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RESUMO 

ROCHA, Maria Sueli Leite - (1998). Projeto de uma Industria de Curtume. Trabaiho 
de Conclusao do Curso Superior em Tecnologia Quimica - Modalidade : Couros e 
Tanantes - Universidade Federal da Paraiba - Campina Grande/PB, 1998. 

Neste projeto estao relacionadas todas as informacoes basicas necessarias a 
implantacao e operacionalizacao de uma industria coureira, ressaltando os aspectos mais 
importantes para o bom desempenho da empresa, que engloba desde a localizacao, agua, 
energia eletrica, espaco fisico, transporte, mao-de-obra, materia-prima, entre outras, ate o 
beneficiamento final das peles. Inclui-se tambem uma estimativa dos custos, para que se 
possa a partir dos dados disponiveis ter uma radiografia completa que possibilite ao 
investidor tomar uma decisao acerca da viabilidade ou nao de implantar tal 
empreendimento. 



ABSTRACT 

ROCHA, Maria Sueli Leite - (1998). Projeto de uma Industria de Curtume. Trabalho 
de Conclusao do Curso Superior em Tecnologia Quimica - Modalidade : Couros e 
Tanantes - L'nivei sidadc Federal da Paraiba - Campina Grande/PB, 1998. 

In this project are related all the necessary basic information to the 
implantation and operation of an industry tannery, standing out the most important aspects 
for the good acting of the company, that includes from the location, water, electric energy, 
space physical, lay-out, transport, laboratory, raw material, among other, until the finnish 
procedure of the skins. It is also included an estimate of the costs so that it cannot him 
starting from the available data to have a complete x-ray that facilitates the investor to take 
a decision concerning the viability or not of implanting such enterprise. 
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I 

1.0- APRESENTACAO 

Este projeto tem como objetivo avaliar o perfil profissional e assimilativo do discente 
no transcorrer de toda a sua formacao, inclusive dando a oportunidade do mesmo propor 
um projeto de implantacao de uma industria coureira. A localizacao sera no Distrito de 
Regomoleiro, na cidade de Sao Goncalo do Amarante/RN, que dispoe de toda infra-
estrutura necessaria para o bom funcionamento da mesma. 

A empresa atuara no ramo de processamento de peles ovinas e caprinas em estado 
wet-blue para o mercado interno e externo, tendo uma capacidade produtiva diaria de 
1.000 peles. 

Todo o processo operacional sera explicitado atraves de um fluxograma de producao, 
disponibilizacao dos equipamentos, mao-de-obra, alem de um "lay-out" que definira o 
tamanho da area de producao, sua forma, o fluxo de pessoal e materials em fabricacao. 
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2.0 - I M R O D L C A O ~™~"~™~~ 

Este e um memorial descritivo para a implantacao de uma industria de beneficiamento 

de peles caprinas e ovinas, cujo dimensionamento e funcionamento obedecera as normas e 

legislacao pertinente, disponivel no pais. 

O projeto apresenta um banco de informacoes ligadas tanto aos setores externos, 

quanto aos internos de um curtume. Tern como objetivo, estudar a possibilidade de 

instalacao da industria objeto de trabalho, visando sua viabilidade tecnica, economica e 

social. 

As tecnologias tradicionais adotadas ao longo dos anos pelas industrias coureiras, vem 

acarretando altos indices de poluentes nos residuos a serem tratados. Como consequencia 

tem-se um alto custo e complexidade no tratamento desses residuos, que quando nao 

tratados convenientemente podem acarretar graves prejuizos ao meio ambiente. Visando, 

portanto, a preservacao do meio ambiente foram adotadas tecnologia mais "limpas", como 

a reciclagem dos banhos de depilacao e caleiro e a reciclagem dos banhos de curtimento. 
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3.0 - I D E N T I F I C A C A O 

• Razao Social: EV1PROPEL - Industria de Processamento de Peles L T D A 

• Nome Fantasia : 1MPROPEL 

• Responsavcl pelo empreendimento : Maria Sueli Leite Rocha 

• Endereco : 

Av. Henrique Soares , 1953 

Bairro : Conjunto Amarante - Distrito de Regomoleiro 

CEP.: 59.081 - 678 - Sao Goncalo do Amarante /RN 

• Telefone para contato : (084) 216-7234 

• Tipo de Atividade Industrial : A industria beneficiara peles caprinas e ovinas, em 

estado wet-blue para o mercado externo e interno. 

• Area da Industria 

• Area total (Terreno): 10.000 m 2 

• Area Construida (Ediflcacao): 2.582,40 m 2 

• Situacao Industrial: A producao inicial sera de 1.000 peles/dia 

• Produtos fabricados : Peles em estado wet-blue 

• Regime de trabalho 

• Dias por mes : 20 

• Dias por semana : 05 

• Horas por dia : 08 
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4.0 - L O C A L I Z A C A O ~ 

A boa localizacao do curtume e de grande importancia para o bom desenvolvimento do 

mesmo, uma vez que influenciara diretamente no mercado. 

E imprescindivel que se analise o local quanto ao fornecimento de agua de boa 

qualidade, energia eletrica, canalizacao das aguas, acesso a produtos quimicos, materias-

primas, transportes, terreno, mao-de-obra, mercado, etc. 

Baseado nestas informacdes, justifica-se a implantacao deste curtume no Distrito de 

Regomoleiro, na cidade de Sao Goncalo do Amarante /RN , pois a mesma atende a todos 

os requisitos que sao indispensaveis para a construcao de um curtume. Dentre elas, 

destacam-se: 

1. A cidade e dotada de toda a infra-estrutura necessaria para o bom desenvolvimento 

da industria como : mao-de-obra, transportes, comunicacao (DDI e DDD), vias de 

acesso, rede bancaria, ligacao com as principals capitals do nordeste por rodovias, 

aeroporto, e sistema portuario. 

2. Disponibilidade de mao-de-obra (nao-especializada) barata com experiencia no 

ramo, considerando a existencia de curtumes inslalados na regiao. Quanto a 

disponibilidade de mao-de-obra especializada, esta podera ser adquirida na Cidade 

de Campina Grande/PB, que oferece Curso Universitario de Tecnologia Quimica 

(Couros e Tanantes) e do Centro Tecnologico do Couro e do Calcado - Albano 

Franco/SENAl que tambem oferece cursos preparatorios na area objeto do projeto. 

3. A oferta de peles caprinas e ovinas e bastante significativa, pois tanto a cidade 

quanto as regioes circunvizinhas e regiao nordeste dispoem de uma grande 

quantidade de caprinos e ovinos (aproximadamente 90% do Mercado Nacional). 

4. Facilidade para aquisicao de insumos quimicos, atraves de representantes de 

industrias quimicas que visitam a regiao. 

5. Disponibilidade de agua atraves da construcao de pocos artesianos, alem do 

abastecimento de agua fornecido pela cidade atraves da CAERN ( Companhia de 

agua e Esgoto do Rio Grande do Norte). 

6. Disponibilidade de Energia Eletrica atraves da COSERN (Companhia de 

Eletricidade do Rio Grande do Norte) e de uma casa de forca (gerador proprio) que 

i. 



dispoe de todo o equipamento necessario para a distribuicao da eletricidade no 

caso de falta de energia eletrica. Com relacao a lenha utilizada na caldeira, esta 

podera ser adquirida com facilidade na regiao. 

Com relacao ao mercado, este e bastante promissor, considerando a expansao das 

exportacoes e a existencia de fabricas de calQados e artefatos existentes na regiao, 

como tambem a migracao de industrias do sul para esta regiao. 
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5.0 - DIMENSIONAMENTO DO CURTUME 

A quantidade de peles a serem processadas pela industria, sera um dentre os diversos 

requisitos basicos para o calculo do dimensionamento do curtume. 

Desta forma, de posse desta informacao e possivel teoricamente calcular a area 

necessaria ao setor industrial, onde serao dispostos os equipamentos, reservatorio de agua, 

estacao de energia eletrica, aparelhagem de suporte necessaria ao operariado, alem de 

outros aspectos necessarios para ao bom funcionamento da empresa. 

5.1 - Quantidade de peles a trabalhar 

Inicialmente a empresa beneficiara cerca de 1.000 peles de origem caprina e 

ovina/dia que serao adquiridas nas regioes circunvizinhas, pesando em media 1,4 Kg/pele 

(salgada). As peles manufaturadas serao destinadas ao mercado interno e externo. 

5.2 - Calculo da quantidade de peles a trabalhar 

Os parametros para dimensionamento do projeto tern como base o estudo 

desenvolvido pelo Engenheiro Julio A .Willa para a ONUDI (Organizacao das Nacoes 

Unidas para o Desenvolvimento Industrial) do Livro "Relacoes mutuas entre as parametros 

da industria do Couro". O tratamento padrao adotado foi para peles muito pequenas, pois 

as mesmas apresentam em media 0,50 m 2 , conforme mostra a tabela : 

T A B E L A I - Tanianho padrao dos couros 

«--. * m * * - i «ri*yH»^q(-wm*».w-
--.A. <•, A'w it. .-^.,.< •,,.,:..,..,,> 
^ ••>*'• ' ^\-4--'-t--">."S-'~--" 

Grandes Maior que 3,0 m 

Medios Entre 1,5-3,0 

Pequenos Entre 0,6-1,5 ml 

Muito pequenos Entre 0,2 -0,6 m* 

Fonte : ONUDI 
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OBS.: Com base no tamanho e area superficial da materia-prima a ser 

operacionalizada, que possui em media 0,50 m 2 por unidade, todos os calculos teoricos 

serao atentados a luz deste dado referencial. 

• Calculos 

(1.000 peles/dia) x (240 dias/ano ) = 240.000 pcles/ano 

(1.000 peles/dia) x (l,4kg/pele) = 1.400 kg/dia 

(1.400 kg/dia) x (240 dias/ano) = 336.000 kg/ano 

(240.000 peles/ano) x (0,50 m2/pele) = 120.000 m2/ano 

(240.000 peles/ano) x (5,38 pe2/pele) = 1.291.200 pe2/ano 

5.3 - Calculo da Superficie Coberta (SC) 

O parametro utilizado para couros muito pequenos e de 500 pe /m SC, logo: 

S.C = 1.291.200 pe2/ano = 2.582.40 m2/SC d f £ 

500 pe2/m2SC 

5.4 - Distribuicao da Superficie Coberta (SC) 

A distribuicao da area coberta por setores tera como base os valores percentuais, 

conforme discriminado na tabela I I , abaixo : 
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T A B E L A II — Distribuicao da Superficie Coberta (SC) por sctores 

. . . . . .. 

Fabricacao 68 1.756,03 

Classificacao - ExpedicSo 14 361,53 

Laboratorio - Escritorio - Banheiro 08 206,60 

Servicos Gerais 10 258,24 

T O T A L 100 2.582,40 

Fontc: ONUDI 

5.5 - Distribuicao da Superficie Coberta no Setor Fabril 

Conforme calculado na Tabela I I , do total da area coberta sera disponibilizado 68% 

para distribuicao por todos os setores de producao, ou seja, galpao fabril. 

T A B E L A III - Distribuicao da Superficie Coberta no Setor Fabril 

l^-rz^"^*'""^ 22 It): i ^-.^,:::..,-:.:r:-.:--.,».. '̂ 

Ribeira/ Curtimento 85 1.492,63 

Estoque/Arinazenanicnto/Expedicjlo 15 263,40 

T O T A L 100 1.756,03 

Fontc : ONUDI 

5.6 - Fator de Potencia Inicial (Hpi) 

Este parametro define o potencial energetico teorico, necessario ao funcionamento 

geral de toda a maquinaria e equipamentos da industria. 

O coeficiente segundo Villa, para couros de pequeno porte e :350 m2pele/Hpi, logo: 

350 = m 2 pele/ano .\ Hpi = 120.000 m2pele/ano ,\ Hpi = 342,85 Mpi/ano 

Hpi 350 m 2 pele/Hpi 
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5.7 - Distribuicao dos Hpi por setor 

A potencia instalada se distribui da seguinte maneira : 

T A B E L A I V - Distribuicao dos Hpi por setor 

Ribeira 85 291,42 

A rm azen am en to/Expedicdo 15 51,43 

TOTAL 100 342,85 

Fonte : ONUDI 

5.8 - Rendimento dos fuloes 

Este coeficiente (m2pele/litrofulao), nos informa com base no valor teorico de m 2 

de peles produzidas anualmente, a disponibilidade e rendimento volumetrico de fulSes a 

adquirir. Dado que : 

1 litro-fulao equivale a 1,75 m , logo : 

• 

litro-fuldes = 120.000 m2/ano = 68.571,42 litro-fuloes/ano 

1,75 ! 

5.9 - Rendimento da Caldeira (RC) 

O parametro utilizado sera de 8.000 kg de pele por cada metro de cadeira, logo : 

RC = 336.000 kg => R C = 42 m2caldeira 

8.000 kg/m2cald. 



5.10 - Consumo de Agua 

O parametro utilizado sera de 60 e/pele, logo : -^p-

240.000 peles/ano x 60 Upele = 14.400.0001 de agua / ano 

Portanto, por dia tem-se : 

14.400.000 I de agua / ano = 60.000 I de agua / dia que equivale a 60 m3/dia 

240 dias/ano 

5.11 - Disponibilidade de Energia Propria 

Ha a necessidade da empresa dispor de um gerador proprio para geracao de energia, 

devido principalmente ao atendimento as situacoes emergenciais. o coeficiente teorico 

indicado e de 1/3 da potencia total em Hpi calculada. 

i 

Hpi = 3 .-. KVA = 342.85 Hpi/ano = 114,28 KVA/ano 

KVA 3 

) 

Desta forma, o curtume precisara de um grupo gerador de eletricidade com 
capacidade de 114,28 KVA/ano. 

5.12 - Consumo de Energia Eletrica 

A. Calculo dc kwh/ano teorico 

(342,85 Hpi/ano) x (0,736 x 8h/dia) x (24 dias/mes) x (12 meses/ano) 

.-. kvvh/teorico = 581.385,82 kwh/ano 
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B. Calculo do Consumo Efetivo 

(Kwh teorico/ano) x (60%) = 581.385,82 x 0,6 = 348.831,49 kwh/efetivo 

5.13 - Consumo de Combustivel (CC) 

A caldeira utilizada pelo curtume tern um consumo de combustivel de 4.000 kg/m2. 

Assim, o consumo anual sera de : 

4.000 kg.comb x rendimento da caldeira 

m .cald 

4.000 kg.comb x 42 m2caldeira = 168.000 kg.comb 

m .cald 

5.13.1 - Quantidade de Combustivel por m /pele ao ano (QC) 

Entao o valor do coeficiente sera : 

Kg comb = 168.000 kg comb = 1,4 kg comb /m 2 de pele produzida 

m 2 120.000 m 2 

5.14 - Consumo de Produtos Quimicos (PQ) 

5.14.1 - Quantidade de Produtos Quimicos por ano 

O parametro utilizado sera de 0,85 - 1,00 kg por cada quilo de pele. Logo, 

adotando-se 0,90 kgPQ/kg de pele, tem-se : 

0,90 x 336.000 kg/ano = 302.400 kgPQ/ano 

j 

i. 
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5.14.2 — Distribuicao dos Produtos Quimicos (PQ) por setores 

A. Ribeira (Fator de conversao = 1,7) 

Rb = 302.400 kgPQ/ano = 177.882 kgPQ/ano 

1,7 

B. Curtimento (Fator de conversao = 2,4) 

Curt. = 302.400 kgPQ/ano - 193,20 kgPQ/ano 

2,4 

Nota : Estes coeficientes sao apenas demonstratives, ja que estao sujeitos a variacdes 

devido a maneira dc se trabalhar, as formulacoes, etc. 

5.15 - Rendimento dos compressors 

O valor adotado e de 5.000 m2/Hp, tendo-se a seguinte potencia : 

m2/ano = 120.000 = 24 lip 

Hpi x compressores 5.000 m2/Hp 

i 
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6 - D I S T R I B U I C A O E LAY-OUT DA PLANTA 

E imprescindivel para qualquer empresa a boa distribuicao em seu lay-out das 

maquinas e equipamentos, de maneira a tornar o fluxo e circulacao de pessoas e material 

mais organizado, alem de melhorar a produtividade e reduzir os custos no processamento. 

Na elaboracao de um lay-out deve-se observar 06 (seis) principios basicos : integracao, 

distancia minima, fluxo, uso do espaco, satisfa9&o, seguranpa e flexibilidade. 

Baseado nestas informacoes, verificou-se que o lay-out seria composto pelas seguintes 

areas: 

1. Recebimento do material; 

2. Armazenamento de material de entrada e saida ; 

3. De armazenamento entre processos ; 

4. De classificagao do wet-blue ; 

5. De entrada e saida do curtume ; 

6. Dos estacionamentos ; 

7. De entrada de funcionarios ; 

8. De ribeira; 

9. De curtimento ; 

10. De maquinarios ; 

11. De expedicao do material ; 

12. De vestuarios e banheiros ; 

13. Da diretoria e recep9ao ; 

14. De contabilidade e computagao ; 

15. Do departamento pessoal; 

16. Do departamento de compras e vendas ; 

17. Da sala de tecnicos e estagiarios ; 

18. Do laboratorio piloto ; 

19. Do laboratorio quimico ; 

20. Da CIPA (Comissao Interna de Prevencao de Acidentes); 

21. Da secretaria ; 

22. Bebedouros; 

23. Do Ambulatorio e Restaurante. 
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6.1 - Caracteristicas Gerais do Arranjo Fisico (LAY-OUT) 

6.1.1 - Base Estrutural das Edificacoes 

0 alicerce (base), sera construido em piano e nivel superior ao nivelamento do 

terreno, com o intuito de facilitar o fluxo e escoamento dos despejos residuarios liquidos e 

solidos e tambem facilitar o manuseio dos operarios no processo de carga e descarga dos 

caminhoes. 

6.1.2-0 Piso 

O Piso sera de lajotas de cimento e concreto, por serem resistentes aos desgastes 

mecanicos e as solucoes e produtos quimicos utilizados no processamento das peles. 

6.1.3 - A Canalizacao 

A canalizacao interna sera aberta e gradeada, tornando mais facil a limpeza e 

manutencao das secoes. 

A canalizacao externa sera composla por tubulacoes de concreto, cuja inclinacao 

do nivel nao seja menor que 0,35% por causa das grandes concentracoes de aguas 

residuais. 

6.1.4- Iluminacao e Ventilacao 

As paredes terao janelas grandes que facilitarao o acesso a iluminacao natural 

durante o dia, alem de coinbongos que propiciarao a ventilacao interna, contribuindo para 

melhoria do processo de secagem e a iluminacao da empresa. 

No periodo noturno a iluminacao sera fornecida por lampadas fluorescentes. 

6.1.5- Instalacoes Sanitarias 

Serao instaladas e posicionadas em quantidade suficiente, na proporcao de 10 a 15 

operarios por WC. 
i 

<, 

• 
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6.1.6- Instalacao do Sistema Gerador de Ar Compriniido ( Compressor) 

O Compressor sera instalado na parte externa do curtume, devido ao perigo e ao 

ruido que produz. Tern por objetivo homogeneizar os banhos de caleiro, os liquidos dos 

tanques e Iimpar as maquinas. 

6.1.7 - Bebedouros 

Serao instalados em pontos estrategicos e em quantidade suficiente para atender os 

funcionarios quanto ao consumo de agua potavel. 

6.1.8 - Casa de Forca 

Localizada na parte externa do curtume, porem proxima a producao e oficina, 

possibilitando o seu acionamento no caso de algum blecaute. 

6.1.9-Caldeira 

Sua localizacao sera tambem na parte externa, proximo ao setor de producao, 

visando a economia com tubulacoes. 

6.1.10 - Carpintaria e Oficina Mecanica 

Estao localizadas na parte externa do curtume, proximo ao setor de producao, 

solucionando eventuais problemas de maneira rapida e sistematica. 

6.1.11 - Administracao 

O Setor Administrative ficara localizado na parte frontal da industria, 

possibilitando o acesso de informacoes interna e externa, como tambem para evitar que o 

mau cheiro oriundo do curtume seja percebido pelo setor. 

Compete a este setor a administracao de toda a empresa que sao : 

• Secretaria; 

i 
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• Sala da presidencia , 

• Sala de reuniao ; 

• Departamento de Compras e Vendas; 

• Departamento Pessoal; 

• Departamento financeiro ; 

• Departamento de Contabilidade ; 

• Cantina; 

• C1PA; 

• Setor de Computacao ; 

• Banheiros ; 

• Almoxarifado de Materials para escritorio e 

• Restaurante. 

6.1.12 - Laboratorio Quimico 

Ficara situado na parte interna do curtume, distante do setor produtivo, para evitar 

interferencias nos equipamentos devido as vibracoes. 

Nele serao realizadas as analises dos banhos residuais e dos produtos quimicos 

utilizados no processamento das peles. O mesmo estara devidamente equipado com as 

vidrarias, reagentes e demais materials necessarios as analises. 

6.1.13- Guarita e Posto de Frequencia 

Situado na entrada do curtume, em conjunto com a sala de ponto de frequencia dos 

empregados, permitindo um controle mais eficiente dos funcionarios da empresa e o 

atendimento as visitas, alem de zelar pela seguranca e bem estar da industria. 

6.1.14- Laboratorio Piloto 

Este laboratorio sera equipado com pequenos fuloes, balanca, vidrarias necessarias 

a pesagem dos produtos, bem como materials de protecao. 
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Serao realizados testes preliminares e experiencias em artigos, para que possam 

posteriormente serem levados ao processo de producao. 

6.1.15 - Almoxarifado Geral 

Local utilizado para estocagem de produtos quimicos destinados ao setor de 

producao, bem como ferramentas, pecas necessarias para as maquinas e equipamentos de 

protecao. Sera localizado proximo do setor produtivo, facilitando o acesso dos funcionarios 

da producao. 

6.1.16- Servicos Medicos (Ambulatorio) 

Situado na parte externa do curtume, proximo ao setor produtivo, porem em ponto 

estrategico, de forma que o mau cheiro proveniente do setor de producao nao seja 

percebido, alem de evitar perigo de contaminacao. 

6.1.17- Cobertura 

Sera do tipo "SHED" em duas aguas e com lanternim central, para facilitar a saida 

de ar, a emissao de luz natural e a ventilacao, melhorando a utilizacao do espaco superior, 

facilitando a construcao de edificacoes internas, ja que o telhado e a base de telhas de 

amianto, oferecendo assim, cobertura de baixo peso em relacao a lelhados convencionais. 

6.1.18- Seguranca Industrial (CIPA) 

. 

A CIPA (Comissao Interna de Prevencao de Acidentes) e o orgao responsavel pela 

seguranca da industria, cujo objetivo e o bem estar dos funcionarios no ambiente de 

trabalho. 

6.1.19- Sala dos Tecnicos e Estagiarios 

Local destinado a reuniao dos tecnicos e estagiarios para avaliacao dos resultados 

decorrentes das analises quimicas, bem como sala de estudo, pesquisa e desenvolvimento 

s 
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de formulacoes. A mesma sera equipada com todo o material bibliografico necessario 

ao bom desempenho dos mesmos. 

6.1.20 -Refeitorio 

Localizado na parte externa do curtume, proximo ao setor administrative, para 

evitar os odores desagradaveis provenientes do setor de producao. 

6.1.21 - Transporte Interim 

O transporte interno dos produtos sera feito por carrinhos com rodas. A 

empilhadeira sera utilizada para transportar as peles, sendo as mesmas equipadas com 

caixotes, podendo em determinados casos serem usados os cavaletes com rodas. 

6.1.22— Estacionamentos 

Localizado na parte frontal do curtume, sera destinado a caminhoes, veiculos e 

bicicletas. 

6.1.23 - Banhciros e Vestuarios 

Serao distribuidos em diversos setores e em quantidade suficiente. Os vestuarios 

serao equipados com armarios que serao utilizados pelos funcionarios do setor produtivo 

para guardarem seu material de trabalho. 

6.1.24 - Pocos Artesianos e Caixa d'agua 

A regiao e propicia para a construcao de pocos artesianos, uma vez que a mesma 

possui o lencol freatico proximo a superficie. O curtume dispora tambem de uma caixa 

d'agua, que abastecera o setor fabril, minimizando os gastos com agua. 
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6.1.25- Protecao contra Incendios e Alagamcntos 

6.1.25.1 -Incendios 

• HIDRANTES : Serao distribuidos em pontos estrategicos do curtume de forma a 

proteger toda a area da empresa, dentro de um raio de 40metros (30 de mangueira e 10 

de jato). As mangueiras devem permanecer desconectadas, conexao tipo engate rapido, 

enroladas convenientemente, e sofrer manutencao constante. 

• E X T I N T O R E S : Os diferentes tipos de extintores sao instalados de acordo com o tipo 

de classe do fogo, como e demonslrado a seguir : 

=> Classe A : Caracteriza-se pelo estado fisico do material e pelo modo como queima. 

Sao incendios em materials de facil combustao e que deixam residuos. Ex.: papel, 

madeira, lixo em geral. O efeito do resfriamento e fundamental na extincao do 

fogo. 

=> Classe B : Sao incendios com liquidos combustiveis e inflamaveis como oleos, 

graxas, gasolina, eter, etc. Sao substantias que queimam somente em sua 

superficie, nao deixando residuos. O efeito de abafamento e essencial na extincao 

do fogo. 

=> Classe C : Caracteriza-se pelo risco que oferece ao responsavel pela extincao. 

Fogo em equipamentos eletricos energizados como motores, fios, 

transformadores, etc. Para a sua extincao se faz a aplicacao de produtos nao 

condutores de eletricidade. A localizacao e o tipo de extintor utilizado sera de 

acordo com o quadro a seguir : 
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T A B E L A V - Localizacao,Tipos de fogo e Extintores 

po DE rout) Exri^rvM Hi 
• Almoxarifado Geral 

• Barraca 

• Setor Administrativo 

Classe A • De agua pressurizada ou 

espuma 

• Hidrantes 

• Laboratorios Classe B • Gas Carbonico (C0 2 ) 

• P6 quimico seco 

• Quadros Eletricos 

• Caldeiras 

• Compressors 

• Interruptores 

Classe C • Gas Carbonico (CO2) 

• P6 quimico seco 

Fonte : Apostila de Prevencao e Combate a incendios SESMT - 1I/UFPB 

I 

RECOMEN DADOES SOBRE A LOCAUZACAO DOS EXTINTORES 

1. Localizar visivelmente os extintores, sinalizando-os por um circulo, ou uma seta, 

pintado internamente de vermelho e, na borda de amarelo, 

2. Os extintores nao poderao ter sua parte superior a mais de 1,60m do piso; 

3. A area livre para os extintores deve ser pintado de vermelho e nao pode ser obstruida 

(area 1 x 1 m); 

4. Nao devem ser afixados em paredes de escadas; 

5. Os diferentes tipos de extintores devem ser instalados de acordo com a tabela referente 

a utilizacao desses equipamentos, como a seguir : 
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T A B E L A V I - Instalacao dos diferentes tipos de extintores 

; -AREA COBERTA POR Risco DE 

vyuunEnEEMiswRES FOGO JPERC ORRER.,.,, 

500 m2 Pequeno 20 m 

250 m2 Medio 10m 

150 m2 Grande 10m 

Fonte : Apostila de Prevencao e Combate a incendios SESMT - 11/UFPB 

6.1.25.2 - Alagamentos 

A declividade do terreno permite que as aguas sejam conduzidas espontaneamente, 

evitando-se o acumulo de liquidos durante possiveis elevacoes de precipitacao 

pluviomatricas. 
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7 - DISTRIBUICAO DAS MAQUINAS E EQU1PAMENTOS 

Serao descritas a seguir as principals maquinas e equipamentos necessarios ao 

beneficiamento das peles, bem como os dados especificos a cada uma. 

• FULAO DE R E M O L H O E C A L E I R O 

Quadro I - Fuloes de Remollio e Caleiro 

N° de fuloes 02 

Marca Michelon 

Dimensao 2,5 m x 2,5 m 

Volume total 12.260 £(cadafulao) 

Carga 1.500 kg 

Rotacao 2 - 3 rpm 

Potencia do Motor 15 CV 

Fonte : BR1TO. Andre Luiz Fiquemc dc,Tccnicas c Tccnologias para 

fabricagao do couro UFPB.DEQ. 129 p. 1998. 

• F U L O E S DE C U R T I MEN TO 

Quadro II - Fuloes de Curtiinento 

N° de fuloes 02 

Marca Michelon 

Dimensao 2,5 m x 2,0 m 

Volume total 9.810 £ (cadafulao) 

Carga 1.500 kg 

Rotacao 5 - 10 rpm 

Potencia do Motor 20 CV 

Fonte : BR1TO, Andre Luiz Fiquemc de/Tccnicas e Tccnologias para 

fabricacao do couro UFPB.DEQ, 129 p, 1998. 

I 



• MAQUINA DE DESCARNAR 

Quadro III - Maquina de Descarnar 

N° de maquinas 01 

Marca Enko 

Producao Horaria 300 -400 peles 

Potencia do motor 16,5 CV/HP 

Peso Liquido 1.700 kg 

Largura 1,6 m 

Altura 1,2 m 

Comprimento 1,7 m 

Fonte : MEDEIROS, Ivoncidc Martins de, Projeto dc uma 

Industria de Curtume.Campina Grande, 1996 - 79p. 

• MAQUINA DE ENXUGAR / E S T I R A R 

Quadro I V - Maquina de Enxugar/Estirar 

N° de maquinas 01 

Marca Enko 

Producao Horaria 300 peles 

Potencia do motor 20 CV/HP 

Peso Liquido 4.600 kg 

Largura 1,7 m 

Altura 1,6 m 

Comprimento 1,2 m 

Fonte : MEDEIROS. Ivoncidc Martins de, Projeto dc uma 

Industria de Curtume.Campina Grande, 1996 - 79p. 



• MAQUINA DE MEDIR E L E T R O N I C A 

Quadro V - Maquina de Medir Eletronica 

N° de maquinas 01 

Marca Metrixer 

Modelo Mega 1,6 

Comprimento 2,5 m 

Largura util 1,7 m 

Altura total 1,4 m 

Peso Liquido 710 kg 

Fonte : MEDEIROS, Ivoncidc Marlins dc. Projeto dc uma 

Industria dc Curtume.Campina Grande. 1996 - 79p. 

• MAQUINA DE REBAIXAR 

Quadro VI - Maquina de Rebaixar 

N° de maquinas 01 

Marca Enko 

Producao Horaria 150 peles 

Potencia do Motor 21,5 CV/HP 

Comprimento 1,6 m 

Largura 1,4 m 

Altura 1,5 m 

Fonte : MEDEIROS, Ivoncidc Marlins dc, Projeto de uma 

Industria dc Curtume.Campina Grande, 1996 - 79p. 



• BALANCAS 

Quadro VII - Balancas 

SETOR DE R1BEIRA ALMOXARIFADO 

Quantidade 03 Quantidade 02 

Marca Filizzola Marca Filizzola 

Capacidade 1.000 kg Capacidade 20 e 150 kg 

Fonte : MEDEIROS. Ivoncidc Martins dc, Projeto dc uma 

Industria dc Curtume. Campina Grande, 1996 - 79p. 

• COMPRESSOR 

Quadro VIII - Compressor 

Numero de compressores 01 

Marca Atlas-copco 

Modelo R D - 4 

Capacidade 600 PCM 

Potencia 15 CV 

Fontc : MEDEIROS, Ivoncidc Martins dc, Projeto dc uma 

Industria dc Curtume. Campina Grande. 1996 - 79p. 
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8 - PROCESSO PRODUTIVO 
. 1 1 m mm 1 1 • m mm i n M 

0 tluxograma abaixo fornecera uma visao sequencial das diversas etapas do 

beneficiamento das peles ate o estado wet-blue. 

8.1 - Fluxograma de Producao 

BARRACA 

REMOLHO 

DEPILACAO E 
C A L E I R O 

I 
DESCARNE 

DESCALCINACAO E 1 
PURGA ' 

PiQUEL 

CURTIMENTO 
(WET-BLUE) 

1 r 

DESCANSAR 
ENXUGAR/REBA1XAR 
MEDIR 
CLASSIFICAR 
E M B A L A G E M E 
F.XPF.DICAO 

Figura I - Fluxograma de Producao 
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8.2 - Setor de Armazenamento 

• BARRACA 

Este e o setor onde as peles sao armazenadas. O piso sera de laje de concreto, com 

pequena inclinacao para facilitar o escoamento das aguas e da salmoura, as paredes serao 

azulejadas para facilitar a limpeza. A iluminacao sera natural e com lampadas 

fluorescentes. 

As peles serao classificadas por raca e qualidade, efetuando-se as devidas aparas 

(orelhas, rabo, etc). Apos serao salgadas, pesadas e empilhadas nos estrados de madeira de 

acordo com a classificacao. A altura das pilhas nao devera ultrapassar 1,20 m. 

8.2.1 - Insumo quimico e seu percentual medio utilizado 

• Sa l : 50 a 100 % sobre o peso das peles 

8.3 - Setor de Ribeira 

lnicialmente as peles serao pesadas para posterior tratamento. 

• R E M O L H O 

Processo que visa basicamente a reidratacao das peles, retornando-as ao maximo 

possivel ao estado de pele fresca, ou seja com teor de agua entre 60 e 70 %.Outra 

finalidade e a limpeza das peles, eliminando impurezas aderidas aos pelos, e extrair 

proteinas e material interfibrilar, preparando desta forma as peles para as operacdes 

posteriores. Os fatores que influem no processo sao : qualidade da agua , temperatura, tipo 

de conservacao, volume do banho, acao mecanica e tempo. 

Os produtos quimicos e seus valores medios utilizados sao : 

• Tensoativos : 0,1% a 0,2% 
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• Alcalis : (Hidroxido de Sodio ou Carbonato de Sodio -0 ,1 a 0,2% ) 

• Enzimas : 0,2% 

• Sais neutros : (Cloreto de Sodio e de Calcio 3 a 5 % ; Bicarbonato de sodio 1% a 

3%) 

• Acidos : 0,1% a 0,2 % 

• Bactericidas : 0,06 a 0,08 % 

Os controles aplicaveis sao : 

• pH = 9,2 - 9,5 

• Concentracao salina : 0,5 - 3,0° Be 

• DEPILACAO E C A L E I R O 

Este processo e o responsavel pela remocao dos pelos ou da la, e do sistema 

epideimico, utilizando-se basicamente solucoes alcalinas fortes, constituidas por sulfeto de 

sodio (Na2S) e hidroxido de calcio (CaOFh), preparando assim as peles para as operacoes 

posteriores. Os fatores que influem no processo sao : Tempo, volume do banho, 

movimentacao do banho, e temperatura. 

Os produtos quimicos e seus valores medios utilizados sao : 

• Sulfeto de Sodio : 2 a 5% 

• Hidroxido de Calcio : 2 a 4 % 

• Produtos Aminados : 0,5 a 1,5% 

• Tensoativos : 0,1 a 0,2% 

Os controles aplicaveis sao : 

• pH= 11,0-12,0 

• Teor de Na2S no banho 

• Teor de Calcio no banho 
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• DESCARNE 

E a operacao mecanica que visa eliminar a hipoderme, uma vez que a mesma e 

constituida de tecido adiposo, muscular, nervos e vasos sanguineos e deve ser eliminada 

para a obtencao do couro. Os residuos oriundos desta operacao sao chamados de carnaca. 

Apos esta operacao realiza-se um recorte na tripa com o objetivo de eliminar partes que 

nao interessam na industrializacao. 

• PES AG E M 

• DESCALCINACAO E PURGA 

As peles serao submelidas a dois processos quimicos simultaneos : dcscalcinacao c 

purga. 

A descalcinacao e um processo que visa remover as substancias alcalinas que se 

encontram depositadas nas camadas externas e entre as fibras e as quimicamente 

combinadas a estrutura proteica. 

As substancias que se encontram depositadas superficialmente sao eliminadas atraves 

de lavagem, as que se encontram quimicamente ligadas a estrutura proteica so poderao ser 

eliminadas com a utilizacao de sais amoniacais (sulfato de amonio) e acidos organicos ou 

inorganicos. Os fatores que influem no processo sao : Tempo, temperatura, volume do 

banho e efeito mecanico. 

Os produtos quimicos e seus valores medios utilizados sao : 

- Acidos: 1 a 1,5% 

• Sais Amoniacais : 1 a 1,5% 

• Auxiliares • 

Os controles aplicaveis sao 
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• Na pratica o processo e controlado com o uso do indicador fenolftaleina. 0 teste 

e feito colocando-se 2 gotas do indicador no corte transversal da pele, devendo o 

mesmo apresentar-se incolor. A coloracao rosa indicara a presenca de cal. 

A purga tern por finalidade tratar as peles com enzimas proteoliticas, visando a limpeza 

da estrutura fibrosa, eliminacao de materials queratinosos degradados e digerir as gorduras 

naturais. Os fatores que influem neste processo sao : pH, temperatura, concentracao e 

tempo. 

Os controles praticos aplicaveis sao : 

• lmpressao do polegar; 

• Estado escorregadio; 

• Teste de permeabilidade do ar ; 

• Afrouxamento da rufa. 

Os produtos quimicos e seus valores medios utilizados sao : 

• Purgas pancreaticas : 0,05 a 0,1% 

• PIQUEL 

Visa preparar as fibras colagenas para uma facil penetracao dos agentes curtentes, 

atraves do tratamento com solucoes salino-acidas. 

Os fenomenos que ocorrem sao : a complementacao da desencalagem, desidratacao das 

peles, interrupcao da atividade enzimatica, etc. Os fatores que influem sao : Temperatura, 

volume do banho, tempo, pH e tipo de acido usado, etc. 

Os controles aplicaveis sao : 
! 

• Concentracao salina : > 6° Be; 

• pH do banho final do processo = 2,5 - 3,0 

• pH do corte transversal da pele com indicador Verde de bromo cresol, que devera 

apresentar coloracao amarelada. 
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Os produtos quimicos e seus valores medios utilizados sao : 

• Cloreto de sodio : 8 a 10% 

• Acidos: 0,8a 1,5% 

• Fungicidas : 0,05 a 0,08% 

• Sais Mascarantes : 0,8 a 1,0% 

8.4 - Setor de Curtimento 

• CURTIMENTO 

Processo que visa transformar as peles em material estavel e imputrescivel. Sao 

conferidas pelo curtimento as seguintes caracteristicas : 

• Aumento da temperatura de retracao, 

• Estabilidade face as enzimas; 

• Diminuicao da capacidade de intumescimento do colagenio. 

Dentre os tipos de curtentes os mais utilizados sao os sais de cromo devido a 

estabilidade do seu curtimento e as caracteristicas de qualidade que conferem ao couro. Os 

fatores que influem no processo sao : pH, basicidade, efeito dos sais neutros,etc 

Os produtos quimicos e seus valores medios utilizados sao : 

• Sais de cromo : 8 a 10% 

• Agentes mascarantes : 1,0% 

• Fungicidas : 0,05 a 0,1% 

• Bactericidas : 0,05 a 0,1% 

Os controles aplicaveis sao : 

• Temperatura de retracao = 0% 

• Analise do Cromo 

• Determinacao do pH 
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• DESCANSO 

As peles ficarao em repouso durante 24 horas para que as reacoes se completem, ou 

seja, haja uma melhor fixacao dos agentes curtentes utilizados. 

• OPERACAO MECANICA DE ENXUGAR/ESTIRAR 

Tern por objetivo remover o excesso de agua apresentado pelas peles. Apos esta 

operacao o teor de umidade deve ser de aproximadamente 45%, devendo as mesmas ter um 

descanso de no minimo 8 horas para que as fibras retornem ao tamanho normal. 

Esta operacao e realizada na maquina de enxugar/estirar. 

• OPERACAO MECANICA DE REBAIXAR 

O rebaixamento e uma operacao mecanica elementar que visa a igualar a espessura dos 

couros. E realizada em maquina em maquina de rebaixar. A verificacao da espessura e feita 

com o auxilio de um espessimetro, em diferentes pontos do couro. 

• MEDICAO DAS PELES 

As peles serao medidas na maquina de medir eletronica, que registrara em fita de papel 

o numero de peles medidas, a area expressa em pe2 de cada pele e o total da area de um 

lote. 

As peles apos esta operacao serao classificadas e comercializadas por area . 

• CLASSIFICACAO DAS PELES 

Serao classificadas de acordo com o seu aspecto, qualidade e numero de defeitos 

existentes, conforme mostra a tabela abaixo : 

i 
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T A B E L A VII - Classificacao das peles 

QUALIDADE 
-

/ Peles com leves defeitos, riscos arranhSes, manchas, etc. 

lie III Peles com riscos, cicatrizes, pequenos furos e arranhoes superficiais. 

Refugo Peles com bastante defeitos, riscos, cicatrizes, manchas, furos, etc. 

Fonte : Observacao pratica 

• E M B A L A G E M E EXPEDICAO 

Apos a classificacao as peles serao embaladas e comercializadas para o mercado 

interno e externo. 
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9.1 - Fluxograma do Tratamento de Efluentes 
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Figura 2 - Fluxograma do Tratamento dc Efluentes 
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9.2 - Introducao 

A Industria coureira foi estigmatizada com uma imagem nociva, devido a grande 

poluicao gerada pelos despejos liquidos e residuos solidos caracteristicos deste tipo de 

atividadc industrial. 

Atualmente, devido a maior conscientizacao com relacao a preservacao do meio 

ambiente, as industrias estao procurando alternativas para eliminar ou mesmo amenizar a 

poluicao gerada pelas mesmas. 

Desta forma, a implantacao de uma estacao de tratamento de efluentes ( E T E ) pelo 

curtume e imprescindivel, uma vez que a mesma contribuira para a manutencao do 

equilibrio ecologico. Porem, apenas esta alternativa nao e suficiente, e e por isso que os 

profissionais da area estao se preocupando cada vez mais, em introduzir modificacoes 

tecnologicas nos atuais processos de curtimento, com o objetivo de melhorar a qualidade 

dos efluentes, facilitando assim, o seu tratamento. 

Devido a grande diversidade de produtos e materials utilizados durante o 

beneficiamento das peles e preciso que se faca um amplo estudo do etluente a ser tratado, 

com o objetivo de caracteriza-lo em funcoes de parametros fisico-quimicos e biologicos, 

correlacionando-os com os dados sobre o processo produtivo. 

A partir deste estudo, faz-se a escolha do tipo e das unidades de tratamento mais 

adequadas, bem como o seu dimensionamento. 

Um outro fator bastante importante e que deve ser lavado em consideracao diz 

respeito a legislacao existente e o tipo de controle ambiental realizados pelos orgaos 

competentes. 

Estes orgaos sao responsaveis pela fiscalizacao, autuacao e definicao dos 

parametros a serem controlados nos ecossistemas, bem como os padroes de lancamento 

dos efluentes aos corpos receptores. 

Fica evidente portanto, que a estacao de tratamento devera ter unidades que sejam 

responsaveis pela diminuicao dos valores dos parametros encontrados no efluente bruto, 

permitindo que ao chegarem no corpo receptor estejam dentro dos padroes exigidos por lei. 
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9.3 - Residuos gerados no beneficiamento das peles 

9.3.1 - Residuos Liquidos 

Os efluentes residuais liquidos gerados pela industria coureira e potencialmente 

perigosa para o meio ambiente, uma vez que durante o beneficiamento das peles sao 

utilizados os mais diversos produtos, onde cada um possui caracteristicas proprias. 

E portanto de primordial importancia que se faca uma analise de todos os banhos 

residuais para que se possa conhecer os materials existentes e o volume de agua utilizado. 

Os efeitos nocivos gerados pela industria coureira serao relacionados a seguir, 

conforme a ordem das diferentes etapas de producao do couro, tendo como materia-prima 

as peles salgadas. 

A poluicao das aguas tern inicio no processo de remolho, que e o responsavel pela 

hidratacao e limpeza das peles. 0 sal (cloreto de sodio) utilizado na conservacao das peles 

e dissoivido, tornando o banho bastante salino. Alem disso, materials como sangue, esterco 

e outras impurezas contidas nas peles sao eliminadas, ficando no banho. 

No processo seguinte denominado de depilacao e caleiro, e mais comumente 

utilizado a cal e o sulfeto de sodio. Nesle banho sao encontrados materias organicas em 

grande quantidade (as proteinas), o sulfeto de sodio (Na2S) e altamente nocivo, porque 

transforma-se facilmente em gas sulfidrico (H2S), podendo tambem na presenca de 0 2 

transformar-se em H2SO4 que corroi equipamentos, tubulacoes, etc. A cal tambem esta 

presente, pois a maior parte e insoluvel. 

As operacoes seguintes de descalcinacao, purga, piquel e curtimento conduzem a 

uma poluicao salina e/ou toxica devido ao cromo. 

A presenca de oleos e graxas impedem a penetracao dos raios solares, dificultando 

a fotossintese e diminuindo o oxigenio da agua. 

Verificamos portanto, que todas estas operacoes necessitam de agua, em geral em 

grande quantidade e que as mesmas contem uma grande variedade de produtos e materials. 
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A caracterizacao dos residuos solidos gerados durante o processo de transformacao 

pele em couro, auxilia na escolha do tratamento, disposicao final ou aproveitamento 

economico dos mesmos. 

No curtume tem-se duas grandes fontes geradoras de residuos solidos que sao : o 

processo de transformacao da pele em couro e a estacao de tratamento de efluentes liquidos 

(ETE), alem evidentemente do lixo proveniente de limpezas em geral e as embalagens 

vazias de insumos quimicos. 

Basicamente, existem dois tipos de residuos solidos oriundos da industrializacao do 

couro. 

9.3.2.1 - Residuos nao curtidos 

• A paras nao calcadas : Sao recortes realizados antes da operacao do remolho, 

onde sao retirados a cauda, tetas, chifres, etc e que sao realizados na barraca. 

• Carnaca : Sao provenientes da operacao mecanica de descarne como : restos de 

gordura, materials interfibrilares, representando 20% do peso total da pele 

caleirada. 

• Pelo : Provenientes da operacao de depilacao. 

• Aparas calcadas : Sao recortes realizados nas peles e que nao interessam a 

industrializacao ou que dificultam os processos e operacoes posteriores. 

9.3.2.2 - Residuos Curtidos 

• Aparas dc couro curtido : Sao recortes realizados apos o curtimento. 

9.3.2.3 - Residuos Atmosfericos 

No processo industrial pode-se identificar dois pontos de geracao de residuos 

atmosfericos : o local de armazenamento das peles (barraca), e o setor de ribeira. 

Na barraca, tem-se o despreendimento de amonia, proveniente da decomposicao de 

parte da proteina das peles ali estocadas. 

No setor de ribeira, pode-se ter residuos atmosfericos de odores desagradaveis, 

como o gas sulfidrico (H 2S), a amonia, NH 3 , subprodutos aminados e outros. 
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9.4 - Caracterizacao dos Efluentes Liquidos 

Como ja foi visto anteriormente, os efluentes gerados pela industria coureira 

possuem diferencas bastante acentuadas no que se refere as caracteristicas dos residuos 

liquidos, devido a adocao de tecnologia alternativas dos processos tradicionais, menos 

agressivas ao meio ambiente. 

E portanto, necessario que se conheca as caracteristicas desses efluentes para que se 

possa definir o processo de tratamento e controlar sua eficiencia. 

No que se refere a industria coureira, para que se possa conhecer as caracteristicas e 

composicoes do efluente e preciso subdividir a atividade industrial em 03 grupos : Ribeira, 

Curtimento e Acabamento. 

As caracteristicas dos efluentes sao no geral definidas por parametros fisico-

quimicos e biologicos, conforme descrito abaixo : 

Vazao : E uma parametro extremamente variavel, que depende da atividade, porte e 

nivel de tecnologia adotado. 

E importante que se conheca a vazao e suas oscilacoes para o dimensionamento de 

cada etapa que compoe o tratamento. 

pH : E um parametro de grande importancia por ser indicador da intensidade de 

acidez e basicidade do meio sendo este fator determinante para o bom desenvolvimento do 

tratamento biologico. O pH dos efluentes gerados pelos curtumes apresenta grandes 

variacoes que oscilam entre 2,5 - 12,0. 

No caso do curtume que trabalha ate wet-blue, os processos que geram efluentes 

acidos sao: piquel e curtimento, os que geram efluentes basicos sao : caleiro, desencalagem 

e purga . 

DBO e POO ( Demanda Bioquimica de Oxigenio e Demanda Ouimica de 

Oxigenio ) : Uma outra caracteristica indispensavel a definicao e controle dos processos de 

tratamento dos efluentes e a quantidade de materia organica e inorganica presente no 

efluente. Para avaliar estas quantidades, os dois parametros utilizados sao a DBO e a DQO. 

A DBO e a quantidade de oxigenio utilizado pelos microorganismos para estabilizar 

a materia organica biodegradavel em determinado periodo de tempo. 

A DQO e a quantidade de oxigenio quimicamente utilizada para oxidacao da 

materia organica e inorganica em 2 horas. 
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Solidos : Nos efluentes podem ser encontrados solidos de origem organica e 

inorganica, dissolvidos ou em suspensao. 

No caso dos curtumes prevalece os solidos de origem organica. Estes podem ser 

divididos em solidos fixos (representados pelo parte mineral ou inorganica) e solidos 

volateis (representados pela parte organica). 

Cor : A cor do efluente e devida principalmente aos solidos nele dissolvidos. Sua 

importancia reside no fato de que a legislacao brasileira determina que para um efluente ser 

lancado em um corpo receptor, sua cor deve ser ausente. Porem o fato de um efluente nao 

apresentar cor nao significa que nele nao contenha solidos dissolvidos, pois muitas 

substancias dissolvem-se na agua sem lhes conferir cor. Dependendo da quantidade dessas 

substancias, elas devem ser removidas.Quanto aos solidos suspensos (nao dissolvidos) 

estes, sao responsaveis pela turbidez da agua. 

Oleos e Graxas : Sao bastante prejudiciais as unidades de tratamento e transporte do 

efluente, por aderirem as paredes, causando problemas de manutencao, alem de 

produzirem odores desagradaveis, interferirem e inibirem a atividade biologica. 

Nitrogenio e Fosforo : E de extrema importancia para o bom funcionamento dos 

processos biologicos, pois sao essenciais para a proliferacao e desenvolvimento do meio 

biologico. 

A falta ou excesso desses elementos nutrientes desequilibram a atividade biologica, 

diminuindo ou aumentando a capacidade de consumo de materia organica e de reproducao 

bacteriana. 

A relacao normal aceita para o desenvolvimento equilibrado de um processo 

biologico e : 

DBO: N : P 

100 : 5 : 1 

Cromo e Sulfeto : As concentracoes de cromo e sulfeto sao fatores criticos quanto a 

toxidade do efluente, em funcao de tratamentos biologicos a serem empregados. Estes 

poluentes devem ser controlados convenientemente, devido a seu potencial inibidor do 

desenvolvimento bacteriano. 

Oxigenio Dissolvido : E de grande importancia no controle da poluicao para 

verificar e manter as condicoes aerobias nun curso de agua que recebe o material poluidor. 
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9.5 - Parametros fisico-quimicos e biologicos para a libcracao das aguas dos 

efluentes 

Os parametros aceitaveis para libcracao dos efluentes de curtumes no meio receptor 

deverao obedecer as seguintes condicSes : 

T A B E L A VIII - Parametros fisico-quimicos e biologicos para libcracao das aguas dos 

efluentes 

Materials sedimentdveis 1,0 ml/1 (teste de 1 hora - Cone de Imholf) 
r 

Oleos e graxas Max.: 200 mg/1 de substancias soluveis em hexano 

Cromo total — zinco — fenois Max.: 50 mg/1 de cada elemento 

Estanho Max.: 4,0 mg/1 

Niquel Max.: 2,0 mg/1 

Cianetos Max.: 0,2 mg/1 

Ferro total Max.: 1,5 mg/1 

Sulfeto Max.: 1,0 mg/1 

pH Entre 6 e 10 

Temperatura Inferior a 40°C 

Ausencia de solventes, gasolina e substancias inflamdveis 

Ausencia de despejos que causem obstrucdes nas canalizacoes 

OBSERVACAO : Estes parametros foram baseados no Relatorio Preliminar - Avaliacao 

da Carga Poluidora (SANEFOR - INDUSTRIAL) 
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9.6 - Tratamento dos despejos do curtume 

Os efluentes industrials que sao lancados no corpo d'agua receptor, devera sofrer 

um condicionamento previo de modo que o meio receptor nao sofra alteracoes nos 

parametros de qualidade fixados para a a regiao afetada pelo lancamento. 

Em funcao desses niveis de condicionamento aplicados ao efluente, os tratamento 

podem ser classificados em : 

9.6.1 - Tratamento Prcliminar 

Tern por objetivo remover os solidos grosseiros, sedimentaveis ou flutuantes, 

preparando o efluente para os tratamentos posteriores, evitando-se tambem problemas na 

rede hidraulica da estacao. 

9.6.1.1 - Remocao de solidos grosseiros 

O Sistema de remocao de solidos grosseiros adotados pelo curtume foram : 

• Grades; 

• Peneiras; 

• Caixa de Gordura. 

9.6.1.1.1 - Grades 

Sao constituidas de barras de aco, dispostas paralelamente uma em relacao a outra e 

serao dispostas ao longo das canaletas que conduzem os banhos para o tanque de 

homogeneizacao, antes da passagem pela peneira, evitando assim sobrecarrega-la. 

O espacamento entre as barras sera da ordem de 4 a 10 cm, sua inclinacao sera de 

30 a 45° em relacao ao fundo da canaleta, no sentido do fluxo de escoamento. 
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Serao utilizadas para remover os solidos que nao foram removidos no gradeamento. 

Estao localizadas na saida das aguas da industria para a estacao de tratamento, sera 

do tipo dinamica (parabolica autolimpante), no qual o material e retido por telas ou malhas 

de ago, bronze ou liga especial com aberturas variando de 0,5 a 3,0 mm. 

9.6.1.1.3 - Caixa de Gordura 

Tern por objetivo remover oleos e graxas, atraves do processo natural de flotacao, 

isto e, esses materials migram a superficie, onde serao removidos manual ou 

mecanicamente. Para que isto ocorra e necessario mante-los um determinado tempo em 

repouso. O tempo de retencao mais adequado e de 20 a 30 minutos. 

9.6.2 - Tratamento Fisico-quimico ou primario 

Este tratamento constitui-se a base de todo o processo depurador de efluentes 

liquidos gerados no processo produtivo de um curtume. 

Tern como objetivo preparar o efluente para o tratamento biologico atraves da 

reducao da carga poluidora, eliminando-se solidos, oleos e graxas e parte da carga 

organica. 

As condicoes necessarias ao tratamento do efluente e obtida atraves de um 

dispositivo chamado tanque de equalizacao que torna tanto quanto possivel constante as 

aguas residuais, em termos quantitativos e qualitativos. 

9.6.2.1 - Tanque de Equalizacao/llomogeneizacao 

Sua utilizacao proporciona inumeras vantagens para as etapas posteriores, tais 

como: 

• Obtencao de um efluente com caracteristicas uniformes; 

• Eliminacao ou diminuicao dos efeitos causados por cargas bruscas de substancias 

inibidoras e/ou estabilizacao do pH, melhorando o tratamento biologico; 
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• Melhora a qualidade do efluente, mantendo-o em condicoes aerobias, inibindo a 

formacao de maus odores e melhorando o rendimento dos decantadores, pois trabalham 

com vazoes e carga de solidos constantes; 

• Possibilita um melhor controle na dosagem dos reagentes. 

Os mecanismos de agitacao e mistura do liquido, utilizados para possibilitar a 

homogeneizacao das caracteristicas fisico-quimicas do efluente e evitar a deposicao de 

materia organica, causadora de maus odores serao sopradores.. 

A homogeneizacao de toda a massa liquida necessita de uma potencia especifica que 

varia entre 20 e 40 w/m de tanque. 

O tempo medio de retencao sera de 20 horas. 

O volume minimo, que devera ser mantido e de pelo menos 30% do volume util para 

amortecer choques de carga. Alem disso, e necessario uma bomba de recalque para 

possibilitar uma vazao conslante, necessaria as etapas seguintes. 

9.6.2.2 - Coagulacao e floculacao 

A Coagulacao e uma operacao que visa a remocao da materia insoluvel do liquido 

por sedimentacao, onde ela se une formando particulas maiores e mais pesadas. Esse 

objetivo e conseguido atraves da adicao de produtos quimicos que farao com que as 

particulas se atraiam formando flocos, para isso sao usados sais de aluminio e ferro, como 

o sulfato de aluminio, cloreto ferrico, sulfato ferrico e sulfato ferroso. 

* A Floculacao e uma operacao complementar da coagulacao que visa agregar as 

particulas coloidais neutralizadas, tornando-as maiores e de maior peso, para isto sao 

usados polieletrolitos que unem as particulas por adsorcao e formacao de pontes. 

Requer-se em alguns casos, a adicao de produtos para ajustar o pH do efluente, tais 

como : Cal, para efluente acido e HC1 ou H 2 S 0 4 , para efluentes alcalinos. 

A adicao dos coagulantes e floculantes e feita na tubulacao que conduz o efluente 

do tanque de equalizacao a sedimentacao primaria atraves de bombas de dosagens. 

O tempo de retencao hidraulico e de 15 a 30 minutos. 

A dosagem dos polieletrolitos e de 0,5 a 5,0 mg/1. 

i 
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9.6.2.3 - Sedimentacao (Decantador Primario) 

Consiste em manter o liquido em repouso pelo tempo necessario para que as 

particulas solidas decantem por acao da gravidade. 

Este processo e realizado no decantador que e um equipamento cilindrico-conico 

vertical, cuja finalidade no tratamento primario e diminuir a velocidade do liquido, 

possibilitando a sedimentacao das particulas solidas. O tempo de retencao sera de 2 horas, 

para possibilitar um rendimento de decantacao superior a 80% de materials em suspensao. 

9.6.3 - Tratamento Biologico 

Tern por finalidade reduzir o teor de materia organica biodegradavel remanescente 

que nao foi possivel remover nos tratamentos anteriores.. 

Este tratamento e dado as aguas clarificadas provenientes do decantador primario, 

visando diminuir a poluicao atraves da intervencao de microorganismos. 

E importante observar o oxigenio dissolvido, favorecendo as bacterias aerobias e as 

materias decantaveis em ml/1. 

O processo biologico utilizado sera a lagoa de estabilizacao aerada. 

9.6.3.1 - Lagoa Aerada 

i 

Sao aquelas cujo nivel de potencia instalada e suficientemente alto para introduzir o 

oxigenio necessario por toda a lagoa e, tambem, para impedir a sedimentacao dos solidos 

em suspensao. 

Para que se mantenham as caracteristicas de total aerobiose a potencia sera de 10 a 

14 w/m 3, usualmente utilizando-se aeradores de superficie flutuantes. O tempo de retencao 

e de 5 dias. A profundidade e de 2,0 a 3,5 m. 

9.6.3.2 - Decantador Secundario 

O efluente da lagoa aerada e encaminhado ao decantador secundario, onde o lodo 

sedimentado volta para a lagoa aerada ou parte deste e descartado para o meio receptor. 
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9.6.4 - Tratamento do lodo 

O lodo sera tratado por desidratacao atraves dos leitos de secagem, visto que as 

condicoes de temperatura e umidade da regiao permitem a sua ulilizacao. 

9.6.4.1 - Leitos de Secagem 

Local onde sao depositados os lodos provenientes dos decantadores, cuja finalidade 

e reduzir aproximadamente 75% da umidade deste. 

Sao construidos por uma capa de 10cm de areia com granulomctria de 0,5 a 1,5 

mm, disposta sobre uma capa suporte de 20 cm de espessura com brita de 15 a 25 mm. O 

sistema de drenagem abaixo da capa suporte sao formados por tubos de cimcnto. O numero 

e a inclinacao dos drenos devem ser suficientes para assegurar uma drenagem homogenea 

de toda a massa do lodo. 0 liquido drenado dos leitos deve ser conduzido novamente ao 

tanque de homogeneizacao. Este material seco podera ser utilizado como adubo para a 

agricultura. 

9.6.5 - Reciclagem dos banhos de depilacao e caleiro 

Consiste na recuperacao do banho residual de um lote de peles para posterior 

utilizacao no processo de depilacao do lote seguinte, com a consequente reposicao da 

quantidade de insumos quimicos necessarios para complementacao da formulacao. 

Vantagens do reciclo : 

• Economia de insumos quimicos ( 1 0 - 15 kg/t); 

• Reducao consideravel nas quantidades de oxigenio necessario para oxidar os sulfetos 

residuais a tiossulfato; 

• Diminuicao da carga organica e toxica do efluente total. 

• Ha uma reducao de 50% do sulfeto inicial ofertado ao processo, sendo possivel 

recuperar cerca de 80% do mesmo banho residual. 

Esta operacao e economicamente viavel, uma vez que ha uma economia de insumos 

atenuando despesas com o tratamento de efluentes. 
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Alem da reducao na quantidade de produtos quimicos usados, ha uma reducao dos 

solidos na agua, bem como o volume de agua utilizado, com o objetivo de viabilizar 

tecnica e economicamente as estacdes de tratamento de efluentes. 

9.6.5.1 - Esquema basico para reciclagem direta do banho de depilacao e caleiro 

O funcionamento do sistema de reciclagem deve seguir algumas condicoes basicas, 

que sao : 

• 0 banho residual de depilacao e caleiro e recolhido no tanque de coleta, passa por um 

microfiltro rotativo, onde ocorre a separacao dos residuos solidos (pelos), seguindo 

para o tanque de armazenagem onde sera realizado a analise do banho e consequente 

reposicao dos insumos quimicos, sendo entao bombeado de volta para o fulao. 

9.6.6 - Reciclagem direta dos banhos de curtimento 

Consiste na recuperacao do banho residual propriamente dito ou precipitacao do 

cromo deste banho, para use no curtimento de peles dos lotes seguintes. 

Esta pratica traz vantagens como : 

• Reducao consideravel da carga toxica, representada por elevadas concentrates 

de cromo trivalente no efluente, a qual seria extremamente nociva aos 

microorganismos que atuam no tratamento secundario, 

• Reducao da concentracao de sulfatos no efluente, proveniente do sal curtente, o 

sulfato basico de cromo (CrSC^OH); 

• Economia de insumos, atenuando despesas com o tratamento de efluentes. 

Este processo conduz a uma recuperacao de 78% do volume inicial e um 

esgotamento de cromo em torno de 73%. A basificacao e realizada na proporcao do sal de 

cromo utilizado e mediante complementacao a partir da analise do teor de cromo. 

9.6.6.1 - Esquema basico para reciclagem direta do banho de curtimento 

A sequencia de operacoes e a seguinte : 

4* 
i 
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O banho residual e recolhido por calha especifica, onde ocorrera a separacao 

do mesmo, passa entao pela peneira e e enviado para o tanque de 

armazenamento, onde e realizada a analise do banho e reposicao dos insumos 

quimicos, sendo entao, posteriormente reutilizado no curtimento de uma nova 

partida. 



48 

10 - DIMENSIONAMENTO DA ESTACAO DE TRATAMENTO DE E F L U E N T E S 

Para os calculos do dimensionamento dos tanques e preciso conhecer a vazao da 

agua do curtume projetado. 

• V A Z A O : 

A base de calculo para estimar a vazao sera de 60\ de agua por pele. Como o numero 

de peles a serem processadas no curtume projetado e de 1.000 peles/dia, este tera um 

consumo de agua de 60.000\/dia que equivale a 60m3/dia. 

Nos calculos da vazao, consideraremos um acrescimo de 20% referente aos despejos 

das lavagens das maquinas, equipamentos e do proprio curtume. 

Assim, com o acrescimo de 20%, teremos uma vazao diaria de 72.000 X7dia que 

equivale a 72 nvVdia. 

A Estacao de Tratamento de Efluentes tera um periodo de funcionamento de 20h/dia. 

Entao, tem-se : 

3 3 
• Vazao de tratamento : 72 m/dia = 3,6 m /h 

20 h/dia 

• Vazao de pico: 3,6 x 3 = 10.8 m3/h = 11 m3/h, onde : 3 fator variando de 2 a 5. 

10.1 - Diinensdcs das unidades no sisteina depurador 

A relacao das dimensoes estao baseadas em Class (1994) e Jost (1989) 

! 



10.1.1 - Unidade de Reciclagem dos banhos de depilacao e caleiro. 
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10.1.1.1 - Tanque de coleta dos banhos 

- Volume do banho a ser reciclado : 21% da vazao total a ser tratada (Tabela nQ 

9,pag. 65, C L A A S - 1994) 

- Volume para reciclo : 15,20 m3/dia de banho contendo sulfeto 

- Volume do tanque : 18,20 (com o acrescimo de 20 % para que nao transborde) 

- Dimensoes : h = 2,0 m (arbitrado) - I = 2,2 m - c = 4,4 m 

- Aspecto construtivo : Em concreto escavado no solo. 

10.1.1.2 - Bomba de distribuicao dos banhos 

- Vazao (m 3/h) : 2,0 (com base em 2 h/dia de distribuicao) 
- Tipo : Helicoidal de cavidade progressiva 
- Unidade : 1 + 1 sobressalente 

- Acionamento : Via boia de nivel 

10.1.2 - Unidade de Reciclagem do banho dc curtimento 

10.1.2.1 - Tanque de coleta do banho de curtimento 

- Volume do banho a ser reciclado : 4,5% do volume total do despejo (Tabela n-

9,pag. 65, CLAAS - 1994) 

- Volume para reciclo : 3,3 m3/dia de banho contendo cromo 

- Volume do tanque : 4,0 m 3 /dia (com o acrescimo de 20 % para que nao 

transborde) 

- Dimensoes : h = 1,0 m (arbitrado) - I = 1,5 m - c = 3,0 m 

- Aspecto construtivo : Em concreto escavado no solo. 



10.1.3 - Tratamento Primario 
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10.1.3.1 - Grades 

- Espacamento entre as barras : 4 a 10 cm 

- Largura das canaletas = 50 cm 

- Vazao a tratar = 72 mVdia 

- Vclocidade de escoamciito = 0,75 m/s 

10.1.3.2 - Peneira 

- Comprimento Unitario : 2 m 

- Diametro das fendas (mm): 2 a 3 

- Tipo : Parabolica autolimpante 

- Capacidade : 10,8 mVh (com base na vazao de pico) 

Acionamento : Eletrico 

10.1.3.3 - Caixa de Gordura 

Tempo de retencao : 30 minutos 

Volume util: 5,5 m 3 (com base na vazao de pico e no tempo de retencao) 

- Numero de chicanas : 03 

Dimensoes : h = 1,5 m - I = 1,4 m - c = 2,8 m 

Aspecto construtivo : em alvenaria, com paredes lisas para evilar incrustacoes de 

gorduras nas paredes internas. 

10.1.3.4 - Tanque de equalizacao/homogeneizacao 

- Tempo de retencao : 20 horas 

- Volume util = 72 m3/dia 

- Dimensoes : h = 3,0 m (h utii - 2,5m) - I - 3,5 m - c = 7,0 m 

- Aspecto construtivo : Em concreto escavado no solo 

i 



- Tipo de aeracao : sopradores 
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10.1.3.5 - Bomba de Equalizacao da vazao dos banhos 

- Vazao : 3,6 m3/h (com base na vazao de tratamento) 

- Tipo : Helicoidal de cavidade progressiva 

- Potencia do motor : varia de 1/3 a 1/6 CV 

- Unidade : 1 + 1 sobressalente 

10.1.3.6 - Bomba dosadora de solucoes 

- Periodo : 20 h/dia 

- Vazao : regulavel de 0 a 120 

- Potencia : 0,5 HP 

- Acionamento : Via boia 

10.1.3.7 - Decantador Primario 

- Tempo dc retencao : 2 horas 

- Volume util (m 3 ): 7,2 m 3 (com base na vazao da bomba e no tempo de retencao) 

- Tipo : cilindrico-conico 

- Altura : 1,6 m 

Diametro : 2,4 m 

10.1.4 - Tratamento Secundario 

10.1.4.1 - Lagoa Aerada 

Tempo de retencao : 5 dias 

- Volume util (m3) : 360 (com base em 3,6 m3/h e no tempo de retencao) 

- Dimensoes (m) : h = 3,5 m (h = 3,0m) - I = 08 m - c = 16 m 

- Aspecto construtivo : em concreto, escavado no solo 



- Tipo de aeracao : aeradores flutuantes de 14 w/m 
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10.1.4.2 - Decantador Secundario 

- Tempo de retencao : 4 horas 

- Volume util (m 3 ) : 14,4 m 3 (com base em 3,6 m3/h e no tempo de retencao) 

- Dimensoes (in) : h = 3,5 m (huui = 3,0m) - I = 8m - c= 16 m 

- Altura : 2,0 m 

- Diamctro : 3,0 m 

10.1.4.3 - Leitos de secagem 

- Area util (m2) : 124 m 2 

- Comprimento (in) : 15 

Largura ( i n ) : 8 

- Altura util (in) : 0,8 

- Numero de celulas : 10 

- Tempo de retencao (dias) : 10 a 15 
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11 - LABORATORIO QUIMICO ~~ 

11.1 - Introducao 

E de grande importancia para a industria coureira, porque e atraves dele que se 

obtera um controle geral dos processos de fabricacao, bem como dos insumos quimicos e 

da estacao de tratamento. 

A qualidade do produto fabricado dependera do controle e correcao constante de 

todos os processos de fabricacao e analise dos insumos quimicos utilizados pela industria. 

O controle dos efluentes da E.T.E sera realizado atraves de analises quimicas, 

visando melhorar sua qualidade e facilitar o seu tratamento atraves de tecnicas econdmicas. 

11.2 - Analises quimicas da industria 

11.2.1 - Na producao 

a. Reciclo do caleiro 

• Teor de sulfeto de sodio e cal no banho residual 

Esta analise visa determinar a quantidade de sulfeto de sodio e cal presente no 

banho residual para que posteriormente seja feita a complementacao da 

concentracao a ser utilizada. 

b. Para o couro wet-blue 

• Teor de Oxido de Cromo (Cr 2 03 ) no banho residual 

lndica a quantidade de Cr 203 existente no banho de curtimento. 

Valores orientativos: 

2,5 - 3,0 g/1 (aceitavel por processo) 

5,0 g/1 (aceitavel por lei) 
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• Teor de Oxido de Cromo ( C r 2 0 3 ) no couro 

Esta analise indica a quantidade de cromo combinado com as fibras, expresso em 

oxido de cromo. 

Valores orientativos : minimo de 3,6 % (base seca) - wet-blue 

minimo de 2,0% (base umida) - wet-blue 

• Teor de Cinzas 

Indica a quantidade de sais inorganicos, apos a reducao a cinzas, sulfatacao e 

calcinacao do couro a 800°C . 

Valores orientativos : maximo 10 % ( wet-blue) 

• Teor de Umidade 

Indica a quantidade de umidade que os couros possuem servindo de base para 

outras analises. O teor de umidade do wet-blue deve se situar entre 50 e 60%. 

• pH do Extrato Aquoso e Cifra Diferencial 

O pH mede a quantidade de acido livre no couro e deve situar-se entre 3,5 a 4,0. A 

cifra diferencial (pH da diluicao do extrato a 10% menos o pH do extrato) e uma 

indicacao da forca dos acidos livres. Cifras superiores a 0,7 indicam a presenca de 

acidos fortes que sao prejudiciais. Seu valor nao pode ser maior que 1,0. 

Valores orientativos : pH minimo 3,5 

• Temperatura de Reiracao 

E a forma mais pratica de ver se o couro esta realmente curtido. O wet-blue deve 

suportar uma temperatura de 100°C durante pelo menos 1 minuto,sendo ideal porem 

que resista a 3 minutos com uma retracao de 0% e tolerancia maxima de 2%. 

11.2.2 - Na Estacao de Tratamento 

• Solidos Totais (ST) 

Tern como objetivo determinar a concentracao de solidos totais em amostras de 

efluentes liquidos. 

! 
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• Solidos Volateis (SV) e fixos (SF) 

Tem como objetivo determinar a concentracao de solidos fixos e volateis em 

amostras de efluentes liquidos. 

• Solidos em suspensao (SS) 

Estes solidos sao removidos parcialmente nos decantadores primarios. Todavia com 

os processos biologicos, parte dos solidos em suspensao sao transferidos para a 

massa do lodo, sendo pois eliminados. 

• Solidos Sedimentaveis (SS») 

O teor de solidos sedimentaveis de um despejo e o volume de solidos que se 

deposita no fundo de um cone de ImholfT apos um determinado tempo de repouso 

do liquido. O teor maximo aceito pela legislagao federal para a disposicao dos 

despejos e de 1 ml/1 apos 1 hora de decantacao. 

Alem destes testes ha outros de grande importancia que sao : DBO5, DQO, Oxigenio 

Dissolvido, pH, Temperatura, Pesquisas de elementos (cromo, mercurio, ferro e cobre), 

entre outros. 
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1 2 - I N V E S T I M E N T O DO PROJETO 

12.1 - Introducao 

Na realizacao de um projeto, faz-se necessario uma estimativa dos custos, que 

abranja um conjunto de informacoes basicas para sua implantacao. 

Atraves de um estudo cuidadoso, e feito um levantamento do montante de 

investimento necessario a instalacao e funcionamento da industria, o qual devera ser 

suficiente para o primeiro ciclo de producao, desde a compra de materia-prima ate o 

recebimento do dinheiro peia venda do produto. 

12.2 - Custo da Construcao Civil 

Nota : 0 acrescimo de 20% sera para a construcao de tanques, caixa d'agua e outras 

instalacoes. 

12.3 - Custo da Materia-prima 

1 m 2 SC = RS 300,00 (Construtora Constep Ltda) 

Total de m 2 SC = 2.582,40 m2SC + 20% = 3.098,88 m2SC 

Total (R$) = 3.098,88 m2SC x 300,00 =R$ 929.664,00 

Preco por pele 

Preco por 1.000 peles 

R$ 4,50 * (dado obtido na Impele S/A) 

.R$ 4.500,00 

12.4 - Custo com alimentacao 

Gasto por pessoa/mes = R$ 50,00* (estimativa do mercado) 

Gasto com 38 pessoas = R$ 1.900,00 
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12.5 - Custo do Consumo de Agua 

A agua que o curtume utilizara na producao sera de pocos artesianos, havendo 

portanto, pouco consumo de agua oriunda da CAERN (Companhia de Agua e Esgotos do 

Rio Grande do Norte). 

Portanto, o consumo de agua/mes e de : 14.400.000 HgO/ano = 1.200 m3/mes 

12 meses 

porem, apenas 20% desta quantidade e paga a CAERN, ou seja, 240 mVmes. Sendo, o 

valor do nvVagua = 1,75, tem-se : 

1,75 x 240m3/mes = R$ 420,00 

12.6 - Custo do Consumo de Energia 

O consumo de energia ao mes e de 348.831.49 kwh/efetivos = 29.069,29 kwh/mes 

12 meses 

Entao, temos : 1 kwh/mes = 0,14 (valor fornecido pela COSERN) 

0,14 x 29.069,29 = R$ 4.069,70 
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12.7- Maquinas e Equipainentos 

MAQUINAS E EQUIPAMENTOS CUSTO UNIT. QUANT. CUSTO T O T A L 

Balanca Grande (1.000 kg) 4.965,00 03 14.895,00 

Balanca 500 kg 2.300,00 01 2.300,00 

Balanca 150 kg 1.100,00 01 1.100,00 

Balanca pequena (20 Kg) 450,00 02 900,00 

Balanca pequena (5 Kg) 150,00 01 150,00 

Balanca pequena (1 kg) 120,00 01 120,00 

Caldeira 30.000,00 01 30.000,00 

Compressor 4.700,00 01 4.700,00 

Equipamento para o laboratorio quimico 15.000,00 

Empilhadeira 7.000,00 01 7.000,00 

Fulao de curtimento 21.320,00 02 42.640,00 

Fulao de ensaio 2.000,00 02 4.000,00 

Fulao de reinolho e caleiro 20.955,00 02 41.910,00 

Maquina de descarnar 34.000,00 01 34.000,00 

Maquina de enxugar/estirar 40.000,00 01 40.000,00 

Maquina de medir elctronica 22.000,00 01 22.000,00 

Maquina de rebaixar 35.000,00 01 35.000,00 

T O T A L 295.715,00 

Quadro IX - Maquinas e Equipainentos 
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12.8 - Folha de Insumos Quimicos 

INSUMOS QUIMICOS PRECO POR K G QUANT. CUSTO T O T A L 

(R$) (KG/MES) 

Acido formico 1,58 840 1.327,20 

Acido Sulfurico 0,24 840 201,60 

Amina 1,80 257 462,00 

Bactericida 17,70 384 6.758,40 

Bicarbonato de sodio 0,73 552 402,96 

Cloreto de Sodio 0,13 19.448 2.528,24 

Desencalante 1,32 840 1.108,80 

Desengraxante 0,98 2688 2.634,24 

Formiato de Sodio 0,94 672 631,68 

Fungicida 17,60 53,72 945,47 

Hidroxido de Calcio 0,20 1.008 201,6 

Mascarante 2,20 336 739,20 
—r 

Oleos Cationicos 1,16 168 194,88 

Produtos Enzimaticos 14,51 67,20 975,07 

Purga pancreatica 2,60 33,60 87,36 

Sais de cromo 1.32 3.360 4.435,20 

Sulfato de Ainonio 0,40 504 201,60 

Sulfato de Sodio 0,71 504 357,84 

Tanino Sintetico 2,89 336 971,04 

Tensoativo 2,19 201,6 441,50 

T O T A L 25.606,48 

Quadro X - Folha de Insumos Quimicos 
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12.9 - Folha dc Pessoal 

PESSOAL SALARIO 

(R$) 

NUMERO DE 

FUNCIONARIOS 

T O T A L 

Presidcnte 2.500,00 01 2500,00 

Vice-presidente 1.800,00 01 1.800,00 

Chefe do Departamento Pcssoal 900,00 01 900,00 

Contador 800,00 01 800,00 

Gerente Financeiro 1.200,00 01 1.100,00 

Recepcionista/telefonista 300,00 01 300,00 

Gerente de producao 1.200,00 01 1.200,00 

Pessoal do escritorio 240,00 04 960,00 

Office-boy 120,00 01 120,00 

Tecnico em proc. de dados 350,00 01 350,00 

Enfermeira 400,00 01 400,00 

Tecnico Quimico 1.000,00 01 1.100,00 

Motorista 240,00 01 240,00 

Mecanico 340,00 01 340,00 

Eletricista 340,00 01 340,00 

Vigia 150,00 02 300,00 

Operario semi-especializado 240,00 09 2.160,00 

Operario sem qualificacao 120,00 12 1.440,00 

Marceneiro 230,00 01 230,00 

Auxiliar de servico 120,00 02 240,00 

T O T A L 43 13.860,00 

Quadro XI - Folha de Pessoal 
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12.10 - Custo do Investimento da Estacao de Tratamento de Efluentes 

Quadro X II - Custo da E . T . E 

Equipamentos 215.310,29 

Obras Civis 43.235,00 

Custos Operacionais 2.035,72 

T O T A L 260.581,01 

Fonte : CLAAS & MAI A E Constnitora Consicp Lida 

OBS.: Os valores referentes aos equipamentos e custos operacionais foram realizados com 

base em CLAAS, 1994. Quanto aos custos referentes as obras civis estes foram fornecidos 

pela Construtora Constep Ltda. 

12.11 - Orcamcnto Total 

Quadro X I II - Orcamcnto Total 

T O T A L DO INVESTIMENTO 

Construcao Civil 929.664,00 

Materia-prima 4.500,00 

Alimentacao 1.900,00 

Agua 420,00 

Energia 4.069,29 

Maquinas e Equipamentos 295.715,00 

Insumos Quimicos 25.606,48 

Folha de Pessoal 13.860,00 

Estacao de Tratamento de Efluentes 260.581,01 

T O T A L 1.532.252,50 

Fonte : CLAAS & M A I A, (1994) 
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1 3 - C O N C L U S A O 

A elaboracao deste projeto foi possivel devido aos conhecimentos teoricos e 

praticos adquiridos durante a formacao academica e na industria, sendo porem 

aperfeicoado conforme as necessidadcs. 

A partir das informacoes contidas neste memorial descritivo, fica evidente a 

importancia de se conhecer todos os fatores que influenciam este tipo de atividade 

industrial que engloba desde a localizacao ate os cuidados com o meio ambiente, na 

implantacao de uma estacao de tratamento de efluentes. 

Conforme a metodologia descrita, o local de instalacao da industria possui todos os 

requisitos basicos necessarios a realizacao deste empreendimento, sendo portanto viavel 

sua instalacao na cidade de Sao Goncalo do Amarante/ RN. 
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Reproducao parcial da T A B E L A N° 09 - Caracterizacao dos banhos residuais do 

processamcnto do couro 

Etapa de Producao (para uma producao de Volume do Percentual do banho em 

8.000kg - massa de pele bruta) Curtume 

processo completo 

banho (m 3) relacao ao volume do 

despejo (%) 

REMOLHO 19,00 7,52 

DEPILACAO 19,00 7,52 

LAVAGEM 32,00 12,66 

DESCARNE 2,00 0,79 

DESCALC1NACAO E PURGA 10,00 3,96 

LAVAGEM 34,40 13,61 

PiQUEL E PRE-CURTIMENTO 10,00 3,96 

CURTIMENTO 10,00 3,96 

ENXUGAMENTO 1,00 0,40 

Fonte : CLAAS & MALA, (1994), pag. 65 


