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RESUMO

Este relatdério contém todos os passos necessarios
para implantag8ioc de uma industria de curtume. Possuindo
um aparanto de informactes gque ndés da os pontos bésicos
rara se desenvolver uma empresa desse ramo.

Contém um lay-out, fluxograma, sequéncia das
operagdes, custo tratamento de efluentes bem Como
calctilos para produgd@o de 600 couros/dia.

Com este espero contribuir para o aprimoramento de
projetos futuros.



SUMMARY

This relatory have all the steaps and hnow-how about
how to plant a tamnery industry. It has a plenty of
information, that give to interest people basics points
to development a enterprise like that.

As it "'s regwred in this kind of industry it has a
lay-out that show all parts of factory operation way,
and it price.

It treated as well about enviroment problemas with
very caveful. All information are based in a 600 hides
by day what it“ s capacity great.

Therafore 1 hope give you a wide vrew and help if
it s possible in future project.
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INTRODUCAO

Este projeto tem o intuito de orientar os que desejam
ampliar, melhorar ou ingressar na area de curtume dando-lhes
instrumento necessério para que os mesmos fiquem cientes das
necessidades e tecnologia bésica nesta area.

0O planejamento e projeto da indGstria de curtume,é o
elemento Dbésico de fundamental importéncia, que se, bem manejado
rossibilitaréd estabelecer objetivos e perspectivas melhores a
serem seguidas.

Todo e gqualguer tipo de planejamento apresenta
complexos e variadas formas que pode assumir caracteristicas
bésicas: procura estabelecer uma relagdo entre presentes, passado
e futuro.,definir custos alternativos de a¢8o para anos vindouros,
analisar critérios para a uma escolha entre alternativas
disponiveis, antecipar solugdo para problemas previsiveis e
egspecificar as medidas de politica econdmica necesgérios para
remover os obstéculos,limitam o crescimento da renda e a mudanca
estrutural da economia.



PROJETO

A forma de ordenamento desses aspectos no projeto é
deveres relevante.mas o fundamental & que as diferentes partes
sejam coerentes e perfeitamente compativeis entre si.a fim de dar
uma sistemética ao projeto.

A elaboragdo e avaliacdo de um projeto compreende um
nimeroc variadvel de fases ou etapas interativas de acordo com a
complexidade do projeto.
0 vprimeirc passo entdo e fornecer subsidios para =a
orientacdc de pesquisas futuras.a nivel de anteprojeto, e
identificar obstaculos que,de imediato ou liminarmente,evidenciar
a inviabilidade do projeto.Um roteiro sucinto dos tépicos a serem
abordados nesta fase inclui: o reconhecimento sumério do mercado
para o projeto e da capacidade de produgio dogs atuais
fornecedores ou produtores,da disponibilidade e fontes de
abastecimento dos principais que podem afetar a implantac3o ou
funcionamento do projeto.

Oz trabalhos dessa etapa s8o desenvolvidos principalmente
"8 baege de consultas a produtores.técnicos. org8c de clasgse e
instituig¢Bes governamentais. E° importante , nesse particular ,
identificar projetos similares Jj& elaborados no passado e n&o
executados , por motivos diversos., e analisar as experiéncias
anteriores de outros empresarios do setor.

0 segundo passo.o ANTEPROJETQ,corresponde um estudo que
rermite uma apreciacic das vantagens e desvantagens de uma deci-
880 de investimento,nfo dispondo,porém,de suficiente detalhes que
tornem poasivel a montagem da unidade produtora, ou melhor, &
um egstudo de carater mais geral., abrangendo principalmente o=
aspectozs econfmicos do empreendimento.

0O terceiro passo - e o projeto final ou definitive - além
de relacionar os elementos abordados no anteprojeto.contem dados
técnicos ou de engenharia necessarics a instalagd3o da unidade
rrodutora.



OBJETIVOS E ETAPAS PRINCIPAIS DE UM PROJETO

Quando, planejamos, especificamos informagcdes esgtatis
ticas adequadas e pessoal técnico capaz de definir o desempenho
institucional, administrativo e técnico gque a empresa espera
alcangar.

0O projeto ou PLANT- DESIGN TEM grande importé&ncia como
instrumento técnico-administrativo e de avaliacdo econbmica,
tanto do ponto de vista privado como social, ou seja, abrange a
idéia de aplicac8o do capital, do planejamento das financas, da
localizac8o de fabrica, do planejamento necessério ao levantamento
dos equipamentos a serem utilizados. Diferencia-se portanto do estudo
do "arranjo fisico'" ou plant loyaut"”, com o gual é frequentemente
confundido.

Para implantag&o de um projeto da indastria de curtume,
levamos em considerag¢8o a funcionalidade das pessoas dentro da
empresa, a disponibilidade Mercadolbégica, o meio ambiente e as
entidades conservadoras do mesmo e a disponibilidade de m3c - de -
obra existente.

Fundamentalmente um projeto industrial deve conter,
reloc menos, o8 segulintes elementos ou aspectos principais:

10



MERCADO

MICRO
TAMANHO
A) ECONOMICO
LOCALIZACAQ
CUSTOS E RECEITAS
MACRO AVALIACAO
ENGENHARIA

B) TECNICOS
INVESTIMENTOS (USO DE RECURSOS )

FINANCIAMENTO (FONTE DE RECURSOS )

C) FINANCEIRO
RENTABILIDADE

CAPACIDADE DE PAGAMENTO

- DIMENSIONAMENTO DE UMA INDUSTRIA

0O correto dimensionamento de &dreas & um dos problemas
mais trabalhosos com quéﬁ%efronta o homem do arranjo fisico.
Dessga forma, algumas técnicas foram desenvolvidas procurando
gimplificar.

No entanto, n8oc s8c muito confidveis gquanto &aos
resultados apresentados., deste conceituaremos o problema s=sob a
sua concepgdo mais ampla. A compreensdo adequada da mesma possi-
bilitaréd a anédlise e julgamentos dos resultados obtidos.

0 dimensionamento de &areas do curtume sera estudada em
varios niveis:

- Dimensionamento da &rea do centro produtivo;

— Dimensionamento da é&rea do conjunto de centro de
produc8o;

- Dimensionamento da &area dos departamentos:
— Dimensionamento da &rea da fabrica.

11



0 tamanho do projeto é definido pela capacidade
produtiva de 600 couros/dia - 200 wet-blue, 200 semi-acabado e
200 acabados comoc também em func3o de:

a) Quantidades de matérias - primas utilizadas (peles
produtos quimicos);

b) Nameros de empregados ou operarios:

c) Montante do investimento total:

d) Nimero de equipamentos como: Ful8es, divisoras,
descarnadeiras, secadores a vécuo, tuneis de acabamento e
enxugadeiras.

0 objetivo do estudo do dimensionamento do projeto é a
determinaclio de uma solucdo mével gue conduza a resultados mais
favoraveis para o projeto, em seu conjunto.

ESTUDO DO MODELO DO DESENHO

Um desenho sistemé&tico é agquele que mostra em
detalhes a distribuig¢8o bidimensional das operacgdes de
processamento na indastria de curtume, ou seja , fornece os
principais aspectos apresentados pelo projeto.

Utilizaremosg um desenho industrial do tipo "plant-
layout” que numa escala preestabelecida nos mostraréd vAarias
partes do arranjo-fisico do curtume., destacando a conformidade
dos diversos setores da indGstria. A salgadeira, operagdes de
ribeira, de acabamento, curtimento, os laboratérios, 08s
almoxarifados, a carpintaria, a oficina mecénica, a caldeira, a
administracdo, possibilitando uma grande facilidade na pesgquisa
de solugdes alternativas para o projeto.

No desenho, parte dimensionada e estrutura do projeto,
apresentamos a localizacdo, as dimensdes, a visualizacgdo,as
possibilidades fisicas de crescimento.



- ESTUDC MERCADOLOGICO

O objetivo do estudo de mercado & determinar a
quantidade de produto (wet-blue. como semi-acabado e acabado,
prrovinientes do curtume gue, em uma certa &rea geografica e sob
determinadas condiebes de venda pregos, prazos), & comunidade
podera adcuirir.

0 estudo de mercado, juntamente com o estudeo de
localizag8o do curtume constitui o ponto de partida rara
elaboragic do projeto.

0 mercado influi diretamente no desempenho da
indGstria através de dois principais aspectos:

a) A localizaglo

Mercado mais préximos a industria de caleados e casas
de artefatos de courcos gue dé wuma boa rentabilidade ao
investimento.

0 curtume estd localizado na cidade de Bananeiras-PB,
cidade localizada na regidoc do Brejo Paraibano. proximos a Jodo
Pessoa entio seréd bem mais facil a exportagdo via maritima.

- INFRAESTRUTURA E AQUISICAO DE MATERIAS-PRIMAS:
INFRAESTRUTURA:

Hste estudo estéd diretamente relacionado ao
prlanejamento e elabora¢&o do projeto de curtume, culminando ou
néo na sua viabilidaede, pois o mesmo trata de itens os quails vdo
definir a localizagBo a competitividade e o &xito da indistria.

A efetivacio do estudo nos garasnte minimizar o=
custos e prazos de implantacBo do projeto, levando-se em
consideracl8o avaliagdes politicas, ecoldoglcas, e econbmica.

No que se refere a infraestrutura e disponibilidade
de insumos basicos para processamento de peles de animais, alguns
itens devem ter sua relevincia na implantagdoc de uma indistria
coureira:

- 0O 1local de alocagd&o do curtume &€ proximo de um  rio
perene, cula &gua apresenta pouca gquantidade de sais prejudiclais
a0 desenvolvimento das operagfies de curtimento;

— Possibilidade de canalizar as &guas residuais sem

causar prejuizos a populacido:

~ Proximidade de fornecedores de matéria-prima {peles
frescas vacuns), produtos guimicos;

- Possibilidade de transporte rapido e viavel, guer
sejam em rodovias, estradas de ferro. mares. rios e aeroportos;

-~ Dizponibilidade de m8o-de-obra préxima ao local da
induastria;

-~ 0 nivel do terreno deve ger de tal forma 4que
viabilize a contrugio de tanques, canalizagdes e estagd3c de
tratamento efluentes;

13



- Existéncia de um mercado gque possibilite a implantac3o
de indGstrias que trabalhem com couroc e artefatos de couro:

- Fonte de abastecimento de eletricidade:

N&o agredir o meic-ambiente nem a populagi3o com maus
cheiros, gases téxicos, ou qualquer ocutro tipo de poluentes:

- Possuir uma A&rea suficiente para implantac3oc no
curtume de servieos adcionais necessarios ao bom andamento da
indstria, tais como: Oficinas mecénicas auxiliares. garagens,
estacionamentos e tangues para tratamento de efluentes e
residuos, por isso o terrenc deve ser planc, a fim de facilitar o
transporte interno.

Obgervando oS parémetros egpecificados, teremos
condi¢Bes de fazer uma boa opcd3c sobre a localizacl3o da
indGstria, e investir no projeto para ver-se realizada a
implantac@o do curtume Bananeiras - S.A.

- AQUISICAO DE MATERIA-PRIMA

A fonte de matérias-primas (peles) & um dos fatores
mails importantes, do gqual depende fundamentalmente um Curtume.

Q0 rebanho Nordestino (bovino} apesar de né8o ger
repregentativo em relacBo as regides Sul, sudeste e centro-ceste
do pais, tende a expandir-se devide ao progresso e a tecnologia
existentes em nossa regidoc (Nordeste). Atualmente, o0s rebanhos
gque mais se destacam no Nordeste, & o de bovinos e caprinogs. Os
ntmerog atuais nos mostram gue a regi3o supcorta a construgdco de
mais um curtume sem prejuizo para ocutras kdustrias do ramo.

Utilizaremos no ncosso curtume peles frescas (vacus)
provenientes de um frigorifico prdéximo ac curtume gue nos cederé
600 peles/dia.

Peles verdes s3o peles recém tiradas do animal e gque
n&o passaram por nenhum tratamento de conservagdo preventiva. Sua
utilizagloc deve ser feita logo apds o abate para evitar gue
sofram ag8o bhactericlégica, apbés 3 horas da esfola as bhactérias
gue comegam a entrar em acdo.

O abastecimento de produtos guimlcos & outros,
empregados na fabricag8oc dos couros, s&0 vendidos por
repregentantes egstabelecidos numa das capltais nordestina
(Recife /Pe.).

14



Numa posi¢Zo mais objetiva, através de contatos
pessoas ligadas ac ramo de abate de animais., fizemos uma resgquisa
e chegamos a uma conclusdo, que pode-se contar com uma compra de
matérias-primas multo boa para implatac3o do curtume.

- Transporte interno no curtume

0 transporte vai depender da produtividade do
curtume, mas em tese temos a seguinte divis8o:

lo. - O transporte dos couros internc, guanto as
operagdes de ribeira, isto &, da barraca até o recurtimentc os
couros serdoc transportados em caixas, que por sua vez sio levados
prela empilhadeirs.

20. -~ Q tratamento de courcs secos, pode aser
feito de maneira mais sinplés & facil, serd por cavaletes com
rodas ou mesas com rodas. No curtume ser@o utilizades diversos
tiros de cavaletes, cuja racionalidade de transporte dependeréd do
tipo de piso.

- Clima

Este fato & de grande importéncias, pois. a
qualidade da circulag8o do ar é um fator gque influenciam na
producdo da indtastria, wvisto que com uma temperatura alta o
rendimento dos operéarios cai.

E importante gue o© curtume tenha uma boa
ventilag8o para que remova o ar do ambiente, este deve ser feita
por Janelas espalhadas pelas dependéncias do curtume.

No setor de acabamento ser8c usados exaustores
rara retirar o ar poluido proveniente das pistolas utilizadas
para o processo final (acabamento).

- Distribuigido Lay-out da Planta

Introdugio:

0 Lay-out ou arranjo fisico serd a maneira como
o2 homens. maquinas e equipamentos estar8o dispostos na indiastria
de curtume. e gue ¢ Lay-out seré elaborado guando conhecermos:
volume da producfo, dimensionamento do projeto do produto ou tipo
de produto ou produgdc e sele¢do do equipamento produtivo.

15
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Para o planejamento do Lay-out de Curtume., ale™m
de envolver os equipamentos e os produtos, iréa envolver uma série
de 1itens como: condiedes humanas de trabalho, como evitar
controles desnecessérios, e também os tipos de transporte gque
vBo ser utilizados para a movimentagdo de um material.

-~ Objetivos:

A preccupaglo final de um curtume. para
atingir resultados =satisfatérios. deve cuidar principalmente do
fluxo de produg8o, da eliminacio de demoras, da economia dos
espacos, do melhor aproveitamento e manutenc8o dos eguipamentos e
rigoroso controle de custos, tudo no sentido de agilizar a
pvroduglio.

- Recomendag®o para o lay-out da
indtistria de curtume:

A implantac8o de uma indistria de curtume exige um
criterioso estude. Em primeiro lugar, a sua localizacio deve ser
préxima as fontes de matéria-prima disponibilidade de mi8o-de-obra
e condiedes de mercado. Qualquer que seja o tipo do curtume
projetado. de pegueno, médio ou grande porte, deve-se ter como
preocuragcio fundamental a sua possibilidade de expansdoc futura.

— Eapago disponivel e necessirio:

Umn curtume exige um espaco apropriado para a sua
otimizacfo industrial. A escolha de uma adrea que comporte =&
fabrica¢8o do couro em tode o 2eu procegsamento: da ribelra
(remolho, caleliro, descalcinacio, purga e pigquel). Do curtimento
a0 acabamento da parte seca & parte molhada, tudo considerando a
produgdo de couros em wet-blue, gemi-acabade e acabado.lsto
significa a disposiclo das mAguinas, dos equipamentos, das
diversas segdes, da organizagdo do processo técnico de produgdo
no espago fisico disponivel.

Nas empresas modernas e de organizagdo complexa &
importante haver um organismo especial de assessoria, denominado
geralmente de “Organizagioc e Métodos. que vwvise a estruturar,
gistematizar e controlar a organizacdo em si mesma: desde o
funcionamento racional dos processos administrativos,passando pe-
los services mals corriqueiros.até a orientaclo geral da produgédo.
Esse setor é responsavel pela confecgdo de corgancgramas., manuais
de organizac8o e funcgdes, sistematizacso de rotinas e racionali-
Zagdo de trabalho. implantacio do z2istema rlanejado e
acompanhamento geral da execucfo degee sistema.
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- Tipos e Quantidades de cource a elaborar:

O tipo de couro usado nos processos de fabricacfo sera
o de peles vacuns, frigo-sangue (peles verdes).

A guantidade seréa de 600 couros por dia, com uma média
de 28 Kg/couro, gue nos darad 16.800 Kg/dia.

— Tipos de processos e Controles:

0O nosso projeto de Lay-out fol realizado para os
seguintes tipos de processos: couros wet-blue: couros semi-
acabados; couros acabados; raspa.

- Recebimento da Matéria-Prima:

0 couro é recebido na salgadeira, onde sera
transportado por um caminhZo gque pertence ao curtume, onde &
descarregado por quatro operérios que fazem a sua classificac3o e
separam por tamanho.

Esta classificag8o & feita por um operério, gque
as classifica em la.,2a.,3a. qualidade e as separa por tamanho, pois
as mesmas entram nos fultes de acordo com esta classificacdo o

separagfo, Jj& gue através dessa separacdo € gque é feita a
divis&o.

Couro pegqueno - & dividido em 30/35 linhas, ou
seja 30 no grupdo e 35 na barriga e cabega.

Couro médio - 35/40 linhas, 35 1linhas no
grup&o e 40 na cabega e barriga.

Couro grande - 40/45 linhas sendo 40 linhas
no grupdo e 45 linhas na cabeg¢a e barriga.

- Pré&-Descarne

E uma operacdo que visa eliminar restos de
carne e materiais aderidos ao carnal do couro, visando também com
isto uma diminui¢8o no peso, isto, nos déduma economia de produtos
quimicos. A carnaga ¢é sub-produto no caso aproveitada para
producdio de sebo.
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— Remolho

No nosso caso, j& que nossa matéria-prima &
verde, fazemos apenas uma lavagem no couro, utilizando para isto
sal e bactericida, que visa eliminar o sangue existente e evitar
problemas de veias. A duracfio dessa é de 1 hora.

- Controles:

a - Qualidade da &agua

A &gua deve ter uma dureza de B8g (seis
graus alem@es), pois assim a guantidade de célcio magnésio n8o
seréd elevada evitando a precipitagdo de sais. Deverd ser feita
uma anélise qualitativa para se conhecer o tipo de Agua.

b - Temperatura:

p A temperatura teréd gque ser controlada entre
18 a 25¢9C, pois uma temperatura inferior aos 18¢C pode causar um
inchamento fisico do tecido sendo este suamame%te rprejudicial, em
quanto que temperaturas superiores a 256eC, favorecem o
desenvolvimento das bactérias e a hidrolizacdo do colégeno, pela
agua.

¢ - Movimentac8c do banho:

A ideal seré& entre 3 e 5 rpm, pois uma rotacd3o
maior causaré desgaste na flor.

A movimentac8o & importante, pois evitara a
concentrag8o bacteriana em determinados pontos da pele; evitaré
que o0 couro ndo remolhe desuniforme; melhoraréd a limpeza pois
haveré atrito entre as peles e facilitaréd a penetracdo da &agua.

d - Tempo:

O tempo & muitoc importante no remolho, e devera
associar o tempo com: a temperatura, os tipos de peles e o volume
do banho.

Em casos de peles salgadas ocorre com relativas
facilidades. pois o sal existente nas peles forma salmoura que
ird favorecer a remocdo do material intefibrilar. O tempo em gque
a pele vacum deveré ser remolhada & de 4-6 horas.
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3 - CALEIRO:

0 processo usado tratar as peles em soluggo
alcalina.

Os cabelos, raises gléndulas sebaceas e
sudoriparas, graxas naturais devem ser removidas, preservando a
flor e a estrutura das fibras da pele.

Ocorre nesta operacao : ac8o socbre o colégeno =obre
as proteinas, sobre as gorduras e abertura da estrutura fibrosga e
também intumescimento da estrutura fibrosa.

- REACOES:
dlcalis
I) HC- CH -S - S - CH CH - CH - SOH + CH - CH - SH
2 2 2 2
queratina
" +
II) CH - CH - SOH + Na S CH - CH - S Na + Na OH
2 2 2
CH - CH - SOH + CH NH CH-CH- S - NHCH + HO
2 3 4 2 3 2

Os sulfetos usados no caleiro s&o : Sulfeto de so’dio (Na,S ,

4

\7L 65%), hidréxido de cé&lcio ( Ca (OH)Z’ T5% ) tensoatiﬁbs f
ndo ié nicos, concentrados ) e agua. ' ==

— Fatores que influenciam no caleiro:

a) Temperatura:

A temperatura constitui um dos fatores mais
importantes.

Durante , a encalagem deverdo ser evitadas temperaturas
superiores a 30§C , pois a hidrdlise da substéncia dérmica
é significativa.

-]
De um modo geral , trabalha - se na faixa de 18 - 25gC.
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b) - Tempo

Entre os fendmenos verificados no caleiro. figuram o
intumescimento e a abertura da estrutura fibrosa, sendoc a cal
responsivel em grande parte por agqueles efeitos.

A a¢8o da cal ndo deve ser somente superficial. mas
também efetuar - se em profundidade: para tanto, é necessario
haver penetrac¢io da mesma.

Os caleiros com tempos muitos curto apresentam
elevados teores de cal nas zonas externas. e baixo teor nas zonas
internas da pele.

Com tempos de operacao mais longos (18 ou 24 horas )
a distribuig¢8o & mais uniforme.

c) - Movimentac&o do banho:

0 ful3c devera ter uma rotagdo baixa de 4 rpm, pois
uma movimenta¢io excessiva prejudicard a flor.

d) - Volume do banho:

Devemos usar vpeguenas quantidades de é4gua no inicio da
operagdo, Ppara gue possamos consegulr uma rédpida penetragBo dos
produtos quimicos usados.

4 - Descarne

Apés o caleiro , com as peles em estado intumescido,
é executada a operagdo de descarne gque visa eliminar os materiais
aderidos ao carnal. A operag8oc & efetuada em méaquina de

descarnar. Logo apds o descarne & efetuado os recortes para
facilitar a operagic de divisio.

5 - Divis&o:

A operagfo de dividir, consiste em separar a pele em
duag camadas ou folhas paralelas. De um modo geral, s8¢ obtidas
duas camadas - a camada superficial, denominada flor, e a camada
inferior, denominada crosta ou raspa.

A divis3c da pele pode ser efetuada n8o somente no
estado caleirado. como também no estado piquelado e até mesmo
spds o curtimento.

Un ponte importante a considerar. na opveragdo de
divis&o, & a perda em espessura das camadas obtidas , a0 serem
submetidas as operagdeszs complementares. Por esta razéio , a
espessura obtida na divisdo deverda ser 25% maior do gue =&
desejada no material pronto.

A espessura do material é expressa em décimos de
milimetros.
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A divis&is de um couro . de uma maneirsa geral ., n8o
deveria originar material com menos de 60% da espessura , obtida
no final do caleiro.

A divis&8c com o objetivo de obter material com pouca

espessura , oferece ¢ risco de proporcionar insuficiente camada
dérmica.

@uanto malis fina a camada obtida na divies8o, menor a
registéneia por falta de entrelagamente e angulagdoc ., da
estrutura fibrosa. Portanto . em determinados casocs convém deixar

0s courcs com maicr espessura na operagio de divis8o,ajustando e
levando & espessura desejada , por ocasifo do rebaixamento, apds
a operagdo de curtimento.

A pele, ards a operacdc de descarne e divisgo,
congtitui a " tripa" ou " pele em tripa’.

Seu peso ( peso tripa ). segue como referéncia para as
pesagens de produtos necessériocs as operagles Que se seguem até
o curtimento.

A quantidade de Agua retida pela estrutura proteica,
varia neste estégio com o processo gue antecede, com ¢ tipe e
natureza desta mesma pele, oscilando em torno de 70%.

C peso tripa poderd dar idéia da gqualidade e das
condiefes da matéria - prima , bem como servir para orientar a
aquisig8o da mesma. Para tanto ser&o escolhidos os fornecedores
cujas peleg no estado de tripa déem o melhor rendimento.

Praticamente um rendimento pode ger considerado bem gquando
a partir de determinadc peso de peles salgadas for obtido o mesmo
peso de pele em tripa sem dividir.

Pesos guperiores a este wvalor indicam melhores
rendimentos.

Torna-se evidente qQue as peles com apéndices, restos de
gordura e carne dari3o evidentemente péssimo rendimento. Todos
agqueles materiais concorrem para o pesoc 1nicial e serdo
eliminados durante o processamento e apds o descarne , que
procede a divisio.

A pele é representada somente por agqueles componentes
que ser#o transformados em couro. A pele apbs a divis8oc & pesada.
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6 - Descalcinacgo:

A descalcinac8o tem por finalidade a remoc3o de
substéncias alcalinas , tanto as que se encontram depositadas
como as quimicamente combinadas, em peles submetidas as operacfes
de depilag8o e encalagem.

A cal , uma vez completado o caleiro , encontra - sge
na pele combinada & estrutura protéica, bem como depositadas

nas camadas externas e entre as fibras, como também em solucdes
entre os constituintes da estrutura.

A cal n8o ligada & estrutura pode ser eliminada por
lavagem prévia. A cal quimicamente combinada, bem como outros
alocalis eventualmente ligados & estrutura protéica, somente pode
ser removidas com a utilizag¢fo de agentes quimiceos, tais como
sais amoniacais e sais acidos.

- Tipos de descalcinantes usados:

- Sais amoniacails

- Sais acidos.
Fatores e controles:

Na execug8o da operacdo de desencalagem, devem ser
levados em consideracg8o fatores tais como tempo de trabalho,
temperatura. concentra¢do do agente descalcinante, tipo, trabalho
mecé&nico, tipo de equipamento, volume de banho.

0 wvolume do banho constitui um dos fatores mais
importantes.

A descalcinagido é mais réapida tanto quanto menor for o
volume do banho, usa - se de 20 - 30 %.

7}
A temperatura poderé variar entre 30-37gC.

- Q0 processo & controlado na préatica , com solugdoc de
fenolftaleina (indicador).

0 teste & feito colocando-ge algumas gotas de solugdo
alcodlica de fenolftaleina. sobre o corte transversal da pele.

pH - § -8,56

0 indicador devera apresentar -se como incolor.
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7 - Purga:

E um processo de limpeza que visa eliminar oS
materiais queratinosos, degradados durante a depilac8io e caleiro
como também residuos que permanecem depositados na flor. O
tratamento é realizado com enzimas, gque se encarregam da
hidrélise does diferentes compostos orgénicos que a pele contém,
sem atingir o que mais interessa ao curtidor, gque & o colagénio.

- Fatores que influenciam na purga:
a - Presenga de certos sais

Sendo os principais : Sulfetos , cloretos, cloratos
e lodetos.

b - pH das purgas pancreéticas, a faixa de pH é
entre 7,5 a 8,5 , purgas protedlitica a partir de pH 10.
¢ - Temperatura:

A temperatura tem grande influéncia na atuagdo
enzimética.

Em temperaturas mals elevadas, dentro de certos
limites. mais réapida serd a ag¢do das enzimas.

o
a faixa de temperatura esté entre 36,5 - 37xC.

d - Concentrac8o da purga:

Depende da concentragdoc, a sua acdo dréastica ou
branda.

e - Trabalho mecénico:

E realizado para homogeniezar e acelerar o processo.

: - Tempo:

Deverd =zer de 60 minutos.
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- Controles:

- Teste da pressZo do dedo;

I

Teste do estado escorregadio:

Teste do afrouxamentoc do vento (peles de carga);

Teste de afrouxamento rufa.

8 -~ Plguel

As peles desencaladas e purgadas s8o tratadas com
solugdes salino - Acidas.

0O pigquel visa , basicamente , preparar as fibras
colégenas para uma facil penetraci@o dos agentes curtentes.

Ocorrem fendmenos tais como a complementagdoc da
desencalagem, a desidratagdo das peles, a interrupcdo da
atividade enzimética, também pode ser empregado como meio de
conservag8o da pele.

Durante o estégio inicial do processo ., o 4dcido
atua sobre & proteina, convertendo-a em composto Acido, de
acordo com as reagfes abaixo apresentadas:

i

1) HN - P - COONa + H =y HN - P - COCH
2 2
+ -

2) HN-P - COON + H ——> HN - P ~ COOH
2 3

O 4&cido continua a se ligar & proteina, até se
estabelecer o equilibrio.

0O sal e empregado no processo , com a finalidade de
controlar o grau de intumescimento.

Em meio &cido , certos grupos basicos da proteina
se combinam com prboédtons , resultando cargas positivas na
estrutura.



0 intumescimento das peles ¢ gatribuido a estas
cargas positivas , pertencentes a estrutura proteica , que, ao
contrério dos ions de acidos ou sais , n3oc difundem.

0 sal é empregado no processo, com a finalidade de
controlar o grau de intumescimento.

Em meio &cido, certos grupos basicos da proteina se
combinam com prdétons, resultando cargas positivas na estrutura.

0 intumescimento das peles & atribuido a estas

cargas positivas, pertencentes & estrutura protéica ,que ao
contrario dos ions de &cidos ou sais, ndo difundem.

Isto afeta a distribuig8o dos ions e deste modo
conduz a absor¢8o de Agua, ate ser atingido o eguilibrio.

Nesta condigédo, a proteina apresenta maior
concentragido em ions do gque a solugdo , apresentando-se
intumecido.

A adig3o de cloreto de sé6dioc a solugdo, reprime o
intumescimento.

0 cloreto de s6dio n8o =se combina com a proteina,
deste modo sua concentra¢fo permanece gquase a mesma no final.
- Controles:

Penetrac8o do Acido;

Concentragdo do sal;

Determinac¢8io do acido residual;
pH - 2,5 a 3,0 ideal.
- Curtimento:

E o tratamento das peles com agentes curtentes,
tais como: tanino vegetal, sals bésicos de cromo, formol, sais de
ferro. taninos sintéticos produzido assim couros.

Para produg¢l8o em grande escala, o curtente mais
utilizado s30 os sais basicos de cromo.
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Q0 produto a ser utilizado apresenta-se, em forma
de pé verde, com teor de 26% de 6xido de cromo. com basicidade de
33% Scholenmer.

Basicidade - o indice de basicidade indica o
numero de valéncias do cromo, combinadas com o grupo hidroxila.

No curtimento ao cromo, as peles, incorporam 2.5 a

3,0 de Cr O
2 3
erci - Basicidade - 0%
3
CrCl OH - & - 33%
2
k?) CrC (OH) - i - 86%
Cr (OH) - - 100%
3

— Fatores que influenciam no curtimento do cromo:

a- pH

pH entre 2,0 e 2,5 - teremos pouca afinidade
rH entre 2.5 e 3.0 - teremos 6tima penetracdo

rH entre 3.6 e 4,0 - ocorre fixacdo.

b - Basicidade

Basicidade abaixo de 33% - pouca penetracdo
Basicidade de 33% - boa penetracgio
Basicidade elevada — ocorre fixac8o
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¢ - Temperatura

Com aumento da temperatura, verifica-se maior e
mails rapjida absorgdo dos sais de cromo.

Pelo aumento da temperatura de curtimento, dentro
de certos limites, pode-se diminuir o tempo de curtimento.

v
Ideal - 40-45@C no final.
—/.

- Controles:

a - Determinacgdo da temperatura de retracdo:
0 couro deveré ser submetido & temperatura de
1000C, tendo uma retragfo aceitavel de 0-5% entre 1 a 3 minutos.

b - Anédlise de cromo:

Ao final do curtimento é& interessante conhecer a
quantidade de cromo absorvida, aque poderéd ger obtida pela
determina¢8o de cromo residual no banho.

Parametro aceitéavel 5g/1 de ?jgié;

¢ - Determinac8o do pH:

Variactes de pH tem dréasticos efeitos na
qualidade do couro produzido. Seus efeitos s8oc especialmente
evidenciados no final do curtimento.

Caso o ph de curtimento for baixo, o couro
resultante sera vazio e Hso.

Caso pH elevado, o couro apresgenta-se chelo poreéem
com flor solta.

rH - ideal - 3.8 no final.
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10 - Descanso:

As peles, apfs curtidos, devem ficar em repouso
durante 24 horas para gue possa haver uma melhor fixagfo dos
curtentes empregados,. bem como a complementagdo das reacdes no
interior do couro.

- Recorte em bandas e classificacgHo:

Apdbs o descanso o couro é cortado em duas bandas
{(vagquetas). J& gque o mesmo &€ curtido e dividido inteiro.
Este trabalho é& efetuado em um cavalete, onde o operédrio faz esta
operagioc.

A classificac8o é feita logo a seguir,
clasgificando-as de acorde com a quantidade de bernes,
carrapatos, cortesg e manchas, gendo esta feita da seguinte
maneira: la..2a..,3a..,4a. e Ba. gualidades. '

11 - Enxugar:

”

Apds a classificacdo é efetuada a operacddc de enxzugar,
que é& uma operacgdc meclnica, com a finalidade de remover o
excesso de &dgua contidos nas vaguetas.

A operaciBo de enxugar &€ considerada bem executada,
quando pela dobra do couro e aplicag¢fc de rpressic na mesma,
aparecem gotas de aAgua. O teor de Agua nas peles, apds a operacdo
de enxugar., €& de aproximadamente 46%. Esta operacic é t&o
importante COmo qualgquer outra operagdo do processo de
curtimento. Desta operagdo depende o sucesso da operagdo mecé&nica
geguinte.

12 - Divig8io em Wet-Blue:

Esta divisdc é efetuada em maquina de dividir, e esta
tem como fim aproximar a espessura do couro com a espessura do
rebaixe e dar uma melhor uniformizaga™c do courc (vaguetas).

13 - Rebaixe

A operaglBo de rebaixar visa dar ao couro ., espessura
adequada e uniformidade em toda a sua extensdo.

Em geral , az barrigas e as pernas s8o rebaixadas em
maquinass pequenass , & a igualizacao final , em mégquina maior.
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A espessura dos courosg acabados apresenta .em media
doia décimos de milimetros a menos do que no estado rebaixado.

7

A verificag8o da espessura e feita com o auxilio de
espessimetro , em diferentes pontos do couro.

0 espessimetro utilizado nesta determinagdo s
apresenta escala em décimos de milimetro.

Os couros devem ser pesados apds o rebalxamento. Este
peso constitui peso de referéncia para as operagdes de
neutralizag8o , recurtimento , tungimento e engraxe.

14 - Neutralizag8o:

E° um processo que reduz a acidez do couroc curtido ao
cromo e que submete o couro ao recurtimento , tingimento e
engraxe.

Sua finalidade é eliminar os cidos livres existentes
nog couros curtidos com produtos quimicos minerais ou formados
durante o armazenamento.

h - Agentes de Neutralizagdo:

Os agentes de neutralizac,3o s8o: Sais de Acidos
fracos, agentes complexantes e sais de taninos sintéticos , sendo
que os mais usados s8o: bicarbonato de sédio , boro_, sulfito de
g6dio , formito de sédio , polifosfato de sédioc e sais de taninos
sintéticos .

16 — Fases de neutralizacédo:

a - Lavagem Preliminar: E 'realizada para se extrair ,
em parte os produtos provinientes do curtimento que n8o se fixam
no couro;

o b - Neutralizac8ico: A temperatura ideal fica entre 25
a 37aC.
/

0 efeito da &a¢8c0 do neutralizante wvaria também em
profundidades 5 de acordo com os efeitos desejados no
recurtimento e no engraxe.

A neutralizac8o eleva o pH do couro de 3,8 - 4,0 a 4,6

- 5.2 empregando &lcalis fracos , elimando os sais formados pela
acl8o das bases usadas.
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c - Opera¢8o complementar:

Apbs a neutralizac¥3oc , ha” necessidade de efetuar a
enxaguadura ou lavagem dos couros , a fim de eliminar o excesso de
sgais livres.

A n¥3o remoc8o dos sais pode causar alteraedes nos
couros acabados.

Uma delas conesiste no surgimento de eflorescéncia
galina sobre a flor.

17 — Recurtimento:

Com o recrutamento , em especial nos casos em gque &
necessario a corregBo da flor , conseguem-ge resultados
diferentes dos gque se obtém pelo simples curtimento.

Em geral os couros apresentam muitos defeitos ,
oriundos de arranhdes , bernes , carrapatos. Uma das maneiras de
corrigir estes defeitos da flor & o lixamento. Para esta operac8o
o couro ao cromo deve ter suas caracteristicas modificadas , por
meio de recurtentes.

Finalidade de recurtimento:

Permitir o lixamento:

Encorpar o couro;

[

Amaciar o couro;

Permitir a estampagem.
- Tipos de Recurtimento:
- Com curtentes minerais;
— Com sals de cromo;
- Com sais de aluminio;
— Com sais de zincdnio:
- Com taninos vegetais:
- Com taninos sintéticos;
- Com resinas:
- Com glutoral deido;

- Com gais de cromo e taninog sintéticos.
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— Fatores gque influenciam no recurtimento:

No recurtimento , uma seyje de fatores devem ser
convenientemente balanceadeos , tendo em vista os resultados
desejados.

Assim , nd@oc somente a neutralizacd3o e o emprego de
taninos vegetais em mistura com taninos sintéticos tem grande
importéancia , mas também a temperatura , o volume do banho & agéo

mecénica devem ser levados em considerag¢8o , ao se analisar um
aistema de recurtimento.

18 - Tingimento:

Este & um processo onde se confere a cor ao couro.
Utiliza-se corantes ., que s&o substincias gue tem a capacidade
de fixar =sua prdépria cor ao material no qual estd sendo aplicado.

Os tipos de corantes usados sZo:

- coranteg acidos, corantes béasicos, corantes diretos,
corantes especiais.

- Sistema de tingimento:

0 tingimento pode ser realizado das seguintes maneiras:
com escovas, molinetas, fulfo (12-13 rpm) e pistolas.

— Sistema de trabalho:

a - Tingimento com remontagem:
Consiste na execugdoco de um tingimento com corante

dcido. Apdés a fixagBo deste primeiro tingimento, é efetuado outro
tratamento , em novo banho , com corante basico.

b - Tingimento sandwich:

Com esta técnica de trabalho,a sequéncia das
operagbes s8o as seguintes:
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- Tingimento com corante &cido, de modo a obter hoa

penetragéo;

- Fixa-se com acido férmico;

- Adigc8o de um agente catidnico;

— Esgotamento do banho, apds determinado tempo de
trabalho;

- Adic&c do corante &acido.
- Tingimento a seco:

0 trabalho a seco é especialmente indicado para
camurca e camurgodoes. 0 sistema conduz a uma penetragao réapida
e uma boa igualizac&o:

- Fatores;

- Temperatura:

- Volume do banho:;

- Dimensdes do ful&o;

— Tipo de corante;

- Tipo de curtimento e recurtimento.

19

Engraxe:

0O engraxe tem como finalidade dar maciez ao couro,
aumentar a resisténcia ao rasgamento,torna o couro eléastico,me-
lhorar as caracteristicas fisico-mecénicas.

Emulsdes:

A emuls®oc utilizada é a de &6leo na &gua modernamente, os
engraxes s8o executados pelo processo de emulséo.

A quebra da emulsdo ocorre no interior do couro.
Devendo-se observar a temperatura prela qual faremos a emulsdo,
deve ser aproximadamente 600C.

>§ a - Tensos-Ativos:

=

S#o esubsténcias cuja atuac83o & baixar a tens8o superficial,
e 280 usados como detergentes, umectantes nos couros.
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b - Oleos sulfatados:

Apresentam certa estabilidade, frente a &gua dura e

solugBes salinas sendo, porém, instéveis em presenca de &acidos
fortes, solugdes de cromo.

S&8o obtidos pelo tratamento de éleos ndo saturados com acido
sulfarico.

¢ - Qleos sulfitados:

S&%0 estéveis a sals, &gua dura, aclidos fortes e solugdo
de cromo. S&8o0 obtidos por uma oxicag8o, complementada com sulfito
de sbédio.

S80 6leos de boa penetragdo.

d - 6leos sulfonados:

S%0 mais estéaveis face a sais e &cidos em comparagdo com
o sulfatado.

S%0 obtidos pelo tratamento dos 6leos com anidrido sulfiurico
ou acido clorosulfdnico.

- fixag8o dos 6leos de engraxe:

S3o empregados produtos catifnicos com a finalidade de fixar
og agentes de engraxe.

- Fatores:

Curtimento, recurtimento, pH, volume do banho, wvelocidade
de ruptura das emulzsdes, temperatura, estabilidade das emulsdes
face a variagdes de pH, natureza da carga elétrica do couro,
natureza da carga do grupo solubilizante do éleo de engraxe etc.

20 - Estirar:

Esta operagdo é executada em mégquina de estirar com a
finalidade de eliminar as dobras, rugas e aumentar a &rea de couro
recurtido.

21 - Secagem:

Umas das operagdes mais dificeis & a técnica de secagem
de couros. A eliminaci@c da &gua ocorre quase no final do processamen
-to dos couros.

Una eliminac3oc imprépria da &gua em couros de boa
qualidade, pode transformé-los em material de qualidade inferior.
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Por outro lado, a secagem bem conduzida pode melhorar em
parte as caracteristicas de material de qualidade inferior.

A &gua contida nos courcs esté distribuida da seguinte
maneira:

- agua absorvida pelos capilares finos e grossos;
- Agua dos espagos interfibrilares e &dgua superficial;
- Agua combinada, &agua ligada ou de hidratagdo.

com os diferentes sistemas de secagem, visa-se reduzir o
teor de &gua. O produto final deveré& apresentar cerca de 14% de
&gua , representada pela &dgua guimicamente ligada as proteinas e
prela &gua dos capilares finos.

Esta &gua deveréd permanecer apds a secagem, pois a sua
eliminac8o transformaria os couros em materiais sem as desejadas
caracteristicas de elasticidade, flexibilidade, maciez e togue.

- Sistema de secagem:
a - Secagem ao ar livre:

Pode ser feita com ou sem uso de energia, tem a vantagem
de dar maior maciez ao couro, porém ha perda de Area.

b - Secagem com pasting:

- As peles s8o coladas pelo lado da flor, em placas de
metal ou de vidro.

Atualmente a eliminagd3o da cola é& feita no lixamento,sendo
gque este sistema de secagem é€ muito utilizado para raspas ou couros
com flor lixada.

c - Secagem & Vacuo:

Q0 vacuo é usado para couros de flor integral:

- Trabalho sem colar
Vantagens - Couros com flor lisa
- Menor consumo de lixa
- Tendéncia de um tato duro
Desvantagens - Empobrecimento de graxa na flor
- Perda de espessura
- Menor &rea

Umidade final - 16-18% de &gua.
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d - Secagem com alta fregquéncia:

0 calor e gerado no interior do couro.

A energia aplicada faz as moléculas oscilarem, resultando
forgas de fricgdo gue geram calor e provocam & vaporizagdo
uniforme da &gua em toda massa do couro.

Durante o processo, héd uniformizac3o automatica do teor de
umidade, pois as fibras mais tmidas s8oc as que absorvem mais energia.

A evaporagéo é efetuada sem migragio de corantes ou graxas
para a superficie.

e — Secagem com secoterm:

Constituli um processo muito usado.

Os couros sd3o esticados e colados as placas, pelo lado da
flor.

A temperatura de secagem varia de 500C a 700C, dependendo da
espessura dos couros a secar.

0 tempo de secagem & de 30 a 35 minutos.

f - Secagem do toggling:

Constitue-se de uma série de c8@maras com circulacdoc de ar
aquecido, onde situam-se quadros especiais onde o couro é
estaqueado e seco.

22 - Preparac8o para o acabamento:

Entre a secagem e o acabamento, héd uma série de operagdes
de grande importéncia.Elas conferem ao couro, as caracteristicas
finais de maciez, togque etc. S@oc elas:

a - Condicionamento:

Apés a secagem o0 couro apresenta cerca de 16 a 18% de
umidade.

Nezste estado. n8oc pode ser submetido a qualguer trabalho
mecé&nico, a fim de evitar graves prejuizos com relag8oc ao aspecto
e as caracteristicas da camada flor, por isto precisa-ge de uma
reumificac8o ou condicionamento. Com este a umidade é elevada
para 28 a 32%.
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b - Amaciamento:
A operag8oc de amaciamento deve-se reduzir ac minimo

indispensavel, de modo & n8o dar origem a problemas relacionados
a gualidade da flor.

No entanto, freguentemente e necessérioc submenter os
courcos a mails de uma etapa de amaciamento.

Este amaciamento pode ser reduzido fazendo-se ajustes nas
operagdes que antecedem, com ribeira, curtimento, recurtimento,
engraxe € secagem.

¢ - Secagem Final:

Nesta fase a umidade deveré ser reduzida até cerca de 14% e
é feito no toggling.

d - Recorte:

Operacio feita manualmente com facas, retira dobrasg e
partes inaproveitéveis e uniformiza ¢ contorno do couro., facilitando
a operacdo de lixar.

e - Lixamento:

Com o lixamento, s8c executadas as devidas conexties da flor,
usando eliminar certos defeitos e melhorar o aspecto do material.

— Granulométria das lixas

1 - Granulac¢io grossa - no 24-860

2 - Granulac8o média - no 80-150
3 - Granulac¢do fina - no 180-200
4 - Granulac8o muito fina - ng 320-600
f - Elimina¢é@o do pé:

A eliminacd8o do pé deve ser perfeita e completa, a fim de
evitar problemas no acabamento.
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23 - Acabamento:

Confere ao couro sua apresentagfo e aspecto definitivos.
0 acabamento poderd melhorar o brilho., o toque e certas
caracteristicas fisicos-mecéanicas, tais como impermeabilidade a
dgua, resisténcia & fricedo, solidez & luz. Com o acabamento,
poder8o ser eliminadas ou compensadas certas deficiéncias naturais.

Pelo acabamento s&o aplicadas ao couro, camadas sucessivas
de misturas & base de ligantes e pigmentos, cuja composigdo
poderé ser modificada de acordo com o suporte e as gqualidades do filme
desejado.

0 acabamento é dividido em trés fases:

a — Fundo

b - Cobertura

¢ - Lustro.

a - Fundo é a preparag8o para receber o filme da cobertura.
- Caracteristicas:

- maciez

- maliabilidade

- flexibilidade.

0 fundo deve ser aplicado com uniformidade em toda

superficie do couroc, para qgue ela esteja fechada em todas as partes
do couro.

Produtos usados:

Resinas

Agua

Penetrantes

Produtos auxiliares.
- Métodos de aplicagdo:
- plush
- pistolas

- méguina de cortina.
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b - Cobertura:

E° a camada que dé& a tonalidade ou a caracteristica desejada.

QO acabamentoc do couro se baseia nesta etapa.
- Caracteristicas:

- Filme menos brando;

- Mais macia e fina gque a camada base;

- Mais dura que a do fundo;

- Menos flexivel gue a camada do fundo;

- Na cobertura formaremos o filme, gque seré

pela resisténcia e fricg¢@o do acabamento.

— Produtos usados:

Pigmentos;

- Agua;

Resinas;

Produtos auxiliares;

Penetrantes.

- Métodos de aplicagdo:

Pistolas;

Cortinas;

Plush.

I

c Apresto:

E o lustro, o toque final que se d& ao couro.
Devemosg levar em considerag8o dois pontos:

- Toque:

— Resisténcia.
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Togue:

Da um aspecto agradéavel ao couro e suavidade.

Resisténcia:

0 couro sofre fricedes, ao seu manuseio na fabrica, com
esta camada final, nés conseguimos dar ao couro uma maior
recisténecia a4 fricg¢8o a séco e a utmido, guanto mais dura for esta
camada mais fina ela deverad ser aplicada.

- Produtos utilizados:

- Laca

- Agua.

- Secagem:

Cada camada do acabamento deve ser seca antes da
aplicag8o das outras camadas. Esta secagem é chamada esecagem
intermediéaria.

Os tipos de =ecagem para o acabamento séo:

- Ao ar:

E efetuada em ambientes isentos de pé, com movimento de
ar e certo aguecimento. A elimina¢8o da agua ocorre lentamente.

- Em tinel:

Os couros passam por um tlhnel de secagem.Esta secagem
pode ser executada com lampadas ou por circulag3o de ar guente.

A Gltima fase da secagem é realizada com circulagdo de
ar frio, evitando a colagem de courc com couro.

- Caracteristicas:
. Filme menos brando;
. Mais mole e fina que a camada de base;
. Mais dura que a do fundo;
. Menos flexivel que a camada de fundo;

. Na cobertura formaremos o filme, que seré
responsével pela resisténecia e fricedo do acabamento.
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- Produtos usados:

Pigmentos;

. Agua;

. Resinas;

. Produtos auxiliares;

. Penetrantes.

- Métodos de aplicag8o:

. Pistolas;

Cortinas;

. Plush.

d) Apresto

E o lustro, o toque final que se d& ao couro.
Devemos levar em considerag8io dois pontos:

-~ Togue;

- Resisténcia.

- Instalag¢Bes Diversas
a) Maguinas:

As mégquinas devem ser postas em locais mais racionais
possiveis possibilitando o transporte e o movimento dentro do
curtume.

A maioria dos curtumes ainda tem transmissfes e correias,
que obrigam distribuir as méaquinas ao longo do eixo principal de
transmissfo, n8o dando possibilidade de coordenagdo.

As fébricas mais modernas, ndo usam mais eastas
transmiessdes poils as méagquinas Jja trazem o¢ motor acoplado
diretamente ao eixo. Isto & muito importante economicamente, pois
permite a construgdo do prédio mais livre, por um custo mais baixo
e principalmente,podemos colocar as méaquinas onde melhor convier.Com
isto., obtemos: trabalhoc mais sistemético, economia de tempo no trans
-porte interno, maior e melhor produgdio e finalmente maior lucro.
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b} Fundamento (Base)

E° necessario fazer bases elevadas para se ter a
possibilidade de resolver problemas de canaliza¢Bo, especialmente
dos tanques, facilitar a extracio de carnagas, gorduras,localizan -
ﬁdo as descarnadeiras em bases elevadas.

¢) Piso

E° uma parte do edificio muito relevante, pois da gqualidade
dele depende todo o transporte interno do curtume.0Os melhores
resultados s8o0 obtildos com pilscs de lajes. pois =8c: durdvels,
raezistentes e ctmodos para o transporte.

Em virtude do custo excessivamente elevado para o projeto,
na segfo de acabamente utilizaremos laje no piso; o mals
aconselhéavel seria usar matéria plastica ou madeira, sendo este
tltimc capaz de provocar perigo de incéndio.

d} Iluminagdo

Do ponto de vista de organizacdo cientifica de +trabalho,
a produtividade do trabalhador depende do modo como o trabalho e
o lugar de trakalho s8o preparados e egquipados.

A abundancia de luz tem grande importancia na moderna
técnica de construg8o. As grandes e bem limpas Jjanelas séo
caracteristicas do moderno prédioc industrial. Ainda é melhor se
esta luz ilumina a sala de trabalho pela parte superior.

Az lampadas de iluminac8o elétrica deve ser bastantes

fortes e econfmicas (lampadas fluorescentes). Nas salas de
acabamento, utilizaremoz lampadas neon obtendo-se bons
resultados.

e) Intalacdes Sanitarias

As partes sanitérias bem instaladas e posicionadas., em
quantidades suficiente, com uma boa manutengdo, tem relevada
importancia para educacdo e satde dos empregadcs.

No curtume =2%o0 intalados banheiros em posigdo central da
produg8la, possibilitando acesso facil, bem como., na &rea externa
do setor produtivo, permitindo aos trabalhadores asaseloc integral
quando das refeigles e saida do curtume.

f} InstalagBes de ar comprimido ( compressores )

0 compressor é instalado na parte externa do curtume
devido a sua alta periculosidade. No setor de acabamento
& utilizado para acionar difusores doe tanques da estacgdo de
tratamento de efluentes e no setor de acabamento.
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g) Instalag8o de &agua potavel

E° 1indispensével a existéncia de um depésito de &gua
rotével, tratada com cloroc e bem controlada no ponto de higiene e
microbiologia devido ao clima temperado da regio onde encontra-—
se o curtume.

h) Ventilagdo

Conforme regra de higiene industrial nos locais de
trabalho, deve-se ter uma &rea minima de 2,70 m2 por pessoa, O
volume de ar deve ser de 70 m3 por pessoca por hora. 0 curtume em
guest8o, ndo apresenta inconveniéncia nesse aspecto, pois existe
poucas paredes no setor produtivo e a infra-estrutura é& vasada na
prarte superior.

i) Bebedouros

Localizam-se em pontos estratégicos do curtume,
resolvendo o t8o importante e grande problema de higiene de &agua,
potével a gqual deve ser servida ao grande nimero de pessgoas em
qualidade e quantidades suficientes.

j) Carpintaria, oficina mecénica

Localizam-se na parte externa do curtume e préximo da
produglio, possibilitando solug8o de eventual problema de maneira
rapida e sistematica.

1) Casa de forca

Localizada na parte externa da infraestrutura maior
do curtume, porém prdéximos a setores vitais : produgdo, oficinas,

possibilitando o seu répido acionamento no caso de algum
blecaute.

m) Caldeira

Situada também na aArea externa da infraestrutura
maior da indastria, entretanto préximo da producdo, economizando
custos com tubula¢des.

n) Administracgo

Situada na area frontal do curtume, possibilitando o
fluxo interno e externo de informagbez da industria.
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o) Laboratorics

Localizados na parte central do curtume prdximo a

prroduc8c. E indispensavelmente necesséario. Somente controlado e

corrigido constantemente todos os processos de fabricag8o, & que
poderemos conseguir ag qualidades almejadas doz rrodutos
gquimicos, bem como todos os artigos e matéria prima gue entram e
saem, conforme os desejos do mercado e em atendimento as normas
oficiais. Todo laboratério deve ter uma bibliocteca pequena mas
bem sgervida de livros, ndo podendo nela faltar os mails recentes
livros de tecnologia de curtume, revistas nacionais e
internacionais da &res.

)} Guarita / Posto de frequéncia

Postado na entrada do curtume, Jjuntamente com a sala de
ponto dos empregados, permitindo o controle eficiente e
sistemdtico da frequéncia dos funciondrios da empresa e o
atendimento cortés "as visitas de compradores de couro e
representantes comerciais, como também, zelando pela seguranga €
bem-estar da empresa.

g) Curtume priloto

Localizado na parte central do curtume, ao lado do
almoxarifado geral, possibilitandc o controle gquimico dos
processos da Area, molhada, de maneira rédpida e ordena, através
de experimentacdes alli realizadas, ouw seja, através da realizagdo
de ensaios preliminares & corrigido ou solucionado algum problema
que esteja ocorrendo com frequéneias, ou surgiu repentinamente,
prejudicando e comprometendo toda produgéo.

r) Refeitério

Préximo ao setor de produgdoc {(na &rea externa da
empresa) e n8o muito afastado do vestuario, facilitando o acesso
rapido do empregado e consegquentemente o fixado na empresa,
evitando atrasos na producfo em decorréncia do tempo gue 0o
funciondric tomaria se fosse almocar em casa.

2) Ambulatérioc

Localizado em posigdo estratégica do curtume,
possibilitando atender de forma imediata algum acidente que venha
ocorrer na empresa. Para acidentes de maior gravidade, um veliculo
apropriado para o tranporte de feridos, encontra-se posicionado de
modo a prestar servigos a gqualguer emergéncia.
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t) Posto de pesagem

Préximo & entrada do curtume, consiste em pesar uma
carga de matéria-prima ou insumos gquimicos. transportada em
veiculos pesados. A capacidade mé&xima da balanca & 45 toneladas.

1) Vestuarios

Localizado na parte externa do curtume, préximo ao
refeitério, onde se encontram os armé&rios dos funcionérios para
que eles se trogquem. Al também se localizam os chuveiroz e
sanitarics rara suas eventuais necesgsgidades. Este =
dividido, sendo vestuérios femininos de um ladoc e masculincs de
outros.

v) Almoxarifado

Encontra-se localizado na parte central do curtume.
proximo aos laboratérios e a produgdo. E ai onde se encontra
todos o8 produtos guimicos necessirios & confeccBo dos artigos,
com varias entradas gue dé& acesso as gseqedes do curtume, Ccomo
ribeira. curtimento e acabamento.

~ Equipamentos:

S3o0 dispostos no curtume de acordo com o fluxo produtivo

esgspecifico - forma de "U". Alguns equipamentos gue regquerem
pericia e cautela no seu manuseio auando do trabalhco com o
produtc a ser gerado, precisa-se de um empregado técnico

gualificado para sua operagio.

A efetivagiico da operacdoc de trabalho na méguina de forma
adequada proporcionaréd o processamento gquimico almejado para =se
obter o produto final de=zejado.

Os postos de trabalhc gque redguerem um funcionario
experimentado para sua operacio g8c:

— nas descarnadeiras:

- nas divisoras;:

- nas rebaixadeiras;

- nag lixadeiras

- nas prensas hidré&ulicas:

nos vécuos;

- nas caldeiras;

- na oficina mecénica:

- na carpitaria;

- na maguina de cortina e tanel automdtico de acabamento.

=T OO0 TH
;
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- Seguranca e higiene industrial

a) Seguranca:

Na implanta¢doc de um curtume, deve—-se levar em conta que
nas instala¢fes e seu pessoal estarid@o sujeitos a eventuals riscos
de origens variadas., que podem prejudicar ou impedir a produgéio,
dando prejuizo a empresa e a perda de vidas preciosas.

Esta preocupaglo com a seguranca deve ser iniciada no
momento em gque se pensar em realizar o projeto, pois entra a
escolha do material para construcdo, a escolha de processos, pela
previsdo de sistemas e equipamentos de preveng8o e alarme.

b) Enchetes:

0 1local onde val ser construida a indastria terd uma
infraestrutura de tal maneira gue nd3oc haverad preocupagdo com
enchetes. 0 curtume seré construido com nivel favorével ao fluxo
de agua sem que haja danos ao curtume e ao terreno pertencente ao
mesmo .

c¢) Incéndios:

As instalagdes hidréaulicas-prediais contra incéndios =eréo
de acordo com as exigéncias da norma brasileira NB-2458 da ABRT
(Associag8o Brasileira de Normas Técnicas).

Além das instalagdes hidréulicas, também serdo utilizados
extintores, sendo adequados conforme os tipos de materiais
quimicos inflaméaveis.

A seguir damos um gquadro com os tipos de extintores e
locais onde serdo colocados:

Locais onde tenha Incéndios Tipos de extintores
Quadros elétricos Gas carbbdnico
Interruptores Classe C

Compressores/caldeira P66 Quimico
Almoxarifado material =5 Extintor de espuma
de ribeira e boa vala .7 hidratantes
Almoxarifados materi- Extintor de espuma
als para couros semi- Classe C ou soda-acido
acabados

Almoxarifados mareri- Classe C Extintor espuma
ails p/couros acabados: = P6 quimico
- Laboratérios
- Esecritérios - materi- Classe B

ais de expediente.
0 nUGmero total de extintores é ainda condicionado pelo
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concelito ou "unidade extintora”. Para cada substéncia
estabeleceu-se um volume ou peso minimo que constitui uma
"unidade extintora”. Assim, uma unidade extintcora de espuma ceré
conatituida de um extintor de 10 litros ou 2 extintores de 5
litros, procedendo-se da mesma forma para as demais substéncias.

Os diferentes tipos de extintores devem ser instalados de
acordo com a tabela referente a utilizaclfo desses equipamentos:

Area coberta por uni- Riscoc de Classe de ocupa- Distancia
dade extintores fogo ¢80 segundo maxima a
- tarifa seguroc percorrer

incéndio IRBx

500 m2 Pequeno 01 a 02 20 m
250 m2 Médio 03.04.05 e 086 10 m
150 m?2 Grande 07.08,09,10,

11,12 e 13.

* IRB = Institutc de resseguros do Brasil.

Obs.: Independente da &rea ocupada, deverio existir pelo menos 2
(dols) extintores para cada pavimento, formando, no minimo uma
unidade extintora. A

Para locais onde o© uso do extintor manual n8oc tenha
alcance., ou em locais que regqueiram melhor proteg¢lc gue a segunda
pela rede de hidrates. & recomendado o emprego de extintores de
grande capacidade, mas todas em correntes sobre solos.

Como recomendaedes adicionais a obsgervar na localizagdo dos
extintores. deve - se prever que:

- Estejam em local visivel, protegidos contra golpes e onde
haja menor probabilidade de fogo bloguear o acesso;

- N&o devem ficar jamais encobertos por pilhas de material
e outros obstéculos;

- N&o devem ser instalados em paredes de escadas;

- Sua parte superior ndo deve ficar a mais de que 1,80m do
piso.

Q dezsconto méximo nos termos de seguro obtido com
instalag8o de extintores dentro das normas e prescriges do IRB
é& de B%.

- Hidratantes

Ezstes podem ser interno e externc e devem ser distribuldos
de forma &a proteger toda a Area da empresa por dols fates
simulténeos, de 40 metrozs (30 metros mangueira e 10 metros Jato).

As mangueiras devem permanecer descontectadas. conex3c tipo
engate répido, enrolados concrinientemente., e sofrer manutencdo
congtante. e
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- Higiene industrial

Nog locais de trabalho,é fundamental a higiene e a limpeza,
pois 86 assim seréd possivel evitar doencas, geralmente causadas
por elementos tbéxzicos, E° necessario do trabalhador se sentir bem
no local do trabalho,pois assim a sua produgfio seré alta.

Alguns principios bésicos podem reduzir a intensidade de
riscos industriais.tails como: ventilagBo geral e local exaustivo,
substituig¢8o de material, mudanca de operagdes e/ou pProcessos,
técnicos de operagdes, divisfo de operagdes, equipe de pessoal,
manuteng8o dos equipamentos, ordem e limpeza.

- Natureza quimica fisica do material
Composig8o e estrutura quimica da pele.
A pele e os outros tecidos do corpo s3o compostos de

proteinas, lipidios,glicidios, sais minerais, &agua.
A pele & composta de :

— REIBL o is e v 5% 5 HEas mie i e = et s 81 %
= TAPEALOE o os o oieioiein e oo wiim i mis Bl i 5 2%
- substéncias:

MBS sl e e e Sl e e e e s a1 L%
- Duatrae subetBNCclEas . se . ame o vis s 1 %
— PPOEBINAE .- o o oue =y 5o slie 5080 E0e = shs® 35 %

0 couro constitui a pele do animal preservada da
putrefacio por processos denominados de curtimento, que a deixam
flexivel e macia.

No curtimento é mantida a natureza fibrosa da pele, porém
as fibras s8c previamente separadas pela remog83o do tecido
interfibrilar e pela acl3o de produtos quimicos. Apbés a separacgdo
das fibras a remoc¢iio do material intefribilar., as peles séo
tratadas com substé&ncias denominadas curtentes, gue ag
transformam em couros. 0 curtimento & portanto muito mais do gue
simples processo de conservagéo.

Em geral a preparacBio de todos os tipos de couros
compreende trés etapas essenciais:

a - QOperag8o de ribeira:;
b - Curtimento:

¢ — Acabamento.

a — Operacdo de ribeira
A maioria das estruturas e substé@ncias n8o formadoras do

couro s8o removidas nesta etapa.
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A pele é constituida por trés camadas:

— Epiderme:
- Derme;
- hipoderme.

A epiderme e a hipoderme devem ser removidas nas operacdes

de ribeira, enguanto que a derme deve ser preparada para o
curtimento.

A derme apresenta estrutura fibrosa, na qual as fibras =e
dispSem nas mais variadas maneiras e diregdes.

No preparo da derme para o curtimento, as fibras devem ser
intumescidas e separadas.

Certa quantidade de substéncia que os envolve, material
interfibrilar, também deve ser removida,dependendo do grau de
flexibilidade e elasticidade desejada no produto acabade. Nas
operagdes de ribeira estio incluidos o remolho, a depilac8o, o
caleiro, a desencalagem, a purga e o piquel.

b - Curtimento
Nesta operagido, as peles previamente preparadas s&o

tratadas com solugles de substincias curtentes, sendo tornando-
as imputreciveis.

Intimeras substlncias agem como curtentes; elas podem ser
divididas em trés categorias.
- Curtentes vegetais:;

- Curtentes minerais;

- Qutros curtentes.

¢ — Acabamento

Em linhas gerais. s8o executados nesta etapa tratamentos
complementares as operagdes anteriores e que dard@o a aparéncia e
o aspecto final do couro pronto.

- Histologia

O conhecimentos do processo de curtimento representaram
com a utilizag¢8o da histologia no estudo do couro e das
diferentes etapas pelas quais passam as peles até ao egtado de
couro.

A histologia, além disso, tornou-se um auxiliar valioso na

elucidac8o de duvidas e defeitos que surgem antes, durante e apds
as operagdes de curtimento.
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A histologia do couro., no entanto, & uma ciéncia distinta e
regquer longa experiéneia, aliada a técnica especial, de
preparagdo e interpretacdo de cortes histoldgicos.

As transforma¢des pelas guais as peles passam durante as
operacfes de curtimento reguerem técnicas histolégicas especiailsg,
dai a importéncia de uma histoldgia distinta.

- Pele:

Com o nome de pele designamos o tegmento externo,
resistente e eléstico, gque envolve o corpo dos animais e
apresenta muitas funedes fisgloldgicas.

Uma de suas principais fungdes e a de regular e manter
constante a temperatura do corpo gque cobre.

A fungfo da termorregulagio e efetuada por meic das
gléndulas sebiceas e sudoriporazs. Com o aumentc da temperatura
entram em funcionamento as glandulas sudoriporas, favorecida pela
evaporagdo de agua, e a perda de calor.

Com a diminuiglBoc da temperatura, as glandulas sebiceas

reagem e podem cobrir a pele com &leo, reduzindo desta maneira a
perda de calor.

Funcionando como um filtro de calor evitas a destruicldc dos
tecidos subjacentes pela aglio dos raios solares.

A pele ainda possul terminaedes nervosas, responsévels pela
recepgio de estimulos gque provocam diferentes tipos de sensacdes

{caleor, frioc. etc ).

Apresenta ainda fungdoc de excregio, a qual pode compensar
parcialmente a gue se processa por via renal.

A pele animal, assim como & recebida peloc curtimento,
poderéd ser dividida em trés partes: Epiderme, derme, hipoderme.

Epriderme - constitul pequenas percentagem da espessura da
pele e e constituida por camadas superpostas.

As diferentes camadas de gque é constituida a epiderme, a
partir da derme, s80 a seguir descritos:

- Camada baseal;

-~ Camada germinatdria;
— Camada granulosa;

- Camada lucida;

- Camada cbédrnea.

Az camadas mais proximas & derme s8o0 constituidas por
células cheias de vitalidade, recehendo material de sustento da
derme. Estas células degenvolvem-se e se subdividem. As células
mails velhas s3o continuamente empurradas para cima, para longe da
alimentag8o. As célulass que foram empurradas, ir&oc constituir as
camadas superiores da epiderme. Ao se afastarem da derme, v3o
perdendc a sua capacidade de rerodugdco. Paralelamente, ocorre uma
série de modificacdes gque terminam com a completa aueralinizagdo
das células.
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Na epiderme s8o encontradas glénulos de pigmentacio
melé&nicos (melaninas), que funcionam como filtrose protetores das
radiagdes solares.

0 principal componente da epiderme & a queratina, engquanto
que o0 principal constituinte da derme é& o colagénio.

A queratina e o colagénio =80 proteinas de composicg3o
diferentes e o seu comportamento com os agentes depilantes
difere: Enguanto a queratina & distruida, o colagénio permanece
intacto.

Assim, na depilacdo temos a destruicdo da epiderme, por ser
constituida de queratina, enquanto a derme permanece intacta.

Na epiderme, a reprodu¢do das células epiteliais n8o somente
produz a mesma mas também o pelo, as gléndulas sebéceas e
sudoriparas, também constituidas por gueratinas.

Dada a necessidade de remover a epiderme antes do curtimento,
a diferenca da composig8Bo quimica das duas camadas tem grande
importéncia.

0 sistema epidérmico, incluindo a epiderme, o8 pelos, as
gléandulas sebéceas e sudoriparas, & removida nas operagles de
ribeira.

Dimens8o: Projeto do curtume
- Céalculos de areas;

- Quantidade de maguinaria;
- Energia.

1 - A guantidade de couros & trabalhar seré& de 600 couros por
dia, com 230 dias uteis e pesando em média 28 kg cada couro,
sendo:

200 couros wet-blue:

200 couros semi-acabados;
200 couros acabados.

2 — Célculo da gquantidade de courcos & trabalhar:
800 couros/dia x 230 dias = 13.800 couros/ano

800 couros/dia x 28kg/couro

16.800 kg/dia

230/dia/ano x 16.800 kg/dia 3.864.000 kg/ano.
3.864.000 kg/ano x 1,5 p2 = 5.796.000 p2/ano

5.796.000 p2/ano: 10,82 = 535,675 m2/ano
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Aproveitamento da superficie coberta:

2 ) 5.796 000
900 = —==—<e > m2 SC = —————— = m2 SC = 6440
m2 SC 200
4 - A distribuigis da superficie quadrada:
Fabricacso = 68 % 4379.2 m2 SC
Depésito e =mervico = 32 % 2060,8 m2 SC
Total = 100 % 6440 m2 SC.

5 - Distribuici&o no setor de fabricacio:

Secgdes Percentagem (%) m2 SC
Caleiro 25 1.094.8
Curtimento 2] 394,128
Recurtimento 18 832,048
Secagem 21 919,632
Acabamento 26 1.138,582
Total 100 4.379,2

6 - Fator de poténcia

Adotou-se 450 m2/HP (inicial}

m2 535675
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7 - Distribuiefo dos HP por setor

il

Secebes Percentagem (%) HP (inicial)
Caleiro 24 285,686
Curtimento 14 166,659
Recurtimento 28 233,312
Secagem 20 238,08
Acabamento 14 166,656
Total 100 1.180.4

B = Rendimento dos fuloes:

m2 535.676 m2
e L > litros-fulfes = ~——————e———mee—x
litros-fuldes 1.5 Mm%

357.117 litros de fuldes.

9 - RelacHo de litros de &agua:

2 litros de agua/dia x 357.117 litros de fulbes x 230 dias
Titeis = 164.273.820 litros/ano.

10 - Rendimento das caldeiras

Couros/ano = 800 m2 caldeira = 138.000 = m2 caldeira

= m2 caldeira = 172.5 metros calefagdo.

11 - Distribuic8o de energia:

______ =3 = EKwh = —————= = 396.8 Kwh



12 - Consumo de eletricidade:

0 curtume foi projetado para utilizar. 1190,4 HPI de
maquinas de fabricacdo:

A - Calculo de kwh/ano tedricos:
230/12 = 19.2 dias/més=s
1180.,4 =x 0.736 x 8 horas x 19 dias/més x 12 meses/ano =
1.598.089 kwh/ano.
B - Calculo do consumo efetivo

kwh tebrico/ano x 60 % = 1.598.069 x 680 = 958.841.4

100 100 kwh efetivo
Logo:
kwh efetivos = 958841.,4 = 1,8 kwh m2 de couros
m2 535,675
13 - Consumo combustivel:

A - Quantidade combustivel (lenha )
Lenha - 3500 - 4000
m2 caldeira x 4000 kg de combustivel = 172.5 x 4000 =

690000 kg de combustivel.
B - Quantidade de combustivel por m2 ao ano:
Quantidade em kg de comb.
mz2 c¢couro /ano
890.000 kg de comb.
——————————————————— = 1.3 kg comb./ m2 couro/ano
535676 m2 couro/ano

14 - Consumo de produtos gquimicos:

Férmula: kg x 10 PQ 10 fatores de converséo
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A - Produtos guimicos p/ano:

courc/ano x 10 kg pQ/anc =
= 138000 x 10 = 1.380.000 kg pQ/anoc.

B - Distribuic&o por setores:
I - Ribeira ( fator de convers&o = 3,5 ):

1380000
_______ = 394.285,7 Kg pQ Ribeira/ano

IT - Curtimento ( fator de convers&oc = 1.5 ):

1.380.000
__________ = 920.000 kg PQ curtimento/ano

IITI - Acabamento (fator de convers8o = 3):

1.380.000
__________ = 460.000 kg PQ acabamento.

15 - Rendimento dos compressores:

Em média usa-se coeficientes entre 4300 - 8000 fazendo a
média tensa :

4300 + 6000 = 5150 HPI

m2 = 535,675 = 104,01 HPI

HPI 5150
16 - Pesos das méquinas:

m2 m2
————————— = 3 kg de maquina = ----—-
kg/ maqg 3

kg/méq. = 535675 = 178.558 kg / maq.
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a Usa-se uma média relatada nos curtumes teremos as quantidades
de mégquinas:

o
m
¥
B
il
Te]

1
-
<3
m
tn
on
m

o

64 maqg.

17 - Produtividade operédrio e produtividade por homens
ocupados:

P2 /ano 5.796.000

——————— = ——————————= 288.800
p2 h-h 20
Logo:
Pesgsoal operario:
Produ¢8o, limpeza, transporte etc. TH 217350
Pesscal n3o - operéario:
Diretores, técnicos, secretaria, 25 2450
recepcionista etc.
Total 100 289.800
Nimeros de pessocas = 289.800 = 181.125
(h -h ) ——————
1800

Numero de operéarios 2317 .85 = 327 . 853

{ h - 01 ) 1600
18 - Rendimento de operarios
couros/ano = 138.000 = 5872 couros / operérios
operérios -—-—-—-——————
19 - Rendimento operério unitéario:

kg de couro/anc = 3.865.000 = 16 446.8
operériocos @ @ 00 @om————————=
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Cal para producso

Nimero de pessocas = 289.800/ 16800 = 181.125.

Nimero de operériocs = 217.350 / 1800

I
I
8v]
=3
M
on

Distribuic¢8o de maguinas

A - fuldes de remolho e caleiro:

Area : 1094.8 m2 SC
no de fuldes : 3 fuldes
Dimens&es s 3.8 = 3.8

Volume em

litros : B85.200 litros
Carga : 19.500 kg
rpm = 3 rpm
cvV = g5 OV
B - Fuldes de curtimento:
Aresn 3 613 m2 SC
no de fuldes : 4 ful8es
Dimenséo . 3.0 % 2.5
Volume em C 58.000 litros
litros
Carga : 12.000 kg
rem 5 5 - 10 rpm
Ccv ¥ 20 CV
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O =

Area
ng de fuldes
Dimens8o

Volume em
litros

Carga
rpm

cv

fulges de recurtimento / tingimento:

832 m2 8¢
3 ful8es
3,0 x 3,0

53.400 litros

6600 kg
10 - 12 rpm

20 CV

- Mé&guinas de pré-descarne:

no de méguinas
Marca

Trabalhe Gtil

Produgf8o horaria

Poténcia instalada

Peso ligquido
Comprimento
Largura
Altura

no de operéarics

01

seiko

1800 mm

70 couros
605 W

8800 kg
1,95 metros
4,29 metros
1,65 metros

8 operarios
P




E - Méguina de descarnar:

no de mé&guinas
Marcas

Trabalho Gtil
Produc8o horéaria
Poténcia instalada
Peso ligquido
Comprimento
Largura

Altura

no de operarios

F - Magquina de dividir:

no de méguinas
Marca

Produ¢8o horéria
Poténcia instalada
Comprimento
Largura

Altura

no de operéarios

01
seiko

1800 mm

70 couros
605 w

6800 kg
1,95 metros
4.29 metros
1,65 metros

4 operarios

01

seiko

70 couros
37,5 €V

2 metros
4.5 metros
1,29 metros

9 operarios



G - Maguina de enxugar couros:

no de méquinas
Marcas

Largura ttil
Produ¢do horéaria
Poténcia inetalada
Peso liquido
Largura
Comprimento

no de operéarios

H - Maquina de dividir:
noe de méguinas

Marca

Produgdo horéaria
Poténcia instalada
Comprimento

Largura

Largura 0Gtil

no de operériocs

I - MAquina de rebaixar:
no de méguinas

Marca

largura til do corte
Producédo horéaria
Poténcia instalada
no.de operérios

Dimens3o

58

02

seiko

1.3 metros
150 meios
20 CV

4600 kg
1,2 metros

4.1 metros

- cada

- cada

2 operdarios.

01

seiko

140 meios

ST GV
2 metros

4,5

1,29 metros

4 operéarios

01

Enko

0,45 metros
140 meios
47 CV -

01 operéario

1.7 x 1,4 metros.


http://no.de

J - Maquina de estirar:

no de méguinas
Marca

Largura Gtil
Produ¢8o horéria
Poténcia instalada

no de operérios

L - Secador a vacuo:

no de maguinas
Marca

Produc8o horéaria
Poténcia instalada
Largura
Comprimento

no de operéarios

M - Secotuern:

no de méguinas
Marca

Producéo horéria
Poténcia instalada
Comprimento

Largura

ng de operarios

02

seiko
2,2 metros - cada
90 meios - cada

7,5 CV

2 operarios em cada

5 (temperatura 70-900C
Gufter

30 meios - cada

19 CV - cada méquina
0.8 metros - cada

3,5 metros - cada

10 operdrios

6 placas

Enko

40 meios - cada
2 CV - cada
1.7 metros - cada
1,4 metros - cada

6 operarios
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N - Toggling universal

no

de maguinas
Marca

Poténcia instalada
Produg¢éio horéria
Comprimento

no de operarios

02

Enko

6 CV - cada

80 meios - cada
8.86 metros - cada

4 operarios.

0 - Maguina de amaciar tipo molissa

no de méaguinas
Marca

Produc8o horaria
Poténcia instalada
Largura
Comprimento

no de operérios

P - Lixadeira:
nog de méguinas
Marca

Largura Gtil
Produc8ic horéria
Poténcia
iargura
Comprimento

no de operérios

01

Enko

150 meios

10 CV

0,013 metros

3 metros

g}

operarios

01

Enko

1,6 metros

120 meiocs
10 £V

2,35 metros

3,5 metros

1 operario
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@ - Desempoadeira

no de maguinas : 01

Marca : Enko
Producdo horéaria : 120 meios
Poténcia : 10 CV
Comprimento : 2,4 metros
Comprimento : 1.5 metros
no de operérios : 01 operéario

R - Tanel de secagem com cabine de pintura eletrdnica:

no de méguinas < 1

Marca :  Enko
Produg¢éio horéria : 600 meios
Poténcia instalada s 18,9 owv
Largura : 2,8 metros
Comprimento : 24 metros
no de operérios : 2 operarios

S - Maguina de prensar:

no de méguinas : O

Marca : Humeca
Poténcia : 15V
Produc¢8o horéria : 110 meios
Largura : 1,5 metros
Comprimento : 1 metro

no de operéarios : 02 operarios.
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T - Maguina de medir:
no de operéarios

no de maguinas
Producdo horéaria
Largura Gtil

Marca

Poténcia

Dimensao

2 operdarios

01

250 meios
1,43 metros
MECIPER

5 CV

2 x 0,95 x 0,14 metros

- Qualidade do material e peso a movimentar

Sequéncia dos processos

mecinicas:
- Pré - descarne;

- Remolho:

Lavagem ¢/ &gua o7

Esgotar;

100 ¥ H O ambiente

2
3 % =sal

0,01 % bactericida

R - 1 hora
Esgotar.

- C(Caleiro:

{ guimicos ) e operacdes

50 % banho recuperado;

% cal

.2 % tensoativo
- 1 hora

- 1 horsa

M4+ 04+ HOoONN

— 2 horas

% sulfeto de sdédio

50 % banho recuperado

50 % banho recuperado

Rodar 5°a cada 1 hora até completar 18 horas.



30 % &gua ambiente;

1,6 % sulfato de amdénio;

0.8 % ; ( descalcinante )
0,2 & ... ] { tenscativo )
R - 80~

0,3 % purga proteclitica

R ~ 30"

0,3% Bissulfito de sédio

R = 30

0,2% Acido cloridrico

R - 30~ Teaste com indicador de
fenolftaleina.

- Lavar 2 horas

Piquel

100 % &gua ambiente

6 % sal

0,3 % Formiato de sdédio

R - 10°

0,5 CO ( alvejante )

R - 30°

1,3 % Acido sulfGrico - ( 1 : 10 )

R = 3 horas

PH = 2,5 -~ 350

Fazer o teste com indicador verde-de-bromo- cresol- corte

amarelo @

Esgota o banho de piguel e trazer o banho recuperado de
cromo:
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Curtimento:

100 % banho recuperado

2,5 % cromo

0,3 6leo catibnico

0,08 %¥ Anti-morfo

R - 2 horas

0,5 % (resina )

R - 1 hora

4% sais bésicos de cromo auto basificante
R - 6 horas

pH = 3,6 - 3,9

Observar o corte com indicador de verde- de - bromo- cresol
- corte verde macl8 @ .

Teste de retracéo.
Andlise do cromo residual.

- Descanso

- Cortar em bandas

- classificacéo

- Enxugamento

- Divis8o em wet- blue

- rebaixe

Vagueta - semi - cromo

Lavagem:

200 % agua 400C
0.2 % Foéormico

0.2 CC tensoativo

R - 30°

Lavar
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Recromagem

200 % agua 400C

4 % sais b&sicos de cromo
R - 40°

0,2 % bicarbonato

R - 3¢°

Lavar

Neutralizar

200 % &gua fria

0.5 % formiato de sédio

R - 19~

0,5 % Bicarbonato de sédio

R - 80~

Lavar

Recurtimento e tingimento
200 % &gua 400C

4 % quebracho

ys}
22

tanino sintético de substituicgio

45
=4

corante

Nu}

% é6leo sintético

0
R - 40°
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Esgotar

Engraxe

200 % &gua

1,3 % . 1 2 .3 — Oleo
: 1S = - Oleo
0,1 % R - 40° Anti - morfo

1% R — 15° Resina

0,5% Acido férmico - R - 15°

Lavar

Box Preto

Recromagem:

100 % Agua 40{b

4 % sais basicos de cromo
R - 30°

0.5 % Bicarbonato de sédio

R - 40~
pH == 3;8
Neutralizar

J
200 % &gua 30gC
0,5 % Formiato de sbédio
R - 40

pH >

67
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Recurtir

200 % Agua 40_3€

4 % tanino sintético
R - 10~

4 % Quebracho

R - 207

3% tanino sintético

R - 40~

Esgotos

Tingimento / engraxe
Q

200 % Agua gggg_

1 % TS5 corante

R - 20
1.5 - 6leo sulfatado
1.5 - éleo sintético

0.1% Anti - morfo
R - 40~
0,5 % Acido férmico

R — 20°

Lavar
- Estirar
- Secar

- Preparar para acabamento
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Acabamento Box - Preto

Fundo / cobertura:
18 % Pigmento preto
20 % Resina

5 % Ligante

15 % Resina

5 % Penetrante

lo Top:
15 % Laca Aplicar 1 X, secar
Prensar - 700C
Fundo / cobertura - 2 Aplicar 8 x com pistola
Repete a tinta Secar.
20 ' tops Aplicar 1 x na pistola.
Secar
Prensar - 700C
Topo final: Aplicar 1 x na pistola.
50 % laca Secar.

Raspa luva

200 ¥ H O - 40;0

4 ¥ Sais 2351cos de cromo
R - 40°

0,5 ¥ Bircabonato de sddio

R - 30°
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Lavar

a
200 % H O - 6090
L] S
< s
10 % graxa -—
2 % Sebo
R - 60°

0.1 Anti - morfo

R - 20°
Lavar e esgotar

Secar.

ELIMINACAO DOS EFLUENTES

- DO MEIO AMBIENTE:

Art. 225 - Todos tem direito aoc meio ambiente ecologicamente
equilibrado bem de uso comum do povo e essencial a sadia
qualidade de vida, impondo -se ao poder pGblico e’a coletividade
e dever de defendd - lo e preserva- lo para os presentes e
futurae geracdes.

8 1lo - Para assegurar a efetividade desse direito, incumbe ao
poder publico.

I - Preservar e restaurar os processos ecoldogicos essenciais
e prover o manejo ecoldgico das espécies e ecossistemas

ITI - Preservar a diversidade e a integridade do patrimdnio
genético do pais , e fiscalizar as entidades dedicadas’a pesguisa
e manipulacdo de material genético:

I1I - Definir, em todas as unidades da federacd8o espacos
territoriais e seus componentes a serem especlialmente protegidos,
gsendo a alterac3o e a supressdo permitidas somente através da
lei, vetada gualguer utilizac¢8o que comprometa a integridade dos
atributos que Jjustifiquem sua protec&o:
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BV - Exigir, na forma da lei. para a instalacioc de obra ou
atividade potencialmente causadora de significativa degradacdo ao

meic ambiente. estudo prévio de impacto ambiental. aqui se dara
publicidade;

Vv - Controlar a produgdo, a comercializag3o € o emprego de
técnicas, métodos e substéncias que comportem riscos rara
qualidade de vida e o meioc ambiente:

it - Promover a educacBoc ambiental em todos os niveis de
ensino e a conscientizac8o plGblica para a preservagsc do meio
ambiente:

VII - Proteger a fauna e a flora, na forma da lei, as praticas
que cologquem em risco sua fungéo ecolbdbgica, provoguem a extingdo
de espécies ou submetem os animais a crueldade;

& 2o - Aguele gque explorar recursos minerais fica obrigado a
recuperar o meio ambiente degradado, de acordo com solucdo
técnica exigida pelo 6rgdo competente, na forma da lei.

§ 30 - As condutas das atividades consideradas baixas aoc meio
ambiente sujeitardo og infratores, pessocasse fisicas uo Juridicas
a sanc¢des penais e administrativas, independentes da obrigacéo
de repassar os danos causados.

B 40 - A floresta Amazdnica brasileira, a mata Atléntica, a
serra do mar, o Planalto Mato - Grossense e a zona costeira séo
patriménio nacional e sua utilizacdc far - =e - &4, na forma da
lei, dentro de condicdes que assegurem a preservacdo do meio
ambiente, inclusive quanto ao uso dos recursos naturais.

6 o - BS8o indispenséveis asg terras devolutas ou ameagadas pelo
Estado, por agdes discriminatérias, necessarias a protegdoc dos
ecoasistemas naturais.

8 6o - As usinas gque operam com reator nuclear dever8o ter sua
localizacd8oc definida em leil federal, sem a gual ndo poderdo ser
instaladas.
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ORIGEM DOS EFLUENTES

Sabemos gque a industria de curtume polui muito, e é com o
intulito de minimizar esta poluig3oc que os técnicos da area estfo
desenvolvendo uma luta intensa para conseguir vencer mais esta
batalha gue n&o & de hoje, pois desde o8 velhos tempos o=
vizinhogs a curtumes se queixavam. Pensando nisto os técnicos vem
desenvolvendo vArias pesguisas nce sentido de acabar de vez com a
poluiqdo, seja na racicnalizag8o dos processog, empregoe de novos
produtos guimicos, seja pela implantacfic de reciclagem nos banhos
e principalmente a utilizagdo de ETE ( Estag8oc de Tratamento de
Efluentes )}, jé& em vigor, exige uma malor preccupacio com o meio
ambiente.

Somente 55 a 60 % do peso das peles zalgadaz s8o
transformadas em couro, J& que o0 resto torna—-se dejetos, menos a
raspa que & o sub-produtc aproveitado.

A poluigBoc das adguas de curtume comega deade o\ principio
dos trabalhos, na cperagido do remolho destinada a reiﬁdratar a
pele.ocu =eja. deixar esta com o teor de &gua em 68 % "‘igual a
guando o animal em vida. E no remolho que além desaa
reindrata¢do, lava-se e isto traduz uma dissolugdc do sal (NaCl)
de conservacdo das peles nose banhos. O sangue e outras manchas
constituem uma carga organica.

— DepilagBo e caleiro:

A fune8o destas operagtes é& eliminar a epiderme e provocar
o inchamento da estrutura fibrosa, e uma das fases mais poluentes
de um curtume.

Oz despejos do caleirc e depilagdo s8o0 muito nocivos "a
instalac8oc de esgotos e aos courog d agua, pols o gulfatos
transformam-se em HZ 804 . que coroi os encanamentos e remove o
oxigénio existente no fluxo dos esgotos. tornando-os sépticos.

0O HE~S & téxico e na presenca de 02 e bactérias, transformam-

se ém Hg;ﬁ@%} que corroi os encanamentos € remove o oxigénio
exigtenté no-“fluxo dos esgotos, tornando-os sépticos.

Em meio alcalinc forte., n3o had liberaclo de HZ £, mas gquando
esses despejos se misturam os despejos acidos das fases seguintes
ha o sparecimento do cheiro forte de ovog podres,ou, ainda plor &
com gquantidade acima de 150 ml de HZ § por m3 do ar atmosférico o
HZ § & tdxico, embora ndo seja pefEEETao prela mucosa nasal.

As outras operag8es produzem uma poluigdo salina e/ou téxica,

devido ao cromo., s80 elas: degcalcinagdo ,purgsa. riguel e
curtimento.
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As operacBes de recurtimento, tingimento e engraxe e a
presenca de sais minerais, de taninos e de corantes nos banhos
residuais em guantidades, tanto mais importantes quantos os
banhos s8o mal esgotados.

As é&guas do acabamento, s8oc aguas de limpeza de solos e das
méguinas, podem conter os solventes.

- Alternativa de Aproveitamento dos Residuos

Residuos s6lidos do processo industrial:

Levando-se em conta o8 pontos de origem do processo
industrial, os residuos sélidos da indaGstria de curtume s8o:

- Residuos n8o curtidos, =280 os ricos em colégeno e
gorduras (aparas caleadas ou n3o0, carnaga e demais residuos de
ribeira).

- Residuos curtidos - aparas curtidas, residuos da
rebaixadeira e lixadeira, e demais residuos do processo de
curtimento e acabamento.

Aplicag8o dos residuos ndo curtidos
a) Carnaga:

- Gordura

- Farinhas alimentaresg animais

~ Cargas de incorporacdo de borrachas

— Adubos

- Colas.

b) Aparas n8o coleadas:
- Colas

- Gelatinas.

¢) Aparas coleadas:
- Colas

- QGelatinas (alimentos, farmacéutica e categutes com
cicatrizante). e
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- Inv6lucros para salsicharia

Cargas de incorporacfo de borrachas.

Farinhas alimentares animais

Ligantes para produtos de acabamento de couro.

J& os residuos curtidos se limitam usualmente na aplicacd8o de
produtos como aglomerados de couro, carga de concreto =
enchimento para embalagens.

- Reciclagem de Banho de caleiro:

0 banho do caleiro final do processo é esgotado atrvés de
uma valvula existente no fuldoc em uma canaleta, que o envia a um
tanque de onde este & bombeado, para uma peneira e ai & peneirado
e caindo em outro tangue retorna ao fulBo depois da anadlises em
sua concentragdo para saber a guantidade de produtos cquimicos que
ir8o ser acrescentados no novo caleiro com este banho recuperado.

Estes tangques tem capacidade de 10 mil litros cada um.

Sua manuteng8o & feita periodicamente para evitar problemas.

- Reciclagem do Banho de Curtimento:

0O banho de curtimento no final do processo & esgotado através
de uma valvula existente no ful&o numa canaleta, gue o leva a um
tangue, onde este é bombeado para uma peneira onde este é
peneirado. caindo num outro tangque para dai ser bombeado e
retornar ao ful8io de curtimento. Este é feito depois de analises
na sua concentraglo.

0 banho de pigquel é recebido nos tangques, e serve para
acidificar o mesmo, pois sem isto haveria o perigo deste banho de
cromo preciptar na flor do couro J& que seu pH se encontra um
pouco alto.

Estes tangues tem capacidade de receber 6 mil litros de banho

de todos os dias. Sua manutenc¢8oc tal como no caleiro é feita
preriodicamente.
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- Recuperacfio dos Residuos

Muitos materiais de valor comercial podem ser recuperados,
frequentemente com vantagem econ®mica.

No decorrer da transformacfo da pele em coura, e sobretudo
durante as operacles pelos quais ajustamos a forma do coura,
obtendo-se uma certa qgquantidade de residuos praticamente
inevitaveis, de diferentes tipos, conforme mecanismos. E preciso
que ce ressalte gque tal gquantidade de residucs &, na realidade,
bagstante elevada., pols cerca de 50 a 70 ¥ da substérncia do couro
bruto original se transforma em residucs na decorrer do
benificiamento da pele. Issoc se leva a uma conclusBo importante e
assustadora: apenas 30 a 50 % da matéria - prima original, pele é
reaslmente aproveitada.

Conclui-se gque. do ponto de vigsta econdmico. isto representa
uma notével perda para o curtidor perda esta gque &6 poderi ser
melhorada ou através de um esforgo no sentido de desenvolvermcs
uma tecnologia de produglio capaz de reduzir a formacglc de
residuos, ou através de um aproveitamento mais racional deste
enorme volume de sub-produtos.

Mas engquanto nic chega-se a um consensce sobre o assunto pois
ainda se estdA em fase de pesguisa, comumente opta-se por um
aigtema de recuperacdo do sebo. 0 gebo provém princivalmente da
descarnagem e da caleagdo. Facilmente separado da dgua por meio
da tanques retentores muite simples.

0 sebo bruto das carnagas e dos tangues retentores contém

cerca de 40 % de Acidos graxos. O restante € constituido de
fibras musculares, proteinas, agua e impurezas.

0 sebo brutoc é agquecido com vapor 4 agua, em presenga de &acido
aulfirico concentrado. Este digere as proteinas,que entram em
soluclio na agua, deixando sobrenadar ¢ sebo purificado. Aberto o
dreno do fundo do tangque de reac¢fo, descarrega-sze a Aagua acida
com as impurezas, transferindo o sebo derretido para tambores.

A Agua residual contém glicerina oriunda da composicioc dos
ésteres gque formam as gorduras do sebo. Esta glicerina é perdida,
Jéaque n8o pode ser recuperada economicamente.

Infelizmente, &aqui no Brasil, ainda estamos agquém dos novos
métodos de aproveitamento da carnaga, légico que Jj& aprovelita-se
a mesma para fabricagBo de gelatina, mas Jja& neste projeto o couro

vacum & dividideo, ¢ sebo serd utilizado no engraxe das raspas,
matéria-prima resultante da divis3c do couro.

Resultando, assim ¢ sebo num material razoével para o engraxe

de raspas, permitindo a economia de dleos. O resto do =sebo &
vendido, dando um certo lucro ao curtume.
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- Tratamento dos Residuos

Os despejos de gqualguer curtume, contém grande gquantidade
de matérial putrescivel (proteinas, sangue, fibras musculares) e
de substéncias tdéxicas ou potencialmente téxica ( sais de cromo,
sulfeto de sé6dio, cal livre , compostos arceniacais que geram com
facilidade, gés sulfidrico que pode tornar as &guas receptoras
impréprias para fins de abastecimento publico, usos industriais,
agricolas e recreacionais.

Apresentam forte demanda gquimica e bioguimica de oxigénio (
DQ0 e DBO ), podendo eliminar todo o oxigénio dissolvido nos
cursos dagua receptoras. A alcalinidade elevada também pode
causar mortandades de peixes. Geralmente estes efeitos sb6 =e
fazem a grandes dist&ncias do ponto de langamento, fazendo com
gque og curtumes ignorem o fato.

Tudo istoc repousa sobre gualguer curtume gue se gueira
instalar, mas & preciso ter um pouco de sensibilidade para
tentar-se tratar da poluicd3o. O comego deste tratamento pode
iniciar-se com a recuperagdo dos banhos e produtos ou pela
reciclagem, diminuindo, assim, as qgquantidades de materiais
quimicos despejados, fechando o ciclo de combate a poluigdo com a
construglo de uma estacio de tratamento.

A depurag8o das aguas residuais obedece um esquema cléssico:

1) Pré-tratamento:
- Peneiracgdo
- Oxidac8o

- Oxidag¢83o dos sulfatos

2 )} Tratamento primério:
— Homogenizac8o ou igualizagdo
- Decantacio

— Desidratacio dos lodos de decantag8o.

3 ) Tratamento secundéario:
— Depurag8o Biolégica

Antes de trabalharmos sobre a estagdo de tratamento, wvamos
aoe calculos dos despejos do curtume.
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Calculo dos despejos do curtume:

Temos como base de eguivaléncia para fins de célculos que
100 % corresponde a 256 m . Ent#o teremos para (considerar as
lavagens apds as operagdes com a sua percentagem de adgua de
lavagem posterior).

1) Remolho:
100 % 25 m

¥ = 150 m
600 % X

3
— Remolho = 150 m de vaz8o de &gua.

\

2) Depilac8o / caleiro:

100 % 25 m_ R = '56 m primeira partida,mas
Dy considerando a reciclagem teremos:

600 % X

30 % de perda :(igiég_recuperados.

70 % de aproveitamento 6/357£L9recuperados.

Depilac,80 / caleiro § 15 m“)de vaz8o de &agua.

—

3) Descaleinagc8o e purga:

100 % 25 m \
— x= 112,5 m

450 % X

Descaleinacdo e purgd_: 112.,5 m da vaz8o de &gua.

e
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4) Piquel / curtimento:

100 % 20 m N ,
T = = 28 m , na primeira,mas
100 % X considerando a reciclagem teremos:

30 ¥ de perda = 7,5 de perda.
70 % de aproveitamento = 17.5 m pecuperados.

Pigquel / curtimento /= 7.5 de vaz8o de agua.
5 ) Serd repartido a partir de agora em 6a e Bb, para
semi-acabado e raspa luna. respectivamente:

Ba - semi-acabado:

a - 1 - Lavagem/neutralizac,&o

100 % | 25 m
X = 18935 m
780 % s

Lavagem / neutralizac,ﬁo = 195m da vaz8o de agua.

a .2 - Recurtimento:
100 % ( 26m o
% = 125 m da vaz8o de &agua.
500 % X
a.3 - Engraxe / tingimento:
100 % 25 m
xw= 125 m
500 % bl

Tingimento / engraxe = 120 m da vazdo de agua.
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6 . b

b.1l - Recromagem:
100 % C 25m

- T ox = B0 m>
500 % % N )

Recromagem £ 50 m de vaz8o de &agua.

b. 2 - NeutrlizacBo
100 % 256 m v

= 125 m
500% bid

Neutralizag¢8o = 125 m de vaz8o de &agua.:

B.3 — Engraxe:
100 % 25 i
= 125 m

500 % b4
Engraxe :(125 m de vaz8o de &gua.
g o

= S

Controle dos horérios de desague:

Conclui-se gue o curtimentoc ac todo teréd um volume de
1.030.m dia de &gua. Tendo como turno de maior wvazdo, o turno da
manh&, onde hé& uma grande guantidade de banho desaguado, ou seja,
a vaz8o de 642.,8 m de agua em uma manhi.

De 6:00 horas as 11:00 horas., hé& o desague dos banhos de
depilag8o / caleiro , piquel / curtimento, neutralizacdo,
recurtimento., recromagem, tingimento e engraxe { incluindo as
respectivas lavagens das operagdes. Prefazando de todo 642,8 m de

agua.

De 13:00 horas as 128:00 horas, hé& o desague dos banhos de
Descalcinag8o / purga e lavagem. Somando ao todo 387.,3 m de

&gua.
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- A estag8o de tratamento de efluentes:

0 tratasmento adotado pelo presente projeto, tem por base a
quantidade de couro do dia é basicamente o biolégico, o qual e
semelhante a auto-depurag8o dos rios, mares e lagos. onde milhdes
de microrganismos, produtos metabolizados e wuma parcela ndo
aproveitivel. Esse & ¢ chamado tratamento aerdbico, no qual os
microrganismos utilizam o oxigénio do ar para sua metabolizaclo.
Esgquematicamente, o tratamento pode ser representado deassa forma:

Aguas + oxigénio Prezenca de Mais + Metabolizado

servidos microrganismos microrganismos

Sabe-ze 4gue as Aguas de depilag8o / caleiro precisam ser
desulfurados. antes de irem para a bacia de homogeinizag¢Bo . mas
no casce do presente projeteo as aguas dessa operag3o foram
explicados anteriormente, na recuperacdo do banho de depilagio [/
caleiro.

Ent8o duas vezes ac ano antes do inicio o tratamente primario,
faz-se necessarioc a dessulfuracic do banho de depilac8o /
caleiro, ou seja, um pré-tratamento, conesistindo em uma
peneiragdco, com duas peneiras em paralelo com inclinag8o de 45
e de sulfurag8o em um tangue com ajuda de adgua oxlgenada e A&acido
sulfirico. Com um tempo de retengdo de 6 horas.

— Tratamento Primé&rio:

As &aguas servidas pelas diversas operagdes do curtimento s8o
coletados em tanques proprios, e a geguir =80 bombeados via
tubulacdes para o sistema de tratamento. No sgistema de tratamento
oz efluentes n8o precisam mais ser neutralizados ., devido as
misturas de Aguas alcalinas das depilagfes e das adguas de
pigquelagem e de curtimento, mantendo pH entre 6,5 e 8.,5.
Excetuando-se o esgoto sanitario, todas as adguas =8¢ recebidas
num tangue de equalizacBo, com tempo de resisténcia de 20 horasz,
usando a uniformizascBoc gqgualitativa deosg efluentes que serédo
encaminhados para o tratamento bioldgico.

Devidamente igualizados. as &guas s8o enviadas para a baciz
de oxidag¢8o bioldgica (dividida em quatroe camaras iguais ),
sofrendo mistura com a massa de microrgasnismos em suspensaoc
(lodoa ativados) e o oxigénio atmosférico. obtida de doils
compressores centrifugos de 150 CV cada (esse oxigénilo e
distribuido neo fundo das cémaras, por meio de difuscres). Tendo
um tempo de resisténcia de & dias.

Continuamente., o lodo gerado no processo e retirado do
decantador.
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- Tratamento dos Lodos

A massa de microrganismos (Lodo ), retirada no decantador e
enviada ao espessador, tornando-se uma massa mais compacta.
A seguir, num tangue, recebe um condiciocnamento’a base de sulfato

de aluminio. Na sequénecia é finalmente desidratada num filtro a
vacuc. Este serve de adubo.

— Controle dos Efluentes

0 curtume deve ser dotado de modernc e completo laboratédrio
de controle, possibilitando o acompanhamento por menorizado de
todas as fases de tratamento dos despejos, como DO, DBO, s6lidos
suspensos garantindo gque sejam lancados ao dia a agudes ou
gimilar efluentes rigorosamente dentro dentro dos parametros
rigidos estabelecidos pela legislagfo ambiental vigente.

— (Cé&lculo da Estag8o de Tratamento

1) Tangue de Dessulfurac8o:

Volume i =60m )
Largura :“g_m
Profundidade = 2'm
Comprimento = 6m

2 ) Bacia de recebimento e bacia de homogeinag8o (as duas tem
as mesmas medidas ):

Largura = 165 m
Profundidade = Z m
Comprimento = 26 m

3) Bacia de Tratamento Bioldgico

Largura = 6166 m
Profundidade = 3
Comprimento = B4 'm
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4} Decantador:

Volume : 400 m

Volume do cilindfo
Vi=rh

H) Coagulador e floculador:

Volume :1m
Largura e 1-m
Profundidade : 1 m
Comprimento t1m

6) Espessador:

volume

7Y Filtro a Vacuo

Volume = 8 %HJ
Largura :.éiﬂr
Profundidade = 1.5 m
Comprimento = 2 m

Dados Técnicos

3) Bacia de equalizagdo:
Volume : 800 m

Tempo de residéncia :20 hofés.

4) Bacias de Tratamento Biolégico:
Volume (> 6156 m

Tempo de residéncia : 5 dias



5) Decantador:
Volume s 400 m

Tempo de Residéncia: 30 minutos

6) Tratamento de Lodos:
Coagulagdo / floculagdo
Volume ; 1m
Tempo de residéncia : 15 minutos
Consumo:

Sulfato de aluminio: 75 kg/dia

S6lidos totais : 971 kg/dia

7) Espessamento:
Volume ( : 65 qL)

Tempo de Residéncia: 6 horas

8) Filtro a Vécuo:
Lodo J

Volume C: 6 m

A
Agua : 79 %

Com a recuperaclo dos banhos de depilacdo/caleiro, de
curtimento. o aproveitamento de residucs e & implantaegdo da
eastagl3o de tratamento, temos a certeza gue estamos contribuindo
para melhoria do meio ambiente.
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ESTIMATIVA DE CUSTO

Introducio:

As diferentes partes gque integram um projeto, o
orgamento de custos e receitas é sem duvida, uma das mais
importantes partes do projeto. Todos os elementos basicos do
projeto. mercado., engenharia, localizac¢8o, financas etc. Agui
est8o homogeneizados, em termos financeiros e sintetizados de
forma adequada, para uma avaliag¢fo das repercursdes econbmicas do
investimento que se gquer realizar.

A func8o da indastria & a de transformar matérias-primas e
produtos acabados.

No processo de transformacl8o, a indastria realiza gastos
que no conjunto formam o custo do produto fabricado.

De um ponto de vista econdmico, consideramos como custo
todo e qualguer sacrificio feito para produzir um determinado
bem., desde gque seja posasivel atribuir a este, valor monetdrio ou
esse sacrificio os custos corregpondentes, asgsim as compensagdes
que devem ser atribuidas ao0s proprietidrios dos fatores de
producdo a fim de gue eles se disponham a fazer esse sacrificio
colocando & disposigd3o do projeto os servigos desses fatores.

Investimento do projeto

Folha de pagamento / més

Folha de matéria-prima / més

Folha de méAguinas e egquipamentos

- Custos de investimento da EastacBio de Tratamento de
Efluentes=s.

- Gasto com &gua
- Gasto com energia
- Gasto com alimentacdo

- Gasto com construglo civil.
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Folha de Pagamento / més

Dollar comercial ( 14 / novembro / 1992 ) - ecr$ 8.872,10

- Pessoal Salario mensal ng de Total
pessoas

Dir. Presidente 1.810,39 01 1.810,39
Ger. Marketing 844,84 01 844.84
Ger. Financeiro 844,84 01 844,84
Ger. Produc,& o 844,84 C1 844,84
Sec. Executiva 241,38 03 724,14
Officce-boy 120,68 01 120,68
Pessoas escritério 181,03 25 4.525,92

Analista de sistema

Serventes 120,68 06 724,08
Médico 809,47 01 482.72
Enfermeira 241,38 02 482,76
Técnico 603,46 03 1.810,38
Vigia 120,868 04 482,72
Motorista 241.38 02 482.76
Eletricista 241.38 02 482,76
Mecénico 241,38 04 965,52
Encanador 241,38 01 241.38
Engo Quimico 603,46 01 603,46
Jardineiro 120,68 01 120,68
Carpinteiro 241,38 03 724,14
Cozinheira 120,68 04 482,72
Ajudante de 58,84 10 588,42
cozinheira
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Aux. de 120.68 04 482,72
laboratério

Pedreiro 181,03 02 362,07

Porteiro 120,38 02 240,76

Recepcionista 181,03 02 240,78

Eng. seguranc,a 603,46 02 603,46

Operador de 181,03 50 2.051,50

méguina(gualificado)

Operéario ndo 58,84 150 8.826,00
gualificado

Total: 290 39.128,24
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Folha de matéria - prima / més

Wet - blue - 600 couros - peso - 322.000 kg / més

Peso po's - divisdo:

199.640 kg / més

Dolar comercial (14/11/92 ) - cr$ 8.872,10

Materia - prima

Couros

Cloreto de sodio
Bactericida
Sulfato de sodio

Hidroxido de
calcio

Detergente

Purga proteoli-
tica

Bissulfeto de
sodio

Acido cloridrico

Cloreto de
sodio

Formiato de
sodio

Alvejante

Acido sulfurico
Sais de cromo
oleo cationico
Anti - morfo
Resina

Sais de cromo

Total:

%

0,3
0,5
1,8
2D
0,3
0,08

0,5

Qantidade
utilizada/kg

322.000
9.600
32,3
6.440

6.440

398,28

59,89

598,92

399,28

11.978,4

598,92
998,2
2.58b5,32
4.991,00
598,92
158,71
988.,2

7.985,6
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Preco/kg
em (uss)

0,68
Q01
3,61
0,61

0,04

Q, 7T

0,15

0,01

0,75

r

= <
0,26

0,86

12,987
2,41

0,89

Total
{uss)

2

3

-

4

(80

=]

30

.189,60
174,20
113,08

.928, 40

286,71

598,02

169, 48

461,16

59,89

119,78

449,19
-665,18
674,78
- 282,26
820,52
.074.15
.405,66
.107,18

- 187,81



Folha de Matéria - prima / més

400 vaquetas semi - cromo / dia

Délar comercial (14/11/92)

Quantidade em m2 / més

Matéria - prima

Acido formico
Tensoativo

Sais basicos de
cromo

Bicarbonato de
sodio

Formiato de
sodio

Bicarbonato de
sodio

Quebracho

Tanino Sint. de
Subst.

Iguanizante

Oleo Sintetico
Derminolicker
Dermenolicker R-82
Antimucin BMF
Anti-morfo

Resina

Total:

= O M DN fisy
w N

4.991

Quantidade
utilizada / kg

79,85

79,85

1.587,12

199.64

199,64

199,64

-.987,12

798,56

798,56

79,85
519,06
399,28
39,92
399.28

199.64

- cr$ B.872,10

- 39.928 kg / mes

59.892

Preco / kg
(USs)

1.87

0,73

1,78

1,87
26T
2,22

1,99

¥ i3
2,04

1,587

Total
(USs$)

128,36

169,28

1. 373, 92

145,73

149,73

145,73

2.842,87

1.4983,30

LA B i

177,26

1.032,82

738,66
284,62
814,53

125,36

11.830,88



Folha Mateyia-prima/més
400 Vagueta Gase acabada/dia - Peso - 39.928 Kg/mé=z

Quantidade em m2/més = 4.991 m2 - p2 = 59.892 p2/més

Matéria-prima % Quantidade Peso/Kg Total
Utilizada/Kg (USs$) (US$)
éais Basicos de .
cromo 4 1.597.,12 0,86 1.8373,.52
Bicarbonato de
Sodio 0,8 199,64 0,73 145,73
Formiato de Sodio 0.5 199.64 0,75 149,73
Bicarbonato de
Sodio 0,3 119,78 9,73 87,44
Aux.tingimento 4 1.587;12 2.7 4.424,02
Quebracho 4 1.597,12 1,78 2.842,87
Tanino Sintetico 3 1.197.84 1,00 1.197.84
Corante 1 399,28 9,46 3. TTT 18
Oleo sulfatado 1.6 598,92 1,98 1.198,85
Oleo sintetico km5 898,92 1,85 1.108,00
Anti-morfo 0,1 39,92 12,98 518,26
Acido Formico 0,5 199.64 1,97 313,43
Pigmento preto 18 7.187,04 1.23 8.840.05
Resina 20 7.985,860 2,34 18.686,30
ligante 05 1.996,40 70 3.513,66
Resina de
impregnacao 1b 5.989, 20 2,40 14.374,08
Penetrante 5 1.986,40 2,08 4.152,51
Laca 50 19.964,00 2;658 52.904,60
Total: 119.608,07
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Folha de Matéria-prima/més

1200 raspas / dia - peso 30.912 kg/més

Matéria-prima
Sais Basicos
cromo

Bicarbonato de
sodio

Barrilha

Oleo Sulfatado
sebo
Anti-morfo

Acido formico

Total

Quantidade

utilizado/kg

80

1236, 48

154,56
309,12
309,12
618,24

30,91
309,12

Peso/kg
(US$)

0,86

0,73
0,67
0,98
0,51
7,13

3,18

Total
(USs$)

1.063,37

112,82
20711
3.060.28
315,30
220,38

367,85

5.347,11



Méquinas e Equipamentos
Déllar Comercial (14/11/92) - Cr$ 8.872.10

Médquinas/equipamentos Origem Custo unit. Quant. Custo totai

éalanca p/caminhao - 15.086,71 01 15.086,;1
Balanca manual (500kg) Filizola 696, 30 01 696, 30
Balanca (100kg) Filizola 1.392,61 03 4.177,83
Fulao Rem/Cal ENKO 1.856,82 03 5_870,48
Fulao curtimento ENEO 1.858,8% 04 7.457,28
Fulao recurtimento ENKO 1.8586,82 03 8.570,48
Fulao de bater ENKO 1.204,84 02 2.409,68
Fulao de ensaio ENKO 928,40 02 1.856,80
Maguina de descarnar ENKO 10.444,65 02 20.889.,30
Maguina de dividir SEIKO 11.140,96 02 22.281,82
Maguina de enxugar SEIKO 2.785:23 o1 2. 780,23
Maguina de rebaixar ENKO 4.842,086 01 4.642.086
Maguina de estirar SEIKO 2.785,23 02 5.58570,46
Secador a vacuo ENKO 9.284,13 05 48_420,65
Secotherme GUTTER 2.088,92 06 12.538,52
Toogling Universal ENKO 7.659,40 02 15.318,80
Molissa ENKO 7-.195,18 01 7.195,19
Lixadeira ENKO 6.963, 69 01 6.963,09
Maguina de desempoar ENKO 4.526,00 01 4.5626,00
Tonel de secagem com

cabine de pint.elet. ENKO 14.622,50 01 14.622,50
Maguina de prensar HUMECA 12.069.36 01 12.089, 36
Maguina de prensar HUMECA 12.089, 386 01 12.069,36
Maguina de medir MECIPER 8.123,61 01 8.123,61
Compressor = 1.160,50 $2 2.321,00
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Maquinas e Equipamentos

Dollar Comercial (14/11/982) - Cr$ 8.872,10

Maguinas/equipamentos Origem Custo unit.
Caldeira (lenha) LINARD 5.260,18
Caldeira (combustdo) LINARD 7.471,41
Auto clave p/recuperacac

do sebo = 9.746,48
Empilhadeira - 785987
Mesa p/espacamento - 928,40

Megsa p/aplicacao com
escova - 928,40

Mesa p/classif.final - 928, 40
Vidraria laboratorio - -
Reagentes laboratoriais - -

Especimetro - 348,15

92

Quant.

01

01

01
02

01

01

01

04

Custo total

5.250,18

7.471,41

9.746,48
15.319,74

928,40

928,40
928,40
2.321,02
1-211;58

1.382,60



Custos de Investimento da Estaczo de
Tratamento de Efluentes

Délar comercial (14/11/92) - Cr$ 8.872.10

Curtume projetado trabalha com 16.800 kg/dia = 186,8t/dia

Tratamento primério
Curtume Projetado
Tratamento do lodo
Curtume Projetado
Tratamento biolégico

Curtume projetado

Total de investimento

1t /couro =

16,8t /couro

1t/couro =

16,8t /couro

1t /couro =

16,8t /couro

US$ = 768.949,44

Obs.: Dados extraidos da revista do couro

US$ = 16.154,40
US$ = 316.626,24
Uss = 10.769,60
USs = 180.929,28

US$ = 18.846,80

Uss 271.393,92

(ABQTIC).

Gastos com o consumo de agua

Délar (14/11/92) = Cr$ 8.

1m3/&gua - Uss 0,315

164.273.82 m3/més

13.688,48 m3/més

Total

: USs 4.312,18
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H& gastos de &gua com a estac3o de tratamento de
efluentes. bem como os produtos gquimicos para sua manutencdo
estdo incluidos neste orcamento:

Tratamento priméario : USs 87.503.00
Tratamento do lodo : USs 39.712,82
Tratamento biolégico : USs 47.790,10
TobEl s :e:wssesiasdsmsa = USH 176,008,022
. Ly -
Total + Total = US$ 179.318,31

1 2

Observacdo : Dados obtidos da revista do Couro (ABQTIC).
— Energia:
1 kwh = USs 0,074
1.614.890,92 kwh/ano
134.574,24 kwh/més
Total : US$ 9.9558,49
Obs.: Dados obtidos com a SAELPA.

- Alimentac8o

Dolar comercial (14,/11/92) USs 8.872,10

Gasto por pessoca/més Uss 54,30

Gasto com 220 pessoas/més

US$ 11.947,25

Esta alimentac8o & basicamente dada as pessoas
que est8o ligadas diretamente com a producdo.

Observacdo : Dado obtido com uma empresa pernambucana (MARCOTEX).
- Construe8o Civil:
6.440 m2 SC
im2 SC = US$ 139,26

Total : US$ 896.834,40

Obs.: Dado obtido com uma loja de mat. de construgioc (CONSTRULAR).
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— Total de Investimento

Folhe de pegsoBl ..-v-csovvanvesess 39.128,24
Maquinas e Equipamentos .......... 277.391,96
Folha de matéria-prima ........... 167.573,97
BEUBR il s 505 5w aialh = @ 56 s W v o see o) 179.318;32
EROWEAE. o . v s v aim s oo v mim i wie o aie 9.958,49
Estac8o de Trat.de efluentes ..... 768.949, 44
ATIRENTRBED @ o0 oo o6 56 oim 8rs urd Sre v o o 11.947 ,256
Conptruclo Qivil ....ccoe s qiae oo 896.894, 40
TAERY -l v sis 5 5w 25 95 SAR Rk alaiare s 2.351.161,75
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CONCLUSAO

Ao fim deste trabalho onde demonstramos os pontos
necessérios para implantacdo de uma indastria de
curtume., desde pesquisa de mercado. custos
industriais,tratamento de efluentes e toda a tecnologia
necesséria para implantac3o do curtume.

Concluimos que contribuimos bastante para que o curtume
Bananeiras S/A tenha @&xito nesta atividade. wvisto gue
todos os par@metros foram levantados e gue esta € uma

&rea de suma importé@ncia na economia nacional , e
que, com uma boa administracBo os bons fluidos iré&o

T —
aparecer conseguentemente.
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