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S UMMARY

The present purpose of planning and projecting
of tanning industry is to demonstrat and estimate the knowledge learned
from academic énd industrial life of student. And give to the interested
people enough information to implapt a industry in this arem, followmg
the example of a ideal tanning industry of medium size. In planning of
this kind of industfy gust take several factors such as climate,ransport,
lay-out, peopieto)work, and offering of the prime material and people
to work. This also necessary to have much good water, sourge of emergy
and other aspects to be considered, like in processing
rational way to obtain the product of higher quality required, and
also to anglise the process of the project and to better the fovm of

aplication of this type of investiment.
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RESUMD©O-

0 presente planejamento e projeto de uma indus
tria de curtume objetiva-se a demonstrar e avaliar os conhecimentos
obtidos na vida académica e industrial do aluno, e munir aos intgrei
sados na implantagao de uma indistria do género, através do exemplode
um curtume .ideal de medio porte. Mostrando desde o cuidado que deve-
_~seter em localiza-lo - clima, transporte, o egpago fisico, disponibi
lidade de mao-de-obra, disponibilidade delmatgria—prima, de agua,
energia, e outros aspectos a se considerar, béem como em processar ~da’
forma mais racional um artigo que atinja os altos graus de qualidades

exigidos pelo mercado; tambem um estudo dos custos de tal projeto, e

a melhor forma de aplicacao deste investimento.
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PLANEJAMENTO E PROJETO DA INDUSTRIA DE CURTUME

APRESENTACAO

A complexidade da vida moderna e a renhida competi
950 pelo bem-estar social, cada vez mais, fazem com que as pessoas
se agrupem e, unidas, busquem, alcangar objetivos que isoladamente

nao seriam alcancados. Por seu turno, o exito dos grupos em atingir
suas metas e diretamente relacionado aos metodos empregados e estes
sempre serao estabelecidos em fungao de um plano que defina e deter-

mine os meios mais adegquados.

Torna-se cada dia mais evidente o fato que, para

obter bsns resultados num empreendimento qualquer, nao basta ser
- - » . .

um tecnico, um especialista ou profundo conhecedor do ramo, se a es

tas qualidades nao for associada em dose adequada a capacidade de

planejar, coordenar e controlar as atividades.

s Longe estamos da era em'qﬁe se iniciava um empreen
dimento quaiquer e, 4 medida que novas situagoes se criavam, corre
¢oes e ajustes iam sendo improvisados. Modernamente sabemos que (s
planejamento € um meio eficaz, posto 3 disposigao do administrador

para substituir a improvisagao.

0 projeto industrial ; a ferramenta que, bem mane-
jada, nos permite estabelecer objetivos,-analisar as a}ternativas ’
prover os-recursos e avaliar ﬁﬁresultado de um empreendimento qual
quer, com elevado grau de certeza e,-assim, poder concluir pela via-

bilidade ou nao, sem incorrer nos riscos a que .conduz um investimen-

to improvisado.

O presente projeto, esta baseado numa analise de




fatos significativos da situagao atual, e no conhecimento pratico de
produtores e comerciantes do ramo, em relagdao a esta area, e na vi
vencia profissional dos problemas administrativos, de uma empresa,

pefmitindo selecionar o tipo de produto mais adequado ao trabalho e

representativo do mercado consumidor.

Em sua estruturagao, se teve o cuidado de selecio-
nar o produto que, em sintonia com o acima exposto, fosse produzido
por proceséo de fabricagao mais universal e‘consquentemente, deter-
minar os materiais e equipamentos que permitissem maior flexibilida

de de adaptagao. v -

Na selegao dos equipamentos, optou-se por aqueles
mais economicos que permitissem diferentes alternativas de uso em
fungao das mudangas do tipo ou classe do produto, sem as inconvenien

-

tes das improvisagoes.

. : ' Considerandc o objetivo especifico deste trabalho,
restringi-se ao campo da producgao e viabilidade economica, sem a
pretensao de, em sua.exigﬂidade,_penetrar no emaranhado e vasto cam

v

po da administracao geral, em todas as suas areas.

De um modo suscinto,o processc operacional’ esta
explicitado atraves de um fluxograma de operagoes que permite anali-
sar a mao~de-obra, os equipamentos necessarios e seu relacionamenﬁo

. LS
entre as diversas fases do processo produtivo. Um "lay-out", ofere -
cendo uma visao panoramica da fabrica, ou melhor, curtume, permite
definir a.forma, tamanho da Ereh de proddégo, o fluxo pesscal e ma

teriais em fabricagao.

A capacidade de producgao e o programa de produgao
anual ajustados as caracteristicas do empreendimento, sao os elemen-

tos norteadores da analise e viabilidade-econdmica do projeto.




Enfim, de forma

suscinta,pretende-se com este pro
jeto orientar aqueles que desejam ingressar na area industrial de

curtume ou necessitam melhorar um curtume ja existente, dotando - os

de instrumentos norteador de tecnologia basica necessaria.

A escolha dos assuntos obedeceu a um estudo priori

tario de necessidades demonstradas durante os ultimos anos, no estu
do do planejamento e projeto da industria de curtume.



ASPECTOS GERAIS DA INDUSTRIA DE CURTUME -

A industria de curtume se caracteriza pela ativida
de transformativa, utilizando uma variada gama de materiais eSpec{fi
cos cujo principal Eomponente nobre e a pele, e produz um benm de
base para outras industrias, o couro. Realiza a venda e distribuigao
do couro, que e produzido segundo as necessidades e tendencias do

mercado, gerindo e controlando seus custos.

Como outra de qualquer ramo, a industria do couro
tem como objetivo fundamental o lucro, buscando maximiza-lo pela com

binagao eficiente dos fatores de produgao.

Sua origem remonta ao trabalho artesanal realizado

em pequenos curtumes de fundo de quintal, em que, gragas a capacida
de do curtidor, sua tenacidade e senso comercial, evoluiram, multi -
plicando-se numero e vulto e atingiram nossos dias em forma de empre

sas que constituem o ramo.

Por necessidade de aumentar a produgao, buscou -se
na divisao do trabalho um meio em que a produgao foi dividida por
grupos de operagoes e assim, cada especialista fazia sua parte no

produto, que entao passava a ser colocado a venda com maior rapidez.
. . &
Contudo a evolugao fora lenta, porem sucessiva crescente. Os curtu -

mes desenvolveram-se e com maior capacidade, tendo um amplo mercado

potencial a ser explorado, a medida que produzem mais, se expandem,

‘ - V‘}’-’ - .
ampliando suas areas, geralment{xhtraves de puxados de telhados adja

o :

centes que, bem sucedidos, emergem em verdadeiras fabricas, muitas
das quais atravessando os tempos, hoje, muitas continuam no mercado,
transformadas em empresas de expressivo vulto. No Brasil esta regra

e plenamente caracterizada, pela existéncia ate hoje, de rarissimas



empresas do ramo, que foram organizadas e implantadas em fungao de

planejamento previo, constituindo-se, assim, em honrosas excessoes.

Gragas 3s caracteristicas da industria, ao mercado
brasilgiro pouco exigente e os curtumes bem sucédidos nos negocios,
inumeros novos curtumes foram surgindo e atuando, todos exclusivamen
te no mercado nacional, gerando, num determinado estagio da histo -
ria, um crescimento da industria do ramo, para, depoi; cair e ergue-
se novamente, e atualmente ter grande parte de sua venda destinada
ao mercado internacional, essa alianga com o exterior criou,e cria ,
a necessidade de uma modernizagao cada vez mais crescente na indus -

tria do ramo.

Cumpre alertar no momento que, apesar da relativa
- . . 3 - . . . - -

. situagao de real prestigio no mercado internacional, ha contlnuas

variagoes na industria, a crise financeira que vive o pais, o langa-

mento de novos materials e produtos, a clientela cada vez mais exi -

gente, a mao-de-obra especializada cada vez mais disputada, a propa-

ganda e a concorréncia de outros mercados produtores que disputam a

meagadores, forgam os empresarios a se organizarém substituindo os

seus tradicionais e passivos metodos de vendas, por outros mais d

I

namicos e coerentes com a realidade atual.

Entao, apartir de tais consideragoes, tormna-se, ca
da vez mais necessario um planejamento e projeto da industria de cur

tume.
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1.0 - INTRODUGAO -

1.1 - TIPO DE INDUSTRIA-

O presente trabalho tem por objetive estabeleceras
bases fundamentais para a instalagao de um curtume de pequeno ou
dio porte.

ni
As empresas deste tipo,

por suas
peculiares, constituem fator de relevante

caracteristicas
importancia no processo
de desenvolvimento econdomico, conseguindo

reunir capitais que de
tra forma permaneceriam esparsos ou ociosos.

ou

Ponderando-se os aspectos positivos e

negativos,
conclui-se que basta haver administragao mnacional que nao

come ta
os tradicionais erros, para que haja um saldo positivo e o empreendi

mento seja compensador e até seguramente vantajoso.

Tendo em vista que o mercado comprador @ bastante
influénciado pela moda e pelas estagoes do ano, convem destacar

nes

te sentido a condigao de passividade da nossa indistria, frente a um
mercado de potencial ilimitado, nao s0 em ambito nacional como inter
nacional e que necessita ser dinamizado por nossos empresarios,

que
deverao sair do comodismo da aceitagao de pedidos para o sistema

de

vendas agressivas, reestruturando e nacionalizando o seu sistema.

Cabe, portanto, a organizagﬁo de um setor especifi
co e o planejamento das vendas em fungao dos mercados a serem atendi

dos e segundos critérios pré-determinados por produtores e comprado-
res.

Quanto ao suprimento de matéria-prima e outros

in
sumos ou materiais componentes, embora conte hoje a industria brasi-

02
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leira com bons recursos por existirem fornecedores estratégicamente
distribuidos em diversas regioes do territorio nacional, o couro tem,
nao raras vezes, sua qualidade prejudicada pelo emprego de materi
ais improprios e de peles de conceito mediocre, originados por defei
tos comuns, peculiares a cada zona de procedencia, como esfolaes,bez

nes e mau tratamento.
1.2 - OBJETIVOS E ETAPAS PRINCIPAIS DO PROJETO-

Para se planejar um curtume tem-se como objetivo
primordial a unificacao dos objetivos das pessoas, dos grupos e as
necessidades impostas pelo meio ambiente, para se recolher conjunto

de informagoes internas e externas ao curtume, coletadas e processa-

das com o objetivo de analisar-se uma decisao de investimento; for
mando-se os objetivos, resultando um planejamento estrategico do
curtume.

0 planejamento e projeto de um curtume, deve . . ter

alguns itens importantes a serem levados em consideragao tais como:

1.2.1 - Linha de Producao-

Tendo em vista a grande diversificagao de linhas
de produgao, e mesmo que o proprio tipo estrutural da empresa varia
em fungao da categoria do couro fabricado, para viabilizar o estudo
do projeto especifico, selecionou-se como representativo do produto,

um artigo padrao, a vaqueta, a-gual & um artigo classico, que comu -

¥ =
. e

mente e feita na cor preta e wmarrom, e resiste as variagoes da moda,
consagrada pelo uso e atendendo as necessidades do maior potencial

de mercado que e a faixa do mercado nacional e internacional.

Reunindo todas as operagoes e equipamentos basicos
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de qualquer outro artigo da mesma linha, embora nao esgote o univer-

so, apresenta, entre outras vantagens a sobriedade do estilo.

Fato extremamente importante para o empresério,prig
cipalmente para firmar-se no mercado e mesmo para manter uma equipe
bem treinada na produgao, e a definigao de uma linha de produgao que
se caracterize pelorestilo, processo de fabricagao, padronizagao em
maior numero dos materiais e até mesmo das operagoes, pois isto lhe
possibilita formar ‘tradigcao e conceito perante a clientela que, de
certa forma! passa a contar com o produto que conquiste tal reputa -

gao.

1.2.2 - Construgao Civil-

Deve~se levar em consideragao alguns itens impor -

tantes para a construgao do prédio, que sao os seguintes:
1 - Terreno-

Teﬁdo em vista que o tipo e a localizagao do terre
no influem dgcisivamente nos custos da coﬁstruggo, e, que as despe
sas de terraplanagem e alicergamento sao bastante afetadas pelo grau
de nivelamento e tipo eétrutural do solo, recomenda-se a escolha de
terreno que exija o minimo de terraplanagem e cuja extensao superfi-
cial assegure a reserva e espago para jardim, estacionamento e futu

ras expamnsoes.

2 2 - Edificio-

0 edificio fabril, que em tese,.e considerado o in
volucro necessario para abrigar e atender as necessidades da produ -

gao, sera aqui tratado exclusivamente em fungao do "lay-out" inter -

no, do qual dependem sua forma e dimensoes.
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3 - Cobertura-

Por permitir maior aproveitamento da luz natural
e sua distribuigao uniforme facilitar a renovacao de ar que, pene -
trando pelas janelas laterais, flui naturalmente pelas basculas su
periores possibilitando bom acondicionamento termico, deve-se optar
por uma construcgao em alvenaria comum com cobertura do tipo "SHED"

(Dente de Serra) devidamente orientado para evitar o afuscamento pro

vocado pela incidencia de luz direta, nos postos de trabalho.

Entre outras vantagens, a cobertura do tipo "SHED"
admite grandes alturas, possibilitando a.adaptacao de escritorios ,
depasitos.suspensos, alem de permitir intervalos normais de 7 a 12m
entre colunas, podendo ser obtidos vao maiores pelo uso de vigas em

concreto protendido.
Qualquer que seja o tipo de telhado, em regioes on
de ocorrem frequentes chuvas torrenciais, nao se descuidar das ca

lhas e condutores, que deverao ser suficientemente amplas e conserva

das desohstruidas, para evitar prejudiciais e aborrecidos vazamentos.

4 - Piso-

O piso & uma parte importante, pois dele dependera

o transporte interno do curtume. Devera ser colocado depois de pron
- - + o .. .

tas as redes de agua, esgoto, . .. sendo o material mais usado, a
lage, por oferecer grande resistéencia ao desgaste mecanico, e duré
vel, resistente e comodo para transporte. E também necessario fazer
uma base elevada para ter a possibilidade de resolver o problema da
canalizagao, especialmente dos tanques e facilitar o transporte com

caminhoes.



5 - Instalagoes - ' .

0s servigos de instalagoes de energia, ar, agua,es

gotos, & outros deverao ser executados de conformidade com as normas

tecnicas e leis especificas, por equipes especializadas.

A rede de luz e forga ideal para se usar em curtu-
me, € a base de lampadas de neon, especialmente nas salas de acaba -

mento.

Os esgotos cloacois e outros sanitarios dum curtu-

me, nao apresentam restrigoes, podendo ser ligados ao esgoto publico.

Em relagao aos residuos efluentes de fabricagao se
ria aconselhavel qﬁe fossem depositados em recipientes adequados e
reaproveitados. A canalizagao, dentra do curtume, deve ser feita nos
canals abertos para facilitar o controle e limpeza. Fora do predio
deve ser construida de tamanho maior. As inclinagoes dos canais niao
podem ser menores do que 0,357 ﬁor causa da grande concentracao de

aguas residuais e o conteudo consideravel de deposito.

6 - Qutras Instalacoes-

- Bebedouros, sao indispensaveis, pois resolvem o
problema de consumo de agua potavel a qual deve ser servida a grande

numero de pessoas e em qualidade e quantidade suficiente.

- Laboratorio, o qual & indispensavel para o curtu
me, ele deve controlar a qualidade de todos os produtos quimicos,bem
como de todas as materias-primas que entram na fabrica, conforme os

desejos do mercado e as normas oficiais. No Laboratorio sao feitas

todas as pesquisas para o melhoramento e barateamento da fabricagao.

h— =
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1.2.3 - Disposicoes Legais-

Com excecao das naturais exigéncias legais, comuns,
relacionadas d construgao do prédio, a indistria coureira apresenta
aspectos legais limitante, felacionado com O0s processos e os produ -
tos fabricados,; envolvendo agentes pqluidores de origem quimica, e

mesmo restos do proprio couro.
1.3 -~ PROCEDIMENTO UTILIZADO NO DESENHO-

Como foi dito anteriormente, o metodo utilizado pa
ra a elaboragao de um projeto de curtume ¢ o desenho industrial do

tipo "lay-~out".

Os "lay-outs" sao desenhos em escala de varias vis
tas, mostrando os principais aspectos ‘do projeto em desenvolvimento.
Um bom desenho de "lay-out" devera mostrar todos os detalhes essen -

- e ~
ciais que no caso especifico do curtume sao: barraca, setor de opera
¢oes de ribeira, setor de curtimento, setor de acabamento, setor ad

ministrativoe, . entre outros.

A preparagao dos desenhos, de "lay-out" & uma fase
imprescindivel, uma vez que estabelece dados sobre o funcionamento ,

as dimensaes e a aparencia do curtume.
1.4 <~ ESTUDQ DE FATIBILIDADE-

Ja se falou sobre a importancia de localizar bem
o curtume e obvia, pois da boa localizagao depende em parte a capacl

dade competitiva do mesmo.

Uma boa localizagao procura garantir que a opera =

~ - . - - .-
cao seja feita com custos minimos a curto ou a longo prazo, ja que
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el - - . - . Land
esta e a tilpica declsao de grande impacto nos custos de operagao.

0 curtume deve restringir-se adaquelas areas que re

almente se mostrem capazes de satisfazer os requisitos minimos de

localizagao ideal. Assim, € necessario analisa-lo em todos os pontos

de vista: técnico, economico, higienico e politice.

res atengoes, sao

Os principais fatores que devemos dispensar mais -

0s segulntes:

=
I

0 local deve ser fonte de agua de boa qualida-

de.

Deve ter possibilidade de canalizar as aguas

residuais sem dificuldades.

A proximidades de peles, produtos quimicos e

similares.

A possibilidade de transporte rapido, comodo
e barato, quer sejam rodovias, estradas de fer

ro, rios, aeroportos.
Fonte de abastecimento de eletricidade.

Mercado para colocagac dos artigos de fabrica-

gao: fabrica de calgados ou artefatos de couro.

A proximidade de povoado, como fonte de opera-

rYl10S5.

0 espaco de terreno suficiente para construir

o0 curtume e as oficinas auxiliares, devendo ser

3 - . - -
o mais planoc possivel, a fim de facilitar 0

transporte interno.
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9 - 0 nivel do terreno deve possibilitar a cons
trugao de tanques, canalizagao e estabelecimen

to para purificaggo das aguas usadas.

10 - 0 terreno deve ser escolhido de tal modo que
os ventos nao possam incomodar o povoado com

o cheiro e gases provenientes da fabricagao.

Se todos os pontos analisados ate ‘agora, forem se
guidos em todos os aspectos necessarios a elaboragao do projeto, en

tao o curtume tera prosperidade.
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2.0 - LOCALIZACAO DA PLANTA -

2,1 - FATORES A CONSIDERAR -

Em épocas passadas, a decisao sobre a localizagao
do curtume era uma questao de responsabilidade pessoal do proprieta-
rio industrial, o qual, na maioria das vezes, baseava sua decisao na

existencia de um Unico fator considerado importante,

Hoje, o proprio desenvolvimento tecnolGgico deter
minou mudanéas imﬁortantes nas decisoces de localizagao., Embora o cri
terio das vias de acesso continue sendo fator prepoderante para a
localizagéo, a decisao baseada unicamente nele seria Aemasiadaménte
arriscada, pois inumeros sao os fatores que influem decisivamente .,
Modernamente, o estudo de localizagao objetiva determinar o lugar a
dequado para adquirir e transformar as-matérias-primas em produtos
acabados e transporta-los aos consumidores pelo menor custo total.
fortanto, o criteério decisivo esta baseado na comparagao entre 0s

custos de localizagao,

- Na atual conjuntura em que a concorrencia se ba
seia principalmente nos recursos tecnologicos, a racionalizacgao de
todos os fatores que possam ser decisivos nos custos, se tormna im

prescindivel logo tendo em vista a importancia dos fatores economi-
cos envolvidos e suas consequencias para o curtume, a localizagao e
xige criterios os estudos a respeito da materia-prima, mao-de-obra ,

energia, e outros fatores que dependem da decisao administrativa.
2.2 - MATERIA-PRIMA -

Ao estudar-se a localizagao de um curtume, um dos
fatores que, dada a sua importancia vital para o funcionamento, logo

se evidéncia, @ a matéria-prima, peles, da qual depende fundamental-
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mente um curtume. Sua exist@ncia e facilidade da obtengao em fungao
da proximidade e capacidade do suprimento, sao decisivas para a lo
calizagao. Considerando que a matéria-prima concorre com mais . de
50% dos custos do produto final e que a produgao esta condicionada a
sua existencia, deve-se analisar as quantidades disponiveis no merca
do e a concorréncia existente, porquanto ela afeta nao so o preco

como também a capacidade de suprimento, pela necessidade de distribui

¢do entre diversos compradores.

Ao analisar-se a materia~prima Nordestina , peles,
ve-se que o rebanho nordestino (bovino) apesar de nao ser representa
tivo em relagao as regioes, Sul, Sudeste e Centro-Oeste do pals, ten
de a expandir-se devido ao progresso e a tecnologia existente em nos
sa regiao. Atualmente, os rebanhos que mais se destacam-no Nordedte,
e o de bovinos e caprinos. Os numeros atuais mostram que a regiao
suporta a construgao de mais um curtume sem prejuizo para as outras

indUstrias do ramo.

0 abastecimento de produtos quimicos e outros, em
pregados na fabricagao dos couros, sao vendidos por representantes
estabelecidos numa das capitais do Nordeste, a qual comumente esta

bem centralizada.
2.3 - MERCADOS-

Apesar do couro ser um artigo de elite, para o mes

‘mo nao falta comprador, principalmente quando este e bem processado.

Principalmente nos paises europeus, atualmente, tem-se procurado im
portar couros do Brasil. Entao o mercado & algo que dispensa comenta
rios, pois & so fabricar o couro, que éparece comprador. As indus =
trias de calg¢ados existentes no Brasil também & um mercado favoravel

para que a industria de curtume sobreviva.
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2.4 - DISPONIBILIDADE DE POTENCIA E COMBUSTIVEL -

"Encontramos nesse fator um dos principais para a
localizagao do curtume, Entretanto, a possibilidade de instalagao de
transformadores, extensso de rede e outros, devera ser analisada cri
teriosamente. Assim, a existéncia de rede aérea e as exigencias das

normas existentes, sao fatores ponderaveis,

A maior parte dos antigos curtumes sao equipados
com usinas proprias, porém agora com o desenvolvimento extraordina -
rio da ré&de de eletricidade existe a possibilidade de escolher o 1lu

gar para o novo curtume perto desta rede, A eletricidade custa me
nos, porque agora a fonte de combustivel de lenha do mato esta cada
vez mais longe do curtume e tambem para se evitar o desmatamento ace

lerado que estz provocando um desequilibrio ecoldogico gradativo em

- - . *
nosso pails, 0O oleo cru encarece muito pelo transporte,.

Atualmente, & mais comum, usar um conjunto de cal
deira deralt; press§§ com mEquina com contra—pressgo e gerador ele-
trigo em caso‘de falta de energia. Neste éaso, o vapor usado pode
ser aproveitado gratis para todos os trabalhos de curtume. Esses con
juntos sao fabricados péra curtumes medios, tendo a capacidade de
450-500 Hp ou para curtumes grandes com 1,000 Hp.

. i
Neste caso, em lugar da maquina de vapor, deve-se

- - . Bl »
ter a turbina que & malis economica.

2.4,1 - Vapor e Forga-=-

—-— ’ » - " ] N
No curtume e indispensavel para as seguintes opera

goes:

19 - Esquentar a agua para a purga,tingimento, en
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graxe e para a lavagem;

29 - Secagem dos couros depois de estirar e esto

quear, finalmente, para numerosas secagens durante o acabamento;

30 - Esquentar a maquina de estirar e prensa h

[

draulica;

49 - Aquecer as salas de trabalho.

E evidente gque uma fabrica com um consideravel con

sumo de vapor para os mais diversos processos em sua fabricagao, po
. - - » — - ) -

de tornar—-se mais economico no setor termico-energia, aproveitando

a energia do vapor para produzir a forga eletrica quase de graga.

. Exige-se, neste caso, so a produgao de vapor a uma

pressao elevada. Este vapor, numa maquina de vapor de contra-pressao,

produz energia eletrica, aproveitando o vapor de contra~pressao que
sai da maquina, e serve para abastecer as demais maquinas e apare -

lhos do curtume,

Na maquina decontra~fluxo -5 'Fede de= tubulagoes e em

"sistema diretoc e inverso. Atendendo as mdgﬁmﬁas sincronizadas.

-~ - ’ - -
A produgao de vapor e proporcional as caracteris-
ticas das maquinas modermas., Para o caso de complicagoes os calculos

de projeto realizam-se no servigo de atender a demanda.

2.5 - CLIMA-

E evidente que a partir da construgao, ja mna pro

pria escolha do tipo de edificio, o clima exerce grande influencia.

0 grau de umidade relativa e as temperaturas extre

mas, influem négativamente na produtividade., Regioes sujeitas a inun
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dagoes decorrentes de elevados 1ndicés pluviométricos ou zonas ribei
rinhas de extensoes planas de alagadigas, oferecem grande risco de
prejuizos decorrentes nao st das inundagoes como pela impossibilida

de de acesso dos funcionarios aos locais de trabalho, devendo, por

isso, ser preteridas.

A qualidade do ar que deve circular no = interior

das instalagoes e edificagoes & fator de grande import3ncia para a
obtengao de um ambiente adequado a presenga dos operadores e no de

senvolvimento satisfatorio do processo produtivo,

Basicamente um curtume deve levar em contra tres
tecnicas importantes no emprego do tratamento do ar e no meio ambien

te,

1 - A ventilagao, que visa a remover o ar ambien -
te, seja atraves de janelas espalhadas. por toda as dependéncias do

mesmo, compostas de cantoneiras em L e vidro numa altura adequada pa

ra que o0 ar circule bem e saia.

\.

2 - A ventilagaoc no setor de acabamento sera com o
maximo de saida para fumaga das pistolas de pintura, usando exausto-

res para retirar o ar poluido neste ambiente de trabalho.

3 - Todas as maquinas que necessitam de filtros se
rao equipados com os mesmos para que nao sejam langados fora os de

jetos prejudicials a natureza,
2.6 - VIAS DE ACESS0 E COMUNICAQEO—

Considerando que o custo dos transportes tanteo da
matéria-prima como do produto acabado interfere nos custos gerais,
deve-se estudar a localizagao em fung¢ao dos custos minimos dos trans

portes. Assim, deve-se analisar a rede viaria existente e as alterna

>
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tivas que os meios de transporte no mercado consumidor nos oferecem,

mantidas inalteradas a demais condigoes de localizagao.

A proximidade da fonte de matéria-prima e muito
importante para um curtume, porque o transporte, especialmente em
nosso pals, custa caro, entao, tem~-se que analisar sistemas de trans
portes, fretes, e outros,em fungao da distancia dos mercados produtores

e consumidores,
2,7 -~ DISPONIBILIDADE DE AGUA-

. ‘A quantidade de agua deve ser suficiente para to
dos 0s processos no curtume e para a caldeira. Como se sabe o cﬁrtu—
me e um grande consumidor de agua; para se ter uma ideia, um curtume
médio, que trabalha com diversas especies de couros, consome, em mé
dia, 300,000 litros de agua diarias., Para o tipo de artigo proposto

' . - 3 -
no presente projeto, vaqueta, tem—se uma media de 0,6 m~ de agua Pa

3
ra 1 couro em m .

. E deéejﬁvel que a sgua a empregar, devera, tanto
quanto possfvel, ser pobre em mateéria organica; conter reduzido nt
mero de bacterias, e apresentar dureza nula, relativamente- baixa.
As aguas de superficie apresentam, em geral, elevada quantidade de
matéria organica, bem como elevado niimero dé bacterias, nao apresen-

N
tando dureza. As Aaguas subterraneas, de outro lado, sao em regra ge

ral isentas de matéria organcia e de bacterias apresentando no entan

to, dureza, devido a presenga de certos sais dissolvidos.
2,8 - DISPONIBILIDADE DE MAO-DE-OBRA-

Ao analisar-se os fatores de localizagao de um

curtume, ou melhor, de empresa em geral, deve-se colocar em destaque
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a disponibilidade de mao-de-obra poténcial, sua procedéncia .origi -
nal, o grau de ocupagao na agricultura, comércio e industria, o grau
de interesse pelo ramo por parte da populag¢do e até mesmo, a 1indole

do operariado local em relagao as mudangas de emprego.

Quanto a qualidade da mao-de~obra disponivel, deci
siva em alguns casos, se obterao informagoves valiocsas atraves de en
trevistas pessoais com elementos da populagao, sobre a existencia
de empresas locais do rémo curtidor, escolas tecnicas especializa -
das, e outros. Algumns dados valiosos sobre a possibilidade de implan
tagab de empresa local, poderao ser obtidos atraves de servigos esta
t{sticos,_federais ou estaduais, que gerélmente publicam minunciosos
dados sobre populagao, tipo e nimero de curtumes, bem como certaé ca

- .
racteristicas.

Paralelamente deverao ser analisadas as tendencias
salariais, a rede escolar especialmenté de instrugao tecnica, o cus
to dé vida, o grau de sindicalizagao local, e atendimento comunita -
rio de forma.geral.

2.9 - CARACTERISTICAS DE LOCALIZACAO-

0 problema de encontrar a localizagao otima corres

pondé, em termos de empresa, a achar a localizagao que dé a maior
' kS

diferenga entre receitas e custos, em outras palavras, procura - se
a localizagao que dé& o maior lucro possivel para a empresa, num pra
zo de tempo compativel com a vida Qtil darémpreendimento no local .
Qcorre muitas vezes gue a empresa tem de levar em conta os custos e
beneficios sociais associados a determinada localizagao. Nestes ca

- g ] - -+ .
sos, procura-se a localizagao que a maior razao beneficio/custo, con

siderando~se aqui tambem um horizonte de tempo adequado.

A importancia de localizar bem a fabrica e ©obvio,

-
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pois da boa localizagao dependera em parte a capacidade ‘competitiva

da empresa no tempo.

Em linhas gerais, e bom a empresa ser construida
num local plano e de livre acesso, nao muito longe da cidade e de um
-terreno pouco acidentado, sem problema de alagamento é com boa infra
estrutura., A rede de energia devera passar bem proximo a indUstria
diminuindo assim o custo com rede eletrica, a agua também nao devera

ser problema, e devera ter em abundancia.

2,10 - PROTEGAO CONTRA ENCHENTES E INCENDIOS- .

2.10,1 - Enchentes-—

0 local escolhido para a construgao da industria,

devera ter uma infra-estrutura de tal maneira que nao possa haver

preocupacac com enchentes. Sendo construida com um nivel favoravel

ao fluxo de agua sem que haja danos ao curtume e ao terreno perten -

cente ao mesmo. -
2.10.2 - Incéndios~

As instalagoes hidraulicas-prediais contra incen -
dios deverao ser de acordo com as exigencias da Norma Brasileira N@s

24/58 da A.B.N, (Associacgao Brasileira de Normas Tecnicas).

Além das instalagoes hidraulicas, ha, também, a
necessidade de utilizagao de extintores, sendo adequados conforme os
tipos de materiais e produtos quimicos, inflamaveis, conforme qua

dros 2.1 e 2,11,

[Ty

_
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2,10.2.1 - Dados Sobre os Tipos de Extintores e Locais de Trabalho-

0 nimero total de extintores e ainda

caondicionado

pelo conceito ou "unidade extintora", para cada substancia estabele-

- + P » a a *
ceu-se um volume ou peso minimo que constitul uma unidade extintora.

"Assim, uma unidade extintora de espuma sera constituida de um extin

tor de 10 litros ou dois de 5 litros; procedendo-se da mesma

para as demais substancias.

QUADRO 2.1

forma

LOCALIZAGAO

TIPOS

Quadros Eletricos

Interruptores

Classe

Gas Carbonico

Po Quimico

Almoxarifado de Material

de Ribeira e Barraca

Almoxarifado de Material

para Acabamento Molhado

Classe

Classe

Extintor de AGua

Hidrantes

Extintor de Espuma-

Almoxarifado de Material
para Acabamento Seco, La
boratorios, Escritorios

e Materiais de Expediente

Classe

Classe

Classe

Extintor de Espuma
Extintor tipo B

B (Po Quimico)

Extintor tipo B (gas Carbo

nico).
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QUADRO 2.1I

CARACTERISTICA FISICO-QUIMICA NUMEROC DE EXTINTORES E RESPECTIVA
CAPACIDADE PARA CONSTRUIR UMA UNTI
DADE EXTINTORA

Espuma - 1 x 102 ou 2 x 51

Soda-Acida . 1 x 102 ou 2 x 51
Tetacloreto de Carbono 2 x 31 ou 3 x 21 ou 4 x 11
Gas Carbonico ' 1 x 6 Kg. ou 2 x 4 Kg. ou 3 x 2 Kg.

ou 4 x 1 kg,

Po Quimico 1 x 4 Kg, ou 2 x 2 Kg. ou 3 x 1 Kg.

Riscos de Classe A - Requer-se 1 unidade extintora
. 2
para cada 500m2' para Classe B, 1 unidade para cada 250m ; na Classe

c, 1 unidade para cada lSOmz.

Qualquer que seja, pelec menos deve ter duas unida-
des extintoras por pavimento. Para locais onde o uso do extintor ma
nual nao tenha alcance, ou em locais que requeiram melhor protegao

que a segunda pela rede de hidrantes, & recomendado o emprego de

extintores de grande capacidade, montadas em carretas sobre rodas.

2,11 - RECOMENDAGOES ADICIONAIS A SEREM OBSERVADAS NA DISTRIBUIGAO

E LOCALIZAQKO DOS EXTINTORES, COMO ALTERNATIVAS PREVENTIVAS-

-~ Localizagao visivel, protecao contra golpes, pre
vendo a menor probabilidade local de acesso; de bloqueio por fogo ao

extintor;
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- Nao devem ficar jamais encobertos por.pilhas de

material e outros obstaculos;
- Nao devem ser instalados em paredes de escadas;
- Sua parte superior nao deve ficar.a mais de 1,80

m do piso.

Segundo as Normas e Prescrigoes da A.B.N.T., o des
conto maximo permitido nas taxas de seguranga em instalagao de extin

tores e de 5Z.
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3.0 - DISTRIBUIGAO "LAY-OUT" DA PLANTA- ' .

3.1 - INTRODUGAO-

A cada dia que passa as empresas sentem mais e
mais a necessidade de utilizar o arranjo fisico, para.racionar me
lhor a produgao, O "lay-out" ou arranjo fisico & a maneira como ho

mens, maquinas e equipamentos ficam dispostos em qualquer industria,

nao sendo diferente em um curtume,

4

Para se ter um "lay-out" bem elaborado @ necessa-
rio conhecer-se volume da produgao, dimensionamento do projeto, do
produto ou tipo de produto ou produgEo e selegEo do equipamento pro
dutivo, estas ferramentas em conjunto, permitem a elaboracao perfei-

ta do "lay=-out",

0 "lay-out" de curtume alem de envolver os equipa-
: - - - - -~
mentos e os produtos, envolve uma serie de 1tens como: condigoes hu

manas de trabalho, evitar controles desnecessarios, e os tipos de -

transportes a serem utilizados para a movimentagao de materiais.

3.2 - OBJETIVOS-

Os objetivos primordiais do "lay-out", resumen-se
em:
Melhorar o Fluxo da Produgao;
Redugao das Demoras;
Economia dos Espagos;
- Maior Utilizagao dos Equipamentos;
Facilidade para a manutengao dos equipamentos

Facilidade de controles de custos.
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. 3.3 - RECOMENDAQKO PARA O "LAY-OUT" DA INDUSTRIA DE CURTUME-

O primeiro passo a ser tomado sera planejar o to
do para em seguida reter-se aos detalhes. Isto implica, em fazer-se

um estudo global de tudo que envolvera a industria de curtume, desde

a localizagao do terreno até a localizagcao dos departamentos produti

vos.

Em seguida, deve-se planejar o curtume para o fu
turo, onde leva-se em conta a previsao das variagoes de demanda e
extrapolagao de todos os dados para o futuro, so assim, o curtume

podera ter condigoes de expansao para o futuro.
3.4 ~ ESPAGCO DISPONIVEL E NECESSARIO-

Ao planejar o "Lay-out" de uma empresa deve-se le
var em conta o espago disponivel que esta relacionado com as areas de
fabricagao, mais especificamente no caso particular de curtume, a
area de fabricagao do couro. As areas de fabricagao de curtume, com
preende de forma suscinta, ds operacoes de ribeira, setor de curti -
mento e setor de acabamento, pois comumente curtumes produzem couros

wet-blue, semi-acabado e acabado.

Além do "lay-out" das areas de deposito, expedi -

950, laboratorio, escritorio, vestuarios e servigos gerais.

A seguir tem-se a divisao das principais areas
de um curtume.
3.4.1 - Areas do Arranjo Fisico do Curtume~

1 - Area de recebimento do material;

2 - Armazenamento do material bruto ou semi-acaba
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do;
3 - Armazenamento em processo;
4 - Espera entre operagoes;
5 - Areas de armazenamento de material de entrada

-

e saida;

6 - Entrada e salida da fabrica;

7 - Estacionamento;

8 - Entrada de funcionarios;

9 - Secgao de Ribeira;

10 -—Rreas de maquinarias; ‘
11 - Secgao de curtimento;

12 - Secgao de secagem;

13 - Secgao de acabamento, seco e molhado;
14 - Area de expedigao do material;

15 - Vestuarios, femininos e masculinos;
.16 - Secretéria{

17 - Diretori# 3

18 - Contabilidade e recépggo;

19 - Laboratorios, Quimicos e Fisicos;

20 - Biblioteca;

21 - Sala dos tEcnicos;

22 - Bebedouros;

23 - Departamento pessoal, relagges humanas:

24 - Restaurante e Cantina;
3.5 - POSSIBILIDADE DE FUTURAS COMPLICACﬁES"

Com a prosperidade do curtume espera-se que duran
te as atividades normais, o curtume venha a se expandir, devido a
um aumento de mercado, a uma melhoria face a concorréncia, e pela

diversificagao da sua linha de produtos.
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Existem acontecimentos normais dentro da dinamica

de uma empresa, por que alteram-se os membros da equagao de produgao
ﬁrovocando a necessidade do estudo do nosso "lay-out", motivados por
ﬁu#anéas no projeto do produto, novo produto, melhoria das condigoes

de trabalho e redugEo de acidentes, variéggo na demanda deste, mu

.

danga no processo, redugao de custos e adicionais.

3.6 - TIPOS E QUANTIDADES DE COUROS A ELABORAR-

\
'

£ de suma importdncia para a produgao definir )
artigo principal a ser fabricado, assim como o tipo de couro usado

nos processos de fabricacgao.

Como ja foi dito anteriormente, o artigo definido
no presente projeto e a vaqueta, obtida apartir da pele de vacuns,

no estado de conservagao salgado.

A quantidade tomada de couro seraz mil e duzentos

couros por dia, que dara 30.000 kg/dia.
3.7 - TIPOS DE PROCESS0OS E CONTROLES-

0 couro no seu processo de industrializaggo-passa
por divergos estagios de processamento, podendo ser comercializado ,
nos principais estagios de processamento, ou seja, couros wet-blue ,
couros-~acabados, couros semi-acabados, e a raspa resultante da opera

gao mecanica de divisao.

3.7.1 - Processos Quimicos e Controles-

0 couro constitui a pele do animal preservada da

putrefagao por processos denominados de curtimento, e que a tornam




flexivel e macia.

No curtimento e mantida a natureza fibrosa da pe
le, porem, as fibras sao previamente separadas pela remogao do teci
do interfibrilar e pela agao de produtos quimicos. ApGs a separagao
das fibras e remogao do material interfibrilar, as peles sao trata -
das com substancias denominadas curtentes, que as transformam em cou
ros. O curtimento & portanto muito mais do que um processo de conser

vagao.

Em geral a preparagao de todos os tipos de couros

compreende trés etapas essenciais:

1 - Operagao de Ribeira.

2 - Curtimento.

3 - Acabamento.

1 - Operacao de Ribeira - A maioria das estrutu -

ras e substancias nao formadoras do couro sao removidas nesta etapa.

2 - Curtimento -'Nesta'operagzo, as peles previa-

mente preparadas sao tratadas com solugoes de substancias curtentes,

sendo tornadas imputresciveis.

3 - Acabamento - Em linhas gerais, sao executadas

&

nesta etapa tratamentos complementares as oberagaes anteriores e
que darao a aparéncia e o aspecto final do couro pronto.
: 1 - Operagao de Ribeira
1.1 - Remolho
As peles_chegam aorcurtume em estado desidratado,

conservadas por processo de salga, com 34-457 de agua, raramente sao

utilizadas no estado de pele fresca, ou de pele verde.
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O remolho tem por finalidade repor no menor espa
go de tempo possivel, o teor de agua apresentado pelas peles quando
estas recobriam o animal, isto e, 60-65%7 de agua. Esta operagao con-
‘siste), éssencialmente, em um trabalho do couro com‘Egua, e durante a

mesma alcanga-se os seguintes objetivos:’

- Reidratar as peles,
- Eliminar os agentes de conservagao eventuais, a

sujeira aderida, e as proteinas soluveis em agua.

Substancias Quimicas Utilizadas-

Agua - H,0,

2
Compostos Nao IOnicos Concentrados - Tensoativos

Bactericidas.

1.1.1.1 - Qualidade da Agua-

A primeira providéncia a ser tomada em relagao a
agua e fazer, na mesma, anﬁlises quanlitativas e quantitativaspara se
conhecer o tipo de agua, se a mesma tem uma dureza elevada ou nao ,
a dureza maxima aceitavel para se trabalhar e dé 6° Alemaes, pois sa
be-se que‘a dureza mede a quantidade de cloretos e magnesio na agua,
e éortanto, se a agua tiver uma dureza elevada havera uma precipita-

cao dos sais presentes.
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1.1.1.2 - Temperatura-

A temperatura da agua deve ser entre 18—25°C,pois
a menos de 18°C pode haver um inchamento fisico do tecido, pre judican
do é pele,e em temperaturas superiores a 25°C ha o perigo do aumen
to da degradagao das substancias proteicas pelo desenvolvimento das

bacterias.

1.1.1.3 - Movimentacao do Banho -

A movimentagao do banho & importante por evitar
a concentragao das bacterias, devido a homogenizagao do sistema de
remolho. 0 remolho uniforme, alem de ajudar numa melhor limpeza

devido ao atrito entre as peles, facilita e penetragao da agua,de im
portancia primordial observar a rotagao, que devera estar entre 3-5
rpm, pois, uma rotagao maior causara um desgaste da flor.

1.1-104 . TemEO"

Associado aos fatores acima descrito, o tempo e
um grande aliado. Em ciso de peles salgadas, o tempo ajuda a remo
lhar com relativa facilidade.O sal existente nas peles forma salmou
ra que ira favorecer a remogao do material interfibrilar. O tempo
ideal para remolhar a pele de wvacum salgada e de 4-6 horas.

i

1.2 - Depilagao e Caleiro-

A fungao principal destas operagoes e a de remo

ver os pelos e o sistema epidéermico, bem como preparar as peles para

as operagoes posteriores.

Estes sao os processos quimicos mais criticos que
s = -
uma pele pode passar para tornar-se couro, nele, cabelos, raizes s

glandulas sebaceas e sudoriparas, graxas naturais e a inteira epider
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me devem ser removidas de tal maneira que a flor e a estrutura das

fibras da pele seja preservada e preparada,

Reacoes Quimicas do Processo-

Alcalis .
19} HC =~ CH2 - 8§ -85 - CH2 - CH -3 CH -~ CHZ SOH + CH - CHZ- CH
0 - - e . ®
29) CH CHZ SOH + Nazs“—‘4 CH - CH2 —‘S Na~ + NaQOH
H — — JR— - - —
C CHZ SOH + CH3NH2 »CH CH2 S NHCH3 + H20

Substancias Quimicas Empregadas -

Na,S ~ Sulfeto de Sodio - 65%
Caz(OH) ' - Hidroxido de Calcio - 75%
Compostos HED Ianicos concentrados - Tensoativos
H20 | : - Agua
1.2,1 - Controles-—
1.2.1.1 - Temperatura-
A faixa de temperatura ideal para se trabalhar
na depilagao e caleiro situa-se entre 18-25°C. Durarite a encalagem

- . . o . ey
deverao ser evitadas temperaturas superiores a 30°C, pois a hidroli-

se da substancia dérmica e entao significativa.

1.2,1.2 - Tempo-

0 tempo & fator de suma importancia para um com

pleto trabalho a que a depilacao e encalagem se presta, Com tempos

de operagao mais longos 18~24 horas, a distribuigao da cal & unifor-
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me, pols a agao da cal nao deve ser somente superficial, mas tambem
efetuar—-se em profundidade para tanto, e necessario haver penetragao

da mesma.

1,2,1.3 - Movimentacao do Banho -

No decorrer da operagao, diminui o teor de hidrs
lise de calcio, na solugao. A movimentagao mantém a solugao satura -

da, e homogeniza o sistema,

A rotacao do fulao devera, no entanto, ser baixa,
ou seja, velocidade angular igual a 4 rpm. Em casos de movimentacgao

escessiva tem-se um efeito prejudicial sobre a flor.

1.3.{.4 ~ Volume do Banho -

De um modo geral, consegue-se rapida penetracao
dos produtos quimicos usados no caleiro elo emprego de baixos wvolu
s P preg u

mes de agua, no inicio da operacgao.

v

1.2,2 - Sistema Cal-~Sulfeto - .

0 sistema cal—-sulfeto @ o mais comum e o mais uti

lizado. - . ' . -

As reagoes verificadas em uma solugao de cal adi

cionada de sulfeto, sao as seguintes:

" Na.S + HZO‘——ﬁq NaHS + NaOH

2
2NaHS + Ca(OH)z'—‘*'Ca(SH)2 + 2NaOH.

A rapidez da operacgio de depilagao depende da
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Iy hd R = - - . + - .
concentracgao de 1ons HO | pois facilidd o deslizamento e contato en

tre os instrumentos,

Apos alcangado os objetivos desejados na encala
gem, as peles sao submetidas a operagao mecanica chamada de Descar -
ne, a qual tem por finalidade eliminar os materiais aderidos ao car
nal; realizada em maquina especifica, a Déscarnadeira, Em seguida ,

sao feitos recortes visando aparar a pele e remover apendices..

Terminada a operagao de descarnar, pesa-se as pe

les em tripas para dar continuidade as operagoes posteriores.

1.3 -~ Descalcinagao~

A descalcinagao tem por finalidade a eliminagao
da cal incorporada mecanicamente, absorvida por capilaridade e combi

nada por acao quimica durante o caleiro por transformagao em sals

facilmente soluveis.

A cal nZo ligada a estrutura pode ser eliminada
por lavagem previa. A cal quimicamente comBinada, bem como outros
alcalis eventualmente ligados a estruturé proteica, somente podem
ser removidas com a utilizagao de agentes quimicos, tais como sais

e acidos,

i

Substancias Quimicas Usadas-

(NH,) ,50 ~ Sulfato de Amdnia - 99,88%

"Na, HSO -~ Bissulfito de Sodio - 657.
1.3.1 - Controles-—

0 controle da descalcinagao e feito fazendo-se um
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corte transversal na pele, e pondo no mesmo algumas gotas de solugao

alcoolica do indicador fenolftaleina.

A coloragao rosada indica uma pele nao totalmente

desencalada, e a incolor ela totalmente desencalada.

1.4 - Purga-

A purga € um processo de limpeza, que tem por fi
nalidade um maior afrouxamento e peptizagao da estrutura fibrosa de
uma pele, eliminando o inchamento alcalino com a ajuda de enzimas

de agao especifica.

A peptizagao corresponde a.' reagoes que ccorrem

- ~
nas proteinas gque Ccompoe ©O CoOuro.

Substancias Quimicas Usadas-—

Purgas Pancreaticas - 3.000 - U.L.V,

1.4.1 - Controles-

1.4.1.1 - Prova da Pressao do Dedo-

A pele @ comprimida entre os dedos polegar e indi
cador. Pela duracao da permanencia da impressi3ao digital, pode-se a

quilatar o grau de purga.

1.

1,4.1,2 - Prova do Estado Escorregadio_

A pele e dobrada de modo a apresentar a flor para
fora. Segurando a pele dobrada em uma mao e fazendo com que passe en
tre os dedos polegar e os demais dedos da outra mao, pode-se ter uma

ideia do grau de atuagao da purga, pelo estado escorregadio da flor.

Uﬂidades Lolheim Velhard.
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1.4,1,3 - Prova do Afrouxamento da "Rufat

Uma operacgaoc da purga bem executada, permite a re
lnd . - - ‘ —~
mogao dos restos de impurezas e raizes de pelos, por simples pressao

com a uhnha.

1.5 - Piquel -

A piquelagem & um tratamento de complementagﬁo da

desencalagem, A piquelagem tem por finalidade a acidulagao das peles
em tripa antes do curtimento ao cromo, a um determinado pH. Com o pi
quel se consegue uma diminuigao de adistrigencia dos curtentes ao

cromo.

Substancias Quimicas Utilizadas-

HCOOH - Acido Formico - 98%

H2504 ' ~ Acido Sulfurico - 85%

NaCl " - Cloreto de Sbdio - 75%Z.
1.5.1 - Contpgles

1.5.1.1 = Penefracao do Acido-

A penetragao do dcido pode ser acompanhada pela
utilizagdo de um indicador acido - base. A solugao de verde de bromo
crespl, faixa do pH ,® a mais utilizada, devido a compactibilidade

do seu pH de atuagao, ou seja, ele muda de cor na faixa de pH do pi

quel, 2,5-3,2, 0 seu corte deveré dar a cor amarela-atravessaca,
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vel da acidez total, pois pequenas variagoes de pH representam alte
ragoes relativamente grandes na quantidade de acido presente. Mas

mésmo assim o pH ideal varia entre 2,5-3,2,

1.5.1.3 - Concentracao de Sal-

A verificagaoc da concentracac de sal e em geral

] * - - — - - -~ -
feita no inicio da operagao, com a utilizagao de um aerometro. 0O ba

-

. o
nho deve apresentar aproximadamente 6 be,

1.5.1.4 ~ Determinagao do acido residual _

A determinagao do acido residual & feita por titu

lagao com solugao padronizada de base, Hidroxido de Sodio - 88Z.
2 - Curtimento-

0 curtimento consiste na transformacgao das peles

em material estﬁvel e imputrescivel,

0 curtimento € uma conservacao a que as peles sao

submetidas, para se transformarem em couro. Esta conservagao sera
] - - - - -

alcangada estabilizando por muito tempo as protelnas sensivels con

tra a degradacido. Enfim, este processo consiste numa reticulagao das

moleculas filiformes da proteina da pele,

0 curtimento ao cromo, & o que da melhores resul-

tados, dando ao couro mais flexibilidade "e elasticidade. No curtimen
- . L

to ao cromo, as peles incorpsram.-de 2,5 a 3,07 de Cr203. Os couros

obtidos pelo curtimento com o cromo, caracterizam—-se pela elevada

estabilidade hidrotérmica.

L—— —_— —— —_——
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Substancias Quimicas Usadas -

Os sais de cormo obtideos por redugao apartir do
bicromato de sodio ou bicromato de potassio, realizado em glicose,
ou usar um produto comercial, ja pronto, o qual apresenta de 21 a

25% de oxido de cromo, com basicidade de 337 Schorlemmer.

-

2,1 - Controles-

“2.1.1 - Determinacao da Temperatura de Retracao-

Consiste em um simples teste de fervura. 0 teste,
por sua simplicidade, indica imediatamente se o couro foil bem curti-
do. Comumente deixa-se o couro ficar 1' e 30" na agua em ebuligao ,

e depois observa-se se o mesmo escolheu ou nao, se encolheu, nao es

ta bem curtido, se tolera ate 107 de retracgao.

2.1.2 - Analise de cromeo-

Ao final do curtimento & interessante conhecer a
quantidade de cromo absorvida, que podera .ser obtida pela determina-

gao de cromo residual no banho.

2,1.,3 - Determinacao do pH-

As variagoes de pH tém drasticos efeitos mna quali
dade do couro produzido. Seus efeitos sao especialmente evidenciados

no final do curtimento.

0 pH ideal de final de curtimento, gira em torno

de, 3,6 - 3,9, onde ocorre boa fixagao dos sals dé cromo.

2,1.4 ~ Teste de Indicador-

Consiste em fazer um corte transversal no couro,

< '
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e por algumas gotas do indicador verde de bromocresol. A cor ideal,

para um bom curtimento, & o verde- maga, numa faixa de pH que varia

de 3,6-3,9.
2,2 - Descanso -

As peles apos serem curtidas ficam em repouso du
rante 24 horas a fim de obter—se uma melhor fixag¢ao dos «curtentes

empregados.

2.3 - Divisao da Peca -

A operagao de dividir, consiste em separar o ~cou
co em duas camadas, a camada flor e a camada inferior, denominada
crosta ou raspa.

A parte mais valiosa & a camada flor cuja espessu

ra depende do tipo de artigo desejado.

- A espessura e obtida fazendo as devidas regula -

gens na maquina de dividir,

2.4 - Rebaixar e Enxugar-

A operagao mecanica de rebaixar, tem por finalida
de dgualar a espessura do couro. Antes de efetuar o rebaixamento, os
couros devem sofrer uma operaggo mecancia, com a finalidade de remo
ver o excesso de agua por eles apresentada. A operagao mecanica de
eliminacaoc do excesso de liquido dos couros curtidos, @ denominada

operagao de enxugar, e & executada em maquina de enxugar.

0 rebaixamento & efetuado em maquina de rebaixar.
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3 = Acabamento-~-

3.1 - Acabamento Molhado -

3.1,1 - Neutralizacao-

Consiste no condicionamento dos couros para o re
cebimento dos produtos quimicos de recurt;mento, tingimento e engra
xe. Tendo como finalidade eliminar os acidos livres existentes nos
couros curtidos, por meio de produtos auxiliares suaves e sem prejuz

zo das fibras do couro e da flor, dos acidos livres existentes nos

couros de curtimento mineral, ou formados durante o armazenamento.

L) . I3
Substancias Quimicas -

NaHCO3 . ~ Bicarbonateo de Sodio - B86%

CHOZNa -~ Formiato de 50dio - 95%

Metais como agentes complexantes

. : Sais de Taninos sinteticos.,

3;1.1.1 - Controles -

301.10101-25"

Pela neutralizagao, sao preparadas as condigdes
para a obtengao de couros com caracteristicas desejadas. As - peles
tem seu pH elevado para 4,8-5,2, _ .

3,1,1,1,2 -~ Corte -

0 controle d.- pH do couro deve ser feito no corte
transversal mo couro, com solugao de verde de bromecresol, numa faixa

de 4’6-5’2.

3.1,1.1.3 - Temperatura-

A temperatura requerida para uma boa neutraliza-
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¢ao, vacila entre 25 a 4000, dependendo do que se quer obter,

3.1.1,1.4 - Lavagem -
Antes e depois da neutralizac¢ao & importante fa

—

ser-se lavagens bem feitas, pois com uma lavagem antes da neutraliza
gao se extrair em parte os produtos sollveis em agua, e com a lava

gem posterior elimina-se sais formados pela agao das bases emprega-

das.

3.1,2 - Recurtimento-

O recurtimento visa corrigir o excesso de elasti-
cidade dos couros proporcionados pelo curtimento ao cromo. Como e

.comum O0S couros apresentarem bastante defeitos na flor, vem a neces-—
sidade de sé fazer uma uniformidade da superficie atraves da opera -
gao de lixar. Esta operagao exige do c¢ouro uma maior rigidez na cama
da flor, para que haja melhores condigoes de lixamento, deﬁendo dai
a necessidade de recurtimos o couro com outros agentes que irao dei

Xar os mesmos menos elasticos e mais faceis de mais tarde, se preci

so, serem submetidos a lixagem.

Substancias Quimicas Aplicadas-

Sais de Cromo = 21-25% Cr203 e 337 de basicidade.

Sais de aluminio = 22-237% de oxido de aluminio e 20% de ba
sicidade

Sais de zirconio

Taninos Vegetais

Taninos Sinteticos

Resinas

Gluteraldeido
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3,1.2.1 - Fatores Influentes ao Recurtimento-

3.1,2,1,1 - Temperatura-

A temperatura, comumente usada, esta entre 40 e
(o] ; - ' . ; . -~
60 C, ela e um dos fatores importantes, polis favorece a dispersao

dos tanantes, aumentando a velocidade da reagao.

3.1.2.1.2 - Acao Mecancia-

. - ~ -
O movimento tambem exerce agao favoravel, acele -

rando o processo.

2,1,2,1,3 = Volume do Banho-

"Um dos fatores mais importante e, inegavelmente ,
o volume do banho. Quanto menor for o volume do banho, melhor serao

a absorgao e o esgotamento do material curtente,

3.1.3 ~ Tingimento-

A arte de curtir couro €& conhecida desde pre-his-
toria. Tingiam-se com cascas de frutas, Com o avango do setor, hoje

existem corantes, que sao substancias capazes de comunicar sua pro

pria cor ao material sobre o qual se fixa.

Existem varios tipos de corantes especiais para
couros tais como os corantes acidos, diretos, e ainda os basicos e

.0os complexos metalicos (1:1) e (1:2),

Uni bom tingimento tem que ter solidez a luz, soli
dez ao suor, boa igualizagao e cores intensas, entre os muitos requi

sitos exigidos pelo processamento ideal.
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3,1.3.1 - Fatores Influentes -

3.1.3,1.1 - Temperatura -

Quanto mais elevada a temperatura, mais rapida a
fixagcao do corante e mais superficial e irregular e o tingimento.
Aqui a fixagao se processa mais lentamente e a penetragao o maior.

A temperatura ideal esta por volta de 60°C, pois nela ha a fixacao.

3.1.3.1.2 - Volume do Banho -

Quanto maior o volume do banho, mais superficial
sera o tingimento. Assim, com volumes menores, a penetragao e mais

profunda.

3,1,.3.1.3 - Dimensoés do Fulao -

Quanto maior for o fulao e o peso da partida de
peles, tanto maior sera o trabalho mecanico e melhor a penetragao

dos corantes, As dimensoces sao descritas posteriormente.

3.1.3.1.4 - Tipo de Corante-

0 tingimento depende evidentemente do tipo de co

. .
rante, isto €, da sua carga, do tamanho molecular, da maior e menor

quantidade de determinados grupos polares na moleécula corante e ou

tros efeitos,
3.1.4 - Engraxe-

Normalmente o engraxe e a ultima fase de fabrica-

gzo do couro que se efetua em fase aquosa, previa a secagem., Os cou

ros graxos de distintas procedéncia e propriedades, envolvem as £1

'
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bras do couro e dao lugar a uma especie de material de .deslizamento
que, com composigao e quantidade adequada, proporciona ao couro a

brandura e tato desejados.

Os processos de engraxe sao executados pela utili

-~ -~ - - - (o] - - .
zagao de emulsao de oleo com agua a 60 C, com esta ha'uma facil e
melhor penetragao do oleo no couro, a quebra da emulsao ocorre no

interior do couro.

Oleos Usados-

Oleo Sulfatado - 70%

Oleo Sulfitado - 70%

Oleo Sulfonado - 70%

Oleo Mineral - 70%

Outros.,

3.1.4:1 - Fatbres Influentes-

3.1.4,1.1 = Absorggo do Enéraxe pelo Couro -

Quanto maior a absorgao do oleo pelo couro melhor
o engraxe. A diminuigao do volume do banho de engraxe melhora a ab

sorgao, que pode ser analisada por meio de analise quantitativa.

3.1.4.1,2 - Distribuicao do Material no Couro-

A distribuigao verfical do material de engraxe, ¢
um fator muito importante. Considera-se bom engraxe interno essenci-
al para couros macios. A distribuigao homogénea, ideal, nao & conse-
guida na pratica, Por outro lado, a distribuigao depende do grau de
Qulfonaggo, da carga do couro, bem como.da distribuigao do cromo na

estrutura.
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3.1.4.1.3 - A Fixacao do Material de Engraxe  ao

Couro-~

A fixagao nao depende somente da composicao quimi

ca do oleo e do numero de grupos reativos, mas tambem do conteudo
de cromo no couro. A fixagao tambem melhora com o armazenamento do
material. Com a fixacao, ocorrem ligagoes dos produtos de -engraxe

com a estrutura da pele, por ligagoes de natureza ionica ou polar.

3.1.5 - Secagem-

Com a operagao de secagem, OS COUTOS apresentarao

16-18% de agua; agua quimicamente ligada. -

As peles e couros sao submetidos a operagoes mecd
. -~ . - -
nicas antes de secagem, que sao realizadas em maqulnas de enxugar e

estirar e tem por finalidade reduzir o teor de agua de 707 para 507

de agua.

A secagem pode ser realizada de varias maneiras ,
para couros de flor integral. A prefencial @ a secagem -a vacuo, por
darem aos courcs uma flor lisa e com menor consumo de lixa, entre

outras vantagens. Nao deixando, também, de ter suas desvantagens.

Para as raspas, comumente, usa-se para seca-las,
0o secoterm, a secagem com secoterm, constitui processo muito usado .
0 aparelho consta de placas de ago inoxidavel, dispostas verticalmen

te e aquecidas com agua e vapor.
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3,1,.6 - Condicionamento-

Apos a secagem, executada por um dos sistemas 1ne

Tentes a operacgao, O couro apresenta cerca de 18 a 167 de unidade.
Neste estado, nao pode ser submetido a qualquer trabalho mecanico,
‘a fim de evitar graves prejulzos com relagao ao aspecto e as carac

teristicas da camada flor., Isto implica na necessidade de uma reume

dificagao ou condicionamento do material.

Com o condicionamento, a umidade & elevada para

28 a 32%.

Existe varias maneiras de se condicionar o couro,
a escolhida para o presente projeto E_a por umedecimento com agua ,
por pérmitir um maior controle. O condiciénamento por umedecimento
com agua consiste em umedecer 0S COUTOS poOY pulverizacgdao direta com
agua, de modo que cada 100 kgi de couro recebam aproximadamente 35
kg de agua, As peles sao depois empilhadas e deixadas em repouso por

8 a 12 horas, de modo a permitir distribuigao uniforme da umidade.

3,.1,7 - Amaciamento-

Uma vez reumedecidos, os couros podem ser amacia-
dos, o amaciamento visa realizar modificagoes e ajustes nas opera -
goes que a antecedem, tais como ribeira, curtimento, recurtimento,

engraxe € secagem.

0 amaciamento e realizado em maquinas, a mais pra

tica e melhor e a de amaciar, por sistema de pinos, a molissa.

3.1.8 ~ Secagem Final-

Uma vez executado o amaciamento - a umidade den

tro devera ser reduzida ate cerca de 14%,
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Esta secagem e feita no Toogling, que'sﬁo quadros

especiais, que estaqueam o couro.
. . 3.1.9 - Lixamento-

0 lixamento & feito para corrigir a flor, visando

eliminar certos defeitos e melhorar o aspecto do material.

0 lixamento e feito por maquina de lixar couros.

Nele sao usadas lixas de varias granulagoes, desde a granulagao gros

sa ate a granulagao muito fina.

3.1.10 - Eliminagao do Po-

A fim de evitar problemas no acabamento, devera

o couro ser desempoado, para eliminar o po aderido a camada flor e

proveniente do lixamento.

. A maquina usada para esta operacao chama-se desem

A -

poadeira.

3.2 - Acabamento Seco

0 acabamento seco confere ac couro brilho, toque
- -r - - + » . 0 -
e certas caracteristicas fisico-mecanicas, tais como impermeabili-

dade a agua, resisteéncia a fricgao, solidez a4 luz, e outros.

Pelo acabamento sao aplicadas ao couro camadas
sucessivas de misturas a base de ligantes e pigmentos, cuja composi
gao podera ser modificada de acordo com o suporte e as qualidades

do filme desejado. . . )
E impossivel desejado numa unica aplicagao, por

isto o acabamento e dividido em: Fundo, Cobertura, e Apresto ou Lus

tro.
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3.2.1 - Fundo-

Esta camada serve para igualizar a superficie e

‘para reduzir o poder de absorgac e diminuir a dilatagao das fibras

lixadas. Em geral esta camada deve ser mais macia e elastica do que

as camadas subseqllentes.

Substancias Quimicas Disponiveis ao Processo-

- Pigmentos — 40-60% ‘ \
- Resinas - 35-457

- Kgua

—~ Penetrantes e

- Produtos Auxiliares.

Resinas ou Ligantes-

- - Sao corpos solidos, por isso, para o uso devem
ser dissolvidos em um meio e, segundo sua natucreza:, podem ser solu

gaes coloidais, semicoloidais e emulsoes.

As resinas sao as substancias essenciais na forma
- - - - .
¢ao das peliculas; sao os velculos para os pigmentos e para outros
ingredientes na composigao. Ao mesmo tempo, sao aglutinantes tam

bem, que aderem a pelicula sobre a superficie do couro.
Pigmentos-

b w— . - . - a-— .

Sao substancias de natureza qulmica 1lnorganlca e
orginica, coloragao propria e insoliveis em agua. Esta e a grande
diferenga dos corantes, pois os pigmentos nao sao ligados diretamen-

0 - > ) *
te ao couro, mas sim ancorados na superficie do couro por melo de

ligantes.
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" Penetrantcs-

Sao subhstancias auxiliares, para facilitar a pene

tragao de resinas e pigmentos.

Produtos Auxiliares-

Entre os agentes auxiliares, tem-se a cera, para
evitar a colagem do couro na chapa de prensagem, os plastificantes
que contribuem para melhorar o aspecto, as propriedades fisico-meca-

nicas dos filmes, a maciez e a permeabilidade da pelicula.

3.2.1.1 - Metodos de Aplicacao-

Pistola

~ Cortina

"
Plush. .

A escolha depeénde do efeito de penetragao em acor
. " - . )
do com o material, mas comumente o plush e o mais correto de usar -
. I S N C
-se devido ao poder de ‘pénétragao, estd camada requere alta penetra-

Gao.
3.2.1.2 - Controles-

1 - Espessura da Camada Aplicada-

Deve-se ter o cuidado de nao sobregarregar o cou

ro com camadas muito .grossas. E preferivel da mais de uma camada,mas

que seja de espessura fina.

2 - Dureza-

As camdas de fundo, devem ser mais moles do que
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" ~ - :
as camadas subsequentes. A razao esta no fate de qgue cextas proprie
dades, tais como a fricgao a seco e a Umido, dependerem das caracte-~

risticas desta Ultima camada que fica em contato com O COUXO.

3 - Concentragao do Acabamento-

A espessura de uma pelicula dependera da concen

tragao do acabamento, expresso em materia seca.

Acabamento com baixa concentragao conduzem a pe
1iculas finas, com menor poder de cobertura. Composigoes com eleva
das concentragoes dao origem a peliculas mais grossas, com maior po

der de cobertura.

3.2.2-Cobertura-

E propriamente a camada que da ao courc a tonali-
dade ou caracteristicas desejadas. 0 acabamento do couro baseia - se
nesta etapa. A cobertura e mais macia e fina que a camada base, dan

do filmes menos brandos, por ser mais dura que a camada do fundo.

Substancias Quimicas Usadas—

- Pigmentos,

- Kgua,

- Resina,

- Penetranteé, e

-~ Produtos Auxiliares.

’

3.2.2.1 - Métodos de Aplicacao-

Pistolas,
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- Cortinas, e ' .

~ Plush.

3.2.2.2 - Controles-

- Espessura da Camada Aplicada,

- Concentragao do Acabamento.’
3.2.,3 - Apresto-

E o toque final que se da ao couro. E deverid ser
a mais dura e mais delgada e transparente do que as camadas anterio-
res. De um modo geral, serve como proteggo para as camadas subjacen-
tes, devendo apresentar boa resistencia a fricgao, a seco e a umido,

e ainda resisténcia adequada ao calor.

Substancias Quimicas Usadas-

- Laca, 15-20%

- Solvente Organico ou Inorganico.

Laca - Produtos de acabamento final, que dao ao
couro o seun toque, hrilho e aspecto final. Sao emulsoes aquosas a
base de nitrocelunlose, butirato, e outros. Conferem ao couro bo; fle
xibilidade, resisténcia a fricgao Umida. Podem ser a base de solven-

tes organicos e inorganicos.

Solventes- a agua e usada como solvente, no caso
de os ligantes serem proteicos e ligantes sintéticos em emulsao. Ja
os ligantes a base de nitrocelulose podem ser usados solventes e

diluentes. A formagao da pelicula se conduz, por evaporagao ou absor

gao dos solventes.
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A escolha destas substancias e feita com respeito

ao brilho, flexibilidade, resistencia a seco e a umido.

3.2,3.1 - Méetodos de Aplicacao~

Pistola,
- Cortina.,
3.2,3.2 - Controles-—

- Espessura da Camada Aplicada,

- Composigao ou Concentragao da Solugao.

3.2,4 - Secagem-

Cada uma das camadas componentes do acabamento,
devem ser secas antes da aplicagao das camadas subseglentes. E o que

denomina secagem intermediaria no acabamento. As secagens intermediarias
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sao requeridas por determinarem melhor absorgao do material a ser

posteriormente aplicado.

3.2.4.1 - Metodos de Secagem-

3.2.4.1.1 - Secagem ao Ar-

A secagem ao ar sem intervegao de energia, consti

tui processo mais simples, porem mais lento e irregular.

3.2,4,1.2 - Secagem em Tunel-

No sistema de secagem em tunel, os couros sao sus
pensos em dispositivo transportador, e sao levadas de uma extremida-

de a outra do tunel.

3.2.5 - Tratamento Mecanico-

A aplicagao do acabamento, a secagem e o tratamen
-~ 3 . . -~
to mecanico posterior ao acabamento influem no aspecto e caracteris-

ticas do filme.

0 tipo de tratamento mecanico depende do tipo de

acabamento aplicado.

3.2.5.1 - Metodos de Tratamento-

Em maquina de lustrar realiza-se abrilhamento

.mecanico,

3;2.6 - Impregnacgao -

Em alguns casos, com couros que apresentam flor

solta ou com tendencia a soltar a flor, devera ser efetuada a opera-
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gao de impregnagao. A operagao & executada antes da aplicagao da ca

mada de fundo, no acabamento.

A impregnagao, tem por fim provocar a aderencia

da flor com a camada reticular.

Empregam-se, na operagao, resinas acrilicas, sob
forma emulsao ou de solugao. O processo e conduzido de tal modo que

a resina se diisponha entre aquelas duas camadas.

Fatores-
I - Carga Superficial.do Couro,
II - Tipo de Curtimento, Recurtimento e Engraxe,
III - Teor de solidos na resina,

IV - Composigao da Impregnagao.

0 efeito da carga superficial sobre o couro e ava

liado sob alguns aspectos.

- Quantidade de Concentragao,
- Diametros de particulas,
- Configuragoes compativeis com a materia organi-

ca.

Substancias Quimicas-

- Resinas,
- Penetrante, e

- Agua.

3.2.7 - Sistema de Trabalho-

3.2.7.1 - Teste Previo-

Antes da aplicagao da composigao impregnante, de


http://Xg.ua
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vem ser efetuados ensaios para testar a pemetragao. O teste usado o

0 teste da gota,

3.2.7.2 - Aplicagao da Composicao de Impregnacao-

A aplicagao da composig¢ao pode ser por:

3.2.7.2.1 ~ Pistolas Manuais de Pulverizacao-

Sao equipamentos de grande perféigao, utilizadas

para a pintura de couros atraves de um sistema de pulverizagao com

ar comprimido.

3.2.7.2.2 - Maquina de Cortina-

Equipamento muite vantajoso, pois permite de se

dar ao mesmo tempo, com uma so0 aplicagcao, o equivalente a 4 ou 5 maos

de pistola, O principio & que a solugao de acabamento & visada sobre

- - - - -
toda a superficie do couro, sobre forma de uma cortina de liquido, a

qual enxuga e forma o filme.

couro.

60°¢C.

100 ATM a 60°C.

3.2.7.3 - Descanso do couro-durapte 10 a 18 horas

Para uma melhor aderencia da resina sintetica ao

3.2.7.4 - Secagem a vacuo, durante 1 minuto a

3.2.7.5 - Aplicagao de chapa lisa, com pressao de

3.2.8 - Medicao de Couros-

Os couros serao comercializados por area. A area
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e medida em maquina de medir eletronica, que baseia sua medigao em

fotocelulas.

A area total € impressa no carnal de cada couro,e
e ao mesmo tempo registrada em fita de papel. Obtem-se, assim, a
area de cada couro, bem como a area total de determinado numero de

couros que constitui um lote ou partida.

3.2.9 - Expedigao-
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3.7.2.1 - Formulagao/Sequencia das Operacoes-

Formulagao para o couro, vaqueta. 1,4 - 1,6 mm.

1l - Remolho-

Espessura: Pele em Espessura Integral
200%: Agua 3 25°¢C

Rodar - 1 hora

Escorrer

200% - Agua 3 25°

0,17 - Composto nao ionico - concentrado
0,057 - Bactericida

Rodar - 6 horas

pH - 6,7

Escofrer

Lavar 2 vezes por 20 minutos com 200% de agua e

escorrer.
2. - Caleiro-

507 - Agua a 25°cC

3% Na,S5 - Sulfeto de SEdio - com 65% de concentra
gao

5% ca(oH), - Hidroxido de Calcio - com 757 de cal
utilizavel

0,2% - Composto nao ibnico - concentrado

Rodar 1 hora

1502 - Kgua 3 25°C

Para 2 horas

Rodar 1Q' por hora até completar 16 horas

pH - 11,5 - 12.



56

3 - Descarne -
Descarnadeira efetua o descarne de 6 peles em 3

minutos.

4 - Pesagem-
5 - Lavagem-
5.1 = Lavar 4 x 10 minutos com 2007 de agua a tem

peratura ambiente e escorrer.

5.2 - Lavar 5 minutos com 200% de agua a 25%, e

escorrer.

6 - Descalcinacao/Purga-

507 - Agua a 25°cC

1;9% (NH4)ZSO' - Sulfato de Amonio - 99,88%

4

Rodar 30 minutos

1,5% NaHSO, - Bissulfito de Sodio - 65%

Rodar 30 minutos

Fazer corte no couro-incolor (indicador fenolfta-

leina)

0,1%Z Purga Pancreatica - 3.000 U.L.V.- Unidades Lo
. lheim - Velhard.

Rodar 40 minutos

pH = 8,5 - 9,0

Lavar - 2 x 20 minutos com 200% de agua e escorrer

Fazer teste de agEo da purga por meio da pressao

do dedo indicador

7 - Piquel-
1007 - Agua a temperatura ambiente

8% NaCl - Sal, 757


http://pel.es
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R - 20 minutos
Observar a concentragao em BE, entre 6 e 7° BE.
1,47 H.2504 - Kcidoe Sulfirico (1:20), 857
Observar corte com o indicador vérde de bromocre-

sol - cor amarela.

8 - Curtimento-

1007 - Kgua - mesmo banho do Piquel

0,57 - Oleo Cationico (1:20)

Rodar 20 minutos

8,57 de sais de cromo - 217 de oxido de cromo, e
33% de basicidade.-

Rodar 2 horas

17 Basificantg (1:20)

0,257 Anti-Mofo

Rodar 8 horas

Observar o corte, com o indicador verde de bromo-
cresol, cor ideal - ver&e maga

pH = 3,6 - 3,9

Teste de Retragao do couro.

9 - Descanso de 12 a 24 horas-

10 - Enxugar e Estirar -

11 - Divisao-

12 - Rebaixar e Descamgar 24 horas-
13 - Neutralizacao-

807 de Agua 3 25°c

37 de neutralizante (1:10Q0) .
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Rodar 40 minutos
pH = 4,8 a 5,2
Lavar (2 x 15 minutos) com 200Z% de agua a 40°c e

esgotar.

1l4 - Recurtimento-

100%Z - Agua a 40°c

47 ﬁesina Recurtente Acrilica
3% Resina Aminoplastica

Rodar 40 minutos

67 Tanino Sintético

Rodar 45 minutos

0,57 Fixador Cationico

Rodar 20 minutos

Escorrer

Lavar (2 x 5 minutos) com 2007 de agua e esgotar.

15 - Tingimento-

-

100%Z - Agua a 60°cC

X% de Corante na cor desejada (1:20)
Rodar 60 minutos

X7 Fixador Cationico

Rodar 20 minutos

Escorrer, lavar 5' a 60°C (52007 de agua).

16 - Er. . e |
5. &MTpRTc ;;_i;zi?

P =

100Z - Agua a 60°C

47 de Oleo Sulfatado (1:50) - 90%
47 de Oleo Sulfitado (1:50) - 90%

Rodar 30 minutos



1Z de dispersante
XZ Fixador CatiOnico, ou oleo catidnico
Rodar 10 minutos

Escorrer, lavar 5 minutos a frio (52007 de agua).

17 - Secagem, Condicionamento, Amaciamento, Seca

gem Final, Lixamento e Eliminagao do Po.

18 - Acabamento _

Natureza Quantidade Concentragaﬂ
Pigmento - 150 g.l_1 - 16 - 507

Agua - 300 g 171

Resina - 550 gl ¥ ~ 30 '~ 40X

Cera - 20 g..1'1 - 15 - 20%
Penetrante 10 g_l-l - 15 - 20Z%

Plish, Duas Demaos
Secar, Tunel de Secagem

Prensar, 80°C/100 atm pH 1 segundo

19 - Lustro-
Natureza Quantidade Concentragéo
Laca - 350 g;lnl 15-20%

=1
Solvente - 650 g.l
Pistolar - Aplicar 1 cruz,a pistola e secar
Secar, tunel de secagem

Prensar, 60°Cc/100 atm.porl segundo.

3.7.2.2 - Formulacao Para o Carmurcao-

Espessura: 1,2 - 1,8 mm

Curtimento, Descanso.

1 - Recromagem-
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'200% - Agua a 40°¢

2%Z - Sal de cromo - 227 oxido de cromo e 33% dé
Rodar 30 minutos basicidade.
PH=3’4

Esgotar.

2 - Neutralizacao--

1007 -.Agua a 40°c

1,02 Formiato de Sodio

1,0Z Bicarbonato de Sodio

Rodar 40 minutos

pH7= 4,4

Esgotar, lavar, .2 vezes por 15 minutés, com 2007

de dgua a 50°C e esgotar.

3 - Recurtimento-

100%Z - Agua a 50°¢c

5% Tanino Sintetico

Rodar 40 minutos

Esgotar, lava;, 2 vezes por 15 minutos , com 2007

de agua a 60°C e esgotar.

4 - Tingimento/Engraxe-

507 -Agua a 60°C

X% - Amoniaco

Rodar 10 minutos

X% Corante

Rodar 30 minutos
4507 -Agua 3 65°C

157 Oleo Misto
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Rodar 40 minutos
X% Fixador Cationico
Rodar 20 minutos

Esgotar, lavar 5' com agua fria (= 3007 de agua).

5 = Controle Final-

Acavaletar, Secar, Recondicionar, Umectar, Bater,

Amaciar, Secar, Recortar e Lixar o Carnal.

3.7.2.2 - Formulacao Qualquer-

1 - Remolho-

200% - Agua 3 259

Rodar 2 horas

Esgotar

2007 - ﬁgua a 25%

0,27 - Composto: concentrado Nao Ionico (Tensoativo)
0,057 - Bactericida

Rodar 4 horas

Lavar 30 minutos, esgotar.

2 - Caleiro-

507 - Agua 3 25°c

2,2% de Sulfeto de S6dio - Na,S, 65%

2
5,0% - Cal, Ca(OH),, 75%

0,2% - Tensoativo

Rodar 1 hora

507 - Agua

Rodér 10 minutos

Parar 1 hora



Rodar 15' por hora ate completar 18 horas.

3 - Descarnar-
4 - Pesar-
5 - Descalcinacao/Purga-

Lavar 20' minutos agua fria
50% Agua Fria

27 Sulfato de Amonia (NH4)250 ' 99,88%

4°?

1Z Bissulfito de Sodio - NaHSO 65% .5

3’
Rodar 3 horas
0,15% Acido Formico - HCOOH, 98%

Rodar 20 minutos

Lavar 10 minutos com agua fria.

6 - Piquel/Curtimento-

Lavar 10' minutos c/agua fria

402-— Agua fria

5,5% Sal

Rodar 15 minutos

Obsercar o grau Bé, de 6 a 7°

0,4% - Acido Formico (1:%9) - HCOOH, 98%
ﬁodar 30 minutos

857

1,4% Acido Sulfurico (1:20) - H2804,

Rodar 4 hovﬂéh

LS

verde de hromocresol - cor amarela.
0,57 ﬁlqo Cationico (1:20)

Rodar 30 minutos

3,0 e fazer corte com indicador

62

2,57 Sal de Cromo - 227 de Oxido de Cromo e 33%

de basicidade.
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Rodar 2 horas
5% Sal de Cromo Auto-Basificante, 187 de Oxido de
Cromo e 557 de basicidade
0,157 - Anti-Mofo
0,52 - Basificante, Basificante H HOECHST..

Rodar 8 horas.

7 - Recurtimento/Neutralizacao-

507 - Agua a 50°cC

5% - Tanino Sintetico

27 - Dispersante

Rodar 40 minutos

100Z - Agua a 35°c

1,57 - Neutralizante
Roda£ 35 minutos

pH = 4,2

Escorrer, lavar 5' a 50 C
1502 - Agua 5_50°C

0,5%Z - Amoniaco

Rodar 5 minutos

57 = Tanino Sintético com sal de cromo
Rodar 45 minutos

Escorrer,lavar 5 minutos £ 60°cC.

8 - Tingimento-

1507 - Agua 3 60°C

1% - Dispersante para corantes ’
X% - Corantes (1:30)

0,5%2 - Kéido TErmiéo - HCOOH, 987

Rodar 20 minutos



Lavar a 60°cC, esgotar.
9 - Engraxe-

1507 - Agua a 60°cC
5% - 0leo Sintetico
17 Oleo Natural
1,57 - Oleo Sulfitado
Rodar 40 minutos
0,57 Acido Formico
Rodar 10 minutos
0,57 Oleo Cationico
Rodar 20 minutos

" Escorrer, lavar a frio.
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3.7.3 -~ Controle de Qualidade-~-

Com a atual sistematica de obtencao da matéria -
-prima couro, pela industria calgadista, cresce enormemente a necessi-
dade de ampliar o conhecimento técnico em relagao ao mesmo, por par

te dos tecnicos que atuam naquela inddstria.

Soma-se a este aspecto o fato desta matéria-prima
ser comercializada em diferentes estados de industrializacgao, princi
palmente em"wet-blue" e semi-acabado, sendo portanto, indispensavel

o perfeito conhecimento destes artigos e seu controle de qualidade.

Face a estes aspectos, e objetivo ﬁostrar ‘como
funciona o controle de qualidade, testando-se amostras de couros in
dustrializado segundo formula padrao vigente no presente projeto, em
comparagao com outras amostras de couros industrializado de acordo

com outra formula.

0 trabalho esta dividido em duas linhas distin -

tas, referentes:

- Ao controle de qualidade de couros em estado

"wet~blue";

- Ao controle de qualidade de couros semi-acaba. -

dos e acabados. *

Couros em "Wet-blue'-

Para conhecer um produto industrializado e impor
tante saber de suas propriedades e caracteristicas e, no caso de

couros em estado "wet-blue', algumas an3lises quimicas nos darao es

tes conhecimentos.

As analises quimicas mais importantes para couros
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"wet-blue", sao:

At

1 - Teor de Umidade,IUC/5-

Revela a quantidade de umidade que os couros 'wet

blue" possuem e serve de base para os valores de outras analises.

Valores Orientativas: de 55 a 60% de teor de umida-

de.

2 - Teor de Cromo; IUC/8-"

Indica a quantidade de cromo combinado com as f

|

bras expresso em forma de oxido de cromo.

Valores Orientativos: 3,6%Z “base seca - minimo,

2,0%. base umida mTnima.

3 - Teor de Cinzas,IUC/7-

Mostra a quantidade de matérias, inorganicas pre

sentes no couro.

Valores Orientativos: maximo de 10% sobre a base

seca.

.

4 - Valor do pH Interno do Couro,IUC/1ll-

Indica o gran de acidez que se encontra nas £1

bras curtidas.

Valores Orientativos: valor minimo , pH 3,5~ valor
maxima, pH , 4,0, podendo haver uma pequena alteragao positiva - ou

negativa.
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5 - Teste de Fervura,IUC/lﬁ— )

Serve para revelar o grau de resisténcia que um

. - (o] . '
-eouro curtido ao cromo oferece a 1Q0 C durante 1 a 3 minutos.

Valor Orientativo: 07 de retragao ou tolerdncia

maxima de 5.

3.7.3.1 — Couros Semi-Acabados-

LY

Em um couro semi-acabado, as amostras para os tes
tes deverao ser retiradas sempre da zonma oficial, permitindo uma

representatividade media de valor.

Para uma melhor avaliagao de um couro em estado

semi-acabado, destinado & fabricagao de calgados, valemo-nos de al

guns ensaios quimicos e fisico-mecanicos.

. 2.1 - Ensaios Quimicos-

1 .- Teor de Umidade,IUC/5-

Revela a gquantidade de umidade que os couros semi

—-acabados normalmente possuem e serve de base para os valores de ou

tras analises.
Valores Orientativos: de 13 a 18%.

2 - Teor de Cromo ,IUC/8-

Indica a quantidade de cromo combinada com as fi

bras em forma de oxido de cromo.

Valores QOrientativos: minimo 2,57 de Cr2 3 Oxido

de cromo.

3 - Teor de Cinzas- ,ITUC/7-




68

Mostra a quantidade de materiais de erigem inor

ganicas presentes no couro em estado semi-acabado.

Valores Orientativos: 2,0% deduzidos os valores de

oxidos de cromo.

4 - Valor do pH,IUC/11-

Nao deve ser inferior a 3,5; e a cifra diferenci-

al nmao superior a 0,7.

2.2 - Ensaios Fisico-Mecanicos-

Proceder conforme IUPs, 1, 2, 3 e 4.

1 - Teste de Resistencia a Tra;Eo,IUP/ﬁ-

Realizado atraves de dinamdbmetro, procurando - se
orientar a diregao do corpo-de-prova no sentido paralelo ou perpendi

cular a linha dorsal.

Valor Orientativo: minimo 150N ou 15 Kgfcm_l

2 - Teste de Rasgamento, IUP/8-

Utilizando-se o mesmo dinamometro, este teste nos

= A 1] n
da forga necessarla para rasgar O Ccouro.

Valor Orientativo: minimo 50N ou 80 Kgffcm_l

3 - Teste de Lastometro, IUP/9-

Neste teste, podemos conhecer a resisténcia da
flor e/ou couro, quando distendidas por uma forga conhecida.

Valor Orientativo: altura minima 7,5 mm - forga

minima 20 Kgf.


http://atrav.es

4 - Teste de Solidez a Luz ,IUF/40Q2-

£ um importante teste para couros tingidos ou

69

P2

ra couros hrancos, cujo substrato couro nao pode influénciar negati-

vamente na obtengao da cor final.

Valor Orientativo:

K

-

a 4 na escala dos cinzentos.

3.7.3.3 - Resultados-—
1 - "Wet-Blue"~
Teor de Umidade | Teor de Cromo | Tecr de Cinzas}! pH Interno| Teste de
do Couro Fervura
% 4 A A %
Amostra . .
56,49 2,7 10 3,5 0
Padrao
Amostra 58,50 2,49 9 3,6 0
Qualquer )
2 - Semi-Acabado-
feor de | Teor de| Tébr de |pH Interno | Teste de |[Teste de Teste de
imidade | Cromo Cinzas [do Couro Resistén JRasgamen |LastOmero
cia _ a |to
tragao_ -1
7% pA 4 Kgf, cm Kgf.cm Kgf
Amostra ’
Padrao 15 2,5 2,0 3,7 18 8a 80
"Amostra
Qualquer 16 296 2’0 3,8 16 80,90 26
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Couros Acabados- . .

Em couros acabados, as amostras, tambem, deverao

"ser retiradas sempre da zona oficial conforme IUPs 1,2,3,4, e 5, per.

mitindo uma representatividade média de valor.

Atraveés do controle de qualidade procura-se forne
cet algumas informagoes necessarias para estabelecer um bpm controle
de qualidade sobre a matéria-prima. COufo "wet-blue'", semi- acabado
e acabado. Sao instrumentdé na qual uma relagao comercial deveria es

tar apoiada, resultante em um artigo de qualidade cada vez mais apu

rada.

1.1 - Ensaio Dinamico de Impermeabilidade do Cou
Lg_ﬁ_ﬂguﬁiLﬂﬂilQ:lrevela a impermeabilidade do filme de acabamento
a agua, aplicando ao couro um certo movimento,; similar ao caminhar
do pe.

Valores Orientativoes: 857 de HZO'

3 - Acabado-

Penetragao em 2 horas Absorgao d'agua apos 30min.
Amostras Padrao
. 70% ' ' 30%
(Resinas A) 0%
Amostra Qualquer
. 65 , : 207
{Resinas B) A
Como avaliagao final, poderia ser dite que as a
mostras que foram analisadas nao tiveram grandes discrepancias, ou

seja, seus valores sempre estiveram proximos, e todos dentro dos pa

rametros exigidos por normas.

(1) Maiores detalhes sobre uso de diferentes resinas em explicagBes
a parte, na pagina

I —
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3.8 - DIMENSIONAMENTO DO CURTUME-

0 dimensionamento do curtume baseia-se na quanti-

dade de couros por dia.

No dimensionamento, faz-se calculos de areas, cal

culos da quantidade de maquinaria, quantidade de energia, entre OuU—

tros.

3.8.1 - Quantidade de Couros a Trabalhar -

A quantidade de couros a trabalhar sera de 1,200
(mil e duzentos) couros por dia, com 230 dias uteis e pesando em mé

dia 25 kg cada couro.

Sendo que serao 700 couros wet-blue para exporta

gao, 250 couros semi-terminados e 250 couros acabados.

3.8.2 - Calculo da Quantidade de Couro a Trabalhar-

1.200'couros]dia x 230 dias = 276.000 couros /ano.
1.200-couros/dia x 250 kgs/couro = 30.000 kg/dia.
230 dias/ano x 30.000 kg/dia = 6.900 kg/ano.
6.900.000 kg/ano x 1,5 p> = 10.350.000 p>/ano.

10.350.000 p2/ano% 10,82 (fator de conversao) =

3

= 956.561,921m2/ano = 956.562 mzlano.
3.8.3 - Calculo da Superficie Coberta-
Coeficente da superficie coberta: 900 = : p2
' m2 SC.

OBS: Superficie coberta = SC.

; 2 ' ;
Aplicando o p calculado anteriormente, temos:
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900 = 10.350.000 m2 SC = 11.500
2
.m SC
3.8.4 - Distribuicao da Superficie Coherta -

Temos 100% de superficie coberta, deste total tere

mos:
68%Z para o Setor de Fabricacao.
14%Z para Deposito, Classificacao e Expedigao.
87 para Laboratorios, Escritorios, Banheiros e Vestuarios.
10Z para Garagem, Carpitaria, Oficina, .e outros.
Onde:
Fabricagao correspondera a 7.820 mZSC.
- - 2
Deposito e outros correspondera a 1.610 m SC.
"Laboratorios e outros correspondera a 920 mZSC.
' - 2
Garagem e outras correspondera a 1.150 m SC.
3.8.5 - Distribuicao no Setor de Fabricagao -

SEQGES . PERCENTAGEM mZSC
. ' (2)

Caleiro _ 25 1.955
Curtimento _ 1 - Q. ' 703,8
Recurtimento _ 19 g ' 1.485,8
Secagen | 21 ‘ 1.642,2
‘Acabamento : o 26 2.033;2
Total : 100 - 7.820,00




3.8.6 - Fator Poténcia-

Coeficiente do fator potencia e 450
HPI
onde HP, = fator poténcia inicial.
Entao tem-se do item 3:8:2, n? = 956.562.
= 450 HPI = 956.562
HP ' 450
HP_ = 2,126
3.8.7 - Distribuicao dos HP, por Setor-

SECCAO PERCENTAGEM (%) HP
Caleiro 24 510,24
Curtimento 14 , 397,64
Recurtimento 28 5 595,28
Secagem 20 425,20
Acabamento 14 : e 387,64
Total - 100 ' 2.126
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3.8.8 - Rendimento dos Fuldes -

Coeficiente Usado: 1,50 = m2

Litros-fuloes

Litros—fulaes = m2 litros-fuloes = 956.562
1,50 450
Litros-fuloes = 637.708

3.8.9 - Relacao de Litros de Agua_

2,0 litros agua/dia x 637.708 litros/fuloes x 230

dias uteis = 2,9334 x 108 = 293.340.000 litros/ano

-3.8.10. - Rendimento da Caldeira-

Coeficiente: couros/ano = 800

m2 caldeira

2 5
m caldeira couros/ano

800
2 z 2 ¢ . _
m~ caldeira = 276.000 m~ caldeira = 345 de
8oo : calefagao.

3.8.11 - Distribuicao de Energia-

—

Coeficiente: HPT = 3, Kwh = HPT
Kwh 3

Kwh = 2.126 Kwh = 708,67

3.8.12 - Consumo de Eletricidade-

‘A - Calculo de Kwh/Teorico:
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2.126 x 0,736 x 8 horas x 24 dias/meés x 12 meses/ano =

= 3.605.151,70 Kwh/amno.

B - Calculo Consumo Efetivo:

Kwh teorico/ano x 607 = 3.605.151,70 x 603%

100 100

= 2.163.091 Kwh efetivos

Logo: Kwh efetivos 2.163.091 = 2.0691 x 1012'Kwh/m2 de couro
.mz de couro 956.562
3.8.13 - Consumo de Combustivel-

A -'Quantidade de combustivel (lenha)
Fuel-Cil= 10,500-- 4.000Kg.
m2 caldeira x 4.000 kg de combustivel =

= 345 x 4.000 = 1.380.000 kg de combustivel.

. : - ' 2
B - Quantidade de combustivel por m ao ano =

Quantidade em kg

2
m- conro/ano

= 1.380.000 kg de combusivel = 1,44 kg comb/m2

956.562 couro/ano couro ano

3.8.14 - Consumo de Produtos Quimicos (PQ)-

OBS:

Coeficiente de Kg x 10 .Kg PQ.

couro/ano couro

10 - fator de coversao

A - Produtos Quimicos por ano:

couro/ano x 10 kg PQ. ano = 276.000 x 10 = 2.760.000 Kg PQ/ano
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B - Distribuigao por Setores:

I - Ribeira (Fator de Conversao = 3,5)

2.760.000 = 788.571,43 kg PQ de Ribeira/ano.
3,5

II - Curtimento (Fator de Conversao = 1,5)

2.760.000 = 1.840.000 Kg PQ de Curtimento/ano
1,5

III - Acabamento (Fator de Conversao = 30)

2.760.000 = 92.000 Kg PQ de acabamento/ano.

3.9.~- DISTRIBUIGAO DAS MAQUINAS -

Caleiro e Remolho -

3.9.1 - Fuloes de

3.9.2 - Fuloes de

Area: 1.955 mZSC

NQ de Fuloes: 4

Diﬁensao: 4,0 X 4,0

Voiume em litros: 42.606 litros para cada fulao
Carga: 12.000 Kg para.cada fulao.

rpm: 1'5 - 2

CV: 40

Curtimento =

Area: 703,8 mZSC.

N? de Fuloes: 8

Dimensao: 3,25 x 3,00

Volume em litros: 20.600 litros para cada fulao
rpm:.S—li

cv: 150



3.9.3 - Fuloes de Recurtimento/Tingimento/Engraxe -

KArea: 1.485,80 mZSC.

N? de Fuloes: 1Q

Dimensao: 4,25 x 1,63 "

Volume em litros: 22.500 litros par; cada fulao

Carga: 2.600 Kg para cada fulao

rpm: 6-12
cv: 25
3.9.4 - Maquina de Descarnar Hidraulica com Pneumatico-.

N? maquina: 1

Marca: Enko

Trabalho util: 3.600 mm.

Produgao Horaria: 140 peles’inteiras
Potencia Inst#lada: 121,0 w.

Peso liquido: 13.600 kg.
Comprimento: 1_500mm

Largura: 6.000 mm:

Altura} 1280 mm

NQ de Operarios: 4

3.9.5 - Maquina de Enxugar e Estirar Couros -

NQ maquinas: 1

Largura util: 2.600 mm
Marca: Seiko

Prod. Horaria: 150 inteiros
Potencia Instalada: 40 CV
Peso liquido: 9.200 Kg

Largura: g, 100 mm

7'



Comprimento: 3, 40y~ nm

N? Operarios: 4 -

3.9.6 - Maquina de Dividir -

N? maquinas: ]

Largura util (maq.1): 3.000 mm

Marca: Moenus—-Turner

Produgao Horaria: 140 inteiros (maquina

Potencia Instalada: 51 CV
NQ Operarios: 4 por maquina
Comprimento: 3000 mm

Largura: 8000 mm

3.9.7 - Majuina de Rebaixar -

NQ de mEquiﬁas:2i¥ﬁ

Marca: Enko

Largura util de corte: 450 mm .
Prod. Horaria: 140 meios -
Poténcia Instalada: 47 cv

Né de Operdrios: 1 para cada maquina

Dimens3o: 2200 x 1400 mm.

3.9.8 - Roto-Vacuo -

N? de maquinas: 1
Largura util: 6.000 mm
Marca: Orenco

Produgao Horaria: 120 meios por hora
"Potencia necessaria: 5 HP

N9 Operarios: 2



http://N9.de

3.9.9 - Secotherm -

3.9.10 - Tunel de

NQ de maquinas: 6

Marca: Enko

Prod. Horaria: 40 meios
Poténcia Instalada: 2 CV
Comprimento: 30 mm
Largura: 4900 mm

NQ de Operarios: 2.

3.9.11 - Toogling

Secagem com Cabine de Pintura Automatica -

N? de maquinas: 1

Marca: Seiko

Produgao Horaria: 70 meios
Potencia Instalada: 15 CV
Largura: 2,300 mm'

Comprimento: 24.000 mm

Operarios ocupados: 3

Universal -

NQ de maquinas: 2

Marca: Enko

N? de quilos: 20

Forga Motriz: 6 CV
Produgao Horaria: 80 melos
Ventiladores: 2
Comprimento:-B.BGO mm

Operarios. ocupados: 2 op. por

maquina

79
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3.9.12 - Maquina de Amaciar Tipo Jacare -

N? de maquinas: 2

Marca: Enko

Servigo util: 180 mm
Produgao Horaria: 50 meios
Pot@ncia Instalada: 5 CV

Operarios ocupados: 1 por maquina.

3.9.13 - Maquina de Amaciar Tipo Molissa -

N? de maquinas: 2

Marca: Enko |

Prod. Horaria: 150 meios
Potencia Instalada: 10 CV
Largura: 2000

Comprimenio: 1200 - mm

N? de Operarios: 2 para cada maquina.

3.9.14 - Secador Aéreo -

N? de ma@quinas: 1

Marca: Gethal

Velocidade: regulavel de 30 a 98 m/hora
Acionamento: 0,75 CV

Capacidade de carregamento: para espago entre cabi
des de 80 mm, a capacidade e de 8,5 (peles/m)

NQ operarios: 1

3.9.15 - Lixadeira Grande -

N9 de maquinas: 2

Marca: Enko



Largura atil: 1.600 mm

Produgao Horaria: 120 meios

Poténcia Instalada: 20 CV

Largura: 2,350 mm .
Comprimento: 3.500 mm

Operarios ocupados: 2 para cada maquina

3.9.16 - Maquina de desempoar -

3.9.17 - Tonel de

N? de maquinas: 3

Marca: Enko

‘Prod. Horaria: 120 meiés

Poténcia Instalada: 10 CV

Largura; 2.400 mm-

Comprimento: 1500 mm

Operarios ocupados: ‘1 para cada maquina.

Secagem com Cabine de Pintura Eletronica -

N¢. de maquina: ‘1

Marca: Enko

Produgao Horaria: 600 meios
Poténcia Instalada: 18,5 CV
Largura: 2800 mm .
Comprimento: 24.000 mm

Operarios ocupados: 2

3.9.18 - MAquina de Premnsar _

N9 de maquinas: 2

Marca: Humeca
Poténcia instaladas: 15 CV

Produgao Horaria: 110 meios
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Largura: 2000 mm

Comprimento: 3000 mm

Pessoal ocupado: 2 para cada maquina.

3.9.19 - Maquina de Medir-

N? de maquinas: 1

Marca: Mostardini
Produgao Horaria: 24 m/1'
Largura util: 2000 mm
Poténcia Instalada: 7 CV
Temperatura: 5 a 40%

N9 de Operarios: 2.

3.9.20 - Fulao Batedor-

NQ Fuloes: 1

Dimensao: 5,40 x 2,20
Volume em Litros: 42,000
Carga: 12,000 Kg.

rpm: 5—8

Cv: 40,
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4.0 - MOVIMENTO DOS MATERIAIS -~

4.1 - NATUREZA QUIMICA E FTSICA DO MATERIAL-

A pele e os outros tecidos do corpo $ao compostos

- .. - - - - - ) I3 . -
de proteinas, lipidios, glicidios, sais minerais, agua, entre ou

tros.

A maior parte destes compostos sao eliminados na

operagao ribeira, por nao serem elementos formadores do couro.

A pele & constituida por trées camadas, a epiderme,
a derme e a hipoderme. A epiderme e a hipoderme devem ser removidas
nas operagoes de ribeira, enquanto que a derme deve ser- preparada
- para o curtimento.
A derme & constituida de proteinas, apresentandc

estrutura fibrosa, no qual as fibras se dispoem nas mais - wvariadas

maneiras e diregoes.

As proteinas de maior importancia para o curtidor
sao, o colagenio, a dueratina, a elastina, as albuminas e as globuli
nas. A mafs importante destas & o colagenio, pois reage com agentes
cﬁrtentes, dando origem ac couro. Praticamente dos 35%Z de ©proteinas

constituidas nos mamiferos, 337 @ o mais puro colagenio.

0 - - -
Podendo-se dizer que ao falarmos em natureza gqulmi
r . . L 09
ca e filsica do material, couro estaremos falando, intriscamente do
- - - - - - - . - - kY
colagenio. 0 qual possul varias propriedades fisicas e quimicas, das

quais poderiam, apenas, serem citadas as principais:

- Em estado seco, & branco, duro e aspero.

- Insoluvel em agua e dissolventes organicos.
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- Absorve e retem grande quéntidade de agua, apro
;imadamente 70%, devido a4 presenga de certos grupos folares reativos
na molécula, as quais possibilitam a interagao com moléculas de agua.
0 intumescimento resulta desta associa§50 de molécula de agua, com

grupos Treativos da molecula do colagenio.

~ Adsorve vapor de agua de aproximadamente 507 re
ferido ao peso do colagenio. Vantagem decisiva frente aos materiais

sintéticos de substituigao.

L)

- A conservagao e possivel por desidratagao.

.

- Em agua fervente, as fibras se encolhem a um ter
¢o de sua longitude original e iniciam uma gelatilizacao irreversi -

vel.

- No ponto isoelétrico o colagenio, apresenta o
menor intumescimento, a menor capacidade de reagao com acidos e ba

ses, e a menor solubilidade.

-

4.2 - TIPO DE MOVIMENTAGAO DO MATERIAL E DISTANCIA A PERCORRER-

Um curtume para ter uma boa produtividade deve le
var em conta o transporte interno de seu material, pois uma boa pro
dutividade depende deste fator. Mas, segundo dados, ate agora poucas

pessoas prestaram a devida atengEo que merece tao importante fator.

Ao se analisar e planejar o transporte interno do

- r [} fend »
material, tem-se dois pontos de suma 1lmportancila.

1 - 0 transporte de couros durante asoperacoes de
ribeira, isto e, do armazem para o curtume, durante o reverdecimen=
to, caleiro, purga e tamhém durante o curtimento, tingimento, engra-

Xamento e recurtimento, enquanto os couros estao molhados.




86

2 - 0 transporte de couros ja secos, que pode ser

feito de maneira mais simples e facil.

Existem dive¥sos tipos de tramsporte interno, que
se adaptam conforme a necessidade e distancia a percorrer, de acordo

com o espaco disponivel na fabricagao dos produtos.

Habitualmente, em curtumes sao usados desde, do
simples cavalete, e mesa movel ao mais sofisticado carrinho, todos
de acordo com a necessidade que exigem para seu uso, por exemplo, co
mumente, da barraca ao curtume, o transporte e feito na maioria dos

casos, em carrinhos de mao.

No curtume sao.usados diversos tipos de cavaletes,
cuja racionalidade de transporte depende da construgao do cavale te

e do estado. do piso.

Nos quadros 4.2.2.I1 e 4.2.2.1I, estao demonstrados
diversos tipos de carrinhos que podem ser usados em curtumés de mé
dio e.grande porte. De preferéncia sao usados os carrinhos elatri -
cos, 0s quais sao mais rapidos, ocupam pouco espago e sao de facil
mancbra. bs couros sao carregados numa armaggo_de ferro pintada com
uma tinta que impede a ferrugem. O carrinho que & de especial cons -
trugao, entra por baixo da armag¢ao, o que permite levantar com faci-

lidade a armagao e o que pode ser feito manual ou hidraulicamente.

Em curtumes de médio porte e grande, o carrinho

elétrico e a solugao. Com simplicidade e economia de tempo, os cou

‘ros sao transportados ao lugar de destino. Desta maneira, os carri -

nhos elétricos podem ser bem aproveitados para todo e qualquer trans

porte dentro do curtume.

Existem carrinhos que nao so0 transportam os cou

-ros, como também tém a capacidade de levanta-los a mesa ou d prate -
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leira, como tambem, carregam os tambores com facilidade e mais tan

tas outras utilidades, transportando tudo em uma distancia percorri-

da em um. tempo pequeno.

- Nas secgoes de acabamento o transporte faz-se em

cavaletes. A construgao destes cavaletes e bastante eficiente para

recintos onde ha pouco lugar, pois teém 2 rodas fixas sobre o eixo
[ - . - - *

e uma pequena roda giratoria que facilita seu movimento (Quadro

4.2.2.I11).

Para as secgoes de acabamento serve melhor, e acon

.

selham, as mesas. com rodas, chamadas mesés movelis (Quadro 4.2.21V)que

substituem, com vantagem, as mesas estaveis.

As distancias a serem percorridas tornam=-se peque

nas, quando um curtume & bem planejado e projeto, com um "lay -out "

bem feito, e com um transporte interna eficiente, com as citadas an
. 2 .
teriormente. Mesmo para um curtmme com 7.820 m” de superficie cober

ta, desde que este procure estudar o seu "lay-out" e melhore o fluxo

interno apartir de analise, profunda, acerca do seu transporte inter

no.
4.3 - QUANTIDADE DO MATERIAL E PESO A MOVIMENTAR-

A quantidade do material & peso a movimentar, de

pendem de uma formula§50 padiao, a ser seguida, conforme a formula -

gEo do item 3.7.2, v

- e '-;3{ ‘ .
No exawplo . de ceiio deve-se calcular as quantidades
Lo e -,"A"'A )
1 g, O

do material e peso a movViwzuiwr, sera dado em cima dos 1.200 couros

por dia, os quais pesam em média de 25 kg, totalizando 30.000 Kg/dia

de couros.




QUADRO 4,2.2.1

O carrinho eletrico para
levantar os couros

Hi também carrinhos especiais para o transporte de tripas.

S T
O carrinho eletrico para
levantar a mercadoria
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QUADRO 4.2.2.11

) &)
0 carrinho eletrico. para levantar
- 0s couros manuaimente

0 carrinho eletrico para o transporte

0 carrinho para a tripa

89
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QUADRO 4.2.2.
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QUADRO 4.2.2.1V

. A mesa cdm rodas

ho;




4 .3.1 - Quantidade de Material para Fabricacao de Vaquetas=

Apos o curtimento o couro e dividido,

perda de 307 no peso.
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considerar

OPERACOES SUBSTANCIAS QUIMICAS QUANTIDADE DO PESO A MOVIMENTAR
USADAS ‘ PRODUTO EM 7 EM KG
Remolho Tenso-ativo 0,1% 3.000
Bactericida 0,05% 1.500
Sulfeto de sodio 37 900
Caleiro . Cal 5% 1.500
Tenso-ativo 0,2% 60
Descalci Sulfato de Amonio . 1,5% 450
. nagao Bissulfito de sodio 1,5% 450
Purga Purga Pancreatica 0,17 30
Piquel Sal 8% 2.400
Acido 1,47 420
Sulfurico
Curtimento | Sal de cromo 8,5% 2.500
‘ Basificante 17 300
Oleo cationico 05:5% 150
Anti-Mofo 0,257 75
Neutraliza |[Neutralizante 37 900
¢ao
Recurtimen |Resina recurten
to te acrilica 47 1.200
Resina aminoplas
tica 37 900



Cont...

Tingimento

Engr axe

Tanino Sintetico

Fixador Cationico

Corante

Fixador Cationico

Oleo Sulfatado
Oleo Sulfitado
Dispersante

Fixador Cationico

67

0, 5%

X7

X7Z

4%

47

1%

X7
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1.800
150

1.200

1.200

300

4.3.2 - QUANTIDADE

DE MATERIAL PARA FABRICAGAO DO CAMURGAO-

9.000 kg, de 30 t.

0 Camurgao tera 307 do peso inicial, ou seja,

OPERAGOES SUBSTACIAS QUIMICAS QUANTIDADE DO PESO A MO=
' USADAS PRODUTO EM 7 VIMENTAR
EM Kg.
Recromagem Sal de Cromo 2Z 180
Neutralizagao Formiato de sodio 17 90
Bicarbonato de Sodio 17 90
Recurtimento Tanino Sintéetico * 5% 450
Tingimento Amoniaco Xz -
Engraxe
Corante R X7 =
Oleo Misto 157 1.350

Fixador Cationico

X7
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4.4 - ﬁATUREZA DA LARGA DESCARGA E EQUIPAMENTO A MOVIMENTAR-

A natureza da larga e descarga e equipamento es
ta ligada a quantidade de couros dias produzidos pelo.curtume. Entao
inicialmente tem-se 1.200 couros/dia pegando estes, em media 25 kg .
Tendo-se ao final 700 couros Wet-blue, 250 couros éemi*terminados e
250 couros acabados, os quais sao devidamente classificados e armaze
nados e expedidos por meio de transportes citados anteriormente no

item 4.2.



5.0 - DEPURAGAO DE EFLUENTES

5.1 - ORIGEM DOS EFLUENTES
5.2 - METODOLOGIA A EMPREGAR PARA A OPERAGAO DOS EFLUENTES
5.3 - RECUPERAGCAO DOS RESIDUOS

TRATAMENTO DOS RESIDUOS

W
+~
I
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5.0 - DEPURAGCAO DE EFLUENTES-

5.1 - ORIGEM DOS EFLUENTES-

A cada dia que se passa as restrigoes gquanto a
implantagao de um curtume, em qualgquer Jlugar, faz—se.presente com
grandes contas. Fator de que ao fazer um projeto para construgao de
um curtume este devera ser segundo, um projeto de uma estagao de tra

tamento.

'
1

A imagem convencional da industria do couro apa
rece aos meios publicos, como uma das mais poluentes do meio ambien-
te; & tanto que os profissionais da area teém uma preocupagao ‘cada
vez maior em adotar solugoes, ou mesmo sistemas paleativos, para o

tratamento das suas aguas residuarias.

A poluigao liquida, solida e atmosférica, gerada
pela transformagao da pele bruta em couro agrava—-se nos curtumes, de

vido a multiplicidade e a composigao dos residuos, os quais sao cons

tituidos er sua.parte. . de substancias putresciveis e contem ainda

produtos quimicos toxicos com alcalis, compostos de enxofre e cromo;

. que impossibilitam, muitas vezes, qualquer aproveitamento agricola ,

¢ alimentar sistematico.

Toda essa serie de fatores, leva-se a conscienti-

za¢ao para o problema da poluigao, e das suas graves conseqliéncias ,

para as nossas futuras geragaes; se transformando em medidas concre-

tas, visando restaurar o equilibrio natural do meio em que vivemos.

; As analises das aguas residuais dos curtumes indi
cam que estas contém grandes quantidades de substancias, organicas e
inorgancias (Quadros 1 e 2), que se tornam nocivas a vida vegetal e

animal, quando nao tratadas por processos com as de outra industria,




QUADRO 1
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PCLE RRUTA

GERLCAD DX RESIDUOS

ANTUALS

i
- Lsfola
= Preparscio

= Prc-salga

L .

t

CONDICIORAMENTO

Salpa ~ Secn;;o.u

« Classificacio v
= AmOBtTapen ) .
. ’ =~ Confeccdo doe lotes
~ Estocagen *
y g FPELE ERUTA
! !
RESYPUOS DI TRLOS RES [BLOS DE PRLOS
. Residuos deo peles Reoiducs de peles
.] freccay ou xccas salpadane
. EFLUELTES EFLUENTES
- «~ Sangue ~ Urina - Sangui ~ Urina
- Sal . ~ Sal~ Anti-aépticos
QUADRO 2
CURTIMENTO : GERAGAO DE RESIDUOS
PELLS 3RUTAS o] TRABALNO DE RIBEIRA ) -
SALGAD LS QU SECAS - Remolho "
- Depilagao  CURTIMENTO -
«~ Caleiro
- Descarne - Purga . ,
- - Piquel
~ Curtimento ACABAMENTO -
L Ecinico . {M1DO
WET-3T.UE » = Divisio = Recurtimento
= Rebaixamento - Tingimentoe :
= Lixanento - Engraxe ]
= Amostragem -
. - Sccagem ACABANENTO .l couro
. ) . : ] o Acabamento
1 | I de superficie
1
RESTDUOS NAO CURTIDOS RES iDUOS CURTIDOS RESfDU(_)_S_ CUHTIDOS
- Crostas E TERAINADOS
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con pélos - Po de lixa -
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sao muito concentradas e contem quantidade consideravel de substan
cias organicas soluveis e insoldveis, as quais sao caracteristicas e

perniciosas.

O problema de limpeza das aguas residuais dos cur

tumes tornou-se, como vemoS, crucial para quem trabalha em curtumes.

A poluigao, gerada pelos curtumes, apresenta,pois
multiplos aspectos, um estudo acurado sobre as operagoes realizadas
em um curtume, se faz necessario, para vermos quais os pontos cruci

ais da poluig¢ao nos mesmos.
A partir desta conscientizagao, um estudo acura -

do, leva em conta dois pontos da origem da poluigao:

- A poluigao das aguas, e

- 0s residuos solidos.

5.1.1 - A Poluigcao das Aguas- Artigo 23 - Paragrafo VI

Artigo 24 - Paragrado VI

A defesa do meio ambiente comegou, praticamente ,
com as aguas residuais; isto vale tambéem.para a produgao do couro,

pois ela utiliza muita agua. Nem tudo o que a pele bruta traz consi
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go € aproveitavel como couro. Em materiais conservados vém junto pro

dutos conservantes. Considerando-se quimicamente, sao os elementos

seguintes: Carbono, Hidrogénio, Oxigenio, Nitrogéenio e Enxofre, dis

. - . . . - N
‘tribuldos entre outros, na estrutura da pele animal em inumeras 11

gacoes e combinacgoes. E por al que o pélo se distingue da pele, atra

.

- ves de sua alta quantidade de cistina, um aminoacido sulfuroso.

As aguas residuais de curtume & o conjunto de to
dos os banhos residuais e aguas de lavagem utilizados na transforma-
g¢ao da pele bruta em couro. Precisa-se conhecer individualmente ca

da banho dos processos realizados quanto a quantidade de agua e ao

tipo de materiais contidos.

Na fabricagao do couro a matéria-prima inicia pelo
remolho.O-Hanho de peles verdes contem uma grande quantidade de impu
rezas organicas e exige um consumo correspondentemente alto de oxige
nio, o que acontece tambem de qud analogo com peles secas, no mais
das vezes, aumentado por causa da quantidade de produtos auxiliares
de remolho. Tratando-se de peles salgadas, a quantidade de  consumo
de oxigenio dissglvido ¢ muitas vezes mais elevado ainda; o sal de

cozinha & um tipico elemento que compoe a agua de remolho.

Muitos estudos mostraram que o alto teor de salini
dade na Egua do remolho nao representa nenhuma perda de substancia
para a pele. O tratamento biologico € o melhor processo de limpeza
para banhos residuais e aguas servidas de qualquer remolho, juntameg

te com todos os demais.

0 caleiro € um sistema redutor alcaliné, cuja fina
lidade & deplilar e intumescer a pele, e os produtos mailis ' comumente
usados para essa acao sao a cal e o sulfeto. Os banhos de caleiro sao
a primeira caracteristica tipica dos efluentes de curtumes, os seus

despejos sao altamente nocivos as instalagoes de esgotos e aos cur




sos d'agua, pois os sulfetos transformam-se facilmente em gas sulfi
drico pela agao de acidos ou microorganismos. O H,S e toxico e, na
presenga de 0, e bactérias, transformam-se em H,50,, que corroi os

encanamentos e remove o oxigeénio porventura existente nos fluxos dos

esgotos, tornando-os septicos.

Nos despejos dos caleiros constata-se a presenca
de 5g/1 de NaZS. Como os despejos do caleiro representam 207 do to
tal dos despejos, apos a diluigao, a concentracgao do NaZS cai para

lg/1l. Tal quantidade de Na,5 nos despejos, fatalmente trara proble
mas ‘das instalagaes de esgotos e cursos d'agua receptores, dai a pre
ocupacao constante de arranjarmos um meio de diminuirmos a poluigao

do caleiro. Em meio alcalino forte nao ha liberacao de HZS’ mas quan

do esses despejos se misturam com os despejos acidos das fases sub

sequentes ha, de imediato, o aparecimento do cheiro. forte de ovVOos
- - . C . 3 3

podres, ou o que e ainda pior, aclima de 150m~ de HZS por m de ar at

mos ferico, o H,S e toxico, embora nao seja percebido pela mucosa na

sal.

As operagoes seguintes, descalcinagao, purga, pi
quelagem e curtimento conduzem sobretudo a uma poluigﬁo salina e ou

toxica, devido aoc cromo.

0 resultado das operagoes do recurtimento, tingi
mento, engraxe, € a presenga de sais minerais, de tanino e de coran
tes nos banhos residuais em quantidade, tanto mais importante quanto

os banhos sao mal esgotados.

.

As aguas que vem do setor de acabamento, e que sao
principalmente as aguas de limpeza dos solos e das maquinas, contém

um pouco de solventes.

Ve-se que para todas estas operagoes, precisa- se
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de agua, e com grande quantidade.

0S RESIDUOS SOLIDOS.- Artigo 23 - Paragrafo VI

Artigo 25 —.Paragrafb v

A industria do couro e constituida por um conjunto
de especialidades a priori, muito diferentes, cuj; vetor de coerén
cia, o couro, liga inexoravelmente uma a outra para formar uma ca
deiarcontinua, desde o gbafe dos animais e a esfola das Peles ate a
oferta ao consumidor do par de calgados, da boléa, ou da carteira.Ca
da um de seus elos, por oufro lado, possui uma finalidade e uma tec
nologia que lhe sao proprias. E esta a razao pela qual os residuos

gerados por cada segmento sao igualmente especificos e merecem estu

dos a paffe.

Os residuos soclidos representam cerca.de 40 a 45%
do peso da pele bruta. Somente 55 a 60% destas peles sao portanto

transformados em couro, o resto torna-se despejo.

Existem basicamente dois tipos de residuos oriun -
dos das operacgoes de industrializacao do couro, os residuos nao cur
tidos, constituldos pelas aparas nao caleadas, carnagas, aparas e

raspas caleadas, e os residuos curtidos, constituidos pela serragem

da rebaixadeira, aparas de couro curtido e po de lixadeira.

Também nao deve-se esquecer outra especie de resi
duos solidos, os lodos de depuragao, visto que os curtumes se equi

pam cada vez mais com dispositivos para tratamento de seus efluentes.

Os aproveitamentos dependerac, bem entendido, do
estado destes residuos e de seus tipos, linhas seguintes:(Ver Qua

dro 3)
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QUADRO 3
\
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- bl - . - 3 » !
- O0s residuos nao curtidos, muito umidos mas cuja
v - - . v -~ . * ]
parte proteilca e pouco modificada, serao destinados pPrincipalmente ‘

para utilizagao agricolas ou alimentares,

- 0s residuos curtidos, com forte teor de materias

- - - ., - »
secas mas cuja parte protelca e desvalorizada, >u nao aproveitada;de
vido ao agente tanante, serao destinados ou a utilizagao de sua es

trutura fibrosa, ou 3 recuperagao mais ou menos direta de calorias. |

- 0s lodos podem ser aproveitados em areas agrico-

las, conforme seu teor de cromo, segundo seu grau de diluigao, de ou

tros residuos. ' .

5.3 - METODOLOGIA A EMPREGAR PARA A DEPURAGAQ DOS EFLUENTES-

A poluigao apresenta-se sobre varios aspectos, ca

be, portanto, fazer diversas medidas do grau da mesma, a fim de pPo

der colocar em utilizagao tecnicas destinadas a diminui-1la.

. A agua e o grande veiculo dos processos realizados
em um curtume. Ela &, também, quem conduz poluigao, devido aos produ
tos que nela contém. Para avaliar esta poluigao de uma maneifa mais
expressiva, os especialistas decidiram relaciona-la a uma unidade de

4
basef; a tonelada de peles salgadas colocada em obra para todos ou

tros materiais primarios.

As tecnicas de avaliag¢ao da poluigao utiliza pri

» - . - . d . - . - .
meiramente a analise quimica analitica, classica, A analise elemen
tar permite uma verdadeira enquete sobre o efluente responsavel pela

poluigao: _ . : 1

..pH
- Temperatura :

- QOdor
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Turbidez
= Putrescibilidade

: - Pesquisa de elementos, Hg, Cr, Cu, Fe, e outros.

Residuos secos.

Usando para tais analises metodos gravimetricos,

|ov

xido-redutimetricos e de potenciometria.

Fora as. medidas acima descritas usa-se as analises
* . . o~ a 0 ’ .
especificas da poluigao, as quais permitem medir os efeitos do eflu-

ente sobre o meio ambiente.

Para fazer tais analises sera preciso antes fazer
os calculos dos despejos do curtume, com base na quantidade de agua

usada em cada processo especifico, de acordo com a formulagao do

item 3.7.2.

Depois de calculado numericamente o despejo, 0 cur
tume deve iniciar a analise especifica da poluigao; que abaixo se

guem:

- Materiais Decantaveis,

- Materiais em Suspensao,

-_Oxiganio Dissolvido,

- Demanda Quimica em Oxigenio (DQO),

- Demanda Bioquimica do Oxigenio (DBO),

- Medida de Salinidade - Teor de Cloretos,
-.Teor de Cromo,

- Teor de Sulfetos.-

Determinada a vazao do fluxo poluente e as cargas

poluentes especificas tem de uma maneira geral, os seguintes dados;
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no quadro 5.3.I. - !

QUADRO 5.3.1

PARAMETROS |EFLUENTES REMOLHO CALEIRO| DESENGALAGEM| PIQUEL RESTO
DA POLUIGAO |TOTAL KG/T KG/T KG/T PURGA KG/T CURT KG/T} KG/T
DBO 75 - 90 7,5-9,0 52-63 2,5 1,0 11,5-16,5
DQO 200 - 220 | 30-33 110-120 6,0 2,0 5,0-5,8

Mat. Oxida

velis 110 - 130 17-19 70-82 - - 14-17
Mes 149 7 77 - - 56
Salinidade 250-350 150-210 - 20 - 30 60-90 17-25

Relevando=se neste quadro o remolho e sua forte sa

linidade, o caleiro com metade da poluigao, o curtimento com oS dis

perdicios dos seus sals de cromo, o desengraxe com os solventes e a

salinidade.

Feitas a analise dos banhos residuais dos proces -
sos de industrializacao do couro, tem-se os valores quantitativos do
grau da poluigao, apartir de entao pode-se tomar. . medidas para di

minuir esta.

Existem varios meios por onde obter meios para re
duzir-se o teor da carga poluente. Optando-se por recuperagao dos

produtos usados ou reciclagem dos banhos residuais.

A reciclagem direta se adeglia melhor a um curtume

de porte medio, como o exemplificado no presente projeto.
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Pode-se fazer a reciclagem do remolho, mas e uma
coisa praticamente inviavel, porque o prego que se gasta para se re
ticlar o cloreto de sodio @ exorbitante, nao compensando de maneira
alguma recicla-lo, resolvendo-se, entao, tratar este com os demais

banhos na estagao de tratamento.

Sendo possivel, entao reciclar o banho de depila -

gao/caleiro e o de cromo, por ser a recilagem dos mesmos viavel eco

nomicamente.

5.3.1 - Reciclagem Direta do Banho de Depilacao/Caleiro-

0 melhor meio de evitar a poluigao do banho de de

pilagao/Caleiro € o de nao rejeita-lo. A reciclagem se da apos refor

co com produtos no banho residual desta operacao.

A cal e o sulfeto presentes inicialmente sao absor
vidos ou transformados. Uma parte desaparece apos cada depilagao/ca-

leiro.

Os pelos sao degradados, em parte solubilizados e

se separam da pele para se reencontrarem no banho residual.

O caleiro provoca um desengraxe das peles, e o ba

nho residual contem, graxas naturais.

0 balanco de uma operagao da depilagao/caleiro PO

de, pois, ser resumido de acordo com o quadro 5.3.II ou esquema 1.
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QUADRO 5.3.11

COMPONENTES - BEANHO INICTAL . BANHO RESIDUAL

NaéS ' 3z 1,57

Ca (oH), - 47 - 2,27

Nitrogénio | _ - 0,57

NaCl : - 0,87

Mat. Graxas - . 0,357

Residuos Secos ' 52 : 77

Agua . . 200% : 1607

pH o 12, 8% 12,77

Este balanco de uma s0 untilizagao do banho resi-

dual poderia aumentar de.valor com mais reciclagem. Este efeito de

super—concentragao pode, com o tempo, provocar uma inibigao dos prc

cessos de depilagao e de caleiro.

Com este processo de reciclagem direta tem-se as

seguintes respostas:

- Uma boa reprodutibilidade dos resultados obtidos
sobre um so ciclo que assegurou uma hoa credibilidade do nivel indus

‘“trial.

- Uma boa eficacia quanto 3 propria pele. Ja que

o principal objetivo & preservar a qualidade do couro produzido.

.A presenca dos outros compounentes que normalmente
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sao colocados em operagao nao incomodaram as reagoes da depilacao e

do caleiro.

ESQUEMA 1

1 - Fulao de Caleiro

2 - Gradeamento

3 - Canaleta de Transporte da Agua Rediauaria
4 .- Peneira
5 - Recipiente com Banho Residual

6 - Tanque com misturador para Homogenizar o Banho
7 - Bomba de Transporte de Agua

8 - Cano

9 - Retirada para Analise

L

5.3.1.1 - Condicoes de Trabalho

Receita com recilagem:

40% agua a 25°cC
1,57 sulfeto de sodio

2,27 hidroxido de calcio
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0,057 tensoativo
Rodar 1 hora
1207 agua a 25%¢
Parar 2 hora;

Rodar 5'/h até 16 horas.

NQ de Fuloes: 4 (4,0 x 4,0)

Volume em litros, dos fuloes: 42.600 litros para
cada fulao.

Medida de vazao: 40m3 (dia).

Dimensao das canaletas: 3,0 x 3,0.

Inclinagao das canaletas: 1:100 (em cada 100m tem-
-seinclinacao de comprimento das canaletas = 4m.

.Tanque: SOm3 (as dimensoes do tanque reciplentes

e do tanque com misturador sao iguais).

A peneiragao do caleiro devera ser muito cuidadosa
por isso um equipamento tipo peneira —- vibrante, onde a grade & cons
tituida péra uma tela metdlica, com malha de 1 a 2mm. Esse aparelho
tem a vantagem de pogsuir um disﬁositivo que permite sua descolmota-

¢ao continua.

E também bom fazer o controle dos efeitos da depi
lagao/caleiro. A depilagao pode ser controlada visualmente, a olho
nu ou a microscopio. Entao, observando-se das duas maneiras, chega -

-se aos seguintes resultados:

- As observagoes da superficie do couro e os cor

tes histologicos comparativos permite-nos concluir que a depilacgao

nao & afetada pela reciclagem.,

Além deste controle acima descrito tambem constata’

- -gsepor meio da apreciagao das propriedades fisico-mecanicas do cou -
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ro, atraves de testes de tragao, Lastomero, ¢ outros.

Teoricamente, a reciclagem dos banhos de depilagao
caleiéo, parece posgfvel indefinidamente. No entanto, por q&estaes
de comodidade, por causa das férias, por exemplo, @& preferivel eli
minar os dejetos uma ou duas vezes por ano. Neste caso, um tratamen-
to simples que nao exige aparelhagem especial, pode ser realizado
com ajuda de agua oxigenada (HZOZ) e acido sulfurico (HZSOQJ. Balan

¢o de tal operagao, realizado sobre uma depilagao reciclada 18 ve

zes, € 0 seguinte:

TRATAMENTO ' REDUGAO SOBRE DBO REDUGAO SOBRE DBO

Dessufuragao - 5% - 407

Dessufuragao +

Precipitacio - - 407 . - 90%

5.3.2 - Reciclagem Direta do Banho de Cromo-

0 problema colocado a réciélagem dos banhos de cur
timento ao cromo @ um poﬁco diferente do banho de depilacao/caleiro.
Com efeito, nesse Ultimo, nem o sulfeto nem a cal sofrem modifica -
¢oes. 0 sal de cromo, este & baéificado, a sua composigio’e o seu

comportamento com relagao a pele sao modificados no decorrer do cur

[} - ’ - - -
“timento. E necessario, pois, saber se as caracterlisticas de um ba-

nho de curtimento, reconstituido a partir do sal de cromo basifica -

do, s3o compativeis aos processos de penetragao e de fixagao do «cro

mo na pele.

"Estudos a este respeito, feito por especialistas
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na area, teve como conclusao que: "Pode-se pois reciclar.diretamente

o banho residual de curtimento sem criar uma evolugdo nefasta do sal

de cromo". Mas & necessario controlar a evolugao dos fatores que
"condicionam o curtimento (pH, acidez, teor de cromoe, salinidade, e
outros.

De acordo com o processo de curtimento ‘escolhido

anteriormente, isto €, piquelagem e curtimento em um mesmo banho; o
banho de curtimento devera ser utilizado para efetuar a piquelagem,
ele deverz ser reacidific;do e o novo banho de piquel contera cromo.
Contera, também, cloreto de sodio utilizado no 19 ciclq. A salinida-
de total deste banho reconstitulIdo sera suficiente para reprimir )
inchamento das peles. Nao serd necessario empregar o cloreto de so

dio no decorrer dos ciclos anteriores.

Deve~se salientar que, nao e observado o aumento
do teor dos materiais minerais nos couros. Isto e importante, porque

afasta os riscos de eflorescéncia cristalina prejudicial a qualidade

.

. -

dos couros.

Comumente a reciclagem e realizada sobre 6 ciclos,
mas pode ser feita em maiores ciclos como até 15 ciclos, ainda com

uma boa reprodutibilidade do desgaste do cromo:

Esquema da Reciclagem do banho de Gurtimento.
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1 - Fulao de Curtimento

Z = Gradeamento.

3 - Canaleta de Transporte da Agua Residuaria

4 - Peneira (Fendas de 1 a 2cm, para reger os peda

¢os de pele ou as peles inteiras que passam a

cidentalmente)

5 - Proveta para Analise de Laboratorio
6 - Tanque de recepgao da agua residual
7 - Tanque de Homogenizacao

8 - Bomba de Transporte.

5.3.2.1 - Condigoes de Trabalho-.

Receita com Reciclagem-

30% agua a 25°C

1,2% acido sulfurico (1:20)
Rodar 3 horas

5% sais de cromo

Rodar 2 horas

0,37 basificante

Rodar Q horas.

N? de Fuloes: 10 (3,25 x 3,25)

Volume em litros de Fuloes: 22.500, 1 para cada fu

o~

lao. .
Medida Vaz3o Didria: 20m>
Diﬁensio das Canaletas:. 3,0 x 3,0.

Inclinagao das Canaletas: 1:100, em cada 100m te

mos inclinagao de 1lm .

- Comprimento das Canaletas: 4m.
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Tandue: 40m3, tanque recipiente igual ao tanque
misturador .

-Profundiddade: 1m.

Largura: 8,0m

Tanque: 5,0m.

Com a reciclagem tem-se as seguintes diminuigoes

da poluigao:

PARAME TROS PROCESSOS RECICLAGENS REDUGAO

- CONVENCIONAIS

DBO 230 Kg/t 110 Kg/t 507

DBO, - 75 Kg/t ' 45 Kg/t : 40%

MES 140 Kg/t 70 Kg/t 50%

TOXIDEZ 2,500 Eq/t 450 Eq/t 802

5.4 - RECUPERACAO DOS RESIDUOS _

No deéorrer da transformagao da pele em couro e so
bretudo durante as operagSes pelas quais ajustamos a forma do cou
ro, obtendo-se uma certa quantidade de residuos praticamente inevita
veis, de diferentes tipos, conforme menqionado no item 5.2. E preci
so que se ressalte que tal quantidade dos residuos e, na realidade ,

bastante elevada, pois cerca de 50 a 70% da substancia do couro bru

A . - P - .
to original se transforma em residucs no decorrer do beneficiamento

"da pele. Isso leva a uma conclusao importante e assustadora; apenas

30 a 507 da matéria-prima original, a pele, & realmente aproveitada.

Com tal analise, conclui-se que, do ponto de vista
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economico, isto representa uma notavel perda para o curtidor, 7perda
essa que s0 poderd ser minérada ou através de um esforgo no sentido
de desepvolver*se uma tecnologia de produgao capaz de reduzir a for
mqgﬁo de residuos, ou atraves de um apfoveitamento:mais racional des

te enorme volume de subprodutos.

Mas enquanto nao chega-se a um.consenso sobre o as
sunto, por ainda esta em fase de pesquisa, comumente opta-se POT um
sistema de recuperagao dos residuos, que deixa muito a desejar, que
€ a recuperagao do sebo. 0 sebo provém principalmente da desencalagem
e da caleagao. Facilmente separado da agua por meio de tanques reten

tores muito simples.

0 sebo bruto das carmnagas e dos tanques retentores
contem cerca de 407 de acidos graxos. O restante € constituildo de

fibras musculares, proteinas, agua e impurezas.

0 sebo bruto é aquescido com vapor d'agua, com .pre
sengé de acido sulfirico concentrado. Este digere as proteinas, que
entram com solugao na agua, deixando sobrenadar o sebo purificado. A
berto o dreno do fundo do tanque de reacao, descarrega-se a agua é

cida com as impurezas, transferindo o sebo derretido para tambores.

0 sebo & um material razoavel para o engraxe de

raspas, permitindo a economia de oleos.

5.5 - TRATAMENTO DOS RESTDUOS-

0s despejos de qualquer curtume, contém grande quan
tidade de material putrescivel, proteinas, sangue, fibra musculares,
e de subst3ncias toxicas ou potencialmente toxicos ,sais de cromo ,

sulfeto de sodio, cal livre, 0s quais podem tornar as aguas

receptoras improprias para fins de abastecimento publico, uso indus~-

- " o _a
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o . - - - .
triais, agricolas e recreacionais.

Apresentam forte demanda quimica e bioquimica de
oxigenio (DQO e DBO), podendo exaurir todo o oxigénio dissolviﬁo nos
cursos d'aguas receptoras. A alcalinidade elevada tambem pode cau

sar mortandades de peixes.

Tudo isso repousa sobre qualquer cuftume que se
queira instalar, mas e preciso ter um pouco de sensibilidade para
tentar-se tratar da poluiéEo. 0 comego deste tratamento pode iniciar
~se com a recuperacao dos banhos e produtos ou pela reciclagem, dimi-
nuindo, assim, as quantidade de materiais quimicos desejados, fechan
do o ciclo de combate a poluigao com a construgao de uma estagao de

tratamento.

A depuragao das 2guas residuais repousa sobre um
esquema classico:
1) Pré~Tratamento:

- Peneiragao,

- Oxidagao dos Sulfetos.

2} Tratamento Primario:

- Homogeneizagao ou Igualizagao,
- Decantacgao,

-~ Desidratagao dos Lodos de Decantagao.

3) Tratamento Secundario:

- Depuragao Biolbgice.

Antes de trabalharmos sobre a estacao de tratamen

- . -
to, vamos aos calculos dog despejos do curtume; com base no item




3-7.2t1,'

“ 3.7 2a 1.

que:

teremos
cluindo

agua da
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do presente projeto.

Calculo dos despejos do curtume; com base no Item

Temos como hase de equival@ncia para os calculos

100% de agua correspodnem a 25m3; com base nisto,

que considerar as -lavagens apos as operagoes, ou sejam in
as percentagens de agua da operacgao com'a sua percentagem de

lavagem posterior.

1) Remolho:
1007 - 25m>

8007 - X X = 200n°

Remolho, tera 200u" de vazao de agua.

2 - Depilagao/Caleiro:

1002 - 25m°>

200 - X X = 50m

- - 3 ~ - sl
0 caleiro tera 50m~ de vazao de agua na primeilra

partida, mas considrando a reciclagem teremos:

307 de perda = 15m3'perdidos.

707 de aproveitamento = 35m3 recuperados.
Depilagao/Caleiro = 15m° da vazao de agua.
3 - Lavagem apos o Descarne:
1007 - 25m°
3

1007 - X . X = 250m.
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- 3 ~ -
A lavagem tera 250m~ de vazao de agua:

4 - Descalcinagao/Purga:

100Z - 25m°

450% - X | X=112,5n°
Descalcinagao/Purga, tera 112,5m3 da vazao de

agua.

5 -_Piéuel]Curtimento:

1007 - 25m°>

100Z - X X = 25m3, na primeira parti

da, mas considerando a reciclagem teremos:

30%Z de perda = 7,5m3 de perda.
707 de aproveitamento = 17,5 m3 recuperados ,

logo a yazao sera de 1],5m3 de agua.

6 - Sera repartido apartir de agora em em 6.1 e

6.2 para a vaqueta e camurgao, respectivamente:

6.1 - Artigo Vaqueta-

6.1.1 - Lavagem/Neutralizacao-

1007 - 25m3
4807 - X X=120m3.
. ~ 3 ~ -
Lavagem/Neutralizagao = 120m~ da vazao de agua.
6.1.2 - Recurtimento-
100Z - 25m3
3.

5007 - X X = 125m



i - 3 ~ = :
-Recurtimento tera 125m~ da yazao de agua.

100% - 25m°

,300Z - X X = 75m
Tingimento tera 75&3 da vazao de agua.

6.1.4 - Engraxe-

1007 - 25m>

3007 - X X 75

Engraxe tera 75m> da vazdo de agua,

6.2 - ARTIGO CAMURCAO-

6.2.1 - Recromagem-_

100Z - 25m>

2007 - X X = 50m

- 3 ~ &
Recromagem tera 50m~ da vazao de agua.

6.2.2 - Neutralizacao-

100% - 25m>

5007 - X X = 125m3

Neutralizagao tera 125m° da vazio de agua.

i6.2.3 - Recurtimento-

100Z - 25m>

5007 - X X = 125m3

Recurtimento tera 125m3 da vazao de agua.

117
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6.2.4 ~ Tingimento/Engraxe-

1007 - 25m3

4007 - X X IOOm3

Tingimento/Engraxe, terao 100m°> da vazdo de agua.

Conclui-se que o curtume todo tera um volume de

3,,. - . . -
1115 m”/dia de agua. Tendo a como turno de maior vazao o turno
da manha, onde ha uma grande quantidade de banho desagﬁado, ou seja,

vazao de aproximadamente 800 n> de agua em uma manha.

De 6:00 hs ds 11:00 bs, onde ha o desafue dos ba
nhos de: Depilagao/Caleiro; Piquel/Curtimento, Neutralizagao, Recur-
timento, Recromagem, Tingimento e Engraxe, todos com suas respecti -

vas lavagens.

E de 13:00 hs as 19:00 hs, ha um menor desagtle das

- e 3 -
outras operagoes, somando um .total de 315m de agua durante a tar

de. ' R

5.5.1 - A Estagao de Tratamento de Efluentes-—

0 tratamento adotado para o presente projeto, tem
como base a quantidade de couro do dia e basicamente o biologico, o
qual & semelhante 2a autodepuraééo dos rios, mares e lagos, onde mi
lhoes de microorganismos, produtos metabeolizados e uma parcela nao
aproveitavel. Esse & o chamado tratamen;o aerobico, no qual os micro

organismos utilizam o oxigenio do ar para sua metabolizagao. Esquema

"ticamente, temos:

Aguas + OXIGENIO  PRESENGA DE MATS  + PRODUTO METABOLIZADO
SERVIDAS MICROORGANISMOS MICROORCANISMOS

e a
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5.5.1,1 - Pré-Tratamento-

. | Sabe-se que as aguas de depilagao/caleiro precisam
ser desulfuradas, antes de irem para a bacia de homogenizagao, mas
no caso do presente projeto as aguas dessa operagao so precisarao
ser désaguaaas duas vezes ao ano, por motivos explicados anteriormen

te no Item 5.3, em reciclagem direta do banho de depilagao/caleiro.

Entao duas vezes ao ano antes de iniciar-se o tra
tamento primario, faz-se necessario a desulfuragiao do banho de depi-
1a§30/ca1eiro,'6u seja, um pre-tratamento, consistindo em uma penei
ragao, com duas peneiras em paralelo com inclinaczo de 45°, e a de
sulfuragao feita em um tanque com ajuda de Agua oxigenada e acido

sulfurico, coir um tempo de retencao de 6 horas,

5.5.,1.2 - Tratamento Primario-

As aguas servidas pelas diversas operagoes do cur
tume, sao coletadas em tanques proprios, e a seguir sao. bombeados,
via tubulagoes para o sistema de tratamento. No sistema de tratamen-
to os efluentes nao precisam mais ser neutralizados, devido as mistu
‘ras de aguas alcalinas das depilagdes e das aguas da piclagem e do
curtimento, mantendo 6 pH éntre 6,5 e 8,5, Com excessao do esgoto
sanitario, todas as aguas servidas sao recebidas num tanque de igua
lizagao, com tempo de residencia “e 2 horas, vizando a uniformizagao
qualitativa dos efluentes, que serao enchaminhados para o tratamento
ﬂiolBgico.

Apﬁé a igualizagﬁo sao enviadas para a bacia de
oxidagao biologica, onde sofrem uma mistura com a massa de microorga
nismos em suspensao, lodos ativados, e o oxigénio »tmosférico, obri

do de 2 compressorés centrifugas de 150 CV cada, esce oxigenio e

.
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distribuido por 6 aeradores fixos e um aerador flutuante. ‘As paredes
divisorias possibilitam um maior percurso entre entrada e a saida

do liquido. Tendo um tempo de retencao de 5 dias,

5.5.1.3 - Tratamento dos Lodos -

0 ledo ou massa de microorganismos, recolhidos no
decantador vali atraves de uma canalizagao para um espessador do tipo
. - ) - - - -
cilindrico conico horizontal, tornando-se uma massa mais compacta.
A seguir, num tanque, recebe um condicionamento a base de sulfato de
- . - - - . ’ - . - -~ -
aluminio, Na seqliencia e finalmente desidratado num filtro a vacuo,

e servido como incremento agricola em areas verdes nas dependéncias

do curtume.

Controle do Efluente -

Nzo basta ter-se somente a éstagzo de trataments,
mas, também, dota-la de um bgm equipado laboraESrio de controle, pa
ra.que o mesmo possa acompanhar pormenorizdmente todas as fases do
tratamento dos despejos, para garantir o lancamento ao dia, em rios,
agudes ou similares, efluentes rigorosamente dentro dos parametros
rigidos exigidos por lei, garantindo uma melhoria do meio ambienﬁe,

bem como uma vida digna para as futuras geragoes.

5.5.1.4 — Calculo da Estagao de Tratamento -

1) Tanque de Dessulfuragao: ]
Volume: 50m3 : ' '
Largura: 5m

Profundidade: Zm

Comprimento: 5Sm,




2)

3)

4)

5)

6)
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Bacia de Recebimento; e Bacia de Homogenizagao,

‘Ambas com mesma Medida

Volume: 900m3

Largura: 18m

Profundidade:2m

Comprimento: 25m,

Bacia de Tratamento Bioldogico:

Volomes 5.673m°

Largura: 31lm
Profundidade: 3m

Comprimento: 61lm~.

Decantador:

Volume: 4001113

Volume Cilindro: 300m3 (v

=% R

1

h

.
x

v

1

3,1416 x 52 x 3,82)

ro 2

3

Volume Cone: 100m~ (V, = (W , R, h)/3 ..V

2

(3,1416 % 5°

Coagulador e Floculador:
A

Volume: 1lm
Largura: 1m
Profundidade: 1lm

Comprime ¢ -: lm.

Espessador:

Volume: 55m3

x 3,82)/3)

2
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Volume 1: 41,11 (V1 = 3,1416 x (2,37)2x 2:33)
Volume 2: 13,70 (V, 2 (3,1416 x (2,37)% x 2,33)/

3

7) Filtro Vacuo:

Volume: 6m
Largura: 2m
Profundidade: 1,5m

Comprimento: 2m,.

5.5.1.5 - Dados Teécnicos -

1) Capacidade de Tratamento:

3

Vazzo maior: 8900m

2) Bacia de Recebimento:

Volume: 900 m3

Tempo de residéncia: 20 min.

3) Bacia de Homogenizagao:

Volume: 900m3

Tempo de residéncia: 18 hs,
E

4) Bacia de Tratamento Biologico:

Yolunay 56735

Tempo de residencia: 5 dias

5) Decantador:

Volume: 400m3



6)

Tempo de residencia: 20 minutos.

Tratamento dos Lodos:
Coagulagao/Floculagao:

Volume: 1m
Tempo de residencia: 15 min,

Consumo:

Sulfato de Aluminio:

Solidos Totais: 900

Espessamento:

Volume: 55m3

- Tempo de resid@ncia: 6 hs.

Filtro a Vacuo:

Lodo:

Volume: 6m

Agua: 507,

75 Kg/dia

Kg/dia.
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6.0 - ESTIMATIVA DOS CUSTOS -

6.1 - INTRODUGAO -

Para a realizagao de um projeto tem-se que pensar
nos custos do mesmo; pois no custo entra todo o conjunto de elemen~

tos basicos para a realizagao deste,

Na estimativa de custos sao homogenizados e sinte-
tizados, de forma adequada, desde a engenharia de projeto até mesmo
a localizagao e materiais usados na produgao, para uma avaliacgio das

repercurssoes economicas do investimento que se pretende realizar.,

A estimativa de custos, com efeito, faz uso do or

¢amento e ‘da base, para estimar os seguintes pontos:

- A rentabilidade do projeto,
"= 0 seu ponto de equilibrio,
= a importancia relativa de diferentes Itens de
custos, o que pode influénciar as decisoes relativas a tamanho, loca
lizagao e financiamento.
~ a coﬁtribuigzo do projeto para o aumento da ren

da nacional em termos do valor agregado bruto por ele gerado; o gque

—— - - - bt - -
e basico para a avaliagao economica,

Na estrutura deo orgamento de custos sao considera-

dos os seguintes elementos basicos:

~ Prego vezes quantidade fisica dos diversos insu-

mos = custo previsto. .

- Possiveis alteracoes desses precos e eventuais ,
- LIPS by - .
flutuagoes da procura e, em consequencia da utilizagao da capacida-

de instalada, que podem afetar os custos inicialmente previstos.
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Este orgamento foi montado apartir do programa de
producao do projeto e dos requisitos de insumos e mao-de-obra para

estimativa de custos,

6.2 - FATORES DOS CUSTOS DE EMULSAOC E PRODUGXO -

6.2.1 - Pesscal-

0 salario mensal por pessoa sera calculado em
1.000 BTNs mensal, com a mesma a um valor de 10,9518, nao sendo as

mesmas fiscais, em virtude dos valores destas subirem todos os dias,

Tambem deve ser levado em conta de que com a = 1in
flagao e de rigor nos meios financeiros acrescentar-se sempre 60% na

BTN do proximo més, ja que o deste projeto esta na BIN do més de

janeiro de 1990,

SALARIO MENSAL N@ DE TOTAL DE

PESSOAL . . , POR PESSOA PESSOQAS SALARIO (BTN)
BTN
Diretor Presidente 43,.807,20 : 1 43.807,20
Diretor Tecmnico _ 21.903,00 1 21,903,560
Mecanico Eletricista 4.380,72 2 8,761, 44
Chefe de Processo - 16,951,18 4 43,807,20
. | N
Operario Semi-Especiali
zado 3.285,54 22 72.281, 88
Operario Qualificado 5.475,90 " 12 65.710,80
Operariosem Qualificagao  2.190, 36 30 65.710, 80
Carpinteiro ) 3,285,54 2 6.571,08
Motorista | 3.285,54 3 9.856,62
Vigia . 2.956,99 . 6 17.741,92
Pedreiro | 2.628,43 6 15,770,59
‘Pesscal do Escritorio 4,923,31 8 39,426,48
5 411.349,61

TOTAL 109.074, 61 9
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" Universal:

6.2,2 - Equipamentos e Origem-
EQUIPAMENTOS ORIGEM CUSTO UNITARIOQ N? CUSTO TOTAL
' 1,000 (BTN)

Balancga Pequena Filizola 54,759,00 2 109.518,00
(550 Kg)

Balanga Media Filizola 65,710, 80 2 131,421,00
(Acima 500 Kg)

Balanga Grande Filizola 76.662,60 3 229.987,80
(Acima 4,000 Kg)

Fulao Caleiro Enko 109.518,00 4 438.072,00
Fulao de Curti

mento - Enko 109.518,00 8 876,144,00
- Fulao de Recurtl

mento Enko 109.518,00 10 1,095,180,00
Descarnadeira Enko 87.614,40 1 87.614,40
Enxugadeira Seiko 82.138,50 1 82.138,50
Divisora Moenus-—
Turner 94,185,438 1 94.135.48

Rebaixadeira " Enko 73.377,06 2. 73.377,06
Estiradeira Seiko 66.805,90 2 133.611,96
Roto-Vacuo Oremco 98,566, 20 1_ 98.566,20
Secotherm Enko 41,616,84 6 249,701,04
Tﬁnei de Secagem

com Cabine de Pin

tura Automatica Seiko 73.377,06 1 73.377,06
Toogling "~ Enko 88,709,58 2 177.419,16




Maquina de
Amaciar-Tipo
Jacare

Maquina de .
Amaciar<jMolissa
Secador Aereo

Lixadeira Grande

Maquina de

Desenpoar

Tunel de Secagem
com cabine de pin

tura eletronica
Maquina ?rehsar

Maquina de Hedir
Pistola Eletrica
Fuloes de Ensaio
Caldeira

Fulao de Bater

Mesa de Acaba-

mento Manual

Mesa para Empa

cotamento

Vidraria de

g Laboratorio

Equipamento p/
teste fisico-

mecanico

Enko

Enko

Gethal

Enko

Enko

Enko

Humeca

Mostardini
Seiko
Enko

Gutter

Enko

Pyrex

IPT

82.138, 50

93,090, 30

105.137, 28

52,240,09

52,240,09

108,422, 82
87.176,33
106,232, 46
16.951,80
21.903,60
106,013, 42

32,855, 40
10.951, 80
10,951, 80

109,408, 48

Valor varia

p/pecas
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164,277,00

186.180, 60

105.137,28

104.480,17

104.480,17

108,422, 82
174,352, 66
106.232, 46

2.190, 36
65.710, 80

424,053, 70

©32.855, 40

43.807,20

+ 32,855,40

- TOTAL

6.265.750,290




6.2.3

- Materia-Prima/Insumos=

‘Pregos referentes do més de janeiro de 1990,

proximos meses aumentam 60% no valor.
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para

—

PREGO POR T QUANTIDADE PRECO TOTAL NO PA-
INSUMOS ° (BTN) EM KG POR DRAO ADOTADO (BIN)
DIA

Anti-mofo 65,98 75 4.948,50
Acido Formico 31,50 420 13.230,00
Kcido Sulfirico 1,65 420 693,00
Acido Oxalico 42,17 50 2.108,50
Basificante 13,54 300 4.056,00
Bactericida 62,92 15 943,80
Bissulfito 74,51 450 33.529,50
de Sodio

Cal 52;79 1.500 79.050,00
Cloreto de Sddio 41,09 2.400 98.616,00
;Carbonélo de .

Sodio 30,14 420 12.658, 80
Corantes - 20,52 - -
Cera ‘ . 71,55 560 6.468,00
Dispersante 29,80 300 8.940,00
Formiato de o

Sodio 33,78 420 14.187,60
Fixador

Catidnico 20,30 300 6.090,00
Laca - 10,50 500 5.250,00
Pele 175,00 30,000 5.750.000,00

. Purga Pan- .

creatica 87,48 30 . 1 2.624,40
Pigmento - 29,73 820 24.378,60
Penetrante 11,14 100 1.114,00
Resina 62,60 920 57.592,00
Oleo Sulfitado 50,90 1200 . 61.080,00
0leo Sulfatado 52,05 . 1200 62.460,00
fleo catidnico 30,70 150 7.785,00
OLeo Misto 41,00 1350 . 55.350,00
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Cont...

Sais de Cromo 22,07 2.680 59.147,60
Sulfeto de SGdio 1.246,22 ‘f 300 1.972,20
Sulfato de Amonia 82,18 .7 450 36.981,00.
Solvente 53,90 500 26.950, 00
Tanino Sintético 44,80 _ 2.250 - 100.125,00
Tenso-Ativo 65,74 30 1.972,20
Total 6.031.361,70

. berta do curtume.

6.3 - CUSTOS DE CONSUMO DIARIO DE ENERGIA E AGUA-

6.3.1 - Energia-
A quantidade de energia consumida durante o ano,
esta ligada a quantidade de couro ao ano, bem como a superficie co

A energia gasta durante o ano e de 3.605.151,70 '
Kwh/ano. Tém-se que 1 Kw = 7,34 BTN, entao para 3,605, 151,70 Kw/h ,
teremos 26,461,813,00 BTN,

6.3.2 - Agua-~

A quantidade de agua consumida durante o ano, es

ta ligada a quantidade de couro ao ano, mas deve-se levar em conta
que comumente os curtumes de um modo geral localizam-se a beira de
alguma fonte natural de agua, logo ha poucoconsumo de agua vindas

das vias publicas.

Entao, para esteprojeto o consumo de 293.340.000 '

litros por ano de agua, mas apemnas 40% desta quantidade sera paga ,

logo, apenas serao pagos 117.336.000 litres/anc de agua.

Tem-se que 1m3 = 7,34 BTN, entao 117.336 m3 tere

mos 861.246,24 BTN.
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6.4 - ESTIMATIVA DOS CUSTOS DA CONSTRUGAO CIVIL-

Depois de feitos os calculos da superficie cober
ta do curtume, podem ser estimados os custos da sua construgEO ci

vil,
Em termos de calculos teremos que:

2 o - -
lm“/SC = 11.968,26 BTN, entao para uma area de

2 .
11.500 m~/SC, o qual equivale a 376.300,00 BTN.

6.5 - TOTAL DE INVESTIMENTQ PARA INVERSAO DE CAPITAL (BTN)-

6.5.1-Pessoal...-.--...-.-a..-.........--....e 411-349’61

-

. 6.5.2 - EqQuUipamentosS..ssereeessnresaaisncaaass 6.265,750,20

6.5.3 - INSUMOS e s s v vneurnseeensenncanennasnsces 6.031.361,70
6-5-4 _. Construggo CiVilil..!illlill-l.".II.i 137l630,00
6.5.5 — Agua € Energide. aeeessssesensnnsesessa27.323.059,00

6.5.6 — TOLALl.uueeneensannnoesaasaesenennnaseaa172.561,520,90

6.6 — CONSIDERACOES FINAIS-

O0s custos acima expostos foram feitos para 1implan

tagao do curtume considerando um periodo de produgao dos couros com

processamento de 1.200 peles/dia.

Tendo em vista a vida util de maquinas e equipamen

tos ser de 10 anos, conforme lei ditada pelo Imposto de Renda, e nos

so trabalho esta sendo feito para um periodo de um ano, consiseramos'

apenas 10% do total de maquinas e equipamentos.

. . -—
Com o sistema de trabalho com reciclagem nas pro
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cesso de ribeira ha uma redugao no consumo de agua de 75% e de pro-

dutos de 54%Z, logo tem-se uma redugao nos custos de:

Agua = 215.311,56

Produto = 2.774.426,40.
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7.0 — CONCLUSKO-

E de fundamental interesse para quem deseja insta
lar uma industria de.curtume, conhecer o tipo da empresa e o nivel de
produgzé que esta pode alcangar, para se conseguir este conhecimento
recorre-se a um estudo criterioso, utilizando-se do planejamento e

projeto de uma industria de curtume.

A realizagao deste trabalho se deu por acimulo de
conhecimento académico e industrial, por meio destes conhecimentos
foi adquirido conteudo teorico e pr&tica, aperfeigoados dentro de uma
empresa, onde adicionado aos antigos, obtive, como resultado, uma am

pliagao sobre o assunto tema deste trabalho.

0 planejamento e projeto de um curtume, & de fun

damental interesse para quem deseja entrar nesta atividade industri-

al, pois o mesmo da o aspecto geral da empresa, incluido o nivel de
produtividade alcangado por tal empreendimento, vendo as possibili-
dades de investimento, os processos de fabricagao e as condigoes ne

cessarias a sua implantagao.
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8.0 - APENDICE-

8.1 - LEGISLAGAO ESTUDADA PARA A APLICAGAO DE UMA EsTAgKo DE TRATA -

MENTO-

8.1.1 - Constituicao Federal-

Art. 23 - E de competéncia comum da Uniao, dos Estados, do Distrito

Federal e dos Municipios:

VI - Proteger o meio ambiente e combater a'poluigzo‘em qualquer

de suas formas.
VII - Preservar as florestas, a fauna e a flora.

Art. 24 - Compete a Uniao, aos Estados e ao Distrito Federal legis

lar concorrentemente sobre:

VI - Floresta caga, pesca, fauna, conservagﬁo da natureza, defe
sa do solo, e dos recursos naturais, protegac do meio am-

biente e controle da poluigao.

Art.25 - Todos tem direito do meio ambiente ecologicamente equilibra
do, bem de uso comum do povo e essencial a sadia qualidade
de vida, impondo-se ao poder publico e a cbletividadé o de
ver de defende-lo e preserva-lo para as presentes e futu

ras geragoes.

V - Controlar a produgao, a comercializagao e o emprego de téc
nicas, metodos e substancias que comportem riscos para a

vida, a qualidade de vida e o meio ambiente.

VII- Proteger a fauna e a flora, vedados, na forma da lei, as
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praticas que coloquem em risco sua fungao ecoldgica, provo
quem a extingao de especies ou submetem os animais a cruel-

dade.

8.1.2 - Legislagao Basica (Secretaria Especial do Meio Ambiente)-

Decreto N? 76.389 - De 3 de Oﬁtubro de 1975.

Dispoe sobre as medidas de prevencao e controle

da poluigao industrial, de que trata o Decreto-Lei N©O 1.413, de 14

de agosto de 1975 e da outras providencias.

Art. 1?9 - Para as finalidades do presente Decreto considera-se polui

II

III

" Ocasionar danos relevantes a flora, a fauna e a outros re

~F - - o - -
c¢ao industrial qualquer alteragao das propriedades fisi
cas, quimicas ou biologicas do meio-ambiente, causadas por
qualquer forma de energia ou de subst3ancia solida, liquida

ou gasosa, ou combinagao de elementos despejados pelas in

'dﬁstrias, em niveis capazes, direta ou indiretamente, de:

Prejudicar a saude, a seguranca e o bem-estar da populagao;

Criar condigoes adversas as atividades sociais e economicas;

cursos naturais.

Art. 39 - A Secretaria Especial do Meio-Ambiente - SEMA - Orgao do

Ministeério do Interior, propora criterios, normas e pa-
droes, para o territorio nacional, de preferencia em base
regional, visando a evitar e a corrigir os efeitos danosos

da poluigao industrial.
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Paragrafo Unico - No estabelecimento de critéfios, normaé e padroes
referidos, sera levado em conta a capacidade auto
depuradora da agua, do ar e do solo, bem como a ne
cessidade de nao obter indevidaménte o desenvolvi-

mento economico e social do Pals.
Portaria/GM/N© 0013, de 15 de Janeiro de 1976,

0 Ministro de Estado do Interior, acolhendo pro
posta do Secretario Especial do Meio Ambiente, ;o uso das atribui-
gaes que lhe conferem o Deéreto n? 73.030, de 30 de oufubro de 1973,
o Decreto-Lei n? 1.413, de 14 de agosto de 1975, e o Decreto © n?

76.389, de 03 de Outubro de 1975.

Considerando que a necessidade de classificar os
cursos d'agua interiores € essencial 2z defesa de sua qualidade, que

€ medida atravées de determinados parametros;

Considerando que os custos do controle de polui-
¢ao podem ser melhor adequados quando a qualidade exigida, para um
determinado curso de agua, ou para seus diferentes trechos, esta de

acordo com o uso prepondenrante que se pretende dar aos mesmos.

Considerando que a classificagao dos corpos das
aguas interiores deve estar baseada, nao necessariamente ao seu esta
do atual, mas nos parametros, que eles deveriam possuir, para aten

der as necessidades da comunidade;

RESOLVE estabelecer a seguinte classificagae das

aguas interiores do Territorio Nacional.

I - Sao classificados, segundo seus usos predominantes, em qua

tro classes, as aguas interiores do Territorio Nacional:
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1 - Classe 1 - aguas destinadas: :

a) - ao abastecimento domestico, sem préevia ou

com simples desinfecgao.
Classe 2 - aguas destinadas:

a) - ao abastecimento doméstiqo, apos tratamento

convencional;

b) - a irrigagao de hortaligas ou plantas frutife
ras; )

c) - a recreagao de contato primario-
Classe 3 - aguas destinadas:

a) - ao abastecimento domestico, apos tratamento

convencional;

b) - a preservagao de peixes em geral e outros

elementos de fauna e flora;

c) - a dessendintagao de animais.
Classe 4 - aguas destinadas:
a) - ao abastecimento domestico, apos tratamento

avangado;

b) - a navegacgao;
- . e - .
¢c) - a harmonia paisagistica;
d) - ao abastecimento industrial, irrigagao e a

usos menos exigentes.

VI - Para as aguas de classe 2, sao estabelecidos os limites ou

condigoes seguintes:
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a) Materiais flutuantes, inclusive nao naturais ;
virtualmente ausentes;

b) oleos e graxas: virtualmente ausentes;

c) substancias que comuniquem gosto ou odor: vir

tualmente ausentes;

d) nao sera permitida a presenga de corantes arti
ficiais que nao sejam removiveis por processo
de ¢oagulacao, sedimentacao e filtragao, con -
vencionais;

°c, até S5mg/l;

e) DBO5, 20
f) 0D, qualquer amostra, nao inferior 25 mg/l;

g).Substancias potencialmente prejudicias (Teores

maximos); Cromo: 0,05 mg/l.

VII - Para as aguas de classe 3, sao estabelecidos os me smos limi
tes ou condigoes de classe 2, a execugao dos seguintes:
a) DBOS, 20°C ate 10 mg/1;

B) 0D, em qualquer amostra,_néo inferior a 4 mg/l.

XIV - 0s efluentes de qualquer fonte poluidora somente poderao ser
'langados, direta ou indiretamente, nas calefagoes da agua,
desde que obedeca,as seguintes condigoes:
a) pH entre 5 e 9;
b) Temperatura inferior a 40°C;

c) Materiais sedimentaveis ate 1 mg/l, em testes

de 1 hora, como lmhof;

d) Regime de langamento com vazao maxima de ate

1,5 vezes e vazao media diariaj;
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e} Ausencia de materiais flutuantes:
f) Oleos e graxas ate 100 mg/1;

g) Substancias em concentragao que poderiam ser
prejudiciais de acordo com os limites a serem

fixados pela SEMA;

h) Tratamento especial se as aguas forem prejudi-
ciais e forem langadas em aguas destinada a

recreagao primaria e a irrigagao qualquer que

seja o indice coliforme inicial.
8.2 - ENSAIOS KO CQOURO - CONTROLE DE QUALIDADE-

A Uniao Intermnacional da Sociedade de Quimicos e

- . . . - - » -
Tecnicos de Couros tém preparado os '"Metodos de Analises Quimicas no

t "

- V - . -- *
Couro" denominados I.U.C. e as "Normas de Ensaios Fisicos no Couro
denominados metodos I.U.P. que, em sua maior parte, sao declarados

como oficials.

As normas D.I.N, para ensaic no couro, editadas
pela Comissao de Normas Alemaes validas para a Republica Federal A-

lema, em sua maioria dos casos, de acordo com os metodos IUC e IUP.

8,2.1 - Métodos de Analises Quimicas em Courbs-

IUC/l -~ Consideragoes gerais e representagao dos resultados

- das analises. -

IUC/2 - Tomada da amostra, conforme IUP/2.

1UC/3 - Preparagao do material da amostra para corte.

IUC/5 - Determinagao da umidade do couro.




Iuc/7? -

1uc/8 -
IUC/11-

1UC/12-

8§ .2.2 - Métodos
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Determinagao de cinzas e substancias minerais nao so

liveis em agua.
Determinagao do teor de Oxido de Cromo.
Determinagao do pH interno do couro.

Teste de Resisténcia a fervura.

de Ensaios Fisicos em Couros-

IUP/1
IUP/2 -
IUP/3 -
IUP/4 -

IUP/6 -

Iyr/8 -

f

IUP/9

1UP/10-

Observagoes Gerais.
Tomada de amostras.

.. )
Acondicionamento da amostra, a ¥ 257 C.

Medigao da Espessura das amostras.

Medigao da Resist@ncia a Tragao, ao Alargamento no

Ponto de Ruptura e o Alargamento a uma Determinada Car

ga.

Medida de Resist&ncia ao Rasgamento.

Medida da Distencao e Resist@ncia da Flor do

Ensaio Dindmico de Impermeabilidade do Couro.

§.2.3 - Tomada de Amostras Segundo IUC/2 e IUP/2-

e leves.

1 - Tomada de amostra para peles e couros

C

Couro.

pesados
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2 - Tomada de amostras para cabegas.

. fifi,__. e e e 4 e e e i
—12
I ey Analisis
\\\ quimicos
50 Ensavos!h
| fisicos
N7
8. 2
DC A ""'l""““"'f |
2 RD ,g'——g_—:_“ 20 mm .
l RS | RS f
2 2 e e

3 - Tomada de amostras do grupao.

Rmm
-CL

L |

J
E L2 -

K= HE
'z
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J
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>
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@
=
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4 - Tomada de amostras para os flancos.

20x 10 cm
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8.2.4 - Preparacao do Material de Ensaio-
Para as analises quimicas do couro € necessario
desfibrilar as amostras com maquina especial para moe-lo ou cortar

em pedagos pequenos com um material cortante.

§.2.5 - Calculos dos Resultados dos Ensaios-

1 - Determinacao da quantidade de agua-

1~ P2 x 100

P,

Quantidade de agua em %

P1 = peso da amostra antes de seca

P2-=;msoda amostra depois de seca em estufa a 120°¢ por 1

‘hora.
2 -~ Determinagao de Cinzas-
: 2.1 - Cinzas Totais em Z = G de cinzas totais sulfatadas
; ' ' .o
' Peso inicial em grama
2.2 - Cinzas Insoluveis em agua em %
= cinzas totais sulfatadas - % cinzas lava-
das e sulfatadas.
A
3 - Determinacao do teor de oxido de cromo-
E uma determinagao Iodométrica do teor de oxido

de cromo, Cr203.
Quantidade de Cr203 em % =

= ml de solugao de tiossulfato de sodio x 0,1N de

tiossulfato de sodio x 0,002534 x100

‘ ' Peso do couro em grams
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4 - Determinacao do pH interno do couro-

Indica a diferenga entre o pH de uma solugao e o

pH da mesma depois de diluida - 1:10,

5 - Medida da Resisténcia a Tragao™

PO - 2
Resistencia a tragao em daN/cm =

= daN carga de ruptura

cm de espessura X cm diametro

- .
'

Carga de ruptura daN = maxima tragao exercida no
momento de desgarro.
6 -~ Medida de Resistencia ac Rasgamentoou Desgarro-
Resiténcia ao desgarro daN = valor medio da carga
de desgarro.
' Carga de desgarro daN = carga de rasgamento ini

cial de trabalho. .

* - . . "1
Resistencia ao estiramento em daN.,cm., segunfo an

tigo metodo DiN 53.329 = daN de carga . 10

espessura do couro em mm

7 - Ensaio Dinamico de Impermeabilidade do Couro-

Determina o tempo de penetragao, e absorgao d'agua
em maquina apropriada, o penetrometro. Para a quantidade de penetragao

. -2
se calcula o aumento do peso do tecido e se expressa em g.dm .h.

..2.6 - Metodos de Ensaios de Corantes-—

Metodos IUF- .

A comissao internacional de solidez de corantes
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para o couro destingue-se com as siglas IUF (Internacional Union Faste
ness) 8s quais ditam as diretrizes e normas de ensaios a se. realizarem

.

neste aspecto

1UF 4d2 - Solidez a luz em couro curtido e tingido ou me smo
ao couro branco.
Consiste em submeter amostras de couros durante 24
horas a luz natural ou a luz artificial na lampada

de xenon.
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9.0 - EXPLICACOES A PARTE-

. O teste de absorgao d'agua e penetragao d'agua
no couro foi realizado em amostras padrao e, tambem, em ﬁma amostra
qualquer, usando-se resinas diferentes, com objetivo de substituir as
resinas utilizadas éotidianamente, por novas resinas utilizadas, as
quais em termos de rendimento perecem sair mais econdOmicas, no entan-

to, por ser este trabalho um trabalho didatico, nao serao citados no-

mes destas, e sim a denominagao de resinas A e B.

Resina Al =

Caracteristicas da Dispersao-

pH 3 100% - 6,5
Concentragao - 387

Carater ionico - Anionico

Aspecto - liquido leitoso, dispersao coloidal.

Caracteristicas do filme-

Dureza - media
Pegajosidade - baixa
Absorgao d'agua em lh - 1%

Aspecto - transparente incolor.

Propriedade-

Resina autoreticulavel, indicada para acabamentos

que devem resistir a solventes e a agua.

Resina A2 -

Caracteristicas da Dispersao-

pH a 100% - 3,0
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Concentragao - 35%.
Carater Ionico - Anionico
Aspecto - liquido leitoso.- dispersao coloidal.

Caracteristicas do filme-

Dureza - Média Dura
Pegajosidade - Nula
Absorcao d'agua em 1 h - 2,5%

Aspecto - liquido incolor

Propriedades -

Resina de baixa absorgao de agua e indicada para

acabamento onde se requer resisténcia a agua.

Resina Bl

Esta substitui a Al

Caracteristica da Dispersao-

pH 3 100Z - 7,0 - 7,5
Concentragao - 35%
Carater Ionico - Aniﬁhicq

Aspecto - limpida.

Caracteristicas do filme-

Dureza - media
Pegajosidade - pouco pegajosa
Absorgao d'agua em 1 h - 1%

Aspecto.- 1iquido limpido

Propriedades-
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. . - . - . .
Resina poliacrilica de particulas muito finas,

pouco viscosa, flexivel, suave, com baixa absorgao de agua.

Resina Bz—

l Esta substitui a A2

Caracteristicas da Dispersao-

pH - 100Z - 5,5 - 6,5

Concentragao - 357
Carater Ionico - Anidnico
Aspecto - leitosa e um pouco acida

Caracteristicas do filme-

Dureza - baixa
Pegajosidade - pouco pegajosa
Absorgao d'agua em 1 h - 17

Aspecto - liquido leitoso

Propriedades-

Resina muito elastica, e ideal para acabamentos

que requerem baixa absorgao d'agua.
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AMOSTRAS RESINA A
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AMOSTRA RESINA B
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