR 

6.22 ACONDICIONAR 

6.23 AMACIAR 

25% Semi-Acabado =̂> Expedicao 

25% Semi-Acabado => Segue para o acabamento 

6.24 LIXAR/DESEMPOAR 
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6.25 ACABAMENTO 

6.25.1 Impreqnacao 

Produtos Partes 

Agua 600 

Resinas 350 

Penetrante 50 

Aplicar uma demao, Secar, Prensar 

Nota: Aplicada somente em couros lixados ou com problemas de flor frouxa. 

6.25.2 Fundo - Cobertura - I op 

Cornposicao I I! 

Agua 400 -

Pigmento 150 -

Resina moie 150 -

Resina media 200 -

Penetrante 50 -

Cera 50 -

Laca nitrocelulosica - 500 

Solvente - 500 

Unidade 

Referente 

Partes 

Quadro 5 - Cornposicao das camadas do acabamento 

I. Fundo - Cobertura 

Aplicar 2 cruzes na pistola com tunel de secagem 

Prensar 70°C / 90atm 

Aplicar 1 cruz na pistola com tunel de secagem 

Prensar 70 °C / 90 atm 
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II. Top 

Aplicar 1 cruz na pistola com tunel de secagem 

Prensar a 80°C / 60atm 

Nota: As raspas oriundas da divisao do couro, apos o curtimento, sao 

secadas em aparelhos especificos, SECOTHERM, depois batidas em 

fulao durante 4 horas, em seguida irao para o setor de expcdigao. 



47 

7 MAQUINAS E EQU1PAMENTOS 

7.1 FULOES DE BATER SAL, PRE-REMOLHO, REMOLHO E CALEIRO 

Marca Michelon 

Quantidade 06 

Dimensao 4,0 x4 ,0 m 

Capacidade 7.000 Kg 

Volume Total 25.000 I 

Potencia 25 CV 

Rotacao 4 rpm 

7.2 FULOES DE CURTIMENTO 

Marca Michelon 

Quantidade 05 

Dimensao 3,5 x 3,0 m 

Capacidade 6.000 Kg 

Volume Total 22.000 I 

Potencia 30 CV 

Rotacao 8 rpm 

7.3 FULOES DE RE CURTIMENTO 

Marca 

Quantidade 

Michelon 

04 



Dimensao 

Capacidade 

Volume Total 

Potencia 

Rotacao 

2,5x 1,7 m 

1.800 Kg 

6.200 I 

5 Hp 

15 rpm 

7.4 FULAO DE BATER 

Marca Michelon 

Quantidade 01 

Dimensao 2,7 x 2,0 m 

Capacidade 1.800 Kg 

Volume Total 6.200 I 

Potencia 5,5 Hp 

Rotacao 16 rpm 

7.5 MAQUINA DE DESCARNAR 

Marca 

Quantidade 

Dimensoes 

Peso 

Producao Horaria 

Potencia 

Seiko 

01 

6,4 x 1,7 x 1,6 m 3 

6.000 Kg 

150 couros 

55 Hp 



7.6 MAQUINA DEDIVIDIR 
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Marca Seiko 

Quantidade 01 

Dimensoes 5,7 x 1,74 x 1,74 m 3 

Peso 5.200 Kg 

Producao Horaria 180 couros 

Potencia 26,5 Hp 

7.7 MAQUINA DE DESAGUAR CONTiNUA 

Marca 

Quantidade 

Dimensoes 

Peso 

Producao Horaria 

Potencia 

Seiko 

01 

4 ,8x2 ,2 1,75 m 3 

8.700 Kg 

180 couros 

85 Hp 

7.8 MAQUINA DE REBAIXAR 

Marca Enko 

Quantidade 01 

Dimensoes 3,5 x 1,5 m 

Producao Horaria 140 peles 

Potencia 40 Hp 

Capacidade 1.000 Kg 
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7.9 MAQUINA DE ESTIRAR 

Marca Enko 

Quantidade 01 

Dimensoes" 5,0 x 1,7 m 

Peso 7.800 Kg 

Producao Horaria 60 couros 

Potencia 80 CV 

7.10 SECADOR A VACUO 

Marca Gutller 

Quantidade 01 

Dimensoes 3,5x1,8 

Producao Horaria 20 couros 

Potencia 10 CV 

7.11 SECOTHERM VERTICAL 

Marca 

Quantidade 

Dimensoes 

Producao Horaria 

Potencia 

Gozzini 

3 placas 

1 ,2x3 ,0x0 ,2 m 

10 couros 

2 CV 
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7.12 TOGGLING 

Marca 

Quantidade 

Dimensoes 

Producao Horaria 

Potencia 

Master 

01 

5 ,0x3,0 m 

50 - 60 couros 

08 CV 

7.13 MAQUINA DE AMACIAR 

Marca 

Quantidade 

Dimensoes 

Producao Horaria 

Potencia 

Enko 

01 

3,0x2,5 m 

80 couros 

15 CV 

7.14 MAQUINA DE LIXAR 

Marca 

Quantidade 

Dimensoes 

Producao Horaria 

Potencia 

Enko 

01 

3,3x2,35 

60 couros 

20 CV 
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Marca 

Quantidade 

Dimensoes 

Producao Horaria 

Potencia 

Enko 

01 

2,5x 1,4 

60 couros 

10 CV 

7.16 MAQUINA DE PINTAR COM TUNEL DE SECAGEM 

Marca 

Quantidade 

Dimensoes 

Producao Horaria 

Potencia 

Seiko 

01 

34,0x4,0 m 

300 couros 

19 CV 

7.17 MAQUINA MULTIPONTO COM TUNEL DE SECAGEM 

Marca Gutller 

Quantidade 01 

Dimensoes 25,00 x 2,5 m 

Producao Horaria 30 couros 

Potencia 10CV 



7.13 MAQUINA DE MEDIR ELETRONICA 

Marca 

Quantidade 

Dimensoes 

Producao Horaria 

Potencia 

Metrixer 

02 

4,5x 1,9 m 

130 couros 

7 CV 

7.19 SECADORAEREO PARA COUROS 

Marca 

Dimensoes 

Enko 

2,5 x 3,0 m 

7.20 BALANQA 

Marca Filizola 

Quantidade 03 

Capacidade 1.000 Kg 

7.21 PRENSA 

Marca Gozzini 

Quantidade 02 

Dimensoes 1,5 x 1,0 m 

Producao Horaria 110 meios couros 

Potencia 15CV 
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8 TRATAMENTO DE EFLUENTES 

8.1 INTRODUQAO 

Com a implantacao de uma estacao de iratamento aliado com apri-

moramento e a atualizagao do processo produtivo, o curtume contribuira para a 

preservacao do meio ambienle. 

8.2 EFLUENTES DE CURTUMES 

Genericamenle, os curtumes podem gerar efluentes liquidos, resi­

duos solidos e emissoes gasosas. 

8.2.1 Efluentes Liquidos 

A maior parte dos despejos liquidos de curtumes originam-se de 

descarga de fuloes, onde ocorrem quase todos os processos industrials. As dcs-

cargas sao devido aos banhos e lavagens pos-banho. Ha ainda, os despejos 

originados da purga de caideiras, limpeza de equipamentos e lavagem de pisos. 

8.2.2 Efluentes Solidos 

8.2.2.1 Residuos solidos industrials 

• Cloreto de sodio 

• Aparas de peles caleiradas do descarne 
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9 Aparas de couros curtidos e serragem da rebaixadeira 

• P6 da iixadeira e aparas de couros processado 

• Residuos solidos da estacao de tratamento de efluentes 

8.2.2.2 Residuos solidos nao industrials 

• Lixo 

Pode-se observar, os residuos sao todos da classe II, classifi-

cando-se como residuo nao perigoso. 

8.2.3 Emissoes Gasosas 

o Dioxido de enxofre (S0 2 ) 

e Sulfeto de hidrogenio (H 2S) 

• Amonia 

o Acido cloridrico (HCI) 
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8.3 FLUXOGRAMA DO TRATAMENTO DE EFLUENTES 

C U R T U M E 

banho de caleiro 

RECICLO 
M 

DESSULFURAQAO 

Lodo 

outros banhos 

GRADES 

banho de 
curtimento 5 

RECICLO 

I N 

PENEIRA 

CAIXA DEGORDURA 

EQUALIZAQAO 

COAGULACAO e 
FLOCULACAO 

DECANTADOR 
PRIMARIO 

Liquido sobrenadante 

ESPESSADOR TRATAMENTO 
SECUNDARIO 

LEiTOS DE 
SECAGEM 

DECANTADOR 
SECUNDARIO 

Disposioao final Efluente tratado 

Figura 2: Fluxograma do Tratamento de Efluentes 
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8.4 TRATAMENTO DE EFLUENTES 

8.4.1 Reciclagem 

8.4.1.1 Reciclo de caleiro 

Opta-se pela reciclagem do caleiro, uma vez, que a mesma 

possibilita uma economia no consumo de sulfeto, pois dos 50% do sulfeto 

inicialmente ofertada ao processo, pode-se recuperar cerca de 80% do mes-

mo no banho residual. Alem disso, reduz a quantidade necessaria para oxi-

dar os sulfetos residuais a tiossulfato, como tambem, diminui a carga organi-

ca e toxica no efluente total, pois este e responsavel por cerca de 75% da 

toxicidade total devido ao sulfeto e pode-se reduzir a DQO em 20 a 22% e o 

nitrogenio em 25%. 

8.4.1.2 Reciclo de curtimento 

Em um processo tradicional de cromo, 64% do cromo ofertado 

(Cr 2 0 3 ) fica no couro e 12,5% fica nao fixado no couro e 23,5% fica no ba­

nho. Logo, atraves da reciclagem direta diminui-se o consumo de cromo em 

cerca de 15%, segundo HOINACKI (1994: 345) o que para FOLACHIEER 

isto representa 650 kg/ dia (economiza 25 kg/t). Alem disso, reduz a carga 

toxica do efluente representada pelo cromo trivalente, o qual e extremamente 

nocivo aos microorganismo que atuam no tratamento secundario e diminui a 

preocupagao para remove-lo no tratamento fisico-quimico objetivando um 

lode primaric sem elevada concentragao de cromo. 
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8.4.2 Tratamento Depurador 

8.4.2.1 Pre-tratamento 

Objetiva a remogao de solidos grosseiros nos efluentes gerais. 

Os efluentes gerais oriundos de todos os pontos de langamento sao gradea-

dos na canaleta, seguindo a caixa de gordura e a peneira por gravidade. 

8.4.2.1.1 Gradeamento 

E uma operacao fisica realizada com grades com espagamento 

de 15cm entre as barras horizontals e grades instaladas no sentido vertical, 

dispostas em todo o percurso das canaletas do curtume. 

8.4.2.1.2 Peneiramento 

E utilizado uma peneira auto-limpante responsavel pela remo­

gao de solidos mais finos, porem superiores a 2 mm de espessura; os quais 

nao podem ser retidos por gradeamento simples. 

8.4.2.1.3 Caixa de gordura 

0 efluente encerra uma certa quantidade de gordura, que alem 

de prejudicar os equipamentos posteriores, incrustagoes no tanque e tubula-

goes, prejudica o contato do efluente com o ar pela formagao de pelicula na 

superficie da agua. A remogao e efetuada pela caixa de gordura. 

8 4.2.2 Tratamento Ffsico-Quimico 

Objetiva preparar o efluente para o tratamento biologico, atra-

ves da remogao de boa parte da carga poluidora, eliminando-se solidos, 

oleos e graxas e parte da carga organica. 
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8.4.2.2.1 Equalizagao 

0 tanque de equalizacao e responsavel pela regularizacao do 

fluxo para um regime constante; equalizacao de parametros como pH, DBO / 

DQO e solidos; realizagao de auto-neutraiizacao das particulas coloidais e 

suspensas; manutencao das condigoes aerobias do efluente, como tambem, 

oxida sulfetos residuais provenientes do arraste das peles na descarga dos 

fuloes e tambem na forma de sulfeto livre que e transferido ao efluente nas 

operagdes posteriores de descarne, divisao, descalcinagao e purga. 

E oferecida a condigao de turbulencia, sem pontos mortos , 

atraves do Turbo Misturador Oxigenador, o qual permite a suspensao total 

dos solidos, mantendo as condigoes da massa liquida em aerobiose. 

8.4.2.2.2 Coagulagao/ Fioculagao 

A coagulagao consiste essencialmente na introdugao no meio 

liquido de um produto capaz de anular as cargas, geralmente eletronegativas 

dos coloides presentes, de forma a gerar um precipitado. 

A flocuiagao e a aglomeragao dos coloides sem cargas ele-

trostaticas, resultado dos choques mecanicos sucessivos causados por um 

processo de agitagao mecanica e mediante o uso de polieletrolitos na pro-

porgao de 0,1 a 0,05%. 

8.4.2.2.3 Decantagao Primaria 

A finalidade e separar os flocos de lodo somados no tratamento 

quimico pelos processos de coagulagao e fioculagao dos efluentes brutos, 

atraves de um equipamento de formato circular, com fundo inclinado leve-

mente (60°). Por questoes de custos e projetado em concreto com brago ras-

pador mecanico. 

8.4.2.3 Tratamento biologico 

Tern por fim reduzir o teor de materia organica biodegradavel 

remanescente, que nao foi possivel remover nos tratamentos anteriores. 
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8.4.2.3.1 Reator Biologico Aerado (RBA) 

0 projeto preve o tratamento secundario atraves do sistema de 

lodos ativados, um Reator Biologico Aerado. Nesta um encadeamento de 

especies biologicas afins, realizam a oxidagao de materia organica soluvel 

para armazenar alimento na celula e formar novos individuos, semelhante-

mente como ocorre em cadeia depuradora de qualquer curso de agua. A ae­

racao e efetuada por meio de Turbo Misturador Oxigenado. 

8.4.2.3.2 Decantador secundario 

A unidade e por excelencia a responsavel pela separagao de 

toda a massa microbiana formada no reator biologico, o qual se alimenta da 

carga organica existente no efluente. 0 liquido sobrenadante e separado 

com uma redugao aproximada de 98% deste potencial poluidor e por conse-

quencia, em condigoes de laneamento ao corpo receptor, apos desinfecgao 

da agua com cloracao. 

8.4.2.4 Tratamento do Lodo 

8.4.2.4.1 Espessador 

0 espessador do tipo cilindro-conico com raspador tern capaci­

dade para adensar o iodo formado diariamente no sistema de tratamento fisi-

co-quimico e biologico a nao mais que 7% de materia seca (MS). Com este 

espessamento se reduz pela metade o volume util dos leitos de secagem, 

implicando uma grande economia na area ocupada pelos leitos. 

8.4.2.4.2 Leitos de Secagem 

Caracteriza-se como um tanque de alvenaria sub-dividido em 

celulas compostas de camadas sucessivas de bxjtovcom leito drenante e uma 

camada filtrante superior de areia. 0 percolado deste leito secante e remeti-

do ao equalizador. Nestes realizam-se a desidratacao do lodo, conseguindo-

se ate um teor de materia seca de 35%, o qual pode ser manuseavel com 

pas. 
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• Medidores de vazao 

0 efluente tern sua vazao controlada por meio de dois medidores 

tipo calha Parshall. Uma calha e colocada apos o peneiramento, a qual mede o 

efluente bruto a ser tratado. A segunda calha e colocada apos o decantador f i ­

nal, no tratamento biologico medindo a vazao de efluente tratado, que segue ao 

tanque de escolhimento de agua reciclada. 

8.5 MEMORIAL DE CALCULO DA UNIDADE DE TRATAMENTO DE 

EFLUENTES 

8-5.1 Discussao sobre a Vazao 

A ETE sera projetada para atender nao apenas a producao de 1.000 

couros/dia (Fase I), como tambem de 1.200 couros/dia (Fase II) prevista para 

ampliacao. 

Sabe-se que esta producao representa um consumo de 26t/dia 

(Fase I) e 31,2t/dia (Fase II), tendo em vista um peso medio da materia prima de 

26 Kg. 

A base de calculo para estimar a vazao sera de 14,9 litros de agua 

por Kg de pele, processada, de acordo com pararnetro de 600 l/couro. 

Emprega-se esta base de calculo, em razao do que segue: 

• Desperdicios de agua gera efluentes a ser tratado, comprometem o custo; 

• Grandes volumes de agua consumida faz crescer o tamanho das instalacoes 

da ETE, exigindo-se mais investimentos, podendo comprometer a propria ope-

racionalidade do mesmo; 

« A adogao de processos modernos, como os reciclos, os quais minimizam o 

consumo de agua, reduzindo portanto a geracao de efluentes. 

A vazao de tratamento sera de 30 m3/h para 1.000 couros/dia, du­

rante 20 h/dia de funcionamento e para 43 m 3/h, para a projegao de 1.200 cou­

ros/dia com uma margem de folga de 20%. 
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Portanto, o projeto tera como bases de dimensionamento, tres 

vazoes distintas, quais sejam: 

1. Vazao diaria (Fase !) => 600 m3/dia ^ ^ ° 

Vazao diaria (Fase II) => 720 m3/dia ^i^f C 

2. Vazao de pico: 90 m3/h em cada canaleta, com duracao de apenas alguns 

minutos e que e provocada pela avalanche da descarga simultanea de al­

guns fuldes. 

3. Vazao de tratamento: apos equalizacao, que corresponde a 30 m3/h -

Fase I - obtida por bombeamento, a partir do equalizador. 

Neste^termos, as canaletas de recolhimento dos efluentes, es-

tao dimensionadas para os picos de vazao, semelhantemente a caixa de 

gordura e peneira. 

Em funcao da inconstancia da vazao, projeta-se um tanque de 

equalizacao que permita recolher os efluentes de um dia de producao. Do 

equalizador o efluente e conduzido por bombeamento com vazao constante, 

as etapas de tratamento propriamente dito, para o final ser coletado no tan­

que de agua reciclada. 

8.5.1.1 Relacao de todos os usos da agua 

O efluente da ETA, e a soma de todas as aguas residuais, do setor 

industrial, com excegao dos banhos de reciclo complete 

Origem dos Consumo m 3 /dia % 

Efluentes Fase I Fase II 

Pre-remolho 24,00 34,56 4,0 

Remolho 72,00 103,68 12,0 

Caleiro (perdas e lavagens) 7,20 10,37 1,2 

Descarne 22,20 31,97 3,7 

Divisao 4,80 6,91 0,8 

Descalcinacao/Purga 141,00 203,04 23,5 
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Piquel/Curtimento 30,00 43,20 5,0 

Neutralizacao 36,00 51,84 6,0 

Recurtimento 60,00 86,40 10,0 

Tingimento/Engraxe 72,00 103,68 12,0 

Acabamento 36,00 51,84 6,0 

Lavagem geral + Refeitorio + Sanitario 72,00 103,68 12,0 

Caldeira 22,80 32,83 3,8 

Total 600 864 100 

Quadro 7 - Relacao de todos os usos de agua baseado na experiencia pratica 

As operacoes supra citadas, englobam a industrializacao da 

vaqueta e raspa, obtendo-se consumo medio de 600 litros de agua por cou­

ro. 

O consumo para fins higienicos e sanitarios, estima-se em con­

sumo medio per capita de 80 i/dia. 

As caracteristicas qualitativas e quantitativas dos despejos de 

curtume, sao variaveis durante um dia normal de processamento, em des-

cargas dos fuloes das diferentes fases do processamento industrial, que ge-

ralmente sao feitas em periodos concentrados, nao coincidentes entre fases. 

A descarga descontinua, a periodicidade dos mesmos sao as 

seguintes: 

Processo Periodicidade 

Pre-remolho 1/3 dia 

Caleiro (Perdas) 1 vez ao dia 

Descarne durante o dia 

Desencalagem 1 vez ao dia 

Purga 1 vez ao dia 

Piquel 1 vez ao dia 

Curtimento 1 vez ao dia 

Recurtimento/Tingimento/Engraxe.... 2 vezes ao dia 

Lavagens em geral durante o dia 

Caldeira durante o dia 
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Conc!ui-se que a vazao de projeto e o volume total dos efluen­

tes gerados pelo curtume estao fundamentados no Balanco Hidrico, e consi-

derando-se reciclo total dos banhos de caleiro, o volume dos outros banhos 

descartados e o numero de operacoes diarias. 

8.5.2 Calculos 

Os calculos abaixo relacionados estao embasados em CLAAS, 

MAIA e JOST. 

8.5.2.1 Reciclagem 

8.5.2.1.1 Reciclagem de caleiro 

* Tanque de recepcao para alimentagao do microfiltro. 

— Volume util (m3): 19,5 (com base em 6.500 Kg pele/fulao e 300% agua) 

dia 

— Dimensoes (m): 2,55 x 2,55 x 3,50 (aitura util 3 m) 

— Aspecto construtivo: em concreto escavado no solo 

• Tanque de acumulo 
— Volume util (m 3): 78,0 (com base em 26.000 Kg pele e 300% agua) 

dia 

— Dimensoes (m): 2,55 x 2,55 x 3,50 (aitura util 3 m) 

— Aspecto construtivo: em concreto escavado no solo 

9 Micro-filtro 

— Vazao (m3/h): 10 (com base na vazao da bomba de distribuicao) 

— Espacamento das fendas (mm): 0,75 

© Bomba de recalque para micro-filtro e para abastecimento do fulao 

— Vazao (m3/h): 10 (com base em um tempo de microtiItragem de 2 h) 

— Potencia (HP): 3 

— Tipo: helicoidal de cavidade progressiva, estagio de pressao 

unico (6 bar) 
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— Numero de urudades: 2 + 1 sobressaientes 

— Acionamento: via boia de nive! 

» Sistema de aeracao para dessulfuracao 

Calculo do ion sulfeto estocado (S=) 

Na 2S => 26.000 x 1,5% = 390 Kg 

Na 2S => 390 x 50% = 195 Kg (pureza 50%) 

S = ^> 195 x 32 = 80 Kg 
78 

Tendo-se que 80% do sulfeto ofertado e consumido no processo: 

0 2 => 80 Kg + 20% = 96 Kg 

0 2 => 96 Kg = 4,8 Kg de 0 2 /h 
20 h 

Como utiliza-se aerador flutuante (1 Kg de 0 2/HP:h) de % HP neces­

s i t a t e de 5 aeradores. 

A potencia mecanica sera: 

78 m 3 x 40 w/m 3 = 6,55 HP « 10 HP (Formula -13) 
476 w 

Portanto: 

— Potencia requerida (HP): 10 

— Potencia dos aeradores (HP): 4 

— Numeros de unidades: 5 + 1 sobressalente 

— Acionamento: manual 

8.5.2.1.2 Reciclagem de curtimento 

» Tanque de estocagem: 

— Volume util (m 3): 26 (com base em 26.000 Kg pele/dia e 100% 

agua) 

considerando-se reciclagem de banhos de curtimento de couro flor 

e raspa) 

— Dimensoes (m): 2,94 x 2,94 x 3,50 (aitura util 3 m) 

— Aspecto construtivo: em concreto escavado no solo 

o Bomba de distribuicao do banho 

Similar as anteriores 
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• Peneira 

— Vazao (m3/h): 10 

— Espagamento das fendas (mm): 1 

— Tipo: corpo e perfil peneirante em ago inoxidavel, tipo peneira hi-

drodinamica 

8.5 2.2 Sistema de Tratamento Principal 

8.5.2.2.1 Gradeamento 

Espagamento entre barras (Sb): 15 mm # 0,015 I /m 3 

Vazao a tratar: 600 m3/dia 

Veiocidade de escoamento: 0,75 m/s 

Percentuai de obstrugao maxima da grade: 50% 

o Calculo percentuai da eficiencia da grade (E): 

— Grade totalmente limpa 

E = S b x 1 0 0 = > E = 1 5 x 1 0 0 => E = 53,57% (Formula -14) 
St 28 

— Grade 50% obstruida (E') 

E'= Sb x 50 => E' = 26,79% 
St 

Onde: St - espagamento total (entre barras + diametro das barras) 

o Calculo da area util de escoamento da canaleta (Au) 

— Segao de escoamento 

Au = Q PICO ^> Q PICO = QHORA => Q PICO = 90.00 
V segundos 3.600 

(Formula -15) 

=> Q PICO =0,025 m3/s 

Au = 0.025 =>Au = 0,033 m 2 

0,75 

— A area total da canaleta 

At = A u x 1 0 0 => At = 0.033x100 => At = 0,12 m 2 

E ~ 26,79 

— Dimensoes da canaleta 

L 2 = 0,2 => L = 0,35 m 
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Largura do canal: 0,50 m 

Aitura da lamina d'agua: 0,75 m 

8.5.2.2.2 Medidor de Parshall 

Para a medicao do efluente bruto: calha de 6" de garganta 

Para a medicao do efluente final: calha de 3" de garganta 

Aspecto construtivo: fibra de vidro 

8.5.2.2.3 Peneira auto-limpante 

Comprimento unitario (m): 2,00 

Capacidade para peneirar (m 3/h): 90 

Furos na malha (mm): 3,0 

8.5.2.2.4 Caixa de Gordura 

Tempo de retengao (h): 0,5 

Volume util (m 3): 45 

(com base da vazao de pico 90 m3/h e o tempo de retengao) 

Numero de chicanas: 4 

Profundidade util (m): 1,5 

Comprimento (m): 6,5 

Largura (m): 4,6 

Aspecto construtivo: em alvenaria, com paredes totalmente lisas para 

evitar incrustagoes de gordura nas paredes inter-

nas. 

8.5.2.2.5 Tanque de equaiizagao 

Tempo de retengao (h): 20 

Volume util (m 3): 600 ( com base em um tempo de retengao de 20 h) 

Dimensoes (m): 22 x 11 x 3 (aitura util 2,5 m) 

Este volume podera confer tambem a projegao da Fase II, com vazao 

de 720m 3/dia, ficando com um tempo de retengao de 16 h. 
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• Sistema de mistura e aeracao dos banhos do tanque de homogeneizagao 

— Calculo do ion sulfeto liberado no efluente (S =). 

Na 2S => 26.000 x 1,5% = 390 Kg 

Na 2S => 390 x 50% = 195 Kg (pureza 50%) 

S = => 195 x 32 = 80 Kg 
78 

Tendo-se quo 80% do sulfeto ofertado e consumido do proces­

so, os outros 20% sao liberados do efluente. 

0 2 (seguranga) => 80 Kg x 20% = 16 Kg 

S = =>600 m 3 x20mg / l = 1 2 K g d e S = 

0 2 (total) => 16 + 12 = 28 Kg de 0 2 

0 2 => 28 Kg = 1,4 Kg de 0 2 /h 
20 h 

Como se utiliza aerador flutuante (1 Kg de 0 2 /HP: h) de 3A HP 

necessita-se de 2 aeradores. A potencia mecanica sera: 

600 m 5 x 4 0 w/m 3 = 16,81 HP « 20 HP 
3 x 476 w 

Portanto: 

Potencia requerida (HP): 20 (com base em 40 w/m 3 e 1/3 do 

volume util) 

Potencia dos aeradores (HP): 10 

Numero de unidades: 2 + 1 sobressalente 

Acionamento: manual 

• Bomba de equaiizagao da vazao dos banhos residuais 

Vazao (m 3/h): 30 (com base 20 h/dia) 

Potencia (HP): 10 

Tipo: helicoidal de cavidade progressiva, um estagio de pressao de 6 

bar 

Numero de unidades: 1 + 1 sobressalente 

8.5.2.2.6 Sistema de Dosagem 

© Tanques: 

— Tanque de solugao de sulfato de manganes 
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Fungao: agente catalizacior da reacao de oxidagao do sulfeto 

residual 

Volume util (m 3): 4 

(com base da utilizacao de 70 mg/l de MnS0 4 H 2 0, equivaiente 

a 20 mg/l de M n + + a 26% de pureza em uma solugao a 10% e 

estoque maximo para dois dias de trabalho) 

Dimensoes (m): 2,0 x 2,0 x 1,4 (aitura util 1 m) 

Aspecto construtivo: em concreto escavado no solo 

— Tanque de solucao de sulfato de aluminio 

Fungao: coagulagao quimica 

Volume util (m 3): 1,5 

(com base na utilizagao de 200 mg/l de AI 2(S0 4)3-18H 2 O do 

produto comercial em uma solugao a 10% e estoque maximo 

diario) 

Dimensoes (m): 1 ,3x1 ,3x1 ,2 (aitura util 0,9 m) 

Aspecto construtivo: em concreto escavado no solo 

— Tanque de polieletrolito 

Fungao: fioculagao quimica 

Volume util (m 3): 0,75 

(corn base na utilizagao de 1 mg/l de polieletrolito em uma solu­

gao a 0 ,1% e estoque maximo diario) 

Dimensoes (m): 1 ,0x1 ,0x1 ,0 (aitura util 0,75 m) 

Aspecto construtivo: tanques de fibrocimento de 1.000 I 

Agitadores 

— Agitador para o tanque de sulfato de manganes 

Potencia requerida (HP): 0,5 

Acionamento: por contador 

Tipo: agitador de eixo vertical em ago inoxidavel 

— Agitador para o tanque de sulfato de aluminio 

Potencia requerida (HP): 1/3 

Acionamento: por contador 

Tipo: agitador de eixo vertical em ago inoxidavel 
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— Agitador para o tanque de polieletrolito 

Potencia requerida (HP): 1/3 

Acionamento: por contador 

Tipo: agitador de eixo vertical em ago inoxidavel 

• Bomba dosadora de solugoes 

Perfodo: 20 h/dia 

Vazao da bomba (l/h): regulavei de 0 a 120 

Potencia (HP): 0,5 

Tipo: bomba dosadora de diafragma com 6 vias de dosagens 

Acionamento: via boia 

8.5.2.2.7 Decantador primario 

• Calculo do diametro: 

Area: 30 m3/h = 15 m 2 onde: taxa de aplicagao - 1 m 3/m 2h 
2 x 1 m 3/m 2h 

(Formula -16) 

Diametro: [(4 x 15)/TT]1 / 2 = 4,5 m (Formula -17) 

Volume da parte cilindrica: 15 m3/h x 2 h = 30 m 3 (Formula -18) 

Portanto: 

— Volume util (m3): 30 

— Dimensoes (m): (j> = 4,5, h - 2 

(inclinagao de 60° do cone de sedimentagao) 

— Aspecto construtivo: em concreto escavado no solo 

— Numero de unidades: 2 

— Tipo: circular, alimentagao central, escoamento final periferico, ex-

tragao de lodo pelo fundo do pogo de lodo, provido de raspador de 

lodo e flotador tipo metade de ponte mecanizada. 

8.5.2.2.8 Tratamento biologico 

Base de calculo: 

Profundidade do reator 4,0 

Vazao de tratamento 30 - 36 m3/h 

Retorno de lodo ativado 3 0 - 3 6 m3/h 
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DB0 5 de alimentagao 1.000 mg/l 

DB0 5 residual 60 mg/l 

Carga diaria de D B 0 5 7.000 Kg 

Volume diario 600 - 720 m 3 

Idade do lodo 30 dias 

Constantes: 

Taxa especifica de remogao de substrato (k): 0,02 l/mg dia 

Taxa especifica de respiragao endogena (b): 0,07 dias"1 

Capacidade de producao (y): 0,5 (baseado na DB0 5 ) 

Fragoes dificilmente biodegradaveis do material celular (f): 0,2 

Taxa especifica de solidos inertes em suspensao (xii): 0,06 g/l 

Os valores foram arbitrados com base no tipo de efluente esperado. 

• Reator biologico aerado 

Efluente apos tratamento primario: D B 0 5 = 1.000 mg/l 

Eficiencia esperada do tratamento secundario: E = 95% 

Vazao: Q = 600 m3/dia 

Massa do substrato: K = 600 Kg/dia 

Massa substrato: MS = 570 Kg/dia 

Massa de organismos ativos no tanque de aeragao (Mxa): 

Mxa = v x l L => Mxa = 0.5 x 30 x 570 => Mxa = 2.758,06 Kg/dia 
1 + b x l L 1 + 0 , 0 7 x 3 0 

(Formula -19) 

Massa de residuos endogenos no tanque de aeragao (Mxe): 

Mxe = f x b x IL x Mxa Mxe = 0,2 x 0,07 x 30 x 2.158,06 

(Formula - 20) Mxe = 1.158,39 Kg/dia 

Massa de solidos volateis em suspensao no tanque de aeragao (Mxv): 

Mxv = Mxa + Mxe =>Mxv = 2.758,06 + 1.158,39 

(Formula - 21) => Mxv = 3.916,45 Kg/dia 

Massa de solidos inertes em suspensao no tanque de aeragao (Mxii): 

Mxii = Qxi x IL => Mxii =600 x 0,06 x 30 => Mxii = 1.080 Kg/dia 
(Formula - 22) 



11 

Massa de solidos suspensos totais no tanque de aeracao (Mx ou 

SSVTA): 

Mx = Mxv + Mxi =s> Mx = 3.916,45 + 1.080 r̂ > Mx = 5.649,19 Kg/dia 
(Formula - 23) 

Concentracao de solidos suspensos totais no tanque de aeragao (X): 

X = 4,00 mg/l (arbitrado) 

Volume do tanque de aeragao (v): 

v = Mx = > v = 5.649,19 => v = 1.412,30 m 3 

X 4,00 
(Formula - 24) 

Dimensoes: 

Para a segunda fase de projegao, sera necessario apenas aumentar a 

aitura das paredes em aproximadamente 1 m. 

Comprimento (m): 25 

Largura (m):14 

Profundidade (m): 4 

Volume real (m 3): 1.400 

Tempo de retengao hidraulico (Tr): 

Tr = 1.400 => Tr = 2,33 dias ou 56 h 
600 

Relagao aiimento/microrganismo (F/M): 

F/M = MS => F/M = 570 . 

Mxv 3.916,45 

(Formula - 25) => F/M = 0,1455 Kg DBOs/Kg SSVTA x dia 

Esta reiagao situa-se na faixa de controle, a qual e de 0,05 a 0,15 Kg 

SSVTA x dia. 

• Sistema de aeracao para o reator aerobio 

Consumo de oxigenio: 

0 2 25 m3/h x 3 Kg = 75 Kg/h 

(Fase I, com base de 3 Kg de 0 2 / Kg DB0 5 ) 

C 2 => 30 m3/h x 3 Kg = 90 Kg/h 

(Fase II, com base de 3 Kg de 02l Kg DB0 5 e como se utiliza aerado­

res lentos e baixa rotacao de 1,4 Kg 0 2 / HP h, necessita-se de 3 aeradores 

de 25 HP). 
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Logo: 

Potencia requerida (HP): 60 

(com base na densidade de potencia de 50 w/m 2 e 3 Kg 0 2 /Kg DB0 5 ) 

Potencia por aerador (HP): 25 

Numero de unidades: 3 + 1 sobressalente 

Tipo: aeradores lentos (baixa rotacao) e flutuantes 

Acionamento: manual por contadores 

8.5.2.2.9 Decantador secundario 

Calculo do diametro: 

Area: 15 m3/h = 30 m 2 onde: taxa de aplicacao - 0,5 m 3/m 2h 
0,5 m 3/m 2h 

Diametro: [(4 x 30)/TC]1 /2 = 6,2 m 

Volume da parte cilindrica: 15 m3/h x 4 h = 60 m 3 

Portanto: 

— Volume util (m 3): 60 

— Dimensoes (m): <f> = 6,2, h = 2 

(inclinagao de 7° do cone de sedimentacao) 

— Aspecto construtivo: em concreto escavado no solo 

— Numero de unidades: 2 

— Tipo: circular, alimentacao central, escoamento final periferico, pro-

vido-de raspador de lodo. A extracao do lodo se da por intermedio 

de pogo de lodo ao fundo do sedimentador, via bombeamento con­

t inue 

• Bomba de reciclagem do lodo 

Vazao (m 3/h): 30 (adotando reciclo de 100%) 

Potencia (HP): 10 

Tipo: helicoidal de um estagio 

Numero de unidades: 1 + 1 sobressalente 

Acionamento: manual por contador 
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8.5.2.2.10 Espessador 

• Calculo do volume de lodo formado diariamente (VL): 

— Volume de lodo proveniente do sedimentador: 

Para cada Kg de pele processada, tem-se a geragao de 0,1 Kg de 

materia seca (MS), resultando 2.600 Kg de lodo sedimentado. Este 

material ingressa com cerca de 3% de MS, a massa de lodo a ser 

espessada sera de 86.667 Kg. Como a densidade media deste 

material e de 1.012 Kg/ m 3, tem-se 85,64 m 3 de lodo a 3% de MS. 

— Volume do lodo biologico 

Estima-se 10m 3/dia, confcrme condigoes atuais de sistemas simi-

lares 

— Volume total de lodo: 95,64 m 3 « 96 m 3 

— Volume util (m3): 28,8 (com base em um tempo de retengao de 6h) 

— Profundidade util (m): 2,8 (estimada) 

— Calculo do diametro: 

Area: 28,8 m3/h =10,28 m 2 onde: taxa de aplicagao - 2,8 m3/m2h 
2,8 m3/m2h 

Diametro: [(4 x 10,28)/TC]1/2 =3,6 m 

— Numero de unidades: 1 

8.5.2.2.11 Leitos de secagem 

— Area util (m 2): 53 

— Aitura util (m): 0,8 

— Tempo de retengao (dia): 10 a 15 

— Comprimento (m): 11,5 

— Largura (m): 4,6 

— Numero de celulas: 14 
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9 ANALISES QUIMICAS 

9.1 ALGUNS TIPOS DE ANALISES QUiMICAS 

* Banho Residual de Caleiro 

© Banho Residual de Curtimento 

» Esgotamento do Banho Residual de Engraxe 

9.1.1 Analises mais Importantes para Couro Wet-Blue e Semi-Acabado 

• Teor de Umidade 

© Teor de Cromo 

• Teor de Cinzas 

© Cifra diferencial e pH Interno 

9.1.2 Analises da Estacao de Tratamento de Efluentes 

• pH 

• Temperatura 

e Odor 

• Turbidez 

© Pesquisa de Elementos (mercurio, ferro, cobre e cromo) 

— Analises especfficas da poluigao: 

© Materials Decantaveis 

» Materiais em Suspensao 

© Oxigenio Dissolvido 

© DQO 

© DB0 5 
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9.1.3 Analise dos insumos Qui'micos 

Os insumos quimicos sao analisados objetivando a determina-

cao da quantidade de solidos totais; pH e concentragao, mostrando, assim, a 

qualidade dos produtos a serem empregados. 

r 
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10 CONTROLS DE QUALIDADE 

Em termos industrials a Qualidade Total apresenta as seguintes 

consequencias: 

• Maximizacao do potencial dos recursos humanos e materials; 

• Envolvimento de todas as pessoas vinculadas ao processo; 

• Melhoramento do ambiente do trabalho; 

• Minimizagao dos efeitos agressivos ao meio ambiente; 

© Sobrevivencia da empresa no mercado. 

Executa-se controles fisico-mecanicos na industria coureira 

conforme NORMALIZAQAO - Metodos oficializados pela Intemacional Union 

of Leather Chemists Societs, anotadas com as letras IUP com o numero cor-

respondente ao conjunto de metodos da Uniao. 

10.1 NOQOES GERAIS DO PROCEDIMENTO 

© IUP/1 - Consideragoes Gerais. 

• I UP/2 - Colelar corpos de prova. 

• IUP/3 - Acondicionamento. 

© I UP/4 - Medicao da Espessura 

Estas lUPs sao obrigadas para todos os metodos fisico-

mecanicos empregados. 

10.2 ENSAI03 FISICO-MECANICOS REALIZADOS NA INDUSTRIA 

© I UP/5 - Medida da densidade aparente 

© I UP/6 - Medida da carga de tracao 



78 

- Tensao no ponto de ruptura 

- Elongaeao percentuai 

• IUP/8 - Medida da carga de rasgamento 

• I UP/9 - Medida da distencao e da resistencia da flor pelo teste de ruptura 

da esfera 

® IUP/10 - Resistencia a absorcao de agua em couro cabedal 

• IUP/13 - Medida da Elasticidade bi-dimensional 

• VELISC - Teste de resistencia a abrasao da cor no couro 
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11 INVESTIMENTO DO PROJETO 

A decisao de levar avante este projeto significa vincuiar a sua reali-

zagao uma quantidade de varios recursos, que podem ser grupados das seguin-

tes formas: 

1. Recursos necessarios para a instalagao do projeto, ou seja, para montar o que 

se chama de "Centro de Transformagao de Insumos". 

2. Recursos para a etapa de funcionamento propriamente dito. 

Os recursos necessarios para instalagao constituem o capital fixo ou 

imobilizado do projeto e os necessarios para o funcionamento constituem o capi­

tal de trabalho ou circulante 

Neste estudo, o calculo do investimento sera feito do ponto de vista 

financeiro, ou seja, calculado a pregos de mercado. Representando uma informa-

cao essencial para o desenvolvimento pratico. 

11.1 MAQUINAS E EQUIPAMENTOS 

MAQUINAS E EQUIPAMENTOS CUSTO 

UNITARIO 

QUANT. CUSTO TOTAL ( R $ ) 

Balanga para camlnhSo 12.000,00 01 12.000,00 

Balanga de 500 Kg 2.560,00 01 2.580,00 

Balanga de 1 Kg 220,00 01 220,00 

Balanga de 50 Kg 834,00 01 834,00 

Balanga movel (1.000 Kg) 4.965,00 02 9.930,00 

Caldeira 14.000,00 02 23.000,00 

Compressor 1.900,00 02 3.800,00 

Equipamentos de protegao, es-
tufa, balanga analitica, equipa­
mentos compiementares 

30.000,00 
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Empilhadeira 17.000,00 02 34.000,00 
Fulao de baler 4.500,00 01 4.500,00 

Fulao de ensaio 980,00 04 3.920,00 

Maquina de amaciar 16.400,00 01 16.400,00 
Maquina de descarnar 15.000,00 01 15.000,00 

Maquina de desempoar 8.540,00 01 8.540,00 

Maquina de enxugar (continue) 9.000,00 01 9.000,00 
Maquina de estirar 11.500,00 01 11.500,00 
Maquina de lixar 12.200,00 01 12.200,00 

Maquina de prensar 18.000,00 02 36.000,00 

Maquina de pintar com tunel de 20.000,00 01 20.000,00 

secagem 

Maquina de rebaixar 13.800,00 02 27.600,00 

Maquina multiponto com tunel 18.000,00 01 18.000,00 

de secagem 

Medidora eletronica 10.000,00 02 20.000,00 

Secador aereo 12.000,00 01 12.000,00 

Secador a vacuo 20.000,00 02 40.000,00 

Secotherm vertical 2.000,00 06 12.000,00 

Toggling 13.000,00 01 13.000,00 

TOTAL 453.239,00 
Quadra 8 - Maquinas e equipamentos 

11.2 FOLHA DE PESSOAL 

PESSOAL SALARSO (R$) N 9 PESSOAS T O T A L ( R $ ) 

Diretor Presidente 2.500,00 01 2.500,00 

Vice Presidente 2.000,00 01 2.000,00 

Gerente Financeird 1.500,00 01 1.500,00 

Gerente de Vendas 1.500,00 01 1.500,00 

Gerente de Producao 1.500,00 01 1.500,00 

Pessoal de Escritorio 250,00 35 8.750,00 

Tecnico Quimico 1.000,00 03 3.000,00 
- i ... B W — • 
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Motorista 200,00 02 400,00 
Mecanico Eletricista 200,00 02 400,00 
Vigia 120,00 06 720,00 
Operario qualificado 250,00 40 10.000,00 
Operario auxiliar 120,00 38 4.560,00 
Carpinteiro 180,00 01 180,00 
Servente 120,00 04 480,00 

TOTAL 36.990,00 
Quadro 9 - Folha de pessoal 

4 

11.3 MATERIA PRIMA E INSUMOS QUIMICOS 

M A T E R I A P R I M A C U S T O / Q U A N T I D A D E T O T A L (R$) 

KG ( K G ) 

Acido formico 1,80 8.970,00 16.146,00 

Acido sulfurico 0,85 8.970,00 7.624,50 

Amina 1,60 8.372,00 13.395,20 

Auto-esgotante 1,50 4.784,00 7.176,00 

(curtimento) 
Bactericida 3,50 299,00 1.046,50 

Bicarbonato de sodio 0.65 6.578,00 4.275,70 

Cal hidratada 0,20 20.930,00 4.186,00 

Carbonato de Sodio 0,66 2.392,00 1.578,72 

Cloreto de Sodio 0,13 29.900,00 3.887,00 

Cera 1,50 11,50 17,25 

Corante 22,00 5.980,00 131.560,00 

Desencalante 0,80 13.156,00 10.524,80 

Formiato de Sodio 0,94 •13.455,00 12.647,70 

Fungicida 4,90 598,00 2.930,20 

Igualizante de tingimento 1,30 1.495,00 1.943,50 

Laca 3,10 119,60 370,76 

Oleo anionico 3,50 20.930,00 73.255,00 

Oleo cationico 4,50 2.990,00 13.455,00 
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Peies vardes 0,38 85.514,00 32.495,32 
Peles salgadas 0,70 512.486,00 358.740,20 
Penetrante 2,50 25,20 63,25 
Pigmento 2,70 36,80 99,36 
Produto enzimatico 1,80 1.495,00 2.691,00 
Resina anionica 2,80 8.970,00 25.116,00 
Resina 2,65 167,90 444,94 
Sal de cromo 1,49 29.900,00 44.551,00 
Solvente 0,95 119,60 113,62 

Sulfato de amonio 0,32 5.980,00 1.913,60 

Suifeto de sodio 0,75 7.176,00 5.382,00 

Tanino sintetico 3,50 8.970,00 31.395,00 

Tanino vegetal 1,75 8.970,00 15.697,50 

Tensoativo 1,49 299,00 445,51 

TOTAL 825.168,13 
Quadro 10 - Materia quimica e insumos quimico 

11.4 CUSTO DA ESTAQAO DE TRATAMENTO DE EFLUENTES 

O Curtume projetado trabalha com 26.000 Kg couro/dia ou 26 

t/dia. 

TRATAMENTO R$/t R$/dia 

Tratamento primario 14.000,00 364.000,00 

Tratamento biologico 12.000,00 312.000,00 

Tratamento de lodo 8.000,00 208.000,00 

TOTAL 34.000,00 884.000,00 
Quadro 11 - Custo de impiantagao da estacao de tratamento de efluentes 
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11.5 CUSTOS OPERACIONAIS 

TRATAMENTO R$/t R$/dia 

Tratamento primario 8.000,00 208.000,00 
Tratamento biologico 2.000,00 52.000,00 
Tratamento de lodo 6.000,00 156.000,00 

TOTAL 16.000,00 416.000,00 
Quadro 12 - Custos operacionais da estacao de tratamento 

0 

11.6 CONSUMO DE AGUA 

A agua utilizada no curtume oriunda da rede publica refere-se 

ao consumo para fins higienicos e sanitarios, restaurante e lavagens em ge-

ral, uma vez que utiliza-se na producao agua reciclada e a proveniente do 

riacho. 

Como 72 m3/dia corresponde a 1.656 m3/mes e 1 m 3 H 2 0 custa 

R$ 1,73 (valor industrial fornecido pela CAGEPA), tem-se um total de R$ 

2.864,88. 

11.7 CONSUMO DE ENERGIA 

O consumo de energia e de 1.066.030,1 kw/ano, corresponden-

do a 88.835,84 kw/mes. Sendo o custo de 100 kw de R$ 13,94 (valor indus­

trial fornecido pela CELB), tem-se um total de R$ 12.383,72. 
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11.8 AL1MENTAQA0 

Gasto por pessoa / mes = R$ 57,50 (Restaurante PALADAR) 

Gasto com 189 pessoas = R$ 10.857,50 

11.9 CONSTRUQAO CIVIL 

• 

1 m 2SC = R$ 350,00 (Construtora Queiroz Galvao) 

9.966,67 m2SC + 20% = 11.960 m 2SC => R$ 4.186.000,00 

Obs.: os 20% destinam-se a caixa d'agua, tanques e outros. 

11.10 TOTAL DO INVESTIMENTO 

TOTAL DE INVESTIMENTO R$/mes 

Agua 2.864.88 

Alimentacao 10.857,50 

Construcao civil 4.186.000,00 

Energia 12.383,72 

E.T.E. 1.300.000,00 

Folha de pagamento 36.990,00 

Materia-prima 825.168,13 

Maquinas e equipamentos 453.239,00 

TOTAL 6.827.503,23 
Quadro 13 - Total do investimento 
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12 CONCLUSAO 

Com a conclusao deste projeto, e notorio, assim a viabilidade 

de implantagao e funcionamento do empreendimento em questao. Conforme 

a metodologia descrita no memorial, como a discussao sobre a localizacao, o 

desenho sistematico, o dimensionamento, o investimento total e o fluxo in­

dustrial com os sistemas de controle, corregao e depuracao cabiveis. 

Alem disso, a industria do couro no estagio atual e bastante 

promissora, em virtude da excelencia do seu produto. Pois, e dificil imaginar 

a vida do homem sem dispor deste, nao apenas em epocas passadas mas 

tambem na epoca atual. 

Principalmente no Brasil, que conta com cerca de 600 curtu­

mes, fabricantes de maquinas, equipamentos e insumos, bem como institui-

goes de ensino e de apoio tecnologico, e mao de obra de baixo custo e facil 

obtengao. Sobretudo o fortalecimento da atividade industrial coureiro-

calgadista no estado da Paraiba destaca-se com grande relevo pelas agoes 

empreendidas pelo governo em parceria com a iniciativa privada, para res-

gatar sua vocagao economica tradicional. 
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