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RESUMO 

O objetivo dcsle projclo e servir como modelo para pessoas que 
tencionam participar da vida industrial, mais precisamente no ramo dc curtume, 
como tambem fazer com que aqueles que ja detem tal emprcendimento tenham a 
possibiiidade de aperfcicoa-lo. 

O tenia aqui evidenciado esta envolvido por uma avaliacao,minuciosa dc 
todos os requisitos necessaries para se fazer um planejamcnto e projeto da 
Industria de Curtume, sendo este mna base signiflcativa que bem utilizada 
permilira collier objetivos denlro de uma analisc da situacao 

Este projeto esta dotado de meio capazes de analisar as melhores decisoes 
a serein lomadas, bem como a aquisicao de recursos necessarios n sua implantacao 
dentin de um conteudo de eerteza elevado. 



ABSTRACT 

The objective of this project is to provide s model to persons that work in 
the hide processmet industry or ones that would like do it. 

The subjelive treated in this project brings a deteiled valuation of all 
requeritnents to do hide industry project, and s, it provides besis to get the objectives 
throgh of its snalysis. 

Finally, this project provides suitables way that can assist to take 
decisions about resurces acquisition and project developing ones with confidence 
mexim 
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1.0 - PLANEJAMENTO E PROJETO DA INDUSTRIA DE CURTUME 

1.1 - INTRODUCAO 

Torna-se cada dia mais evidente o fato que, para obter bons resultados num 
emprecndimento qualquer, nao basta ser urn tecnico, ran especialista on profundo conhecedor 
do ramo, se a estas qualidades nao for associada em dose adequado a eapacidade de planejar, 
coordenar e eontrolar as atividades. 

Longe estamos da era em que se iniciava mn emprcendimento qualquer e, a 
medida que novas situacao se criavam, correcocs e ajustes iam sendo improvisados. 
Modemamente o planejamento, e um meio eficaz, posto a disposicao do administrador para 
subst ituir a improvizacao. 

O projeto industrial e a ferramenta que, bem manojada, nos permite estabelecer 
objetivos, analisar as altemativas, prover os recursos e avaliai o resultado de um 
emprcendimento qualquer, eom elevado grau de certeza c, assjm, poder concluir pela 
viabilidade, ou nao, sem incorrer nos riscos o que conduz um investimento improvisado. 

1.2 OBJETIVOS 

Um projeto tern grande imporlaneia como instrumento lecnico-administrativo e 
de avaliacao economica. tanto do ponto de vista privado como social, on melhor, abrange a 
ideia de nplicacao do capital, do planejamento das financas, da local i/aeao da fabrica e do 
planejamento necessario ao levantamenlo dos equipamentos a serem utilizados. 

Para iniplantacao de um projeto da mdiistj ia de curtume, levamos em 
consideravao a funcionalidade das pessoas dentro da cmprcsa, a disponibilidade 
mercadologica, a disponibilidade de mao-de-obra, o meio ambiente e as entidades 
conservadoras do mesmo. 

1.3 1)1 MEN SI ON AMEN TO DE UMA INDUSTRIA 

O correto dimensionamenlo de areas e um dos problemas mais trabalhosos com 
que defronta o liomem do arranjo flsico. Dessa forma, algumas tccnicas foram desenvolvidas 
procurando simplificar. 

O dimensionamento de areas do curtume sera estrutirrado cm varios niveis: 



- diraensionamento da area do centro produtivo; 
- dimensioiiamento da area do conjunlo de cenlros de producao; 
- dimensionameiito da area dos departamentos; 
- diniensionaniento da area da fabrica; 

O tamanho da area do ciutirme e defmida pela capacidade produtiva que sera de 
800 eouros/dia, sendo 200 Wet-Blue, 300 Semi-Acabados e 300 Acabado em imioao de: 

- quaulidade de malerias-primas ulilizadas ( pelcs c iiisuinos); 
- numeros de funcionarios; 
- montante do investimento total; 
- numero de maquinarios; 

1.4 ESTUDO DO MODELO DO DESENHO 

Sendo urn desenho sistematico, e o que mostra cm particularidade a distribuicao 
bidimencional das operates de processamento na Indtistria dc ('uriume. 

Sera utiliziido um desenho industrial do tipo "Plant lavot" que nimia escala pre-
estabelecida nos mostrara as diversas partes do arranjo fisico do curtume : Barraca, Ribeira, 
Curtimento, Acabamento, Laboratories, Almoxarifados, Setor Administrativo, entre outros, 
possibilitando assim, facilidade na pesquisa de solucao altemativas para o projeto. 

1.5 INI RAESiRUTURA E AQUISICAO DE MATERIA-PRIMA 

1.5.1 - Iniraestrutura 

Este estudo esta relacionado ao planejamento e elaboracao do projeto de 
curtume, culminando ou nao sua viabilidadc, pois o raesmo (rata de ileus os quais irao delink 
a local izacao, a compel it ividade e o exito da indiistria. 

A efetividade do estudo nos garante minimizar os eustos e prazer de implantacao 
do projeto, levando-se em consideracao avaliacoes politicas, ecologicas e economical. 



1.5.2 - Aquisieao de Materia-Prim a 

A maleria-prima ba.siea do curtume e o couro cru. cuja origom wfc> os rebcuikofi 
bovmos. principal fonte. <-> foniecedor dessa maleria-prima, e a indiistria de carries fonnados 
pelos Gigorifieos, tnatadouros e intcrmediarios. 

A regiao Centro-Ocste conccntra cerca de 32% do cfctivo de rebanhos do pais c 
24% a rcgiao Sudeste. Ja a Regiao Sid, onde sao processadas aproxiniadamente 48% dos 
couros, concentre apenas 18,5% dos rebanhos e a Regiao Nordeste apenas 17 %. 

O abastecimento de produlo quiniico, empregados na iabricacao de couros, sao 
fornecidos por representantes de industrias quimicas, localizadas o mais proximo possivcl da 
indiistria de curtume. 

1.6 - ESTUDO MERCADOLOGICO 

Sen objctivo c determinar a quantidadc de produtos Wet-Blue, Semi-Aeabado e 
Acabado, provenientes do curtume que, em uma certa area geograllca e sob determinadas 
condiyoes de venda, pre<;o e prazo, a comunidade podera adquit ii 

O estudo do mercado, juntamente com o estudo da localiza^ao do curtume 
constitui o ponto dc partida para elabora^ao do projeto. influindo diretamente no descmpenho 
da indiistria atraves de dois aspectos principals: 

1.6.1 - Localizavao 

- mercado mais proximo, como industrias dc calcados. casus dc couios, arlefatos 
cxistenlc:. na icgiao e prccos que elevam a renUibilidadc do emprecndimeiilo; 

- posstbilidadc dc transporte rapido e viavel, quer scjara cm rodovias, estradas 
de ferro, aeroportos, mares e rios; 

- aquisieao de mao-de-obra proxima ao local de industi ia; 
- nao ineomodar o meio ambiente nem a popuhn;ao cum gases toxicos, odores de 

qualquer tipo de poluente. 

1.6.2 - Dimensrio 

Ao atingir maiores mercados, principalmente paises europeus que, atualrnente 
tern proem ado importar podera conipelir com Otttras industrias. devido a graude producao 
alcancada gracas ao satisfatorio desenvolvimento. 
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2.0 - LOCALlZA£AO DA FLAN J A 

2.1 FATORES A CONSIDERAR 

Em 1824, chegaram os primeiros imigrantes aleuiaes ao Brasil. Superadds as 
diliculdades iiiiciais, os colonos ibram so iiistalando cm dd'creates reeanlos do Vale dos 
Siivos. 

Km Novo Hamburgo, num local'onde havia uma conilueticia de tres estados que 
ligavam a regiao a Sao Leopoldo, Vale do Cai e Sao l :c° de Paula, um inn gran (e 
comerciante construiu no alio de um mono, em eslilo anxaimel, uma pequena casa, daiido, 
inicio as Irocas de produtos. O sucesso comercial, desle emprccudimenlo pioneiro deu origem 
a cidade de Novo Hamburgo. Entretanto, o material foi msulicicnte e os ingleses, 
construtores da via localizaram a ultima estacao ao pe do morro e a, batizaram de New 
Hamburgo. Frn torno destii estacao passou a desenvolver-se um nueleo urbano, onde iniciou-
se a industrializacao. 

A Capital Nacional do Calcado, Novo Hamburgo, situa-se a Oeste do RS, a 41 
Km da capital, Porto Alegre, com uma populagao de aproximndamente 206 mil habitantes e 
ocupnndo um area de 217 Km 2. O miuucipio apresenta clima subtropical. No perimetro 
urbano, o clima e agradavel na primavera, outono e inverno No verao e quente e umido, com 
temperatmas que alcancam valores enlre 30° c e 10°c, tempciatiua media de 16°c e umidade 
relativa do ar de 50%. 

1 )estacando-se como principal polo comercial da Regiao do Vale do Rio dos 
Sinos, Novo Hamburgo alem da grande producao de calcados pt>ssui inumeras industrias 
fornecedoras para esta atividade, tais como industrias de maquiiias e equipamentos para 
curtume e calcados, de produtos qmniicos para couro e calyados, de adesivos de sallos e 
solados, de tormas, entrc outras. Destaca-se a producao bovina como principal fonte pecuaria 
e na agricultura: mandioca, mil ho e canaKle-ayucar. Assiste ainda o desenvolvimento 
aceleiado o setor de servi^o, que tambem atende o mercado regional. 

Novo Hamburgo e mtia cidade que conlem todos os elementos essenciais para 
uma implantagao e bom desenvolvimento de uma indiistria curtidora, pois possui mao-dc-
obra cjiialitleada, combustivel com facilidade, agua em abuudaucia, facilidade de eompra 
produtos quimicos, maquinas e equipamentos, materia-prima, energia sob custos razoaveis. 
alem de sua proximidade geografica com rodovias, ferrovias e um porto que serve de conexao 
entrc os transportes maritimos e o fluvial, favorecendo mn inter-relacionamento comercial e 
dc infoi inacoes tcenologicas quase que instantaneamcnte. 



2.2 - MATERIA-PRIMA 

A materia-prima Vacum salgado, sera adquirida nos frigorificos que possuem 
salgadeiras, localizados nas Regioes Sul, Sudeste e Cenlro-Oesle, 

Os produtos quimicos cstao bem reprcscntados, garantindo compicta e rapida 
assistcncia teeniea trazendo o que sera lancado de mais novo no mercado. 

2.3 - ME RCA DOS 

A producao dc couros Wet-Blue sera fornecida para industrias de calcados, pois 
a maioiia delas possui o seu proprio estoque de Blue, como lam hern os produtos semi-
acabados que abaslecera o mercado circunvizinho e a propria regiao 

Paralelo ao comercio dc peles estao a comercializacao de subprodutos para 
industrias dc sabao, gelatina, rctalhos de couros para pcquenos artesoes e o cloreto dc sodio, 
Nat I. recuperado para salgadores. Parte dos residuos da rebaixadora para industrias de couro 
aglomerado. 

2.4 C L I M A 

O clima c favoravel, sendo bem definido em suas quatros estacoes do ano A 
temperatura aleanca valores entre 30°c e 10°c, com temperatura media de 16°e e umidade 
relativa do ar de 50%. 

2.5 M A S DE ACESSO E COMUNICA^AO 

Possui lacil accsso a rodovias, ferrovias e um porto que serve de concxao entre, 
os transporles maritimo e fluvial, favoreeendo urn inter-relacionamento comercial. 

2.6 - DISPONIBILIDADE DE POTENCIA E COMBUSTIVEL 

2.6.1 - Potential Eletrico 

O curtume localizar-se-a cm uma regiao, cuja encrgia elctrica sera cedida pela 
CEEE, <'ompanhia Estadual de Energia Eletrica - RS, e possuira seu proprio gerador 
automatico para eventuais falla de energia. 
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2.6.2 - Potential cm Combustivcl 

Os produtos derivados de petroleo serao fbrneeidos pela Texaco regional. Sendo 
indispensavel a utilizacao de vapor em seus diversos selores piodutivos, o Curtume dispora 
de uma caldeira alimentada por Fuel Oil. 

2.7 - DISPONIBILIDADE DE AGUA 

A agua utilizada pelo curtume provem dc duas..fontes : a agua destiuada a 
producao sera provenienle de mina d'agua devido a grande facilidade em se encontrar lengois 
d'agua na regiao, a agua para consumo nos bebedores, hiboratorio e refeitorio vira da 
COR SAN, Companhia Riograudense dc Saneamento - RS. 

2.8 DISPONIBILIDADE DE MAO-DE-OBRA 

A mao-de-obra disponivel compreende dois grupos pi iueipais: 

- Operarios nao especializados - caractcriza-sc pela aprendizagem adquirida com 
o trabalho cm regime dc praticas continuas em ciutiuncs. 

- Operarios especializados - sao aqueles oriuudos de cursos profissionais 
em areas especilicas, os quais evidenciam outras lormas dc conhecimento atkiuirido com 
aprimoramento dirigido para este campo de atividade, como o Cuiso de Tecnologo dc Nivel 
Superior em Couros e Tanantcs, pela Universidade Federal da Paraiba - UFPB Campus I I e 
Curso de Nivel Medio, pela Fscola de Curtimento / SENA! - RS. 

2.9 - SEGliRANC; A E H1GIENE INDUSTRIAL 

2.9.1 - Seguranca 

Na implanta^ao de um eurtiune, deve-se levar cm conta CJUC suas instalacoes e 
seu pessoal estarao sujeitos a eventuais riscos de origens variadas, que podem prejudicar ou 
impedir a producao, dando prejuizo a ernpresa e a perda de vidas preciosas. 

2.9,1.1 - Enchcntes 

A area onde sera construida o ciuiume devera apresenlar um bom declivio, a fun 
de que o iluxo de agua sejam eonduzido esponlaneamenle com auxifio do terreno, evitando a 
disposicao e acumulos dc liquidos. 
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2.9.1.2 - lncendios 

As instalacoes hidraulicas-prediais contra incendios sendo de acordo com as 
exigeneias da Norma Brasileira NB-2458 dii ABNT- Associacao Brasileira de Normas 
Tecnicas. Os extintores devem ficar visivelmente localizados, protegidos contra choques, nao 
cobri-Ios com pilha dc material, nao deve-se afixa-Ios em paredes dc escadas e nao devc ficar 
a mais de 1,80 m do solo. 

Kspeeificacao de Extintores 

Local izacao Lncendios Tipos dc Extintores 

Qnadro elctrico - Caldcira 
Interruptores - Compressores 

Classe - C Extintor dc Gas Carbonico 
Extintor de P6 Quimico 

Almoxarifado de material de 
Ribeira e Barraca 

Classe - A Extintor de Espiuna 
Hidi antes 

Almoxarifado de material p/ 
couro semi acabados 

Classe-C Extintor dc Espiuna 

Almoxarifado dc material p/ 
Couros-Laboratorios 
Kscritorios-Material de 
Bxpedienle 

Classe - C 
Classe - B 

Extintor de l-spuma 
Extintor de P6 Quimico 
Exlintoi de (ias Carbonico 

Ionic: Apostila da CIPA, Conselho Interno dc Pic\cnvno de Acidentes 

2.9.1.3 - Hidrantes 

Esles podem ser internos e externo c devem scr dtslribuidos dc forma a protegei 
toda a area da empresa por dois fatos simultaneos, dentro de um raio de 40 melros, 30 metros 
de tnanguciras e 10 metros dc jato. As mangueiras devem pcrmaneccr' desconectados, 
conexflo tipo engate rapido, enroladas eonvenientemente e stolrer manutenvao constante. 

2.9.2 - Hlgiene Industrial 

Nos locais de trabalho, e fundamental a higiene e a limpeza, pois so assim sera 
possivel evitar doencas, geralmente causadas porelementos toxieos. 

Alguns principios basicos podem reduzir intensidade de riseos industrials, tais 
como : ventilacao geral e local exaustiva, substitui^ao de material, niudanca de operacoes, 
divisao de operacoes, equipe pessoal, manutencao dos equipamentos, ordem e limpeza. 



8 

2.10 TRANSPORTERS 

O transporte e indispensavel para as relacoes que envolvem o curtume, 
engloba jK lo dcsde a compra de produtos quimicos? materia-prima e tiansporles de produtos 
acabados e residuos solidos. Para isto, o curtume dispora de caminliocs com laras diveisas. O 
transporte intcmo sera abastecido por carrinhos manuais, empilhadeira, eavalctes e mesas 
com rodas. 

2.11 - PRO J E(; AO AIY1B1ENTAL 

O curtume contara com uma Estacao de Tratamento de Efluentes - ETE, que 
estara equipada com requisilos, ncccssarios para conseguirmos com que a qualidade do 
eflucntc ttatado cstcja dcntro das nonnas ambicntais. 

As aguas oriundas dos proeessos iabris receberao liatamento adequado, com 
recicla«cm dos banhos de caleiro e ciutimenlo ao cromo evilando causar danos ao meio 
ambiente, para isto teremos uma rede dc esgoto, direrenciado, uma contendo, alto teor de 
siilieto de sodio, outra sais de cromo e imia terccira para os demais efluentes. 

Os residuos solidos destinam-se aos resen'atonos especifico, convenicntimente 
tratiulos para fim de reaproveitamento. Os residuos nao aprovcitaveis serao levados a um 
aterro industrial comiuiitario. 

O Cloreto dc Sodio, NaCl, retirado das pcles sera vendido a salgadores. 
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3.0- D1STRIBUICAO "LAY-OUT" DA P L A N i A 

3.1 - I N T R O D U < ; A O 

O piano dc fimcionamcnto de urn cnrtiune, visa atingir a plena olimiza<;ao do 
coujuuto de suas condicties de mais alia produlividade envolveudo lodas as suas fases, desde 
o inicio do proccsso ale a comcrcializxacao. "Lay Out" e o arranjo fisico, c o pcrfil, e a 
disposicno estrutural do funcionamcnlo de mna indiistria, visando obter o melhor resultado 
tecnico, economico e financeiro. 

3.2 - OBJETIVOS 

Para obter resultados satisfatorios na indiistria curtidora, o "Lay-Out" deve se 
voltar piincipalmente para o flnxo de producao, economia de tempo, economia dos cspacos, 
maior utilizacao e facil manuleneao dos equipamentos e rigorosos eontrole dc custos, para 
mil melhor funcionameulo da producao. 

3.3 - RKOOMENI)A(;AO PARA "LAY-OUT" DA INDIISTRIA DE CURTUME 

A implantaeao dc uma indiistria dc curtume exigc um eritcrioso estudo. Em 
primeiro lugar, esta a sua loealizacao proxima as iontes de materia-prima, disponibilidade de 
mao-de-obra e condicoes de mercado. Qualquer que seja o lipo de curtume projetado, de 
pequeno, medio ou grande porle, deve-se ter como preocupacao fundamental a sua 
possibilidade de expansao futura. 

3.4 - E S P A C , O D I S P O N I V E L E N E C E S S A R I O 

Um curtume cxige um espaco apropriado para a sua alividade industrial. A 
escolha dc uma area que coruporte a fabricacao do couro cm todo seu procedimcnto: da 
Barraea, Ribeira, do Curtimcnto ao Acabamento, tudo considcrando a producao dc couros cm 
Wet-Blue, Semi-Acabado e Acabado. Isto significa a disposieao das maquinas, dos 
equipamentos, das diversas secoes, da organizucao do proccsso tecnico de producao no 
espaco fisico disponivel. 
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3.5 - SETORES DO ARRAJO FlSICO DO CURTUME 

O espaco fisico de um curtume, quanta ao seu melhor arranjo deve referir 
principalinctile aos seguinles ileus: 

A-Area de recebimento do material; 
B-Armazenagem do material bnito ou semi-acabado; 
C -Armazenagern em proccsso; 
D-Espera entre operacoes; 
E-Areas de armazenagern do material acabado ou a sail; 
F-Entrada e saida da fabrica; 
G-Estacionamento; 
H-Controle de irequencia dos empregados; 
I-Secao de ribeira; 
J-Area dos maquinarios; 
K-Sec^ao de curtimento; 
L-Seceao de secagem; 
M-Secc£o de acabamento, scco e molhado; 
N-Area de expedi^ao do material; 
O-Vesluarios: Femiiiiiios c Maseulinos; 
P-Secretaria; 
Q-I)iretoria; 
R-Contabilidade e Recepcao; 
S-Laboratorio Quim ico; 
T-Biblioleca; 
U-Sala de tccnicos; 
V Bcbcdouros; 
W-Departamento pessoal, relacoes liumanas e assistencia social 

3.6 POSS1MLIDADE DE FUTURAS AIMPMAC, ()ES 

Instalado o curtume, as suas possibilidades dc futura expansao estarao 
diretamenie ligadas a eompetilividade no mercado. Para isto 6 neeessario veneer a 
concoriencia, ler melhor nivel tecnico e grande poder de Marketing. O produto final 
deve ter a melhor aceilacao de qualidade e de preco. 

No caso dc amplia9ao, a emprcsa deve cstar prepnmdn pnra cmrcntar quaisquer 
perca^os Sobretudo quanto a pre90S, produtos similares, reduyao de custos, implanta9(Io de 
novas (ecnologias e novas pesquisas mereadologicas. A sobrevivencia de mn curtume 
depende exatamente dos fatores : Tecnico, Administrative e Econoinlco. 
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3.6.1 - Itens que poderao modiflcar o "lay-out": 

- novo produto; 
- melhores condicoes dc trabalho; 
- vai iacao na demanda do produto; 
- novos mctodos dc organizasao e conrrolc; 
- alteracao do mercado consumidor; 

3.7 CARACTEIUSTICAS GERAIS DO ARRAINJO 1ISICO "LAY-OUT" 

3.7.1 - Tcrreno 

Tendo em vista que o tipo e a localiza^ao do terreno iniluem .deeisivamente nos 
custos da constnicao e, que as despesas da terraplanagem e alicercamento sao bastantes 
afetados pelo grau de nivelamento e o tipo estrutural do solo que exija o minimo de 
terraplanagem e cuja a extensao superficial assegiue a reserva e espaco para jar dim, 
estacionamento e futuras expansoes. 

3.7.2 - Fundamento-Base 

As bases devem ser elevadas, possibilitando resolver pioblcmas de canal izacao, 
especialnicnle dos tanques, faciliUu a extracao de earnacas, carga c dcscarga de cammhoes. 

3.7.3 - Plso 

O tipo escolhido e de lajes de concreto, por apresentar durabilidade, resistencia e 
comodidade no transporte inlerno de materiais. O setor de Calciro sera de cimento liso, pois 
resiste a sohi9oes alcalinas e nao causam danos quando em contalo com a tlor do couro. 

3.7.4 - Cobcrtura 

Sera do tipo pre-moldado com telhado em brasilit, combinado com telhas 
transpai cntes. 

3.7.5 - lluiuinav'ao 

As grandes e bem limpas janelas iluminando os locals de trabalho pela parte 
superior, sao caracteristicas do moderno predio industrial Sao usadas lampadas fluorescentes 
por serem bastaiite fortes e economicas c no sclor de Acabamento lampadas de neon por nao 
interferir na tonalidade da cor do como. 
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3.7.6 - Ventilacao 

Conforme a rcgra de higiene industrial, nos iocais de trabalho, deve-se ter uma 
area mill, de 2,7ni2/pessoa, o volume do ar deve ser de 70m3/pcssoa/hora.. A indiistria 
contara com vazamentos cm sua estrutnra para entrada dc ven.tilac.3o, serao histalados 
cxaustorcs nas maquinas de acabamcntos e nos laboratories 

3.7.7 - Maquinas e Equipamentos 

Serao dispostas dc maneira mais racional possivel, dc modo a facilitar o 
transporte a circulacao interna, com distancia minima de 1 m . NBR - 12. Para isto deve-
se op tar pela aquisi9ao das maquinas que trazem o motor aclopado diretamenle ao eixo. 

3.7.8 - Bebedouros 

Serao histalados cm pontes cstrategicos do curtume principalmentc TVO sctor 
produtivo evitando saidas prolongadas de funcionarios de ceus postos de trabalho A agua 
potavel devera scr servida ao grande nurnero de pessoas em qualidade e quantidade 
suficiente, fornecida pela CORSAN/RS. 

3.7.9 - luslalavoes .'San it arias 

Para tentar solucionar o excesso no fluxo de limctonarios aos sanitarios, serao 
histalados nos diversos setores da empresa, 1WC masculiuo. e I WC feminino equipados 
com aimarios e chuveiros aquccidos com vapor da caldeira. 

3.7.10 - Instalacao de Ar Compiimido 

Fornecido por meio de compressores e ropiesenlahvos nos setores do 
Acabamento e EstacSo de 'J'ratamento de Efluentes. Serao instalados na parte externa do 
ciu (urne devido a alia pericidosidade. 

3.7.11 - Canalizacoes 

Nas dependeneias internas do curtume deveni ser usada uma canalizacao aberta, 
coberta com grades facilitando a limpeza das sec^oes, como lambem sua manutencao. 

Fora se fara uso de lubulacCies de conctelo, com uma incliuacilo em seu nivel nao 
inferior a 0.35% causada pclas grandes concentragocs de aguas rcsiduais. 

http://ven.tilac.3o


3.7.12 - Casa de For^a 

Localizada na parte externa da uifra-estrutura maior do curtume, porem proximo 
aos setores viUiis, producao, oficinas, possibilitando sen acionameiito quando houver 
blecautc. 

3.7.13 - Cttldelra 

Localizada tambem na area externa da uifra-estiutura maior da indiistria, 
proximo da producao, rcduzindo custos com tubulacocs, com uma dislaneia minima dc 3m 
dos ourros predios, NBR-13. 

3.7.14 - Carpintaria e Oflcina Mecanica 

Situam-se na parte externa do curtume de maneira que possibility solucao rapida 
c sistematica dc event uais problemas. 

3.7.15 - Laboratorio 

O laboratorio de Analises Quimicas sera instalado sobre o almoxarifado geral. 

3.7.16 - Almoxarifado 

O curtume tera um Almoxarifado Geral, instalado na area externa, proximo a 
producao e Almoxarifado de Remollio/ Caleiro. 

3.7.17- Curt ume-Piloto 

O primeiro estara cquipado com pequenos fulocs nude serao rcalizados teste 
prelim mates e experiencias em artigos e o segundo, com uma cabine de pintura para 
aprova^ao das amoslras antes de irem para producao. Serao histalados nos seus respectivos 
setores. 

3.7.18- Sata de Tecnlcos 

Localizada na parte superior do Almoxarifado Geral, vizualizando os setores de 
ribeira, curtimento e recurtimento e uma no setor de acabamento. equipada com catalogos, 
livros. outios. 

3.7.19 - Ambulatorio 

Situado na parte externa frontal do curtume, cquipado com primeiros socorros e 
uma cnJei iueira. 



3.7.20 - Refeitorio 

Encontra-se na parte frontal do curtume, devido ao odor dcsagradavel que ha no 
setor iabril. 

3.7.2T - C1PA- Conselho Interno dc Prevencao dc Acidentes 

Fieara localizado na area frontal do curtume propiciando o bem estar dos 
fimcionarios no arnbiente de trabalho. 

3.7.22 - Setor Adniinistrativo 

Situado na area frontal do curtume, controlando o fluxo mtenio e extemo de 
informacoes da indiistria. 

3.7.23 - Guarita / Posto de Frequencia 

localizada na entrada do cnrtiune, jimtamente com funeionario, penmtmdo o 
controle de frequencia dos empregados como tambem das visitas c zelando pela seguran^a da 
empresa 

3.7.24 - Posto de Pesagem 

Localizado na entrada do curtume. l i o centro de pesagem de insumos e materia 
prima, transportados por veiculos. 

3.7.25 - Estacionamento 

Dcstinado a earros c biciclctas. Ficara na area frontal do curtume. 



3.8 - FLUXOGRAMA-LAY-OU T 

A C A B A M E N T O M O L H A D O 

- R E U M E D E C T M E N T O 

- N E U T R A L I Z A Q A O 

- R E C U R 1 1 M E N T O / TTNGft fHNTO 
- B-IGRAXE 
- DESCANSO 

R 1 B R E R A / C I J R T I M E N T O 

-RFPAIXAK'tHNTO 
-CLASSU irACAO 
-DESCANSO 
-ENXUGAR 
- DESCANSO 
- PfQUEL / Cl'RTTMENTO 
- DESCA1 .i 3 N A C A O / PURGA 

- Dl VI SAO 
-DESCARNE 
- CAIJ7JRO 
-REM0LH0 
-PRE DESCARNE 
-PREREMOLIJO 
- RECUPERACAO DO SAL 
-BARRACA 

A C A B A M E N T O S E C O 

- SECAGEM 
- ACONDiaONAMENTO 
-DESCANSO 
- AMAC1AM BNTO 
- SECAGEM FINAL 
- CLASSfflCACAO 
- L K A M E N T O 

- ELIMINACAO DO PO 
-ACABAMENTO 
- EMBALAGEM EXPEDK," fV) 

E N T R A D A D E 

I M A T E R J A P R I M A 

E 

L N S U M O S Q U L M I C O S 

EXPRD1CAO D O 

P R O D U T O A C A U A D O 
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4.0 - DESENVOLVIMENTO DO PROJETO 

4.1 - QUANTIDADE DE COUROS A SER PROCESSADO 

A qualidade dc couros, cslado salgado, a ser processado sera de 800 couros dia, 
tipo couros grandes com area de 4,2 m 2 de superllcie pesando cm media 25 quilogramas 
cada. Distribuidos da seguinte forma: 

-200 couros •=> Produto Wet-Blue 
- 300 couros ^ Produto Semi-Acabado 
- 300 couros •=> Produto Acabado 

Trabalhando 44 horas semanais, um equivalente a 230. dias uteis. Com uma 
carga horaria de 1.600 horas por ano para trabalhadores administrativos e 1.700 horas por 
ano para os trabalhadores da producao. 

A producao requerida sera a seguinte: 

- 800 couros/dia x 24 dias/mes = 19.200 eouros/mes 
- 800 couros/dia x 230 dias/mes = 184.000 coiuos/iuio 
- 800 couros/dia x 25 Kg/couro - 20.000 couros/dia 
- 20.000 couros x 230 dias/ano = 4.600.000 Kg/auo 
- 4.600.000 Kg/ano x 0,139 m 2/Kg 639.400 mVano 
- 4.600.000 Kg/ano x 1,5 p 2/Kg 6.900.000 p2/ano 

4.2 - COEF1CIENTES 

4.2.1 - Aproveitaincnto da Superficle Couerla 

900=—?—,:m2sc= 6.900000P3 /ano/900p2 / aiio/nfsc 
nf 

.'. 7.700 m2sc 

onde : 900 p2-cte para couros tipo grande 
0,139 m 2 = cte. americana de conversao de p 2 para m 2 
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4.2.2 - Distribui^ao da Superficie Colierta 

Setores % rn2sc 

Fabricacao 5 214 
Depositos 14 1.073 
Laboratories- Hscritorios-Barmeiros 8 613 
Servicos Gerais 10 766 

TOTAL "loo 7.700 

4.2.2.1 - Distribuicao de Superficie Cobcrfa na Fabricacao 

Setores % m-sc 

Ribeira 25 1.304 
Curtiinento 9 469 
Semi-Acabado 19 991 
Secagem 21 1.095 
Acabamento 26 1.355 

TOTAL 100 5,214 

4.2.3 (apacidade do Edificio 

couros lS4.OOOc*0wras . 24couros/ 
~7.666m2sc / m ' s c 

nrsc 

4.2.4 - Produtividadc de Operarios c Produtividadc Homcm 

P J / a i l ° = 20 .. h-o= 6 W / a n ° - 3 4 5 . 0 0 0 / , o 
h-o 20p2/ ano /h-o 

Desse total 345.000 h-o temos que : 
75 % equivale a h-o = 258.750 
25 % equivale a h-h = 86.250 

Adotando-se um valor medio de 1600 horas/ano temos: 

345.000 . . . . . , . - = 216 functotiarws 
1.600 
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Logo : 
- v T , . . 285.750 
Numero dc operarios = = 152 funaonanos 

1700 
Numero de Pessoas Adimmslralivas = 216-152 64 pessoas 

4.2.5 - Rendimento Operario 

couros/ano 184.00 , , .operario - = 1 2 lOcouros/ — 
operario 152 ano 

4.2.6 - Basico 

Para couros grandes o valor aconselliado e de 1,5 p*/Kg equivalente a 0,139 
mVKg. 

1,5 p 2/Kg >̂ 4.600 Kg/ano x 1,5 p2/Kg=6.9O().O00 p2/ano 

0,139 m 2/Kg c> 4.600 Kg/ano x 0,139 nr/Kg =639.400 m2/ano 

4.2.7 - Falor de Polencia 

A constantc de HPi, para couros grandes utilizados c de 450m2/ano 

K ( , nr l i n . 639.400m/ano , o m M ) 

450 = .-. H P l = •'. 1.420IJPi I ano. 
HPi 450m2/ano/HPi 

4.2.7.1 - Dislribuicao dos IIPs Instalados por setor 

Setores % 11 Pi 

Caleiro 24 341 
Curlimento 14 199 
Recur limento 28 398 
Secagem 20 284 
Acabamento 14 198 

Total 100 1420 



4.2.8 - Disponihilidade de Energia Propria 

HPi 1420 

KVA 3 
= All KVA onde : 3 constaiite maxima de seguranca. 

4.2.9 -Transformacao 

m 2 

— = 2,3onde: 2,3 m 2por Kg./maq, constante pata couros tipo grande 
Kgmaq. 

639.400m2 „ „ , , 
= = 21%KgImaq-

2,3nr/Kg/maq 
r 

4.2.10 - Peso das Maquinas 

J&nMM 278.000 
-—- — = = 99. ISmdquinas 
mdquinas 2.800 
onde . 2.800 kg e a media para cada maquina 

4.2.11 - Rendiinenlo dos Fuloes 

m 2 639.400 m 3 / 
— = 426.266/1 nines / aim litro de fuloes 1,5 m 2 / litros de fuloes 

4.2.12 - Relacoes Litros de Agua 

2,01 agua / dia x 426,266 1 c Allocs x 230 dias 196,082,36 m 3 agua/ano 

4.2.13 - Rendiinenlo da Caldeira 

couros 184.000 couros , . . 
230 in 2 caldeira m 2 caldeira 800 couros / m 2 cald 

onde. 800 couros/m2 caldeira, constante para couros grandes 
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4.2.14 - Remlimento Unitario da Caldeira 

4 6 < X ^ _ 20.000Kg/m'cald 
m 2 cald 230 m 2 cald. 

4.2.15 - Capacidade de Potencia Instalada 

couros 18,4,00 j 
_ 130 couros/ Hpi 

HPi 1.420 
4.2.16 - Consunio de Elctricidade 

Calculo de Kwli/ano Teorico 

0,736 Kwh/Hp x 1.420 Hpi x 8 horas x 24 dias /mes x 12 meses/ano 
Kwh /teorico = 2.407.956,4 

onde: 0,736 - constante de KwhVHP 

4.2.16.1 - Calculo do Consume El'elivo 

Kwh/Teorico /ano x 60 % - 2.407.956,4 x 60 % 1.444.773 Kwh/efelivos 

Kwh\efetivo 1.444.773 
= = i 0 ] JKLVN'II / in- couro / .'ino 

m 2 couro \auo 895.160 

4.2.17 - Rendimento dos Compressors 

m-couro/ano 639.400 i r t - T 1 , 
- = 107 rip de compressores 

Hpicomp. 6.000 

onde; 6.000 - constante para couros acabados, 

4.2.18 - Consumo de Produto Quimico 
Para couros tipos grande ha uma media de base dc 10 Kg de produtos para 
couros, entao: 
184.000 couros/ano x 10 PQ/couro = 1.840.000 Kg PC;/ ano 

n . . 1.840.000 T , nt~ i 
Ribcira: = 525.714 Kg PD/ano 

3,5 H ' 
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Curtimento : 1 - 8 4 ^ 0 0 0 = 1.226.666 Kg Pfy ano 

Acabamcnto : ^'^9. - 61.333 Kg PQ / ano 
30 b ^ 

4.2.19 - Consumo de Combuslivel 

Refere-se apenas aos combustiveis para caldeira c outros aparatos produtorcs de 
calor. 

O ciirtnme projetado utilizara o Fuel Oil que lem i 0.500 calorias/Kg. O tipo de 
caldeira usada lem urn consumo de fuel oil 11a ordem de 4.000 Kg comb./m2, 
logo lem-sc o consumo anual de : 

4.000 Kg comb. = 2 3 „ ,„,„, , , , . = ^O.OOO Kg de am.b. 
111J cald 

Entao, o valor do coeiicienle sera : 

Kg comb. 920.000 Kg de comb-
m J 895.160 nr 

1,02 Kg comb. 1 m 

4.3 ARK AS DO SETOR PRODU I I V O 

4.3.1 - Barraca 

Neste sctor a niateria-prima, salgada seia apaiada, riassificada por peso, 
tainauho e qualidade e estoeadas em iotes de pilhas sobre estrados de madeira cuja altura sera 
cm tonic dc 1,5 m. 

Seu piso sera de concreto aspero com uma pequena inelinacao, canaletas 
cobeitas com grades e as paredes de azulejos, iluininacao naluial, lampadas iluoiescenles c 
duas balancas movcis com capacidadc para 500Kg cada. 
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Alguns fatores inlluenciam o processo de ealeiro: pH = 12,5-13,0, 
movimentacao do baiiho de 3-5 rpm, tempo entre 16-18 hrs, temperatura ambieiite, 
concentracao dos produtos iisados. 

Os principals produtos sao : Hidroxido de Calcio, CaCOiij? - 50 a 60% M.A., 
Suliefo de Sodio, Na2S - 50 a 60 % M.A. e Tensoalivo. 

4.3.7 - Descarne (operacao Mecanica) 

Km cslado intumcscido as pelcs sao descarnadas, visando a elimmagao do 
tecido subcutaneo e adiposo da pele, materiais aderidos ao carnal, facilitando assim, a 
penelracao dos produtos quimicos aplicados em fases poster iores. Esta carnaca removida 
sera utili/ada para extiacao do sebo. 

4.3.8 - Recortes (operagao manual) 

Apos o descarne sao feitas recortes de restos tie earnaea e apendices, facilitando 
a operacao de divisao. Bstas aparas assim como as raspas inaproveitaveis da divisao serao 
coinei cializadas para as industrias de geiatinas. 

4.3.9 - Divisao (operacao mecanica) 

Consiste em separar a pele em duas camadas: a superior, denorainada Flor e a 
interior denomida Crosta ou Raspa. Esta operacao podera sei cfeiuada nao somenle no estado 
caleirado como tambem apos o curtimento. 

Urn ponto importante a considerar nesta operaefio, e a perda em espessura das 
camadas obtidas a serem submetidas as operacoes compIemeiUares. logo, a espessura obtida 
na divisao devera ser 25% maior do que a desejada do mate) ial pronto. 

Quanto mais flna a camada obtida na divisao, menor a resistencia, por falta de 
enrrclacamcnto e angulacao da estrutnra fibrosa. Sendo assim, cm dctcrminados casos, 
convem deixar as peles com maior espessura na divisao. ajustando e levando a espessura 
desejada por ocasiao de rebaixe apos o curtimento. 

4.3.10 - Pesageni 

A pele apos descarne e divisao e denominada "tripa". Seu peso segue como 
referenda para pesagens de produtos quimicos neeessarios as operacoes que se seguem ate o 
curtimento. Seu peso sera acrescido cerca de 15% do peso inicial. 
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4.3.11 - Descalcinacao 

Tem por objetivo a reraocao de substantias alcalinas, tank) as que se encontrani 
depositadas anno as quimicamentes eombinadas como kunbeiu a eluninaeao do inchamento 
propercionado pclo calciro. 

A cal, quirnicamente combinada a pele, bern como outros alcalis, eventualmente 
ligados a estrutura proteiea, ealogertio, somente podera ser removido com a utili/iicao de 
agentes quimicos, tais como . sais amoniacais e sais acidos, os qua is reagem com a cal, 
dando produto dc grandc solubilidade, facilmentc removiveis por lavagem. 

Na execucao do processo alguns fatores devem ser observados : tempo = 40 min 
a 1:30 hrs, lemperatitra = 30-35 °c, concentracao dos produtos, efeito mecanico e volume do 
banho, pi I = 7,5-8,5 e corle incolor na presenca do indicador fcnollialcina. 

Os produtos basicos usados sao : Bissulflto dc Sodio, N&HCO3 - 62-63% e 
Sulfate de Amonio, (NaH 4 )2S0 4 - 80-86 % M.A. e Acidos I I 1 - 90-98% M A . 

4.3.12. Purga 

Consiste no tratamcnto das pelcs com enzinias proteoliticas proveniences de 
diferentcs fontes, visando limpeza da cstnitma fibrosa, eliminando os restos de epidemic, 
pelos e graxa, como efeito secundario, que no entanto nao foram eliminados nas operacoes 
anteriores. 

Os fatores que inlluenciam no processo sao: pi I , depcudendo da enzima, pois 
cada uma aprcscnta uma faixa de pi I que ativara sua atuacao , temperatura, 30-35 °c, 
concentracao dos produtos usados. 

Na pratica controla-se pelos testes: pi ova da impiessao digital, estado 
escorregadio e alrouxamculo da rufa. 

Principais purgas usadas: pancreiitica, pH = 7,5-8,5, rnofos, pH = 8,0-9,5 e 
vegetais, p l l = 5,0-7,2. 

4.3.13. Piquel 

As pelcs desencaladas e purgadas sao tratadas com soh^fio salino-acidas, 
visando basicamente, preparar as fibres colagenas para uma lacil penetra^ao dos agentes 
curtentes. Ocorrem fenomenos, tais como, a complementa^ao da desencalagem, desidratacao 
das pcles, inleirupcoes da alividadc eiizimalica, podendo seiem comercializadas ncslc 
estagio. 
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O cloreto de sodio, NaCl, em solucao reprime o intumescimento e os acidos 
sulfiirico, e/ou formico reagem com as proteinas, acidificando-as deixando a um pH desejado, 
depcndendo do tipo dc curtente usado. 

Os fatores que dcvcm scr levado em consideracao sao: absorcao e vclocidade de 
penetracao do acido, volume do banho, temperatuxa inferior a 3()°c e p l l = 2,5-30 e grau de 
descale iruicao. 

Os controles pniticos sao: concentracao do sal 6-7° Be corte amarelo 
all avessado com indicador verde de bromo cresol. 

Os produtos utilizados sao: cloreto de sodio, NaCl, 97% M.A., Acido Formico, 
HCOOi 1 - 90 % M A . e Acido Sulf urico, H 2 S O 4 -98 % M A . 

4.3.14. Curlinienlo 

Consiste na transforma^ao das pelcs em material estavcl c imputrccivel, por 
meio de tratamento corn agentes curtentes. 

Com o curtimento ocorre o fenomeno da reliculaeao por efeito dos difercntcs 
agentes empregados. Pela retieidaeao, obtem-se o aunieuto da cstabilidade de todo o 
sistema, cola'geno, o que pode ser evidenciado pela dcterminaeao da temperatura de retragao. 

As caracteristicas mars importantes conleridas pelo curtimento como : o aumento 
da temperatura de retracao, a cstabilidade face as enzimas c a dirninuicao da capacicbde de 
intumescimento do eolageno, bem como a estruliua revelada ao microscopio cletronico, sao 
justificados pela tcoria da estabiiiza^ao da proteina da pele, aliaves da formagao de enlaces 
transversals. 

Os principals fatores que inlluenciam para que liaja penetracao total dos sais de 
cromo sao : p l l = 2,5-3,0 c basicidade 33 % Sch; para que liaja lixagao dos sais dc cromo. 
ter pi I 3,6 - 4,0 e basicidade de 66% Sch. O corte deve ler coloracao verde-ma<;a com 
verde de bromo cresol. 

Teste de Fevura - No final do processo, retira-se amostras do couro, coloca-se 
durante I minuto imerso em agua a uma temperatina dc I00°c. I'm seguida observa-se a 
retracao maxima aceilavel de 0-10%. 

Nota : As raspas obtidas na divisao, depois dc curtidas serao aimazenadas em 
paletcs e enviadas para o setor de expedi^ao. 
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4.3.15 - Descanso 

As peles apos curtidas e descarregadas do fulao devera ficar em repousb por 
aproximadamente 12-24 lirs, para uma mclhor complcmenlacao das reacoes quimicas que 
tern con( inuidade no couro. 

4.3.16 - Enxugar (operacao mecanica) 

E a remocao do excesso dc agua aprescntadas pelos couros. Esta operacao e 
considcrada bem executada quando pela dobra do couro e aplieacao dc prcssao na mesma 
aparecera gotas de agua, onde o teor de umidade e de aproximadamente 45%. 

4.3.17 - Descanso 

Devido a pressao a que foram submetidos os couros no processo de desague, os 
mesmos devem ficar em rcpouso, por urn period© dc 12 a 24 lirs para que readquiram 
espessura normal, visando imifbrmidade no rebaixamento. 

4.3.18 - Classificacao (operacao manual ) 

Apos o desague os couros devem scr classiflcados, observando-se seus defeitos 
tais como: madias de cromo, presenca de sais eflorcscidos, vcias, rugas c fiiros de bcrnes e 
carrapalos. 

Serao classiflcados em l a , 2a, 3a,4a, 5a, 6\ Em scguida os couros neste estagio, 
W E T - B L U E destinado a comercializa$ao por m 2, 25% serao acondicionados para umidade 
proximo a 60% e palctizados para venda. Os 75% restantes scguira para o rebaixamento c 
processados mediante os artigos pre-estabelicidos. 

4.3.19 - Kebaixar ( operacao mecanica ) 

Visa din ao couro espessura adequada e uniformidade em toda sua extengao de 
acordo com o artigo a fabricar como tambcm o rcbaixe faz com que se abram as fibras, 
facilitado a introducao de produtos quimicos no couro nos processos seguintes. A espessura e 
verificada com o auxilio de lira espessimetro nos diferentes pontos do couro. 

4.3.20 - Neutralizacao 

E a eliminacao dos acidos livres presentes nos couros de curtimento mineral ao 
cromo, ou formado durante o armazenamento, atraves do uso de produtos quimicos suaves, 
sais de acidos fracos, sem prejuizo a lisura da flor. 
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Atraves cleste processo define-se as caracteristicas final* do artigo no que se 
refere ao toque, flexibilidade, distenĉ ao e rasgamento, ou seja.dele depende o reciirtiraento, 
tingimento e cngraxe. 

Os fatores que inlluenciam neste processo sao: volume do banho, temperatura, 
tipo e concentracao dos produtos e tempo. Os controles finals sao pi 1=4,5-6,0, dependendo do 
artigo e corte azulado com indicador Verde de Bromo Cresol 

Os produtos basicos sao: Formiato de Sodio, UCOONa - 98 % M.A., 
Bicarbonato de Sodio, NaHC03 - 98 % M.A., Agentes Complexantes e Sais de Taninos 
Sintcticos. 

4.3.21- Recurtimenlo 

Neste processo sc oblem couros com caracteristicas que nao se consegue pelo 
simples curtimento. Sua finalidade e permitir o lixamcnto para corrigir couros defeituosos, 
encorpar, dar maciez, permitir a estampagem, atennar o problema de flor solta e facilitar a 
cola gem na placa de secagem. 

No recur timen to imia serie dc fatores devem scr balanceados. Assim nao 
somcnte a neutralizagao e o emprego de taninos vegetais em rnistura com taninos sintcticos 
tern grande importancia, como tambem temperatura, volume do banho, agao mecanica e 
tempo Sao varios os tipos de recurtentes, deslacando-se: Sais de C'romo, Sais de Aluminio, 
Resinas. 1 aninos vegetais e siuteticos. 

4.3.22 - Tingiinento 

Sao utilizadas substancia corantes, que sao produtos orgfmicos capazes de 
comurncarern suas proprias cores sobre o material que se (ixa Devem ser coloridos e 
aprcsenlarcm poder sobre o material a ser tingido. A lixacao sc da normalmente com o 
abaixanlento do pll pela adicilo de Acido Formico. Fxislem coiantes acidos, basicos c 
complexo-metalicos. 

Fatores a considerar: temperatura, com o aurnenk). ocorre o aumento, de fixa9ao 
do.coiante na supertlcie do couro, efeito mecanico, quiinlo tuaioi o efeito, maior a penctracao 
do coi ante, lendo os fuloes diametro maior que a largura e rolacao de 7 - 1 4 rpm, tipo dc 
coranle, ncutializa^ao e rccurtimcnto. 

Principals produtos: corantes, igualizantes, Acidos lormicos, HCOOH 
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4.3.23. Engraxe 

Esta operacao conslitui uina das niais importantcs e tnais criticas dc todo o 
processo dc curtimento. As floras do couro ficaiu envolvidas pelo material de engraxe, 
evitando a sementacao, eolagem, das mesmas durante a secagem. Ele confere maciez ao 
couro aumentando a resisteneia ao rasgamento, toniando o elastico, melhorando as 
caracteristicas fisico-mecanicas. 

Modernamente o engraxe e feito pelo processo tic emuleao de oleo na agua sob 
agitacao que devem apresentar certa estabilidade, de modo a permitir a penetracao dos 
componentes do engraxe, devendo ocorrcr sua quebra no interior do couro. Sua fixagao sc da 
com a utilizacao de Acido Formico, HCOOH. 

Os fatores que influenciam neste processo sao: curtimento, neutralizaciio, 
reeurtimcnto, volume do banho, temperatura e a carga do oleo. 

Os principals tipos de oleos usados sao ; os n;-ituniis. mingrais? SUifQulKlQS: 
sulfatado e sulfilado. 

4.3.24 - Secagem 

4.3.24.1 - Artificial 

Maquina de Estirar/Enxugar - Geralmente antecede outras operacoes de 
secagem principalmente a vacuo. Visa abrir o couro ganhando com isso mais area e 
facilitando a secagem posterior e elimiiiaiido o exesso de agua contida no couro, reduzindo de 
70% para 50%. 

Secotherin - O aparelho consta de placas de aco inoxidavel, disposta 
verticalmente e aquecidas com agua e vapor. Os couros sao esticados e coiocados as placas, 
pek) lado da flor. A temperatura dc secagem varia dc 50-70"e, dependendo da espessura do 
coiuo a secar. O tempo dc secagem e de 30-35 minutos. 

Vacuo - O aparelho consta dc 2 mesas de a$o inoxidavel aclopadas c uma tampa 
que se move horizontalmente de mna mesa para outra mesa aquecidas por vapor, 70-90°c 
sobre a qual, sao coiocados couros a secar pelt) lado da flor. 

Togging - O aparelho constitui-se de uma serie dc camaras com cixeulacao de ar 
aquecido, onde siluam-se quadros especiais perfurados onde o couro c estaqueado e seco. E a 
secagem final, logo apos o amaciamenlo, onde a umidade devera ser reduzida ate cerca dc 
14-18%. 
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4.3.24.2 - Natural 

Secagem Aerea - Sera efetuada utilizando-se a parte alta do sctor de producao, 
utilizaiido para estc fim urn secador aereo que Iransportara os couros para o alto. E utilizada 
na producao dc couros macios podendo scr utilizada na coniplcnicntacao das seeagens a 
vacuo c/ou sccothcrm. 

4.3.25 - PREPARA(,:AO PARA O ACABAMi N J () 

4.3.25.1 - Condicionaniento 

Tern por fun preparar os coiiros para receberem trabalhos mecanicos, 
amaciamento, evitando graves prejuizos a camada da flor. 

Apos a secagem o couro apresenta 14-18% de umidade, com o condicionamento 
a umidade e elevada para 28-32%. O condicionamento por umcdscimcnto com agua, consiste 
em pulverizar diretamente agua sobre o carnal do couro, dc maneira que liaja iiniformidade 
desla na aplicaciio. 

4.3.25.2 - Descanso 

Apos o condicionamento o couro devera ficar cm rcpouso por aproximadamcnte 
6-8 Ins, para que a agua penetre efetivamente no couro. 

4.3.25.3 - Amaciamento 

Consistc em submelcr os couros a uma acao mecanica a fim de melhorar suas 
caracteristicas de acordo com as exigencias dos artigos requeridos. Esta operacao devc ser 
reduzida ao minimo indispensavel, de modo a nao dar origem a problemas relacionados com 
a qualidade da ilor. 

Os sislernas niais usados sao: 

Maquina de Aniaciar Continua - Slstema dc I'inos - Os couros a amaciar sao 
passados entre placas contendo pinos desencontrados. As placas tern movimento vibratono 
vertical, lazendo com que os pinos das placas inferiores penelrcm entre os pinos das placas 
supei iores, resullando deste modo o efeito de amaciamento. 

Amaciamento cm Fuloes - Detcrminados artigos como napas, camurcas e 
raspas, icquerem um amaciamento mais acentuado e podem, scr submctidos a trabalho 
mecanicos em um fulao de bater. Os couros sao amaciados dentro do fulao com bolas de 
borTachas ou tiras de couro, como carga, em ambiente reservado, devido a poena liberada. 
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4.3.25.4 - Secagem Final 

Apos o amaciamento a umidade do couro e icduzida a 14-18%. (> couro e 
estiiqueado em placas especiais, Toggling, a fun de outer no final, ganko dc area e secagem 
final. 

4.3.25.5 - Classiflcacao 

Os couros semi-acabado, serao classiflcados, cjuanto aos defeitos: flor solta, 
espcssiua, machas e outros. Parte da producao, 37,5% iia para o acabamcnto e rcstanle 
37,5% para a expedigao, sendo comercializados por area, nr. 

4.3.25.6 - Lixamento/Eliminacao do po 

No lixamento, cm maquina de lixar, sao exeeutados as devidas eorrecoes da flor, 
visando eliminar defeitos e melhorar o aspeclo do artigo. A scguir sao desempoados para a 
elimiuacao do po, com isso nao prcjudicar o acabamcnto. Bstc po sera rctirado por suceao 
para um deposito, que ilea fora do bloco da producao. 

4.3.26 - Acabamcnto 

Confere ao couro sua apresentacao e aspeclo delinitivo. As exigencias dc um 
acabamcnto variam dc artigo para artigo, porem as exigencias limdamcntais devem satisfazer 
as basicas de um couro acabado, tais como: impermeabilidade a agua, resistencia a friccao e 
solidez a luz, entre outras. Com o acabamenlo, poderao set eliminadas ou compensadas 
certas dclicicucias nalurais. 

4.3.26.1. Composlcao 

Sao aplicadas ao couro sucessivas misturas: 

Camada de Fundo: deve fechar a superflcie do como, ancorar a pelicula, scr 
macia e elaslica. 

Camada de cobertura: deve igualizar a superflcie conferindo-lhe o aspecto 
descjado. 

Camada de Luslro ou Top : deve ser responsavel pelo briliio lato e resistencia 
externas, como: friccao, llexao, lunidade e o solventes. 

Cuja composicao podcra ser modiflcada de acordo com o suportc c a qualidade 
do filmc descjado. I-stas camadas ligadas, entre si, formam uma pelicula sobre o como e na 
sua composicao entram diferentes produtos. 
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Uma composicao para acabamcnto do couro pode apresentar os seguintes 
componentes : Llgantes, Pigmenlos, Corantes, Solventes, Eacas, Agua. Os auxiliares 
sao (eras, Penetrantes, Espessantes, Agentes de Toque e I ensoativos, 

Os ligantes mais utilizados sao a base dc : Prolchias, Resinas, Nitrocelulose e 
Poliuteranos. 

4.3.26.2. Tecnlcas de Aplieacao 

As teenieas mais usuais sao aplicacoes com : Escova, Pistola, JYIaquina de 
Cortina e Maquina Multiponto. 

Impregnacao - Os couros a serem acabados, que cstejam com flor solta ou com 
tendencia a soltar a flor, com marcas de arranhoes, carrapatos e bernes, recomenda-se lixa-los 
e imprcgna-los, em linhas gerais, tem por fim provocar a aderencia da flor com a camada 
reticular. Sua composicao : Resinas, Penetrantes e Agua aplicada em maquina multiponto 
ou coi tina e posterior descanso dc 24 horas. 

4.3.26.3. Prensagem 

E uma operacao essencial durante o acabamento visando, aderencia da pelicula 
de acabamento, lisura, brilho, e alguns casos gravacao ou estampagem da flor. Sao usadas 
prensas liidiaiilicas, utilizando chapas de a$o, aquecidas, podendo ser lisa ou estampada. As 
imitagocs podem ser do tipo : relax, cabelo, polvora e outras 

4.3.27. Embalagem e Expedicao 

Neste setor os coinos Semi-Acabados e Acabados sao classiflcados, mcdidos, 
m 2 , embalados e cxpedidos. 

Este setor contara com uma maquina de medii clctronica, que bascia-se no 
principio da medida atraves do feixe de luz e sua avaliaciio e ieita por equipamento 
eletronico. A area total e imprensa no carnal de cada couro, bem como a area total de 
detcrmiuado numero de couros que constitui um lole ou pallida. 

4.4 - S E L E C A O DA I ECNOLOGIA 

4.4.1. Evolucao do Processo de Curtimento 

O curtimento e um processo de conservagao de materials conhecido ha seculos, 
desde quando o homem conseguiu preservar as peles dos animais ca^ados, tomanclo-as aptas 
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ao use, atendendo as necessidades de protecao dos pes ou de defesa contra o frio e a natureza 
ou simplemente para otnnizar o conforto de suas "redes" de dormir. 

O primeiro "curtimento" foi feito por defumacao, atraves da qucinra de restos 
vegetais no interior de cavenias, onde a fuma^a produzida tocava durante dias apos dias os 
couros dependurados, que resultavam "curtidos" por defumacao. 

Desta epoca ate os dias de lioje, a tecnica de curtimento passou por inumeras 
evolucoes, ate ao estagio atual no qual se conhece efctivamcntc as transformacoes sofridas 
pela pele durante o curtimento. Ja no initio dos tempos modcrnos, inicio do sec. XX, as pelcs 
cram eurtidas, por imersao em tanques contendo agua e cascas dc especies, vegetais c 
terminavam o processo pela ligacao quimica dos agrupamentos AJdeidos dos extratos 
vegetais aos ions Aminicos do cologenio das peles. 

Muitos anos depois, islo foi aperfeicoado pelo curlimento estatico em tanques, 
que perdurou como principal processo dc curtimento ate a 2 a Grande Guerra, para entao ser 
substituido pelos processos de curtimento vegetal rapido curtimento mineral, ao cromo, que 
sao praticados atualmenle. Todo este desenvolvimento deve-se a tres fatores principals : 
evolucao natural do conhecimenlo, protecao ao meio ainbicnte e, desenvolvimento do 
equlpamento de curtir, denominado Fulao. 

4.4.2 PROCESSOS 

Nota : Forrnulacoes basicas para Vaquelas em gerai 

4.4.2.1 - Recuperacao do Sal - Fulao Batedor de Sal 

150 couros/hora 

4.4.2.2 - Pre-Remolho - Fulao Charuto 

500 litros/liora 
150 couros/liora 

4.4.2.3 - Pre-Descarne (operacao mecanica ) 

4.4.2.4 - Aparar ( operacao manual ) 

4.4.2.5 - Pesar 

4.4.2.6 - Remolho 

150 % de agua a temperatura ambiente 
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0,1 % de tensoativo 
0,05 de bactericida 
0,2 de sulfeto de sodio 
Rodar - 4 horas 
Controle : Temperatura ' 27°c 

pH = 9,2-9,5 
Esgolar 
Lavar 5 miuutos com agtui ambieule 
Esgotar 

4.4.2.7 - Caleiro 

50 % agua a temperatura ambieule 
3,5 % de hidroxido de calcio (cal) 
3,0 % de sulfeto de sodio 
0,2 % dc tensoativo 
Rodar 1 hora 
Controle: observar depilacao 
+ 100 % e agua a temperatura ambiente 
Rodar 10 minutos por hora ate completar 16 horas 
Controle: pH= 12,5-13,0 

dcpilacao 
inchamento 

Esgolar 
Lavar 15' minutos com agua ambiente 
Esgotar 

4.4.2.8 - Descarne (operacao mecanica ) 

4.4.2.9 - Aparacao (operacao manual) 

4.4.2.10 - Dividir ( operacao mecanica ) 

4.4.2.11 - Pesar (peso tripa ) 

4.4.2.12 - Descalcinacao/Purga 

Lavar durante 10 minutos com agua a 35°c 
Esgotar 
50 % de agua a 35°c 
1,5 % de sulfate de amonio 
Rodar 20 minutos 
1,5 % bissulfito de sodio 
Rodar 30 minutos 



Controle : pH 7,5 - 8,5 
corte = incolor em loda espessura da pele 
(iiidicador fenoliielcina) 

i 0,05 % purga pancreatica 
Rodar 40 minutos 
Controle : afrouxamento da rufa 

impressao digital 
estado escorregadio 

Esgotar 
Lavar 10 minutos com agua ambiente 
Esgotar 

4.4.2.13 - Piquel/ Curtimento 

80 % de agua a temperatura ambiente 
7 % cloreto de sodio 
0,5 % formiato de sodio 
Rodar 20 minutos 
Controle : concentracao de sal no banho = 6-7°Be 
+ 0,5 % acido formico (1:10) 
Rodar 30 minutos 
+ 1 % acido sulfurico (1:10 ) 
Rodar 2:30 hrs 
Controle: p l l = 2,5-3,0 

coilc = amarelo em loda a espessura da pele 
(indicador verde de bromocresol) 

+ 7% sais de cromo com 33 % basissidade sch 
0,05 % fungicida 
Rodar 2 horas 
Controle: corte = obscrvar a penetracao do cromo 
+ 1 % bicarbonate de sodio ( 1:10) adicionando em quatro 
partes de 15'minutos. 
Rodar 6 horas 
Controle:pll -3,6-4,0 

corte- verde-maca (indicador verde bromo cresol) 
retracao- 0- 10% 

Esgotar 

4.4.2.14 - Descansar 12-24 horas 

4.4.2.15 - Enxugar (operacao mecanica ) 

4.4.2.16 - Descansar 12-24 horas 



2.17 - Classilkacao ( operacao manual) 1 > 25 % Wet-Blue *5 
Expedicao 

4.4.2.18 - Rebaixar (operacao mecanica ) 

4.4.2.19 - Aparar ( operacao manual ) 

4.4.2.20 - Pesar 

4.4.2.21 - Reumedecimento 

200% agua a temperatura ambiente 
0,1 % acido oxalico 
0,15% tensoativo 
Rodar 20' minutos 
Esgotar 
Lavar 10 minutos com agua ambiente 
Esgotar 

4.4.2.22 - Neutralizacao 

80 % agua ambiente 
1,0 % formiato de sodio ( 1 1 0 ) 
Rodar 20 minutos 
1,0 % tanino sintetico 
Rodar 30 minutos 
Controle: pH = 4,5-4,7 

corlc^ verde-azulado ( indicador verde de 
bromocresol) 

Esgotar 
Lavar 10 minutos com agua ambiente 
Esgotar 

4.4.2.23 - Recurtimento/ Tlngimcnto 

80 % agua ambiente 
2 % de resina acrilica anionica (1:5) 
Rodar 20 minutos 
2 % tanino sintetico 
6 % tanino vegetal 
2 % corante 
Rodar 60 minutos 
Controle: corte = obscrvar o atravessamento do corante 



+ K)0 % agua a 50°c 
Rodar 10 minutos 
+ 1 % acido formico (1:10) 
Rodar 15 minutos 
+ 0,5 agente cation ico 
Rodar 20 minutos 
Controle: observar esgotamento do corante 
Esgotar 
Lavar 5 minutos com agua a 60°c 
Esgolar 

4.4.2.24 - Engraxe 

100%aguaa60°c 
2 %de61co Suliitado 
3% de oleo Sulfatado 
1% de oleo Sintetico 
0,5% de oleo de Mocoto 
Rodar 40 minutos 
+ 80 % agua a 60°c 
0,5 % acido formico (1:10) 
Rodar 15' minutos 
1 % Corante (1:20) 
Rodar 15 minutos 

0,5 % acido formico (1:10) 
0,5 % agente cationico 
Rodar 15 minutos 

Esgotar 
Lavar 15 minutos com agua ambiente 
Esgotar 

4.4.2.25 - Descansar 12 horas 

.2.26 - Enxugar-Estirar ( operacao mecanica ) 

4.4.2.27 - Secagem 

4.4.2.28 - Acondicionar ( operacao mecanica ) 

4.4.2.29 - Descansar 12 horas 

4.4.2.30 - Amaciar ( operacao mecanica ) 
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4.4.2.31 - Secagem Final-Estiramento ( operacao mecanica ) 

4.4.2.32 - Classiilcacao (operacao manual )«> 37,5 % Semi-Acabado 

"=> Expedicao 

4.4.2.33 - Lixar / Eiiminar po ( operacao mecanica ) 

4.4.2.34 - Acabamento 
4.4.2.34.1 - Impregnacao 

obs: 1 - Aplicada apenas cm couros lixados ou com problemas dc flor solta 
2- Unidade Reierente : partes 

Composicao Partes Aplicacao 

Resina ( mole, particula pcq. ) 300 • Aplicar na maquina dc cortina 
Penetrante 50 Repousar 24 hrs 
Agua 600 . Prensar 60°c 100 qtos 

4.4.2.34.2 - Fundo / Cobertura / Top 

Composicao I I I Aplicacao 

Pigmento 150 - 1 - Fundo/ Cobertura 
Cera 50 - • 1 cruz na pistola com tunel 
Pencil ante 50 - de secagem 
Resina mde 150 - • Gravar/ Prensar 70°c/100 
Resina media 200 - atm. 
Agua 400 - • 3-4 Crazes na pistola cf 

tune] de secagem 

Laca 
Nitrocelulosica 
Solvcnte 

- 500 
500 

I I - Top 
• 1 Cruz na pistola com tunel 
de secagem 
•Prcnsat (H)°e/70 aim 

4.4.2.35 - Embalagem e Expedicao 



- MAQUINAS E EQUIPAMENTOS 

4.5.1 - Fulao Batedor de Sal 

Quantidade 
Dimensao 
Capacidade 
Rotacao 

01 
1,80 x 1,80x4,00 m 
150 couros / hora 
10-15 rpm 

4.5.2 - Fulao Charuto 

Quantidade 
Dimensao 
Capacidade 
Volume Intemo 
Rotacao 

01 
1,80 x 1,80 x 4.00 
150 couros / hora 
500 1 / hora 
10 - 15 rpm 

4.5.3 - Fuloes de Rcmolho / Calciro 

Quantidade 
Dimensao 
Capacidade 
Volume 
Interno 
Polencia 
Rotacao 
Marca 

03 
3,50 x 3,50 m 
8.000 Kg 
28.300 I 

20 Hp 
2,5 - 5,0 rpm 
ENKO 

4.5.4 - Fuloes de Curtimento 

Quantidade 
Dimensao 
Capacidade 
Volume Interno 
Potencia 
Rotacao 
Marca 

06 
3,00 x 3,00 m 
3.500 Kg 
17.400 1 
30 Hp 
5,5 - 11,0 rpm 
ENKO 
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4.5.5 - Fuloes de Recurtimento 

Quantidade 
Dimensao 
Capacidade 
Volume Interno 
Poteneia 
Rotacao 
Marca 

06 
3,00 x 2,00 m 
2.400 Kg 
1 1.000 1 
30 Hp 
7-14 rpm 
ENKO 

4.5.6 - Fuloes de Baler 

Quantidade 
Dimensao 
Capacidade 
Volume Interno 
Poteneia 
Rotacao 
Marca 

02 
2,50 x 1,70 m 
950 Kg 
8.700 I 
25 Hp 
7-14 rpm 
ENKO 

4.5.7 - Fuloes de Laboratorio 

Quantidade 
Dimensao 
Poteneia 
Rotacao 
Marca 

04 
900 x 400 m 
1 C V / H P 
Regulavel 
ENKO 

4.5.8 - Maquina de Descarnar ilidraulica 

Quantidade 
Dimensao 
Peso 
Producao lioraria 
Poteneia 
Marca 

02 
4,290 x 1,950 m 
2.000 Kg 
140 meios 
60,5 Cv 
ENKO 

4.5.9 - Maquina de Dividir 

Quantidade 
Dimensao 
Peso 
Producao horaria 
Poteneia 
Marca 

01 
4,50 x 2,00 m 
6.200 Kg 
140 meios 
37,5 Cv 
ENKO 
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4.5.10 - Maquina de Desaguar Continua 

Quantidade 
Dimensao 
Peso 
Producao horaria 
Poteneia 
Marca 

01 
5,00 x 1,830 m 
8.500 Kg 
100 meios 
22 Cv 
ENKO 

4.5.11 - Maquina de Rebaixar 

Quantidade 
Dimensao 
Peso 
Producao horaria 
Poteneia 
Marca 

02 
3,50 x 1,50 m 
5.800 Kg 
140 meios 
40 Cv 
SEIKO - 1800 

4.5.12 - Maquina de Enxugar / Eslirar 

Quantidade 
Dimensao 
Peso 
Producao horaria 
Poteneia 
Marca 

01 
5,00 x 1,70 m 
7.800 Kg 
120 meios 
80 Cv 
SEIKO 

4.5.13 - Seeador a Vacuo 

Quantidade 
Dimensao 
Peso 
Producao horaria 
Poteneia 
Marca 

02 
3,50 x 1,80 m 
7.800 Kg 
40 meios 
10 Cv 
GUTTHER 

4.5.14 - Secolherm Vertical 

Quantidade 
Dimensao 
Produyao horaria 
Poteneia 
Marca 

01 ( 5 placas ) 
1,20 x 3,00 x 200 m 
20 meios 
2Cv 
GUTTHER 



4.5.15 - Toggling 

Quantidade 
Dimensao 
Producao horaria 
Poteneia 
Marca 

02 ( 20 gavetas ) 
5,00 x3,050 m 
120 meios 
8Cv 
ENKO 

4.5.16 - Maquina de Amaciar - Molissa 

Quantidade 
Dimensao 
Producao horaria 
Poteneia 
Marca 

02 
3,00 x 2,50 m 
160 meios 
15 Cv 
COPE 

4.5.17 - Maquina de Lixar 

Quantidade 
Dimensao 
Producao horaria 
Poteneia 
Marca 

01 
2,60 X 1,40 in 
100 meios 
10 Cv 
ENKO-600 

4.5.18 - Maquina de Lixar 

Quantidade 
Dimensao 
Producao horaria 
Poteneia 
Marca 

01 
3,30 m x 2,35 m 
120 meios 
20 Cv 
ENKO-1600 

4.5.19 - Maquina de Desempoar 

Quantidade 
Dimensao 
Producao horaria 
Poteneia 
Marca 

01 
2,50 mx 1,40 m 
120 meios 
10 Cv 
ENKO 
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4.5.20 - Cabine de Fintura Eletronica c/ Tunel de Secagem 

Quantidade 
Dimensao 
Producao horaria 
Poteneia 
Marca 

02 
20,00x3,00 m 
600 meios 
19 Cv 
PIMAL 

4.5.21 - Maquina Cortina 

Quantidade 
Dimensao 
Producao horaria 
Poteneia 
Marca 

01 
7,00 x 3,00 m 
60 meios 
10 Cv 
GERTIIAL 

4.5.22 - Maquina de Medir Couros 

Quantidade 
Dimensao 
Producao horaria 
Marca 

01 
3,00 m x 6,00m 
400 meios 
MASTER 

4.5.23 - Prensa llidraulica 

Quantidade 
Dimensao 
Producfio horaria 
Poteneia 
Marca 

02 
2,10 x 1,30 m 
180 meios 
15 Cv 
IMECA 

4.5.24 -Secador Aereo p/ Couro 

Quantidade 
Dimensao 
Marca 

01 
2,50 x 100,0 m 
ENKO 

4.5.25 - Maquina de Condicionar 

Quantidade 
Dimensao 
Producao horaria 
Marca 

01 
2,00 x 4,00 m 
400 meios 
MOSCONI 
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4.5.26 - Balanca Movel 

Quantidade 
Capacidade 
Producao horaria 
Marca 

03 
1000 Kg 
600 meios 
F1LIZOLA 

Quantidade 
Capacidade 
Producao horaria 
Marca 

04 
500 Kg 
600 meios 
FIL1ZOLA 

Balanca p/ Pesar Caminhao 

Quantidade : 01 
Capacidade : 20.000 Kg 

- Maquina de Prensar Residuos 

4.5.26 - Balanca Movel 

4.5.27 

4.5.28 

Quantidade 
Dimensao 
Marca 

01 
1,00 x 1,00x2,00 m 
IMECA 

4 6 C O N T R O L E D E Q U A L I D A D E 

A maior mudan9a introduzida pela Filosofla tie Qualidade Total e sem 
duvida, a importaneia que o cliente assume no Processo Produtlvo. Uma vez que, todos nos 
con^nmidores, de bens e services, tornamos parte de si stem as produtivos ou prestadores tie 
servicos que sciao continuajnente modificados para que a satisfa^ao dc todos os 
consumidores scja atiugido. 

O couro deve sempre atender determinants rcquisitos, dc acordo com sua 
utilizacao. O estabelecimento de um programa de garantia "induz as pessoas a fazerem 
mellior aquilo que fazem". 

Os ensaios fisico-mecanicos e os ensaios-quimico, o qual constant no Curtume 
Projctado, sao instruments utilizados para garanlir a qualidade. 
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4.6.1 - Testes de Analises-Quimicas 

- Insumos Qiiiiuicos 
- Wet-Blue 
- Semi-Acabado 
- Banltos Residuais 
- Efluentes 

4.7 - COURO BOV1NO B R A S I L E I R O 

Houve epocas em que se acreditava que o Biasil poderia produzir couros 
boviiios cm quantidade suficiente, para liderar o mercado mundial. Entretanto, o pats enlrenta 
tantos obstaculos que tcrmina por se colocar como produtor dc peles de qualidade inferior, 
em razao da baixa taxa de desfrute, 15%, dos inumeros defeitos causados por manejo 
inadequado durante a criac/ao dos animais, das precarias condicoes de transporte dos animais 
e defeitos de ma conservacao. Destaca-se tambem os defeitos causados pelas cicatrizes, 
parasitoies e linos de esfola, como mostra o quadro a seguir: 

Origem Defeitos % 

Ectoparasitoses: berne, carrapato, bicheira 40 " 

Campo Marcayao Fndcvida 10 

Riscos : arame farpado, espinlios, galhos 10 

Tranporte do Animal 10 

Abate Esfola: cortes no carnal, ruptura da flor, veiamento 15 

Ma conservacao : carnal meloso, pelo sollo, flor solta 15 

foute: Malcria-Prima Couro - Qualidade Urgenlc / Carlilha / Scnai - FEEVALE/ 
CTCCA- 1993 -RS 
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Todos os defeitos aiileriomente eiUidos conduzeni as poles boviiias a scguinle 
classilicagao : 

l°Classilicai;ao 3,0 % 
2°Classifica9ao 5,0 % 
3°Classificacjio 15,0% 
4°Classificacao 22,0 % 
5°CIassificacao 20,0 % 
6°ClassiHcacao 22,0 % 
7°Classificacjio 13,0 % 

TOTAL 100,0% 

Fonte : Institute de Pesquisa Tecnologiea - IP T. I9°3. Sao Paulo - SP 

4.8 DISTOLOGIA 

Na Industria Curtidora, surgem problemas diartos que produzem grandes perdas. 
tanto aos curtidores com aos ealt̂ adistas. Eslas perdas produzem defeitos no Couros que 
podem ser beni delicados. Lstcs danos a pele, desde o animal joveni a pele curtida. 

A estrutura natural da pele de um animal e muito importante para o resultado 
final de seu processamento. A observa^ao rnicroscopia nos proporciona meios para 
identilicar as causas dos defeitos que possam surgir e com isto darmos sotucfto para melhorar 
a qualidade dos couros acabados. 

A falta de qualidade do como pode ser bascada na aparencia- das cstruluras 
fibrosas com rela^So as observa^oes microscopicas e as proprtedades lisicas do couro. 

A pele cobie a superflcie do corpo, protege o organismo de influencias internas e 
externas, recebe impidsos sensorials do exterior, excreta varias substancias, e nos animais de 
sanguc cjuente ajuda a regular a temperatura do corpo. Aleni disso a pele e provida dc pelos e 
glandulas. 

A pele animal, assim ctmio e recebida pelo cintidor, podera ser dividida em 03 
pailes : 

- Camada Superior Epidemic : c uma camada Una c estratificada que rcprcscnta 
cerca de 1% de espessura total da pele. Durante o processamento do couro, esta camada e 
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elirninada na Operacao de Depilacao. A queratina e a principal proteina constituinte da 
epicier me e do pelo. 

- Camada Intennediaria Dcnne : e a parte mais importante para o curlidor pelo 
fato dc ser a camada que compoe a pele a qual sera tiausformada em couro e que e 
const if uida principalmcntc pelas fibras colagenas. Represent ccrca de 84 % da espessura 
total da pele. 

Podemos considerar a derme como constituida de 02 camadas : a papilar, 
lambcm conhecida por camada lermostatica, e a reticular. 

A camada papilar e formada por libras muito roias que suportam diversos 
elementos e seus constituinles, tais como: o musculo erector do pelo, glandulaas sebaeeas e 
sudoi i pares, bulbo piloso, vasos sanguineus e nervos. 

A camada reticular apresenla um entrelayamcnto de flbras colagenas, com 
aparencia dc rede. A principal proteina constituinte de ambas as camadas c o colagenio . 

-Camada Inferior Hipoderme : a prescnta aproximadamente 15% da espessura 
total da pele e, entre as suas iibras encontram-se celulas de gordura, maior ou menor 
quantidade segundo a especie do animal. Hla e removida no Curtimento na operacao 
denominada descajiie. 

Composicao Qui mica da Pele : 

- Componentes nao Proteia>s = ^% 
- Subsuuicia Minerals = 1% 
-Agua 61% 
-Componentes Proteicos 35% 



5.0 - DEPURACAO DE EFLUENTES 

5.1 - INTRODU£AO 

Niini passado nao muito distante, apos o processo da Revolugao Industrial, o 
homeni esqueceu em scus projetos o mcio ambiente, lancando nclc os dejetos de sua 
producao. Com o passar, do tempo, e acumula^ao destes cm excessivo volume passou a 
mostrar seus efeitos na natureza. 

Apos a eonslatacao das origens dos impaclos, o liomem reviu seus rumos c 
intciou estudos para reverter este quadro. Nos paiscs de piitneiro nuuido, os rios foram 
recuperados, as aguas vollaram a ter vida c o homcm novamcnte ganhou seu cspago c 
lazer. Para que nao houvesse reversao, legislou-se, e os interessados passaram a traballiar 
dentro do limites pre-estabeleoidos, so aceitando alteracoes que visassem reduzir estes 
valores. 

No Brasil, apos o impacto inicial, quanto ao investimento rcprescntado, a 
consciencia ecologica falou mais alto, tanto que hoje temos exelentes plantas aquaticas em 
funcionamento. Atualmente existem legislacoes regionais que cstabelecem as emissdes e, 
que num creseer, vem sendo atendidas sendo que a sociedade tern sido beneficiada como 
um lodo. 

5.2 - OR I G E M DOS E F L U E N T E S 

Durante as decadas de 70 e 80, junto coin a evolucao lecnologica das 
emprcsas, dos seus tecnicos e do aunicnto dc producao dos curtumes, surgiu tambcm a 
necessidade de minimizar as eargas poluidoras despejadas nos mananciais de agua. Uma 
estacao de tralamento de eiluentes pode ser claborada por vanos motivos, de acordo com 
as caracteristicas de cada curtume. Mas, dc qualquer maneira, c muito importante que 
tecnicos considcrc como grande preocupacao a rcducao de produtos quimicos e aguas a 
serem tratadas . O principal molivo a ser considerado e o de oferlar ao conro somente a 
quantidade c a qualidade neccssaria para atingir um objetivo. 

Com a desericao resumidamente das operacoes do processo de producao de 
com os. ja se lem uma ideia da composicao das aguas residuals. As principals 
caracteristicas dos despejos sao: 

- cal e sulfetos livrcs; 
- eievado pH; 
- coloracao da agua; 
- cromo polencialmente toxico; 
- clcvada dureza da agua, salinidade e DQO; 
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- materia organica: sangue, salmoras, produtos de decomposic^ao de 
proteinas, traduzida por elevada DBO5; 
- elevado teor de solido em suspenssao: pelos. graxas, fibras e sujeiras. 

Os despejos de curtume content grande quantidade de material putrescivel 
potcncialmcnte toxicos. Geram, com facilidade, gas sulfidrico, JbS que pode tornar as 
aguas receptoras, improprias para fins de abastecimento publico, uso industriais, agricolas 
e oulros. 

Aproximadamente 65% do vokune sao origiuados da operacao de Ribeira, 
35%, correspondente aos outros setores num curtume, leva-se em conta dois pontos de 
origem de poluigao: poluigao das aguas; polinc/io dos residues solidos. 

5.3 - POLUICAO DAS AGUAS 

Tern inicio no processo de rcmolho, onde as pelcs sao reidratadas e iavadas, 
ha a dissolucao do Cloreto de Sodio, NaCl, da conservaeao das peles nos banhos. O 
sangue e outras impurezas constituem carga organica No caleiro residual encontra-se 
mafciias organieas em, grande quantidade, as proteinas, a cal, a maior parte da qua! 
insoluvel e o sulfeto de sodio, Na?S. 

Os despejos do caleiro e depilacao sao altamentc nocivos as instalacoes de 
esgotos e aos cursos de agua, pois os sulfetos transform am-se em gas sulfidrico que e 
toxico e na presenca de O2 e bacterias, transformam-se em H2SO4, que corroi os 
encanamentos e remove 0 oxigenio que existe nos (luxos dos esgotos lornando-os 
septicos. Os processos posleriorcs, descalcina^ao / purga, piqucl c curtimento, conduzem 
a poluicao salina e toxica. A polu.ic.ao dos despejos de recurtimento, neutralizagao, 
tingimcnto e engraxe, e causada pela presenya de sais minerals, taninos, corantes e graxas. 

Nas aguas oriimdas do acabamento, constata-se a presenca de solventes que 
sao toxicos, principaliuente as aguas de limpeza dos solos c das maquinas. • 

5.4 - POLUICAO DOS RESiDUOS SOLIDOS 

A perda de subslancia dermica, ou seja material proteico acarreta problemas 
para 0 tratamento de elluentes liquidos de curtume e dillcudades na disposivao dos 
residuos solidos curtidos, alem de influenciar no aumento dos gastos em insimios 
quimicos e transporte. A forma original da pele e os processos de sua transforma^ao em 
couro sao tais que 40-45% da materia-prima posta em operacao sao jogados fora a nivel 
de curtume, tanto junto com as aguas residuais como sob forma de residuos solidos. 

Os residuos solidos podern ser agrupados em duas catcgorias : 

http://polu.ic.ao
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5.4.1 - Residuos Nao-Curtidos 

Aparas nao-calciradas : sao as apaias antes do remolho, tais como: 
cauda. (etas e outros. 

Carnaca : provenientes do descarne, reslos de gorduras, materials 
intern bri I ares, que representa 20% do peso total da pele caJcirada. 

Lddo de caleiro : sao os pelos degradados da operacao de depilacao. 
Apara e raspas caleiradas : sao as aparas da pele que nao 

interessam a industrializacao do como. As raspas sao aproveiladas para eaniurcoes luvas 
C OUtfOS 

5.4.2 - Residuos Curtidos 

Aparas Curtidas : sao recortes efetuados apos o rebaixamento e na 
classilicacio filial do couro curtido. 

Serragem : residuo da operacao de rebaixc, que representa cerca de 11% do 
peso total da pele verde. 

Po da lixadeira : proveniente do lixamcnto, visando esscnciaimcntc a 
uniformizacao da flor do como. 

5.5 - METODOLOG1A A EMPREGAR PARA A 1)1 IM UACAO DOS 
EFLUENTES 

A fim dc podcr colocar em util izacao tecnicas destinadas a diminuir a 
poluiyao, deve-sc fazer divcrsas medidas do gran da mesma Sao analises que permilem-
nos let um conhecimento geral sobre o elluente responsavel pela poluicao : pH, 
temperatura, odor turbidez, pulrecibilidade, pesquisa dc elcmentos, IIg, Fe, Cr, Cn e 
residuos secos. Alem destas analises usam-se as especificas da poluicao, as quais 
possibililam medir os efeitos do elluente sobre o meio receptor: 

- volume do elluente 
- materials em suspensao e deeantavel M.E.S., M l ) . : 
- oxigenio dissolvido, O.D.; 
- demanda quimica em oxigenio, D.B.O.; 
- demanda bioqmmica de oxigenio, D. HO. 5; 
- salinidade 

Os pararnetros especifico de efluentes liquido de Pontes poluidoras do Estado 
do Rio Grande do Sid, obedeccm aos criterios de acordo com as tabelas a seguir. 
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Tabela 1.0 

Parametros Padrao de Einissao 

pH 6,0-8,5 
Temperatura <40 °c 
Solidos scdimentares < lmg/1 
Fosforo total < 1 mg/1 P 
Nitrogetiio total < 10 mg/1 N 
Sulfetos < 0,2 mg/1 S 
Cromo total < 0,5mg/l Cr 

Fonte : Secretaria da Saude e do Meio-Ambietite - SS MA/RS. 

5.6 FLUXOGRAMA PARA DEPURA^AO DOS E F L U E N T E S 

j SGUASRESIDUAIS 

j - . 
URADEAMENTO 

P 1 M H I R A M F N T O 

r _ 
R F C 1 C L A G E M 

D I R B T A 

D1SSL1 FURACAO 
CAIAUT1CA 

C O A C J U L A C A O / FIXXT-ULAgAO 

D E C A N T A C ^ A O P R J M A R J A 

LIQUIDO 

T R A T A M E N T O 

B I O L 6 G I C O 

•« 'I ll.'iOS ESPESSADOR 

SECAGEM 

NATURAL 

H O M O G E N E I Z A C A O 
D E S P E J O NO 

M E I O R E C E P T O R 



5.7 - R E C U P E R A ^ A O DOS RESIDUOS 

"A melhor forma de tratar os seus residuos e nao gera-los". Assim 
sendo, deve scr fei(o um estudo para avaliar as rcais possibilidades de rcducao de geracrlo 
na industria. Inicialmente, deve-se evitar os residuos que sao gerados por desperdicio, 
erros operacionais e outros. lim seguida, deve-se estudat os processos e verificar se 
atraves de modiilca^oes, nao e possivel a niinimizac^ao da gua^ao de residuos. 

A reciclagcm e a melhor forma de tratamcnto. As principais vantagens s3o : 
uma diminuicao da carga polucntc enviada ao Mcio Ambiente, nccessidade de menorcs 
investimentos em instalacoes de tratamento para preservacao do Meio Ambiente, 
diminuicao dos custos de producao e maior competitividade e produlividade da empresa. 

Embora existam pesquisas no sctor, o metodo de rccuperagao de residuos 
mais usado atualmentc c a extragao do sebo, sendo o sistema mais viavel economicamcnte. 
O sebo advera das carnacas obtidas com as operacoes de pre-desearne ou descarne e 
reeorles de pele caleada. Sua constitui$ao e 40% de acidos graxos e 60% de fibras 
musculares, proteinas e impurezas. Alem da extrac/io do sebo, contamos com outros 
sislcmas dc reutilizavao, tais como: 

- Residuos nao-curtidos, usados para farinhas alimentares, sebo ou graxa 
industrial, cola, gelalina, artigos medicos e ciriirgicos. O lodo do caleiro para correcao de 
solos acidos. 

- Residuos curtidos, reaproveilados para fabrica^ao tic como aglomerado, 
industrial dc isolantcs, termico e acusticos, carga de concreto e enchimcnto para 
embalagens. 

- Lodo da Estacao de Tratamento, reutilizado como lerf ilizante. 

Neste projeto, como sistema de reutdizaeao, sugcre-se a Recuperacao do Sal, 
l.xtiacao de Sebo e Reciclagcm Direta dos Banhos rcsiduais de Caleiro e-Curtimento ao 
Cromo . A Reciclagcm Direta consistc na recuperavao dos banhos integralmente na saida 
do fulao e sua reutilizacao apcSs refor^o em produtos. O poder poluidor, proveniente destes 
dois |)rocessos sao atribuidos as proteinas e seu produtos de degradacao, bem como 
agentes quimicos empregados tais como: suifeto, cal, cromo c ouUos. 

O sistcmas que comportam as reciclagens dc banhos rcsiduais trazem uma 
diminuicao muito clara da poluicao, como mostra o quadro a seguir. Porem £ necessano 
prescrvar a auto-neutral izacio dos efluentes homogeneizados. quando reciclado os banhos 
de depilagao /caleiro e curtimento ao cromo. Se isto nao for realizado, criar-se-a um 
dcsequilibrio total do elluente, ocasionando varias diliculdades nos processos de 
depuracao. 
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5.7.1 - Reducao da Poluicao apos Reciclagens 

PARAMETROS PROCESSOS 
TRADICIONA1S 

RECICLAGENS REDUCAO 

DQO 230 kg/t ~ ] 10 kg/t 50% 
DB05 75 kg/t 45 kg/t 40% 
MES 140 kg/t 70 kg/t 50% 
TOXIDEZ 2500 Eq/t 450 Eq/t 80% 

Fonte: Apostila, O Curliuiie e a Poluicao . Seiiai. 1976. E. Vclha/RS. 

5.8 - TRATAMENTO DOS RESiDUOS 

5.8.1- Pre-tratamento 

5.8.1.1- Gradeamcnlo 

Tern o objetivo de reter todo o material grosseiro. Sao construidas de barras 
horizontals, dispostas na producao sobre canaletas de 30ctn de largura, apresentando 
declividade de 1%. Temos, tambem, grades jnstaladas no sentido vertical, dispostas em 
todo percurso das canaletas, ibra da producao. Os lipos dc grades sao: grossciras, 4,0 a 
10,0 cm, medias, 2,0 a 4,0 cm e finas, 1,0 a 2,0 cm. 

5.8.1.2 - Peneiramento 

Sao utilizadas para a remocao de solidos linos c/ou fibrosos, que escapam do 
gradeamcnto. As peneiras sao do tipo auto-limpante torn inclinacao dc 45°, com 
recuperacao de 1 a 2m3 de lodos com 70% de hidratacao Estao localizadas antes da 
entrada do efluente bruto no Tanque de Homogeiniza$ao. 

5.8.1.3.- Dcssulfuracao Catalitica 

E a eliminacao de sulletos dos banhos residua is de depilacao/caleiro em um 
taiujuc apropriado, com tempo de retencao de 6 hrs, atraves da o)ridacao catalitica pelo 
oxigenio do ar. E a tecnica atualmente mais economica. Consiste em injetar o ar no banho 
residual, por meio de borbulhamenlo, e catalizada com Sullalo de Manganes. Apos 
concluida a dessuliura^ao, o banho c bombeado para o tanque de homogencizacao. 

No caso em questao, dois fatores sao fundament a is: a quantidade de oxigenio 
a ser fomeeido, 1 kg02/kgS oxidado, e a quantidade de catalizador, 0,15 kg de Mn2/kgS. 
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5.8.2 - Tratamento Primario ou Fisico-Quimico 

5.8.2.1- Reciclagem do Banhos Rcsiduais de Depilacao/Caleiro e 
Curtimento ao Cromo. 

Atravcs de Reciclagem Direta, que consiste na recuperacao dos banhos 
intregralmente na saida do fulao. Os banhos residua is sao, cada um, canalizados 
separadamente dos outros esgotos, sao penerados com malha de 1mm e estocados em um 
reservalorio. Depois, e feita a analise de cada banho, obtendo-se os resullados da 
quantidade de cada produto, cal, sulfeto, cromo e acido. Sc fara a complementayao dos 
produtos e cxnLsequente reutilizac,ao. 

O processo de piquelagem e curtimento devera ser feito em mesmo banho. Na 
reciclagem o banho residual de Curtimento sera efetuado a. piquelagem, ele devera ser 
reacidillacado c o novo banho de piqucl contera cromo como tambem cloreto dc sodio, 
NaCl., utilizado no 1° banho. A salinidade total deste banho reconstituido sera o 
suliciente para reprimir o inchamento das pelcs nos ctclos posteriores. 

Esquema Basico de Reciclagem 

1 

< < 1 

1 1 1 

1- Fulao 
2- V a l v u l a s p/Descarga ( 

3- Tanque Receptor 
4 - Boraba de I r a n s p o r t e 

1 T r i I \ 1 I 5- Tanque Homogeneizador 
2 \ 2 2 2 2 / 2 
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5.8.2.2 - llomogcneizacao 

Sua principal fungao e receber, reter e homogencizar lodos os banhos dos 
processos de curtinienlo no periodo de um dia, permitindo que a vazao de saida do 
efluente para a etapa segiunte seja o maximo possivel constante, provocar uma auto-
neutral i/agao e uma auto-iloculaeao dos efluentes. Com efeito, a mistura das aguas 
alcalinas das depilacoes e das aguas acidas da piqulagem e, do curtimento permite obter 
efluentes homogenizados a pH 8,5. Com este p l l , o hidroxido de cromo precipitado, leva 
coiisigo a cal, as proteinas e os conservantes. Para uma perfeita undbrmizacao do 
processo , utilizarcmos misturadores do tipo hclicc c oxigenio injetado por 
borbulhamento. 

5.8.2.3 - Coagulacao/I^oculacao/Decantacao Primaria 

A coagulacao c conseguida pela edicao dc produto no efluentes como Sulfato 
de Aluminio hidratado, AI2, (^04)3 jgH 2O, com elcvado poder de dcscoloracao, eapaz 
de descarregar as coloides presentes nele e dar im'cio a uma precipita^ao. E usado em 
doses mcdias dc 200 mg/1, 2Kg/m3 de efluentes. 

A floculacao e a aglomcrac,ao desses coloides descarregados, sob a acao de 
choques sucessivos, favorecidos por uma agitac^o mecanica Para favorecer a aglomcracao 
usa-sc polieletrolitos anionicos, Poli-Acril-Amida, em dose mcdias de I a 5 mg/1, 100 a 
500 g-m' de efluentes. A dihiicao destes produtos sera feito em tanques separados, com 
auxilio de ar injetado por borbulliamentos e adicionados na tubulacao que conduz o 
elluente da homogenizacjio a sedimentac.ao primaria, atraves do uso de bombas de 
dosagem. 

A decantacao permite o deposilo de parriculas era suspensao, sejam as 
existentes na agua e/ou aqueias resullante da a$ao de um realivo quimico colocado. A 
materia cm suspencao e rccolhida separadamente das aguas classificadas sob forma de 
lodo. O tempo de decantacao e de 2 horas. com rcducao dc 80% M.E.S.. 

5.8.2.4 - Espassaniento 

E a 1° etapa da reducao do vohmie do lodo de 2 a 3 vczes resultando assim 8-
12% de materia-seca reduzida. O lodo proveniente da decantaciio sai atraves de uma 
canalizacao para um aparelho similar a um decantador que requer um tempo de retenciio 
de 24-72 horas. A evaeua^ao dos lodos cspessados sera sempre realizada com a ajuda de 
uma bomba, pois se apresentam sempre sob forma liquida. 
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5.8.2.5- Keitos de Secagem Natural 

E a area onde sera depositado o lodo espessado, com o objelivo dc reduzir 
aproximadamcnte 75% dc sua umidade, por um periodo de 2-4 semanas. Os leitos sao 
construidos empregando uma drenagcm dc fundo, que podc scr com cascalho e areia, com 
o objetivo de recolher o elluente, que percola atraves da camada tiltrante e o recircula ao 
tanque de homogeneizacao. O lodo desidralado sera levado para o aterro industrial e/ou 
reutilizado como fertilizante na agricultura. 

5.8.3 - Tratamento Secundario ou Biologico 

E o tratamento dado a agua clarifieada, proveniente do dccantador com 
objetivo de reduzir o tcor de maleria-orgaiiica biodegradavcl rcmanesccnlc, que nao foi 
possivel remover com os tralamentos preliminarcs e primario. 

5.8.3.1 - Tipo de Reator- Lagoa A read a Facultativa 

Principio de Tratamento - Os materiais dccanlaveis minerals e os organicos 
nao biodegradaveis depositam-se no fundo da lagoa por causa da pequena poteneia de 
agitacao, passando por poucas modificacoes. 

Os materiais decantaveis organicos biodegradaveis sao depositados e se 
decompoem cntao por fermenlacao anacrobica. Essa fcrmentacao conduz a formacao dc 
CO2, C-114, residuos insoluveis inertes, que ficam depositados, residuos organicos 
soluveis inerte, que vao embora no etluentte depurado, e residuos soluvcis degradaveis, 
que se distribuem na camada superior do reator. 

Os materiais organicos coloidais sao em parte arraslado pelo elluente c em 
parte absorvidos pelo floco biologico formado. O material coloidal ou organico soluvcl 
degradavel e ulilizado para a constituicao e crescimento de novas celulas, graca ao aporte 
de oxigenio foniecido pelo aeradores tlutuantes. O tempo de retencno do efluentes e de 5 
dias. 

5.9- I) I MEN CI () IN A MEN TO DA E . T . E . 

Producao: - 800 couros/dia util 1 > 201/dia ulil 
- 25 Kg / pele salgada 



s,. 

It > 60m3 .-. x - 1.200 m 3 ( vol. util J + 20 % 
20t > x x = 1.500 m 3 (vol. real) 

5.9.1 - Peneiramento 

VazSo Media = * ^ ) m - ,\ V. media = 62,5 mV li com picos de 250 mVh 
24 lirs 

5.9.2 - Bacia de Dessulluracao 

20.000 Kg couro /dia x 150% + 200 % lavagem 90m1 

Volume 
Largura 
Comprimento 
Altura 
T. retencao 

90,0 m 3 

6,5 m 
7 m 
2 m 
6 lirs 

5.9.3 - Bacia de .Homogeneizacao 

Volume 
Largura 
Comprimento 
Altura 
T. retencao 

l.500m3/dia 
20 m 
25 m 
3 m 
24 lire 

5.9.4 - Dccanlador Primario 

Volume 
Cilindro 
Cone 

T. retencao 

Cilindro 

125m3 

75% - 94 m 3 

25% = 31 m 3 

2 lirs 

V= n .r2.h 
94 = 3,1416. 32.h 
h = 3,32 m 

< 'one V - (7r.r-.h) / 3 
31 = 3,141632.h/3 
Ii = 3,28 m 

5.9.5 - Espessador 

Volume 
Cilindro 
Cone = 
T. retencao 

96 m 3 

75% = 72 m 3 

25 % = 24 m 3 

24 lirs 
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Cilindro V= n .r2 h Cone V - (7i.r2.h) / 3 
72 - 3,1416 . 3 3 . h 24 = 3,1416 . 3 2 . li /3 
h - 2,54 m h = 2,54 m 

5.9.6 - Bacia dc Tratamento Blologica 

Volume 
Largura 
Comprimento 
Altura 
T. retencao 

7.500 m 3 

35 m 
72 m 
3 m 
5 dias 

5.10 - PRODU£AO DE GRAXA BOV1NA - SEBO 

5.10.1 - Introduciio 

O descarne das peles caleadas produz o residue eonhecido como camaca, do 
qua! os curtumes extraem sebo por cozimento em tanque aberto. Este melodo de 
aproveitamento do sebo a partir dc camaca caleada tern os incovenientes do elevado 
consumo de vapor e, da pcrda superior a 90%, decorrente da liidrolise e saponiiicacao, 
rcduzindo a producao dc sebo a menos dc 10% do que sc pode conseguir com prc-
descanie de pele Vacum. 

5.10.2 - Pre-Descarne 

Tern por objetivos principals : minimi/at os incovenientes das graxas 
naturals, melhor recuperacao do sebo, ± 5%, possibilitar a execu^ao da reciclagcm dos 
banhos e redugao da concentracao dc produtos quimicos no processo de depitagao, ± 25%, 
e o aproveitamento dos residuos da extracao do sebo, para alimeitfacao animal, alera de 
ganho de area e de qualidade no produto final. 

5.10.3 - A Graxeira 

O tanque de camaca deve ser dimensionado para acondicionar pelo menos 
metade da capacidade litil do autoclave e e iraportante que ele reeeba o descarne por 
gravidade. 



Esquema 

Legenda : 
1- Maquina dc descamar 
2- Tanque dc camaca 
3- Bomba para elevacao da camaca 
4- Moinho dc camaca 
5- Autoclave (2,0-2,5 arm, 100-140°c) 
6- Tanque de purificac.ao de sebo 
a- Cano para rnjecao de agua fria 
b- Cano de injcQao de vapor direto 
c- Cano de descarga do caldo da proteina 
d- Cano de descarga da lavagem e do sebo 



59 

5.10.4 - O cozimento da Graxa 

O autoclave faz o cozimento com pressao e temperatura. A mjecao direta do 
vapor no vaso proporciona-lhe ao mesmo tempo estas duas conduces . Com o cozimento 
da camaca resuJta a gordura, sobrenadando o caldo fbnnado pela hidrolise dos tecidos 
proteicos da camaca. Este caldo e liberado por gravidade, resultando a graxa. 

5.10.5 - PurlUcacao da Graxa 

A purii.icac.ao da graxa e feita com uma lavagem. com vapor dircto ate cbulir, 
e adicao de sohicao de acido sidfurico, H 2 S O 4 , 1:10 ale haver uma violenta e subita 
formacao de espuma com rapida elevacao. Neste ponto o vapor e fechado. O acido 
sulfurico e para hidrolisar e precipitar restos de proteinas que ainda se encontram no meio 
das gorduras. Uma nova formacao dc caldo proteieo acido se deposila no fundo do tanque 
de purifkacao com uma interface bem definida, o qua! pode ser descarrcgado pela 
torneira do cano de desciirga da lavagem ate 0 ponto que se da a mudanca de fase, Dai em 
diante e descarregado a graxa, sebo, pela mesma torneira e embalado em tambores. 

http://purii.icac.ao


A) -1 INVEST I M E N T O DO P R O J E T O 

6.1 - F O I J I A DE PAGAMENTO / IVIES 

Pessoal Salano (US$) N° de 
Pessoas 

Total (US$) 

Dirctor Presidente 1.550,00 01 1.550,00 
V ice-Presidente 1.200,00 01 1.200,00 
(ierente Financeiro 720,00 01 720,00 
i ierente de Vendas 720,00 01 720,00 
Gerente de Producao 720,00 01 720,00 
Sccretaria 170,00 01 170,00 
Olliec-Bov 80,00 02 160,00 
Pessoal de Escritorio 140,00 20 2.800,00 
Analista de Sistema 330,00 01 330,00 
Tccnico tjuiniico 610,00 03 1.830,00 
Quimico Industrial 610,00 01 610,00 
Enfermaria 100,00 ° L 100,00 
Serventes 80,00 06 1 480,00 
Vigia 100,00 06 600,00 
Motorista 90,00 03~ 270,00 
Eletricista 150,00 02 300,00 
Mccanico 150,00 02 300,00 
Jardineiro 70,00 05 350,00 
Carpinteiro 80,00 03 240,00 
(!ozinheiro 70,00 05 350,00 
Pedreiro 80,00 01 80,00 
Opcrario Qualiilcado 150,00 05 750,00 
Openu io Auxiliar 95,00 150 14.250,00 
Total - - 28.880,00 
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6.2 - KOLHA DE MATERIA-PR1MA / MES 

Materia-Prima Custo/Kg Quant. (Kg) Custo Total (US$) 

Poles Salgadas 0,00 ~ 480.000.00 "288.000,00 
Tensoativo 0.89 1.436,000,00 1.278,04 

I tactericida 2,99 7.500,00 22.425,00 
1 lidroxido de Calcio 0,12 12.600,00 1.512,00 
Sulfeto de Sodio 1,24 10.830,00 13.429,20 
Sulfate) de Araonia. 0,30 6.210.00 1.863,00 
1 iissulfilo de Sodio 0,40 6.210,00 2.484,00 
Tuiga Paiicreatica 1,55 207.00 320,85 
Cloreto de Sodio 0,09 28.980,00 2.608,20 
Acido Formico I /O 6.822.00 11.119,86 
Acido Sulfurico 0,69 " 4.140,00 2.856,60 
Acido Oxalico 0,19 23 7.00 45,14 
Sal de Cromo 1,89 28.980.00 54.772,20 
! ormiato de Sodio 1,02 " 4.446.00 4.534,92 
liiearbonato de Sodio 0,85 4. i 40.00 3.519,00 
Tanino Vegetal 2.2; 

- - - - - 5— T 

Tanino Sintetico 4,69 9.50-1.00 
4.752,00 

44.573,76 
Resina Anionica 2,41 

9.50-1.00 
4.752,00 11.452,32 

(lorante Acido 3,27 7.178.00 23.308,56 
l >leo Sulfatado 4,96 7.128,00 35.354,88 
OJeo Sulfitado 4,96 7.752,00 38.449,92 
Oleo Mocoto 4,31 1.188,00 5.120,28 
Agente Cationico 0,86 1.1 18,00 961,48 
Pigmento 5,22 1.530.00 7.986,60 
Cera 1,82 260,00 473,20 
lies ilia dc Acabamcnto 2,09 3.060,00 6.395,40 
Resina dc Imprcgnacao 2,46 3.060.00 7.527,60 
Penetrante 1,70 150 00 255,00 
1 >aca Nitrocelulosica 3,64 2.600,00 9.464,00 
Sol veil tc 1,57 2.600.00 4.082,00 
Amoniaeo 0,15 52.00 7,80 
Total - - 194.713,39 
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6.3 - MAQUINAS E EQUIPAMENI OS 

Maquinas e Equipanienlos Or i gem Chisto/roiit (US$ ) Quant. Custo Total ( US$ ) 

Balance para Camitihoes - 11.206,80 01 11.206,89 
Balanca movel (1000 Kg) Filizola 1.034,48 03 3.103,441 
Balanca movel ( 500 Kg) Filizola 517,24 04 2.068,96 
Balanca lKg c/ divisao de 0,5 Filizola 258,62 03 775,86 
Fulao Batedor de Sal Imeca 1.000,00 01 1.000,00 
Fulao Cliaruto Imeca 1.000,00 01 1.000,00 
Maq. Prensar Residuos Inicca 1.200,00 01 1.200,00 
Fulao Remolho/Celeiro Fnko 1.379,31 03 4.137,93 
Fulao de Curtimento Enko 1.452,4? 06 8.714,52 
Fulao de Recurtimenlo Hnko 1.379,31 06 8.275,86 
Fulao de Baler Enko 895,00 02 1.790,00 
Fulao de Ensaio Enko 689,00 04 2.756,00 
Macj. de Descarnar Seiko 7.758,62 02 15.517,24 
Maq. de Dividir Seiko 8.257.80 01 8.257,86 
Maq. de Rebaixar Seiko 3.448,27 02 6.896,54, 
Maq. de Desaguar Conlinua Seiko 2.068,90 01 2.068,96 
Maq. de Estirar / Enxugar Seiko 2.518,40 01 2.518,40 
Maq. de Lixar 1600 Fnko 4.172,4! 01 4.172,41 
Maq. de Lixar 600 Fnko 2.503,45 01 2.503,45 
Maq de Desempoar Fnko 2.730,06 01 2.730,06 
Secador a Vacuo Guttler 6.896,55 02 13.739,10 
Secothcnn Vertical Guttler 1.551,72 01 1.551,72 
Compressor - 862,00 01 862,06 
Maq. de Condicionamento Tvloscoui 258,20 01 258,20 
Maq. de Aniaciar Continua Cape 4.845.<^ 02 9.691,90 
Maq de Cortina Seiko 10 134.8? Oi 10.134,82 
Toggling Fnko 5.689.6.̂  02 11.379,30 
Maq Pintura Fletrouica Enko 10.862,00 02 21.724,12 
Prensa 1 lidraulica Imeca 9.870 0? 19.740,00 
Caldeira Linaro 5.550,04 01 5.550,04 
Maq. dc Medir Couro Enko 6.034,48 01 6.034,48 
Mesa p/ Fmpacotamenlo / 689,78 02 1.379,56 
Classilicacao final 
Vidraria Laboratorio - 1.738,60 - 1.378,60 
Reagentes I aboratoi io - 1.3.15,18 1.315,18 
Espessi metro Fnko 307,69 10 3.076,90 
Termometro - 58,45 05 292,25 
Aerometro - 258,60 02 517,20 
Empilliadeira - 5.690,00 01 5.690,00 
Total - - - 205.169,81 



6.4 - ESTAQAQ DE TRATAMENTO 
DE E F L U E N T E S 

O curturnc projetado traballiara com 20.000 Kg como / dia ou 20 t / dia. 

TRATAMENTO PRIMARIO US$/1 14.000,00 
Curtume Projetado US$ /1 : 392.000,00 
TRATAM FN TO BIOLOGICO U S $ / ( : 12.000,00 
Curtume Projetado US$ / t 336.000,00 
TRATAMENTO DE LODO US$ /1 = 8.000,00 
Curtume Projetado US$ / ( = 224.000,00 
TOTAL us$ /1 986.000,00 

Fonte : Dados extraidos da Revisla do couro / ABQTft ! 

6.5 - CONSUMO DE AGUA 

A agua utilizada na producao vira de pocos artesianos. Os gastos mensais 
sera apenas do refeitorio, bebedouros e laboratorios. 

6.6 - CONSUMO DE ENERG1A 

1.000 Kwh=US$ 17,40 
Consumo: 147.562 Kwh/mes 

Total rp US$ 2.567.578,80 

6.7 - CONSTRU^AO C I V I L 

1 m 2SC US$ 103,45 
7.700 m 2SC = US$ 7 965,65 

6.8 - T O T A L DO IN V ESTIMENTO ( US$) 

/ P 

FOL11A DE PAGAMENTO 
MATERIA-PRIMA 
MAQUINAS E EQUIPAMENTOS 
B.T.E. 
ENERGIA 
CONSTRUgAO CIVIL 
TOTAL 

28.880,00 
312.219,26 
216.134,95 
986.000,00 

2.567.578,80 
7.965,65' 

4.118.778,66 

Cotacao . Dolar Comercial 
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7.0 - CONCLUSAO 

Ao termino da rcalizacao dcstc projcto, pudc obscrvar como e de fundamental 
importaticia o Planejamento c Projcto dc uma Industria Coureira, visto que ele oferece 
condiyao de avaliar a produtividade efetuada pela reierida empresa, os processos de 
fabricacao e todas as condicoes necessarias para a sua iruplanta^ao como tambem a 
preservacao do Meio Ambiente, tendo em vista os grandcs problemas ecologicos causados 
pelos curtumes. 

Pude observar, tambem, como torna-se uidispensavel a complementagao do 
conliecimento academico, atraves do Estagio Integrado junto a uma empresa do ranio, 
possibilitando uma visao ampla do processo produtivo, e principalmentc da 
responsabilidade que tern o tecnico dentro da empresa 
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9.0 - A PEN D I C E 

9.1 - Legislacao Aplicada 

Conslittiiffio da Republica Federativa do Brasil : 05-10-88 
Da Organizacao do Estado 

Capitulo II. da Uriiao 

Art. 23 - E compelsncia comum da Unifto, dos Estndos do Distrito Federal c dos Municipios : 

VI - proteger o meio nmbiente e combater a poluicao em qunlquer de suas formas; 
VII - prcscrvar as florestas, a fauna e a flora; 

Art. 24 - Compete a Uniao, aos Estados e ao Distrito Federal legislar concorrentemente sobre : 

VI - floresta, caca, pesca, fauna, coaserva^ao da natureza, deicsa do solo e dos recursos naturals, 
prc>ti\Jlo do meio ambiente e corrtrole da poluicao; 

Da Ordem Social 

Capitulo VI - Do Meio Ambiente 

Art, 225 - Ttnlos tern direito ao meio ambiente ecologicamentc equilibrado, beta de uso comum do 
povo c cssencial <i sadia qualidade devida, impondo-se ao P(xler Publico c a rolelividaxle o devcr de delende-Io e 
preserva-lo para as presentes e futuras gcracdes. 

§ - 1° - Para assegurar a efetividade desse direito, inmnibe ao Poder publico: 
I - prcscrvar e restaurar os processos eeoldgieo:; essenciais e provcr o mancjo ecologico das 

especics e ecossistemas; 
V - controlar a producao, a comerciali/.ac.ip e o emprego de tecnicas, metodos e 

substanrias que comportem risco p.-ira vida, a qualidade de vida e o meio ambiente; 
VI - promover a educacao, ambiental em todos os niveis de ensino e a conscidrtizacao 

publica para a prescrvacao do meio ambiente; 
VII - proteger a fauna e a flora, vedadas, na foima da lei, as praticas que coloquem em 

risco sua funcao ecoldgica, provoquem a exlineao de e«p£cimes ou submetajn os animais a 
cnieldade. 

9.2 - Residuos Solidos - Crilerios Tecnicos para Selecao de Areas. 

9.2.1 - Introducao 

A preocupacno das industrias do ranio courriro nos ultimo^ rmos-, fem sido com n dentinnrrto final de 
seus residuos sdlidos, unui vez que o tratamento dc clfuentes, liquidos aprcscnta resulla/Jos satisfatorios e tornou-se 
parte iiilegrante do processo do couro, na maioria das empresas. 

O Isuicamcnto destes residue de forma caotica e inadequada levou a nccessidndc dc regulamcntacao 
de sua destinacao. A Secretaria de Saude, e do Meio Ambiente do Estado do RS baixo a port aria N° 21/98, de 19 de 
Setembro de 1989, regulamentando a destinacao final dos residuos solidos gerados ruis cnipresas dos ranios de 
curtumcs. 

Grande parte dos residuos gerados no processo dc beueficiamento do couro, principalmente nos 
curtimies ao tromo, npresenta contaminacao por este metal, classificando os residues como perigosos, segundo as 
Nornias Tecnicas da Associacao Brasileira de Normas Tecnicas, ABNT. 
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Quando se opta pela destinacao final dos residuos solidv. sob a forma de aterro, estes devera ser 
adequndos e enquadrar-se dentro das normas especificas, tambem da ABNT, NBR K IIS e 10.157, visando a protectfo 
uuilmulal, principalmcritede majiajiciais,hidricos suDcrficiais e os subterraJU'os. f) eniprego de aterros controlados pra 
o recebimento de residuos classiflcados como perigosos tern sido utilizado, tanlo em poises desenvolvidos como nos 
demais, liri mais de quatro decadas. 

9.2.2 - Aterro Industrial 

E utilizado para residuos perigosos (classe I), nao inertes (classe II) e inertes (classe III ) - NBR 
10.004. O projeto/ construcao dc um Aterro Industrial possui varias etapjis : 

T e a eseolha do tcrreno a scr construido. Estc tcneno deve cstar 0 mais proximo posslvcl da fonte 
geradora, a fim de evitar cuslos com transporte. AJein disso, o terreno deve ser piano e argiloso e se possivcl eslar 
proximo a lima jazida de argila. 

2J e se fnzer um estudo gcol6gico do tcneno, para obter dados, tais como: profundidade do lencol 
freati, o e sentido do sen fluxo, coeficiente de penneabilidade da argila e dos diversas cmnadaas do solo. A nrgila 
devera |>ossuir um coeficiente < 10"->cni/s para ser considerada impenncrivcl e ntuar como uma primeira protecao do 
solo. 

3'e a avalincflo das propriedades fisicos-quimicas dos residuos. segiiida de sua classificacao segundo 
NBR 10.004 da ABNT. Para residuos domesticos e industrials inertes, somcntc a proteciio do solo pela camada de 
argila e suficiente. Para residuos industrials nao inetes e perigosos e necessaria a dupla proteciio do solo, atraves da 
instalacao de uma manta de polietileno. 

4" seria basicaniente a escollia da manta a ser utilizada, a qua] deve utilizada, a qua! deve ser 
ressitcnte Osica, quimica e logicamente, alem de contcr as niaiores dimensors jH>ssivei.s, nunimizando o numero de 
enicndas por soldn. A espessura da manta de polietileno 6 importante, nnn i r r i lMndo sua resistencia mecanica com o 
aumento de sua espessura. 

5* £ a construcao propriamente dita. Em primeiro lugar, deve ser feito a limpeza do solo com retirada 
da vegetacfto. Em seguida, coloea-se uma camada de argila. da aproxirnndnmente 60 cm de altura bcm conipactada, 
teudo um caimento de 1 a 2% para o local que sera colctado o pcrcolado. Os diquca de eontenclo sao eonstruidos de 
argila obedecendo a declividade determinnda pelo projeto, afim de garantir a sua e-tabilidode. Eles devem scr bem 
compactados e cobertos extenuiraente com vegetarilo. 

Apos a eoiistrucao dos diqucse colocada a manta de polielilcuo de 2,5 mm entre 2 camadas dc po de 
pedrn de 25 cm que fijncionam como uma protecao mecanica da mesmn A manta de polietileno deve ser 
cuidadosamentc soldada, c as soldas todas inspccionadas para garantir a vedacao A rintu da camada dc po dc pedra t 
coloi ada uma camada de drenagern de 50 an de espessura. 

A altura maxima a ser alingida por um Aterro Industrial e em iurieao da pressao maxima admissivel 
para o tcrreno, sera que scjam provocados recalques. Ap6s atingir a altura maxima para residuos, sera instaJada uma 
nova dupla proteciio su[>crior composta por uma camada de aigila e mania dc polietileno. 

O pcrcolado ou chorurae gerado no Aterro Industrial deverao noiinalmente serem tratados antes de 
ser cm Inncados no corpo recptor. 

Os residuos podem scr dispostos no Aterro Industrial a grand on c m bombonns dc polietileno dc 
acoi'do com suas cjiracteristicas, mas devem ser feitas de uma forma ordennda e controlada, levnndo-sc em 
Considerncilo n compntibilidade entre eles. Todos os residuos dispostos lem sun locnlizacao regisrradn nurn proprama 
dc coniputador. 

Ao longo do Ateno Industrial devem ser instalados j>ocos pcimancules de monitoranieiito do lencol 
freati CO. O lencol e o pcrgolado devem scr monitorados frequerrtemente. 
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• Para gaiantir o bom funcionomento do Aterro Industrial nito devein ser dispostos residuos com as 
waiuutes corarteristicas: residues liquidos, residuos com possibilidade de liberncito do gases explosives e venenosos, 
residuos de m a compactncao com chciro intensivo, residuos radioativos, rcsfduoss ue reagem com agua, H C L 10%, 
H 2 S O 4 , 10%, NaSO/j, 10%, residuos com volaieis > 10%, residuos contendo Kiibsuuicias cancer!genas, residuos com 
substitacias cxtrcmnmente toxiens, residues ro solventes org&iricos, residues rom substanciaa fncilniente inflamriveir 
cujo lixiviado possui solidos totals >100 g /1, cloretos > 6000 nig /1, fluoretos 50 nig /1, D Q O > 200 m g /1, feadis 
> 100 m g / 1, chumbo > 2 m g / I cadmio > 0,5 m g / I, cromo hexavnlente > 0,5 m g / 1, eobre > lOmg / L, niquel > 2 m g 
/1, mercurio > 0,1 m g /1 e zinco > 10 mg/1 e p H < 4,0 c >13,0. 

9.2 - Uli l izacao de Lodo de Curthnento ao Cromo em Solo Agricola 

A implarrtacfto das estaeoes de tratameuto de efluentes eerou a pro<|ueao de u m subproduto 
denoiuiuudo genericamciile "lodo". As allenuilivos cJassicas de disposicSo final, aterro, por exemplo, requercni 
dispendio de recursos humanos e iinanceiros, por ocasiiio do desearle, sem relomo. A sua utilizacao agricola e 
possivel, desde que encarada sem preconceitos e calcada em eshidos cientificos e com ncompmibarnentotecriico. 

O principio basico para se utilizer o lodo em solo agricola e 0 do "f and Fannim", que eonsidcra o solo 
como u m renter, onde ocorre a bkxlegradacao e a imobilizacilo dos constiuiintes do lodo. E iniportante taabem 
Bssociar u m eficiente monitommento do sistema agua-solo-planta. 

Sob e ponto de vista agronomico, o use destc residue se baseifl 1 1 0 fnto fie o mesme ter u m eleito na 
coru\fle da acidcz do solo e fornecer nutrientes as plantas. Os elementos nuiis abundantes sao calcio, magnesio, 
nitrogenio c enxofre. Ate. o memento, ioram testados tres tipes dilerentes de solo, com doze culturas. Os resuhados 
demostraram que o lode substitui, em media, 5 0 % de metantc de corrctivos e fertilizantes convencionais, e aumento 
e m lorno de 1 0 % a produtividade das culturas. 

Sob o ponto de vista ambieutal, o lodo uao causou dano alauni. considerando a quimica e a biologia 
do solo, ns nguas superiiciais e subterraneas e as culturas. O lodo, segundo teste de lixiviacfto, e considerndo como nno 
toxico, mesmo conteodo valorcs de cromo total e m tomo de 1%, c este valor vera diminuindo, perruitindo prever que 
chegue, em pence tempo, a mveis bastantes baixos, com as inovaeoes em temios de proeesso. AJem disso, o ferulizaiite 
mineral utilizado centinha 45,1 ppm de cromo, 11,3 ppm de chumbo, 79,4 ppm de niquel e 1,1 ppm de endnrio. Por 
outto lado, its culturas cullivadas sem 0 rcsiduo apresentaram concentracao de cromo, total semelhante us cultivados 
com o iodo. 
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. Pag. 06- if OA 2.9JJ 
v I-Linha - onde. Ae le conAJAnida, leia-Ae corv^OvjJxtcj. 

ond.e Ae le decLLvio, leia-Ae dec.LL.nJLo. 

2-Linha - onde. Ae le. Aejjamf leia-Ae Aeja. 

J'LLnAa - onde Ae le diApoAicao, lela-Ae depoAicao. 

. Pag. 07 - 2.9 J.2 
I-Linha - onde Ae le Ae/ido, leia-Ae AeAoo. 

If&i 2.9.1.3 
i-Linha - onde Ae le ini.efin.oA e exienno, leia-Ae apenoA exienno. 

. P'aa. OS - im 2.10 
k-Linha - onde Ae le AeJia abaAiecidof leia-Ae apenoA Aena. 

. pag. it - im 3JA 
I-Linha - onde Ae. le telhado em bnaAJLLLt, leia-Ae lelhoA em. anianio. 

. Pag. Ik - If&L 3.7.2^ m , , 

J-LLnha - onde Ae. le con fiincionanio, leia-Ae com ponio de fancionanio. 

. pig. n - *>2-% 
onde Ae le 278 Kg/maq, leia-Ae 278.000 Kg/mag 

. Pag. 2k - IT&l 3r7.2k' 
i*Pa\agJiafo 
I-Linha - onde Ae le fatiCOj, lela-Ae RaHSOj 

2!Unha - onde Ae le fHafyltfOk, leia-Ae (NHli)2S0k . 

. Pag. 25 - IfOH kj.lk 
ypanagAafo 
I-Linha - onde Ae le FevuAa, leia-Ae Feftvuna. 

. Pag. 26 - IT&\ k.3.15 ; 

I-Linha - onde Ae le devena, leia-Ae deveAoo. 

. Pin. 27 - lffitA.3.22 
ypanagnafp 
onde Ae le AcidoA FonmLcoA, leia-Ae Acido Fonmico. 

. Pag. 29 - k.3.25.3 
l-Panagnapy 
3-Linha - onde Ae le dan. o nig era., leia-Ae oniginaK. 

http://dec.LL.nJLo
http://ini.efin.oA


..const. 

Pag. 32 - pPanagnafo 

6-Linha - onde. Ae le cologenio, leia-Ae cologenio. 

Pag. k8 - If&i 5.3 

/-PaAOgAofo 
I-Linha - onde Ae le AeidAaladoA, leia-Ae Aehl^AaiadoA. 

P'ag. 5k - IT&- 5,.8.2J 
1-PanagAofjo 

I-Linha - onde Ae le edic.ao, leia-Ae adlcao. 

im 5.8.2k 

onde Ae le ^ApaAAomenio, leia-Ae ^ApeAAomenio. 

Pag. 55 - 1TOA 5.8.2.5 
5-Linha - onde Ae le dejudAaiado, leia-Ae eApeAAodo. 

Pa\.. 63 - ITQA 6.6 
onde Ae ll 1.000 M - OSS I7,kO 

ConAumo - Ik7.562 Miih/meA 
Total - USS 2.567.578,80 

leia-Ae 1.000 KSI/k - &SSW,k7 
ConA/MO - lMk,773 Ktt'h/efetivo 
Total - OSS 26.68k,957J 

IT&i 6.8 

onde Ae le OltPGIA - 2.567.578,80, lela-Ae 26.6Sk.957',00 

onde Ae le COtiSlWCfiO CIVIL - 7.965,65, lela-Ae 796.565,00 

onde Ae le TOTAL - - 2.366.k8k,IO 

http://26.6Sk.957

