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Since the begimning of time, men have learned
nouw to theat animal's skings an the have used it as his First

Protection against in this enviromment.

For centuries, this constant use of leather
is demostrated in the history of marking as a simbol of maris
A

necessity to reep in close touch with nature, which the cannot

iginore even amdst our gowing industrial civilization.

Thfough the tecnology of modern life, this

need 1s more and more accentuated.

Guided by this idea Grandes Couros .LTDA Tanna
ge locates in a major center of cattle breeding, modernely
equiped, tanning Brasilian hifes, is contributing to the

universal whith of markind.
. A
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OL.

1.0 - INTRODUCAO

0 objetivo deste projeto e de servir como modelo
para pessoas que tencioam participar da vida Industrial, mais pre
cisamente no ramo de curtume, como tambem fazer com que aqueles

que ja detem tal empreendimento a possibilidade de aperfeicoa-lo.

0 tema aqui evidenciado esta envolvido por uma
avaliagao minuciosa de todos os requisitos necessarios para se fa

. . 4 - o
zer um planejamento e projeto da Industria de Curtume.

0 planejamento e projeto da Industria de Curtu
me, e uma base significativa que bem utilizada permitira colher

objetivos dentro de uma analise da situagao.

Este projeto estara dotado de meios capazes de
analisar as perspectivas melhores a serem seguidas; Sem como a a
quisigao de recursos necessériog a sua implantagao dentro de um
conteudo de certeza elevado e, consequentemente podef emitir opi

.~ - & i
niao favoravel ou nao.
1.1 - OBJETIVO E ETAPAS PRINCIPAIS DO PROJETO:

0 Projeto esta inserido dentro de varias informa
coes atinentes ao curtume, a mais ampla possivel para que se possa

fazer uma analise segura do investimento.

0 objetivo de um projeto de curtumes depende de

alguns fatores a ele inserido. Dai a necessidade de haver uma uni

ficacao em termos de idéias pessoais, como também as necessidades

i

ligadas ao meio ambiente,
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Para evidenciar o projeto do Curtume Grandes Cou
ros LTDA, foi necessario analisar requisitos a edificagao do pre

dio, quais sejam:

- 0 Curtume deve estar provido de uma boa canali
zagao interna, especificamente feito de canais
abertos para facilitar a limpeza e controle.
Na parte externa deve ser de tamanho maior. As
inclinagoes dos canais nao podem ter tamanho
inferior a 0.307Z devido ao grande volume das
aguas residuais e uma porcao elevada de detri

tes.

- Deve-se ressaltar a importancia do piso, pois
o mesmo sera responsavel pelo transporte. Se

gue como sugestao a utilizacgao de pisos de la

ges, os quais sao duraveis e facilitam o trans

porte-

- A luz dentro das modernas tecnicas de constru
gao ocupa lugar de relevancia. Usaremos espe
cialmente lampadas a base de neon, de uma for

ma mais consistente na secgao de acabamento.

- Outro fator importante diz respeito as partes
sanitarias, as quais atuam na educagao e saude
dos empregados, sendo assim teremos a preocu
pacao de instalar banheiros, armarios espefici
cos de uma forma individual e tambem fazer um

¢ acompaﬁhamento periodico no que diz respeito

a utilizagao de roupas, luvas e botas adequa

das.
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- A cobertura deve ser possuida de um material

leve com um angulo de inclinagao minimo.

- Os ruidos constituem na aquisigao de graves
problemas auditivos., Normalmente as fontes de
ruidos nos curtumes sao causados pela ma insta
lacao das maquinas, como tambem pela falta de

manutengﬁo.

1.2 - PROCEDIMENTO UTILIZADO NO DESENHO

0 método utilizado para a elaboragao do projeto
do Curtume Grandes Couros LTDA, & o desenho industrial do tipo Lay
out. Os quais sao desenhos compostos em escalas de varias vistas,

onde mostra os principais aspectos do projeto em desenvolvimento.

Para se ter um bom desenho de Lay-out deve-se
ter a preocupagao de mostrar todos os detalhes essenciais que ana
lisados de ump forma especifica um curtume deve ter: A.Barraca; o
setor de ribeira, setor de acabamento; laboratdrios, setor adminis

trativo, etc.

A elaboragao dos desenhos de Lay-out, consiste
em uma fase essencial, tendo em vista que o mesmo estabelece dados
sobre o funcionamento, as dimensoes e a propria aparencia do curtu

mel
1.3 - ESTUDO DE FATILIDADE:

A importancia da localizagao de um curtume e um

-

fato que deve ser relevado, pois e, da boa localizagao que depende
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ra em grande parte a capacidade competitiva do mesmo.

Uma boa localizagao e aquela por que procura ga
rantir que as operagoes sejam feitas com o dispendio minimo em re

lagao ao custo, a curto ou a longo prazo, ja que este & um fator

preponderante nos custos de operagao.

Assim faz-se necessario analisa-lo em todos os

aspectos: Economico; Tecnico; Higiénico ‘e Politico.
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2,0 - LOCALIZAGAO DA PLANTA (CURTUME)

0 Curtume Grandes Couros LTDA, sera construido
no Sudoeste do Estado da Bahia, no municipio de Jequié, regiao Nor

deste do Brasil, a 355 km de Salvador, Capital do Estado.

A cidade de Jequi@e esta situada a uma altitude

= 2

de 216 m, abrangendo uma area de 3.313 km .
Jequie e uma cidade privilegiada e peculiar do

&

Estado da Bahia. Peculiar por apfesentar tres tipos de diferentes
vegetagoes: a da caatinga, a da mata de cipo e a zona da mata, o
que proporcionando uma. maior diversificagao em sua estrutura agricola
e privilegiada pela sua situagao geografica, pois, apresenta um
solo de excelente qualidade colocando-o em uma boa situagao econdo
mica;‘e alem do mais um solo propicio para a construgao das insta

lagoes de um Curtume.
2.1 - MATERIA-PRIMA:

A pecuaria bovina e créscente, em Jequie, colo
cando o municipio na condig¢ao de exportador, entao, ja podemos no
tar que: para a elaboragao do projeto, temos todas as condicoes que

viabilizam sua construgao, pois, sendo fonte de matéria-prima, o

municipio nao apresenta dificuldades.
2,2 - MERCADO:
A Indistria e localizada proxima a um grande

\ -
centro comercial (Salvador-Ba) que possui grande e micros indus

trias de calgados e artigos derivados de couros.
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Ultimamente os couros brasileiros produzidos pe
los os curtumes sao absorvidos em grande escala por induUstrias bra

sileiras de calgados e de outros ramos, bem como por industrias de

outros continentes, e isto em escala altissima.
2.3 - DISPONIBILIDADE DE POTENCIA E COMBUSTIVEL:

0 Curtume esta localizado em uma regiao com uma
boa disponibilidade de energia eletrica, e possui o seu proprio ge

rador em caso de falta de energia.

E indispensavel a utilizacao do vapor, e por is
so o Curtume Grandes Couros LTDA dispoe de uma caldeira movida a

oleo para atender as necessidades do curtume.

2.4 - CLIMA:

Semi-arido - caatinga
| 3

Seco e umido - zona da mata

Apresenta uma temperatufa media de BOOC, precipi
tacao média anual de 500 mm na zona da caatinga e 700 - 1000 mm na

zona da mata.
2.5 - MEIOS DE TRNSPORTE:

A matéria-prima vira de frigorificos da regiao
diariamente atendendo as necessidades do curtume atraves de trans

porte terrestres (caminhoes).

: 0O curtume se encontra com acesso a rodovia BR-

b

111 (Rio-Bahia) facilitando assim o transporte de produtos quimicos
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e matéria-prima de outras regioes, bem como, o transporte de produ

tos acabados.

Os meios de transporte utilizado pelo o Curtume,

sao: Aereo, Ferroviario, Aquatico e Rodoviario.
2.6 - DISPONIBILIDADE DE AGUA:

0 Curtume se encontra localizado 3 margem es
querda do Rio Contas que apresénta uma agua de boa qualidade, que @
utilizada no processamento dos couros. A agua sera bombeada para u
ma caixa d'agua com capacidade suficiente para suprir toda a produ

¢ao.

0 Curtume apresenta tambem o seu abastecimento
de agua sob a responsabilidade da EMBASA/Empresa Baiana de Saneamen
to e Agua S.A), sendo utilizada nos bebedouros, cantinas, laborato

rios, ‘ete.
2.7 - ELIMINACAO DE EFLUENTES E RESIDUOS:

A poluigao do meio ambiente tornou-se assunto de
interesse publico em todas as partes do universo. Nao apenas os pal
ses desenvolvidos veem sendo afetados pelos problemas ambientais,
mas.também os que estao em desenvolvimento comegam a sofrer grandes
impactos da poluigao. Para evitar problemas no curtume sera cons

truido uma estagao de tratamento, a qual sera exposta no item 6.
2.8 - DISPONIBILIDADE DE MAO-DE-OBRA:

Jequié, por ser localizada mna regiao Nordeste
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do pals, contara com uma mao-de-obra qualificada para o curtume, de
vido a uma Universidade com o curso superior de Couros e Tanantes
no Estado da Paraiba fornecer pessoas especializadas na area de cou
-ros, bem como preparar pessoas atraves de cursos praticos para a
tender aes curtumes da Regiao. Portanto, o curtume contara com um
corpo teécnico capaz de resolver qualquef tipo de problema existente

na industria.

2.9 - CARACTERISTICA DE LOCALIZAGAO:
A escolha foi feita devido ao otimo mercado con
sumidor com perspectiva de venda bastante favoravel e com possibili

dade de lucros, podendo serem consideradas outras vantagens, como:

- Combustivel com facilidade
- Mgo—de;obra dﬁéli%iéada

-~ Clima favor?vel
~_facilidade de compra de matéria-prima e produ

- . ’
tos quimicos,

0 Curtume apresenta um livre acesso ao trafe
go, num terreno sem risco de alagamento e com boa infra- estrutura,.

A rede de eletricidade passa proximo ao curtume,
2.10 - PROTEQKO CONTRA ENCHENTES E INCENDIOS:
0 Curtume esta localizado num local sem risco de

enchentes. Além disso, apresenta-se com um sistema contra incendio

adequado atraves de extintores e hidrantes,

-

As instalacgoes hidraulicas-prediais contra incen




09

dios sao instaladas de acordo com as exigcncias da Norma Brasileira

NB - 24/58 da Associagao Brasileira de Normas Tecnicas )ABNT),

LISTRIBUIGAO DE EXTINTORES NOS DIVERSOS SETORES

Setor . EXTTINTORES
Espuma Po Quimico co,
Barraca 1 . x'; o1 -
Caleiro - h . 2 . ' -
Curtigao - | . A | 1
Recurtigao 1 1 1
Secagem 1 - o 2 ' 2
Lixagem 72 : 0 _2 _ R 1
Acabamento 3 ‘7- } 75, _;“ | 3
‘Expedicgao 2 _ _2 \ - - 2
Mecanico L . o . . 1
Carpintaria 2 ‘ " 1 —.. 1
Caldeira 2 . 1 1
Portaria - ' 1 2
Escritorio 2 2 ' 1

Os extintores estao situados em locais visiveils,
protegidos contra golpes e onde haja menor probabilidade do fogo

bloguear o acesso.

Os hidrantes estao distribuidos internamente e

externamente ‘de forma a proteger toda a area da empresa, por Jjatos

[

de 40 m.
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3.0 - DISTRIBUICAO DE LAY-OUT

3.1 - INTRODUGAO:

0 Lay-out ou arranjo fisico sera a maneira como
os homens, maquinas e equipamentos estao dispostos na indUstria.
0 Lay-out e elaborado apartir do momento em que conhecemos o volu
me de progugEo, dimensionamento do projeto do produto ou tipo

de produto e selegao do equipamento produtivo.

Para o planejamento do Lay-out de curtume, alem
de envolver os equipamenéos e os produtos, ira envolver uma serie
de itens, como: condigoes humanas de trabalho, como evitar contro
les desnecessarios, e tambem tipos de transportes que irao ser u

tilizados para a movimentagao do material.

3.2 - OBJETIVOS:

Os principais objetivos do Lay-out sao:

a = Melhorlfluxo de produgao

b - Economia dos espagos

¢ - Economia de tempo

d - Maior utilizacao dos equipamentos

e - Facil manutengao dos quipamentos

f - Facilidade no controle de custos, etc.

3.3 - ESPAGCO DISPONIVEL E NECESSARIO:

: Este espago esta relacionado com as areas de fa

bricacao do couro, e estas areas sao: a area de ribeira (remolho,
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caleiro, descalcinagao, purga e piquel)., O setor de curtimento, o
setor de acabamento (parte molhada e seca), pois o curtume produ

zira couros em Wet-blue, semi-acabado e acabado.

'Além da area de fabricagao temos ainda no Lay-
out as areas de deposito, expedigao, laboratorios, escritorios,
vestuarios e servigos gerais.

3.4 - AREAS DO ARRANJO FISICO DO CURTUME:

a - Area de recebimento do material;

b - Armazenamento do material bruto ou semi- aca
bado;

¢ - Armazenamento em processo;
d - Espera entre operagaes;
e - Areas de armazenamento de material acabado

ao sair;

f -, Entrada e saida da fabrica;

g — Estacionamento;

h - Entrada funcionﬁrioé;

i - Seccao de ribeira;

j - Area das maquinas e equipamentos;

1 - Secgao de curtimento;

m - Secgao de secagem;

n - Secgao de acabamento seco e molhado;

o - KErea de expedicao do materialj;

p - Vestuarios: Masculinos e Femininos;
q - Secretaria;
r - Diretoria;

; s - Contabilidade e recepgao;

t - Laboratorios: Quimicos e Fisicos;
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u - Biblioteca;

v - Sala dos Tecnicos

x - Bebedouros;

z - Departamento pessoal, relagoes humanas.

3.5 - POSSIBILIDADES DE FUTURAS COMPLICAGOES:

Normalmente com o passar do tempo a estrutura de
uma Industria podera ser mudada, de acordo com o aumento de merca
‘do. Nao esquecendo que a estgutura de uma empresa deve estar sem
pre em funcao de sua estrategia, que por sua vez & ditada pelos

objetivos da administracgao.

Estao a seguir itens que poderao modificar o Lay

out da empresa.

a - Novo produto;
b - Melhores condigoes de trabalho;
I
¢ - Variacao na demanda do produto;
d - Substituigao de equipamento;
e - Mudancga do processb ﬁrodutivo;
f - Alteragao do mercado consumidor;
g - Novos metodos de Organizagio e Controle;
h - Redugao de custos.

3,6 — TIPOS E QUANTIDADES DE COUROS A ELABORAR:

O tipo de couro utilizado nos processos de fabri

cagao sera peles Vacuns, no estado de conservagao salgado.
L

é A quantidade de couros a processar E de 500 dié

rias, resultando um peso total de 15.000 Kg/dia.
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3.7 - ASPECTO GERAL DO CURTUME:

Almoxarifado Geral

Havera um almoxarifado que sera responsavel pelo
bom andamento da produgao de couros. Serao armazenados neste almo
‘xarifado todos os produtos do setor de ribeira e Recurtigao, como

tambem aquilo que comportar maior volume,

Almoxarifado de Acabamento

Serao armazenados neste almoxarifado todos os
produtos utilizados no acabamento. Existe neste setor uma sala pa

ra pesagem dos produtos e preparagao das tintas,

Laboratorios de Analises Quimicas e Testes-Fisicos

_ 2
Area: 184 m

a
No Laboratorio de analises quimicas serao reali

zadas analises dos insumos quimicos e banhos residuais dos dife

rentes tipos de processos.

No Laboratorio de testes-fisicos serao feitos

ensalios nos couros.

Sala da Comissao Interna de Prevencao de Acidentes (CIPA)
Area: 16 2

Este setor e de essencial importancia dentro da
empresa, Neste setor havera um presidente auxiliado por inspeto
res de Segﬁranga no Trabalho, onde o qual, procurara evitar aci

dentes atraves de orientagoes aos operarios, mostrando aos mesmos
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meios e materiais adequados para combater acidentes de trabalho.

Sala de Primeiros Socorros

2

Area: 50 m

Nesta sala serao prestados os primeiros socorros

aos operarios sofrerem péquenos acidentes.
Oficinas

Mecanica - area: B84 mz

Carpintaria - area: 54 n2

Estas oficinas seraoc equipadas de materiais sufi

cientes para o desempenho necessario dos servigos de curtume.

Caldeira

Area: 150m2

A caldeira instalada no curtume e movida a 6leo.
. 7 N
Compressores

Area: 55 m2

Banheiros e Vestuarios

Area: 154 m2 ‘ : . .

Localizados ao lado do curtume.

Refeitorio

Area: SO_m2 ' .

PR e
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Este setor sera destinado

nao apenas aos opera
rios, mas também aos funcionarios do setor
ral.

administrativo em ge

Escritorio ou Departamento Pessoal

Area: 400 m2

como:

Este setor se subdivide em salas para cada setor
Sala de espera;

Sala de departamento de compras e
Sala do diretor financeiro;

vendas;
Sala do diretor comercial, do indus
trial, do diretor Presidente, etc,

Sala dos Tecnicos

me, onde eles

Esta sala esta destinada aos tecnicos dos
poderao

curtu
controlar a producao de seus devidos seto

res, bem como elaborfar formulagoes para serem aplicadas na produgao.

Gabinete Odontologico

2
Area: 50 m

Havera neste gabinete um dentista disponivel du
rante 3 horas por dia, para atendimento dos funcionarios e seus
dependentes.

Gabinete Medico
- 2
Area: 50
5 Havera um médico disponivel durante 3 horas dia

rias para atendimento dos funcionarios e seus dependentes,

al

o)
g
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disso uma enfermeira atendendo 8 horas diaria.

Estacionamento

s 2
Area: . 370m
Destinado ao estacionamento dos automoveis dos

diretores, funcionarios e do pessoal visitante.

Guarita

Area: 28 m2

Esta area esta destinado ao pessoal da vigilan
cia, que controlara a entrada e saida de todas as pessoas que pas

. - 0
sarem pela industria.

Balanca para Pesar Caminhao

-
Esta balanga destina-se a pesar carros com carre

gamento de couros, produtos quimicos que entram ou saem da fabri

ca.

Sala de Controle da Balanca

Nesta sala serao controladas as pesagens das mer

cadorias ao entrar e sair da industria.

3.8 - EQUIPAMENTOS:

t
3

dar rendimentos a empresa, bem como tambem evitar danos a satude

Todas as pessoas serao equipadas para que possam



dos mesmos

Nao so os operarios, mas as maquinas também,
verao esta munidas de seus equipamentos necessarios com fim

obter seguranca e eficiencia de operagoes mecanicas.

3.8.1 - Maquina de Descarnar Hidraulica:

N? de maquinas : 1
Marca ¢+ ENKO
Trabalho util : 1.800 mm

Producao horaria 140 meios

Poténcia instalada : 60.5 CV
Peso liquido : 2.000 Kg
N9 de operarios ocupados : 4
Comprimento : 1.950 mm
Largura : 4,290 mm-
»

3.8.2 - Maquina de Dividir:
N? de maquinas : 1
Marca : ENKO
Trabalho util : 1.290 nm

Produgao horaria 140 meios

Poteéncia Instalada ¢ 37.5 €V
NQ de operarios ocupados : 6
Comprimento : 2,000 mm
Largura : 4,500 mm

3.8.3 - Miaquina de Enxugar e Estirar Combinada:

17

de




N? de maquinas : 1 (uma)
Marca : RANALLI
Largura util : 3200 mm

Produgao horaria 160 meios

Poténcia instalada : 22 CV
Peso liquido ¢ 8.500 Kg
Largura : 4.700 mm
Comprimento : 2,300 mm
NQ de operarios : 2

3.8.4 - Maquina de Rebaixar:
N? de maquina : 2
Marca : ENKO
Largura util de corte: : 450 mm

Produgao horaria 140 meios

47 CV

e

Poténcia instalada
-

Dimensoes 1700 x 1400 mm

N9 de operario y D2

3.8,5 - Maquina de Estirar:
N? de maquinas s 3
Largura util : 2,200 mm
Marca : ENKO

70-100 meios

Produgao horaria

Potencia instalada 7.5 CN

2

N? de operarios

ar comprimido

g Funcionamento
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3.8.6 - Secador a Vacuo
N9 de maquinas : 2 (temperatura 70-9000)
Marca : GUTTER

Produgao horaria 30 meios

Potencia instalada : 10 VvC
Largura : 800 mm
Comprimento : 3.500 mm
NO de operarios ocupados : 4

3.8.7 - Secotherm:
N? de maquinas 3
Marca : ENKO

Produgao horaria 20 meios

Poténcia instalada 2 By

Dimensoes 1,200 x 3000 x 200 mm

N9 de operarios ocupados g2
3.8.8 - Toggling "Universal"

N9 de maquinas i 2

Marca : ENKO

NQ de gavetas : 20

Forga motriz : 6 CV

e

Produgao horaria 80 meios

Ventiladores s 2
Largura : 3.380 mm
Comprimento : 8.860 mm

N? de operarios ocupados : 4



3.8.9 - Maquina de Amaciar Tipo Jacare:

N? de maquinas = 3
Marca ¢ ENKO
Servico util : 780 mm

Produgao horaria 40-50 meios

Poténcia instalada : 5 CV
3,8,10 - Maquina de Amaciar Tipo Molissa:

N? de maquinas : 1

Marca :+ RANALLI

150 meios

Produgao horaria

Poténcia instalada : 6.25 CV
Largura : 2,000 mm
Profundidade : 2,570 mm
Peso liquido : 4,200 Kg
i N
3.8.11 - Lixadeira Grande:

N? de mzquinas : 2 (duas)
Marca ¢ ENKO
Largura util : 1,600 mm

120 meios

Produgcao horaria

Poteéncia instalada : 20 CV
Largura : 2,350 mm
Comprimento : 3.300 mm
N¢ de operarios ocupados : 4

3.8.12 - Maquina de Desempoar:



3.8.13 - Tunel de

N? de maquinas
Marca

Produgao horaria
Poténcia instalada

Largura

Comprimento

NQ de operarios ocupados

Secagem com Cabine de Pintura

4

N? de maquinas
Marca

Produgao horaria
Poténcia instalada
Largura
Comprimento

N? de operarios ocupados
| 8

3.8.14 - Maquina de Prensar:

g

N? de maquinas

Marca

Poténcia instalada
Produgao horaria .
Largura
Comprimento

N? de operarios ocupados

ae

as

e

3.8.15 - Maquina de Medir e Classificar Couros:

21

2

SEIKO

120 meios
10 Cv
2,400 mm
1,500 mm

1

Eletronica:

1

ENKO

60 meios
18.5 CV

2,800 mm
24006 mm

2

2 (1 chapa lisae 1 chapa

estampada)
HUMECA
15 CvV

110 meios

1.500 mm
1000 mm

4



N? de maquinas
Maréa

Produgao horaria
Largura util
Comprimento

Peso aproximado

Velocidade variavel

N? de operarios ocupados

3.8.16 - Fuloes de Remolho e Caleiro:

Area

N? de fuloes
Dimensoes

Volume de litros
Carga Total

rpmg

Poténcia instalada

Carga unitaria

3.8.17 - Fuloes de Curtimento:

3.8.18 - Fuloes

Area

NQ de fuloes
Dimensoes

Volume de litros
Carga Total

rpm

Poténcia instalada

Carga unitaria

de Recurtimento/Tingimento:

..

e
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1

VACCHI

250 meios
1.900 mm
4,500 mm

300 Kg

8 a 19 m/min

2

971,353

4

3,5 x 3,5 m
113.600 litros
16.000 Kg

3

25 CV
4000 kg

351.,9

6

3,0 x 3,0 m
130,500 litros
18.000 Kg

5 -6

20 CV
3000 kg
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- 2
Area t 742,99 m sc
N? de fuloes : 6
Dimensoes : 3,0 x 2,5

Volume de litros 160,200 litros

-

Carga : 12,000 Kg
rpm 1 5 - 10
Potencia instalada : 20 ¢V
3.9 - TRANSPORTE INTERNO:
Na industria de curtume, o transporte interno

dos materiais e feito de maneiras diversificadas. Uma vez que ira
depender, tanto do aspecto do produto a tramsportar, quanto tambem

- Ll -
da carga e distancia a percorrer,

0s meios de transporte interno de um curtume, di

‘vide em duas partes:

1) 0 transporte interno de couros durante as o

peracgoes de ribeira.

2) 0 transporte de courosS sSecos que podem ser

feitos de maneira simples e facil.

No setor de Barraca (salgagem) serao wutilizadas

empilhadeiras que transportara os couros salgados até o setor de

caleiro.

No setor de caleiro como tambem o de curtimento

08 couros serao transportados por meio de carrinhos.

: Ja no setor de acabamente, serve melhor as mesas
g

com rodas, chamadas mesas "rolantes" que substitui com vantagem as

mesas e estaveis,

1, g —

———

B T e ——
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4,0 - CALCULOS

0 dimensionamento do curtume seguem rigorosamen

te os calculos dentro dos parametros aceitaveis,
Serao calculados:

- Areas de fabricagao;

- Consumo de agua;

- Consumo de energia;

- Consumoé de Produtos Quimicos;
- Consumo de Combustivel,

- Quantidade de Pessoal.

4.1 - QUANTIDADE DE COUROS A TRABALHAR:

A quantidade de couros a trabalhar sera de 500
(quinhentos) couros/dia com 230 dias Uteis e pesando em media 30 Kg

cada couro. -
Sendo que:

250 couros Wet-blue
150 ccuros semi-acabado

100 couros acabado
4,2 - CALCULO DA QUANTIDADE DE COURO A TRABALHAR:

. 500 couros/dia x 230 dias = 115,000 couros/ano
. 500 couros/dia x 30 Kg/couro = 15,000 Kg/dia

. 230 dias/ano x 15.000 Kg/dia = 3.450,000 Kg/ano

. 3.450.000 Kg/ano x 1.5 P2 = 5,175,000 PZ/ano

. 5.175.000 leano% 10.82 = 478,281 mzlano




4,3 - APROVEITAMENTO DA SUPERFICIE COBERTA:

2 2 '
900 = P m SC = 5,175,000 = mZSC = 5,750
m SC 900

4.4 - DISTRIBUIGCAC DA SUPERFICIE QUADRADA:

- Fabricagao (68%) - | - 3910 mzsC

- . . . 2
~ Deposito e Servigos Gerais (327) - 1840 m SC

- Total . , , - 5750 m°sc

4.5 - DISTRIBULGAO NO SETOR DE FABRICAGAO:

Sec¢oes (%) Porcentagem MZSC
Caleiro 25 - A 977,5
Curtimento a : 9 ‘ 351,9
Recurtimento 19 “ 742,9
Secagem 21 o §21,1
Acabamento | 26 . 1016,6
Total 100 3910

4.6 - FATQOR DE POTENCIA:

2
Adotou=~se 450 m /HP {(inicial)

2
m. = 450
HPi . HPi = 478,281
, | - | 450
HPi = 1063
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4,7 - DISTRIBUIGAO DO HPi POR SETOR:

SecgEo %# Percentagem HP (inicial)
Caleiro 24 255,12
Curtimento 14 148,82
Recurtimento 28 297,64
Secagem 20 212,60
Acabamento 14" 148,82
Total 100 . 1063

4.8 - RENDIMENTO DOS FULODES:

2
m

et

.

(9]
I

Litro de fuloes

LiPros de Fuloes = 478,281
1.5
Litros de Fuloes = 318,854

4,9 - RELAGAO LITRO DE AGUA:

2,0 litros/dia x 318,854 litros/fuloes x 230 dias=

= 146,672,840
4,10 - RENDIMENTO DLAS CALDEIRAS:

: Couros/Ano = 800

2 :
m Caldeira

m2 caldeira = 115.000
800
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o caldeira = 143,75 calefacgao

4.11 - DISTRIBUIGCAO DE ENERGIA:

HPi = 3
KWh = 1063
KWh = 354,33

4.12 - CONSUMO DE ELETRICIDADE:

A - Calculo de KW/h por ano teorico:

1063 x 0,736 x 8 horas x 24 dias/mes x 12 meses/ano
= 1,802.576 KWh/ano.

B -~ Calculo do Consumo Efetivo

9
KWh Teorico/Ano x 60

100
1802576 x 60 = 1,081.545,5 KWh efetivos
100
. 2
logo, = KWh efetivos = 1,081,545,5 = 2,25 KWh/m
m 478,281

4,13 - CONSUMO DE PRODUTOS QUIMICOS:

Formula = Kg x 10 Kg PQ

couro
1 A - Produtos Quimicos Por Ano

+« Couro/Ano x 10 Kg PQ/Ano
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115,000 x 10 Kg PQ/Ano

1.150.000 Kg PQ/Ano.

B - Distribuigao Por Setores
I - Ribeira > (Fator de conservao 3,5)
1.150.000 = 328,571,43 Kg PQ Ribeira/Ano
3.5
II - Recurticao - (Fator de conversao = 1,5)
1.150.000 = 766.666,67 Kg PQ Curticao/Ano
15
III - Acabamento (Fator de Conversao = 30)

1.150,000 = 38.333,37 Kg PQ Acabamento/Ano
30

4.14 - Quantidade de Pessoal

3
©5.175.000 P~ _ 5s3.750 h-b

20p2 /h-h

Operarios (75%Z) . « « « - .t 194.063

Qutras Fungaes (252) R 64.687
Total. ’ e & = « w =3 258,750

'258.750 h-h
1700 horas

= 152 h

Sendo, 114 Operarios e 38 outras fungoes.



4,15 - Caldeira

Total de couros : . 115000 couros

800 couros/m2 caldeira o 800 couros/m2 cald.

145 m® Cald.

Adotado 150 m2 de Calefagao

Lie. 00 = 766,67 couros/m2 Cal
150
§g _ _3.450.000 = 23.000 kg couros
m~ Cald 510 m? Ccald.

4,16 - Consumo de Combustivel

2

145 m~ Cal x 4000 = 580.00Q0 kg combustivel.

580.000 kg combustivel _ 1.21
© 478.281 m2




5.0 - TECNOLOGIA ELABORADA PELO O CURTUME

A - SETOR DE CALEIRO:

29

Este setor engloba alem dos processos de remolho

e caleiro, as operagoes de classificagao e conservagao das Peles,

descarne e divisao.

B - PONTOS A SEREM ESTUDADOS:

1l - Barraca:

A Barraca e o local onde sao armazenada as peles

que chegam dos matadouros e frigorificos.

1.1 - Recebimento de Peles:

As peles ao chegarem a barraca, passam por
processo de classifilacao de acordo com o decreto-lei n® 6558
11.12.40 que regula e dispoem o assunto couros, com o fim de

tar irregularidades nas classificagoes.

As peles estao assim classificadas:

a - Grupos
b - Classes
c - Tipos

a - Grupos:

Os grupos dividem-se em: Verdes ou frescas,

gadas frescas, salgadas secas e secas,.
5

S

b - Classe:

um
de

evi
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De acordo com cada tipo de couro e aspecto dos

. Sk = a a a a a
mesmos iremos classifica-los em: 1=, 2=, 3=, 4=, 5= e refugo

Os couros originados de matadouros, geralmente

- ~ a a : -

apresentam classificagao de 3- a 5-, por apresentarem conservacgao
e limpeza precarias seguindo ainda, de furos e cortes profundo
nos couros. Ja os couros de origem frigoricos apresentam um aspec
to satisfatorio, uma vez que, o numero de defeitos sao menores; a
presentam conservacao e limpeza adequadas, chegando a atingir me

lhores classificagoes quando comparado com os matadouros.

¢ - Tipos:

Os couros dividem-se quanto ao tipo em: bovino,

suinos, caprinos, ovinos, etc,

Na industria projetada sera processado os couros
do tipo Vacum (bovino), chegando a atingir diversas fases de pro

cessamento: Wet-blue semi-acabado, acabado e raspas.

1.2 - Classificacao dos Couros:

Os couros ao chegarem a barraca imediatamente sao
classificados quanto ao: tamanho, peso, origem (matadouro ou frigo
rificos), conservagao e tipo. Sendo em seguida, empilhados ou pro

cessados,

Os couros verdes de origem frigorificos, passam
por um processo de prée-descarne e imediatamente serao processados
ou conservados por salmoragem,

1.3 - Tipos de Conservacao:
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No curtume as peles irao ser conservadas com o
uso de sal, que e dos agentes mais empregados na conservagao de pe
le. 0 seu eﬁprego baseia-se no efeito de extragao de agua e de cer
tas proteinas, como: albuminas e globulinas, e na inibigao do desen .

volvimento bacteriano e da acao enzimatica.
1.3.1 - Salgagem:

E um método de conservacao bastante eficaz, em
que o sal penetra no couro e produz o inchamento das fibras, fa

zendo com que o couro perca 25% de sua umidade principal.

O bom resultado de salgagem depende da quantida
de de sal a empregar (25-35%Z) como tambeém, o tamanho das particulas
de sal (ideal 2-3mm), pois fora desses parametros ocorrera danos

aos Couros.

1.3.,2 - Salmouragem:

.

0 tratamento da matéria-prima descarnada, lavada
e escorrida, & feito em tanque com salmoura. A concentragao da sal

' - '
e o tempo de permanencia da

. o
moura deve ser mantida de 24 a 25 Be
materia~prima & de 24 horas. Uma vez completado o tempo requerido,

as peles sao removidas da salmoura, deixando-se escorrer o exXcesso

de liquido.

2.0 - Pre-Descarne:

0 pre-descarne consiste de uma operacgao mecanica

N
eliminar as substancias (picanhas) aderidas ao carmal das peles ori

undas de frigorificos em estado verdes.




A materia eliminada na operacao de pré- descarne
e aproveitada para a producgac de graxa bovina (sébo) com bom rendi

mento. Ja o aproveitamento do material ap%s a operagao de caleiro ,

a graxa perde a qualidade por que se formam saboes de calcio, per

dendo assim rendimento,

2.1 ~ Extracao da Graxa Bovina: (S€bo)

Este metodo dé.extragao de s@bo apartir de carna
¢a caleada tem inconvenienté do elevado consumo.de vapor e, da pex
da superior a 907, decorrente de hidrolise e saponificacao, reduzin
de a produgEo de scbo a menos de 107 do que se pode conseguir com

pre-descarne,

2.2 -~ Cozimento da Graxa:

0 autoclave faz o cozimento com pressao e tempe
ratura. A injegao diresta de vapor no vaso proporciona-lhe ao mesmo

tempo estas duas condigoes.

Com o cozimento da carnaga resulta a gordura so

brenadando o caldo formadu pela hidrolise dos tecidos proteicos da

carnaga. Este caldo & liberado por gravidade, resultando a graxa.

: 2.3 - Purificagao da GRaxa Bovina: (Sebo)

A purificagao da graxa e feita com uma lavagen,
(s€bo) com vapor direto ate ebulir, e adigao de solugao de " acido
sulfirico 1:10 até haver uma violenta e sUbita formagao de espuma
com rapida elevacido. Neste ponto o vapor & fechado. 0 acido sulfuri

co tem a finalidade de hidrolisar e precipitar restos de ©proteinas
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que ainda se encontram no meio das gorduras. Uma nova formacgao de
caldo protéico acido se deposita no fundo do tanque de purificacao
com uma interfase bem definida, 6 qual pode ser descarregado pela
torneira do cano de descarga da lavagem at@ o ponto que se da a mu

danca de fase, Dai em diante e descarregado a graxa (sébo) pela mes

ma torneira e embalado em tambores.

3.0 = Remolho:

0 remolho tem por finalidade rehidratar os cou
ros, deixando-os com 60-657 de umidade. Alem da reposigao da agua
que foi removida no processo de conservagao, o remolho tem ainda fi
nalidade de limpar as peles eliminando as impurezas aderidas aos pe
los, restos de sangue, como também, extrair proteinas e materi

ais interfibrilares,

Com a interrupgao da conservagao, surgem condi
goes ideais para o desenvolvimento bacterianc, bem como_da ativida
de enzimatica. Tanto o desenvolvimento bacteriano como a atividade

enzimatica devem ser bem controlados, para impedir perdas de subs
tancias,eventuais problemas que serao observados em operagoes pos

teriores.

3,1 - Fatores que Influenciam no Remolho:
a - Dureza da Agua
A dureza de uma agua e definida pela presencga

- - - . - - -
de calcio e magnesio, ou seja, a presenga de sals na agua.

As aguas de dureza baixa e media servem para os

processos de fabricagao de couros.
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A agua a empregar nesta etapa podera apresentar

dureza de 4-6°A (alemaes).

b - Temperatura

Quanto maior for a temperatura, menor sera o tem

po de processo,

A temperatural ideal & 18-25°c.

¢ - Movimentagao do Banho

- 0 movimento do banho favorece a homogeneizacgao
do sistema, evitando concentragoes bacterianas em determinados pon

tos ou zonas das peles e favorece a atuagao dos agentes auxiliares.

~ A rotacao ideal & de 4 - 5 rpm.

d - Tempo
pl
0 tempo de operacao e de fundamental importan
cia, e o mesmo ira depender do tipo de consergcao em que a materia

(couros) se encontram. Para os couros tipo salgado o remolho wvaria

de 6 - 8 hs.

0 tempo de remolho @ necessario ser bem contro
lado, pois o mesmo quando excessivo ou deficiente traz danos aos

couros, tais como:

- Remolho Excessivo:

. Couros com Flar Solta.

; - Remolho Deficiente:

. Couros encartonados, duros.,

. Couros com Flar quebradiga.
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3,2 - Produtos Utilizados no Remolho:

Geralmente o processo de remolho @ efetuado com

a presenca de auxiliares, visando a eficieéncia do processo, bem co

mo tambem, a rapidez de operacao.

Sao utilizados: bactericidas, fungicidas, umec

tantes, alcalis, sais, etc.

. Bactericidas - Evita o desenvolvimento de bac
terias.
. Umectantes - Favorece a penetragao da agua, a

traves da quebra da tensao super

ficial.

. Tenso-ativos = baixam a tensao superficial, &
liminando restos de sangue, gor
duras, lipidios, etc.

|

3.3 - Composicao do Remolho:(Peles Salgadas)

Remolho

. 200% B0 & 25°¢

. 0.27 Tenso—ativo
. 0,057 Bactericida

., 0.2%2 Sulfeto de sodio

. Rodar 5 - 6 hs.

4,0-Caleiro:

0 caleiro tem um importante efeito para a forma

¢ao da tripa, bem como para a microestrutura da mesma. Por outro la


http://calei.ro
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do o processo de caleiro tem a maxima importancia para as caracte

risticas e propriedades do couro pronto.

No caleiro teremos os seguintes pontos a serem
estudados:

a - Depilagao

b - Encalagemn

a - Depilacgao:

Na depilagao verifica-se a degradagao do siste

. - . A -~ - .
ma epidermico e dos pelos, por agao dos agentes quimicos.
Reacoes:.

12 Hidrolise da ligacao dissulfeto, em meio alca

lino.

' 1
‘ — — X - — —_—
HC - CH2 S 5 CH2 ?H challs. CH CH2 SOH + CH2 CH2+SH

(oH)

queratina ac. sulf@nico grupo tioli

co

pH = 11,5 - 12,0

. : ol
22 - CH - CH, - SOH + Na,§ —m CH - CH, = § Na

2

3

1]
CH -~ CH, - SOH + CH,NH, — CH - CH, - S - NHCH
2 it e i 2

b - Encalagem:

Agoes que podem ocorrer no caleiro sao:

: I - Acgao sobre o colageénio e sobre as outras pro

-
teinas:
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IT - Abertura da estrutura fibrosa;
IIT - Intumescimento da estrutura fibrosa
IV - Agao sobre as gorduras.

A intensidade e a extensao das reagoes dependem

do tipo de couro e de processo de encalagem,

I - Agao Quimica Sobre o Colagénio:

Na encalagem, o colagenio pode combinar-se com
apreciavel quantidade de alcali. Pelo o fato do colagénio apresentar

cadeias laterais com grupos ionizaveis com alcali.

Reagao:

: 0.d
+ —
HN - co0> + NaOH —— NH, COO™ Na™ + H,0

IT1 - Abertura da Estrutura Fibrosa:
} S

Envolve o desdobramento das fibras. A operagao
(encalagem) pecde ser considerada como causadora de um decrescimo na

coesao do colagénio.

0s fatores que influem neste desdobramento, sao:
a concentragao de cal, a concentracao de sais e de sulfeto, o tempo,

a presenca de produtos de degradagao das proteinas, etc.

III - Intumescimento da Estrutura Fibrosa:

- Osmotico: Ocorre inchamento com diminuigao do

comprimento da fibra causado pelo au
mento da coesao interna das fibras,

originando couros mais duros.
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- Liotropico: Ocorre o inchamento, porem nao com
diminuigao da fibra. Ocorre quando
a pressao de intumescimento e
maior que a coesao interna das fi

bras.

4,1 - Fatores que Influem no Caleiro:

a - Tempo:

- 0 tempo influencia no intumescimento e abertu

ra das estruturas fibrosas.

- 0 tempo ideal varia de 18-24 hs,.

b - Temperatura:

A temperatura ideal & de 30°C, pois, acima des

ta temperatura acarretara danos nos couros, Ccomo: couros vazios, sem
2

resisténcia, etc.

¢ - Movimentacao do Sistema:

Rotagao ideal 3-5 rpm., porém a movimentagao ex

cessiva tem efeito prejudicial sobre a flor do couro.
d - Concentragao dos Produtos:
A velocidade de depilacao e o efeito do caleiro

dependem da concentragao de sulfeto e de hidrolise de calcio.

4.2 - Produtos Utilizados no Processo de Caleiro:

a - Cal (Ca (OH)Z)
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- g .
Como fonte de Tons OH , a cal serve muito bem,

tomando por base a sua pequena solubilidade em agua,
A cal favorece o intumescimento das peles.

b - Sulfeto de Sodio: (NaZS)

Tem agEo dupla, como depilante e como fonte de
ions OH .
E o mais usado nos curtumes, e forte e produz e

feito desejado.
c - Auxiliares:

Sao indicados para manterem os produtos de calei
ro por mais tempo em suspensao, bossibilitar uma maior penetracgao,
evitar a formagao de rugas, eliminar com facilidade as secregoes se
b?ceas, Al ; | | ‘ |

B
4,3 - Composicao do Caleiro:

2007 HZO

3,0% Nazs

2,5% Ca (OH),

0.27%7 Auxiliar
R - 4 hs parar

R - +10'/h ate completar 16 hs.
5.0 - Descarne:

0 descarne e uma operagao mecanica que visa eli

minar parte da camada hipodérmica que contem materiais nao elimina
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dos na operagao de caleiro.

A maquina ao ser acionada, deve sofrer uma regu
lagem previa, afim de obter a aproximagao adequada dos cilindros
de modo a permitir uma perfeita remocao do material aderido ao car

nal.

Asz esta operagzo € antes da operagZo mecanica
de dividir, sao feifos os recortes visando aparar a pele e remover

apendices,

A operagao de dividir ou de rachar, consiste em
separar a pele em duas camadas ou folhas paralelas a camada flor.
De um modo geral, sao obtidas duas camadas - a camada superficial,

denominada flor, e a camada inferior, denominada crosta ou raspa.

Esfa operagao tem grande importancia para a qua

lidade do couro pronto, razao a qual se deve dar muita atengao.

No Curtume Grandes Couros LTDA, a operacao de
divisao sera executado com couros caleirados, por apresentar inume
ras vantagens, tais como: couros mais lisos; economia de produtos

quimicos nas operacgoes posteriores.

Além disso, proporciona maior possibilidade de
controle das operacgoes de desencalagem, purga, piquel e o do pré
prio curtimento.

A - Setor de Curtimento:

; No Setor de Curtimento sera abordado alem do

s . = . & o
proprio curtimento, operagoes como: descalcinacgao, purga, pilquel,
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classificacao do Wet-blue, mostrando de forma bem diversificada.
B - Pontos a Serem Estudados:

1.0 - Descalcinacao

A descalcinagao tem como finalidade importante a
remocao de substancias alcalinas, tanto as que se encontram deposi
tadas como as quimicamente combinadas, em peles submetidas as cpe

racoes de encalagem e depilagao.

A cal, uma vez completado o caleiro, encontra-se

na pele combinada a estrutura proteica, bem como depositada nas ca
madas externas e entre as fibras, como tambem em solugao entre os

constituintes da estrutura.

A cal nao ligada a estrutura pode ser eliminada

por lavagem prévia., A cal quimicamente ligada a estrutura protei
ca, somente pode ser,eliminada com a utilizacao de agentes quimi
cos.

1.1 - Tipos de Descalcinantes

- Sais amoniacais
~ Sais acidos

- Produtos especiais,

1.2 - Fatores que Influenciam na Descalcinacao

a - Tempo:

ﬁ' 1 - 2 horas

b - Temperatura:
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A temperatura deve variar de 30-37%%.

¢ = Volume do banho

Ideal de 20-30% de agua.

d - Concentragao dos agentes descalcinantes

e - Tipo de descalcinante,

1.3 - Controle de Descalcinacao

A operacao na pratica e controlada, com uma solu
cao de fenolftaleina. O exame e executado colocando-se algumas go
tas de solugao alcoolica de fenolftaleina, sobre o corte transver

sal da pele,

0 grau de descalcinacao ira depender do artigo
a fabricar. Ex: para napa o teste deve mostrar reagao incolor, en
quanto que, para vaquetas, o terco medio deve revelar coloragao ro

sada.

1.4 -Composigﬁo‘

20% HZO

2,0% Sulfato de ambdnea
0.5%Z bissulfito

R - 30 minutos

0.87% auxiliar desencalente
R - 30 minutos

Observar o corte

Lavar 1 hora.

2,0 - Purga
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Esta operagao consiste em tratar as peles com en
zimas proteoliticas, provenientes de diferentes fontes, visando a
limpeza da estrutura fibrosa. Visa tambem, eliminar os materiais
queratinosos degradados, submeter os materiais a certa digestao,

as gorduras a cisoes.

2,1 - Fatores que Influenciam na Purga

a - Temperatura:

Ideal 30-40°c.

b - Tempo:

Quanto maior duragao, significa uma maior a

tuagao enzimatica sobre o material.
c - pH:

O pH ideal & em torno de 7.5 - 8.5, para pur

| 3
ga pancreatica e pH 5.5 - 9,0 para purgas de fungos.

d - Concentragao da Purga:

Dependendo da concentragao do material o cou

ro sofrera agao drastica ou branda.
e - Agao do Caleiro:

A purga depende de como foi feito o caleiro,

forte ou fraco, prolongado ou curto.

2,2 - Controle de Purga:

‘ a - Prova de permeabilidade ao ar - para pe

les de cabra
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b - Prova de pressao com o dedo

¢ - Prova do estado escorregadio

d - Prova do afrouxamento da rufa.

3.0 - PIguel

0 processo de piquel & um tratamento da tripa

com uma solugao sal

colagenas para uma

0

3

D

atua sobre a protel

ino-acido. Visa basicamente preparar as fibras

facil penetragao dos agentes curtentes,

piquel tera o seguinte efeito:

Completar a desencalagem
Desidratar a tripa

Interrupgao da atividade enzimatica.

.1 - Reagaes

1 3
urante o estagio inicial do processo, o acido

na, convertendo-a em composto acido.

12 - HZN-P-COONa+H®—PH2N-P—COOH
+
= - HZN-P-COOH+}@—|- HSNO—P-COOH
0 acido continua a se ligar a proteina ate se

estabelecer o equilibrio.

0

o grau de intumescim

3

sal @ empregado com a finalidade de controlar

ento.

.2 - Produtos Usados no Processo

a - Acidos Organicos ou Inorganicos
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b - Cloreto de Sodio

¢ - Auxiliares.

Caso o processo de piquel seja executado com a
utilizacao de acidos organicos nao intumescente, dependendo da quan

tidade de agua, independe da utilizagao de cloreto de sodio.

3.3 - Fatores Importantes

a - Tipos de acidos:

Os acidos organicos penetram nas peles mais rapi

damente do que os acidos minerais fortes,

b - Absorgao de acidos:

Caso adicionar proporcao superior a 1.5% de

[
0
|=

do, nao havera uma absorgao total,

c - Velocidade de Absorgao dos Acidos:

Certos acidos inorganicos fortes (H,50,) sao ab
sorvidos mais rapido do que acidos organicos fracos (acido formico

e sulfoftalico).

d - Volume do Banho:

Os banhos curtos aceleram a absorcgao do acido e

favorecem a distribuicao do mesmo, atraves da espessura.

e - Temperatura:

P

A temperatura ideal varia de 20—25°C, uma vez ul
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trapasssada esta faixa acarretara danos aos couros, cOmo: couros

fracos e sem resisténcia ao rasgamento.

3.4 - Controle de Piquel

a - pH do Banho:

0 banho deve apresentar com pH em torno de 2,5-

b - pH do Couro:

Z

Este teste e feito usando-se um indicador verde
de bromo-cresol, sobre o corte transversal do couro, apresentando u °

ma coloragao amarela atravessada,
¢ - Medir o Grau Baume:
- o
Devera apresentar em tormno de 6-7 .
A

d - Controlar a Acidez Residual:

3.5 - Composicgao:

907 H20

72 Sal (NacCl)

R - 10 min - Medir o Baume .= 7°
1.5% Acido Sulfurico (32804)

R - 2 - 3 hs

Observar o corte

PH. — 2,5 = 3,0.
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4,0 - Curtimento:

O processo de curtimento consiste na transforma

cao das peles em material estavel e imputrescivel.

Com o curtimento, ocorre o fenomeno de reticula

-~

gao, por efeito dos diferentes agentes empregados.

Pela reticulagao, resulta aumento da estabilida
de de todo o sistema colageno, o que pode ser evidenciado pela de

terminagﬁo da temperatura de retragao.

As caracteristicas mais importantes conferidas
pelo curtimento, como o aumento da temperatura de retragao, a esta
bilizagao face as enzimas e a diminuigao da capacidade de intumesci
mento do colagenio, sao justificadas pela teoria de estabilizacao

da proteina da pele, atraves de enlaces transversais.

4,1 - Curtimento ¢om Sais de Cromo:

Entre os tanantes minerais, os de cromo desem
penham o papel mais importante, devido a propriedade especial da es
trutura molecular do cromo, pois os sais ﬂe cromo trivalentes for
mam na agua agregados basicos estaveis em solugao, com forte afini

dade para formarem complexos com a substancia da pele,

0 cromo tem grande tendeéncia para formar "comple
xos" alem da sua trivalencia, possue em alto grau outras forgas de
ligagao em numero de seis; as valeéncias coordenativas, baseadas no

principio de atracgzo de particulas (ions) com cargas contrarias.

4,2 - Hidrolise dos Complexos de Cromo:
—a : ;
cr (1,0 cl, =— |cr (H,0), OH Cl, + HC1

0% ) 337
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——y

cr (1,0), (0H), Cl + HC1 — [Cr (H0), (OH) 4| + H,0
667 ' 100%
4,2,1 - Funcionamento:

0 complexo libera um ion de hidrogénio, permane
cendo a hidrolise no complexo, formando acido fora do complexo. A so

lugao torna-se acida e o complexo basico.

Este fenomeno continua até as formas estaveis

de compostos di e trihidroxo.

4,3 - Mascaragem:
Entende-se por mascaragem uma proteggo dos com
plexos de cromo contra os grupos complexo-ativos da pele, com subs

tancia parcial dos grupos aquo do sal de cromo por grupos acidos mais

complexo-ativo. Por um lado estabiliza-se consideravelmente o comple
a .

xo total, ficando menos sujeito a hidrolise e por outro lado limita-

se a possibilidade de ligagao. Desta forma o complexo pode penetrar

mais intensa e uniformimente ate se fixar, resultando com isto cou

ros mais cheios, com flor mais fechada e fina e bem penetrador pelo

o curtimento,

Os mascarantes mais usados sao: formiatos, ace

tatos, oxalatos e ftalatos.

4,4 - A Carga de Curtimento ao Cromo:

0 Curtimento com sais basicos de cromo, apresen-
ta-se com carga positiva (+), esta carga e devido ao meio acido (H¥)

que ativa os grupos basicos (OH ).
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Com o emprego de sais de cromo mascarados,

pode resultar couro com carga fracamente positiva, tendendo

para a negatividade.

4,5 - Produtos Usados:
a - Sais de cromo

b) Auxiliares.

4.6 - Fatores de Curtimento:

a = pH:

- pH elevado, havera uma forte reativi
dade entre a pele e os sais de cromo

L)

curtentes.

- pH baixo, produz couros vazios, devi

do a baixa afinidade.
- o PH ideal e de 2.5 - 3.0.

b - Basicidade:

\

Tendo uma basicidade inferior que 337,

havera pouca afinidade (couro-cromo), nao servindo para curtir.

Com basicidade de 337, ja tem proprie-
dades curtentes e produz logo um aumento da mol@cula, ocorren-

do a fixagao.
¢ - Temperatura:

ideal 35-45°C no final do processo.



4,7 - Teste de Retracao:

-

Coloca-se o couro submerso em agua fervente a

o . -~ - .
100 ' C por 1 minuto. Se houver uma retragao ate 10%Z, o couro conside

ra-se curtido e caso contrario nao houve uma boa reticulagao.

&

’

4,8 =~ Compos{gﬁo do Processo:

3.52 Sais de crdbmo.. . ...,

R - 2 hs .
3.57 .5ais de cromo auto-basificante. .. .
R - 4 hs

0.05Z anti-mofo
0.4%Z0leo cationico
R -~ 4 hs (ou ate atr#vessar)

pH: 3.6 - 3:90

" 479 - Classificacao do Wet-blue:

0 couro em estado. Wet-blue, se destaca nas vendas
dos curtume de todo pais, pois as necessidades que o mercado exteri

or apresenta faz com que cada vez mais se produza couros Wet-blue.

- s
Em vista disso, @ que se torna necessario ter um

couro de boa qualidade, com boa aparencia, toque e lisura, ete,

0 couro Wet-blue tera uma classificagao- variando

de: 12, 22, 3% 42, 52 ¢ 6% sendo que as classificagoes 12 o 22 sao

praticamente eliminadas, apesar do grande volume de couros verdes ou

salgados mna barraca.

A classificagao segue varios criterios que jul

gam a valorizagao dos couros,

© ) - PR
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A - Setor de Recurtimento:

No setor de recurtimento, sera abordada temas que
envolvem operagoes mecanicas, alem dos processos quimicos como: neu

tralizagao, recurtinento, tingimento e o engraxe dos couros.

Operacoes Posteriores ao Curtimento

As peles curtidas (wet-blue) ficam em repouso du
rante um tempo estabelecido, a fim de obter-se uma melhor fixagao dos

cyrtentes empregados.

0 descanso pode chegar ate 24 horas, e sera fei

to em pilhas que podem chegar ate 1,5m.

Depois e que submetemos as peles a certas opera
~ = 2 . . . .
g¢oes mecanicas e qulimlca que variam segundo a classe de couro e o ti

po de acabamento utilizado na suz operagao.

Opdracao Mecanica de Enxugar

As maquinas de enxugar podem ser de dois tipos:

Maquina comum e a maquina de enxugar continua,

0 Curtume tera uma maquina de enxugar do tipo con

vencional,

A pele a enxugar e colocada entre estes dois ci
lindros, sendo inicialmente estendida com o fechamento da maquina e
consequente aplicagao de pressao, as peles sao distendidas e comprimi

das, ocorrendo entao a eliminagao da agua.

A operacgao de enxugar e considerada bem executada

quando pela dobra do couro e aplicac3ao de pressao na mesma, aparecen
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na mesma, gotas de agua. O teor de agua nas peles. Ap0s a operagao
de enxugar, € de aproximadamente 45%. Esta operagao mecanica @ tao
importante como qualquer operagao do processo de curtimento. Desta o

peracao depende o sucesso da operagao mecanica seguinte, o " Rebaixa-

mento".

ApOs o enxugamento as peles devem ficar em repou

so (8-24 hs). Para readquirirem sua espessura normal,

Operacao Mecanica de Rebaixar

A operagao de rebaixar visa dar ao couro, espes

sura adequada e uniformidade em toda a sua extensao.

A maquina de rebaixar € constituida de <cilindro
com navalhas em disposicao helicoidal. Metade da extensao do cilindro

apresenta laminas com inclinagao para esquerda, e a outra metade, 1

| >

minas com inclinagao para direita.

a
Uma vez colocada na magquina, a pele e posta em

contato pelo lado do carnal, com o cilindro de navalhas, que gira,

|

fetuando o rebaixamento ou o ajuste da esvessura da mesma.

A maquina também possui dispositivo regulador de-

espessura, permitindo obter-se o efeito desejado.

I - Neutralizacgao

E o condicionamento dos couros para o recebimento

dos produtos quimicos de recurtimento, tingimento e engraxe.

Finalidade

A neutralizagao tem por finalidade, eliminar os
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acidos livres existentes nos couros curtidos com produtos quimicos

minerais ou aqueles adquiridos no armazenamento.

Objetivo

Proporcionarem as caracteristicas do artigo fi
nal, no que se refere ao toque, cor, flexibilidade, distengao e ras

gamento.

Com a neutralizacao, procura-se eliminar o exces

-

so de acidez, elevando o pH do couro de 3,8 - 4,0 3 4,6 - 5,2,

Para alcangar estes objetivos, sao usados diferen

tes produtos quimicos,

Agentes de Neutralizacao

a) Sais de acidos fracos;
b) Agentes coplementares;
B

¢) Sais de Taninos sinteticos.

Neutralizagao do Couro Wet~Blue (cromo)

O curtimento ao cromo se leva a cabo em meio mar

camento acido e quando terminar o processo o pH do banho esta geral

mente entre 3-4.

As peles curtidas contém acidos livres, sais neu
tros e compostos basicos de cromo nao fixados pela substancia deérmi
ca'

Estes produtos expostos acima influem notavelmen

te, ou seja, o tingimento e o engraxe dos couros, especialmente a

presenca de acidos livres, impede a obtengao de um tingimento engra

E—
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xe e acabamento uniformes.

E dizer, um produto final de alta qualidade.

Entao, a neutralizacgao dos couros curtidos ao cro

mo, se unifica em tres fases que sao:

1 - Lavagem Preliminar

E feita para se extrair em parte os produtos soll

veis em agua, tendo assim a eliminagao dos sais basicos de cromo.

2 - Neutralizacao

Eliminagao dos acidos livres, com o emprego de
alcalis fracos.

'3 - Lavagem Posterior

Eliminagao dos sais formados, pela agao das bases

empregadas.

A lavagem posterior, tem por fim eliminar o exces
so de sais neles contidos, ja que, os mesmos nao sendo removidos po
de ocasionar problemas no acabamento, como sendo eflorescencia. Sali

na na flor de couro,

Neutralizacao

- Lavagem

- 300% H,0 3 25%¢

: - 0,27 de tensoativo

pey T

4 - R-15"

S —

S ————,

p— g
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- Esporrer

807 ZXgua (BOOC)

27 Sais de .Zcidos. fraco.

- R - 40 minutos
- pH = 4,8 - 5,2
’{
Lavar -: ' . .

2007 H,0 3 37°C

R -~ 15 minutos

Esgotar,

ITI -~ Recurtimento

Com o recurtimento, em especial nos cascs em que

€ necessaria a corregao da flor, conseguem-se resultados diferentes

dos que se obtem pelo simples curtimento.

Em-geral os couros apresentam muitos defeitos, o

riundos de arranhoes, bermes, carrapatos, etc. Uma das maneiras de

corrigir estes defeitos da flor, @ o lixamento., Para esta operagao,

- AY
o couro ao cromo deve ter suas caracteristicas parcialmente
L)

Recurtimento enrigece a

modifi
cadas por meio do recurtimento. O camada

flor e elimina sua elasticidade, permitindoc a agao da lixa.

Ela varia com o tipo e profundidade dos defeitos

por isto os couros devem ser previamente classificados de acordo com

os defeitos e o estado da flor,.

Finalidade do Recurtimento

a) Permitir o lixamento

L T T R I R T T Tt I
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0 couro ao cromo nao permite lixamento, por ser
muito elastico com o recurtimento, as fibras perdem a elasticidade

sendo entao possivel o lixamento.

b) Encorpar o couro

Encorpar, em especial as partes mais pobres em

substancia dermica, como os flancos.

¢) Amaciar o Couro

Determinadas correntes, como sais de cromo utili
zados no curtimento, concorrem para uma maior maciez do produto fi

nal. Com o emprego de tais produtos o engraxe pode ser realizado com

menores proporgoes de oleos.

d - Permitir a Estampagem

e - Facilitar a Colagem na Chapa de Colagem

Tipos de Recurtimento

I - Recurtimento Mineral

a) Sais de cromo
b) Sais de Aluminio

¢) Sais de Zirconio

a) Sais de Cromo

0 recurtimento com sais de cromo, visa dar uma
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maior elasticidade ao couro, podendo com isso economizar oleos no
processo de engraxe, o mesmo proporcionar um couro com flor fina e

lisa, e flancos vazios. R .

b) Sais de Aluminio

Proporciona couros com flor compacta e fina. No
tingimento esses couros mostram cores intensas, uniformes e brilhan
tes. Geralmente & usado na proporgao de 1 - 3%,

L’

¢) Sais de Zirconio

Os sais de Zirconio apresentam como caracteristi

cas:

- Diminuigac dolespassémento da flor;
- Lixamento mais uniformes;

- Elor fechada;

- Possibilidade dé estampagem;

- Tonalidades vivas, melhor esgotamento e fixacao

do corante,

IT -~ Recurtimento com Taninos Vegetails

- - - - . -
Como principails caracterlsticas que ©S taninos
vegetais oferecem aos couros finos, sao os bons comportamento do cou

ro permitir o lixamento.

Devido a grande reatividade dos curtentes vege
tais com o couro, face o mesmo ter sido curtido ao cromo, pode oca
sionar demasiada fixagao nas camadas externas proporcionando flor

grossa.
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ITI - Recurtimento Sinteéticos

0Os taninos sinteticos apresentam menor reativida
de com a pele com relagao aos taninos vegetais, resultande uma me

lhor penetraciao e agao menos drasticas scbre a flor.

Fatores que Influem no Recurtimento

No recurtimento, uma serie de fatores devem ser

convenientemente balanceados, tendo em vista os resultados desejados.

P

Assim, nao somente a néutralizagao e o emprego de
taninos vegetais em mistura com taninos sinteticos tem grande impor
tancia, mas também a ﬁemperatura, o volume do banho e a acao mecanica
devem ser levados em consideragao, ao se analisar um sistema de recur

timento.

A temperatura favorece a dispersao dos tanantes ,

aumentando a velocidade de reacao.
|

0 movimento tambem exerce agao favoravel, acele

rande o processo.

Um dos fatores mais importantes &, inegavelmente.

o volume do banho.

Quanto menor for o volume do banho, melhor serao

absofgao e o esgotamento do material curtente.

Modernamente procura-se trabalhar, tanto quanto

possivel, com banhos curtos e a frio.

PIEE L B )

Composigao
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- 1007 de agua 3 30°¢

- 2-57% de tanino sintetico (-)

- 2-57 de tanino vegetal (-)

- 2% de resina aminoplastica (-)
- 2% de resina acrilica (=)

- R - 60 minutos

- 0,5% de um fixador (+)

- R - 20 minutos

- Esgotagem

- Lavar.

IITI - Tingimento

A preocupagao fundamental nas ocupagoes iniciais
de curtimento & a transformagao das, tao rapidamente quanto possivel,

em material imputrescivel.

Nas'etapas finais procura-se complementar os tra

balhos visando o aspecto, o toque, a cor do couro, etc.

Entre as etapas finais ou complementares figura

o tingimento, operacao considerada bastante delicada.

1 = Cot
Cor @ a propriedade dos objetos. Uma substancia
qualquer e colorida em razao de absorver radiagoes de determinados

comprimentos de onda e intensidade variaveis. As radiagoes nao abSor

. o - s - .
vidas sao refletidas, resultando entao numa cor caracteristica.

A cor de um objeto depende de dois fatores: a na

PRy TR

tureza da luz incidente e a natureza fisico-quimica dos corantes ou



pPigmentos usados para dar colo
seguintes casos:
a) Objeto
b) Objeto

c) Objeto

vida e
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rido ao objeto. Assim podem ocorrer os

branco - quando toda a luz e refletida
preto - quando toda a luz & absorvida

colorido - quando parte da luz & absor

outra parte e refletida.

es

2 - Corant

.

Na operaga
corantes. Um corante & um prod
ao material sobre o qual se fi
der de fixacao sobre o materia

dem ser:

a) Cromofo

b) Auxocro
n

a) Os grup
rida, isto e, capaz de absorve

primentos de ondas.

Os princip

o de tingimento, sao usados substancias
uto capaz de comunicar sua propria cor
xa. Deve ser colorido e apresentar po

1 a tingir. Quanto a sua composicao po

ros;
mos .
os cromoforos, tornam a substancia colo

r radiacoes de luz de determinados com

ais grupos sao:

t=0, X=¥§ -N=N-%=5
b) Os grupos auxocromo, tem a propriedade de fi

xar a cor a fibra a ser tingida,

- OH, -NH,,

0s principais grupos sao:

-NHR, -O0CHg ...
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Tipos de Corantes Usados

a)

- Os

Corantes Acidos (Anionicos)

corantes acidos, sao sais de acidos sulfonicos

‘ b~
e por 15s0 apresentam caracter anionico.

Sao caracterizados pela pequena massa molecular,

bem como pelos grupos sulfonicos atraves dos quais se estabelece as

ligagoes com as fibras, por formagoes de ligagoes idnicas.

¢ .

0s corantes acidos apresentam como caracteristi
cas:

Dao tonalidades vivas;

Apresentam estabilidade a luz;

Apresentam estabilidade ao teste da gota d'agua.

Nunca se deve misturar os corantes acidos possui
. 2 -
dores de carga negativa (-), com corantes basicos (+)} ou ‘agentes au

xiliares que tambem possuam carga negativa (-).

No

a)

b)

)

d)

P Eh )

tingimento de couro ao cromo devemos ter:

-
-

Neutralizagao.
Quanto mais elevado o pH do couro e do banho
de tingimento, maior sera a penetragao e menor

sera a reatividade.

Faz-se um tratamento com solugao amoniacal, pa

ra elevarmos o pH,.

Na fixacao dos corantes, devemos usar um acido

organicoe (507 do corante usado).
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b) Corantes Basicos (Catidnicos)

r

Os corantes basicos tem caracter cationico (+)

sendo constituidos por sais de bases corantes.

Apresentam como caracteristicas principais a pro

priedade de formarem agao com os tanantes vegetais.
Quando do seu uso devemos ser:

1 - Empastar o corante com acido acetico e agua

seguindo~se sua dissolugao em agua.

2 - Usa-los em pequenas quantidades para evitar-

mos o efeito "bronzeado".

3 - Observar que os mesmos nao tem afinidade com

couros ac cromo.

c) "orantes Complexos Metalicos

I - Corantes complexos metalicos 1:1 (Anfoteros)

Os corantes complexos metalicos (1l:1) apresentam

na molécula um atomo de metal, complexado por molecula de corante.

Em geral sao complexos de cromo ou cobalto de co

.rantes 0 - 0 - dihidroxiazoicos.
0 corante e em geral, um produto acido cromaté
vel, assim & _denominado por poder ser usado no tingimento de la por

tratamento com bicromato, ocorrendo na fibra a formagao de corante me

tal—complexo.z

3

As principais caracteristicas dos complexos meta



licos 1:1, sao:

- Boa estabilidade a luz,

- Boa penetragﬁo;
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a lavagem e ao suor;

- Excelente poder igualizador.

Apresenta, alguns incovenientes, como falta de

intensidade e baixo rendimento.

II - Corantes Complexos Metalicos 1:2

Sao corantes com um atomo

por duas moleculas de corantes.

Os corantes, sao em geral
azoicos.
0 atomo metalico pode ser

Neste tipo de corante, as

de cromo estao ligados a grupos hidroxilicos

metalico, complexado

acidos orto- dihidroxi

o cromo ou cobalto.

seis valencias do atomo

e azoicos dos corantes.

Apresenta como caracteristicas principais:

a) Excelente igualizagao de couros com todo tipo

de curtimento.

b) Boa estabilidade a 1luz,

¢) Vantagem de melhorar a

cobertura.

Sistemas de Tingimento

a) Tingimento com escovas;

a Egua, etc.

- - Py -
resistencia a luz e a

b) Tingimento com molin@ta;



ra, mais rapida @

lar e o tingimento. Com o emprego de temperaturas mails baixas, a fi

64.

c) Tingimento em fulao;

d) Tingimento em maquina com pistola.

Fatores que Envolvem o Tingimento

a) Temperatura

De um modo geral, quanto mais elevada a temperatu

a fixagao do corante, e mais superficial e irregu

xagao se processa mais lentamente e a penetragao e maior.

- ) ) » -
sera o tingimento.

profunda,

peles, tanto maior

dos corantes.

b) Volume do Banho

Quanto maior o volume do banho, mais superficial

Assim com volumes menores, a penetragaoc & mais

1 3
¢) Dimensao do Fulzo

Quanto maior for o fulao e o peso da partida de

sera o trabalho mecanico e melhor a penetragao

d) Tipo de Corante

0 tingimento, depende evidentemente do tipo de
corante, isto e, da sua carga do tamanho molecular, da maior ou me
nor quantidade de determinados grupos polares na molécula corante,

etc.

e) Tipo de Curtimento e Recurtimento
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I - Curtimento Vegetal

Os '‘curtentes vegetais e sintéticos por serem ani

|0}

nicos bloqueiam os grupos cationicos da estrutura da pele, de modo
que os corantes acidos (anionicos) nao tem grandes possibilidades de

ligacao.

IT - Curtimento ao Cromo

O couro curtido ao cromo & acentuadamente cationi
co, seja pelas caracteristicas dos sais de cromo, seja pelas reacoes

de hidrolise verificadas durante a operagao de curtimento.

III - Recurtimento com Sais de Aluminio

0 emprego de sais de aluminio como recurtimentos

conduz a couros com caracteristicas acidas e cationicas.

l . . - - e
0s couros assim recurtidos, submetidos a operacgao

de tingimento apresentam tonalidades vivas,.

Recurtimento com Sais de Zirconio

Os sais de zirconio, a exemplo do que sucede os
sais de aluminio, conduzem a tingimento com tonalidades vivas super
) pEL

ficiais.

Testes

De conformidade com o uso ou aplicacao dos grupos

tingidos exigem-se dos tingimentos sobre eles aplicados, certas ca

,racteristicasj¢m podem ser avaliados atraves de testes..

a) A estabilidade a Luz;
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b) A estabilidade a seco e a uUmido;

c) O poder de penetracgao;
d) O poder de igualizagao;

e) Estabilidade a gota d'agua;

!

f) Estabilidade lavagem;

g) Estabilidade a limpeza a seco;

h) Estabilidade ao lixamento;

i) Estabilidade face a diferentes solventes;
"j) Estabilidade face ao jornal;

1) Estabilidade face a emulsoes de gorduras.

IV - Engraxe

0 engraxe constitui uma das operacoes mais impor

tantes e mais criticas de todo o processo de curtimento.

a
Sua principal finalidade, & o de dar maciez ao
couro., Com esta operagao, as fibras do couro ficam envolvidos pelo
material de engraxe, que funciona como lubrificante, evitando a aglu

tinagao das mesmas durante a secagem.

Nesta etapa, as caracteristicas sao modificadas
aumenta-se a resistencia ao spraSgamento e o couro torma-se macio

e elastico.

De uma maneira geral, melhorou-se as caracteristi

cas fisicos-mecanicos.

Modernamente os engraxes sao feitos pelo processo

de emulsao. Os 0leos emulsionados penetram o couro que foi previamen
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te neutralizado e recurtido, devendo ocorrer a quebra da emulsao no

interior do couro,
Emmulsoces

Os oleos sao aplicados nos couros na forma de
emulsao, que devem apresentar certa estabilidade, de modo a permitir

a penetracao dos componentes de engraxe.

A dispersao do oleo na agua e obtida pela agita

~gao do material do engraxe no meio aquoso, e o uso simultaneo de

agentes tenso-ativos,

Os agentes tenso-ativos sao produtos que pratica
mente servem de ponte entre o melo aquoso polar, e o oleo polar ou
de baixa polaridade. Os tenso-ativos atuam pela diminuicao da tensao

interfacial, forga que dificulta a miscibilidade da agua e do oleo.

Nog trabalhos com dleos transformados, o oleo de

vera ser adicionado a agua, sob agitacao, caso contrario, poderao o

correr separagoes,

A temperatura ideal para as emulsoes sera de 60-

o] . - -
65 C, acima dessa temperatura, podera ocorrer ruptura das emulsoes.

Produtos Usados no Engraxe

Os produtos para engraxe podem incluir oleos e
graxas naturais, oleos naturais transformados por sulfatagao e sulfi

o~ - a - . - . . -+
tagao, oleos sinteticos, oleos minerais e outros produtos de sintese.

a) Oleos Naturais

- Dleo de olivaj
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- Oleo de Mocoto;
- Oleo de cocoj

~ Dleo de peixe;
- DOleo de Mamona;

~ Dleo de Espermacete.

b) Oleos Transformados

Por Sulfatacao

Sao obtidos pelo tratamento de oleos nao satura

= = . o
dos, com acido sulfurico concentrado em temperatura abaixo de 25 C.

|
- C=¢C~- + H,S0 —_—» - C -
I

Por Sulfitacao

Sao obtidos por uma oxidagao, complementada pela

reacao com solucao concentrada de sulfito de sodio.

-Cc=¢C - B - CH - CH -

\ /
0

0 OH 803 Na

¢ - Oleos Sulfonados

d - Dleos Minerais.
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Fixacao dos Oleos de Engraxe

A fixagao dos oleos introduzidos nas peles @ uma

das maiores preocupagoes em todo o processo de engraxe.

Merece destaque o fato da fixagao depender, pri

moriamente, da estrutura quimica dos componentes de engraxe,

Assim quanto maior for a polaridade do d0leo, tan
to mais sera a sua afinidade pela fibra e tanto menor sua -‘capacidade

de migracao.

Existem produtos clorados e sulfoclorados com oti
ma capacidade de fixacao, e oleos minerais com alta capacidade de

migracao.

Entre estes dois extremos, estao os oleos oxida
dos, com boa capacidade de fixagao, vindo posteriormente os oleos de

peixe e mocoto, com menor capacidade de fixacao.

De um modo geral, apos o engraxe anionico, depen
dendo ainda do sistema de secagem, sao empregados produtos de carac

ter cationicos, com a finalidade de fixar os O0leos de engraxe.

V - Preparacao para o Acabamento

Secagem

Com a operagao de secagem os couros ficarao com

16-187%7 de agua (agua quimicamente ligada).

As peles e couros sao submetidas a operagoes meca
nicas. Antes :‘da operagao de secagem. A operagao mecanica e executada

em maquina de enxugar e estirar, e tem por finalidade reduzir o teor
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de 70% de agua para 50%.

Com a secagem precisaremos de:

a) Lissura da flor
b) ganho de area

¢) uniformidade em geral.

Estas caracteristicas sao obtidas, por secagem me

canicas.

Tipos de Secagem

a) Secagem ao ar livre

Pode ser feita com o uso e sem o uso de energia.

Com energia, temos o sistema estatico e o sistema

em tunel.

0 sistema estatico, sao secas em camaras com cC

1

R

culagao de ar aguecido.
No sistema em tunel os couros sao suspensos em
dispositivos transportadores, e sao levados de uma extremidade a ou

tra do tunel. ?
b) Secoterm

0 aparelho consta de placas de ago inoxidavel,dis

positivo verticalmente com agua e vapor.
Vantagens

Ganho de area;

¢ Lisura da flor.



Desvantagens de Calorias

Perda de calorias;
Perda de graxas;

Uso de calor.

A temperatura sera de 30-40°c,

c) Secagem a Vacuo

0 vacuo & usado para couro de flor
Vantagens

- Trabalho sem o uso de colas;
- Couros com flor lisaj;

- Menor consumo de lixa.

Desvantagens

- Tendeencia a um tato duro;
~ Empobrecimento de graxa na flor;
- Perda de espessura;

- Menor area.

d) Secagem "Pasting'

E utilizado para secagem de raspas.

0 secador consta de um tunel, ao longo do qual as

placas sao levadas e suspensas em trilhos.

integral.

71

A umidade final de agua sera de: 16-187 de agua.

Condicionamento
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Apds a secagem o couro se apresentara com 16-18%

de agua, entao sera preciso elevar essa umidade, para podermos ama

ciar e consequentemente acabar o couro.

Nesta operacgao teremos um couro com 28-327 de umi

dade.
Tipos

Por Umedecimento de Agua

Faz a pulverizagao com agua, de modo que 100 Kg

de couro, receber 35 Kg de agua.

Nesta operagao usaremos a pistola manual.

Por Serragem Umida

Faz a alternancia entre camadas de serragem ¢ ca

madas de peles.

Por Camada Umida

0 condicionamento pode ser feito com camara umida

com.

Umidade relativa: 95-977, temperatura de 40°c

e um tempo de 4-5 hs,

Amaciamento

Depois de reumedecidos, os couros deverao ser ama

ciados.

Tipos

a) Roda de amaeciar;



b) Jacare;
c)

d) Molissa;
e) Fulao.

Secagem Final

73

Maquina de amaciar com sistema de pinos;

Uma vez executado o amaciamento, a umidade devera
[

ser reduzida ate cerca de 14Z.

do couro e melhorar

Esta secagem e feita no toogling.

O lixamento tem por finalidade:

Lixamento

o aspecto do material,

O0s tipos de

a) "Lixa
b) Lixa
c) Lixa
d) Lixa
V —

com

com

com

com

eliminar defeitos

lixas sao os seguintes:

granulacgao
granulacao
granulacgao.

granulacao

Acabamento Final

Com o acabam ento se dara aos couros o

grossa — n? 24-60;
média - n? 80-150
fina - n? 180 - 200

muito fina - n? 320-400,.

aspecto

final como: cor, lisura, brilho, toque, etc.

pais:

Podemos dividir o acabamento em 03 pontos

1) Camada de fundo;

2) Camada de cobertdra;

3)

Apreto ou Top-final.

princi
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1) Camada de Fundo

E a preparagao para receber o filme de cobertura.

A constituigﬁo da camada de fundo deve ser a mais
branda possivel, pois, esta dara uma maleabilidade e flexibilidade a

flor do couro, bem como a elasticidade do filme.

0 fundo deve ser aplicado, com uma uniformidade
em toda a sua superficie do couro, para que ela esteja fechada em to

da parte do couro,

Aplicacao

A aplicacgao sera feita com plush, com uniformida

de para que o couro fique maleavel e flexivel.

Se nos nao obtemos uma aplicacao de fundo, unifor
me, a massa aplicacao de cobertura ficara prejudicada devido a irregu
A

laridade, e havera uma sobrecarga de tinta, e a aderéncia e visuali

zagcao deste couro estarao prejudicadas.

Produtos Usados Numa Tinta de Fundo

a) Resinas;

b) Agua;

c) Penetrantes;

d) Produtos auxiliares, (ceras, tenso-activos);

e) Encopante;

f) Corantes e pigmentos.

Metodos de Aplicagao

a) PLUSH,
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b) Pistola;

¢) Maquina de cortina.

Sendo a magquina de cortina, o mais adequado para

tal fim, pois, nos da a uniformidade de aplicacao desejada.

2 - Camada de Ccobertura

— . E propriamenté a camada que nos dara a tonalidade

ou caracteristica desejada., 0O acabamento se baseia nesta etapa.

A igualizacao de um acabamento & uma das princi

pais fungdes da tinta de cobertura. J& nao possuem caracteristicas i

guais a tinta de fundo. Tendo esta um filme menos brando, pois sera

o responsavel direto da resisténcia e a fricgao do acabamento.

A composicao demasiada de tinta em um determinado

local, acarreta problemas posteriores. A medida que aumentarmos o te

- - -+ . - *
or de tinta aplicada sobre a superficie, havera sobrecarga, e uma di

minuicao posterior da elasticidade do filme do acabamento.

Na camada de cobertura e que formaremos o filme

de cobertura.

Produtos Usados

a) Pigmentos - corantes;
b) Agua;
c¢) Resinas;

d) Produtos auxiliares;

e) Penetrantes,

AElicagao

‘ ' 1) Pistolas;
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2) Cortina;

3) PLUSH.

Sendo mais conveniente a aplicacao desta camada

ser feita com pistola, pois nos dara um filme mais fino e uniforme.

2 - Apresto ou Top-Final

0 Top-final @ o lustro, toque final se da ao cou

o 1

Desta camada, dependem dois pontos que levamos em
conta.

a) Toque;

b) Resistencia.

a) Toque

Nos da um aspecto agradavel ao couro e suavidade.

R

b) Resistencia

0 couro sofre fricgoes, no seu manuseio de fabri
cagao, com esta camada final, ndos conseguiremos dar ao couro, uma
maior resisténcia a fricgao a seco e a umido. Sendo que quanto mais

Gmida for esta camada, mais fina ela devera ser aplicada.

Produtos Utilizados

- Agua ou solvente;

Formulacao (Acabamento)




1) Camada de fundo

100g de pigmento
200g de resina fina
20g de cera

10g de penetrante
330g de agua
Pistolar 2 vezes

Secar

Prensar (80°C - 100 ATM).

2) Camada de Cobertura

150g de pigmento
200g de resina fina
50g de resina nédia
20g de cera

18g de penetrante
10g de ﬁerservante
440g de agua
Pistolar 2 vezes

Secar (Tunel de secagem)

Prensar (BOOC -~ 100 ATM).

- Apresto

500g de solvente
500g de laca
Pistolar 1 vez

Secar (Tunel de secagem)

Prensar (8000 - 100 ATM).

77
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6.0 - DEPURAGCAO DE EFLUENTES

6.1 - LEGISLAGAO ESTUDADA E APLICADA:

- Constituigao Federal: 1988

Art., 23 - E competéncia comum da Uniao, dos Esta
dos, do Distrito Federal e dos Munici -

pios:

VI - Proteger o meio ambiente e combater a polui

gZo em qualquer de suas formas;
VII - Preservar as florestas, a fauna e a flora;

Art. 24 - Compete a UniZo, aos Estados e ao  Dis

trito Federal legislar concorrentemente

sobre:

VI - Floresta, caga, pesca, fauna, conservagao da
natureza, defesa dos solos e dos recursos na
turais, protegao do meio ambiente e controle

da poluigao.

DO MEIO AMBIENTE - Cap. VI

Art., 225 - Todos tém direito ao meio ambiente eco
logicamente equilibrado, bem de uso co
mum de povo e essencial a sadia quali
dade de vida, impondo-se ao poder Pu
blico e a coletividade o dever. de de

fendé-lo e preserva-lo para as presen

tes e futuras geragoes.



§ 19 - Para assegurar a efetividade de direito
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>

imcube ao poder Publico:

I - Preservar e restaurar os processos ecologicos

VII -

essenciais e prever o manejo ecoldogico das es

pecies de ecossistemas.

Controlar a produgao, a comercializagao e o
emprego de tecnicas, metodos e substancias que
comportem risco para a vida, a qualidade de

vida e o meio ambiente,

Proteger a fauna e a flora, vedadas, em for
ma da lei, as praticas que coloquem em risco

sua fungEo ecologica, provocam em extingao de

especies ou submetam os animais a crueldade.

Os Efluentes oriundos de qualquer fonte poluidcora

somente poderao ser lamgados, direto ou indiretamente, nas calefagoes

das aguas, desde que obedecam as seguintes condigoes:

a)
b)
c)

d)

e)
£3

g)

Temperatura 40 C;

pH entre 5 e 9;

Materiais sedimentaveis ate l.mgll, em teste
de ‘Imhoff.

Auséncia de materiais flutuantes;

Graxas e oleos ate 100 mg/1l;

Substancias em conservagao que poderiam ser
prejudiciais de acordo com os limites a serem
fixados pelo o SEMA;

Tratamento especial se as aguas forem prejudi

ciais e forem langadas em aguas destinadas a
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recreagac primaria e a irrigagido qualquer que
seja o Indice, conforme Legislagao Basica (SE
MA) com Portaria/GM/NQ 0013, de 15 de janeiro

de 1976,
6.2 - ORIGEM DOS EFLUENTES:

Com a descricao resumidamente das operagoes do
processo de produgao de couros, ja se tem intuitivamente, uma ideia
da composigao das aguas residuais. As principais caracteristicas dos

despejos sao:

~ Cal e Sulfeto livres;

- Elevado pH;

- Cromo Potencialmente tOxicoy

- Materia Organica (sangue, salmoura, produtos de
gecomposigﬁo de proteinas), trvaduzida por eleva
da DBO; )

-~ Elevado teor de solidos em suspensao (PElos,grE
xas, fibras, sujeirés, etc.)}

- Agua com coloragao leitosa, devido a cal, verde
castanho ou azul devido ao curtimento e cores

variadas do tingimento;

- Elevada dureza das aguas, salinidade e DQO.

Os despejos de curtumes contem grande quantidade
de material putrescivel (proteina, sangue, etc.) e de substancias .
potencialmente toxicos. Geram com facilidade, gas sulfidrico que pode

tornar as aguas receptoras, improprias para fins de abastecimento pu

blico, usos industriais, agricolas e recreativos.
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Aproximadamente 657 do volume dos despejos sao
originados da operacgao de ribeira, cabendo aos restantes 35% ao recurti

mento (tingimento, engraxe, etc.,) ate lavagem final,

Num curtume, leva-se em conta deis pontos de ori

gem dos efluentes (poluigao):

1 - Poluigao das aguas

2 - Poluigao com residuos solidos

Somente 50-557% destas peles sao portanto, transfor

madas em couro, o restante torna-se dejetos.

1 - Poluicao das Aguas

A poluigao das aguas comegam no processo de remo
lho. O banho de peles verdes, que contem uma grande quantidade de im
purezas organicas e exige um consumo correspondente alto de oxigenio,
o que acontece tambem com as peles secas (aumentando devido os produ

tos auxiliares).

Os banhos de caleiro possuem metade da poluigao
total (50%), contendo as materias organicas em grande quantidade, a

cal e o sulfeto.

Nos despejos do caleiro constata-se a presenga de
S5g/1 de NaZS. Como os despejos do caleiro representam 207 do total dos
despejos, ap6s a diluigao, a concentragao cai para 1lg/l. Tal quantida
de trara problemas nas instalagoes de esgotos e cursos d'agua recep

toras.

Em meio alcalino nao ha liberagao de gas sulfidri
co, porem, quando estes despejos misturam-se com os despejos acidos

das fases seguintes de produgao, ocorre o despreendimento do gas com



82

fortes odores,

Os processos seguintes (descalcinagao, purga, pil

quel e curtimento) conduzem a poluigao salina e ou toxica (cromo).

A poluigao dos despejos de recurtimento, neutrali
zagao, tingimento e engraxe, e causada pela presenca de sais mine

rais, de taninos, de corantes e graxas, etc.

Nas aguas oriundas do acabamento, constata-se a

presenca de solventes, que € toxico.

2 - Poluicao com Residuos Solidos

Os residuos solidos representam cerca de 40 a 457

do peso da pele bruta.

Existem dois tipos de residuos oriundos da indus-

trializacao do couro, citados abaixo:

R

2.1 - Residuos nao Curtidos

a - Aparas nao caleadas: sao recortes antes da
operacao de remolho (cauda, tetas, chifres

orgaos. genitais, etc.) realizado na barraca.

b - Carnaga: sao proveniente do descarne (elimina
¢ao da hipoderne), restos de gorduras, mate
riais interfribilares, etc, A carnacga repre

senta 207 do peso total da pele caleirada.

c - Pélos: sao provenientes da operagao de depila

; gao.

d - Aparas caleadas: podem surgir antes ou depois
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da operagao de descarne, quando sao efetuados

recortes, visando um melhor desempenho nas
operacoes posteriores (divisiao, etec.). Repre
sentam 7,0 - 8,07 do peso total da pele calei
rada.

- Residuos Curtidos

Raspas curtidas: constituem~se um residuo pro
veniente da operagao de dividir (wet-blue). .
Sao aproveitadas para fazer camugoes, palmi

lhas, etc.

Aparas: recortes efetuados apas o curtimento,
visando da ao couro um melhor desenho. Trazem

consequencias drastica ao meio ambiente.

Serragem: proveniente da operacao de rebaixe.

Po de Lixa: originadas na operagao de lixar

O couro:

OBS: Os residuos curtidos sao de pouco apro

veltamento,

A EMPREGAR PARA A OPERAGAO DOS EFLUENTES:

Antes de comegarmos descrever todas as fases pa

ra a depuracao dos efluentes do Curtume Grandes Couros, iremos quali

ficar cada item que compoem o quadro da poluigao gerada pelos Curtu -

mes.
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QUADRO-1
PARAMETROS ‘ QUANTIDADE r

pH ' 9,5
Solidos Suspensos SS 2000 mg/1
Solidos totais ST 10000 mg/1
Solidos Dissolvidos 800 mg/1l
Material Descantavel : 30 mg/1
DBOS5 1000 mg02/1
DQO . 2500 mg02/1
0D Zero
g= 150 mg$S /1
Cr Total 70 mg/l
Oleos e Graxas 200 mg/1

Tratamento da Poluicao

Como & sabido, poluicao e tudo aquilo que causa

danos ao meioc ambiente, 3 natureza,em fim, tudo que esta relacionado
aos seres vivos.
Logo, o tratamento da poluigio serdo todas as téc

nicas que visarao dar uma caracteristica ao rejeito do Curtume, sem

pre com o objetivo de torna-la aceitaveis ao meio receptor.

0 quadro anterior (quadro-1}), nos mostra o teor
de materiais poluentes gerados por um curtume, que trabalha seguindo

as tecnologias existentes atualmente nos curtumes, nao so no Brasil,




mas em outros paises.

Qua

ra o Curtume Grandes Co

a)

b)

c)

01

res primarios, apresent
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ndo da construgao do tratamento depurador, pa

uros LTDA, teremos o seguinte:

Rede de esgotos diferenciada, uma contendo al
to teor de sulfato, outra contendo banhos resi

duais de curtimento ao cromo, e uma terceira

para os demais efluentes.

Reutilizacao de banhos residuais de curtimento

pela tecnica de reciclagem.

Tratamento depurador primario, constituidos pe

las seguintes operagoes:

Peneiramento

Homogeneizacao

Adigao de coagulante e floculante
Decantacgao

Corregao eventual do pH

Medigao da vazao do efluente clorificada final
Espessamento do lodo

Desidratacao final do lodo.

iquido clorificado que abandona os decantado

ara as seguintes caracteristicas (Ver quadro-2).
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QUADRO - 2

PARAMETROS QUANTIDADE
DBO 650 mg02/1
DQO 1625 02/1
SS 400 mg/l
pH 7,5
Material Descartavel ’ ’ 0,5 mg/l
Cr Total "1 mgCr/1
s 5 mgS=/1

A depuracao das aguas residuarias do curtume re

pousara socbre os trés aspectos principais:

residuais provocaram uma neutralizagao do pH em 8,5 - 9,5. A este wva

- Hgmogenizagﬁo
- Decantagao mais ou menos completa

- Tratamento biologico

Entretanto, a homogeneizagao de todos os banhos

lor de pH, Os sulfetos contidos nos caleiros sao transformados em gas

sulfidrico (H

28), muito perigoso quando inalado. E necessario entao,

evita-lo e oxidar os sulfetos antes de misturados caleiros com outros

banhos. E por isso,

vista de preparar o

fases: !

que deverao ser previstos os prE—tratamento, em

efluente 3 depuragao.

0 sistema de depuracao contara, com as seguintes

a) Pre-tratamento

Ao L LA L A e
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b) T. Primario

¢) T. Secundario.

a) Pre-Tratamento

- Gradeamento (interior do Curtume)

- Peneiramento (exterior do Curtume).

b) Tratamento Primario

- Homogeneizacgao
= Decantagao

- 0 tratamento dos 15dos.

c) Tratamento Secundario

- Depuracao biologica.

a) Pre-Tratamento

0 préftratamento comega com o gradeamento, para

reter particulas grandes.

Tem por finalidade proteger a estagao de tratamen

to, e preparar o efluente a depuracgao.

Estas grades sao constituidas de barras horizon
tais. Os espagamentos sao de 10mm, com a finalidade de remover apenas
pedacos maiores de carnagas, peles, etc. cabendo aos equipamentos pos

teiores a eliminacao do material mais fino.

Depois do gradeamento, temos a peneiragao, ela

permite separar os residuos de uma dimensao de 0,2mm - 0,5mm trans

portadas pelos efluentes.
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b) Tratamento Primario

- Homogeneizagao: & a mistura de todos os banhos

dos processos de curtimento.

Permite regularizar a vazao das aguas residuais

e provocar uma auto-neutralizagao e auto-floculagao dos efluentes.

Isto permite por uma simples decantagao, eliminar

80% das matéerias em suspensao.

Para homogeneizagao & fundamental acelerar o

processo de mistura, para uniformizar perfeitamente a qualidade - dos

rejeitos, evitar o deposito de minerais em suspensao na bacia de homo’

geneizacgao.

A agitacao sera efetuada por um misturador em hé

lice.

Tratamento de Floculacao e Coagulagao
E

A coagulacgao consiste sobre tudo na introdugao,
na agua de um produto capaz de descarregar os caloides,geralmente ele

tronegativos presentes na agua e dar inicio a um precipitado.

Principais Coagulantes

a) Fe (804)2 - 7 H,0 ( Sulfato ferroso)

2

0 (Sulfato de Aluminio)

b) Al (504)3 - 13H

2 2

Uso: 500 mg/1l
A floculagao e a aglomeragao de coloides descarre

gados, resultantes de uma série de colisoes sucessivas favorecida por

um processo mecanico de agitagao.

—
4

R ——

P —— et T
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Os principais floculadores sao os polieletrdlitos

eletronicos.

Decantacgao

A decantagao tem por objetivo permitir o deposito
das particulas em suspensao nos efluentes, particular prée-existentes,
ou particulas formadas apos a adicao de um reativador quimico. (Tra

tamento ‘bioldgico + fisico-quimico).

Estas materias sao recolhidas em um decantador

dinamico e em geral em duas horas.
A eficacia da decantagao dependera:

a) Carga superficial ou velocidade superficial do
liquido.
b) Carga do material solido.

¢) Do tempo de retengao, que sera de duas horas.
F 3

Tratamento dos Lodos

O tratamento dos 1odos se faz em duas etapas:

- 0 espessamento

- A Desidratagao

0 Espessamento

-~

E a primeira etapa da redugao do volume dos To
dos. E muito importante por que reduzindo a matéria seca somente 8-

12%Z, diminuira seu volume 2 ou 3 vezes.

Esta etapa serve igualmente de regulagao ao Pro

cesso de depuraggo das aguas residuais, entre a decantacgao que funciona
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24 h/dia e operacoes mecanicas que podem funcionar somente 8 ou l6hs

por dia.

0 espessamento corresponde, pois a uma estocagem
do lodo num aparelho similar a um decantador, no entanto o tempo e

mais longo (24 a 72 hs).

A evacuagao dos lodos espessados, sera sempre re
alizada com a ajuda de bomba, pois, se apresentam sempre sob forma

liquida.

A Desidratacao

A desidratagao sera feita, segundo os leitos de
secagem, pois as condicoes de temperatura e umidade da regiao permi

tem a utilizacao dos leitos de secagem.

¢) Tratamento Secundario

Visa a eliminacao ou diminuigao da poluigao atra

ves da intervencgao de microorganismos.

Os processos biol0gicos que conduzem a degradagao

das moléculas organicas podem ser:

a) Aerobicos

b) Anaerobicos

0 sistema a ser implatado no Curtume Grandes Cou

ros LTDA, sera o do tratamento bioldgico aerobico.

Tipo de Reator

- Lagoa Aerada
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A diferenga essencial com os sistemas de percola
cao e lodo ativado, sera na dimensao da obra. O tempo de retencgao
em. tal sistema pode ser de 5 a 10 dias. E necessario, portanto, pre
ver uma dimensao proporcional para a Lagoa. A oxigenagao sera reali

zada com o auxilio de turbinas de superficie.

A agitagao devera ser suficiente para manter o 10
do bacteriano em suspensao mas na extremidade da lagoa por causa do
fluxo, as matérias em suspensao decantam e nio ha necessidade de pre

ver um posto de decantacao secundario.

E sobretudo este sistema que foi destinado para
o tratamento de efluentes de curtume, porque e este que comporta o]

menor numero de riscos e que necessita menor manutengao.

6.4 - RECUPERACAO DOS RESIDUOS (RECICLAGENS)

Os processos de remolho, depilagao e encalagem,
n
sao sem duvida alguma, o maior responsavel pela poluigao causada nos

curtumes.

Em vista disso & que implantaremos um sistema de

reciclagem dos banhos de caleiros e de curtimento, para obtermos:

a) Maior economia de produtos quimicos;

b) Diminuigcao da carga poluidora,

O poder poluidor, proveniente daqueles processos
sao atribuidos as proteinas e seus produtos de degradagao, bem como

agentes quimicos empregados como: sulfetos, cal, cromo, etc.

Logo das cargas poluidoras do curtume devemos ob

servar:

a) Remolho
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b) Caleiro

c) Curtimento.

- . . -
As tecnicas de recilagens direta, o banho resi
duario e recuperado na sua integridade. Sendo reconstituido o seu
volume e composigao de origem, faz-se unicamente como processo meca

nico a eliminacao dos dejetos solidos.

a) Recilagem do banho de depilacao - caleiro

Dados Iniciais

a) Volume
b) Sulfeto
¢) Cal

d) Auxiliares

Produtos de reacao

a) Enxofre, sulfeto, tiosulfato
a

b) Cloretos

¢) Materiais graxos

d) Proteinas

Recupera-se

a) Volume inicial
b) Sulfeto

c) Cal

"Realizacao Pratica

Os caleiros residuais sao canalizados separadamen
te dos outros esgotos, sao peneirados com uma malha de '1lm e estoca

dos em um reservatorio. Depois e feita a analise restaurados os teo
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res de cal, sulfeto e agua, depois ': armazenados para a utilizagao.

Reciclagem do banho de curtimento

No caso de recilagem do banho de curtimento, o pi

quel e o curtimento serao em um mesmo banho.

No caso de curtimento ao cromo, as aguas residua
rias serao estocadas em um reservatorio, para em seguida serem avalia

dos seus teores de cromo.
6.5 - CALCULO DA ESTAGCAO DE TRATAMENTO:

Dados

a - Produgao: 500 couros/dia util que corresponde

a 15 ton/dia util.

b - Massa por pele

30 Kg/pele

¢ -~ Volume geral do efluente industrial gerado

200 g

d - Duragao

5 dias/semana

e - Tecnologia do Couro empregada

Convencional, curtimento ao cromo.

f - Volume residual de curtimento ao cromo.

30 m3

Estagao
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1 - Bacia de Homogeneizacao

4

Capacidade: 200 m3

Largura: 10m
Comprimento: 10m

Profundidade: 2m.

Bacia de tratamento biolbgico

Capacidade: 400 m3

Largura: 10m
Comprimento: 20m

Altura: 1,7m

Decantador

Capacidade: 200 m3

Coagulador e Floculador

Capacidade: 20 m3

Largura: 5m
Comprimento: 4m

Altura: 1lm

Espessador

Capacidade - V = 40 m3

Leito se Secagem

Capacidade: 100 m3

Largura: 10m
Comprimento: 20m

Altura: 0,5m

T —




7.0 - EQUIPAMENTO DA ESTAGCAO DE TRATAMENTO

7.1 - Bacia de Homogeneizagao:

"+« Misturador com h&lice HP = 1,8

. Bomba para circulagao do efluente com HP = 0,8

7.2 - Tanque de Floculagao e Coagulagao:

. Motor para agitagao do efluente com HP = 0,8

. Misturador com hélice 80 rpm com HP = 1,8

7.3 - Espessador:

HP = 22

7.4 - Bacia de Tratamento Bioldgico

e 9 aeradores com HP = 12

7.5 — Total de. HP = 135,2

-~

8.0 - CONSUMO DE ELETRICIDADE

\

8.1 - Calculo de Kwh por ano teorico

135,2HP x 0.736 Kw x 8 horas/dia x 24 dia/mes x 12 meses/ano
HP

= 229.264,58 Kwh/ano.

9.0 - CUSTO EQUIVALENTE A 1 ANO

1 Kwh = 2,20 US$

229,264,58 x 2,20 = ...504,382,07 US$

Obs: US$ Dficial de 06.08.90 ao cambio de 82,23
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7.0 - ESTIMATIVA DE CUSTOS

7.1 - INTRODUGAO:

Nas entidades com fins sociais, o orcamento & im

3 -~ 3 - . 3 3 -
prescindivel como norma administrativa, pois essas entidades precisam
prever as receitas que deverao face as despesas necessarias aos fins

que elas tem em vista.

Nas empresas o orgamento & especialmente wutiliza
do para previsao do custo de determinado produto ou servico, para e
xacao do prego de venda. Pode-se tambem fazer estudo previo de qual
‘quer atividade particular da administragao para se conhecer antecipa

damente os resultados e orientar a administracgao.

Podemos classificar os orgamentos de acordo com

a extensao da previsao a ser realizada, em parciais e gerais.

Os morcamentos parciais sao aqueles destinados a
previsao de determinadas operacoes, tais como o orgamento de ampliagao
de um setor da fabrica, a previsao de gastos com publicidade ou campa

nha de ampliacao de vendas, o orgamento de custo de determinado produ

to ou servigo, a previsao do capital necessario ao incentivo da produ’

cao, etc,

Orcamentos gerais, sao aqueles que abrangem todas
as operagoes a serem realizadas em determinado periodo administrativo
como fim de se conhecer a extensao, as possibilidades, os limites e

os resultados da gestao nesse exercicio financeiro.

. b .

A determinacao do capital necessario a instalagao
e funcionamento da induUstria nao pode ser feito sem cuidadoso estudos,

pois o capital deve estar em relagao com o volume de produgao que se
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pretende conseguir.

Da analise do mercado tiramos conclusoes sobre a
quantidade de produtos que iremos fabricar e desta dependem, mnatural

mente, as instalacoes da industria. O capital com que a empresa deve

| bl

niciar suas atividades devera ser o suficiente para as instagaoces e
para o primeiro ciclo economico da producao, desde a compra da maté
ria-prima ate o recebimento do dinheiro pela venda do produto. Dai a
necessidade de se avaliar o capital necessario para o primeiro ciclo

de producao.

Todos os elementos basicos do projeto-mercado en
genharia, localizagao e finangas aqui estao homogeneizado, em termos
financeiros, e sintetizados de forma adequada para uma avaliagao das

repercusoes economicas do investimento que se pretende realizar.
Com efeito, usa orgamento e a base de estimar:

- Ay responsabilidade do projeto;

- 0 seu ponto de nivelagZO (breat Neﬁ Pont) ;

- A importancia relativa dos diferentes Itens de
custos, o que pode influenciar as decisoes rela
tivas a tamanho, localizacao e financiamento;

- A contribuigdo do projeto para o aumento da ren
da nacional em termos de valor agregado bruto
por ele gerado - o que e basico para a avalia

¢ao microeconomica.,



7.2 - FATORES DOS CUSTOS DE EMULSAO E PRODUGAO:
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7.2.1 - Pessoal

SALARIO ME.NSAL N9 DE PESSOAL TOTAL DE

PESSOAL P/PESSOA-USS$ SALARIO-USS$

D%Fetor Presidente 1.333,40 01 1.333,40
Diretor T&cnico 1.055,55 01 1.055,55
Mecanico Eletricista 200,00 02 400,00
Chefe de Processo 106,66 03 320,00
Técnico Quimico 755,55 03 2.266,67
Operarios semi;eSPe— _
‘cializado 83,34 10 833,34
Operarios qualificad;_r 133,34 12 1.600,00
Operarios sem qualifi‘ |
cagio ' 53,34 90 4.800,60
Carpinteiro ] "1136,66 \ 02 273,32
Motorista 200,00 .03 600,00
Vigia 136,66 03 409,98
Pedreiro 136,66 02 273,32
Pessoal do Escritorio 277,77 20 5.555, 40
Total - 100, 19.254,48

OBS: US$ Qficial de 06.08.90 ao cambio de 82.23,

T L R I
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7.2.2 - Equipamento e Origem
EQUIPAMENTOQS ORIGEM CUSTO UNTT. N©Q CUSTO TOTAL
US$ US$

Balanga (550 Kg) Filizola 90,018 05 450,56
Fulao Rem/caleiro Enko 1,655,34 04 6.621,31
Fulao Curtimento Enko 1,655, 34 06 9.932,04
Fulao de Recurtimento Enko 1.655,34 06 9.932,04
Descarnadeira Enko 5.235,16 01 5.235,16
Magq. Enxugar/estirar Ranalli 5.406,35 01 5.406,35
Maq. Dividir Enko 11.126,70 01 11.126,70
Mag. Rebaixar Grande Enko 6.307,41 02 12.614,83
Maq. Estirar Enko 3.153,71 01 3.153,71
Secador a Vacuo Gutter 2.505,15 02 5.010,30
Secoterm Cutter 600,53 05 2,252,65
Tunel de Secagem Enko 7.565,27 01 7.562,27
Togling Universal Enko 1.937,00 02 3.874,00
Mag. Amaciar Jacare Enko 1.337,06 01 1.337,06
Mag. Amaciar (Molisa) Enko 2.Q05,03 01 2,005,03
Lixadeira Enko 2,252,64 02 4.505,28
Mag. Desempoar Enko 1.205,13 01 1.205,13
Tunel Secagem Pist/

eletrica Enko 9,296,16 01 9,296,16
Mag. Premnsar Humeca 7.926,59 02 15.913,12
Fuloes de Ensaio Fnko 741,69 04 1.434,03
Caldeira Gutter 10.548,23 01 10.548,20
Fuloes de Bater Enko 845,25 02 1.690,50
Mag. de Medir Vacchi 2.345,068 01 2,345,68
Mesa p/empacot. - 12,25 08 98,00
Vidraria de Lab, - 1.235,06 - 1.235,06

US$ Oficial de 06.08.90 ao cambio de 82,2




7.2.3 - Materia-Prima e Produtos Quimicos
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MATERIA-PRIMA/INSUMOS

PREGO POR KG

QUANTIDADE EM

PREGO TOTAL

(Us$) - KG/MENSAL (Us$)

Couros 0,666 375.000 249.750,00
Tenso-Ativo/Bactericida 1,111 1.500 1.660,50
Sulfeto de Sddio 0,377 11.250 4,241,25
Cal 0,077 11,250 866,25
Sulfato de Amonia 0,200 7.500 1.500,00
Rissulfito de sodio 0,866 1.875 1:623,75
Purga pancreatica g dTT 150 566,55
Cloreto de sodio 0,050 26.250 1.312,50
Ac. sulfurico 0,777 5625 4,372,62
Sais de cromo 1,000 26.250 26.250,00
Sais basificantes 0,333 3.000 999,00
Umectante 1,111 1.125 1.249,87
Neutralizante 0,500 1. 125 3.750,00
Ac. oxalico 0,900 1.500 1.350,00
Resina Acrilica 1,200 12.000 14,400,00
Resina Aminoplastica 1,250 12,000 15.000,00
Tan. sintético ] 1,077 6.000 ©6.462,00
Fixador Cationico 1,577 900 1.419,30
Oleo sulfitado " 3,466 9.000 31.194,00
Oleo sulfatado 2,000 9.000 18.000,00
Oleo sintético 2,500 9.000 22.500,00
Dispersante 1,077 600 646,62
Ac. formico 1,455 1.500 2.182,50
Oleo cationico 1,577 1.500 2. 365,50
Corante 3,366 12.000 40.392,00
Pigmento 1,444 3.000 4,501,00
Resina 2,000 3.250 6.500,00
Cera 1,500 375 562,50
Ligante 8,888 625 5.555,00
Penetrante 1,500 250 375,00
Laca 2.2 5.500 12.523,50
Solvente 1,411 5.500 7.760,50

Tan. vegetal 1,077 6.000 6.46=,00

T OT AL A e E 496.958,71

US$ Oficial de 06.08.90 ao cambio de 82,23.
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Agua e Energia

- ‘ 3
- Agua - 146.,672,84 m /ano
3
1m> = 13,15 USS$

Total = 1.928.787,3 USS$,

- Energia - 1.802.576 Kwh/ano

1 Kwh - 2,20 US$

Total 3.965,667,2 US$.

u:-':}.}

-- Construcao Civil

- 5750 mZSC
2
Im SC 3.601,78 US$
Total 3.965.667,2 US$

]
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8.0 - CONCLUSAO

Ao nivel dos cohhecimentoé, e ao longo desenvolvi
‘mento deste projeto, podemos observar a viabilidade da implantagao
de uma industria de curtume, que beneficiara peles bovinas (vacuns),
e que produziralcouros em diferentes éspectos, como: couro Wet-bluej;
semi-acabado e acébado; Portanto; @ necessario que a cada momento os
setores envolvidos na comercializacao de couros, ou seja, fabrican
tes, compradores, intermediarios e consumidores finais, estejam com
os conceitos de qualidade bastante apurados, pois, somente conheci
mentos e que sera poésivel a sobreviveéncia nao so de pequenos, como

também de grandes industriais,

Com a_implantagﬁo desta ‘industria,. podemos obser
var tamb@m todas relagoes do fluxo de produgao em condigoes satisfa
torias para o desenvolvimento adequado dos diferentes processos para

a industrializagao do couro,
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