UNIVERSIDADE FEDERAL DA PARAIBA
CENTRO DE CIENCIAS E TECNOLOGIA

DEPARTAMENTO DE ENGENHARIA QUIMICA

CURSO SUPERIOR EM TECNOLOGIA QUIMICA: MODALIDADIE
COUROS E 1ANANTLES

77 A
Gt G

B s s w

N

S

PROJETO DE UMA INDUSTRIA DE CURTUME -

ALUNA: 1ZOLDA MARIA CAMPOS DE SOUZA




UNIVERSIDADE FEDERAL DA PARAIBA
CENTRO DE CIENCIAS E TECNOLOGIA
DEPARTAMENTO DE ENGENHARIA QUIMICA
CURSO : TECNOLOGIA QUIMICA - MODALIDADE -
| ~ COUROS E TANANTES

PROJETO DE UMA
INDUSTRIA DE CURTUME

Aluma : ]z6lda Maria Campos de Souza
Matricula : 9311612-7

Campina Grande-PB
- 1998 -




1ZOLDA MARIA CAMPOS DE SOUZA

PROJETO DE UMA
INDUSTRIA DE CURTUME

Este projeto constitui-se como relatorio da disciplina estagio supervisionado, sendo
portanto, um registro de conclusdo de curso referente a obtengdo do titulo de Tecndloga

Quimica em Couros e Tanantes.

Orientador : André Luiz Fiquene de Brito

Aluna : 1z6lda Maria Campos de Souza

Local de Estagio : Curtume Alianga S/A — Jequié — BA
Periodo de Estagio : 08 de abril a 04 de junho de 1998.

Campina Grande — PB
- 1998 -



Biblioteca Setorial do CDSA. Marg¢o de 2021.

Sumé - PB



1ZOLDA MARIA CAMPOS DE SOUZA

PROJETO DE UMA
INDUSTRIA DE CURTUME

Aprovado em : /i/ 0P/ f@

Banca Examinadora :

Q\A (Jiﬁ VR A L= Qivs,
.Mmaru'b S.‘m YN S‘LC« X




B I A e S T I R T LT R Bom mat mpe wgt T B A gl IR e pasy wd o

B T T T e e e s Ty L PP L SR S

e gy 1 ye S — 2 L g e - £ = e B T e o Y ey A § B 1 g e P e s

B : - - . P ———a——r

.llil-.il.l - \url.-..r.tll.l? —— -t.tl-\.!.i-l-l D Rl il o e o el T B L e Ll o o e T P R L L e L A et - e e e =t A
4 —

osE LT AT e -\.I!I PR et el P T B TR L AN s B - i - lasi ol
.n.z L e, Tha®s T AT S LTI L, P R
s 1T

iz~

TR Y

B'z;r

whig
HE

o

i
2

1]
i

0 ‘-.-

FrE e |!-11||ln STEE I wavan

- T T T T T TR Y T YR T I,
't O R SERRRIE Res.

o T T 2 T PR GE R e B = e L

3}:
76
3

-
-1

T e e ARG B P A WA .o A o B

X

Vi
o I
3,
i
3

o
lex: 73-]

X

1

L
. .{_‘;? ?‘.
. {’ .~

dade | C

Te

4

>
'

'f
' Cotird
To GSJG
:

d
18

500 T

)
1
|
1
1
]
¢
L&
it
8]
P
1]
i 2
i
i
i
a b
r

51 '
e

1,
1
i
'

.

;
gio .

25.4605,«

omo

-5

"
R
"

ﬁéx 46 - CEP; 45.200100

q..ll.i....l.....l fyaat 'll.l.]Lt !.a..|®.3-k A e

e ,'l:'r.:y!s{d"\uu:.n.l'

..ﬁPP.....-»vrs\r...Ww...tsa = ™
B TS s 5r = oo

o )

R - 1 R oy e

0 ,Et*A:.._
Tiadal

e

;'-.' e

4
&

43
=
1

!

d

3

ihtea:
i

el

- derenvolve

%
|

" Declarant

5

.
1
1
i

hilo

ret’ : :
o | s : 2 =2 .
o == - n... e B i e F S ahre T 2, SN T Tt B 1A N W S e ki . a e S AR IR 4 ee RSV ) SR RIA AL LI LA QTGN IR Y n..-.»..wt.. Lt
£ 3 . Fizy P o . 5 ? s e Dl

Phone.

gial

‘contrat
Aﬁdress:-:A:x?Jj on ns

ol

/ o e o
Crl .

scazoitifainl T {=s LR i 3T - S b TR L b b b b A 2 iy
i - -

[ :

Suix }
e AL LA s PR W sl = - & b it . My R

et A es aTESTR mEe e - e s < 2

el - o 2 o = Sa, S




DEDICATORIA E AGRADECIMENTOS

b & gl g & i Bl o 2

A Deus, O Grande Criador do Universo, a quem buscamos refugio em forga e fé para a

concretizagdo dos nossos ideais.

Meu sincero e profundo agradecimento ao professor André Luiz Fiquene de Brito que
contribuiu como orientador desse projeto e também a minha mae, Severina Francisca de Souza, que
sempre me incentivou no anseio de uma profissio.

Ao curtume Alianga S/A e toda sua equipe por terem me acolhido durante o periodo de

estagio.

Enfim, a todos que de maneira direta ou indiretamente nos prestou conhecimentos para a

conclusio desse projeto.

T T T LD

(D T VIR S L S R R A R T



SUMARIO

AT,

RESUMO
ABSTRACT
X PAG.
1. INTRODUCAO 01
2. IDENTIFICACAO 02
3. LOCALIZACAO 03
3.1  Justificativa 04
4. DIMENSIONAMENTO DO PROJETO 09
4.1 Quantidade de Peles a trabalhar 09
4.2  Distribui¢do da Superficie Coberta 10
4.3  Distribuigdo de HPi 12
4.4  Rendimento dos Fuldes 12
4.5  Distribuig@o da Eletricidade 13
4.6  Consumo de Produtos Quimicos 14
47  Pessoal e horas trabalhadas 14
48  Consumo de agua 15
5. LAY-OUT 17
5.1  Areas do Arranjo Fisico do Curtume 17
5.2 Caracteristicas Gerais do Arranjo Fisico 18




5.2.1 Fundagdo — Base

18

522 Piso 18

5.2.3 Iluminagdo 19

5.2.4 Instalages Sanitarias 19

5.2.5 Canalizagio 19

5.2.6 Instalagido de Ar Comprimido 19

5.2.7 Ventilagdo / Cobertura 19

5.2.8 Bebedouros 20

5.2.9 Carpintaria e Oficina Mecénica 20

5.2.10 Casa de Forga 20

5.2.11 Caldeira 20

5.2.12 Administragdo 20

5.2.13 Laboratorios 21

5.2.14 Guarita/ Posto de Frequéncia 21

5.2.15 Curtume Piloto 21

5.2.16 Almoxarifado Geral 21

5.2.17 Servigos Médicos 21

5.2.18 Sala dos Técnicos 22

5.2.19 Seguranga Industrial 22

5.2.20 Refeitorios 22

5.2.21 Proteg¢do contra Incéndios / Alagamentos 22
52.21.1 Alagamentos 22
52.21.2 Incéndios 22

6. DISTRIBUICAO DAS MAQUINAS E EQUIPAMENTOS 24
6.1  Fuldes de Remolho e Caleiro 24
6.2  FulGes de Curtimento 24
6.3  Fuldes de Recurtimento 24
6.4  Fuldes de Bater 25
6.5  Maquina de Descarnar 25



6.6  Maquina de Dividir

25

6.7  Maquina de Desaguar Continua 26
6.8  Maquina de Rebaixar 26
6.9  Maquina de Estirar 26
6.10  Secador a Vacuo 27
6.11 Toggling 27
6.12  Maquina de Amaciar 27
6.13 Maquina de Lixar 5
6.14 Maquina de Desempoar 28
6.15 Maquina de Pintar com Tunel de Secagem 28
6.16 Maquina multiponto com Tunel de Secagem 28
6.17 Maquina de Medir Eletronica 28
6.18 Tunel de Varas 29
6.19 Balanga 29
6.20 Prensa 29
. PROCESSO PRODUTIVO 30
7.1 Fluxograma 30
7.2 Areas do Setor Produtivo 33
7.2.1 Barraca 33
7.2.2 Ribeira 33
7.2.2.1 Remolho 33

7.2.2.2 Depilagdo e Caleiro 34

7.2.2.3 Descarne 34

7.2.2.4 Divisdo 34

7.2.2.5 Desencalagem 34

7.2.2.6 Purga 35

7.2.2.7 Piquel 35

7.2.3 Curtimento 35
7.2.3.1 Operagdo Mecanica de Enxugar 35

7.2.3.2 Classificagio 36

SR SR

e e T



7.2.3.3 Operagdo Mecanica de Rebaixar
7.2.4 Operagdo do Setor de Recurtimnto

7.2.4.1 Neutralizagdo

7.2.4.2 Recurtimento

7.2.4.3 Tingimento

7.2.4.4 Engraxe

7.2.4.5 Secagem
7.2.5 Preparagdo para o Acabamento

7.2.5.1 Condicionamento

7.2.5.2 Amaciamento

7.2.5.3 Secagem Final

7.2.5.4 Lixamento e Desempoagem
7.2.6 Acabamento

7.2.7 Embalagem e Expedigao

8. SELECAO DA TECNOLOGIA

36
36
36
36
37
37
37
37
37
38
38
38
38
39
40

8.1 Remolho

8.2 Caleiro / Depilagdo
8.3 Descarne

8.4 Divisio

8.5 Pesagem

8.6 Desencalagem / Purga
8.7 Piquel

8.8 Curtimento

8.9 Classificagdo

8.10 Enxugar

8.11 Medir

8.12 Classificar

8.13 Rebaixar

8.14 Pesagem

8.15 Expedigdo

40
40
41
41
41
42
42
42
43
43
43
43
43
43
43

Sl SR



8.16 Neutralizag@o / Recurtimento

43

8.17 Tingimento 44
8.18 Engraxé 45
8.19 Acavaletar 45
8.20 Estirar 45
8.21 Secar 45
8.22 Acondicionar 45
8.23 Amaciar _ 45
8.24 Lixar / Desempoar 46
8.25 Acabamento 46
8.25.1 Impregnagdo 46
8.25.2 Fundo 46
8.25.3 Cobertura 47
8.25.4 Top 47

8.26 Medir 47
8.27 Expedigdo 47
9. TRATAMENTO DE EFLUENTES 48
9.1 Introdugdo 48
9.2 Caracterizagao dos Tipos de Residuos 48
9.2.1 Efluentes Liquidos 48
9.2.2 Efluentes Solidos 49
9.2.2.1 Residuos Solidos Industriais 49

9.2.2.2 Residuos Soélidos ndo Industriais 50

9.2.2.3 Destino dos Residuos Solidos 50

9.2.3 Emissdes Gasosas 50

9.3 Fluxograma do Tratamento de Efluentes 52
9.4 Tecnologias rr-lenos agressivas ao Meio Ambiente 53
9.4.1 Reciclagem 53
9.4.1.1Reciclagem de Caleiro 53

9.4.1.2 Reciclagem.de Curtimento 53



http://Reciclagem.de

9.4.2 Tratamento Depurador

54

9.4.2.1 Tratamento Preliminar 54

9.4.2.1.1 Gradeamento 54

9.4.2.1.2 Peneiramento 54

9.4.2.1.3 Caixa de Gordura 55

9.4.2.2 Tratamento Fisico-quimico 55

9.4.2.2.1 Equalizagdo 35

9.4.2.2.2 Coagulagdo / Floculagao 55

9.4.2.2.3 Decantagdo Primaria 56

9.4.2.3 Tratamento Biologico 56

9.4.2.3.1 Lagoa Aerada 56

9.4.2.4 Tratamento do Lodo 56

9.4.2.4.1 Leitos de Secagem 57

9.5 Dimensionamento da Estagdo de Tratamento de Efluentes 57
9.5.1 Vazdo 57
9.5.2 Calculos 58
9.5.2.1 Tanque de Coleta de Banhos de Caleiro e de Oxidag4o de Sulfeto 58

9.5.2.2 Tanque de Coleta de Banhos de Curtimento 59

9.5.3 Sistema de Tratamento Primario 59
9.5.3.1 Gradeamento 59

9.5.3.2 Peneira Auto-limpante 59

9.5.3.3 Caixa de gordura 60

9.5.3.4 Tanque de Equalizag¢@o 60

9.5.3.5 Sistemas de Dosagens 60

9.5.3.6 Decantador Primario 61

9.6 Tratamento Secundario 62
9.6.1 Lagoa Aerada 62
9.6.2 Leitos de Secagem 62

10. ANALISES QUIMICAS 64
10.1 Alguns Tipos de Analises Quimicas 64

R A




10.1.1 Analises Especificas do Couro Wet-Blue

64

10.1.2 Analises da Estacdo de Tratamento de Eﬂuent‘es 64

10.1.3 Analises de Insumos Quimicos 65

11. CONTROLE DE QUALIDADE 66
11.1 Ensaios Preliminares do Procedimento 66
11.2 Ensaios Fisico-mecﬁnicog realizados na Industria 66
12. INVESTIMENTO DO PROJETO 67
12.1 Maquinas e Equipamentos 68
12.2 Folha de Pessoal 69
12.3 Matéria Prima e Insumos Quimicos 70
12.4 Custos da Esta¢do de Tratamento de Efluentes 71
12.5 Custos Operacionais 71
12.6 Consumo de agua 72
12.7 Consumo de Energia 12
12.8 Alimentagdo dos Operarios 72
12.9 Construgdo Civil 72
12.10 Total do Investimento 73
13. CONCLUSAO 74

14. REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

75

1. Figuras

tas de Ilustragdes

Figura 1 - Fluxograma do Processo Industrial

Figura 2 — Fluxograma do Tratamento de Efluentes

30
52



2. Formulas

o . Y N R VTR L A S ST LT

Formula 1 — Distribui¢@o da Superficie Coberta 10
Formula 2 — Distribuig¢ao de Hpi 12
Formula 3 — Rendimento dos Fuldes 12 B
Formula 4 — Consumo Pratico de Eletricidade 13
Formula 5 — Consumo Efetivo de Eletricidade 13
Formula 6 — Consumo de Produtos Quimicos 14
Formula 7 - Distribui¢do de Horas-Homem 14
Formula 8 — Relagdo de Litros de Agua 15
Formula 9 — Calculo da Area do Decantador Primério 61
Formula 10 — Célculo do Didmetro do Decantador Primario 61
Formula, 11 — Calculo do Volume da Parte Cilindrica do Decantador Primario 61

3. Quadros

Quadro 1 —f)istribuic;ﬁo da Superficie Coberta 11
Quadro 2 - Distribuigdo da Superficie Coberta na Fabricagdo 11
Quadro 3 — Distribuigdo de Hpi 12
Quadro 4 — Maquinas e Equipamentos 68
Quadro 5 — Folha de Pessoal 69
Quadro 6 — Matéria-prima e Insumos Quimicos 70
Quadro 7 — Custo de Implantagdo da Estagdo de Tratamento de Efluentes 71
Quadro 8 — Custo Operacional da Estagdo de Tratamento de Efluentes 71

Quadro 9 — Total do Investimento 73




RESUMO

-

SOUZA, IZOLDA MARIA CAMPOS. Projeto de uma industria de Curtume. Campina Grande -

1998 - 75 pag (Relatorio). Conclusdo do Curso Superior em Tecnologia Quimica : Couros e Tanantes

— Universidade Federal da Paraiba.

Este projeto apresenta a metodologia envolvida para a instalagio e implantagdo de um
curtume de 600 peles diarias, situado na cidade de Campina Grande. Consolida as diversas etapas do
processo de curtigdo e acabamento de peles bovinas, diagnosticando e aduzindo técnicas envolvidas
neste processo, como lay-out, fluxograma, sequéncias de operagdes quimicas e fisicas e devidos
controles, bem como, estimativa de custos e estudo de coeficientes. Portanto, todas as demonstragdes
feitas neste trabalho tem como objetivo a obtengdo de artigos de qualidade exigida pelo mercado.

Preocupada com o meio ambiente, sera abordado também aspéctosh rélacionados a

implantagido de uma estagdo de tratamento de efluentes.



ABSTRACT

SOUZA, IZOLDA MARIA CAMPOS. Projeto de uma industria de Curtume. Campina Grande -
1998 - 75 pag (Relatorio). Conclusdo do Curso Superior em Tecnologia Quimica : Couros e Tanantes

— Universidade Federal da Paraiba.

This project presents the metodology involved in the instalation and implantation of a
tannery with the capacity to treat 600 hides a day, located in Campina Grande city. Consolidates the
several stages of tanning process and bovive hides completion, knowing and suggesting technics
involved in this process, like lay-out, flow chart, chemical and psysical operations and due controls, as
wellas, cost estimation and study of coefficients. Therefore, all demonstrations showed is this resumé
have as aim the obtaining of artifacts, made with the quality the market expects.

Worried with the environment, we will approach some aspects related to the matter

treatment station implanted.
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1 - INTRODUCAO

A finalidade deste trabalho consiste no fato de constituir-se como relatério de conclusio do
Curso Superior em Tecnologia Quimica — Modalidade : Couros e Tanantes. E feito um levantamento
através de um memorial descritivo de como implantar uma empresa de curtume, inserindo o seu
funcionamento e dimensionamento, priorizando qualidade e prote¢do ambiental.

Este projeto apresenta um conjunto de dados técnicos e econdmicos que propdem analisar,
no ambito qualitativo e quantitativo os recursos necessarios a instalagdo de uma empresa de curtume.
Dentre estes dados, destacam-se: a localizagdo da empresa quanto a infra-estrutura que dispde para
favorecer melhores condigdes técnicas; capacidade de concorréncia e regularidade no processo de
fabricagdo; o lay-out que procura harmonizar equipamentos, mao-de-obra, material, areas de
movimentagdo, estocagem, administragdo, enfim, todos os itens que possibilitem uma atividade
industrial; distribuigdo da area construida e energia potencial entre os setores, bem como: quantidade
de peles a trabalhar; rendimento de fuldes; consumo de agua; produtos quimicos e energia elétrica; o
fluxo industrial, demonstrando todo o setor produtivo, assim como também propondo a viabilidade da
implantagdo de “tecnologias limpas” no processo produtivo em favor da harmonia com o meio
ambiente; o sistema de controle, corre¢do e depuragio do processo produtivo e por fim o investimento

total que assegura a instalagdo e funcionamento do curtume.
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2 — IDENTIFICACAO

7,

LA AT

e Razio Social

Curtume Campal Couros Ltda

e Nome do Responsivel
Iz6lda Maria Campos de Souza
Telefone para contato : (083) 503 — 1139
e Direciio:
A dire¢io da empresa sera dado ao socio majoritario, ficando para os demais as
chefias do departamento financeiro e comercial.
.Pessoas de confianga e de capacitagido profissional serdo destinadas para exercerem
outras fungdes resultantes da descentralizagdo do empreendimento.
e Natureza do empreendimento :
— Tipo de Atividade Industrial :
Beneficiamento de couro vacum.
— Fim a que se destina :
Transformagdo de peles salgadas em couro : wet-blue, semi-acabado e acabado.
— Capacidade Produtiva da Empresa :
A empresa tera a capacidade de produgdo de 600 couros por dia, sendo 300 wet-blue, 150
semi-acabado e 150 acabado.
e Periodo de Funcionamento :
— Dias por semana : 05
— Dias por més : 23

— Horas/dia : 08



3-LOCALIZACAO !

* Endereco completo da instalagio da fibrica :

Lote 2 — Quadra B — Rua Projetada J, S/N
Fone : (083) 432 — 1505

Polo de Curtume da Catingueira

Campina Grande - Pb

Cep . 58.100 - 000

e Endereco para correspondéncia: o mesmo

e Vias de Acesso:

A cidade dispde de acesso de rodovias asfalticas interligadas com as demais capitais do pais,
principais cidades do estado, bem como cidades por ela polarizada. Apresenta sistema de interligagéo
com os Portos Maritimos de Cabedelo, Paraiba e de SUAP, no estado de Pernambuco. Dispde de um

vdo diario regular, com conexio para as demais regides do pais, através da companhia Varig,

e Aspecto geografico e fisico

A cidade de Campina Grande localiza-se numa posigido geografica bem privilegiada com relagéo
as principais capitais da regido, com uma topografia levemente ondulada, solo de rala espessura e
natureza argilo-arenoso, de clirﬁa equatorial, semi-arido, temperatura média de 22°C, com veiocidade
dos ventos de 6 a 8 m/s em diregdo E e SE, altitude média de 550 m, umidade relativa do ar em torno
de 75 a 83% e apresenta outubro e margo, assim como abril € agosto como os meses mais quentes €

mais frios do ano, respectivamente.

SEEEi T e by

EUE LT o TR e e o Lt vl

AFT P TR




e Area da Fabrica

Area total do terreno - 20.680 m?
Area Construida : 7.200 m?

e Diversificaciio e ampliagao :

Em fun¢do das condi¢des de mercado a empresa produzira 600 couros por dia, mais podera
ampliar sua capacidade para 800 couros por dia, capacidade esta ja planejada nas instalagdes do

sistema da estag@o de tratamento de efluentes liquidos.
3.1 - JUSTIFICATIVA DA LOCALIZACAO

O Curtume ldcalizar-s.e-él em Campina Grande, municipio do Estado da Paraiba, a qual tem
como um dos seus destaques, a atividade coureiro-calgadista. Esta cidade pela sua infra-estrutura tem
fortes potencialidades para investimento industrial, afirmagdo esta baseada no Dossié do Municipio de
Campina grande — setembro — 1995. Esta afirmagdo se comprova na pratica, pois recentemente
empresas vem se instalando em Campina Grande, como ¢ o caso da EMBRATEX, WENTEX e a
ILOBRAS.

Para justificar a instalagdo da empresa, foi feito um estudo dos fatores localizacionais

(Matéria-Prima, Infra-Estrutura, Mercado, M3ao-de-obra, Incentivos e Avaliagio do Impacto
Ambiental).

e Matéria-prima

A matéria-prima empregada sera peles conservadas por salga, cuja procedéncia € dos
estados de Pernambuco e Rio Grande do Norte. Segundo Furlanetto (1996), os couros bovinos
subprodutos dos abates realizados no estado da Paraiba, totaliza aproximadamente 400 mil couros/ano,
0s quais em grande parte sdo provenientes de outros estados, tais como : Bahia, Goias, Para e

Tocantins.
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Justifica-se a escolha da matéria-prima de outros estados por apresentarem melhor qualidade
em relacdo a da Paraiba, que apresenta defeitos acentuados no grupdo como: lanhos de faca, riscos

abertos, marcas de fogo, etc, afirmagao esta ainda baseada em Furlanetto (1996).

e Infra-Estrutura

O Abastecimento de agua constitui-se um item de fundamental importancia, tendo em vista
que a qualidade da agua influencia nas operagdes que a utilizam. A agua usada pelo curtume tera
origem de pogos artesianos, a qual passada por tratamento prévio com o objetivo de reduzir a matéria
orgdnica, colonia de bactérias e abaixar a dureza da agua, destina-se ao setor de produgdo. A agua
usada na produgdo também sera oriunda da reutilizagio apos o tratamento secundario (comn suas
devidas corregdes de pH, dureza, temperatura e sais).

Como fonte complementar para administragdo, restaurante e banheiros, utiliza-se o servigo
de infra-estrutura prestado pela Companhia de Abastecimento de Agua e Esgotos do Estado da Paraiba
— CAGEPA, a qual contara com um reservatorio de 520 milhdes de metros cubicos.

A energia elétrica sera assegurada pela Companhia de Eletricidade da Borborema — CELB,
Concessionaria do Sistema da Companhia Hidroelétrica do Sao Francisco — CHESF, com
potencialidades para atender a energia necessaria. Para fins de seguranga, a empresa contara com um
transformador automatico.

Além disso, ainda conta com empresas de comunicagdo, rede bancaria e estabelecimentos de

saude.

e Maio-de-obra

A Mﬁd-de—obra especializada provera da Universidade Federal da Paraiba, Campus1l, do
Curso Superior em Tecnologia Quimica — Modalidade : Couros e Tanantes, como também do Centro
de Tecnologia do Couro e Calgado — unidades do SENAI, a nivel técnico e de profissionais ja
treinados em razdo da existéncia de seis curtumes. Estes irdo trabalhar no setor de producdo, area
administrativa, laboratorios, bem como apresentagio de assisténcia técnica.

A mao-de-obra ndo especializada ndo sera considerado um fator negativo, podendo ser

treinada através da experiéncia adquirida no dia a dia de trabalho, apos seu ingresso na industria.
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¢ Mercado

Baseado na pesquisa de mercado, cujo resultado apresentou carater promissor, ja que ha na
cidade a existéncia de induastrias de calgados e afins em nimero de 50 com referéncia ao setor formal
do contingente de 72 empresas situadas no estado da Paraiba. Em relagdo ao segmento informal, a
Paraiba dispde de 319 empresas, sendo 186 na cidade de Campina Grande, segundo pesquisa realizada
pelo SICTCT / SEDE / SEBRAE em 1995. Como aliado favoravel de sobrevivéncia das empresas de

curtumes, soma-se a existéncia do mercado interno e externo.

® [ncentivos

-

O apoio federal provém da Superintendéncia de Desenvolvimento do Nordeste — SUDENE,
através do Fundo de Investimentos do Nordeste - FI NOR e do Banco do Nordeste do Brasil - BNB ¢
ainda do Fundo Constitucional de Financiamento do Nordeste — FNE. A nivel estadual tem-se o apoio
da Companhia de Industrializagdo do Estado da Paraiba — CINEP, o qual cede terreno para instalagdo
de empresa assim como orientagdo técnica sobre as potencialidades de investimento no setor coureiro-
calgadista, agindo tais iniciativas através do Fundo de Apoio de Desenvolvimento Industrial do Estado
da Paraiba — FAIN. Ja no ambito municipal, tem-se a Prefeitura Municipal de Campina Grande
(PMCG), em parceria com o governo do estado, prestam orientagao técnica sobre as potencialidades de
investimento local e regional, através de cartas-consultas e projetos junto aos 6rgdos de financiamentos
acima mencionados, além de interagir com os orgdos de ensinos, pesquisa e suporte técnico, tais como:

Centro de Tecnologia do Couro e do Calgado-Albano Franco — SENAI, Universidade Federal da

Paraiba — UFPB, Servigos de Apoio as Micros e Pequenas Empresas — SEBRAE, estabelecendo as

b

condigdes para o desenvolvimento tecnologico e formagdo de recursos humanos.

T e e

i Tec
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e Avaliacio do Impacto Ambiental (EIA)

Segundo (Vale,1995), 0 mesmo define um impacto ambiental como qualquer alteracio das
propriedades fisicas, quimicas e biologicas do meio ambiente, causada por qualquer forma da matéria
ou energia e resultantes das atividades humanas que direta ou indiretamente afetam a seguranga, satde,
bem-estar, atividades socio-econdmicas, biota, condi¢Ges estéticas e sanitarias e qualidade dos recursos
ambientais.

O estudo dos impactos ambientais comegou a ser sistematizado nos EUA na década de 30,
para avaliagdo da influéncia que alguns grandes projetos exerciam sobre as populagdes afetadas.

Na década de 70, ja com a designagdo de Estudo de Impacto Ambiental ou EIA, passou a
ser exigido nos EUA e outros paises industrializados, como um estagio necessario na aprovagiao de
projetos que pudessem afetar o meio ambiente.

Sendo o EIA um documento técnico, muitas vezes alentado, contendo informagoes relativas
ao processo e descrevendo caracteristicas das instalagdes que so devem ter divulgagdo restrita, tornou-
se necessario criar um documento mais conciso, redigido em linguagem mais simples e que permita a
qualquer pessoa formar seu juizo sobre a conveniéncia do empreendimento. Esse documento, bem
ilustrado e redigido em linguagem jornalistica, ¢ o RIMA — Relatorio de Impacto sobre o Meio
Ambiente ou relatorio de Impacto Ambiental.

O EIA e o RIMA tornaram-se assim pegas importantes no processo de aprovagdo e
licenciamento de novos empreendimentos e de ampliagdo de empreendimentos ja existentes.

Embora exista uma relagdo basica e exemplificativa de empreendimentos que requerem a
elaboragdo do EIA/RIMA, é conveniente consultar um orgdo ambiental licenciador sobre sua
necessidade, no ato de apresentagdo do pedido de licenca. Em certos casos, um parecer técnico pode
ser suficiente, eximindo assim o empreendedor de um estudo mais demorado e oneroso.

Para elaborar o EIA/RIMA devera ser contratado um grupo de especialistas multidisciplinar,
independente e habilitado, o qual se encarregara de analisar os impactos causados pelo
empreendimento, sob os diversos aspectos que possam afetar o meio ambiente. A abordagem deste
estudo nunca deve ser fragmentada (cada técnico elaborando sua parte isoladamente), mas sim

sistémica, requerendo, portanto, a agdo coordenadora de um profissional capacitado.
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Durante a fase de elaboragdo do estudo, é conveniente manter contatos periddicos com o
orgdo que ira julga-lo, evitando-se assim que o trabalho possa ser questionado quando ja estiver em
sua forma final e acabada.

Um EIA bem elaborado deve incluir alternativas e propor solugdes para minimizar ou
mitigar eventuais prejuizos que possam ser causados ao ambiente. Dai a conveniéncia de se elaborar o
EIA em paralelo com o projeto basico de empreendimento, para que este possa incorporar essas
solugdes e alternativas.

O EIA deve incluir, no minimo, as seguintes inforrqaq:c‘aes . diagnostico ambiental da area de
influéncia do projeto; analise dos impactos ambientais do projeto; positivos e negativos, imediatos e de
longo prazo, diretos e indiretos, temporarios ou permanentes; definigdo de medidas corretivas para os
impactos negativos e potencializagdo dos impactos positivos, programa para o acompanhamento e
monitoramento dos impactos verificados.

No caso de projetos polémicos que causem impactos importantes, envolvem manipulagao de
produtos muito perigosos, ou gerem residuos de elevado risco, o orgdo ambiental pode transferir a
responsabilidade de sua aprovagdo para o respectivo conselho estadual de meio ambiente. Em casos
especiais, o conselho podera decidir, consultar as comunidades afetadas, através de audiéncia publica,
ocasido em que um EIA bem fundamentado e um RIMA bem apresentado poderdo ser vitais para

aprovagao do empreendimento proposto.
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4 — DIMENSIONAMENTO DO PROJETO

T - - &t g & d

Como fonte de orientagio no calculo do dimensionamento da empresa de curtume,

diagnosticos da sua capacidade produtiva e de seus elementos técnicos gerais utilizou-se : Villa, Julio.

A- Relagdes Mutuas entre os parametros da industria do couro — Organizagdo das Nagdes Unidas para

o Desenvolvimento Industrial (ONUDI).

4.1 — Quantidades de peles a trabalhar

O curtume tera a capacidade para produzir 600 couros/dia, distribuidos da seguinte maneira :
300 couros em estado wet-blue (WB)

150 couros semi-acabados (SA)

150 couros acabados (CA)

600 couros deixam 500 raspas diarias (R)

Sabendo-se que a média do couro da regido possui 3,20 m’ de superficie, deixa uma raspa de

1,07 m* de superficie e pesa em média 26 kg por couro. A metragem que proporcionara essa produgio

sera

300 WB x 3,20 m*/couro = 960 m*
150 SA x 3,20 m*/couro = 480 m”
150 CA x 3,20 m*/couro = 480 m’

Quanto as raspas 50% sdo processadas até wet-blue (RWB), 25% sdo semi-acabadas (RA) ¢

supondo-se 20% de perdas, tem-se:

500 — 20% = 500 — 100 = 400

; 2 2 ‘L ( M/ u’?’
400 R x 50% =200 x 1,07m/couro =214m> = 960 +214=1.174 ~»
400 R x 25% = 100 x 1,07m*/couro = 107m’* = 480 +107= 587 w® (54 |
400 R x 25% = 100 x 1,07m¥couro = 107Tm? =480+ 107= 587 ' (C4)
Total = 2.348 m*/dia
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Logo, a metragem total sera :
1920 (couros) + 428 (raspas) = 2.348 m*/dia
600 couros x 26 kg/couro = 15.600 kg couros/dia

Trabalhando-se 48 semanas ao ano (1 més parado para manuten¢do), com um rendimento de

0,9 (feriados pagos, férias e afins). y o 5 - /.
Y @ 2 2 3 : ,.r f,r,g:_\__,';f,_‘

3
230 dias x 600 couros/dia = 138.000 couros/ano —) . ? x,!»a-\

230 dias x 15.600 kg/dia = 3.588.000 kg/ano

230 dias x 2.384 m¥/dia = 548.320 m*/ano

Total = 5.894.440 p*/ano

4.2 — Distribui¢do da Superficie Coberta

u"

Para couros grandes o valor médio normal é “de 900 p*/m* SC o qual garante uma boa
utllldade que produzem aos edifi CIOS

A metragem aqui utilizada esta baseada no coeficiente de 1,5 a qual se refere a curtumes que
processam tudo até o acabamento, conforme :

3.588.000 kg/ano x 1,5 p¥/kg = 5.382.000 p*/ano

Logo :
Ty . 5.382.000 p*/ano = 5.980 m*SC = 6.000 m* SC
- 900 p¥m?SC
(Formula 1)
Mher £ Z
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Quadro 1 - Distribuigio da Superficie Coberta

SETORES .. - .« | % - om’

Fabricagdo 68 4.080

Classificag@o e expedigio 14 840

Laboratério — Escritorio - Banheiros 28 480 .
Servigos Gerais 10 600

Total _ 100 ~.6.000

Foate : Villa J. A .,1973

\ g7,

Quadro I1 - Distribuiciio da Superficie Coberta na fabricacao

SETORES % m*

Ribeira 25 1.020
Curtimento 09 3672
Semi-acabamento 19 775,2
Secagem 21 856,8
Acabamento 26 1.060,8
Total '5"5;"?5'1'00"5' © 4,080

Fonte : Villa J. A .,1973
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4.3 — Distribui¢io de Hpi

Para medir a transformagio de energia em m” curtidos, calcula-se o fator de potencial usando um
coeficiente de 420 m*/HPi

548.320 m¥/ano = 1.305,5238 = 1.306 Hpi
420 m*/Hpi . a

(Formula 2)

Quadro II1 - Distribuicio de Hpi

Caléiré ) . 24 . 313,44

Curtimento 14 182,84

Recurtimento 28 365,68

Secagem 20 261,20

Acabamento 14 182,84

Total .- T ol100 . ]1.306,00
L. SR

Fonte : Villa J. A ., 1973

O curtume possuira uns 25% a mais de Hpi instalados, ou seja, 327 Hpi, mas em servigos gerais

como : oficina mecénica, caldeiras e compressores, que perfaz um total de 1,633 Hpt.
4.4 — Rendimento dos Fuldes
Em geral a relagio ¢ de 1m® de couros por litro de fulio.

1,5 m’ (Férmula 3)

1itro§ de fuldes
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Portanto, serdo necessarios os seguintes litros de fuldes :

548320 m%/ano = 365.546,6 ( de fuldes, mas como se tem:
1,5 m?/ 1 de fuldo

03 Fuldes de remolho com 75.000 ¢ )

04 Fuldes de Curtimernto com 88.000 ¢ 7 el Lo
04 Fuldes de Recurtimento com 24.800 £

11  187.800¢

Portento, o coeficiente ¢ : 548.320 m*/ano = 2,91

187.800 ¢

Considera-se um valor bom, uma vez que curtumes de maior produg@o chegam a 2.4.
4.5 — Distribui¢fio de Eletricidade

Ha instalados no curtume 1.306 Hpi dg: maquina de fabricagido. O consumo tedrico ¢ de: ” A
s _y Trafalts: do e "7
1.306 x 0,736 kw x 8 h/dias/més x 23 dias/més x 11,5 meses = 2.033.93 kwh/ano.
O consumo pratico situa-se em 60%, logo :

2.033.933 kwh/ano x 0,60 = 1.220.359,80 kwh/ano (Formula 4)

O consumo efetivo € de :

-

1.220.359.80 kwh/ano = 2,22 kwh/m’ (Férmula 5)
548.320 m*/ano
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e

4.6 — Consumo de Produtos Quimicos

: e
O Coeficiente para couros/ano € de 10 kg PQ/ano, logo :

—

138.000 couros/ano x 10 Kg PQ = 1.380.000 Kg PQ (Formula 6)

ano couros

Subdividido por setores, tem-se :

Operacoes de Ribeira : 1.380.00KgPQ = 394.285,71 Kg PQ

3,5
Recurtimento : 1.380.000 Kg PQ = 920.000 Kg PQ
1,5
Acabamento : 1.380.000 KgPQ = 46.000 Kg PQ

30

OBS : Este coeficiente é apenas demonstrativo.

4.7 — Pessoal e Horas Trabalhadas

Como se pretende obter uma boa produtividade do pessoal que trabalha em curtume, as

previsdes se fardo com base em um valor 20. Em consequéncia, tem-se a seguinte quantidade de horas:

5.894.440 p* =294.722 h.h (Férmula 7)
20 p*/h.h
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Deste total, uns 25% correspondem a pessoal ndo assalariado (diretores, tccnicos,

administradores,.etc). portanto a divisdo de horas-homem ¢ :

Pessoal Operario (75%) ......coooveveiiiieiiiiieeeeeee 221.041,50
Pessoal ndo-operario (25%)........ccccocoeviviiiiiiiieiii 73.680,50
TOAL sssnssssissssesssesssasssscoomsrsissssesstsivssssiossssisiserraersssusersss 294.722,00

Para o caso de um pais médio (1.600 horas anuais; coeficientes 0,85 a 0,92) se obtém o valor

seguinte :
294,722 h.h = 184,20125 pessoas = 184 pessoas
1600 horas

Quanto a quantidade de operarios, e tendo em conta as horas extras, sera atribuido um

rendimento de 1700 horas anuais :

221.041,50 h-o =130.02441 = 130 operarios
1700 horas

Das 184 pessoas, 130 sdo operarios e 54 de outras ocupagdes.

4.8 — Consumo de agua
A Cifra pratica muito em uso entre os curtidores € que se consome diariamente de um litro

d’agua por litro de fuldo até quase o dobro da capacidade dos fuldes, quer dizer :

1,5220 ¢/dia

litro fuldo

e como a capacidade total dos fuldes é de 187.800 £, tem-se em 230 dias:
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-1 g - g - P P P g A gy Y o 2 R

187.800 £ x 230 dias x 1 = 43.194.000 £ agua/ano = 187.800 { agua/ dia
187.800 £ x 230 dias x 2 = 86.388.000 | 4gua/ano = 375.600 ¢ agua/dia

7 C./*JJ./'»“ , AU ¥

Supondo que o curtume (ansuma 281.700 E"aguaJ/dia (64.791.000 £ agua/ano), logo:

64.791.000 ¢ agua/ano = 345 (Formula 8)

187.800 ¢ fuldo

I caixa de agua de 281.700 =300 ¢ T My B e O
| moto bombeador de 100.000 #/hora

1 moto bombeador auxiliar de 100.000 ¢/hora

Entdo, o consumo de agua € :

1t

64.791.000 ¢ dgua/ano = 469,50 {/couro = 470 {/couro
138.000 couros/ano

128 € /)2, Lo
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5-LAY-OUT

O Lay-Out ou arranjo fisico tern como objetivo uma combinagdo 6tima das instalagdes

industriais que concorrem para a produgdo, dentro de um espago disponivel.

Procura harmonizar e integrar equipamento, mio-de-obra, material, dreas de movimentacio,

estocagem, administragdo, enfim todos os itens que possibilitam uma atividade industrial.

Logo, néo ¢ somente uma disposigdo racional das maquinas (sem retrocessos ¢ com minimas

distdncias), mas € também um levantamento das condigdes humanas de trabalho (luz, ventilagdo, etc),

de espagos para transporte, de locais para ferramentas, de como evitar controles excessivos e custos

adicionais. Mas, entretanto, este podera sofrer modificagdes no langamento de um novo produto,

variagdo na demanda do produto, substitui¢do de equipamentos, novos métodos de

controle e altera¢do no mercado consumidor.

5.1 - Areas do Arranjo Fisico do Curtume

e Area de Recebimento do Material;

® Armazenamento do material bruto ou semi-acabado;
¢ Armazenamento em processo;

e Espera entre operagles;

] Areas de Armazenamento do matertal acabado ao sair,
e Entrada ¢ Saida da Fabrica;

e Estacionamento;

e Controle de Frequéncia dos empregados;

®»  Secgdo de Ribeira,

e Area das Maquinas e Equipamentos;

e Sec¢do de Curtimento;

e Sec¢do de Recurtimento,

organizagdo e
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® Secgdo de Secagem;

e Sec¢do de Acabamento Seco e Molhado;
e Areade Expedigdo do Material;
e Vestuario;

e Secretaria,

e Diretoria,

e (Contabilidade;

e Laboratorios Quimico e Fisico;
e Sala dos Técnicos;

e Bebedouros;

® Sanitarios;

® Departamento de Pessoal — Relagdes Humanas — Assisténcia Técnica,

5.2 — Caracteristicas Gerais do Arranjo Fisico

5.2.1 — Fundaciio (Base)

,-V’

~

caminhdes, a base da fabrica constitui-se numa elevagao.

Visando a evacuagdo dos residuos nos canais, como também a carga e descarga de

5.2.2 — Piso

Sera a base de cimento e concreto, com formagdo de lajotas, favorecendo o transporte

interno do curtume e a resisténcia a solugdes e produtos usados no processamento da pele.



5.2.3 — lluminacio

Para garantir a iluminagio natural durante todo o dia, o curtume apresenta grandes janelas

nas paredes laterais.

No turno da noite, a iluminagdo sera a base de lampadas fluorescentes que sdo fortes e de

baixo custo energético.
5.2.4 — Instalagdes Sanitarias

Os sanitarios sdo instalados e posicionados em quantidades suficientes, de acordo com a

proporgdo de 25 a 30 operarios por W.C.
5.2.5 — Canalizac¢io

Na parte interna da fabrica, conta-se com uma canalizagdo aberta, coberta com grades, para
possibilitar a limpeza das se¢Ges como também a sua manutengao.
Nas dependéncias externas, usa-se tubulagdes de concreto, apresentando uma inclinagdo em

seu nivel ndo menor que 0,35%, evitando-se assim grandes concentragdes de aguas residuais.

5.2.6 — Instalagiio de Ar Comprimido NN/ >
2 G 13T H

D pd
' ? Mantém-se instalado na parte exterior do curtume devido ao seu alto grau de periculosidade

« éutilizado para homogeneizar liquidos em tanques de estagdo de tratamento.
5.2.7 — Ventilagio / Cobertura
Pensando num ambiente adequado a presenga de operadores e ao desenvolvimento

satisfatorio da produgdo, o prédio sera construido com cobertura do tipo “SHED” em duas aguas ¢

lanternim central facilitando a boa circulag@o e renovagao de ar.
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5.2.8 — Bebedouros

Encontram-se em lugares acessiveis aos funcionarios do curtume.

5.2.9 — Carpintaria e Oficina Mecanica #

Encontram-se localizados na parte externa do curtume e proximas do setor de produgiio,

possibilitando de eventual problema de forma eficiente e agil. 7

5.2.10 — Casa de Forca

Tem sua localiza¢@o na parte externa da infra-estrutura maior do curtume, mas proxima de

setores vitais : produg¢@o, oficinas, possibilitando o seu acionamento caso haja algum blecaute.

5.2.11 — Caldeira

Encontra-se situada na éarea externa da infra-estrutura maior da indastria, mas proxima d:.

produgdo e afastada da construgéo fabril.

5.2.12 — Administracio

Situada na parte frontal do curtume, possibilitando o fluxo interno e externo de informagdes
na empresa.

Neste setor se encontra as instalagdes dos principais dirigentes da empresa, compondo
setor burocratico. Este setor administrativo contara com salas para Diretor Administrativo, Diretor.
Industrial, Departamento de Vendas, Secretaria, Salas de Reunides, Se¢do de Pessoal (geréncia dz

pessoal), Departamento de Compras, Departamento Financeiro, CPD, Cantina e Banheiros.

-
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5.2.13 — Laboratorios

Mantém-se localizados na parte interna do curtume, mas fora da area de atuagio do setor de
produgdo para evitar interferéncias nos equipamentos devido as vibragdes.

S@o realizadas analises quimicas normalmente efetuadas no couro como a qualidade da agua

e dos banhos residuais.
5.2.14 — Guarita / Posto de Frequéncia

Mantém-se localizado na entrada do curtume, juntamente com a sala de controle de ponto e
vestuario de empregados, possibilitando o controle eficiente e sistematico dos funcionarios da
empresa, assim como também um atendimento de cortesia as visitas e representantes comerciais, € por

fim zelar pela seguranga e bem-estar da industria.
5.2.15 - Curtume Piloto

Sera equipado com pequenos fuldes com a fungdo de realizar testes preliminares e

experiéncias em artigos, antes de serem processados na produgio.
5.2.16 — Almoxarifado Geral

Deposito para estocagem de produtos quimicos e de ferramentas e pegas necessarias para as
maquinas. A organizagdo € feita de maneira a evitar a incompatibilidade de insumos quimicos. O

almoxarifado dispdes de uma balanga que tem aferi¢do anual.
5.2.17 — Servicos Médicos

O ambulatorio sera localizado na parte externa da infra-estrutura do curtume, com

proximidade do setor de produg@o.
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5.2.18 — Sala dos Técnicos ‘ ' ,

Local reservado ao corpo de técnicos do curtume, onde havera reunides de todos os setores

produtivos, como também avaliagdo dos resultados oriundos das analises quimicas.
5.2.19 — Seguranca Industrial

A CIPA (Comissio Interna de Prevengdo de Acidentes), ¢ um oOrgdo responsavel pela

seguranca industrial, cujo objetivo € o bem estar dos funcionarios no ambiente de trabalho.
5.2.20 - Refeitorio

Localizado na parte externa do curtume, devido ao odor desagradavel que ha no setor fabril.
5.2.21 — Protegiio Contra Incéndios e Alagamentos
5.2.21.1 — Alagamentos

O terreno possui uma boa declividade o que facilitard que as dguas sejam conduzidas
espontaneamente, evitando acimulo de liquidos durante possiveis elevagdes pluviométricas.
5.2.21.2 — Incéndios

O projeto da indistria de curtume estabelece locais de colocagdo de hidrantes e extintores de
combates a incéndios, como também dara énfase a campanha de prevenciio a incéndios, com afixagBes
de avisos de segurénqa de trabalho como a proibigio do uso de cigarros em lugares de aglomeragdes
de pessoal e material, tais como : no almoxarifado, restaurante, laboratorios, entre outros.

Os extintores serdo instalados conforme o risco e o tipo de classe de fogo. A disténcia

méxima percorrida é de 10 m. Para incéndios de classe A , como por exemplo os que ocorrem no setor




de ribeira, barraca e administrativo, utiliza-se extintor de agua pressurizada ou espuma. Para a classe
B, como o almoxarifado emprega-se extintor de gas carbonico e po quimico. Ja para a classe C como
os que ocorrem em quadros elétricos, motores, interruptores e compressores, utiliza-se o de gas
carbonico e pé quimico seco.

A distribui¢@o dos hidrantes baseia-se na protegdo de toda a area da empresa por dois jatos
simultaneos, dentro de um raio de 40m (30m de mangueira e 1m de jato).

As instalagOes elétricas estio em comum acordo com normas estabelecidas pela ABNT

(Associagdo brasileira de Normas Técnicas).
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6 — DISTRIBUICAO DAS MAQUINAS E EQUIPAMENTOS

6.1 — Fuldes de Remolho e Caleiro

Marca
Quantidade
Dimensao
Capacidade
Volume Total
Poténcia

Rotacdo
6.2 — Fuldes de Curtimento

Marca
Quantidade
Dimensdo
Capacidade
Volume Total
Poténcia

Rotagdo
6.3 — Fuldes de Recurtimento

Marca
Quantidade
Dimensiao
Capacidade

Volume Total

o "

Michelon
03

4,0x4,0m

7.000 kg

25.0001

25 CV

4r.p.m

Michelon
04

3,5x3,0m

6.000 kg

22.0001

30CV

8 r.p.m

Michelon
04
29xLiIm
1.800 kg
6.2001
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Poténcia

Rotagdo
6.4 — Fuldes de Bater

Marca
Quantidade
Dimensdo
Capacidade
Volume Total
Poténcia

Rotacdo

6.5 — Miaquina de Descarnar

Marca
Quantidade
Dimensdes
Peso B
Produgdo Horaria

Poténcia
6.6 — Miquina de Dividir

Marca
Quantidade
Dimensdes
Produgdo Horaria

Poténcia

5 HP
I15rpm

Michelon
02

27%20m

1.800 kg

6.2001

5,5 HP

16 r.p.m

Michelon
01
6,4x1,7x1,6 m’ _ s |
6.000 kg 4 A= OV )aflln -
150 couros
55 HP R

Seiko

02

57x1,74 x 1,74 m’ 7
180 couros

26,5 HP
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6.7 — Maquina de Desaguar Continua

Marca
Quantidade
Dimensdes

Peso

Produc¢do Horaria

Poténcia

6.8 — Miaquina de rebaixar

Marca
Quantidade
Dimensoes
Produgdo Horaria
Poténcia

Capacidade

6.9 — Miaquina de Estirar

Marca

Quantidade
Dimensdes

Peso

Produg¢do Horaria -

Poténcia

Seiko
01
48x22 x1,75 m’
8.700 kg
180 couros

85 HP

Enko

02
35x1,5m
140 peles
40 HP
1.000kg

Enko

01
50x1,7m
7.800 kg
60 couros
80CV



6.10- Secador a Vacuo

Marca
Quantidade
Dimensoes
Producdo Horaria

Poténcia

6.11 — Toggling

Marca
Quantidade
Dimensdes
Produgao Horaria

Poténcia

6.12 — Maquina de Amaciar

Marca
Quantidade
Dimensoes
Produgdo Horaria

Poténcia

6.13 - Maquina de Lixar

Marca
Quantidade
Dimensoes

Produgdo Horaria

Gutller

01
3,5x1,8m
20 couros

10 CV

Master

01

50x3,0m
50 - 60 couros
08 CV

Enko

01
3,0x2,5m
80 couros
15CV

Enko
01
33x235m

60 couros
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Poténcia

6.14 — Maquina de Desempoar

Marca
Quantidade
Dimensoes
Produgdo Horaria

Poténcia

20CV

Enko

01
25x14m
60 couros
10CV

6.15 — Miquina de Pintar com Tunel de Secagem

Marca
Quantidade
Dimensdes
Produ¢do Horaria

Poténcia

Seiko

01
340x4,0m
300 couros

19'CV

6.16 — Maquina Multiponto com Tunel de Secagem

Marca
Quantidade
Dimensdes
Produgdo Horaria

Poténcia

6.17 — Maquina de Medir Eletronica

Marca

Quantidade

Gutller

01
25%25.m
30 couros
10 CV

Metrixer

02



Dimensoes
Produgdo Horaria

Poténcia

6.18 — Tunel de Varas

Marca
Quantidade
Dimensdes

Poténcia

6.19 — Balanca

Marca
Quantidade

Capacidade

6.20 — Prensa

Marca
Quantidade
Dimensoes
Produgdo Horaria

Poténcia

45x1,9m
130 couros
07 CV

Master

01

12,82 x 3,80 m
02 CV

Filizola
03
1.000 kg

Gozzini

02

1,5x1,0m

110 meios couros

15 CV
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7. Processo Produtive

7.1 Fluxograma
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Figura 1 — Fluxograma do Processo Industrial

Fonte : Hoinaicki, 1989
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7.2 — Areas do Setor Produtivo

As defini¢gdes usadas para os processos do setor produtivo estdo baseados em Hoinacki
(1989 : 69 —238).

7.2.1 - Barraca

Area destinada para o recebimento, classificagdo e conservagao das peles.

Devem ser levados em consideragdo os fatores : temperatura e umidade relativa do ar (85 —
90%).

Na barraca, ha uma area destinada para o armazenamento do sal e conta-se com uma balanga
para a pesagem das peles.

As peles serdo levadas até os fuldes através de empilhadeiras equipadas com caixotes.

7.2.2 — Ribeira

Neste setor, as peles passam por processos e operagdes mecanicas, antes de passarem pelo
processo de curtimento.
O equipamento utilizado é o fuldo, em numero de trés, com area reservada para futuras

instalagoes.
7.2.2.1 — Remolho

O remolho tem por finalidade repor a agua que foi removida na conservagéo, limpar as peles
eliminando impurezas aderidas aos pélos, bem como extraindo proteinas e materiais interfibrilares.
Para um remolho eficiente deve-se trabalhar com agua a temperatura de 18 - 20°C, a duragic

do processo € de 10 — 12 horas, com dureza de 4- 6 alemis e pH de 9,2 - 9,5.
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7.2.2.2 — Depilagio e Caleiro

A fungdo principal destas operagdes € a de remover os pélos e o sistema epidérmico, bem
como preparar as peles para as operagdes posteriores.

Utiliza-se cal-sulfeto, apesar de apresentar graves inconvenientes relacionados a poluigao,
mas cntretanto o sulfeto sera usado na proporgdo de 2% referido ao peso da pele, o que é suficiente,
segundo Hoinacki, para remover o pélo em vez de destrui-lo.

O pH esta situado entre 11,5 e 12,5.

7.2.2.3 — Descarne

Operagdo mecanica executada com o fim de eliminar os materiais aderidos ao carnal.

Apo6s o descarne e antes da operagdo mecanica de dividir, sdo feitos os recortes visando

aparar a pele e remover apéndices.

A maquina utilizada € a descarnadeira
7.2.2.4 — Divisdo

A operag¢do mecénica de dividir consiste em separar a pele em duas camadas - a camada
superficial, denominada flor, e a camada inferior denominada crosta ou raspa.. A maquina utilizada ¢ a

divisora.
7.2.2.5 —Desencalagem

A desencalagem tem por fim a remogo de substancias alcalinas, tanto as que se encontram
depositadas como as quimicamente combinadas. Sdo utilizados produtos que reagem con}ﬁ cal, dando
origem a produtos de grande solubilidade, facilmente removiveis por lavagem.

O pH esta na faixa de 5,0 - 8,5.



L W EFTEEEEETY L2 g g B B AT g T S

7.2.2.6 — Purga

O processo de purga consiste em tratar as peles com enzimas proteoliticas de diferente:.

fontes, visando a limpeza da estrutura fibrosa.

No final do processo o pH esta entre 7,5 — 8,5 e sdo executados alguns testes: pressdo com ¢

dedo, estado escorregadio e afrouxamento da rufa.

7.2.2.7 — Piquel

O Piquel visa, basicamente, preparar as fibras colagenas para uma facil penetragdo do;
agentes curtentes.
Neste processo, ha necessidade de efetuar certos controles : penetragdo do acido, pH (1,0-

4,0), concentragdo de sal (6°B¢é) e determinagéo do acido residual.
7.2.3 — Curtimento

Consiste na transformagado das peles em material estavel e imputrescivel.

Neste caso, o curtimento € realizado com cromo e seu pH esta na faixa de 3,6 - 3,9.

Apds o curtimento, ¢ realizado uma classificagdo e posterior descanso para couros wet-blus
por um periodo de 12 — 24 horas, para que ocorra a complementagao das reagdes no couro.

O equipamento utilizado é o fuldo, em numero de quatro, com area projetada para outra

instalagdo no futuro.

7.2.3.1 — Enxugar

Operagdo Mecinica que tem por finalidade remover o excesso de agua apresentado ncs
couros. O teor de agua, apos esta operagdo € o de 45%.

O equipamento utilizado é a maquina de enxugar.
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7.2.3.2 — Classificacio

Processo que se realiza manualmente, com a escolha de couros em fungdo dos defeito:,

espessura, tantanho e em fungio do artigo a ser produzido.

7.2.3.3 — Rebaixar

Operagdo mecanica que tem por finalidade dar ao couro, espessura adequada e uniformidad :

em toda a sua extensdo.

A maquina também possui dispositivo regulador de espessura, permitindo obter-se o efeito
desejado.

Posteriormente, sera feita uma refilagdo para retirar apéndices deixados pela operagdo d:
rebaixamento.

A maquina utilizada ¢ a rebaixadeira.

7.2.4 — Operacio do Setor de Recurtimento

3

Neste setor 0 equipamento utilizado € o fuldo em nimero de quatro, com area suficiente para

futuras instalagdes.
7.2.4.1 — Neutralizacgio

Consiste na eliminagdo dos acidos livres existentes nos couros, ou formados durante >
armazenamento. S3o usados produtos auxiliares suaves e sem prejuizos.das fibras do couro e da flor
como: Sais de acidos fracos e sais de taninos sintéticos.

Usando diferentes produtos quimicos eleva-se o pH para 4,6 -5,2.



7.2.4.2 — Recurtimento

Processo que tem por finalidade: permitir o lixamento, encorpar o couro, amaciar o couro,
permitir a estampagem e facilitar a colagem na placa de secagem.

Emprega-se recurtentes como: sais de aluminio, resinas, sais de cromo, taninos vegetais €

sintéticos.

7.2.4.3 — Tingimento

Processo que tem por finalidade, através de corantes dar cor aos couros.

Deve-se levar em consideragdo fatores como: temperatura, efeito mecanico, tipo de corante,

neutralizag@o e recurtimento.

7.2.4.4 —Engraxe

O engraxe constitui uma das operagdes mais importantes do processo de curtimento. Tem
por finalidade tornar o couro macio e elastico e melhorar as caracteristicas fisico-mecanicas. Os
produtos usados sdo : 6leos naturais, oleos sulfatados, oleos sulfitados e 6leos sulfonados.

O pH esta em torno de 5,0 - 6,5

7.2.4.5 — Secagem

A secagem de couros tem por finalidade retirar determinada quantidade de agua. Uma
eliminagdo impropria pode transformar um couro de boa qualidade em material de qualidade inferior.
O produto final devera apresentar cerca de 14% de agua, representada pela agua quimicamente ligada

as proteinas e pela agua dos capilares finos.
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7.2.5 — Preparagiio para o Acabamento ' 2

7.2.5.1 — Condicionamento

Ap0s a secagem o couro apresenta cerca de 16-18% de umidade. Neste estado, o couro nio
pode ser submetido a qualquer trabalho mecénico, a fim de evitar graves prejuizos com relagio ac
aspecto e as caracteristicas da camada flor. Isto implica na necessidade de uma reumidificagio ou
condicionamento do material.

Com o condicionamento, a umidade ¢ elevada para 28 ~ 32%, através da pulverizagio com

agua.
7.2.5.2 — Amaciamento

Uma vez reumedecidos, os couros podem ser amaciados. Tal operagdo deve ser feita com
bastante cuidado para nio haver quebra da flor. A maquina utilizada é a Molissa.

Quando a aspecto da flor solta nfo tem importancia, utiliza-se o fuldo de bater.

7.2.5.3 — Secagem Final

Uma vez executado o amaciamento, a umidade devera ser reduzida até cerca de 14%.
Esta altima secagem & executada com o couro estaqueado em quadros especiais.

O equipamento utilizado para este fim, € o toggling.
7.2.5.4 — Lixamento e Desempoagem

Com o lixamento, sio executadas as devidas corre¢des da flor, visando eliminar certes
defeitos e melhorar o aspecto do couro.

A maquina utilizada € a lixadeira.

Para evitar problemas no acabamento deve-se eliminar o p6 aderido a camada flcr

proveniente do lixamento, através da maquina de desempoar.




7.2.6 — Acabamento

opera¢do de acabamento confere ao couro sua apresentagdo e aspectos definitivos. O
acabamento pod:aré melhorar o brilho, o toque e certas caracteristicas fisico-mecanicas, tais como :
imperrﬁeabilidade a agua, resisténcia a fricgdo, solidez a luz, etc.

Na composi¢io de um acabamento entram diferentes produtos tais como : ligantes,
pigmentos, plastificantes, solventes, corantes de avivagem, espessantes, céras ¢ agua.

As maquinas utilizadas no acabamento sdo: maquina de pintar com tunel de secagem,

maquina multiponto com tunel de secagem, duas prensas e a maquina de medir eletronica.

7.2.7 — Embalagem e Expedicio

Apos serem medidas, os artigos serdo embalados e expedidos.
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8 — SELECAO DA TECNOLOGIA

A AT T A AT A A A

Para selecionar a tecnologia do processamento da pele em couro foram feitos estudos
baseados em experiéncias adquiridas durante a formagdo profissional, na universidade e na industria,

visando: a qualidade do produto, processos menos agressivos ao meio ambiente e com prego do

produto final condizente com o mercado.
8.1 — Remolho

100% aguaa25°C
Rodar 20’

Esgotar

200% de agua a 25° C
0,2% de tensoativo
0,1% auxiliar

0,15% de bactericida
Rodar : 4 — 6 horas
Controles : pH=9,2 - 9,5 e °Bé = menor que 2
Observar o couro
Esgotar

100% de agua a 25°C
Rodar 10° '
Esgotar

8.2 — Caleiro / Depilagio
30% de agua a 25° C
2,0% de sulfeto de'sodio -
3,0% de cal [Ca(OH);]



0,2% de tensoativo
Rodar 1 hora
150% de agua a 25°C

Rodar 10°/hora até completar 16 horas.

Observar o couro

Controles : pH=11,5-12,5
100% de agua a 25°C

Rodar 10’

Esgotar

8.3 — Descarnar A

8.4 — Dividir

8.5 —Pesar

8.6 — Desencalagem / Purga

100% de agua a 25°C

Rodar 10’

Esgotar

30% de agua a 25°C

1% de sulfato de Amonia
Rodar 10’

1% de meta-bissulfito de sodio
Rodar 50’

Controles: pH=5,0-28,5

Corte da pele com fenolftaleina = incolor

20% de agua a 25°C
0,8% purga
Rodar 30’

41
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Controles : pH=7,5-18,5
Afrouxamento da rufa
Estado escorregadio
Prova de pressdo com o dedo

100% de agua a 25°b

Rodar 10’

Esgotar
8.7 — Piquel

80% agua a 25°C

8% cloreto de sodio

0,5% formiato de sodio (1:10)
Rodar 10’

Controles : °Bé=6-7
0,5% acido formico (1:10)
Rodar 15’

0,8% acido sulfarico (1 :10)
Rodar 15’

0,25% de fungicida (1: 2)
Rodar 2 horas

Controles : pH=1,0-4,0

E i P g g B T

Corte da pele com Verde de bromocresol = amarelo

8.8 — Curtimento

100% agua a 25° C
7% cromo (bas. 33%)
0,07% fungicida (1:2)
Rodar 90’

WA N AT
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1,2% bicarbonato de sddio (1:10) dividido em 4 x iguais de 15 em 15 minutos.
Rodar 12- 16 horas

Controles : pH=3,6-3,9
Corte do couro com verde de bromo-cresol = verde-maga
Retragdo = (0%)

8.9 — Classificar

8.10 — Enxugar

8.11 — Medir

8.12 — Classificar

8.13 — Rebaixar

8.14 — Pesar

8.15 — Expedic¢ao

50% do wet-blue =expedir

50% do wet-blue = continua o processo
8.16 — Neutralizacio / Recurtimento

100% agua & 25°C

Rodar 10

Esgotar

80% agua a 25°C _

1% de formiato de sodio (1:10)
Rodar 20’
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1,5% de bicarbonato de sodio (1:10)
Rodar 30°
Controles : pH =4,6 -5,2

Corte do couro com verde de bromo cresol = azulado

100% agua a 25°C
Rodar 10

Esgotar

80% agua a 25°C
Rodar 10°

Esgotar

80% agua a 25°C
4% de resina acrilica
Rodar 30

3% de tanino sintético
Rodar 30°

3% tanino fendlico
Rodar 30

100% agua a 25°C.
Rodar 10

Esgotar

8.17 — Tingimento

“

80% agua a 55°C

1% amoniaco

Rodar 20’

3% anilina (1:30) a 55°C
Rodar 30°
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1,5% acido formico (1:10)
Rodar 10’

8.18 — Engraxe (mesmo banho)

80% agua a 55°C

3% de 6leo sulfatado (1:5) a 55°C
3% de oleo sintético (1:5) a 55°C
2% de éleo sulfitado (1:5) & 55°C
1% de 6leo de mocoto (1:5) a 55°C
Rodar 1 hora

1% fungicida

Rodar 15°

1% de acido formico (1:10)
Rodar 10’

100% agua a 25°C

Rodar 10’

Esgotar

8.19 — Acavaletar
8.20 — Estirar

8.21 — Secar

8.22 — Acondicionar
8.23 — Amaciar

25% semi-acabado = expedigdo

25% semi-acabado = continua 0 processo.

G L e e
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8.24 — Lixar / Desempoar

8.25 — Acabamento

8.25.1 — Impregnac¢io

PRODUTOS PARTES (g)
Resina 350
Penetrante 50
Agua 600

Aplicar uma demdo, secar e prensar.

Nota: Aplicado em couros lixados ou com flor frouxa.

8.25.2 — Fundo

PRODUTOS PARTES (g)
Pigmento 150
Resina (mole) 150
Penetrante 50
Agua 650

Aplicar 2 deméos e secar

e P g o e T g
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8.25.3 — Cobertura

PRODUTOS PARTES (g)
Pigmento 150
Resina (média-dura) 350
Céra 50
Penetrante 50
Filler 30
Agua 370

Aplicar 2 demaos, secar, prensar (chapa lisa, 80°C, 150 atm, 5°7)

8.25.4-"Top

PRODUTOS PARTES (g)
Laca 500

Agua 490

Agente de Toque 10

Aplicar 1 demdo, secar, prensar (chapa lisa, 80°C, 150 atm, 57°)

8.26 — Medir

8.27 — Expedicio

-

NOTA : As raspas oriundas da divisdo do couro, apos o curtimento passam pelo processo de

secagem ¢ sdo batidas durante 4 horas no fuldo, em seguida seguem para a expedigdo.
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9 - TRATAMENTO DE EFLUENTES

9.1 — Introducao

“A crescente conscientizagdo relativa a preservagao do meio ambiente tem dado especial
atengdo aos residuos da industria coureira tanto no que diz respeito aos seus tratamentos depuradores,
quanto a sua valorizagio econémica” (Hoinacki, 1989).

Portanto, ¢ indispensavel para a inddstria de curtume, a implantagio de uma estagdo de

tratamento aliado ao uso de “tecnologia limpas™ ao processo produtivo para que se possa salvaguardar

0 meio ambiente.
9.2 — Caracterizacio dos Tipos de Residuos
Os curtumes geram efluentes liquidos, residuos sélidos e emissdes gasosas.

9.2.1 — Efluentes Liquidos

Os efluentes liquidos de curtumes originam-se de descargas de fuldes (banhos e lavagens
pos-banho), limpezas de caldeiras, equipamentos e pisos.

Os banhos residuais do processo produtivo, caracterizam-se por conter cal e sulfeto livres;
elevado pH, cromo potencialmente toxico, matéria orgdnica (sangue, salmouras, produtos de
decomposi¢do de proteinas), traduzida por elevada DBO; elevado teor de solidos suspensos (pélos,
graxas e outros), turbidez, elevada dureza da agua, salinidade ¢ DQO. e

Os banhos residuais dos processos de descalcinagio e purga caracterizam-se tanto por conter
produtos auxiliares empregados, quanto restos organicos. O Piquel e o Curtimento contribuem com a
polui¢do salina e toxica devido ao cromo. JA os banhos de neutralizagio, recurtimento, tingimento €
engraxe, contém basicamente graxas, corantes, taninos vegetais e sintéticos. No acabamento, a

T
contribuicdo ¢ devido aos solventes que sdo toxicos.

o
i
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9.2.2 — Efluentes Solidos

Segundo embasamento em Jost (1989:173) e em Claas ¢ Maia (1991:502-512), os residuos
solidos representam cerca de 12 toneladas por dia. Sdo divididos em: residuos solidos industriais e

nao-industriais.

9.2.2.1 — Residuos Solidos Industriais

e (loreto de Sodio

Tem origem do processo de salga de couros para conservagao.

e Aparas de peles caleiradas do descarne
Tem origem do recorte das partes imprestaveis da pele apos o processo de caleiro, contendo

matéria organica, cal e gorduras.

e Aparas de couros curtidos e serragem de rebaixadeira

Tem origem das aparas e recortes dos couros curtidos, contendo matéria organica, cloretos,

sulfato, gorduras e cromo.

e Po da lixadeira e aparas de couros rebaixados

O po da lixa tem origem na operagdo de lixamento de couros. As aparas de couros acabado tem

origem dos recortes efetuados no artigo para eliminar partes indesejaveis.
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® Residuos Solidos da Estaciio de Tratamento de Efluentes

Tem origem no gradeamento, caixa de gordura e decantagdes feitas no tratamento de efluentes e

recuperagdo do cabelo.

9.2.2.2 — Residuos Solidos Nao-Industriais

e Lixo

Tem origem na variagdo e limpeza geral da empresa que atende ao setor de produgdo e da

administragdo, sanitarios, o qual ainda tem como acréscimo, as embalagens dos produtos quimicos.

9.2.2.3 — Destinacdo dos residuos Solidos

As aparas de peles cruas ou caleiradas sdo coletadas e vendidas para a fabrica de gelatinas,
as recolhidas no sistema de gradeamento sdo tratadas por cozimentos antes de serem destinadas ao
aterro. As aparas curtidas de acordo com o tamanho sdo comercializadas para a fabricagdo de artigos
pequenos. Os residuos solidos da estagdo de tratamento de efluentes, por serem organicos podem ser
utilizados na agricultura com controle agronémico. A serragem e o po da lixadeira serdo destinados ao
aterro, podendo ser utilizados na fabricagdo de compensados de couros, como 6timo isolante térmico ¢
acustico. As embalagens de produtos ndo reaproveitaveis s3o picotados e compactados em pacotes
para serem recolhidos por empresas responsaveis pela coleta de lixo.

-

9.2.3 — Emissdes Gasosas

e Dioxido de Enxofre (SO;) : Provenientes de caldeiras dos processos que utilizam sulfeto de sodio.
e Sulfeto de Hidrogénio (H2S) : Proveniente do processo de depilagao.

e Amodnia (NH;3) : Originada dos sais de descalcinagdo, da degradagdo de proteinas, peptideo

aminoacidos, aminas e auxiliares de depilagao.
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e Acido Cloridrico (HCL) : Originado pela acidificagdo de banhos ou elementos ricos em cloreto de
sodio.
Pesquisas tem demonstrado que a concentra¢ao dos elementos poluentes atmosféricos raramente

ultrapassam os limites de tolerdncia no ambiente de trabalho.

OBS: Os ruidos originados pelos curtumes ndo ultrapassam os limites desejados



9.3 - Fluxograma do Tratamento de Efluentes
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9.4 — Tecnologias menos agressivas ao Meio Ambiente

9.4.1 — Reciclagem
9.4.1.1 — Reciclagem de Caleiro

Consiste na reutilizagdo dos banhos residuais do processo de caleiro. Segundo Class e Maia
(1994:82), dos 50% de sulfeto ofertado no banho inicial, pode-se recuperar 80% com o processo de
reciclagens. N

Vantagens do p;ocesso de reciclagem de Caleiro:

- Diminuiglo da carga orgénica e toxica no efluente total, ‘
- Redugdo da quantidade de oxigénio necessaria para oxidar os sulfetos residuais a tiossulfato;
~ Nizo ha prejuizo quanto a qualidade do couro.

Apos o processo de caleiro, os banhos s@do mandados para o tanque de estocagem, onde se efetua o
peneiramento para remogdo dos solidos finos, pélos e uma decantagdo para remogdo de precipitados e
cal. A proxima etapa, ¢ a analise do banho para sua reformulagio similar ao primeiro banho e
bombeado para sua reutilizagdo no lote seguinte.

Quando se decidir pelo descarte dos banhos de caleiro para estagdo de tratamento; antes ¢ feito no
tanque de estocagem a realizagdo da dessulfuragio através de oxigénio via insuflagdo de ar pelo fundo

do tanque na presenga do catalizador sulfato de manganés.

9.4.1.2 — Reciclagem de Curtimento

Consiste na reutilizagdo dos banhos residuais da produgiio de curtimento. Segundo Backer e
Hunzer (1977:57-62) em um processo tradicional ao cromo, 64% do cromo ofertado (CR,0s) fica no
couro, 12,5% fica ndo fixado no couro e 23,5% fica no banho. Portanto, através da reciclagem direta
diminui-se o consumo de cromo em cerca de 15% (Hoinacki, 1994:345).

Ainda segundo Hoinacki, as vantagens do reciclo ou recuperagio do cromo sdo de carater
econdmico, na medida em que o lodo da estagdo de tratamento ndo conterd este metal pesado.

O processo de curtimento ¢ realizado separado do processo de piquel. Apés o banho de
curtimento € realizado um peneiramento fino, precipitagdo do cromo e posterior decantagdo. Com o

cromo precipitado, efetua-se a acidificagdo ou redissolugdo para novamente ser usado no processo de
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curtimento. Os produtos usados na precipitagao do cromo sdo a soda, cal, carbonato de sodio e oxido

de magnésio. Na redissolugdo se utiliza o acido sulfurico.

9.4.2 — Tratamento Depurador

O sistema projetado consiste no tratamento preliminar composto de gradeamento, caixa de
gordura e peneiramento. A dessulfuragdo quando realizada, ¢ feita no tanque de acimulo dos banhos
residuais de caleiro. O tratamento primario, € o tradicional, formado por equaliza¢do e floculagdo
quimica e decantador primario. Na desidratagido do lodo adota-se os leitos de secagem. No tratamento

secundario (biologico), adota-se a lagoa aerada.
9.4.2.1 — Tratamento Preliminar

Engloba operagdes fisicas como remogdo de areia, gorduras e residuos de pele, cuja
finalidade é prevenir o entupimento das vias de fluxo, assegurando o bom funcionamento dos
equipamentos e unidades das etapas de tratamentos posteriores.

9.4.2.1.1 — Gradeamento

Consiste em grades metalicas com espagamento de 15cm entre as barras horizontais e grade:

instaladas no sentido vertical, dispostos em todo o percurso das canaletas do curtume.
9.4.3.1.2 — Peneiramento

Consiste numa peneira auto-limpante responsavel pela remog¢ido de solidos mais fino:,

porém superiores a 2 mm de espessura, 0s quais ndo podem ser removidos por gradeamento simples.
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9.4.2.1.3 — Caixa de gordura

Retém gordura presente no efluente e que pode prejudicar os equipamentos posteriores na
forma de incrustagdes no tanque e tubulagdes e ainda dificultar o contato do efluente com o ar pela

formagdo de pelicula na superficie da agua.
9.4.2.2 — Tratamento Fisico-Quimico

Visa preparar o efluente para o tratamento secundario, através da remogdo de boa parte da
carga poluidora, eliminando-se solidos, 6leos e graxas e parte da carga orgénica.

-

9.4.2.2.1 — Equaliza¢io

Objetiva a equalizagio (homogeneizagdo) das caracteristicas fisico-quimicas dos diversos
banhos que compdem o despejo global. O tanque de equalizagdo ¢ responsavel pela regularizagdo do
fluxo para um regime constante; equalizagdo de parametro como pH, DBO, DQO e solidos.
neutraliza¢ao das particulas coloidais e suspensas.

Para que ocorra o processo, ¢ oferecida a condigdo de turbuléncia, sem pontos mortos,
através do turbo misturador oxigenador, o qual possibilita a suspensdo total dos sélidos, mantendo a:

condigdes da massa liquida em aerobiose.
9.4.2.2.2 — Coagulacio / Flocula¢io

A coagulagio consiste na introdugdo na agua de um produto capaz de descarregar os
coloides presentes e dar inicio a uma precipitagao. | S

O coagulante usado ¢ o sulfato de aluminio dosado a uma solugio de 2 a 5% oriunda de
tanques de diluigdo, onde o produto é dissolvido e mantido em agitagdo constante por meio de
agitador mecanico. Este é adicionado na tubulagdo, no ponto de sucgdo do efluente, passando pea
parte interna da bomba helicoidal e imediatamente seguindo ao decantador, tendo o espago desa

tubulagd@o para reagir.



A floculagdo € a aglomeragdo desses coloides descarregados, resultado da agdo de choques
sucessivos, favorecidos por agitagdo mecanica e mediante o uso de polieletrolitos na proporgao de 0,1

a0,05%
9.4.2.2.3 — Decantaciio Primaria

Tem por objetivo a separa¢do dos flocos de lodos somados no tratamento quimico pelos
processos de coagulagdo e floculagdo dos efluentes brutos, através de um equipamento com formato
circular, fundo inclinado levemente (60°). Considerando a questdo do custo, ¢ projetado em concreto
com brago raspador mecanico.

Os flocos sedimentados no fundo do decantador sdo enviados aos leitos de secagem. O

liquido clarificado segue para o tratamento biologico.
9.4.2.3 — Tratamento Biologico

Tem por finalidade a redugao do teor de matéria organica biodegradavel remanescente, que
nao foi possivel remover nos tratamentos anteriores.

O processo biologico utilizado neste projeto ¢ a lagoa de estabiliza¢ao — aerador.
9.4.2.3.1 — Lagoa Aerada

Para se manter as c.ondiq:ées aerobias nestas lagoas, utilizam-se sistemas artificiais de
aera¢io que permitem manter em suspensdo toda ou parte das matérias presentes no efluente. Para
estes tipos de lagoas, utilizam-se a poténcia especifica de aeragio de 10 a 14 w/m’, usualmente
utilizando aeradores de superficies flutuantes.

O tempo de retengdo ¢ de 5 a 10 dias.

E sobretudo este sistema que foi destinado para o tratamento de efluentes de curtume,

porque € este que comporta 0 menor niimero de riscos e que necessita menos manutengao.
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9.4.2.4 — Tratamento do Lodo

- b

O tratamento dos lodos ¢ feita pela desidratagdo através dos leitos de secagem. pois as

condigdes climaticas da regido permitem a utiliza¢do desta técnica.

9.4.2.4.1 — Leitos de Secagem

E a 4rea onde sdo depositados os lodos provenientes dos decantadores, cuja finalidade é
reduzir aproximadamente 75% da umidade.

Os leitos de secagem sio construidos por uma capa de 10 ¢cm de areia, com granulometria de
0,5 a 1,5 mm, disposta sobre uma capa suporte de 20 cm de espessura com brita de 15 a 25 mm. O
sistema de dfenagem abaixo da capa suporte sio formados por tubos de cimento ou ceramicas. O
nimero e a inclinagdo dos drenos devem ser suficientes para assegurar uma drenagem homogénea de

toda a massa do loedo. O lodo podera ser vendido como adubo.

Medidor de Vazao

Tem por fun, medir a vazao do efluente a ser tratado e € representado por um medidor do

tipo calha Parschall. A calha ¢ colocada apds o peneiramento, a qual mede o efluente bruto a ser

tratado.
9.5 — Dimensionamento da Estaciio de Tratamento de Efluentes

Para o dimensionamento dos tanques, sera necessario conhecermos a vazdo de agua do

curtume projetado.

9.5.1 — Vazio

A base de calculo para estimar a vazdo sera de 23 litros de agua por kg de pele processada,
de acordo com o pardmetro de 600 l/couro, segundo Villa. Como o curtume projetado beneficiara 600

peles/dia, este tera um consumo de agua de360.000 I/dia (360 m’/dia).
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Para os calculos da vazio deve-se considerar um acréscimo de 20% referentes ao despejo
das lavagens de maquinas, equipamentos e do proprio curtume.
Entdo, com o acréscimo de 20%, teremos uma vazio diaria de 432 m°/dia.

A E.T.E, tera um periodo de funcionamento de 20h/dia.

Logo, teremos :

- Vazio de Tratamento = 432 m*/dia = 21,6 m’/h
| 20 W/dia

— Vazdo de pico = 21,6 x 3 = 64,8 m’/h onde: 3 — fator variando de 2 a 5.
9.5.2 — Calculos

As dimensdes abaixo relacionadas estdo baseadas em (Class,1994) e (Jost, 1989).

O sistema sera projetado para reaproveitamento por reciclagem dos banhos de caleiro e

curtimento.

9.5.2.1 — Tanque de Coleta dos Banhos de Caleiro e Oxidaciio de Sulfeto

Volume ttil (m’) : 46,8 (com base em 15.600 kg pele e 300%)

Dia

Dimensdes (m) : 2,55 x 2,55 x 3,50 (altura util 3 m)

Aspecto Construtivo : em concreto escavado no solo.

Micro- filtro :

Vazido (m*/h) : 10 (com base na vazdo da bomba de distribui¢do)

Espagamento das fendas (mm) : 0,75
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Bomba de recalque para micro-filtro e para abastecimento do fulio.
Vazdo (m*/h) ; 10 (com base em um tempo de microfilmagem de 2 hs)
Tipo : Helicoidal de cavidade progressiva
Poténcia (HP) : 3
Nuamero de unidades : 2 + 1 sobressalente

Acionamento : Via boia de nivel.

9.5.2.2- Tanqile de Coleta dos Banhos de Curtimento

Volume util (m*) : 15,6 (com base em 26.000 kg pele/dia e 100% agua considerando-se reciclagem
de banhos de curtimento de couro flor e raspa).
Dimensdes (m) : 2,94 x 2,94 x 3,50 (altura util 3 m).
Aspecto Construtivo : em concreto escavado no solo.
Bomba de Distribuigdo dos banhos similar aos anteriores
Peneira

Vazdo (m’/h) : 10

Espagamento das fendas (mm) : 1

Tipo : corpo e perfil peneirante em ago inoxidavel, tipo peneira hidrodindmica.

9.5.3 — Sistema de Tratamento Primario

9.5.3.1 — Gradeamento

Espagamento entre barras (Sb) : 15 mm # 0,15 [/m’
Vazio a tratar : 432 m*/dia
Velocidade de Escoamento : 0,75 m/s

Percentual de obstrugdo da grade : 50%
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9.5.3.2 — Peneira Auto-limpante

¢ Comprimento unitario : 2 m
e Capacidade para peneirar : (m’/h) : 64,8

¢ Furos na malha (mm) : 3

9.5.3.3 — Caixa de gordura

® Tempo de retengdo (h) : 0,5 (30 min.)

e Volume ttil (m’) : 32,4 (baseado na vazio de pico de 64,8 m*/h e o tempo de retengio)
® Numero de chicanas : 03

e Profundidade util (m) : 15

e Comprimento (m) : 6,5

® Largura(m): 4,6

e Aspecto Construtivo : em alvenaria, com paredes totalmente lisas para evitar incrustagoes de

gorduras nas paredes internas.

9.5.3.4 — Tanque de Equalizacio

Tempo de retengdo : 20 hs.

Volume util ; 432 m’ (com base no tempo de retengio de 20 hs).

Dimensdo : 22 x 11 x 3 (altura atil 2,5 m)

Bomba de Equalizagdo da Vazdo dos Banhos

Vazdo (m*/h) : 21,6 (com base em 20h/dia).

Poténcia (HP) : 10
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® Tipo : Helicoidal de cavidade progressiva

e Unidade: 1 + 1 sobressalente

9.5.3.5 — Sistemas de Dosagens

— Tanque de solugdo de sulfato de aluminio
— Fungdo : Coagulagdo quimica
e Volume util (m’): 1,5
® Dimensdes (m): 1,3 x 1,3 x 1,2 (altura util 0,9 m)
® Aspecto construtivo : em concreto escavado no solo.
— Tanque de Polieletrolito
— Fungao : Floculagido quimica
e Volume util (m*): 0,75
e Dimensdes (m): 1,0 x 1,0 x 1,0 (altura atil 0,75 mm)
® Aspecto construtivo : tanques de fibrocimento de 1.000 1
® Agitadores
— Agitador para o tanque de Sulfato de Aluminio
Poténcia requerida (HP) : 1/3
Acionamento : por contador

Tipo : agitador de eixo vertical em ago inoxidavel

Agitador para o Tanque de Polieletrélito
Poténcia requerida (HP) : 1/3
Acionamento : por contador

Tipo : agitador de eixo vertical em ago inoxidavel.

Bomba Dosadora de Solugdes
Periodo : 20h/dia
Vazdo da bomba (I/h) : regulavel de 0 a 120



Poténcia (HP) : 0,5
Tipo : Bomba dosadora de diafragma com 6 vias de dosagens.
Acionamento : Via boia

9.5.3.6 — Decantador Primario

Calculo do Didmetro

Area: 21.6 m’/h = 10,8 m* onde : taxa de aplicagdo — 1m*/m*h (Férmula 9)
2x m*/m*h

Diametro : [(4 x 10,8)/ 1] *= 3,7m (Formula 10)

Volume da parte cilindrica : 10,8 m*’hx2h =21,6 m’ (Formula 11)

Volume util (m3) : 21,6
Dimensodes (m) : & =3,7;h=2 (inclinagdo de 60° do cone de sedimentagao)
Aspecto construtivo : em concreto escavado no solo

Tipo : Cilindro-conico

9.6 — Tratamento Secundario

-

9.6.1 — Lagoa Aerada

Dimensoes
e Comprimento (m) : 25
e Largura(m): 14
e Profundidade (m) : 4
e Volume real (m’) : 1.400
e Tempo de retengdo hidraulica (Tr) :
Tr = 1.400 = Tr= 3,24 dias ou 78 horas
432 |
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Logo

Poténcia Reqderida (HP) : 60

Poténcia por Aerador (HP) : 25

Numero de unidades : 3 + 1 sobressalente

Tipos : Aeradores lentos (baixa rotagdo e flutuantes)

Acionamento : Manual por contador

9.6.2 — Leitos de Secagem

e Arcautil (m?): 53

e Comprimento (m): 11,5
e Largura(m):4,6

® Altura atil (m): 0,8

® Numero de células : 14

e Tempo de Retengdo (dia) : 10a 15
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10 - ANALISES QUIMICAS
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Visando a qualidade do couro, sdo realizadas analises quimicas que irdo avaliar os insumos
usados no processamento da pele em couro, como também analises relativas a estagdo de tratamento de

efluentes que possibilitard o controle do processo de polu‘icéo.

10.1- Alguns tipos de Anilises Quimicas

e Banho de Caleiro
e Banho de Curtimento

e Esgotamento do Banho Residual de Engraxe

10.1.1 — Analises Especificas do couro wet-blue

o Teor de Umidade
@ Teor de Cromo
e Teor de Cinzas

e (ifra Diferencial e pH interno

10.1.2 — Analises da Estaciio de Tratamento de Efluentes

° pH

® Temperatura

° Odor

° Turbidez

@ Pesquisa de elementos (mercurio, ferro, cobre e cromo)

Analises especificas da poluigdo :
e  Materiais Decantaveis

° Materiais em Suspensao
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° Oxigénio Dissolvido
° DQO
L DBO5

10.1.3 — Analises de Insumos

Sdo realizados analise nos insumos quimicos, como a determinagdo da quantidade de

solidos, pH e teor de matéria ativa para avaliar a qualidade dos produtos a serem usados.
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11 — CONTROLE DE QUALIDADE
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“A uniformidade e a qualidade do produto depende de um programa amplo de controle de
qualidade. Estas exigéncias dificilmente serdo satisfeitas controlando-se apenas os processos de
curtimento e acabamento. Os ensaios fisicos-quimicos sdo instrumentos utilizados para garantir a

qualidade do couro”. (Hoinacki; 246)

11.1 — Ensaios Preliminares do Procedimento

® |UP/1 - Consideragdes Gerais
e [UP/2 - Coletar corpos de prova
e IUP/3 - Acondicionamento

e [UP /4 —Medigao da espessura

OBS.: Estes ensaios sdo obrigados para todos os métodos fisico-mecanicos subsequentes.

11.2 — Ensaio Fisico-Mecanicos realizados na induastria

1UP / 5 — Medida da Densidade Aparente

IUP / 6 — Medigdo da Carga de Tragdo
— Tensao do Ponto de Ruptura

— Elongagdo Percentual

IUP / 8 — Medida da Carga de Rasgamento

IUP / 9 — Medida da Distensdo e da Resisténcia da flor pelo teste de ruptura da .esfera -

[UP/10 — Resisténcia a Absor¢do de agua em Couro Cabedal

Veslic — Teste de Resisténcia a absorgdo da cor do couro
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12 - INVESTIMENTO DO PROJETO
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Para assegurar a idéia de implantagdo deste projeto levou-se em consideragdo o estudo dos

recursos relacionados ao capital fixo ou imobilizado do projeto e os necessarios para o funcionamento

que constituem o capital de trabalho ou circulante.
0 estudo do calculo do investimento foi feito com base no ponto de vista financeiro, ou seja,

calculado a pregos de mercado.
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12.1 — Maquinas ¢ Equipamentos

M}'\QUINAS-‘E EQUIPAMENTOS _:_ ). CUSTO - | QUANT, |CUSTO T(_)TAL_(RS—)_—._
Balanga para caminhdo 12.000.00 01 12.000 00

Balanca de 500 kg 258000] 01 2,580 00
Balanga dc 1 kg 22000 01 520 00|
Balanga de 50 kg 834001 01 %34 00
Balanga Mével (1.000 kg) b 1.965.00 0] 13.895 00|
Caldcira 1400000 01 14.000 00|
Compressor 1.900,00 02 3‘800..60-
Equipamentos de Protegiio, Estufa, Balanca Analitica, ’ _ : 30.000.0—0
Equipamentos Complementarcs

Empilhadeira 17.000,00] 0l 17.000.00
Fuldo dc Bater 4.500,00 02 ‘).()O(E.T).(.)-
Fuldo dc Ensaio 980.00 04 3.92(3:'('3-(')-
Maquina dc Amaciar 16.400,00 01 16.40(..0_0
Miquina de Descarnar £5.000,00 01 15,000 -0-(7
Miquina de Dividir 20.000,00 02 40,000 -6-(')—
Maiquina de Desempoar 8.540,00 01 8,54 0_0
Maquina de Enxugar (cont.) 9.000,00 0 9.000 00|
Maquina de Estirar 11.500,00] 0l 11,5000
Maquina de Lixar 12.200,00 01 12.201 -(')T).
Miquina dc Prensar 18.000,00 02 36.00( _0(—)
Magquina Multiponto com tane! de sccagem 18.000,00 0l 18.00t 'F(T
Miquina de Rebaixar 13.800.00 02 27.601 W
Migquina de Mcdir 10.000,00 0] 10.00000 |
Tanel de Varas 32.000,00] 01 32.000,00]
Maquina de Pintar com tiinel de sccagem 20.0600,00 0+ 20.001 ;E)'(')-
Sccador & Vacto 2000000] 02 30.000.00 |
Topgiing 13.000,00 01 13.000.00

Quadro 4 - Maquinas e F.quipamentos
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12.2 — Follia de Pessoal

PESSOAL SALARIO | N’ DE PESSOAS TOTAL (R$)

Diretor Presidente 2.500.00 ) 2.500,00

Vice Presidente 2.000.00 01 2.000,00

Gerente Financeiro 1.500,00 01 1.500,00

Gerente de Vendas 1.500,00 01 1.500,00

Gerente de Produgio 1.500,00 01 1.500,00

Pessoal de escritorio 250,00 a2 3 SO0,0fT

‘ Técnico Quimico 1.000,00 05 5.000,00

| Motorista 200,00 04 800,00
Mecanico Eletricista 200,00 04 800,00

’ - Vigia 120,00 06 720,00
f Operario Qualificado 250,00 60 15.000,00
‘ Operario Auxiliar 120,00 70 $.400,00
Carpinteiro 180.00 02 360,00

Servente 120,00 06 720,0&";

TOTAL 46.300,00

Quadro 5 — Folha de Pessoal
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12.3 — Matéria Prima e Insumos Quimicos
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'MATERIA PRIMA CUSTO/KG QUANT.(KG) TOTAL(RS)
Acido Formico 1.80 8.970,00 16.146,00
Acido Sulfirico 0.85 8.970,00 7.624,50
Auto Esgotante (curt.) 1,50 2.870,40 +4.305,60
Bactericida 3,50 299,00 1.046,50
Bicarbonato de Sédio 0,65 6.578,00 4.275,70
Cal Hidratada 0,20 20.930,00 4.186,00 |
Carbonato de Sodio 0,66 2.392.00 1.578,72
Cloreto de Sédio 0,13 28.704.00 3.731,52 "7
Céra 1,50 11,50 17,25 |
Corante 22,00 5.980,00 131.560,00 |
Desencalante 0,80 13.166,00 10.524,00 |
Formiato de Sédio 0,94 13.455,00 12.647,70
Fungicida 4.90 598.00 2.930,20 |
Igualizador de tingimento 1.30 1.495,00 1.943,50 |
Laca 3,10 119,60 370,76 |
Oleo anidnico 3,50 20.930,00 73.255,00
Oleo catiénico 4.50 2.990,00 13.455,00
Peles Salgadas 0,70 256.243,00 179.370,00 |
Penctrante 2,50 25,20 63,25 |
Pigmento 2,70 36,80 99,36 |
Produto Enzimatico 1,80 1.495,00 2.691,00
Resina Anidnica 2,80 8.970 25.116,00
Resina 2,65 167.90 444,94
Sal de Cromo 1,49 29.900 34.551,00 |
Solvente 0,95 119,60 113,60 |
Sulfato de Aménio 0.32 5.980,00 1.913,60|
Sulfeto de Sodio 0,75 7.176,00 5.382,00
Tanino Sintético 3,50 8.970.00 31.395,00|
Tanino Vegetal 1.75 8.970,00 15.697,50
Tensoativo 1,49 717,60 1.069,22 |
TOTAL - 712.993,24

Quadro 6 — Matéria Prima e Insumos Quimicos



71

12.4 — Custo da FEstaciio de Tratamentoe de Efluentes

O curtume projetado trabalha com 15.600 Kg couros/dia ou 15,6 t/dia

TRATAMENTO RS/t | o /dm

Tratamento Plrimé.rioﬂ — ..14.000,00 — 218.400,00
Tratamento Biologico 12.000,00 187.200,00
Tratamento de Lodo 8.000,00 124.800,00
TOTAL 34.000,00 530.460,00

Quadro 7 — Custo de Implantacfio da Estacfio de Tratamento de Efluentes

12.5 - Custo Operacional

“TRATAMENTO RS/t T ms/t |
Tratamento Primario 8.000,00 124.800,00
Tratamento Bioldgico 2.000,00 31.200,00
Tratamento do Lodo 6.000,00 93.600,00
TO_TAL_ 16.000,00 ' ':2_49_.600,0()__

Quadro 8 — Custos Operacionais da Esta¢iio de Tratamento de Efluentes




12.6 — Consumo de figua

A agua utilizada no curtume para os fins higiénicos e sanitarios,. restaurantes e lavagens em
geral. ¢ proveniente da rede pablica de abastecimento.Ja a agua utilizada na produgdo provem de pogos
artesianos localizados nas proximidades da indastria e da reutilizagdo apos o tratamento secundario.

Como 432 m'/dia corresponde a 9.936 m*/més e | m’ de agua custa R$ 1,73 (valor
fornecido pela CAGEPA), tem-se um total de R$ 17.189.20 mas apenas 12% sera pago a CAGEPA, ou

seja, R$ 2.062,71 que indica um consumo de 1.192.3 m*/més.
12.7 — Consumo de Energia

O consumo de energia ¢ de 1.220.359,80 kw/ano, correspondendo a 101.696,65 kw/mes.
Sendo o custo de 100 kw de R$ 13,94 (valor industrial fornecido pela CELB), tem-se um total de R$
14.176,51.

12.8 — Alimentacio dos Operirios

Gasto por pessoa/més = R$ 57,50 (Restaurante : Opgao)
Gasto com 184 pessoas = R$ 10.580,00

12.9 — Construcio Civil
I m?SC = R$ 350,00 (Construgio Queiroz Galvio)

6.000 m * SC +20% = 6.000 + 1.200 = 7.200 m’SC =
7200 m*SC x 350,00 = RS 2.520.000

OBS.: Os 20% destinam-se a caixa d’agua, tanque € outros.



12.10 - Total do Investimento

TOTAL DE INVESTIMENTO RS / Més
Agua 2.062.71
Alimentacio dos Operarios 10.580,00

Construcao Civil

2.520.000,00

| ETE

Energia Elétrica 14.176,50

780.000,00
Folha de Pagamento 46.300,00
Matéria Prima e Insumos Quimicos 712.993 24
Maquinas e Equipamentos 417.489,00
TOTAL 4.503.601,45

Quadro 9 — Total de Investimento

7%
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O projeto teve como base, conhecimentos adquiridos no decorrer do curso (Tecnologia
Quimica — Modalidade Couros e Tanantes), assim como também referéncias a projetos pré-existentes.

Apesar da crise que passa 0 setor coureiro-calgadista, o qual em estagio atual em
conseguindo supera-la gragas a visio de seus dirigentes, € notdrio a viabilidade de implantacio e de
crescimento do empreendimento em questfo. Comprova-se este fato, baseando-se nas projegoes feitas
por Arnaldo Frizzo para o ano 2000, o qual relata que ha quinze anos atrds o Brasil produzia 13 a
14.000.000 couros/ano. Em 1996, atingiu-se 27 a 28.000.000 de abates bovinos e de couros
curtidos/anos. Importou-se cerca de 3.000.000 couros e exportou-se aproximadamente 12.000.000 nas
diferentes formas de curtidos, mais de 6 a 7.000.000 na forma de cal¢ados e artefatos, QO mercado
interno consumiu cerca de 12 a 13.000.000 de couros. A pecuaria brasileira prevé em 10 anos atingir
um abate superior a 40.000.000 cabegas. Assim o Brasil passara a maior produgioc mundial.

A notoriedade da indUstria do couro no mercado da-se também em fun¢do da exceléncia de
seu produto, indispensavel ao ser humano, pois fica dificil imaginar 0 homem sem dispor deste. Nio se
pode negar a concorréncia dos produtos sintéticos com os de fabricagio em couro, mas na verdade
ainda ndo sc encontrou similares que pudesse supera-lo nas aplicagdes em que é utilizado.

QOutros fatores contribuiram também como peso na implantagio do curt'ume, como o fato da
existéncia de 600 empresas de curtumes no Brasil, fabricantes de méquinaé ¢ equipamentos ¢ insumos
quimicos, bem como institui¢des de ensino, de apoio tecnologico € mao-de-obra de baixo custo e facil
obtencgdo. Além do mais, houve na Paraiba, o fortalecimento da atividade coureiro-calgadista atraveés
do grande incentivo dado pelo governo nas agdes empreendidas em parceria com a iniciativa privada,
resgatando a vocagdo tradicional do estado.

A busca por um curtume edificado em bases solidas ¢ em atendimento as exigéncias dos
novos tempos, sinalizando para adogdo de novos padrdes tecnoldgicos e de protegdo ambiental, nilo
para coma implantagdo do projeto. Recomenda-se ainda o aprimoramento continuo no decorrer da
jornada da empresa, implantando assim sistema de aproveitamento de residuos como o sebo e sistemas

de automagdo, visando maior produtividade, qualidade e consequentemente mator competitividade.
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