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RESUMO 

Este r e l a t o r i o contem todos os passes necessarios 
para implantacao de uma i n d u s t r i a de curtume. Possuindo 
um aparanto de informacoes que nos da os pontes basicos 
para se desenvolver uma empresa desse ramo. 

Contem um l a y - o u t , fluxograma, sequencia das 
operacoes, custo tratamento de e f l u e n t e s bem como 
calcu l o s para producao de 600 couros/dia. 

Com este espero c o n t r i b u i r para o aprimoramento de 
pro.jetos f u t u r o s . 



SUMMARY 

This r e l a t o r y have a l l the steaps and hnow-how about, 
how to p l a n t a tamnery i n d u s t r y . I t has a p l e n t y of 
i n f o r m a t i o n , t h a t give t o i n t e r e s t people basics p o i n t s 
t o development a e n t e r p r i s e l i k e t h a t . 

As i t ' s regwred i n t h i s k i n d of i n d u s t r y i t has a 
lay-out t h a t show a l l p a r t s of f a c t o r y operation way, 
and i t p r i c e . 

I t t r e a t e d as w e l l about enviroment problemas w i t h 
very c a v e f u l . A l l i n f o r m a t i o n are based i n a 600 hides 
by day what i t ' s capacity great. 

Therafore i hope give you a wide vrew and help i f 
i t ' s p ossible i n f u t u r e p r o j e c t . 
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INTRODUCAO 

Este p r o j e t o tern o i n t u i t o de o r i e n t a r os que desejjam 
ampliar, melhorar ou ingressar na area de curtume dando-lhes 
instrumento necessario para que os mesmos fiquem c i e n t e s das 
necessidades e t e c n o l o g i a basica nesta area. 

0 planejamento e p r o j e t o da i n d u s t r i a de curtume,e o 
elemento basico de fundamental importancia, que se, bem mane.jado 
p o s s i b i l i t a r a estabelecer ob.jetivos e perspectivas melhores a 
serem seguidas. 

Todo e qualquer t i p o de planejamento apresenta 
complexos e variadas formas que pode assumir c a r a c t e r i s t i c a s 
basicas: procura estabelecer uma relacao entre presentes, passado 
e f u t u r o , d e f i n i r custos a l t e r n a t i v e s de acao para anos vindouros, 
a n a l i s a r c r i t e r i o s para a uma escolha entre a l t e r n a t i v a s 
d i s p o n i v e i s , antecipar solugao para problemas p r e v i s i v e i s e 
e s p e c i f i c a r as medidas de p o l i t i c a economica necessarios para 
remover os obstaculos,limitam o crescimento da renda e a mudanca 
e s t r u t u r a l da economia. 

S 



PROJETO 

A forma de ordenamento desses aspectos no p r o j e t o e 
deveres relevante,mas o fundamental e que as d i f e r e n t e s partes 
sejam coerentes e perfeitamente compativeis entre s i , a f i m de dar 
uma sistematica ao pro.jeto. 

A elaboracao e avaliacao de um p r o j e t o compreende um 
numero v a r i a v e l de fases ou etapas i n t e r a t i v a s de acordo com a 
complexidade do p r o j e t o . 

0 p r i m e i r o passo entao e fornecer subsidios para a 
orientacao de pesquisas f u t u r a s , a n i v e l de a n t e p r o j e t o , e 
i d e n t i f i c a r obstaculos que,de imediato ou liminarmente,evidenciar 
a i n v i a b i l i d a d e do projeto.Um r o t e i r o sucinto dos topicos a serem 
abordados nesta fase i n c l u i : o reconhecimento sumario do mercado 
para o p r o j e t o e da capacidade de producao dos a t u a i s 
fornecedores ou produtores,da d i s p o n i b i l i d a d e e fontes de 
abastecimento _dos p r i n c i p a l s que podem a f e t a r a implantacao ou 
funcionamento cftT~projeto. 

Os trabalhos dessa etapa sao desenvolvidos principalmente 
^a base de consultas a produtores,tecnicos, orgao de classe e 
i n s t i t u i c o e s governamentais. E' importante , nesse p a r t i c u l a r , 
i d e n t i f i c a r p r o j e t o s s i m i l a r e s j a elaborados no passado e nao 
executados , por motivos diversos, e a n a l i s a r as experiencias 
a n t e r i o r e s de outros empresarios do setor. 

0 segundo passo,o ANTEPROJETO,corresponde um estudo que 
permite uma apreciacao das vantagens e desvantagens de uma d e c i -
sao de investimento,nao dispondo,porem,de s u f i c i e n t e detalhes que 
tornem p o s s i v e l a montagem da unidade produtora, ou melhor, e 
um estudo de carater mais g e r a l , abrangendo principalmente os 
aspectos economicos do empreendimento. 

0 t e r c e i r o passo - e o p r o j e t o f i n a l ou d e f i n i t i v o - alem 
de r e l a c i o n a r os elementos abordados no anteprojeto,contem dados 
tecnicos ou de engenharia necessarios a i n s t a l a c a o da unidade 
produtora. 
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OBJETIVOS E ETAPAS PRINCIPAIS DE UM PROJETO 

Quando, planejamos, especificamos informacoes e s t a t l s 
t i c a s adequadas e pessoal tecnico capaz de d e f i n i r o desempenho 
i n s t i t u c i o n a l , a d m i n i s t r a t i v e e tecnico que a empresa espera 
alcancar. 

0 p r o j e t o ou PLANT- DESIGN TEM grande importancia como 
instrumento t e c n i c o - a d m i n i s t r a t i v o e de avaliacao econ6mica, 
ta n t o do ponto de v i s t a privado como s o c i a l , ou seja, abrange a 
i d e i a de aplicacao do c a p i t a l , do plane.jamento das financas, da 
loca l i z a c a o de f a b r i c a , do planejamento necessario ao levantamento 
dos equipamentos a serem u t i l i z a d o s . Diferencia-se portanto do estudo 
do "arranjo f i s i c o " ou p l a n t l o y a u t " , com o qual e frequentemente 
confundido. 

Para implantacao de um p r o j e t o da i n d u s t r i a de curtume, 
levamos em consideracao a funcionalidade das pessoas dentro da 
empresa, a d i s p o n i b i l i d a d e Mercadologica, o meio ambiente e as 
entidades conservadoras do mesmo e a d i s p o n i b i l i d a d e de mao - de -
obra e x i s t e n t e . 

Fundamentalmente um p r o j e t o i n d u s t r i a l deve conter, 
pelo menos, os seguintes elementos ou aspectos p r i n c i p a l s : 

10 



MERCADO 
MICRO 

TAMANHO 
A) ECONOMICO 

LOCALIZACAO 
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 

0 co r r e t o dimensionamento de areas e um dos problemas 
mais trabalhosos com queydefronta o homem do ar r a n j o f i s i c o . 
Dessa forma, algumas tecnicas foram desenvolvidas procurando 
s i m p l i f i c a r . 

No entanto, nao sao muito c o n f i a v e i s quanto aos 
resultados apresentados, deste conceituaremos o problema sob a 
sua concepcao mais ampla. A compreensao adequada da mesma possi-
b i l i t a r a a analise e .julgamentos dos resultados obtidos. 

0 dimensionamento de areas do curtume sera estudada em 
va r i e s n i v e i s : 

- Dimensionamento da area do centro p r o d u t i v o : 
Dimensionamento da area do conjunto de centro de 

producao: 
- Dimensionamento da area dos departamentos: 
- Dimensionamento da area da f a b r i c a . 

11 



0 tamanho do p r o j e t o e d e f i n i d o pela capacidade 
produt i v a de 600 couros/dia - 200 wet-blue, 200 semi-acabado e 
200 acabados como tambem em funcao de: 

a) Quantidades de materias - primas u t i l i z a d a s fpeles 
produtos quimicos); 

b) Numeros de empregados ou operarios; 
c) Montante do investimento t o t a l ; 
d) Numero de equipamentos como: Fuloes, d i v i s o r a s , 

descarnadeiras, secadores a vacuo, t u n e i s de acabamento e 
enxugade i r a s . 

0 ob.jetivo do estudo do dimensionamento do p r o j e t o e a 
determinacao de uma solucao movel que conduza a resultados mais 
favoraveis para o p r o j e t o , em seu conjunto. 

ESTUDO DO MODELO DO DESENHO 

Um desenho sistematico e aquele que mostra em 
detalhes a d i s t r i b u i c a o bidimensional das operacoes de 
processamento na i n d u s t r i a de curtume, ou seja , fornece os 
p r i n c i p a l s aspectos apresentados pelo p r o j e t o . 

U t i l i z a r e m o s um desenho i n d u s t r i a l do t i p o " p l a n t -
l ayout" que numa escala preestabelecida nos mostrara v a r i a s 
partes do a r r a n j o - f i s i c o do curtume, destacando a conformidade 
dos diversos setores da i n d u s t r i a . A salgadeira, operacoes de 
r i b e i r a , de acabamento, curtimento, os l a b o r a t o r i e s , os 
almoxarifados, a c a r p i n t a r i a , a o f i c i n a mecanica, a c a l d e i r a , a 
administracao, p o s s i b i l i t a n d o uma grande f a c i l i d a d e na pesquisa 
de solucoes a l t e r n a t i v a s para o p r o j e t o . 

No desenho, parte dimensionada e e s t r u t u r a do p r o j e t o , 
apresentamos a lo c a l i z a c a o , as dimensoes, a visualizacao,as 
p o s s i b i l i d a d e s f i s i c a s de crescimento. 

12 



- ESTUDO MERCADOLOGICO 

0 ob.jetivo do estudo de mercado e determinar a 
quantidade de produto (wet-blue, como semi-acabado e acabado, 
p r o v i n i e n t e s do curtume que, em uma c e r t a area geografica e sob 
determinadas condicoes de venda precos, prazos), a comunidade 
podera a d q u i r i r . 

0 estudo de mercado, juntamente com o estudo de 
localizacao do curtume c o n s t i t u i o ponto de p a r t i d a para 
elaboracao do p r o j e t o . 

0 mercado i n f l u i diretamente no desempenho da 
i n d u s t r i a atraves de dois p r i n c i p a l s aspectos: 

a) A localizacao 
Mercado mais proximos a i n d u s t r i a de calcados e casas 

de a r t e f a t o s de couros que de. uma boa r e n t a b i l i d a d e ao 
investimento. 

0 curtume esta l o c a l i z a d o na cidade de Bananeiras-PB, 
cidade l o c a l i z a d a na regiao do Brejo Paraibano, proximos a Joao 
Pessoa entao sera bem mais f a c i l a exportacao v i a maritima. 

- INFRAESTRUTURA E AQUISICAO DE MATERIAS-PRIMAS: 

INFRAESTRUTURA: 

Este estudo esta diretamente relacionado ao 
planejamento e elaboracao do p r o j e t o de curtume, culminando ou 
nao na sua v i a b i l i d a d e , pois o mesmo t r a t a de i t e n s os quais vao 
d e f i n i r a localizacao a competitividade e o e x i t o da i n d u s t r i a . 

A efetivacao do estudo nos garante minimizar os 
custos e prazos de implantacao do p r o j e t o , levando-se em 
consideracao avaliacoes p o l i t i c a s , ecologicas, e economica. 

No que se r e f e r e a i n f r a e s t r u t u r a e d i s p o n i b i l i d a d e 
de insumos basicos para processamento de peles de animais, alguns 
i t e n s devem t e r sua rel e v a n c i a na implantacao de uma i n d u s t r i a 
c o u r e i r a : 

0 l o c a l de alocacao do curtume e proximo de um r i o 
perene, cuja agua apresenta pouca quantidade de sais p r e j u d i c i a i s 
ao desenvolvimento das operacoes de curtimento: 

P o s s i b i l i d a d e de c a n a l i z a r as aguas r e s i d u a i s sem 
causar p r e j u i z o s a populacao; 

Proximidade de fornecedores de materia-prima (peles 
frescas vacuns), produtos quimicos; 

P o s s i b i l i d a d e de tr a n s p o r t e rapido e v i a v e l , quer 
sejam em rodovias, estradas de f e r r o , mares, r i o s e aeroportos; 

D i s p o n i b i l i d a d e de mao-de-obra proxima ao l o c a l da 
i n d u s t r i a ; 

0 n i v e l do terreno deve ser de t a l forma que 
v i a b i l i z e a contrucao de tanques, canalizacoes e estacao de 
tratamento e f l u e n t e s : 

13 



- Existencia de um mercado que p o s s i b i l i t e a implantacao 
de i n d u s t r i a s que trabalhem com couro e a r t e f a t o s de couro; 

- Fonte de abastecimento de e l e t r i c i d a d e : 

Nao agr e d i r o meio-ambiente nem a populacao com maus 
chei r o s , gases t o x i c o s , ou qualquer outro t i p o de poluentes: 

Possuir uma area s u f i c i e n t e para implantacao no 
curtume de servicos adcionais necessarios ao bom andamento da 
i n d u s t r i a , t a i s como: O f i c i n a s mecanicas a u x i l i a r e s , garagens, 
estacionamentos e tanques para tratamento de ef l u e n t e s e 
residuos, por isso o terreno deve ser piano, a f i m de f a c i l i t a r o 
transport e i n t e r n e 

Observando os parametros especificados, teremos 
condicoes de fazer uma boa opcao sobre a localizacao da 
i n d u s t r i a , e i n v e s t i r no p r o j e t o para ver-se r e a l i z a d a a 
implantacao do curtume Bananeiras - S.A. 

- AQUISICAO DE MATERIA-PRIMA 

A fonte de materias-primas (peles) e um dos f a t o r e s 
mais importantes, do qual depende fundamentalmente um Curtume. 

0 rebanho Nordestino (bovino) apesar de nSo ser 
rep r e s e n t a t i v e em relacao as regioes Sul, sudeste e centro-oeste 
do pais, tende a expandir-se devido ao progresso e a tec n o l o g i a 
e x i s t e n t e s em nossa regiao (Nordeste). Atualmente, os rebanhos 
que mais se destacam no Nordeste, e o de bovinos e caprinos. Os 
numeros a t u a i s nos mostram que a regiao suporta a construcao de 
mais um curtume sem p r e j u i z o para outras i i d u s t r i a s do ramo. 

Util i z a r e m o s no nosso curtume peles frescas (vacus) 
provenientes de um f r i g o r i f i c o proximo ao curtume que nos cedera 
600 peles/dia. 

Peles verdes sao peles recem t i r a d a s do animal e que 
nao passaram por nenhum tratamento de conservacao preventiva. Sua 
u t i l i z a c a o deve ser f e i t a logo apos o abate para e v i t a r que 
sofram acao b a c t e r i o l o g i c a , apos 3 horas da e s f o l a as b a c t e r i a s 
que comecam a e n t r a r em acao. 

0 abastecimento de produtos quimicos e outros, 
empregados na fabricacao dos couros, sao vendidos por 
representantes estabelecidos numa das c a p i t a l s nordestina 
(Recife/Pe.). 

14 



Numa posicao mais o b j e t i v a , atraves de contatos 
pessoas ligadas ao ramo de abate de animais, fizemos uma pesquisa 
e chegamos a uma conclusao, que pode-se contar com uma compra de 
materias-primas muito boa para implatacao do curtume. 

- Transporte i n t e r n o no curtume 

0 t r a n s p o r t e v a i depender da produtividade do 
curtume, mas em tese temos a seguinte d i v i s a o : 

l o . - 0 t r a n s p o r t e dos couros i n t e r n o , quanto as 
operacoes de r i b e i r a , i s t o e, da barraca ate o recurtimento os 
couros serao transportados em caixas, que por sua vez sao levados 
pela empilhadeira. 

2o. - 0 tratamento de couros secos, pode ser 
f e i t o de maneira mais simples e r a c i l , sera por cavaletes com 
rodas ou mesas com rodas. No curtume serao u t i l i z a d o s diversos 
t i p o s de cavaletes, cuja racionalidade de t r a n s p o r t e dependera do 
t i p o de pi s o . 

- Clima 

Este f a t o e de grande importancia, pois, a 
qualidade da c i r c u l a c a o do ar e um f a t o r que influenciam na 
producao da i n d u s t r i a , v i s t o que com uma temperatura a l t a o 
rendimento dos operarios c a i . 

E importante que o curtume tenha uma boa 
v e n t i l a c a o para que remova o ar do ambiente, este deve ser f e i t a 
por janelas espalhadas pelas dependencias do curtume. 

No setor de acabamento serao usados exaustores 
para r e t i r a r o ar poluido proveniente das p i s t o l a s u t i l i z a d a s 
para o processo f i n a l (acabamento). 

- D i s t r i b u i c a o Lay-out da Planta 

Introducao: 

0 Lay-out ou arran.jo f i s i c o sera a maneira como 
os homens, maquinas e equipamentos estarao dispostos na i n d u s t r i a 
de curtume, e que o Lay-out sera elaborado quando conhecermos: 
volume da producao, dimensionamento do pro.jeto do produto ou t i p o 
de produto ou producao e selecao do equipamento produtivo. 
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Para o planejamento do Lay-out de Curtume, ale'm 
de envolver os equipamentos e os produtos, i r a envolver uma s e r i e 
de i t e n s como: condicoes humanas de t r a b a l h o , como e v i t a r 
c o n t r o l e s desnecessarios, e tambem os t i p o s de t r a n s p o r t e que 
vao ser u t i l i z a d o s para a movimentacao de um m a t e r i a l . 

- Objetivos: 
A preocupacao f i n a l de um curtume, para 

a t i n g i r resultados s a t i s f a t 6 r i o s , deve cuidar principalmente do 
f l u x o de producao, da eliminacao de demoras, da economia dos 
espacos, do melhor aproveitamento e manutencao dos equipamentos e 
ri g o r o s o c o n t r o l e de custos, tudo no sentido de a g i l i z a r a 
producao. 

Recomendacao para o lay-out da 
i n d u s t r i a de curtume: 

A implantacao de uma i n d u s t r i a de curtume exige um 
c r i t e r i o s o estudo. Em p r i m e i r o lugar, a sua localizacao deve ser 
proxima as fontes de materia-prima d i s p o n i b i l i d a d e de mao-de-obra 
e condicoes de mercado. Qualquer que seja o t i p o do curtume 
projetado, de pequeno, medio ou grande p o r t e , deve-se t e r como 
preocupacao fundamental a sua p o s s i b i l i d a d e de expansao f u t u r a . 

- Espaco d i s p o n i v e l e necessario: 
Um curtume exige um espaco apropriado para a sua 

otimizacao i n d u s t r i a l . A escolha de uma area que comporte a 
fabricacao do couro em todo o seu processamento: da r i b e i r a 
(remolho, c a l e i r o , descalcinacao, purga e p i q u e l ) . Do curtimento 
ao acabamento da parte seca a parte molhada, tudo considerando a 
producao de couros em wet-blue, semi-acabado e acabado.Isto 
s i g n i f i c a a disposicao das maquinas, dos equipamentos, das 
diversas secoes, da organizacao do processo tecnico de producao 
no espaco f i s i c o d i s p o n i v e l . 

Nas empresas modernas e de organizacao complexa e 
importante haver um organismo especial de assessoria, denominado 
geralmente de "Organizacao e Metodos, que v i s e a e s t r u t u r a r , 
s i s t e m a t i z a r e c o n t r o l a r a organizacao em s i mesma: desde o 
funcionamento r a c i o n a l dos processos administrativos,passando pe-
los servicos mais c o r r i q u e i r o s , a t e a orientacao g e r a l da producao. 
Esse setor e responsavel pela confeccao de organogramas, manuais 
de organizacao e funcoes, sistematizacao de r o t i n a s e r a c i o n a l i -
zacao de t r a b a l h o , implantacao do sistema plane.jado e 
acompanhamento g e r a l da execucao desse sistema. 
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- Tipos e Quantidades de couros a elaborar: 

0 t i p o de couro usado nos processos de fabricacao sera 
o de peles vacuns, frigo-sangue (peles verdes). 

A quantidade sera de 600 couros por d i a , com uma media 
de 28 Kg/couro, que nos dara 16.800 Kg/dia. 

- Tipos de processos e Controles: 

0 nosso p r o j e t o de Lay-out f o i r e a l i z a d o para os 
seguintes t i p o s de processos: couros wet-blue; couros semi-
acabados; couros acabados; raspa. 

- Recebimento da Materia-Prima: 

0 couro e recebido na salgadeira, onde sera 
transportado por um caminhao que pertence ao curtume, onde e 
descarregado por quatro operarios que fazem a sua c l a s s i f i c a c a o e 
separam por tamanho. 

Esta c l a s s i f i c a c a o e f e i t a por um ope r a r i o , que 
as c l a s s i f i c a em la.,2a.,3a. qualidade e as separa por tamanho, po 
as mesmas entram nos f u l o e s de acordo com esta c l a s s i f i c a c a o e 
separacao, j a que atraves dessa separacao e que e f e i t a a 
d i v i s a o . 

Couro pequeno - e d i v i d i d o em 30/35 l i n h a s , ou 
seja 30 no grupao e 35 na b a r r i g a e cabeca. 

Couro medio - 35/40 l i n h a s , 35 l i n h a s no 
grupao e 40 na cabeca e b a r r i g a . 

Couro grande - 40/45 l i n h a s sendo 40 l i n h a s 
no grupao e 45 l i n h a s na cabeca e b a r r i g a . 

- Pre-Descarne 
E uma operacao que v i s a e l i m i n a r r estos de 

carne e m a t e r i a l s aderidos ao carnal do couro, visando tambem com 
i s t o uma diminuicao no peso, i s t o , nos dauma economia de produtos 
quimicos. A carnaca e sub-produto no caso aproveitada para 
producao de sebo. 
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- Remolho 
No nosso caso, j a que nossa materia-prima e 

verde, fazemos apenas uma lavagem no couro, u t i l i z a n d o para i s t o 
s a l e b a c t e r i c i d a , que v i s a e l i m i n a r o sangue e x i s t e n t e e e v i t a r 
problemas de veias. A duracao dessa e de 1 hora. 

- Controles: 
a - Qualidade da agua 

A agua deve t e r uma dureza de 60. ( s e i s 
graus alemaes), pois assim a quantidade de c a l c i o magnesio nao 
sera elevada evitando a p r e c i p i t a c a o de s a i s . Devera ser f e i t a 
uma analise q u a l i t a t i v a para se conhecer o t i p o de agua. 

b - Temperatura: 

^ A temperatura t e r a que ser^ controlada entre 
18 a 25©C, pois uma temperatura i n f e r i o r aos 18#C pode causar um 
inchamento f i s i c o do t e c i d o sendo este suamamerjte p r e j u d i c i a l , em 
quanto que temperaturas super i o r e s a 25<pC, favorecem o 
desenvolvimento das b a c t e r i a s e a h i d r o l i z a c a o do colageno, pela 
agua. 

c - Movimentacao do banho: 

A i d e a l sera entre 3 e 5 rpm, pois uma rotacao 
maior causara desgaste na f l o r . 

A movimentacao e importante, pois e v i t a r a a 
concentracao bacteriana em determinados pontos da pele; e v i t a r a 
que o couro nao remolhe desuniforme; melhorara a limpeza pois 
havera a t r i t o entre as peles e f a c i l i t a r a a penetracao da agua. 

d - Tempo: 
0 tempo e muito importante no remolho, e devera 

associar o tempo com: a temperatura, os t i p o s de peles e o volume 
do banho. 

Em casos de peles salgadas ocorre com r e l a t i v a s 
f a c i l i d a d e s , pois o s a l e x i s t e n t e nas peles forma salmoura que 
i r a favorecer a remocao do m a t e r i a l i n t e f i b r i l a r . 0 tempo em que 
a pele vacum devera ser remolhada e de 4-6 horas. 
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3 - CALEIRO: 

0 processo usado t r a t a r as peles em solue£0 

a l c a l i n a . 
Os cabelos, r a i s e s glandulas sebaceas e 

sudoriparas, graxas n a t u r a l s devem ser removidas, preservando a 
f l o r e a e s t r u t u r a das f i b r a s da pele. 

Ocorre nesta operacao : acao sobre o colageno sobre 
as prot e i n a s , sobre as gorduras e abertura da e s t r u t u r a f i b r o s a e 
tambem intumescimento da e s t r u t u r a f i b r o s a . 

- REACOES: 
a l c a l i s 

I ) HC- CH - S - S - CH CH - CH - SOH + CH - CH - SH 
2 2 2 2 

queratina 
_ + 

I I ) CH - CH - SOH + Na S CH - CH - S Na + Na OH 
2 2 2 

CH - CH - SOH + CH NH CH - CH - S - NHCH + H 0 
2 3 4 2 3 2 

Os s u l f e t o s usados no c a l e i r o sao : Su l f e t o de so'dio (Na„S 

nao 
65%), hidroxido de c a l c i o ( Ca (OHU, 75% ) tensoatiKos ( 

io n i c o s , concentrados ) e agua. 

- Fatores que influenciam no c a l e i r o : 

a) Temperatura: 
A temperatura c o n s t i t u i um dos f a t o r e s mais 

importantes. 
Durante 0 a encalagem deverao ser evitadas temperaturas 

superiores a 30$rC , pois a h i d r o l i s e da substancia dermica 
e s i g n i f i c a t i v a . 

De um modo ge r a l , tra b a l h a - se na f a i x a de 18 - 25#C. 
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b) - Tempo 

Entre os fenomenos v e r i f i c a d o s no c a l e i r o , figuram o 
intumescimento e a abertura da e s t r u t u r a f i b r o s a , sendo a c a l 
responsavel em grande parte por aqueles e f e i t o s . 

A acao da c a l nao deve ser somente s u p e r f i c i a l , mas 
tambem ef e t u a r - se em profundidade; para t a n t o , e necessario 
haver penetracao da mesma. 

Os c a l e i r o s com tempos muitos c u r t o apresentam 
elevados teores de c a l nas zonas externas, e baixo t e o r nas zonas 
int e r n a s da pele. 

Com tempos de operacao mais longos (18 ou 24 horas ) , 
a d i s t r i b u i c a o e mais uniforme. 

c) - Movimentacao do banho: 
0 f u l a o devera t e r uma rotacao baixa de 4 rpm, pois 

uma movimentacao excessiva pre.judicara a f l o r . 
d) - Volume do banho: 
Devemos usar pequenas quantidades de agua no i n i c i o da 

operacao, para que possamos conseguir uma rapida penetracao dos 
produtos quimicos usados. 

4 - Descarne 
Apos o c a l e i r o , com as peles em estado intumescido, 

e executada a operacao de descarne que v i s a e l i m i n a r os m a t e r i a l s 
aderidos ao c a r n a l . A operacao e efetuada em maquina de 
descarnar. Logo apos o descarne e efetuado os rec o r t e s para 
f a c i l i t a r a operacao de d i v i s a o . 

5 - Divisao: 
A operacao de d i v i d i r , consiste em separar a pele em 

duas camadas ou f o l h a s p a r a l e l a s . De um modo g e r a l , sao obtidas 
duas camadas - a camada s u p e r f i c i a l , denominada f l o r , e a camada 
i n f e r i o r , denominada cro s t a ou raspa. 

A d i v i s a o da pele pode ser efetuada nao somente no 
estado c a l e i r a d o , como tambem no estado piquelado e ate mesmo 
apos o curtimento. 

Um ponto importante a considerar, na operacao de 
d i v i s a o , e a perda em espessura das camadas obtidas , ao serem 
submetidas as operacoes complementares. Por esta razao , a 
espessura o b t i d a na divi s a o devera ser 25% maior do que a 
desejada no m a t e r i a l pronto. 

A espessura do m a t e r i a l e expressa em decimos de 
mi l i m e t r o s . 
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A d i v i s a o de um couro , de uma maneira g e r a l , nSo 
deveria o r i g i n a r m a t e r i a l com menos de 60% da espessura , ob t i d a 
no f i n a l do c a l e i r o . 

A d i v i s a o com o o b j e t i v o de obter m a t e r i a l com pouca 
espessura , oferece o r i s c o de proporcionar i n s u f i c i e n t e camada 
dermica. 

Quanto mais f i n a a camada obti d a na divisSo, menor a 
r e s i s t e n c i a por f a l t a de entrelacamento e angulacao , da 
e s t r u t u r a f i b r o s a . Portanto , em determinados casos convem deixar 
os couros com maior espessura na operacao de divisao,ajustando e 
levando a espessura desejada , por ocasiao do rebaixamento, apos 
a operacao de curtimento. 

A pele. apos a operacao de descarne e d i v i s a o , 
c o n s t i t u i a " t r i p a " ou " pele em t r i p a " . 

Seu peso ( peso t r i p a ) , segue como r e f e r e n d a para as 
pesagens de produtos necessarios as operacoes que se seguem ate 
o curtimento. 

A quantidade de agua r e t i d a pela e s t r u t u r a p r o t e i c a , 
v a r i a neste estagio com o processo que antecede, com o t i p o e 
natureza desta mesma pele, oscilando em torno de 70%. 

0 peso t r i p a podera dar i d e i a da qualidade e das 
condicoes da materia - prima , bem como s e r v i r para o r i e n t a r a 
aquisicao da mesma. Para t a n t o serao escolhidos os fornecedores 
cujas peles no estado de t r i p a deem o melhor rendimento. 

Praticamente um rendimento pode ser considerado bem quando 
a p a r t i r de determinado peso de peles salgadas f o r obtido o mesmo 
peso de pele em t r i p a sem d i v i d i r . 

Pesos superiores a este v a l o r indicam melhores 
rendimentos. 

Torna-se evidente que as peles com apendices, restos de 
gordura e carne darao evidentemente pessimo rendimento. Todos 
aqueles m a t e r i a l s concorrem para o peso i n i c i a l e serao 
eliminados durante o processamento e apos o descarne , que 
precede a d i v i s a o . 

A pele e representada somente por aqueles componentes 
que serao transformados em couro. A pele ap6s a d i v i s a o e pesada. 
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6 - Descalcinacao: 
A descalcinacao tern por f i n a l i d a d e a remocao de 

substantias a l c a l i n a s , ta n t o as que se encontram depositadas 
como as quimicamente combinadas, em peles submetidas as operacoes 
de depilacao e encalagem. 

A c a l , uma vez completado o c a l e i r o , encontra - se 
na pele combinada a e s t r u t u r a p r o t e i c a , bem como depositadas 
nas camadas externas e entre as f i b r a s , como tambem em solucoes 
entre os c o n s t i t u i n t e s da e s t r u t u r a . 

A c a l nao li g a d a a e s t r u t u r a pode ser eliminada por 
lavagem p r e v i a . A c a l quimicamente combinada, bem como outros 
a l o a l i e eventualmente ligados a e s t r u t u r a p r o t e i c a , somente pode 
ser removidas com a u t i l i z a c a o de agentes quimicos, t a i s como 
sais amoniacais e sais acidos. 

- Tipos de descalcinantes usados: 
- Sais amoniacais 
- Sais acidos. 

Fatores e c o n t r o l e s : 

Na execucao da operacao de desencalagem, devem ser 
levados em consideracao f a t o r e s t a i s como tempo de t r a b a l h o , 
temperatura, concentracao do agente descalcinante, t i p o , t r a b a l h o 
mecanico, t i p o de equipamento, volume de banho. 

0 volume do banho c o n s t i t u i um dos f a t o r e s mais 
importantes. 

A descalcinacao e mais rapida tanto quanto menor f o r o 
volume do banho, usa - se de 20 - 30 %. 

0 
A temperatura podera v a r i a r entre 30-37^rC. 
- 0 processo e controlado na p r a t i c a , com solucao de 

f e n o l f t a l e i n a ( i n d i c a d o r ) . 
0 t e s t e e f e i t o colocando-se algumas gotas de solucao 

a l c o o l i c a de f e n o l f t a l e i n a , sobre o corte t r a n s v e r s a l da pele. 
pH - 5 -8,5 
0 indicador devera apresentar -se como i n c o l o r . 
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7 - Purga: 

E um processo de limpeza que v i s a e l i m i n a r os 
ma t e r i a i s queratinosos, degradados durante a depilacao e c a l e i r o 
como tambem residuos que permanecem depositados na f l o r . 0 
tratamento e re a l i z a d o com enzimas, que se encarregam da 
h i d r o l i s e dos d i f e r e n t e s compostos organicos que a pele contem, 
sem a t i n g i r o que mais interessa ao c u r t i d o r , que e o colagenio. 

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

Sendo os p r i n c i p a l s : Sul f e t o s , c l o r e t o s , c l o r a t o s 
e iodetos. 

b - pH das purgas pancreaticas, a f a i x a de pH e 
entre 7,5 a 8,5 , purgas p r o t e o l i t i c a a p a r t i r de pH 10. 

c - Temperatura: 
A temperatura tern grande i n f l u e n c i a na atuacao 

enzimatica. 
Em temperaturas mais elevadas, dentro de certos 

l i m i t e s , mais rapida sera a acao das enzimas. 
o 

a f a i x a de temperatura esta entre 36,5 - 37j^C. 

d - Concentracao da purga: 
Depende da concentracao, a sua acao d r a s t i c a ou 

branda. 
e - Trabalho mecanico: 

E re a l i z a d o para homogeniezar e acelerar o processo. 

f - Tempo: 
Devera ser de 60 minutos. 
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Controles: 

- Teste da pressao do dedo; 
- Teste do estado escorregadio: 
- Teste do afrouxamento do vento fpeles de carga): 
- Teste de afrouxamento r u f a . 

8 - Piquel 

As peles desencaladas e purgadas sao trat a d a s com 
solucoes s a l i n o - acidas. 

0 p i q u e l v i s a , basicamente , preparar as f i b r a s 
eolagenas para uma f a c i l penetracao dos agentes curtentes. 

Ocorrem fenomenos t a i s como a complementacao da 
desencalagem, a desidratacao das peles, a interrupcao da 
ati v i d a d e enzimatica, tambem pode ser empregado como meio de 
conservacao da pele. 

Durante o estagio i n i c i a l do processo , o acido 
atua sobre a pr o t e i n a , convertendo-a em composto acido, de 
acordo com as reacoes abaixo apresentadas: 

1) H N - P - COONa + H — > H N - P - COOH 
2 2 

+ + 
2) H N - P - COON + H — > H N - P - COOH 

2 3 

0 acido continua a se l i g a r a p r o t e i n a , ate se 
estabelecer o e q u i l i b r i o . 

0 s a l e empregado no processo , com a f i n a l i d a d e de 
c o n t r o l a r o grau de intumescimento. 

Em meio acido , certos grupos basicos da p r o t e i n a 
se combinam com protons , resultando cargas p o s i t i v a s na 
e s t r u t u r a . 
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0 intumescimento das peles e a t r i b u i d o a estas 
cargas p o s i t i v a s , pertencentes a e s t r u t u r a p r o t e i c a , que, ao 
c o n t r a r i o dos ions de acidos ou sais , nao difundem. 

0 s a l e empregado no processo, com a f i n a l i d a d e de 
c o n t r o l a r o grau de intumescimento. 

Em meio acido, certos grupos basicos da p r o t e i n a se 
combinam com protons, resultando cargas p o s i t i v a s na e s t r u t u r a . 

0 intumescimento das peles e a t r i b u i d o a estas 
cargas p o s i t i v a s , pertencentes a e s t r u t u r a p r o t e i c a .que ao 
c o n t r a r i o dos ions de acidos ou s a i s , nao difundem. 

I s t o a f e t a a d i s t r i b u i c a o dos ions e deste modo 
conduz a absorcao de agua, ate ser a t i n g i d o o e q u i l i b r i o . 

Nesta condicao, a p r o t e i n a apresenta maior 
concentracao em ions do que a solucao , apresentando-se 
intumecido. 

A adicao de c l o r e t o de sodio a solucao, reprime o 
intumescimento. 

0 c l o r e t o de sodio nao se combina com a p r o t e i n a , 
deste modo sua concentracao permanece quase a mesma no f i n a l . 

- Controles: 

Penetracao do acido; 

Concentracao do s a l ; 
Determinacao do acido r e s i d u a l ; 

pH - 2,5 a 3,0 i d e a l . 

- Curtimento: 

E o tratamento das peles com agentes c u r t e n t e s , 
t a i s como: tanino v e g e t a l , s a i s basicos de cromo, formol, s ais de 
f e r r o , taninos s i n t e t i c o s produzido assim couros. 

Para producao em grande escala, o cu r t e n t e mais 
u t i l i z a d o sao os sais basicos de cromo. 
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0 produto a ser u t i l i z a d o apresenta-se, em forma 
de po verde, com t e o r de 26% de oxido de cromo, com basicidade de 
33% Scholenmer. 

Basicidade - o i n d i c e de basicidade i n d i c a o 
numero de valencias do cromo, combinadas com o grupo h i d r o x i l a . 

3,0 de Cr 0 
2 3 

No curtimento ao cromo, as peles, incorporam 2,5 a 

CrCl - Basicidade - 0% 
3 

CrCl OH - 33% 
2 

CrC (OH) - " - 66% 
— 2 

Cr (OH) - " - 100% 
3 

- Fatores que influenciam no curtimento do cromo: 

a- pH 

pH entre 2,0 e 2,5 - teremos pouca afi n i d a d e 
pH entre 2,5 e 3,0 - teremos 6tima penetracao 
pH entre 3,6 e 4,0 - ocorre f i x a c a o . 

b - Basicidade 

Basicidade abaixo de 33% - pouca penetracao 
Basicidade de 33% - boa penetracao 
Basicidade elevada - ocorre fixacao . 
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c - Temperatura 

Com aumento da temperatura, v e r i f i c a - s e maior e 
mais rapida absorcao dos sais de cromo. 

Pelo aumento da temperatura de curtimento, dentro 
de certos l i m i t e s , pode-se d i m i n u i r o tempo de curtimento. 

J 
I d e a l - 40-45^C no f i n a l . 

- Controles: 

a - Determinacao da temperatura de retracao: 
0 couro devera ser submetido a temperatura de 

lOOoC, tendo uma retracao a c e i t a v e l de 0-5% entre 1 a 3 minutos. 

b - Analise de cromo: 

Ao f i n a l do curtimento e interessante conhecer a 
quantidade de cromo absorvida, que podera ser obtida pela 
determinacao de cromo r e s i d u a l no banho. 

Parametro a c e i t a v e l 5g/l de CroOz 

c - Determinacao do pH: 

Variacoes de pH tern d r a s t i c o s e f e i t o s na 
qualidade do couro produzido. Seus e f e i t o s sao especialmente 
evidenciados no f i n a l do curtimento. 

Caso o ph de curtimento f o r baixo, o couro 
r e s u l t a n t e sera vazio e Irfso. 

Caso pH elevado, o couro apresenta-se cheio porem 
com f l o r s o l t a . 

pH - i d e a l - 3,8 no f i n a l . 
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10 - Descanso: 

As peles, apos c u r t i d o s , devem f i c a r em repouso 
durante 24 horas para que possa haver uma melhor fixacao dos 
curtentes empregados, bem como a complementacao das reacoes no 
i n t e r i o r do couro. 

- Recorte em bandas e c l a s s i f i c a c a o : 
Apos o descanso o couro e cortado em duas bandas 

(vaquetas), j a que o mesmo e c u r t i d o e d i v i d i d o i n t e i r o . 
Este trabalho e efetuado em um cavalete, onde o operario faz esta 
operacao. 

A c l a s s i f i c a c a o e f e i t a logo a seguir, 
c l a s s i f i c a n d o - a s de acordo com a quantidade de bernes, 
carrapatos, cortes e manchas, sendo esta f e i t a da seguinte 
maneira: la.,2a.,3a.,4a. e 5a. qualidades. 

11 - Enxugar: 

Apos a c l a s s i f i c a c a o e efetuada a operacao de enxugar, 
que e uma operacao mecanica, com a f i n a l i d a d e de remover o 
excesso de agua contidos nas vaquetas. 

A operacao de enxugar e considerada bem executada, 
quando pela dobra do couro e aplicacao de pressao na mesma, 
aparecem gotas de agua. 0 teo r de agua nas peles, apos a operacao 
de enxugar, e de aproximadamente 45%. Esta operacao e tao 
importante como qualquer outra operacao do processo de 
curtimento. Desta operacao depende o sucesso da operacao mecanica 
seguinte. 

12 - Divisao em Wet-Blue: 

Esta d i v i s a o e efetuada em maquina de d i v i d i r , e esta 
tern como f i m aproximar a espessura do couro com a espessura do 
rebaixe e dar uma melhor uniformizaca~o do couro (vaquetas). 

13 - Rebaixe 

A operacao de rebaixar v i s a dar ao couro , espessura 
adequada e uniformidade em toda a sua extensao. 

Em g e r a l , as b a r r i g a s e as pernas sao rebaixadas em 
maquinas pequenas , e a igualizacao f i n a l , em maquina maior. 
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A espessura dos couros acabados apresenta , em media , 
dois decimos de m i l i m e t r o s a menos do que no estado rebaixado. 

A v e r i f i c a c a o da espessura e f e i t a com o a u x i l i o de 
espessimetro , em d i f e r e n t e s pontos do couro. 

0 espessimetro u t i l i z a d o nesta determinacao 
apresenta escala em decimos de m i l i m e t r o . 

Os couros devem ser pesados apos o rebaixamento. Este 
peso c o n s t i t u i peso de r e f e r e n d a para as operacoes de 
neutralizacao , recurtimento , tungimento e engraxe. 

14 - Neutralizacao: 
E' um processo que reduz a acidez do couro c u r t i d o ao 

cromo e que submete o couro ao recurtimento , tingimento e 
engraxe. 

Sua f i n a l i d a d e e e l i m i n a r os acidos l i v r e s e x i s t e n t e s 
nos couros c u r t i d o s com produtos quimicos minerals ou formados 
durante o armazenamento. 

15 - Agentes de Neutralizacao: 
Os agentes de neutralizac,ao sao: Sais de acidos 

fra c o s , agentes complexantes e sais de taninos s i n t e t i c o s , sendo 
que os mais usados sao: bicarbonato de sodio ,_j3oro , s u l f i t o de 
sodio , f o r m i t o de sodio , p o l i f o s f a t o de sodio e sais de taninos 
s i n t e t i c o s . 

16 - Fases de n e u t r a l i z a c a o : 
a - Lavagem Pr e l i m i n a r : E'realizada para se e x t r a i r , 

em parte os produtos p r o v i n i e n t e s do curtimento que nao se fixam 
no couro; 

o b - Neutralizacao: A temperatura i d e a l f i c a entre 25 
a 37^0^ 

0 e f e i t o da acao do n e u t r a l i z a n t e v a r i a tambem em 
profundidades , de acordo com os e f e i t o s desejados no 
recurtimento e no engraxe. 

A neutralizacao eleva o pH do couro de 3,8 - 4,0 a 4,6 
- 5,2 empregando a l c a l i s fracos , elimando os sais formados pela 
acao das bases usadas. 
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c - Operacao complementar: 
Apos a neutralizacao , ha' necessidade de e f e t u a r a 

enxaguadura ou lavagem dos couros , a f i m de e l i m i n a r o excesso de 
sais l i v r e s . 

A nao remocao dos sais pode causar alteracoes nos 
couros acabados. 

Uma delas consiste no surgimento de e f l o r e s c e n c i a 
s a l i n a sobre a f l o r . 

17 - Recurtimento: 
Com o recrutamento , em especial nos casos em que e 

necessario a correcao da f l o r , conseguem-se resultados 
d i f e r e n t e s dos que se obtem pelo simples curtimento. 

Em g e r a l os couros apresentam muitos d e f e i t o s 
oriundos de arranhoes , bernes , carrapatos. Uma das maneiras de 
c o r r i g i r estes d e f e i t o s da f l o r e o lixamento. Para esta operacao 
o couro ao cromo deve t e r suas c a r a c t e r i s t i c a s modificadas , por 
meio de r e c u r t e n t e s . 

- Finalidade de recurtimento: 
- P e r m i t i r o lixamento; 
- Encorpar o couro; 
- Amaciar o couro; 
- P e r m i t i r a estampagem. 
Tipos de Recurtimento: 
- Com curtentes minerals; 
- Com sais de cromo; 
- Com sais de aluminio; 
- Com sais de zinconio; 
- Com taninos vegetais; 
- Com taninos s i n t e t i c o s ; 
- Com resinas; 
- Com g l u t o r a l deido; 
- Com sais de cromo e taninos s i n t e t i c o s . 
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Fatores que influenciam no recurtimento: 
No recurtimento , uma s e r i e d e f a t o r e s devem ser 

convenientemente balanceados , tendo em v i s t a os resultados 
dese.jados. 

Assim , nao somente a ne u t r a l i z a c a o e o emprego de 
taninos vegetais em mistura com taninos s i n t e t i c o s tern grande 
importancia , mas tambem a temperatura , o volume do banho e acao 
mecanica devem ser levados em consideracao , ao se a n a l i s a r um 
sistema de recurtimento. 

18 - Tingimento: 

Este e um processo onde se confere a cor ao couro. 
U t i l i z a - s e corantes , que sao substancias que tern a capacidade 
de f i x a r sua p r o p r i a cor ao m a t e r i a l no qual esta sendo aplicado. 

Os t i p o s de corantes usados sao: 
- corantes acidos, corantes basicos, corantes d i r e t o s , 

corantes especiais. 

- Sistema de tingimento: 

0 tingimento pode ser r e a l i z a d o das seguintes maneiras 
com escovas, molinetas, f u l a o (12-13 rpm) e p i s t o l a s . 

- Sistema de t r a b a l h o : 

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

acido. Apos a fixacao deste p r i m e i r o tingimento, e efetuado outro 
tratamento , em novo banho , com corante basico. 

b - Tingimento sandwich: 
Com esta t e c n i c a de trabalho,a sequencia das 

operacoes sao as seguintes: 
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penetracao; 
- Tingimento com corante acido, de modo a obter boa 

tra b a l h o ; 

- Fixa-se com acido formico; 
- Adicao de um agente c a t i o n i c o ; 
- Esgotamento do banho, apos determinado tempo de 

- Adicao do corante acido. 
- Tingimento a seco: 
0 trabalho a seco e especialmente indicado para 

camurca e camurcoes. 0 sistema conduz a uma penetracao rapida 
e uma boa igualizacao: 

- Fatores; 
- Temperatura; 
- Volume do banho; 
- Dimens5es do f u l a o ; 
- Tipo de corante; 
- Tipo de curtimento e recurtimento. 

19 - Engraxe: 

0 engraxe tern como f i n a l i d a d e dar maciez ao couro, 
aumentar a r e s i s t e n c i a ao rasgamento,torna o couro elastico,me-
Ihorar as c a r a c t e r i s t i c a s fisico-mecanicas. 

Emulsoes: 
A emulsao u t i l i z a d a e a de oleo na agua modernamente, os 

engraxes sao executados pelo processo de emulsao. 
A quebra da emulsao ocorre no i n t e r i o r do couro. 
Devendo-se observar a temperatura pela qual faremos a emulsao 

deve ser aproximadamente 60oC. 
\^ a - Tensos-Ativos: 

Sao substancias cuja atuacao e baixar a tensao s u p e r f i c i a l , 
e sao usados como detergentes, umectantes nos couros. 
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b - Oleos sulfatados: 
Apresentam c e r t a e s t a b i l i d a d e , f r e n t e a agua dura e 

solucoes s a l i n a s sendo, porem, i n s t a v e i s em presenca de acidos 
f o r t e s , solucoes de cromo. 

Sao obtidos pelo tratamento de oleos nao saturados com acido 
s u l f u r i c o . 

c - Oleos s u l f i t a d o s : 
Sao estaveis a s a i s , agua dura, acidos f o r t e s e solucao 

de cromo. Sao obtidos por uma oxicacao, complementada com s u l f i t o 
de sodio. 

Sao oleos de boa penetracao. 
d - 61eos sulfonados: 
Sao mais estaveis face a sais e acidos em comparacao com 

o s u l f a t a d o . 
Sao obtidos pelo tratamento dos oleos com a n i d r i d o s u l f u r i c o 

ou acido c l o r o s u l f o n i c o . 
- fixacao dos oleos de engraxe: 
Sao empregados produtos c a t i o n i c o s com a f i n a l i d a d e de f i x a r 

os agentes de engraxe. 
- Fatores: 
Curtimento, recurtimento, pH, volume do banho, velocidade 

de r u p t u r a das emulsftes, temperatura, e s t a b i l i d a d e das emulsQes 
face a variacoes de pH, natureza da carga e l e t r i c a do couro, 
natureza da carga do grupo s o l u b i l i z a n t e do oleo de engraxe etc. 

20 - E s t i r a r : 
Esta operacao e executada em maquina de e s t i r a r com a 

f i n a l i d a d e de e l i m i n a r as dobras, rugas e aumentar a area de couro 
r e c u r t i d o . 

21 - Secagem: 
Umas das operacoes mais d i f i c e i s e a t e c n i c a de secagem 

de couros. A eliminacao da agua ocorre quase no f i n a l do processamen 
- t o dos couros. 

Uma eliminacao impropria da agua em couros de boa 
qualidade, pode transforma-los em m a t e r i a l de qualidade i n f e r i o r . 

33 



Por outro lado, a secagem bem conduzida pode melhorar em 
parte as c a r a c t e r i s t i c a s de m a t e r i a l de qualidade i n f e r i o r . 

A agua contida nos couros esta d i s t r i b u i d a da seguinte 
maneira." 

- agua absorvida pelos c a p i l a r e s f i n o s e grosses; 
- agua dos espacos i n t e r f i b r i l a r e s e agua s u p e r f i c i a l ; 
- agua combinada, agua li g a d a ou de hidratacao. 
com os d i f e r e n t e s sistemas de secagem, visa-se r e d u z i r o 

teo r de agua. 0 produto f i n a l devera apresentar cerca de 14% de 
agua , representada pela agua quimicamente l i g a d a as pr o t e i n a s e 
pela agua dos c a p i l a r e s f i n o s . 

Esta agua devera permanecer apos a secagem, pois a sua 
eliminacao t r a n s f o r m a r i a os couros em m a t e r i a l s sem as desejadas 
c a r a c t e r i s t i c a s de e l a s t i c i d a d e , f l e x i b i l i d a d e , maciez e toque. 

- Sistema de secagem: 
a - Secagem ao ar l i v r e : 
Pode ser f e i t a com ou sem uso de energia, tern a vantagem 

de dar maior maciez ao couro, porem ha perda de area. 
b - Secagem com past i n g : 

As peles sao coladas pelo lado da f l o r , em placas de 
metal ou de v i d r o . 

Atualmente a eliminacao da cola e f e i t a no lixamento,sendo 
que este sistema de secagem e muito u t i l i z a d o para raspas ou couros 
com f l o r l i x a d a . 

c - Secagem a vacuo: 
0 vacuo e usado para couros de f l o r i n t e g r a l : 

- Trabalho sem c o l a r 
Vantagens - Couros com f l o r l i s a 

- Menor consumo de l i x a 
- Tendencia de um t a t o duro 

Desvantagens - Empobrecimento de graxa na f l o r 
- Perda de espessura 
- Menor area 

Umidade f i n a l - 16-18% de agua. 
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d - Secagem com a l t a frequencia: 

0 c a l o r e gerado no i n t e r i o r do couro. 
A energia aplicada faz as moleculas oscilarem, resultando 

forcas de f r i c c a o que geram c a l o r e provocam a vaporizacao 
uniforme da agua em toda massa do couro. 

Durante o processo, ha uniformizacao automatica do t e o r de 
umidade, pois as f i b r a s mais umidas sao as que absorvem mais energia. 

A evaporacao e efetuada sem migracao de corantes ou graxas 
para a s u p e r f i c i e . 

e - Secagem com secoterm: 
C o n s t i t u i um processo muito usado. 
Os couros sao esticados e colados as placas, pelo lado da 

f l o r . 
A temperatura de secagem v a r i a de 50oC a 70oC, dependendo da 

espessura dos couros a secar. 
0 tempo de secagem e de 30 a 35 minutos. 
f - Secagem do t o g g l i n g : 

Constitue-se de uma s e r i e de camaras com c i r c u l a c a o de ar 
aquecido, onde situam-se quadros especiais onde o couro e 
estaqueado e seco. 

22 - Preparacao para o acabamento: 
Entre a secagem e o acabamento, ha uma s e r i e de operacoes 

de grande importancia.Elas conferem ao couro, as c a r a c t e r i s t i c a s 
f i n a i s de maciez, toque etc. Sao elas: 

a - Condicionamento: 

Apos a secagem o couro apresenta cerca de 16 a 18% de 
umidade. 

Neste estado, nao pode ser submetido a qualquer trabalho 
mecanico, a f i m de e v i t a r graves p r e j u i z o s com relacao ao aspecto 
e as c a r a c t e r i s t i c a s da camada f l o r , por i s t o precisa-se de uma 
reumificacao ou condicionamento. Com este a umidade e elevada 
para 28 a 32%. 
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b - Amaciamento: 
A operacao de amaciamento deve-se r e d u z i r ao minimo 

indispensavel, de modo a nao dar origem a problemas relacionados 
a qualidade da f l o r . 

No entanto, frequentemente e necessario submenter os 
couros a mais de uma etapa de amaciamento. 

Este amaciamento pode ser reduzido fazendo-se ajustes nas 
operacoes que antecedem, com r i b e i r a , curtimento, recurtimento, 
engraxe e secagem. 

c - Secagem F i n a l : 
Nesta fase a umidade devera ser reduzida ate cerca de 14% e 

e f e i t o no t o g g l i n g . 
d - Recorte: 
Operacao f e i t a manualmente com facas, r e t i r a dobras e 

partes i n a p r o v e i t a v e i s e uniformiza o contorno do couro, f a c i l i t a n d o 
a operacao de l i x a r . 

e - Lixamento: 
Com o lixamento, sao executadas as devidas conexSes da f l o r , 

usando e l i m i n a r c e rtos d e f e i t o s e melhorar o aspecto do m a t e r i a l . 
- Granulometria das l i x a s 
1 - Granulacao grossa - no. 24-60 
2 - Grami 1acao media - no. 80-150 
3 - Granulacao f ina - no. 180-200 
4 - Granulacao muito f i n a - ng_ 320-600 

f - Eliminacao do po: 

A eliminacao do po deve ser p e r f e i t a e completa, a f i m de 
e v i t a r problemas no acabamento. 
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23 - Acabamento: 
Confere ao couro sua apresentacgo e aspecto d e f i n i t i v e s . 

0 acabamento podera melhorar o b r i l h o , o toque e certas 
c a r a c t e r i s t i c a s fisicos-mecanicas, t a i s como impermeabilidade a 
agua, r e s i s t e n c i a a f r i c c a o , s o l i d e z a l u z . Com o acabamento, 
poderao ser eliminadas ou compensadas certas d e f i c i e n c i a s n a t u r a l s . 

Pelo acabamento sao aplicadas ao couro, camadas sucessivas 
de misturas a base de l i g a n t e s e pigmentos, cuja composicao 
podera ser modificada de acordo com o suporte e as qualidades do f i l m e 
desejado. 

0 acabamento e d i v i d i d o em t r e s fases: 

a - Fundo 
b - Cobertura 
c - Lustro. 
a - Fundo e a preparacao para receber o f i l m e da cobertura. 
- C a r a c t e r i s t i c a s : 
- maciez 
- m a l i a b i l i d a d e 
- f l e x i b i l i d a d e . 
0 fundo deve ser aplicado com uniformidade em toda 

s u p e r f i c i e do couro, para que e l a e s t e j a fechada em todas as partes 
do couro. 

- Produtos usados: 
- Resinas 
- Agua 
- Penetrantes 
- Produtos a u x i l i a r e s . 

- Metodos de aplicacao: 
- plush 
- p i s t o l a s 
- maquina de c o r t i n a . 
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b - Cobertura: 

E' a camada que da a tonalidade ou a c a r a c t e r i s t i c a desejada. 
0 acabamento do couro se baseia nesta etapa. 
- C a r a c t e r i s t i c a s : 
- Filme menos brando; 
- Mais macia e f i n a que a camada base; 
- Mais dura que a do fundo; 
- Menos f l e x i v e l que a camada do fundo; 
- Na cobertura formaremos o f i l m e , que sera responsavel 

pela r e s i s t e n c i a e f r i c c a o do acabamento. 

- Produtos usados: 
- Pigmentos; 
- Agua; 
- Resinas; 
- Produtos a u x i l i a r e s ; 
- Penetrantes. 

- Metodos de aplicacao: 
- P i s t o l a s ; 
- Cortinas; 
- Plush. 

c - Apresto: 
E o l u s t r o , o toque f i n a l que se da ao couro. 
Devemos levar em consideracao dois pontos: 

- Toque: 
- Resistencia. 
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Toque: 

Da um aspecto agradavel ao couro e suavidade. 

Resistencia: 
0 couro sofre f r i c c o e s , ao seu manuseio na f a b r i c a , com 

esta camada f i n a l , nos conseguimos dar ao couro uma maior 
r e s i s t e n c i a a f r i c c a o a seco e a umido, quanto mais dura f o r esta 
camada mais f i n a e l a devera ser aplicada. 

- Produtos u t i l i z a d o s : 
- Laca 
- Agua. 

- Secagem: 
Cada camada do acabamento deve ser seca antes da 

aplicacao das outras camadas. Esta secagem e chamada secagem 
i n t e r m e d i a r i a . 

Os t i p o s de secagem para o acabamento sao: 
- Ao ar: 
E efetuada em ambientes isentos de po, com movimento de 

ar e c e r t o aquecimento. A eliminacao da agua ocorre lentamente. 
- Em t u n e l : 
Os couros passam por um t u n e l de secagem.Esta secagem 

pode ser executada com lampadas ou por c i r c u l a c a o de ar quente. 
A u l t i m a fase da secagem e r e a l i z a d a com c i r c u l a c a o de 

ar f r i o , evitando a colagem de couro com couro. 
- C a r a c t e r i s t i c a s : 

. Filme menos brando; 

. Mais mole e f i n a que a camada de base; 

. Mais dura que a do fundo; 

. Menos f l e x i v e l que a camada de fundo; 

. Na cobertura formaremos o f i l m e , que sera 
responsavel pela r e s i s t e n c i a e f r i c c a o do acabamento. 
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- Produtos usados: 
. Pigmentos; 
. Agua; 
. Resinas; 
. Produtos a u x i l i a r i e s ; 
. Penetrantes. 

- Metodos de aplicacao: 
. P i s t o l a s ; 
. Cortinas; 
. Plush. 

d) Apresto 
E o l u s t r o , o toque f i n a l que se da ao couro. 
Devemos levar em consideracao dois pontos: 
- Toque; 
- Resistencia. 

- Instalacoes Diversas 
a) Maquinas: 
As maquinas devem ser postas em l o c a l s mais r a c i o n a i s 

possiveis p o s s i b i l i t a n d o o t r a n s p o r t e e o movimento dentro do 
curtume. 

A maioria dos curtumes ainda tern transmissoes e c o r r e i a s , 
que obrigam d i s t r i b u i r as maquinas ao longo do eixo p r i n c i p a l de 
transmissao, nao dando p o s s i b i l i d a d e de coordenacao. 

As f a b r i c a s mais modernas, nao usam mais estas 
transmissoes pois as maquinas j a trazem o motor acoplado 
diretamente ao eixo. I s t o e muito importante economicamente, pois 
permite a construcao do predio mais l i v r e , por um custo mais baixo 
e principalmente,podemos colocar as maquinas onde melhor convier.Com 
i s t o , obtemos: trabalho mais s i s t e m a t i c o , economia de tempo no t r a n s 
-porte i n t e r n o , maior e melhor producao e finalmente maior l u c r o . 
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b) Fundamentc (Base) 
E' necessario fazer bases elevadas para se t e r a 

p o s s i b i l i d a d e de r e s o l v e r problemas de canalizacao, especialmente 
dos tanques, f a c i l i t a r a extracao de carnacas, gorduras,localizan -
^do as descarnadeiras em bases elevadas. 

c) Piso 
E' uma parte do e d i f i c i o muito rele v a n t e , pois da qualidade 

dele depende todo o t r a n s p o r t e i n t e r n o do curtume.Os melhores 
resultados sao obtidos com pisos de l a j e s . pois sao: duraveis, 
r e s i s t e n t e s e comodos para o t r a n s p o r t e . 

Em v i r t u d e do custo excessivamente elevado para o p r o j e t o , 
na secao de acabamento u t i l i z a r e m o s l a j e no p i s o ; o mais 
aconselhavel s e r i a usar materia p l a s t i c a ou madeira, sendo este 
u l t i m o capaz de provocar perigo de incendio. 

d) Iluminacao 
Do ponto de v i s t a de organizacao c i e n t i f i c a de t r a b a l h o , 

a produtividade do trabalhador depende do modo como o trabalho e 
o lugar de t r a b a l h o sao preparados e equipados. 

A abundancia de luz tern grande importancia na moderna 
tecnica de construcao. As grandes e bem limpas janelas sao 
c a r a c t e r i s t i c a s do moderno predio i n d u s t r i a l . Ainda e melhor se 
esta luz ilumina a sala de t r a b a l h o pela parte superior. 

As lampadas de iluminacao e l e t r i c a deve ser bastantes 
f o r t e s e economicas (lampadas f l u o r e s c e n t e s ) . Nas salas de 
acabamento, u t i l i z a r e m o s lampadas neon obtendo-se bons 
resultados. 

e) Intalacoes S a n i t a r i a s 
As partes s a n i t a r i a s bem instaladas e posicionadas, em 

quantidades s u f i c i e n t e , com uma boa manutencao, tern relevada 
importancia para educacao e saude dos empregados. 

No curtume sao i n t a l a d o s banheiros em posicao c e n t r a l da 
producao, p o s s i b i l i t a n d o acesso f a c i l , bem como, na area externa 
do setor p r o d u t i v o , permitindo aos trabalhadores asseio i n t e g r a l 
quando das r e f e i c o e s e saida do curtume. 

f ) Instalacoes de ar comprimido ( compressores ) 
0 compressor e i n s t a l a d o na parte externa do curtume 

devido a sua a l t a p ericulosidade. No setor de acabamento 
e u t i l i z a d o para acionar d i f u s o r e s dos tanques da estacao de 
tratamento de e f l u e n t e s e no setor de acabamento. 
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g) Instalacao de agua potavel 
E' indispensavel a e x i s t e n c i a de um deposito de agua 

pot a v e l , t r a t a d a com c l o r o e bem controlada no ponto de higiene e 
m i c r o b i o l o g i a devido ao clima temperado da regiao onde encontra-
se o curtume. 

h) Ventilacao 
Conforme regra de higiene i n d u s t r i a l nos l o c a i s de 

t r a b a l h o , deve-se t e r uma area minima de 2,70 m2 por pessoa, o 
volume de ar deve ser de 70 m3 por pessoa por hora. 0 curtume em 
questao, nao apresenta inconveniencia nesse aspecto, pois e x i s t e 
poucas paredes no setor produtivo e a i n f r a - e s t r u t u r a e vasada na 
parte superior. 

i ) Bebedouros 
Localizam-se em pontos e s t r a t e g i c o s do curtume, 

resolvendo o tao importante e grande problema de higiene de agua, 
potavel a qual deve ser servida ao grande numero de pessoas em 
qualidade e quantidades s u f i c i e n t e s . 

j ) C a r p i n t a r i a , o f i c i n a mecanica 
Localizam-se na parte externa do curtume e proximo da 

producao, p o s s i b i l i t a n d o solucao de eventual problema de maneira 
rapida e s i s t e m a t i c a . 

1) Casa de f o r c a 
Localizada na parte externa da i n f r a e s t r u t u r a maior 

do curtume, porem proximos a setores v i t a i s : producao, o f i c i n a s , 
p o s s i b i l i t a n d o o seu rapido acionamento no caso de algum 
blecaute. 

m) Caldeira 
Situada tambem na area externa da i n f r a e s t r u t u r a 

maior da i n d u s t r i a , e n t r e t a n t o proximo da producao, economizando 
custos com tubulacoes. 

n) Administracao 
Situada na area f r o n t a l do curtume, p o s s i b i l i t a n d o o 

f l u x o i n t e r n o e externo de informacoes da i n d u s t r i a . 
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o) LaboratOrios 
Localizados na parte c e n t r a l do curtume proximo a 

producao. E indispensavelmente necessario. Somente controlado e 
c o r r i g i d o constantemente todos os processos de fabricapao, e que 
poderemos conseguir as qualidades almejadas dos produtos 
quimicos, bem como todos os a r t i g o s e materia prima que entram e 
saem, conforme os desejos do mercado e em atendimento as normas 
o f i c i a i s . Todo l a b o r a t o r i o deve t e r uma b i b l i o t e c a pequena mas 
bem servida de l i v r o s , nao podendo nela f a l t a r os mais recentes 
l i v r o s de te c n o l o g i a de curtume, r e v i s t a s nacionais e 
i n t e r n a c i o n a i s da area. 

p) Guarita / Posto de frequencia 
Postado na entrada do curtume, juntamente com a sala de 

ponto dos empregados, permitindo o c o n t r o l e e f i c i e n t e e 
sistematico da frequencia dos f u n c i o n a r i o s da empresa e o 
atendimento cortes 'as v i s i t a s de compradores de couro e 
representantes comerciais, como tambem, zelando pela seguranca e 
bem-estar da empresa. 

q) Curtume p i l o t o 
Localizado na parte c e n t r a l do curtume, ao lado do 

almoxarifado g e r a l , p o s s i b i l i t a n d o o c o n t r o l e quimico dos 
processos da area, molhada, de maneira rapida e ordena, atraves 
de experimentacoes a l i r e a l i z a d a s , ou seja, atraves da realizacao 
de ensaios p r e l i m i n a r e s e c o r r i g i d o ou solucionado algum problema 
que e s t e j a ocorrendo com frequencia, ou su r g i u repentinamente, 
prejjudicando e comprometendo toda producao. 

r ) R e f e i t o r i o 
Proximo ao setor de producao (na area externa da 

empresa) e nao muito afastado do v e s t u a r i o , f a c i l i t a n d o o acesso 
rapido do empregado e consequentemente o fix a d o na empresa, 
evitando atrasos na producao em decorrencia do tempo que o 
fu n c i o n a r i o tomaria se fosse almocar em casa. 

s) Ambulatorio 
Localizado em posicao e s t r a t e g i c a do curtume, 

p o s s i b i l i t a n d o atender de forma imediata algum acidente que venha 
ocorrer na empresa. Para acidentes de maior gravidade, um v e i c u l o 
apropriado para o t r a n p o r t e de f e r i d o s , encontra-se posicionado de 
modo a pr e s t a r services a qualquer emergencia. 
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t ) Posto de pesagem 

Pr6ximo a entrada do curtume, consiste em pesar uma 
carga de materia-prima ou insumos quimicos, transportada em 
v e i c u l o s pesados. A capacidade maxima da balanca e 45 toneladas. 

u) Vestuarios 
Localizado na parte externa do curtume, proximo ao 

r e f e i t o r i o , onde se encontram os armarios dos f u n c i o n a r i o s para 
que eles se troquem. Ai tambem se localizam os chuveiros e 
s a n i t a r i o s para suas eventuais necessidades. Este e 
d i v i d i d o , sendo ves t u a r i o s femininos de um lado e masculines de 
outros. 

v) Almoxarifado 
Encontra-se l o c a l i z a d o na parte c e n t r a l do curtume, 

pr6ximo aos l a b o r a t o r i e s e a producao. E a i onde se encontra 
todos os produtos quimicos necessarios a confeccao dos a r t i g o s , 
com v a r i a s entradas que da acesso as secoes do curtume, como 
r i b e i r a , curtimento e acabamento. 

- Equipamentos: 
Sao dispostos no curtume de acordo com o f l u x o p r o d u t i v o 

e s p e c i f i c o - forma de "U". Alguns equipamentos que requerem 
p e r i c i a e cautela no seu manuseio quando do tr a b a l h o com o 
produto a ser gerado, precisa-se de um empregado tecnico 
q u a l i f i c a d o para sua operacao. 

A efetivacao da operacao de tr a b a l h o na maquina de forma 
adequada proporcionara o processamento quimico almejado para se 
obter o produto f i n a l desejado. 

Os postos de tr a b a l h o que requerem um f u n c i o n a r i o 
experimentado para sua operacao sao: 

a - nas descarnadeiras; 
b - nas d i v i s o r a s : 
c - nas rebaixadeiras; 
d - nas l i x a d e i r a s 
e - nas prensas h i d r a u l i c a s ; 
f - nos vacuos; 
£ - nas c a l d e i r a s ; 
h - na o f i c i n a mecanica; 
i - na c a r p i t a r i a ; 
D - na maquina de c o r t i n a e t u n e l automatico de acabamento. 
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- Seguranca e higiene i n d u s t r i a l 
a) Seguranca: 

Na implantacao de um curtume, deve-se leva r em conta que 
nas instalacoes e seu pessoal estarao s u j e i t o s a eventuais r i s c o s 
de origens variadas, que podem p r e j u d i c a r ou impedir a producao, 
dando p r e j u i z o a empresa e a perda de vidas preciosas. 

Esta preocupacao com a seguranca deve ser i n i c i a d a no 
momento em que se pensar em r e a l i z a r o p r o j e t o , pois entra a 
escolha do m a t e r i a l para construcao, a escolha de processos, pela 
previsao de sistemas e equipamentos de prevencao e alarme. 

b) Enchetes: 
0 l o c a l onde v a i ser construida a i n d u s t r i a t e r a uma 

i n f r a e s t r u t u r a de t a l maneira que nao havera preocupacao com 
enchetes. 0 curtume sera construido com n i v e l f a v o r a v e l ao f l u x o 
de agua sem que haja danos ao curtume e ao te r r e n o pertencente ao 
mesmo. 

c) Incendios: 
As instalacoes h i d r a u l i c a s - p r e d i a i s contra incendios serao 

de acordo com as exigencias da norma b r a s i l e i r a NB-2458 da ABNT 
(Associacao B r a s i l e i r a de Normas Tecnicas). 

Alem das instalacoes h i d r a u l i c a s , tambem serao u t i l i z a d o s 
e x t i n t o r e s , sendo adequados conforme os t i p o s de m a t e r i a l s 
quimicos infl a m a v e i s . 

A seguir damos um quadro com os t i p o s de e x t i n t o r e s e 
l o c a l s onde serao colocados: 
Locais onde tenha 
Quadros e l e t r i c o s 
I n t e r r u p t o r e s 
Compressores/caldeira 
Almoxarifado m a t e r i a l 
de r i b e i r a e boa v a l a 
Almoxarifados m a t e r i ­
a l s para couros semi-
acabados 
Almoxarifados mareri-
a i s p/couros acabados: 

Incendios 

Classe C 

9 7 

Classe C 

Classe C 
e 

Tipos de e x t i n t o r e s 
Gas carbonico 
Po Quimico 
E x t i n t o r de espuma 
h i d r a t a n t e s 
E x t i n t o r de espuma 
ou soda-acido 

E x t i n t o r espuma 
P6 quimico 

- Laboratories 
- E s c r i t 6 r i o s - m a t e r i - Classe B 

a i s de expediente. 
0 numero t o t a l de e x t i n t o r e s e ainda condicionado pelo 
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conceito ou "unidade e x t i n t o r a " . Para cada substancia 
estabeleceu-se um volume ou peso minimo que c o n s t i t u i uma 
"unidade e x t i n t o r a " . Assim, uma unidade e x t i n t o r a de espuma sera 
c o n s t i t u i d a de um e x t i n t o r de 10 l i t r o s ou 2 e x t i n t o r e s de 5 
l i t r o s , procedendo-se da mesma forma para as demais substancias. 

Os d i f e r e n t e s t i p o s de e x t i n t o r e s devem ser i n s t a l a d o s de 
acordo com a tabe l a r e f e r e n t e a u t i l i z a c a o desses equipamentos: 
Area coberta por u n i - Risco de 
dade e x t i n t o r e s fogo 

Classe de ocupa-
cao segundo 
t a r i f a seguro 
incendio IRB* 

Distan c i a 
maxima a 
percor r e r 

500 m2 
250 m2 
150 m2 

Pequeno 
Medio 
Grande 

01 a 02 
03,04,05 e 06 
07,08,09,10, 
11,12 e 13. 

20 m 
10 m 

* IRB = I n s t i t u t o de resseguros do B r a s i l . 
Obs.: Independente da area ocupada, deverao e x i s t i r pelo menos 2 
(do i s ) e x t i n t o r e s para cada pavimento, formando, no minimo uma 
unidade e x t i n t o r a . 

Para l o c a l s onde o uso do e x t i n t o r manual nao tenha 
alcance, ou em l o c a i s que requeiram melhor protecao que a segunda 
pela rede de h i d r a t e s , e recomendado o emprego de e x t i n t o r e s de 
grande capacidade, mas todas em correntes sobre solos. 

Como recomendacoes a d i c i o n a i s a observar na localizacao dos 
e x t i n t o r e s , deve - se prever que: 

- Estejam em l o c a l v i s i v e l , protegidos contra golpes e onde 
haja menor probabilidade de fogo bloquear o acesso; 

- Nao devem f i c a r jamais encobertos por p i l h a s de m a t e r i a l 
e outros obstaculos; 

- Nao devem ser i n s t a l a d o s em paredes de escadas; 
- Sua parte superior nao deve f i c a r a mais de que 1,80m do 

piso. 
0 desconto maximo nos termos de seguro obtido com 

instalacao de e x t i n t o r e s dentro das normas e prescricoes do IRB 
e de 5%. 

Hidratantes 
Estes podem ser i n t e r n o e externo e devem ser d i s t r i b u i d o s 

de forma a proteger toda a area da empresa por dois f a t o s 
simultaneos, de 40 metres (30 metres mangueira e 10 metres j a t o ) . 

As mangueiras devem permanecer descontectadas, conexao t i p o 
engate rapido, enrolados concrinientemente, e s o f r e r manutencao 
constante. 
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- Higiene i n d u s t r i a l 

Nos l o c a l s de trabalho,e fundamental a higiene e a limpeza, 
pois so assim sera p o s s i v e l e v i t a r doencas, geralmente causadas 
por elementos t 6 x i c o s , E' necessario do trabalhador se s e n t i r bem 
no l o c a l do t r a b a l h o , p o i s assim a sua producao sera a l t a . 

Alguns p r i n c i p i o s basicos podem r e d u z i r a intensidade de 
r i s c o s i n d u s t r i a l s , t a i s como: v e n t i l a c a o g e r a l e l o c a l exaustivo, 
s u b s t i t u i c a o de m a t e r i a l , mudanca de operacoes e/ou processos, 
tecnicos de operacoes. d i v i s a o de operacoes, equipe de pessoal, 
manutencao dos equipamentos, ordem e limpeza. 

Natureza quimica f i s i c a do m a t e r i a l 
Composicao e e s t r u t u r a quimica da pele. 
A pele e os outros tecidos do corpo sao compostos de 

pro t e i n a s , l i p i d i o s , g l i c i d i o s , s a is minerals, agua. 
A pele e composta de : 

- Agua 61 % 
- L i p i d i o s 2 % 
- substancias: 
- Minerals 1 % 
- Outras substancias 1 % 
- Proteinas 35 % 

0 couro c o n s t i t u i a pele do animal preservada da 
putrefacao por processos denominados de curtimento, que a deixam 
f l e x i v e l e macia. 

No curtimento e mantida a natureza f i b r o s a da pele, porem 
as f i b r a s sao previamente separadas pela remocao do t e c i d o 
i n t e r f i b r i l a r e pela acao de produtos quimicos. Apos a separacao 
das f i b r a s a remocao do m a t e r i a l i n t e f r i b i l a r , as peles sao 
trat a d a s com substancias denominadas cu r t e n t e s , que as 
transformam em couros. 0 curtimento e portanto muito mais do que 
simples processo de conservacao. 

Em g e r a l a preparacao de todos os t i p o s de couros 
compreende t r e s etapas essenciais: 

a - Operacao de r i b e i r a ; 
b - Curtimento: 
c - Acabamento. 

a - Operacao de r i b e i r a 
A maioria das e s t r u t u r a s e substancias nao formadoras do 

couro sao removidas nesta etapa. 
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A p e l e e c o n s t i t u i d a por t r e s camadas: 

Epiderme; 
Derme; 
hipoderme. 

A epiderme e a hipoderme devem ser removidas nas operacoes 
de r i b e i r a , enquanto que a derme deve ser preparada para o 
c u r t i m e n t o . 

A derme ap r e s e n t a e s t r u t u r a f i b r o s a , na q u a l as f i b r a s se 
dispoem nas mais v a r i a d a s maneiras e d i r e c o e s . 

No p r e p a r o da derme para o c u r t i m e n t o , as f i b r a s devem ser 
i n t u m e s c i d a s e separadas. 

C e r t a q u a n t i d a d e de s u b s t a n c i a que os e n v o l v e , m a t e r i a l 
i n t e r f i b r i l a r , tambem deve ser removida,dependendo do grau de 
f l e x i b i l i d a d e e e l a s t i c i d a d e desejada no p r o d u t o acabado. Nas 
operacoes de r i b e i r a estao i n c l u i d o s o remolho, a d e p i l a c a o , o 
c a l e i r o , a desencalagem, a purga e o p i q u e l . 

b - C u r t i m e n t o 

Nesta operacao, as p e l e s previamente preparadas sao 
t r a t a d a s com s o l u c o e s de s u b s t a n c i a s c u r t e n t e s , sendo t o r n a n d o -
as i m p u t r e c i v e i s . 

Inumeras s u b s t a n c i a s agem como c u r t e n t e s ; e l a s podem ser 
d i v i d i d a s em t r e s c a t e g o r i a s . 

C u r t e n t e s v e g e t a i s ; 

C u r t e n t e s m i n e r a l s ; 

Outros c u r t e n t e s . 

c - Acabamento 

Em l i n h a s g e r a i s , sao executados n e s t a etapa t r a t a m e n t o s 
complementares as operacoes a n t e r i o r e s e que darao a a p a r e n c i a e 
o aspecto f i n a l do couro p r o n t o . 

H i s t o l o g i a 

Os conhecimentos do processo de c u r t i m e n t o r e p r e s e n t a r a m 
com a u t i l i z a c a o da h i s t o l o g i a no estudo do couro e das 
d i f e r e n t e s etapas p e l a s q u a i s passam as p e l e s a t e ao estado de 
couro. 

A h i s t o l o g i a , alem d i s s o , t o r n o u - s e urn a u x i l i a r v a l i o s o na 
e l u c i d a c a o de duvidas e d e f e i t o s que surgem a n t e s , d u r a n t e e apos 
as operacoes de c u r t i m e n t o . 
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A h i s t o l o g i a do couro, no e n t a n t o , g u m a c i e n c i a d i s t i n t a e 
re q u e r longa e x p e r i e n c i a , a l i a d a a t e c n i c a e s p e c i a l , de 
preparacao e i n t e r p r e t a c a o de c o r t e s h i s t o l o g i c o s . 

As t r a n s f o r m a c o e s p e l a s q u a i s as p e l e s passam d u r a n t e as 
operacoes de c u r t i m e n t o requerem t e c n i c a s h i s t o l o g i c a s e s p e c i a i s , 
d a i a i m p o r t a n c i a de uma h i s t o l o g i a d i s t i n t a . 

- P e l e : 

Com o nome de p e l e designamos o tegmento e x t e r n o , 
r e s i s t e n t e e e l a s t i c o , que envol v e o corpo dos animais e 
ap r e s e n t a m u i t a s funcoes f i s i o l o g i c a s . 

Uma de suas p r i n c i p a l s funcoes e a de r e g u l a r e manter 
c o n s t a n t e a t e m p e r a t u r a do corpo que cobre. 

A funcao da t e r m o r r e g u l a c a o e e f e t u a d a p or meio das 
g l a n d u l a s sebaceas e s u d o r i p o r a s . Com o aumento da t e m p e r a t u r a 
entram em funcionamento as g l a n d u l a s s u d o r i p o r a s , f a v o r e c i d a p e l a 
evaporacao de agua, e a perda de c a l o r . 

Com a d i m i n u i c a o da t e m p e r a t u r a , as g l a n d u l a s sebaceas 
reagem e podem c o b r i r a p e l e com o l e o , r e d u z i n d o d e s t a maneira a 
perda de c a l o r . 

Funcionando como urn f i l t r o de c a l o r e v i t a a d e s t r u i c a o dos 
t e c i d o s s u b j a c e n t e s p e l a acao dos r a i o s s o l a r e s . 

A p e l e ainda p o s s u i t e r m i n a c o e s nervosas, r e s p o n s a v e i s p e l a 
recepcao de e s t i m u l o s que provocam d i f e r e n t e s t i p o s de sensacoes 
( c a l o r , f r i o , e t c ) . 

Apresenta a i n d a funcao de excrecao, a q u a l pode compensar 
p a r c i a l m e n t e a que se processa por v i a r e n a l . 

A p e l e a n i m a l , assim como e r e c e b i d a p e l o c u r t i m e n t o , 
podera ser d i v i d i d a em t r e s p a r t e s : Epiderme, derme, hipoderme. 

Epiderme - c o n s t i t u i pequenas percentagem da espessura da 
p e l e e e c o n s t i t u i d a p or camadas su p e r p o s t a s . 

As d i f e r e n t e s camadas de que e c o n s t i t u i d a a epiderme, a 
p a r t i r da derme, sao a s e g u i r d e s c r i t o s : 

Camada b a s a l ; 
Camada g e r m i n a t o r i a ; 
Camada g r a n u l o s a ; 
Camada l u c i d a ; 
Camada cornea. 

As camadas mais proximas a derme sao c o n s t i t u i d a s por 
c e l u l a s c h e i a s de v i t a l i d a d e , recebendo m a t e r i a l de s u s t e n t o da 
derme. Estas c e l u l a s desenvolvem-se e se subdividem. As c e l u l a s 
mais v e l h a s sao continuamente empurradas para cima, para longe da 
al i m e n t a c a o . As c e l u l a s que foram empurradas, i r a o c o n s t i t u i r as 
camadas s u p e r i o r e s da epiderme. Ao se a f a s t a r e m da derme, v&o 
perdendo a sua capacidade de reroducao. P a r a l e l a m e n t e , o c o r r e uma 
s e r i e de m o d i f i c a c o e s que terminam com a completa q u e r a l i n i z a c a o 
das c e l u l a s . 
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Na epiderme sao eneontradas g l a r m l o s de pigmentacao 
melanicos ( m e l a n i n a s ) , que funcionam como f i l t r o s p r o t e t o r e s das 
r a d i a c o e s s o l a r e s . 

0 p r i n c i p a l componente da epiderme e a q u e r a t i n a , enquanto 
que o p r i n c i p a l c o n s t i t u i n t e da derme e o c o l a g e n i o . 

A q u e r a t i n a e o c o l a g e n i o sao p r o t e i n a s de composicao 
d i f e r e n t e s e o seu comportamento com os agentes d e p i l a n t e s 
d i f e r e : Enquanto a q u e r a t i n a e d i s t r u i d a , o c o l a g e n i o permanece 
i n t a c t o . 

Assim, na d e p i l a c a o temos a d e s t r u i c a o da epiderme, por ser 
c o n s t i t u i d a de q u e r a t i n a , enquanto a derme permanece i n t a c t a . 

Na epiderme, a reproducao das c e l u l a s e p i t e l i a i s nao somente 
produz a mesma mas tambem o p e l o , as g l a n d u l a s sebaceas e 

s u d o r i p a r a s , tambem c o n s t i t u i d a s por q u e r a t i n a s . 

Dada a necessidade de remover a epiderme a n t e s do c u r t i m e n t o , 
a d i f e r e n c a da composicao q u i m i c a das duas camadas tern grande 
i m p o r t a n c i a . 

0 s i s t e m a e p i d e r m i c o , i n c l u i n d o a epiderme, os p e l o s , as 
g l a n d u l a s sebaceas e s u d o r i p a r a s , e removida nas operacoes de 
r i b e i r a . 

DimensSo: P r o j e t o do curtume 

C a l c u l o s de a r e a s ; 
Quantidade de m a q u i n a r i a ; 
E n e r g i a , 

1 - A quantidade de couros a t r a b a l h a r s e ra de 600 couros por 
d i a , com 230 d i a s u t e i s e pesando em media 28 kg cada couro 
sendo: 

200 couros w e t - b l u e ; 
200 couros semi-acabados; 
200 couros acabados. 

2 - C a l c u l o da quantidade de couros a t r a b a l h a r : 

600 c o u r o s / d i a x 230 d i a s = 13.800 couros/ano 

600 c o u r o s / d i a x 23kg/couro = 16.800 k g / d i a 

230/dia/ano x 16.800 k g / d i a = 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 superf£cie c o b e r t a : 

C P2^) 5.796 000 
900 - — — * > m2 SC = > m2 SC = 6440 

m2 SC 900 

4 - A d i s t r i b u i c a o da 

Fabricacao - 68 % 

Deposito e s e r v i c e = 

T o t a l = 100 % 

s u p e r f i e i e quadrada: 

4379,2 m2 SC 

32 % 2060,8 m2 SC 

6440 m2 SC 

5 - D i s t r i b u i c a o no s e t o r de f a b r i c a c a o : 

Seccces Percentagem (%) m2 SC 

C a l e i r o 25 1.094,8 

C u r t i m e n t o 9 394,128 

Re c u r t i m e n t o 19 332,048 

Secagem 21 919,632 

Acabamento 26 1.138,592 

T o t a l 100 4.379,2 

6 - F a t o r de p o t e n c i a 

Adotou-se 450 m2/HP f i n i c i a l ) 

m2 535675 
450 HP = - HP - 1.190,4 

HPI 1 450 1 
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7 - D i s t r i b u i S a o dos HP por s e t o r 
1 

SecGoes Percentagem (%) HP ( i n i e i a l ) 

C a l e i r o 24 285,696 

C u r t i m e n t o 14 166,659 

Rec u r t i m e n t o 28 333,312 

Secagem 20 238,08 

Acabamento 14 166,656 

T o t a l 100 1.190,4 

8 - Rendimento dos f u l o e s : 

m2 535.676 m2 
1.5 = > l i t r o s - f u l o e s = 

l i t r o s - f u l o e s 1,5 m2 

357.117 l i t r o s de f u l c e s . 

9 - Relacao de l i t r o s de agua: 

2 l i t r o s de agua/dia x 357.117 l i t r o s de f u l o e s x 230 d i a s 
u t e i s = 164.273.820 l i t r o s / a n o . 

10 - Rendimento das c a l d e i r a s 

Couros/ano = 800 m2 c a l d e i r a - 138.000 = m2 c a l d e i r a 

800 

= m2 c a l d e i r a = 172,5 metros c a l e f a c a o . 

11 - D i s t r i b u i c a o de e n e r g i a : 

HPK 1190,4 
= 3 * Kwh = 396,8 Kwh 

Kwh 3 
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12 - Consumo de e l e t r i c i d a d e : 

0 curtume f o i p r o j e t a d o para u t i l i z a r , 1190,4 HPI 
maquinas de f a b r i c a c a o : 

A - C a l c u l o de kwh/ano t e 6 r i c o s : 

230/12 = 19.2 dias/mes 

1190,4 x 0,736 x 8 horas x 19 dias/mes x 12 meses/ano 
1.598.069 kwh/ano. 

B - C a l c u l o do consumo e f e t i v o 

kwh t e o r i c o / a n o x 60 % = 1.598.069 x 60 = 958.841,4 

100 100 kwh e f e t i v o 

Logo: 
kwh e f e t i v o s = 958841,4 = 1,8 kwh m2 de couros 

m2 535,675 

13 - Consumo c o m b u s t i v e l : 

A - Quantidade c o m b u s t i v e l f l e n h a ) 

Lenha - 3500 - 4000 

m2 c a l d e i r a x 4000 kg de c o m b u s t i v e l = 172,5 x 4000 
690000 kg de c o m b u s t i v e l . 

B - Quantidade de c o m b u s t i v e l por m2 ao ano: 

Quantidade em kg de comb. 

m2 couro /ano 

690.000 kg de comb. 
= = 1,3 kg comb./ m2 couro/ano 

535676 m2 couro/ano 

14 - Consumo de p r o d u t o s q u i m i c o s : 

F6rmula: kg x 10 PQ 10 f a t o r e s de conversao 

couro 
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A - Produtos guimicos p/ano: 

couro/ano x 10 kg pQ/ano = 
= 138000 x 10 = 1.380.000 kg pQ/ano. 

B - D i s t r i b u i c a o por s e t o r e s : 

I - R i b e i r a ( f a t o r de conversao - 3,5 ) : 

1380000 
- 394.285,7 Kg pQ R i b e i r a / a n o 

3,5 

I I - C u r t i m e n t o ( f a t o r de conversSo = 1,5 ) : 

1.380.000 
- 920.000 kg PQ c u r t i m e n t o / a n o 

1,5 

I I I - Acabamento ( f a t o r de conversao = 3 ) : 

1.380.000 
- 460.000 kg PQ acabamento. 

3 

15 - Rendimento dos compressores: 

Em media usa-se c o e f i c i e n t e s e n t r e 4300 - 6000 fazendo a 
media t e n s a : 

4300 + 6000 = 5150 HPI 

m2 = 535,675 = 104,01 HPI 

HPI 5150 

16 - Pesos das maquinas: 

m2 m2 
- 3 kg de maquina = 

k g / mac. 3 

kg/maq. = 535675 = 178.558 kg / maq. 

3 
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q Usa-se uma media r e l a t a d a nos curtumes teremos as qu a n t i d a d e s 
de maquinas: 

kg / maq. = 178.558 = 
64 maq. 

2.800 2.800 

17 - P r o d u t i v i d a d e o p e r a r i o e p r o d u t i v i d a d e por homens 
ocupados: 

p2 /ano 5.796.000 
= = 289.800 

p2 h-h 20 

Logo: 

Pessoal o p e r a r i o : 

Producao, l i m p e z a , t r a n s p o r t e e t c . 75 217.350 

Pessoal nao - o p e r a r i o : 

D i r e t o r e s , t e c n i c o s , s e c r e t a r i a , 25 72.450 
r e c e p c i o n i s t a e t c . 

T o t a l 100 289.800 

Numeros de pessoas = 239.800 = 181.125 
(h - h ) 

1600 

Numero de o p e r a r i o s = 217.350 = 127,853 

f h - 01 ) 1600 

18 - Rendimento de o p e r a r i o s 

couros/ano = 138.000 = 5872 couros / o p e r a r i o s 
o p e r a r i o s 

235 

19 - Rendimento o p e r a r i o u n i t a r i o : 

kg de couro/ano = 3.865.000 = 16 446,8 
o p e r a r i o s 

235 
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Cal para producao 

Numero de pessoas = 289.800/ 1600 = 181,125. 

Numero de o p e r a r i o s = 217.350 / 1600 = 127,85 

D i s t r i b u i c a o de maquinas 

A - f u l o e s de remolho e c a l e i r o : 

Area 

no de f u l o e s 

Dimensoes 

Volume em 
l i t r o s 

1094,8 m2 SC 

3 f u l o e s 

3,5 x 3,5 

85.200 l i t r o s 

Carga 

rpm 

CV 

19.500 kg 

3 rpm 

25 CV 

B - Fuloes de c u r t i m e n t o : 

Area 

no de f u l o e s 

Dimensao 

Volume em 
l i t r o s 

Carga 

rpm 

CV 

613 m2 SC 

4 f u l S e s 

3,0 x 2,5 

58.000 l i t r o s 

12.000 kg 

5 - 1 0 rpm 

20 CV 

56 



f u l o e s de r e c u r t i m e n t o / t i n s i m e n t o 

Area 

no. de f u l o e s 

Dimensao 

Volume em 
l i t r o s 

Carga 

rpm 

CV 

832 m2 SC 

3 f u l o e s 

3,0 x 3,0 

53.400 l i t r o s 

6600 kg 

10 - 12 rpm 

20 CV 

D - Maquinas de pre-descarne: 

no de maquinas 

Marca 

Tr a b a l h o u t i l 

Producao h o r a r i a 

P o t e n c i a i n s t a l a d a 

Peso l i q u i d o 

Comprimento 

L a r g u r a 

A l t u r a 

n<a de o p e r a r i o s 

01 

s e i k o 

1800 mm 

70 couros 

605 W 

6800 kg 

1,95 metros 

4,29 metros 

1,65 metros 

8 o p e r a r i o s 
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E - Maquina de descarnar: 

no de maquinas 

Marcas 

Traba l h o u t i l 

Producao h o r a r i a 

P o t e n c i a i n s t a l a d a 

Peso l i q u i d o 

Comprimento 

Largura 

A l t u r a 

no de o p e r a r i o s 

01 

s e i k o 

1800 mm 

70 couros 

605 w 

6800 kg 

1,95 metros 

4,29 metros 

1,65 metros 

4 o p e r a r i o s 

F - Maquina de d i v i d i r : 

no. de maquinas 

Marca 

Producao h o r a r i a 

P o t e n c i a i n s t a l a d a 

Comprimento 

La r g u r a 

A l t u r a 

no de o p e r a r i o s 

01 

s e i k o 

70 couros 

37,5 CV 

2 metros 

4,5 metros 

1,29 metros 

9 o p e r a r i o s 
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G M a q U i n a de enxuaar couros: 

no de maquinas 

Marcas 

L a r g u r a u t i l 

Producao h o r a r i a 

P o t e n c i a i n s t a l a d a 

Peso l i q u i d o 

L a r g u r a 

Comprimento 

no de o p e r a r i o s 

H - Maquina de d i v i d i r : 

no de maquinas 

Marca 

Producao h o r a r i a 

P o t e n c i a i n s t a l a d a 

Comprimento 

Lar g u r a 

L a r g u r a u t i l 

no de o p e r a r i o s 

I - Maquina de r e b a i x a r 

no. de maquinas 

Marca 

l a r g u r a u t i l do c o r t e 

Producao h o r a r i a 

P o t e n c i a i n s t a l a d a 

no.de o p e r a r i o s 

Dimensao 

02 

s e i k o 

1,3 metros 

150 meios 

20 CV 

4600 kg 

1,2 metros - cada 

4,1 metros - cada 

2 o p e r a r i o s . 

01 

s e i k o 

140 meios 

37,5 CV 

2 metros 

4,5 

1,29 metros 

4 o p e r a r i o s 

01 

Enko 

0,45 metros 

140 meios 

47 CV 

01 o p e r a r i o 

1,7 x 1,4 metros 
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J - Maquina de e s t i r a r : 

no de maquinas 

Marca 

Lar g u r a u t i l 

ProducSo h o r a r i a 

P o t e n c i a i n s t a l a d a 

no de o p e r a r i o s 

L - Secador a vacuo: 

no de maquinas 

Marca 

Producao h o r a r i a 

P o t e n c i a i n s t a l a d a 

L a r g u r a 

Comprimento 

no de o p e r a r i o s 

M - Secotuern: 

no de maquinas 

Marca 

Producao h o r a r i a 

P o t e n c i a i n s t a l a d a 

Comprimento 

Lar g u r a 

no. de o p e r a r i o s 

02 

s e i k o 

2,2 metros - cada 

90 meios - cada 

7,5 CV 

2 o p e r a r i o s em cada 

5 ( t e m p e r a t u r a 70-90oC ) 

G u f t e r 

30 meios - cada 

19 CV - cada maquina 

0,8 metros - cada 

3,5 metros - cada 

10 o p e r a r i o s 

6 p l a c a s 

Enko 

40 meios - cada 

2 CV - cada 

1,7 metros - cada 

1,4 metros - cada 

6 o p e r a r i o s 
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N - T o g g l i n g u n i v e r s a l 

no de m a q u i n a s 

Marca 

P o t e n c i a i n s t a l a d a 

Producao h o r a r i a 

Comprimento 

no de o p e r a r i o s 

0 - Maquina de amaciar 

no_ de maquinas 

Marca 

Producao h o r a r i a 

P o t e n c i a i n s t a l a d a 

L a r g u r a 

Comprimento 

no de o p e r a r i o s 

P - L i x a d e i r a : 

YIQ de maquinas 

Marca 

L a r g u r a u t i l 

Producao h o r a r i a 

P o t e n c i a 

L a r g u r a 

Comprimento 

no de o p e r a r i o s 

: 02 

: Enko 

: 6 CV - cada 

: 80 meios - cada 

: 8,86 metros - cada 

: 4 o p e r a r i o s . 

i p o m o l i s s a : 

: 01 

: Enko 

: 150 meios 

: 10 CV 

: 0,013 metros 

: 3 metros 

: 2 o p e r a r i o s 

: 01 

: Enko 

: 1,6 metros 

: 120 meios 

:10 CV 

: 2,35 metros 

: 3,5 metros 

: 1 o p e r a r i o 
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Q - Desempoadeira : 

no de maquinas 

Marca 

Producao h o r a r i a 

P o t e n c i a 

Comprimento 

Comprimento 

no de o p e r a r i o s 

01 

Enko 

120 meios 

10 CV 

2.4 metros 

1.5 metros 

01 o p e r a r i o 

R - Tunel de secagem c< 

no: de maquinas 

Marca 

Producao h o r a r i a 

P o t e n c i a i n s t a l a d a 

L a r g u r a 

Comprimento 

no de o p e r a r i o s 

S - Maquina de p r e n s a r 

no de maquinas 

Marca 

P o t e n c i a 

Producao h o r a r i a 

L a r g u r a 

Comprimento 

no. de o p e r a r i o s 

c a b i ne de p i n t u r a e l e t r o n i c a : 

: 01 

: Enko 

: 600 meios 

: 18,5 cv 

: 2,8 metros 

: 24 metros 

: 2 o p e r a r i o s 

: 01 

: Humeca 

: 15 CV 

: 110 meios 

: 1,5 metros 

: 1 metro 

: 02 o p e r a r i o s . 
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T - Maquina de medir: 

no de o p e r a r i o s 2 o p e r a r i o s 

no. de maquinas 01 

Producao h o r a r i a 250 meios 

Lar g u r a u t i l 1,43 metros 

Marca MECIPER 

P o t e n c i a 5 CV 

Dimensao 2 x 0,95 x 0,14 metros 

Qualidade do m a t e r i a l e peso a movimentar : 

Sequencia dos processos f q u i m i c o s ) e operacoes 

Pre - descarne; 

Remolho; 

. Lavagem c/ agua 5' 

. E s g o t a r ; 

. 100 % H 0 ambiente 
2 

. 3 % s a l 

. 0,01 % b a c t e r i c i d a 

. R - 1 hora 

. Esgotar. 

C a l e i r o : 

50 % banho recuperado; 
2 % c a l 
2 % s u l f e t o de s o d i o 
0,2 % t e n s o a t i v o 
R - 1 h o r a 
+ 50 % banho recuperado 
R - 1 h o r a 
+ 50 % banho recuperado 
R - 2 h o r a s 

Rodar 5'a cada 1 h o r a a t e completar 18 h o r a s . 

mecanicas: 
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30 % agua ambiente; 

1,6 % s u l f a t o de amonio; 

0,8 % ; ( d e s c a l c i n a n t e ) 

0,2 % ( t e n s o a t i v o ) 

R - 90' 

0,3 % purga p r o t e o l l t i c a 

R - 30' 

0,3% B i s s u l f i t o de s o d i o 

R - 30' 

0,2% Acido c l o r l d r i c o 

R - 30' Teste com i n d i c a d o r de 
f e n o l f t a l e i n a . 

Lavar 2 h o r a s 

P i q u e l 

100 % agua ambiente 

6 % s a l 

0,3 % For m i a t o de s o d i o 

R - 10' 

0,5 CO ( a l v e j a n t e ) 

R - 30' 

1,3 % Acido s u l f u r i c o - ( 1 : 10 ) 

R - 3 horas 

pH = 2,5 - 3,0 
Fazer o t e s t e com i n d i c a d o r verde-de-bromo- c r e s o l - c o r t e 
amarelo 0 

Esgota o banho de p i q u e l e t r a z e r o banho recuperado de 
cromo: 
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C u r t i m e n t o : 

100 % banho recuperado 

2,5 % cromo 

0,3 61eo c a t i o n i c o 

0,08 % A n t i - m o r f o 

R - 2 horas 

0,5 % ( r e s i n a ) 

R - 1 hora 

4% s a i s b a s i c o s de cromo auto b a s i f i c a n t e 

R - 6 horas 

pH = 3,6 - 3,9 

Observar o c o r t e com i n d i c a d o r de v e r d e - de - bromo- c r e s o l 
- c o r t e verde maca 0 . 

Teste de r e t r a c a o . 
A n a l i s e do cromo r e s i d u a l . 

- Descanso 
- C o r t a r em bandas 
- c l a s s i f i c a c S o 
- Enxugamento 
- D i v i s & o em wet- b l u e 
- r e b a i x e 

Vaqueta - semi - cromo 

Lavagem: 

200 % agua 40oC 

0,2 % Formico 

0,2 CC t e n s o a t i v o 

R - 30' 

Lavar 
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Recromagem 

200 % agua 40oC 

4 % s a i s b a s i c o s de cromo 

R - 40' 

0,2 % b i c a r b o n a t o 

R - 30' 

Lavar 

N e u t r a l i z a r 

200 % agua f r i a 

0,5 % f o r m i a t o de sodio 

R - 10' 

0,5 % B i c a r b o n a t o de s o d i o 

R - 60' 

Lavar 

Re c u r t i m e n t o e t i n g i m e n t o 

200 % agua 40oC 

4 % quebracho 

2 % t a n i n o s i n t e t i c o de s u b s t i t u i c a o 

2 % c o r a n t e 

0,2 % o l e o s i n t e t i c o 

R - 40' 
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Esgotar 

Engraxe 

200 % agua 

1,3 % \ S.3 — Oleo s u l f a t a d o 

1% . - - - - Oleo s i n t e t i c o 

0,1 % R - 40' A n t i - morfo 

1% R - 15' Resina 

0,5% Acido f o r m i c o - R - 15' 

Lavar 

Box P r e t o 

Recromagem: 

100 % Agua 40^C 

4 % s a i s b a s i c o s de cromo 

R - 30' 

0,5 % B i c a r b o n a t o de s 6 d i o 

R - 40' 

pH - 3,8 

N e u t r a l i z a r 

200 % agua 30*0 

0,5 % F o r m i a t o de sodio 

R - 40 

pH > 
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R e c u r t i r 

200 % A g u a 4 0 ^ c 

4 % t a n i n o s i n t e t i c o 

R - 10' 

4 % Quebracho 

R - 20' 

3% t a n i n o s i n t e t i c o 

R - 40' 

Esgotos 

T i n g i m e n t o / engraxe 

200 % Agua 60^C. 

1 % T5 c o r a n t e 

R - 20 

1,5 - o l e o s u l f a t a d o 

1,5 - o l e o s i n t e t i c o 

0,1% A n t i - morfo 

R - 40' 

0,5 % Acido f o r m i c o 

R - 20' 

Lavar : 

- E s t i r a r 

- Secar 

- P r e p a r a r para acabamento 
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Acabamento Box - P r e t o 

Fundo / c o b e r t u r a : 

18 % Pigmento p r e t o 

20 % Resina 

5 % L i g a n t e 

15 % Resina 

5 % P e n e t r a n t e 

l o Top: 

15 % Laca A p l i c a r 1 X ? secar 
Prensar - 70oC 

Fundo / c o b e r t u r a - 2 A p l i c a r 8 x com p i s t o l a 

Repete a t i n t a Secar. 

2o Top: A p l i c a r 1 x na p i s t o l a . 

Secar 

Prensar - 70oC 

Topo f i n a l : A p l i c a r 1 x na p i s t o l a . 

50 % l a c a Secar. 

Raspa l u v a 

R - 40 

0,5 % B i r c a b o n a t o de s o d i o 

R - 30 
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Lavar 
o 

200 % H O - 60^0 
2 

10 % graxa 
2 % Sebo 

R - 60' 

0,1 A n t i - morfo 

1 % .7 -

R - 20' 

Lavar e e s g o t a r 

Secar. 

ELIMINACAO DOS EFLUENTES 

- DO MEIO AMBIENTE: 

A r t . 225 - Todos tern d i r e i t o ao meio ambiente ecologicamente 
e q u i l i b r a d o bem de uso comum do povo e e s s e n c i a l a s a d i a 
q u a l i d a d e de v i d a , impondo -se ao poder p u b l i c o e^a c o l e t i v i d a d e 
e dever de defends - l o e p r e s e r v a - l o para os p r e s e n t e s e 
f u t u r a s geracoes. 

8 lo. - Para assegurar a e f e t i v i d a d e desse d i r e i t o , incumbe ao 
poder p u b l i c o . 

I - P r e s e r v a r e r e s t a u r a r os processos e c o l o g i c o s e s s e n c i a i s 
e p r o v e r o manejo e c o l o g i c o das especie s e ecossistemas ; 

I I - P r e s e r v a r a d i v e r s i d a d e e a i n t e g r i d a d e do p a t r i m o n i o 
g e n e t i c o do p a i s , e f i s c a l i z a r as e n t i d a d e s dedicadas^a p e s q u i s a 
e manipulacao de m a t e r i a l g e n e t i c o ; 

I I I - D e f i n i r , em to d a s as unidades da federacao espacos 
t e r r i t o r i a l s e seus componentes a serem e s p e c i a l m e n t e p r o t e g i d o s , 
sendo a a l t e r a c a o e a supressao p e r m i t i d a s somente a t r a v e s da 
l e i , v e t a da q u a l q u e r u t i l i z a c a o que comprometa a i n t e g r i d a d e dos 
a t r i b u t o s que j u s t i f i q u e m sua p r o t e c a o ; 
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IV - E x i g i r , na forma da l e i , para a i n s t a l a c a o de obra ou 
a t i v i d a d e p o t e n c i a l m e n t e causadora de s i g n i f i c a t i v a degradacao ao 
rneio ambiente, estudo p r e v i o de impacto a m b i e n t a l , a q u i se dara 
p u b l i c i d a d e ; 

V - C o n t r o l a r a producao, a c o m e r c i a l i z a c a o e o emprego de 
t e c n i c a s , metodos e s u b s t a n c i a s que comportem r i s c o s para 
q u a l i d a d e de v i d a e o rneio ambiente; 

V I Promover a educacao a m b i e n t a l em t o d o s os n i v e i s de 
ensino e a c o n s c i e n t i z a c a o p u b l i c a para a preservacao do rneio 
ambiente; 

V I I - P r o t e g e r a fauna e a f l o r a , na forma da l e i , as p r a t i c a s 
que coloquem em r i s c o sua funcao e c o l o g i c a , provoquem a e x t i n c a o 
de especies ou submetem os a n i m a i s a c r u e l d a d e ; 

S 2o - Aquele que e x p l o r a r r e c u r s o s m i n e r a l s f i c a o b r i g a d o a 
r e c u p e r a r o rneio ambiente degradado, de acordo com solucao 
t e c n i c a e x i g i d a p e l o orgao competente, na forma da l e i . 

S 3o_ - As condutas das a t i v i d a d e s c o n s i d e r a d a s b a i x a s ao rneio 
ambiente s u j e i t a r a o os i n f r a t o r e s , pessoass f i s i c a s uo j u r i d i c a s 
a sancoes p e n a i s e a d m i n i s t r a t i v a s , independentes da o b r i g a c a o 
de r e p a s s a r os danos causados. 

S 4o_ - A f l o r e s t a Amazonica b r a s i l e i r a , a mata A t l a n t i c a , a 
s e r r a do mar, o P l a n a l t o Mato - Grossense e a zona c o s t e i r a sao 
p a t r i m o n i o n a c i o n a l e sua u t i l i z a c a o f a r - se - a, na forma da 
l e i , d e n t r o de condicoes que assegurem a preservacao do rneio 
ambiente, i n c l u s i v e quanto ao uso dos r e c u r s o s n a t u r a i s . 

S 5o - SSo i n d i s p e n s a v e i s as t e r r a s d e v o l u t a s ou ameacadas p e l o 
Estado, por acoes d i s c r i m i n a t o r i a s , n e c e s s a r i a s a p r o t e c a o dos 
ecossistemas n a t u r a i s . 

S 6 0 - As u s i n a s que operam com r e a t o r n u c l e a r dever&o t e r sua 
l o c a l i z a c a o d e f i n i d a em l e i f e d e r a l , sem a q u a l nao poderao ser 
i n s t a l a d a s . 
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ORIGEM DOS EFLUENTES 

Sabemos que a i n d u s t r i a de curtume p o l u i m u i t o , e e com o 
i n t u i t o de m i n i m i z a r e s t a p o l u i c a o que os t e c n i c o s da area estao 
desenvolvendo uma l u t a i n t e n s a para c o n s e g u i r veneer mais e s t a 
b a t a l h a que nao e de h o j e , p o i s desde os v e l h o s tempos os 
v i z i n h o s a curtumes se queixavam. Pensando n i s t o os t e c n i c o s vem 
desenvolvendo v a r i a s pesquisas no s e n t i d o de acabar de vez com a 
p o l u i c a o , s e j a na r a c i o n a l i z a c a o dos processos, emprego de novos 
p r o d u t o s q u i m i c o s , se.ja p e l a implantacao de r e c i c l a g e m nos banhos 
e p r i n c i p a l m e n t e a u t i l i z a c a o de ETE f Estacao de Tratamento de 
E f l u e n t e s ) , j a em v i g o r , e x i g e uma maior preocupacao com o rneio 
ambiente. 

Somente 55 a 60 % do peso das p e l e s salgadas sSo 
tr a n s f o r m a d a s em co u r o , j a que o r e s t o t o r n a - s e d e j e t o s , menos a 
raspa que e o sub-produto a p r o v e i t a d o . 

A p o l u i c a o das aguas de curtume comeca desde o \ p r i n c i p i o 
dos t r a b a l h o s , na operacao do remolho d e s t i n a d a a r e i R d r a t a r a 
pe l e , o u s e j a , d e i x a r e s t a com o t e o r de agua em 69 % ^ i g u a l a 
quando o animal em v i d a . E no remolho que alem dessa 
r e i n d r a t a c a o , l a v a - s e e i s t o t r a d u z uma d i s s o l u c a o do s a l CNaCl) 
de conservacSo das p e l e s nos banhos. 0 sangue e o u t r a s manchas 
c o n s t i t u e m uma carga o r g a n i c a . 

D e p i l a c a o e c a l e i r o : 

A funcao d e s t a s operacoes e e l i m i n a r a epiderme e p r o v o c a r 
o inchamento da e s t r u t u r a f i b r o s a , e uma das fa s e s mais p o l u e n t e s 
de urn curtume. 

Os despejos do c a l e i r o e d e p i l a c a o sao m u i t o n o c i v o s "a 
i n s t a l a c a o de esgotos e aos couros d'agua, p o i s os s u l f a t o s 
transformam-se em H2 S04 , que c o r o i os encanamentos e remove o 
o x i g e n i o e x i s t e n t e no f l u x o dos esgoto s , tornando-os s e p t i c o s . 

0 H&?ff e t o x i c o e na presenca de 02 e b a c t e r i a s , transformam-
se em Hg^?SQ)t, que c o r r o i os encanamentos e remove o o x i g e n i o 
e x i s t e n t e no f l u x o dos es g o t o s , tornando-os s e p t i c o s . 

Em rneio a l c a l i n o f o r t e , nao ha l i b e r a c a o de J i2 S, mas quando 
esses despejos se misturam os despejos a c i d o s das" f a s e s s e g u i n t e s 
ha o aparecimento do c h e i r o f o r t e de ovos podres,ou, a i n d a p i o r a 
com q u a n t i d a d e acima de 150 ml de H2S_.por m3 do a r a t m o s f e r i c o o 
H2 S e t o x i c o , embora nao s e j a p e r ^ e b i d o p e l a mucosa n a s a l . 

As o u t r a s operacoes produzem uma p o l u i c a o s a l i n a e/ou t 6 x i c a , 
d e v ido ao cromo, sao e l a s : d e s c a l c i n a c a o ,purga, p i q u e l e 
c u r t i m e n t o . 
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As operacoes de r e c u r t i m e n t o , t i n g i m e n t o e engraxe e a 
presenca de s a i s m i n e r a l s , de t a n i n o s e de c o r a n t e s nos banhos 
r e s i d u a l s em q u a n t i d a d e s , t a n t o mais i m p o r t a n t e s quantos os 
banhos sao mal esgotados. 

As aguas do acabamento, sao aguas de l i m p e z a de s o l o s e das 
maquinas, podem c o n t e r os s o l v e n t e s . 

A l t e r n a t i v a de Aproveitamento dos Residuos 

Residues s o l i d o s do processo i n d u s t r i a l : 

Levando-se em c o n t a os pontos de o r i g e m do processo 
i n d u s t r i a l , os r e s i d u o s s o l i d o s da i n d u s t r i a de curtume sao: 

Residuos nao c u r t i d o s , sao os r i c o s em colageno e 
g o r d u r a s (aparas caleadas ou nao, carnaca e demais r e s i d u o s de 
r i b e i r a ) . 

Residuos c u r t i d o s - aparas c u r t i d a s , r e s i d u o s da 
r e b a i x a d e i r a e l i x a d e i r a , e demais r e s i d u o s do processo de 
c u r t i m e n t o e acabamento. 

A p l i c a c a o dos r e s i d u o s nao c u r t i d o s 

a) Carnaca: 

- Gordura 

- F a r i n h a s a l i m e n t a r e s a n i m a i s 

- Cargas de i n c o r p o r a c a o de b o r r a c h a s 

- Adubos 

- Colas. 

b) Aparas nao coleadas: 

- Colas 

- G e l a t i n a s . 

c ) Aparas coleadas: 

- Colas 

- G e l a t i n a s f a l i m e n t o s , f a r m a c e u t i c a e c a t e g u t e s com 
c i c a t r i z a n t e ) . 
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- I n v o l u c r o s para s a l s i c h a r i a 

- Cargas de i n e o r p o r a c a o de b o r r a c h a s . 

- F a r i n h a s a l i m e n t a r e s a n i m a i s 

- L i g a n t e s para p r o d u t o s de acabamento de couro. 

Ja os r e s i d u o s c u r t i d o s se l i m i t a m usualmente na a p l i c a c a o de 
p r o d u t o s como aglomerados de c o u r o , carga de c o n c r e t e e 
enchimento p a r a embalagens. 

- Reciclagem de Banho de c a l e i r o : 

0 banho do c a l e i r o f i n a l do processo e esgotado a t r v e s de 
uma v a l v u l a e x i s t e n t e no f u l a o em uma c a n a l e t a , que o e n v i a a urn 
tanque de onde e s t e e bombeado, para uma p e n e i r a e a i e p e n e i r a d o 
e c a i n d o em o u t r o tanque r e t o r n a ao f u l a o d e p o i s da a n a l i s e s em 
sua concentracao para saber a qu a n t i d a d e de p r o d u t o s q u i m i c o s que 
i r a o s e r acrescentados no novo c a l e i r o com e s t e banho recuperado. 

Estes tanques tern capacidade de 10 m i l l i t r o s cada urn. 

Sua manutencao e f e i t a p e r i o d i c a m e n t e para e v i t a r problemas. 

Reciclagem do Banho de C u r t i m e n t o : 

0 banho de c u r t i m e n t o no f i n a l do processo e esgotado a t r a v e s 
de uma v a l v u l a e x i s t e n t e no f u l a o numa c a n a l e t a , que o l e v a a urn 
tanque, onde e s t e e bombeado p a r a uma p e n e i r a onde e s t e e 
p e n e i r a d o , caindo num o u t r o tanque para d a i ser bombeado e 
r e t o r n a r ao f u l a o de c u r t i m e n t o . Este e f e i t o d e p o i s de a n a l i s e s 
na sua concentracao. 

0 banho de p i q u e l e r e c e b i d o nos tanques, e serve para 
a c i d i f i c a r o mesmo, p o i s sem i s t o h a v e r i a o p e r i g o deste banho de 
cromo p r e c i p t a r na f l o r do couro j a que seu pH se e n c o n t r a urn 
pouco a l t o . 

Estes tanques tern capacidade de re c e b e r 6 m i l l i t r o s de banho 
de todos os d i a s . Sua manutencao t a l como no c a l e i r o e f e i t a 
p e r i o d i c a m e n t e . 
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Recuperacao dos Residuos 

M u i t o s m a t e r i a l s de v a l o r c o m e r c i a l podem ser recuperados, 
frequentemente com vantagem econOmica. 

No d e c o r r e r da t r a n s f o r m a c a o da p e l e em couro, e sobretudo 
d u r a n t e as operacoes p e l o s q u a i s ajustamos a forma do couro, 
obtendo-se uma c e r t a q uantidade de r e s i d u o s p r a t i c a m e n t e 
i n e v i t a v e i s , de d i f e r e n t e s t i p o s , conforme mecanismos. E p r e c i s o 
que se r e s s a l t e que t a l q u a n t i d a d e de r e s i d u o s e, na r e a l i d a d e , 
b a s t a n t e e l e v a d a , p o i s c e r c a de 50 a 70 % da s u b s t a n c i a do couro 
b r u t o o r i g i n a l se t r a n s f o r m a em r e s i d u o s no d e c o r r e r do 
b e n i f i c i a m e n t o da p e l e . I s s o se l e v a a uma conclusao i m p o r t a n t e e 
a s s u s t a d o r a : apenas 30 a 50 % da m a t e r i a - prima o r i g i n a l , p e l e e 
realmente a p r o v e i t a d a . 

C o n c l u i - s e que, do ponto de v i s t a economico, i s t o r e p r e s e n t a 
uma n o t a v e l perda para o c u r t i d o r perda e s t a que s6 podera ser 
melhorada ou a t r a v e s de urn e s f o r c o no s e n t i d o de desenvolvermos 
uma t e c n o l o g i a de producao capaz de r e d u z i r a formacao de 
r e s i d u o s , ou a t r a v e s de urn a p r o v e i t a m e n t o mais r a c i o n a l deste 
enorme volume de sub-produtos. 

Mas enquanto nao chega-se a urn consenso sobre o assunto p o i s 
ainda se e s t a em f a s e de p e s q u i s a , comumente opta-se por urn 
s i s t e m a de recuperacao do sebo. 0 sebo provem p r i n c i p a l m e n t e da 
descarnagem e da caleacao. F a c i l m e n t e separado da agua por rneio 
da tanques r e t e n t o r e s m u i t o s i m p l e s . 

0 sebo b r u t o das carnacas e dos tanques r e t e n t o r e s contem 
c e r c a de 40 % de a c i d o s graxos. 0 r e s t a n t e e c o n s t i t u i d o de 
f i b r a s musculares, p r o t e i n a s , agua e impurezas. 

0 sebo b r u t o e aquecido com vapor d'agua, em presenca de a c i d o 
s u l f u r i c o c o n centrado. Este d i g e r e as p r o t e i n a s , q u e entram em 
solucao na agua, deixando sobrenadar o sebo p u r i f i c a d o . A b e r t o o 
dreno do fundo do tanque de reacao, descarrega-se a agua a c i d a 
com as impurezas, t r a n s f e r i n d o o sebo d e r r e t i d o para tambores. 

A agua r e s i d u a l contem g l i c e r i n a o r i u n d a da composicao dos 
e s t e r e s que formam as g o r d u r a s do sebo. Esta g l i c e r i n a e p e r d i d a , 
jaque nao pode ser recuperada economicamente. 

I n f e l i z m e n t e , a q u i no B r a s i l , a i n d a estamos aquem dos novos 
metodos de a p r o v e i t a m e n t o da carnaca, l o g i c o que j a a p r o v e i t a - s e 
a mesma para f a b r i c a c a o de g e l a t i n a , mas j a n e s t e pro.jeto o couro 
vacum e d i v i d i d o , o sebo sera u t i l i z a d o no engraxe das raspas, 
m a t e r i a - p r i m a r e s u l t a n t e da d i v i s c i o do couro. 

Resultando, assim o sebo num m a t e r i a l r a z o a v e l para o engraxe 
de r a s p a s , p e r m i t i n d o a economia de o l e o s . 0 r e s t o do sebo e 
v e n d i d o , dando urn c e r t o l u c r o ao curtume. 
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Tratamento dos Residuos 

Os despejos de q u a l q u e r curtume, contem grande q u a n t i d a d e 
de m a t e r i a l p u t r e s c i v e l ( p r o t e i n a s , sangue, f i b r a s m usculares) e 
de s u b s t a n c i a s t o x i c a s ou p o t e n c i a l m e n t e t o x i c a ( s a i s de cromo, 
s u l f e t o de s o d i o , c a l l i v r e , compostos a r c e n i a c a i s que geram com 
f a c i l i d a d e , gas s u l f i d r i c o que pode t o r n a r as aguas r e c e p t o r a s 
i m p r 6 p r i a s p a r a f i n s de abastecimento p u b l i c o , usos i n d u s t r i a l s , 
a g r i c o l a s e r e c r e a c i o n a i s . 

Apresentam f o r t e demanda qui m i c a e b i o q u i m i c a de o x i g e n i o ( 
DQO e DBO ) , podendo e l i m i n a r todo o o x i g e n i o d i s s o l v i d o nos 
cursos dagua r e c e p t o r a s . A a l c a l i n i d a d e e l e v a d a tambem pode 
causar mortandades de p e i x e s . Geralmente e s t e s e f e i t o s so se 
fazem a grandes d i s t a n c i a s do ponto de lancamento, fazendo com 
que os curtumes ignorem o f a t o . 

Tudo i s t o repousa sobre q u a l q u e r curtume que se q u e i r a 
i n s t a l a r , mas e p r e c i s o t e r urn pouco de s e n s i b i l i d a d e para 
t e n t a r - s e t r a t a r da p o l u i c a o . 0 comeco deste t r a t a m e n t o pode 
i n i c i a r - s e com a recuperacao dos banhos e p r o d u t o s ou p e l a 
r e c i c l a g e m , d i m i n u i n d o , assim, as q u a n t i d a d e s de m a t e r i a l s 
q u i m i c o s desperados, fechando o c i c l o de combate a p o l u i c a o com a 
c o n s t r u c a o de uma estacao de t r a t a m e n t o . 

A depuracao das aguas r e s i d u a i s obedece urn esquema c l a s s i c o : 

1) P r e - t r a t a m e n t o : 

Peneiracao 

Oxidacao 

Oxidacao dos s u l f a t o s 

2 ) Tratamento p r i m a r i o : 

Homogenizacao ou i g u a l i z a c a o 

Decantacao 

D e s i d r a t a c a o dos l o d o s de decantacao. 

3 ) Tratamento s e c u n d a r i o : 

Depuracao B i o l o g i c a 

Antes de t r a b a l h a r m o s sobre a estacao de t r a t a m e n t o , vamos 
aos c a l c u l o s dos despejos do curtume. 
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C a l c u l o dos despejos do curtume: 

Temos como base de e q u i v a l e n c i a para f i n s de c a l c u l o s que 
100 % corresponde a 25 m . Entao teremos p a r a ( c o n s i d e r a r as 
lavagens apos as operacoes com a sua percentagem de agua de 
lavagem p o s t e r i o r ) . 

1) Remolho: 

x = 150 m 
100 % 25 m 

600 % x 

Remolho = 150 m de vazao de agua. 

2) D e p i l a c a o / c a l e i r o : 

100 % 

600 % 

25 m 

x 

x = 50 m p r i m e i r a p a r t i d a . m a s 
considerando a r e c i c l a g e m teremos 

30 % de perda = 15 m; recuperados. 

70 % de a p r o v e i t a m e n t o = 35 m_ recuperados. 

Depilac,So / c a l e i r o = 15 m )de vazao de agua. 

3) Descaleinacao e purga: 

100 % 

450 % 

25 m 

x 

x r= 112,5 m 

Descaleinacao e purga< : 112,5 m da vazao de agua 
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4) P i q u e l / c u r t i m e n t o : 

100 % 25 m 
x = 25 m , na pri m e i r a , m a s 

100 % x considerando a r e c i c l a g e m teremos 

30 % de perda = 7,5 de perda. 

70 % de a p r o v e i t a m e n t o = 17,5 m recuperados. 

P i q u e l / c u r t i m e n t o = 7,5 de vazao de agua. 

5 ) Sera r e p a r t i d o a p a r t i r de agora em 6a e 6b, para couro 
semi-acabado e raspa l u n a , r e s p e c t i v a m e n t e : 

6a - semi-acabado: 

a - 1 - Lavagem/neutralizac,ao 

100 % 25 m 
x = 195 m 

780 % x 

Lavagem / n e u t r a l i s a c , S o = 195m da vazao de agua. 

a .2 - R e c u r t i m e n t o : 

100 % 25 m 
= 125 m da vazao de agua. 

500 % x 

a.3 - Engraxe / t i n g i m e n t o : 

100 % 25 m 

500 % x 

x = 125 m 

T i n g i m e n t o / engraxe = 125 m da vazao de agua 
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6 . b 

b . l - Recromagem: 

100 % 25m 
x = 50 m 

500 % x 

Recromagem = 50 m de vazSo de agua. 

b. 2 - N e u t r l i z a c a o : 

100 % 25 m 
x = 125 m 

500% x 

N e u t r a l i z a c a o = 125 m de vazao de agua 

b.3 - Engraxe: 

100 % 25 m 

125 m 
500 % x 

Engraxe =(125 m de vazSo de agua. 

C o n t r o l e dos h o r a r i o s de desague: 

C o n c l u i - s e que o c u r t i m e n t o ao todo t e r a urn volume de 
1.030.m d i a de agua. Tendo como t u r n o de maior vazao, o t u r n o da 
manha, onde ha uma grande qu a n t i d a d e de banho desaguado, ou s e j a , 
a vazao de 642,8 m de agua em uma manha. 

De 6:00 horas"as 11:00 h o r a s , ha o desague dos banhos de : 
d e p i l a c a o / c a l e i r o , p i q u e l / c u r t i m e n t o , n e u t r a l i z a c a o , 
r e c u r t i m e n t o , recromagem, t i n g i m e n t o e engraxe ( i n c l u i n d o as 
r e s p e c t i v a s lavagens das operacoes. Prefazando de todo 642,8 m de 
agua. 

De 13:00 horas* as 19:00 h o r a s , ha o desague dos banhos de : 
Descaleinacao / purga e lavagem. Somando ao todo 387,3 m de 
agua. 
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A estacao de t r a t a m e n t o de e f l u e n t e s : 

0 t r a t a m e n t o adotado p e l o p r e s e n t e p r o j e t o , tern por base a 
q u a n t i d a d e de couro do d i a e basicamente o b i o l o g i c o , o q u a l e 
semelhante a auto-depuracao dos r i o s , mares e l a g o s , onde milhSes 
de m i c r o r g a n i s m o s , p r o d u t o s m e t a b o l i z a d o s e uma p a r c e l a nao 
a p r o v e i t a v e l . Esse e o chamado t r a t a m e n t o a e r o b i c o , no q u a l os 
microrganismos u t i l i z a m o o x i g e n i o do ar para sua m e t a b o l i z a c a o . 
Esquematicamente, o t r a t a m e n t o pode ser r e p r e s e n t a d o dessa forma: 

Aguas + o x i g e n i o Presenca de Mais + M e t a b o l i z a d o 

s e r v i d o s microrganismos microrganismos 

Sabe-se que as aguas de d e p i l a c a o / c a l e i r o precisam ser 
d e s u l f u r a d o s , a n t e s de i r e m para a b a c i a de homogeinizacao , mas 
no caso do p r e s e n t e p r o j e t o as aguas dessa operacao foram 
e x p l i c a d o s a n t e r i o r m e n t e , na recuperacao do banho de d e p i l a c a o / 
c a l e i r o . 

Entao duas vezes ao ano a n t e s do i n i c i o o t r a t a m e n t o p r i m a r i o , 
f a z - s e n e c e s s a r i o a d e s s u l f u r a c a o do banho de d e p i l a c a o / 
c a l e i r o , ou s e j a , urn p r e - t r a t a m e n t o , c o n s i s t i n d o em uma 
p e n e i r a c a o , com duas p e n e i r a s em p a r a l e l o com i n c l i n a c a o de 45 , 
e de s u l f u r a c a o em urn tanque com a j u d a de agua oxigenada e a c i d o 
s u l f u r i c o . Com urn tempo de r e t e n c a o de 6 h o r a s . 

Tratamento P r i m a r i o : 

As aguas s e r v i d a s p e l a s d i v e r s a s operacoes do c u r t i m e n t o sao 
c o l e t a d o s em tanques p r o p r i o s , e a s e g u i r sao bombeados v i a 
t u b u l a c o e s p a r a o s i s t e m a de t r a t a m e n t o . No s i s t e m a de t r a t a m e n t o 
os e f l u e n t e s nao p r e c i s a m mais ser n e u t r a l i z a d o s , devido as 
m i s t u r a s de aguas a l c a l i n a s das d e p i l a c o e s e das aguas de 
piquelagem e de c u r t i m e n t o , mantendo pH e n t r e 6,5 e 8,5. 
Excetuando-se o esgoto s a n i t a r i o , todas as aguas sao r e c e b i d a s 
num tanque de e q u a l i z a c a o , com tempo de r e s i s t e n c i a de 20 h o r a s , 
usando a u n i f o r m i z a c a o q u a l i t a t i v a dos e f l u e n t e s que serao 
encaminhados para o t r a t a m e n t o b i o l o g i c o . 

Devidamente i g u a l i z a d o s , as aguas sao enviadas para a b a c i a 
de oxidacao b i o l o g i c a ( d i v i d i d a em q u a t r o camaras i g u a i s ) , 
s o f r e n d o m i s t u r a com a massa de microrganismos em suspensao 
( l o d o s a t i v a d o s ) e o o x i g e n i o a t m o s f e r i c o , o b t i d a de d o i s 
compressores c e n t r i f u g e s de 150 CV cada (esse o x i g e n i o e 
d i s t r i b u i d o no fundo das camaras, por rneio de d i f u s o r e s ) . Tendo 
urn tempo de r e s i s t e n c i a de 5 d i a s . 

Continuamente, o lodo gerado no processo e r e t i r a d o do 
decantador. 
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- Tratamento dos Lodos 

A massa de microrganismos (Lodo ) , r e t i r a d a no decantador e 
enviada ao espessador, tornando-se uma massa mais compacta. 
A s e g u i r , num tanque, recebe urn condicionamento* a base de s u l f a t e 
de a l u m i n i o . Na sequencia e f i n a l m e n t e d e s i d r a t a d a num f i l t r o a 
vacuo. Este serve de adubo. 

C o n t r o l e dos E f l u e n t e s 

0 curtume deve ser dotado de moderno e complete l a b o r a t o r i o 
de c o n t r o l e , p o s s i b i l i t a n d o o acompanhamento por menorizado de 
todas as f a s e s de t r a t a m e n t o dos d e s p e j o s , como DQO, DBO, s 6 l i d o s 
suspensos g a r a n t i n d o que sejam lancados ao d i a a acudes ou 
s i m i l a r e f l u e n t e s r i g o r o s a m e n t e d e n t r o d e n t r o dos parametros 
r i g i d o s e s t a b e l e c i d o s p e l a l e g i s l a c a o a m b i e n t a l v i g e n t e . 

C a l c u l o da Estacao de Tratamento 

1) Tanque de D e s s u l f u r a c a o : 

Volume 

Lar g u r a = 5 m 

P r o f u n d i d a d e = 2 m 

Comprimento = 6 m 

2 ) Bacia de recebimento e b a c i a de homogeinacao (as duas tern 
as mesmas medidas ) : 

L a r g u r a = 16 m 

P r o f u n d i d a d e = 2 m 

Comprimento = 25 m 

3) Bacia de Tratamento B i o l o g i c o 

L a r g u r a = 6156 m 

P r o f u n d i d a d e = 3 m 

Comprimento = 54 m 
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4) Decantador: 

Volume : 400 m 

Volume do c i l i n d r o 
V I = r h 

5) Coagulador e f l o c u l a d o r 

Volume 1 m 

La r g u r a : 1 m 

Pr o f u n d i d a d e : 1 m 

Comprimento : 1 m 

6) Espessador: 

volume 

7) F i l t r o a Vacuo 

Volume \ = 6 m 

La r g u r a = 2 m 

Pro f u n d i d a d e = 1,5 m 

Comprimento = 2 m 

Dados Tecnicos 

3) Bacia de e q u a l i z a c a o : 

Volume : 800 m 

Tempo de r e s i d e n c i a :20 hor a s . 

4) Bacias de Tratamento B i o l 6 g i c o 

Volume : 6156 m 

Tempo de r e s i d e n c i a : 5 d i a s 
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5) Decantador: 

Volume : 400 m 

Tempo de R e s i d e n c i a : 30 minutos 

6) Tratamento de Lodos: 

Coagulacao / f l o c u l a c a o 

Volume : 1 m 

Tempo de r e s i d e n c i a : 15 minutos 

Consumo: 

S u l f a t e de a l u m i n i o : 75 k g / d i a 

S61idos t o t a i s : 971 k g / d i a 

7) Espessamento: 

Volume : 55 m 

Tempo de R e s i d e n c i a : 6 horas 

8) F i l t r o a Vacuo: 

Lodo : 

Volume Ĉ : 6 rn^j 

Agua : 79 % 

Com a recuperacao dos banhos de d e p i l a c a o / c a l e i r o , de 
c u r t i m e n t o , o a p r o v e i t a m e n t o de r e s i d u o s e a imp l a n t a c a o da 
estacSo de t r a t a m e n t o , temos a c e r t e z a que estamos c o n t r i b u i n d o 
para m e l h o r i a do rneio ambiente. 
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ESTIMATIVA DE CUSTO 

I n t r o d u c a o : 

As d i f e r e n t e s p a r t e s que i n t e g r a m urn p r o j e t o , o 
orcamento de c u s t o s e r e c e i t a s e sem d u v i d a , uma das mais 
i m p o r t a n t e s p a r t e s do p r o j e t o . Todos os elementos b a s i c o s do 
p r o j e t o , mercado, en g e n h a r i a , l o c a l i z a c a o , f i n a n c a s e t c . Aqui 
estao homogeneizados, em termos f i n a n c e i r o s e s i n t e t i z a d o s de 
forma adequada, para uma a v a l i a c a o das r e p e r c u r s o e s economicas do 
i n v e s t i m e n t o que se quer r e a l i z a r . 

A funcao da i n d u s t r i a e a de t r a n s f o r m a r m a t e r i a s - p r i m a s e 
p r o d u t o s acabados. 

No processo de t r a n s f o r m a c a o , a i n d u s t r i a r e a l i z a g a s t o s 
que no c o n j u n t o formam o c u s t o do p r o d u t o f a b r i c a d o . 

De urn ponto de v i s t a eeonomico, consideramos como c u s t o 
todo e q u a l q u e r s a c r i f i c i o f e i t o para p r o d u z i r urn determinado 
bem, desde que s e j a p o s s i v e l a t r i b u i r a e s t e , v a l o r m o n e t a r i o ou 
esse s a c r i f i c i o os c u s t o s c o r r e s p o n d e n t e s , assim as compensacoes 
que devem s e r a t r i b u i d a s aos p r o p r i e t a r i e s dos f a t o r e s de 
producao a f i m de que e l e s se disponham a f a z e r esse s a c r i f i c i o 
colocando a d i s p o s i c a o do p r o j e t o os s e r v i c e s desses f a t o r e s . 

- I n v e s t i m e n t o do p r o j e t o 

F o lha de pagamento / mes 

Folha de m a t e r i a - p r i m a / mes 

Folha de maquinas e equipamentos 

Custos de i n v e s t i m e n t o da Estacao de Tratamento de 

E f l u e n t e s . 

Gasto com agua 

Gasto com e n e r g i a 

Gasto com alimentaeao 

Gasto com c o n s t r u c a o c i v i l . 
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Folha de Pagamento / mes 

D o l l a r c o m e r c i a l ( 14 / novembro / 1992 ) - c r $ 8.872,10 

Pessoal S a l a r i o mensal no. de T o t a l 
pessoas 

D i r . P r e s i d e n t s 1.810,39 

Ger. M a r k e t i n g 844,84 

Ger. F i n a n c e i r o 844,84 

Ger. P r o d u c S o 844,84 

Sec. E x e c u t i v a 241,38 

O f f i c c e - b o y 120,68 

Pessoas e s c r i t 6 r i o 181,03 

A n a l i s t a de sis t e m a 

Serventes 

Medico 

E n f e r m e i r a 

Tecnico 

V i g i a 

M o t o r i s t a 

E l e t r i c i s t a 

Mecanico 

Encanador 

Engo Quimico 

J a r d i n e i r o 

C a r p i n t e i r o 

C o z i n h e i r a 

Ajiudante de 
c o z i n h e i r a 

120,68 

809,47 

241,38 

603,46 

120,68 

241,38 

241,38 

241,38 

241,38 

603,46 

120,68 

241,38 

120,68 

58,84 

01 1.810,39 

01 844,84 

01 844,84 

01 844,84 

03 724,14 

01 120,68 

25 4.525,92 

06 724,08 

01 482,72 

02 482,76 

03 1.810,38 

04 482,72 

02 482,76 

02 482,76 

04 965,52 

01 241,38 

01 603,46 

01 120,68 

03 724,14 

04 482,72 

10 588,42 
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Aux. de 120,68 
l a b o r a t o r i e s 

P e d r e i r o 181,03 

P o r t e i r o 120,38 

R e c e p c i o n i s t a 181,03 

Eng. s e g u r a n c a 603,46 

Operador de 181,03 
m a q u i n a ( q u a l i f i c a d o ) 

O p e r a r i o nao 
q u a l i f i c a d o 

58,84 

04 

02 

02 

02 

02 

50 

150 

482,72 

362,07 

240,76 

240,76 

603,46 

9.051,50 

8.826,00 

T o t a l : 190 39.128,24 
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Folha de m a t e r i a - prima / mes 

Wet - b l u e - 600 couros - peso - 322.000 kg / mes 

Peso po's - d i v i s a o : 199.640 kg / mes 

Dolar c o m e r c i a l (14/11/92 ) - c r $ 8.872,10 

M a t e r i a - prima % Qantidade 
u t i l i z a d a / k g 

Preco/kg 
em (us$) 

T o t a l 
(us$) 

Couros 322.000 0,68 2.189,60 

C l o r e t o de s o d i o 3 9.600 0,01 174,20 

B a c t e r i c i d a 0,01 32,3 3,61 113,08 

S u l f a t o de s o d i o 2 6.440 0,61 3.928,40 

H i d r o x i d o de 
c a l c i o 

2 6.440 0,04 286,71 

Detergente 0,2 399,23 1,50 598,92 

Purga p r o t e o l i -
t i c a 0,03 59,89 2,89 169,48 

B i s s u l f e t o de 
so d i o 0,3 598,92 0,77 461,16 

Acido c l o r i d r i c o 0,2 399,28 0,15 59,89 

C l o r e t o de 
so d i o 6 11.978,4 0,01 119,78 

Formi a t o de 
sodio 0,3 598,92 0,75 449,19 

A l v e j a n t e 0,5 998,2 2,67 2.665,19 

Acido s u l f u r i c o 1,3 2.595,32 0,26 674,78 

Sais de cromo 2,5 4.991,00 0,86 4.292,26 

o l e o c a t i o n i c o 0,3 598,92 1,37 820,52 

A n t i - morfo 0,08 159,71 12,987 2.074,15 

Resina 0,5 998,2 2,41 2.405,66 

Sais de cromo 4 7.985,6 0,89 7.107,18 

T o t a l : 30.787.91 
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Folha de M a t e r i a - prima / mes 

400 vaquetas semi - cromo / d i a - 39.928 kg / mes 

Dola r c o m e r c i a l (14/11/92) - c r $ 8.872,10 

Quantidade em m2 / mes : 4.991 - p2 = 59.892 

M a t e r i a - prima % Quantidade 
u t i l i z a d a / kg 

Preco / kg 
(US$) 

T o t a l 
(US$) 

Acido f o r m i c o 0,2 79,85 1,57 125,36 

T e n s o a t i v o 0,2 79,85 2,12 169,28 

Sais b a s i c o s de 
cromo 4 1.597,12 0,86 1.373,52 

B i c a r b o n a t o de 
sodio 0,5 199,64 0,73 145,73 

Formiato de 
sodio 0,5 199,64 0,75 149,73 

B i c a r b o n a t o de 
s o d i o 0,5 199,64 0,73 145,73 

Quebracho 4 1.597,12 1,78 2.842,87 

Tanino S i n t . de 
Subst. 2 798,56 1,87 1.493,30 

I g u a n i z a n t e 2 798,56 2,77 2.212,01 

Oleo S i n t e t i c o 0,2 79,85 2,22 177,26 

D e r m i n o l i c k e r 1,3 519,06 1,99 1.032,92 

Dermenolicker R-82 1 399,28 1,85 738,66 

A n t i m u c i n BMF 0,1 39,92 7,13 284,62 

A n t i - m o r f o 1 399,28 2,04 814,53 

Resina 0,5 199,64 1,57 125,36 

T o t a l : 11.830,88 
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Folha M a t e r i a - p r i m a / m g s 

400 Vaqueta Gase acabada/dia - Peso - 39.928 Kg/mes 

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

M a t e r i a - p r i m a % Quantidade 
U t i l i z a d a / K g 

Peso/Kg 
(US$) 

T o t a l 
(US$) 

Sais Basicos de 
cromo 4 1.597,12 0,86 1.373,52 
B i c a r b o n a t o de 
Sodio 0,5 199,64 0,73 145,73 
Formiato de Sodio 0,5 199,64 0,75 149,73 
B i c a r b o n a t o de 
Sodio 0,3 119,78 0,73 87,44 

A u x . t i n g i m e n t o 4 1.597,12 2,77 4.424,02 
Quebracho 4 1.597,12 1,78 2.842,87 

Tanino S i n t e t i c o 3 1.197,84 1,00 1.197,84 

Corante 1 399,28 9,46 3.777,18 

Oleo s u l f a t a d o 1,5 598,92 1,99 1.198,85 

Oleo s i n t e t i c o km5 598,92 1,85 1.108,00 

A n t i - m o r f o 0,1 39,92 12,98 518,26 

Acido Formico 0,5 199,64 1,57 313,43 

Pigmento p r e t o 18 7.187,04 1,23 8.840,05 

Resina 20 7.985,60 2,34 18.686,30 

l i g a n t e 05 1.996,40 1,76 3.513,66 

Resina de 
impregnacao 15 5.989,20 2,40 14.374,08 

P e n e t r a n t e 5 1.996,40 2,08 4.152,51 

Laca 50 19.964,00 2,65 52.904,60 

T o t a l : 119.608,07 
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Folha de Materia-prima/mes 

1200 raspas / d i a - peso 30.912 kg/mes 

M a t e r i a - p r ima 

Sais Basicos 
cromo 

B i c a r b o n a t o de 
so d i o 

B a r r i l h a 

Oleo S u l f a t a d o 

Sebo 

A n t i - m o r f o 

Acido f o r m i c o 

T o t a l : 

% Quantidade Peso/kg 
u t i l i z a d o / k g (US$) 

4 1236,48 0,86 

0,5 154,56 0,73 

1 309,12 0,67 

10 309,12 0,99 

2 618,24 0,51 

0,1 30,91 7,13 

1 309,12 1,19 
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Maquinas e Equipamentos 
D o l l a r Comercial (14/11/92) - Cr$ 8.872,10 

Maquinas/equipamentos Origem Custo u n i t . Quant. Custo t o t a l 

Balanca p/caminhao - 15. 086,71 01 15. 086,71 

Balanca manual (500kg) F i l i z o l a 696,30 01 696,30 

Balanca (100kg) F i l i z o l a 1. 392,61 03 4. 177,83 

Fulao Rem/Cal ENKO 1. 856,82 03 5. 570,46 

Fulao c u r t i m e n t o ENKO 1. 856,82 04 7. 457,28 

Fulao r e c u r t i m e n t o ENKO 1. 856,82 03 8. 570,46 

Fulao de b a t e r ENKO 1. 204,84 02 2. 409,69 

Fulao de ensaio ENKO 928,40 02 1. ,856,80 

Maquina de descarnar ENKO 10. 444,65 02 20. 889,30 

Maquina de d i v i d i r SEIKO 11. ,140,96 02 22. ,281,92 

Maquina de enxugar SEIKO 2. 785,23 01 2. 785,23 

Maquina de r e b a i x a r ENKO 4. .642,06 01 4. .642.06 

Maquina de e s t i r a r SEIKO 2. ,785,23 02 5. ,570,46 

Secador a vacuo ENKO 9. .284,13 05 48. .420,65 

Secotherme GUTTER 2. ,088,92 06 12. ,533,52 

T o o g l i n g U n i v e r s a l ENKO 7, .659,40 02 15, .318,80 

M o l i s s a ENKO 7. .195,19 01 7. .195,19 

L i x a d e i r a ENKO 6 .963,69 01 6 .963,09 

Maquina de desempoar ENKO 4, .526,00 01 4, .526,00 

Tonel de secagem com 
cabine de p i n t . e l e t . ENKO 14 .622,50 01 14 .622,50 

Maquina de pr e n s a r HUMECA 12 .069,36 01 12 .069,36 

Maquina de pr e n s a r HUMECA 12 .069,36 01 12 .069.36 

Maquina de medir MECIPER 8 .123,61 01 8 .123,61 

Compressor - 1 .160,50 $2 2 .321,00 
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A q u i n a s e Equipamentos 
D o l l a r Comercial (14/11/92) - Cr$ 8.872,10 

Maquinas/equipamentos Origem Custo u n i t . Quant Custo t o t a l 

C a l d e i r a ( l e n h a ) LINARD 

C a l d e i r a (combustao) LINARD 

Auto c l a v e p ./recuperacao 

do sebo -

E m p i l h a d e i r a 

Mesa p/espacamento -
Mesa p / a p l i c a c a o com 
escova 
Mesa p / c l a s s i f . f i n a l 

V i d r a r i a l a b o r a t o r i o 

Reagentes l a b o r a t o r i a i s 

Especimetro 

5.250,18 

7.471,41 

9.746,48 

7.659,87 

928,40 

928,40 

928,40 

01 

01 

01 

02 

01 

01 

01 

348,15 04 

5.250,18 

7.471,41 

9.746,48 

15.319,74 

928,40 

928,40 

928,40 

2.321,02 

1.211,58 

1.392,60 
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Custos de I n v e s t i m e n t o da Estacao de 
Tratamento de E f l u e n t e s 

Dolar c o m e r c i a l (14/11/92) - CrS 8.872,10 

Curtume pro.jetado t r a b a l h a com 16.800 k g / d i a = 1 6 , 8 t / d i a 

Tratamento p r i m a r i o I t / c o u r o = US$ = 16.154,40 

Curtume P r o j e t a d o 16,8t/couro = US$ = 316.626,24 

Tratamento do l o d o l t / c o u r o = US$ - 10.769,60 

Curtume Pro.jetado 16,8t/couro = US$ = 180.929,28 

Tratamento b i o l 6 g i c o l t / c o u r o = US$ = 18.846,80 

Curtume p r o j e t a d o 16,8t/couro = US$ = 271.393,92 

T o t a l de i n v e s t i m e n t o US$ = 768.949,44 

Obs.: Dados e x t r a i d o s da r e v i s t a do couro (ABQTIC). 

Gastos com o consumo de agua 

Dolar (14/11/92) = Cr$ 8.872,10 

lm3/agua - US$ 0,315 

164.273,82 m3/mes 
13.689,48 m3/me.s 

T o t a l : US$ 4.312,18 
1 
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Ha g a s t o s de agua com a estacao de t r a t a m e n t o de 
e f l u e n t e s . bem como os p r o d u t o s quimicos para sua manutencao 
estao i n c l u i d o s n este orcamento: 

Tratamento p r i m a r i o : US$ 87.503,00 

Tratamento do lodo : US$ 39.712,92 

Tratamento b i o l o g i c o : US$ 47.790,10 

T o t a l : US$ 175.006,02 
2 

T o t a l + T o t a l = US$ 179.318,31 
1 2 

Observacao : Dados o b t i d o s da r e v i s t a do Couro (ABQTIC). 

- E n e r g i a : 

1 kwh ;= US$ 0,074 

1.614.890,92 kwh/ano 

134.574,24 kwh/mes 

T o t a l : US$ 9.958,49 

Obs.: Dados o b t i d o s com a SAELPA. 

- Alimentacao : 

Dola r c o m e r c i a l (14/11/92) - US$ 8.872,10 

Gasto por pessoa/mes = US$ 54,30 

Gasto com 220 pessoas/mes = US$ 11.947,25 

Esta a l i m e n t a c a o e basicamente dada as pessoas 
que estao l i g a d a s d i r e t a m e n t e com a producao. 

Observacao : Dado o b t i d o com uma empresa pernambucana (MARC0TEX). 

- Construcao C i v i l : 

6.440 m2 SC 

lm2 SC = US$ 139,26 

T o t a l : US$ 896.834,40 

Obs.: Dado o b t i d o com uma lo.ja de mat. de c o n s t r u c a o (CONSTRULAR) . 
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- T o t a l de I n v e s t i m e n t o 

Folha de pess o a l 39.128,24 

Maquinas e Equipamentos 277.391,96 

Folha de m a t e r i a - p r i m a 167.573,97 

Agua 179.318,31 

E n e r g i a 9.958,49 

Estacao de T r a t . d e e f l u e n t e s 768.949.44 

Alimentacao 11.947,25 

Construcao C i v i l 896.894,40 

T o t a l 2.351.101,75 
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CONCLUSAO 

Ao f i m deste t r a b a l h o onde demonstramos os pontos 
n e c e s s a r i e s para i m p l a n t a c a o de uma i n d u s t r i a de 
curtume, desde pesquisa de mercado, c u s t o s 
i n d u s t r i a l s , t r a t a m e n t o de e f l u e n t e s e t o d a a t e c n o l o g i a 
n e c e s s a r i a para implantacao do curtume. 

Concluimos que c o n t r i b u i m o s b a s t a n t e para que o curtume 
Bananeiras S/A tenha e x i t o n e s t a a t i v i d a d e , v i s t o que 
to d o s os parametros foram l e v a n t a d o s e que e s t a e uma 
area de suma i m p o r t a n c i a na economia n a c i o n a l , e 
que, com uma boa a d m i n i s t r a c a o os bons f l u i d o s i r a o 
aparecer consequentemente. 
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