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RESUMO 

MASCENO, Person da Silva. Projeto de uma industria de 

Curtume. Campina Qrande-1997- 95 pg. ( Relatorio). Conclusdo do 

Curso Superior em Tecnologia Quimica: eouros e Tanantes -

Universidade Federal da Paraiba. 

Este projeto fundamenta-se em expor informacoes sobre a 

implementaqdo de uma Industria de Curtume, apresentando as 

vdrias etapas do benefieiamento de 4000 peles/dia caprinos e 

ovinos, inieialmente com expansao de 5000 pelesl dia, desde o 

reeebimento das peles ate o aeabamento. 0 projeto aborda tambem 

todos os aspeetos que favorecem a viabilidade de tal 

empreendimento, como localizaqao, (Distrito Industrial da 

Catingueira em Campina Qrande - PB), transportes, espaqo fisico, 

disponibilidade de mdo-de-obra, materia prima, agua e energia. 

H implantaqdo desse curtume, visa desenvolver artigos de 

qualidades com competitividade atraves de novas tecnologias 

incorporadas aos processos, como tambem mostrando preocupaqao 

com a preservaqdo do meio ambiente. 



ABSTRACT 

Masceno, person da Silva, Project of one Tanning Industry. Campina 

Grande - 199 7 - 95 pg ( Report). Conclusion of Superior Course in chemistry 

technology - Federal University of Paraiba. 

This project is based in information of one Tanning Industry Desing, it's 

presenting several stages of treatment of 4000 skins/day, from to receiving of 

skins to finishing. The project also boards all aspects which favor the viability 

of this undertaking, as localization ( Industry District of Catingueira -

Campina Grande - PB ) , transports, area, workman available, matter, water 

and power. 

The implantation of this tanning, objectives to develop products with 

high quality with competing due to new technologies into processes, and show 

preoccupation of environment preservation. 



Projeto de uma Industria de Curtume 

/- APRESENTA QiO DO PROJETO 

Este projeto tern por finalidade expor um relatorio de conclusao de curso. Tal 

relatorio contem as informa^oes necessarias para a instalacao, impIanta9ao e opera^ao de 

uma industria de curtume localizada no Polo de Curtumes. Distrilo Industrial da 

Catingueira na cidade de Campina Grande -PB, explicando os processes desde a 

classificacao das peles ate o acabamento, como tambem o dimensionamento da Estacao de 

Tratamento de Efluentes Liquido ( ETE) do tipo lodo ativado. 

O metodo operacional esta explicitado de maneira concisa, atraves de um 

fluxograma de Qperaeao que permite examinar a mao-de-obra, os equipamentos necessarios 

e seu relacionamento entre as varias fases do processo produlivo e um "lay-out", dando uma 

visao panoramica do curtume defmindo a forma, tamanho da area de producao, o fluxo de 

pessoal e materiais em fabricacao. 

Portanto, baseado nestes principios tem-se as condicoes indispensaveis para a 

constru9§o deste curtume, contribuindo assim para o crescimento do Distrito Industrial, 

desenvolver a regiao e expandir o mercado de trabalho local. 
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Projeto de uma Industria de Curtume 

2-INTRODUQ40 

0 projeto representa um memorial descritivo de um aglomerado de informaeoes 

ligadas a implantacao de uma industria de curtume. Estas informaeoes sao executadas com 

a finalidade de avaliar a viabilidade tecnica, economica e social, com o conscquente 

crescimento da area abrangente. O sucesso do empreendimenlo depende de diversos 

grupos que o compoem, havendo a necessidade a de harmonia entre os setores empresarial, 

entidades e orgaos de protecao ambiental. 

De posse dessas informaeoes, leva-sc em consideracao aspectos importantes 

inerentes ao bom funcionamento do mesmo. 

Em relacao ao mercado consumidor a Paraiba vem se solidificando como um 

importante setor coureiro-calcadista aliada a tradicao na fabricacao de calcados. Tradicao 

esta , que surgiu espontaneamente com o estabelecimento de empresas locais do setor 

formal e informal, principalmente nos municipios de Joao Pessoa, campina Grande, Santa 

Rita e Patos. ( REIN A 1996). 

Gerson da Silva Masceno 2 
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3- IDENTIFICA^AO 

3.1 - Aspeetos Gerais. 

- Forma Juridica : S/A de capita! aberto. 

- Setor Economico: Curtume. 

- Genero e grupo: (segundo a classificacao do IBGE) : ( 19.10.0) Classificacao Nacional de 

Atividades Economicas- CNAE- Curtume e Outras Preparacoes de Couro. 

3.2 - CaracterizacSo da Empresa. 

- Razao Social: Curtume MASPELES S/A 

- Nome Fantasia: MASPELES 

- Inscricao Estadual: 

- Nome do responsavel pelo empreendimento: Gerson da Silva Masceno. Fone / Fax: (083)-

314 9835. 

- Endereco: Rua Juscelino Kubistchck , s/n 

Lotes 14 e 15-Quadras R e S 

Polo de Curtumes- Distrito Industrial da Catingueira- Campina Grande - PB- 58.100-000 

- Direcao do Empreendimento: Diretor Presidente. 

* Natureza do Estabelecimento: 

- Tipo de atividade industrial: beneficiamento de peles caprinas e ovinas. A quantidade 

beneficiada e de 4000 peles/dia. O peso medio em quilograma de uma pele salgada e de 1,4 

kg, totalizando assim 5600kg/dia. 

- Fim a que se destina: producao de peles no estado wet-blue, tinturada ( matizada em 

fulao) e acabada. 

Situacao da Industria: a industria iniciara com uma producao de 4000peles/dia. Desse total 

serao destinadas 1000 wet-blue, 1000 tinturada ( matizada em fulao)e 2000 acabada, com 

expansao prevista para um aumento de 1000 peles/dia, correspondendo a 25% da producao 

inicial prevista. 
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- Area da Industria: 

- Area total: 36.000 m 2 

- Area construida: 11.620,80 m 

Diversiflcacao e Ampliacao 

Esta previsto uma expansao de 25% da producao atual dessa industria. Este acrescimo de 

producao ja esta incluido nos calculos da ETE do tipo lodo ativado. 

Regimento dc trabalho : CLT 

- Dias por Mes: 22 dias. 

- Dias por semana: 05 dias. 

- Hora/ dia: 08 horas. 

4- JVSTIFICATIVA DE LOCALIZA^AO: 

As pesquisas realizadas para a implantacao do MASPEiLES S/A rnostraram a cidade 

de Campina Grande como a mais viavel, devido as seguintes fatores; segundo a SICTCT -

Secretaria, de Industria, Comercio Turismo, Ciencia e Tecnologia- ( SICTCT) perfil do 

Polo coureiro-calcadista da Paraiba, governo do estado da Paraiba, Sebrae, Joao Pessoa: 

1994.. 

a) posicao geografica estrategica da Paraiba, que apresenta localizacao equidistante 

em rela^ao aos denials estados da regiao; 

b) sua consolidacao se verificou ao longo da rota do eixo leste-oeste do Estado, 

efetuando uma divisao simctrica do territorio paraibano em duas faces norte-sul, 

facilitando a convergencia do fluxo da materia-prima para os curtumes e empresas 

processadoras de couro; 

Gerson da Silva Masceno 4 
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c) a proximidade e facilidade de abaslecimento das fontes produtoras de couro 

verde, salgado, wet-blue, etc., para a industria coureira-calcadista que surgia; 

d) facilidade de aquisi9ao, em tempo habil, dos demais insumos basicos utilizados 

pela atividade; 

e) disponibilidade de mao-de-obra com o nivel de qualificacao que o setor demanda, 

pois a UFPB, no Campus II (Campina Grande), conta com o unico curso de nivel superior 

do pais de Tecnologia Quimica Modalidade Couros c Tanantes para formacao de 

profissionais especializados cm curtumes. 

f) facilidade de escoamento da producao, principalmente atraves dos sistemas 

rodoviario, ferroviario, maritimo e aereo, fazendo a conexao dessas cidades produtoras com 

o resto do pais e com o mercado internacional; 

g) proximidade rclativa dos principals mcrcados dos produtos aqui processados; 

h) disponibilidade de um sislema baneario e crediticio com linhas de crcditos para o 

setor, alem dos incentivos do FAIN , FINOR E FUNDESP. ( SICCTC 1994). 

5- INCENTIVOS E LINHAS DE CREDITO. 

5.1 - Linhas de Credito 

- Companhia de Industrializacao da Paraiba-CINEP 

Linha de credito para construcao dc galpoes atraves do Fundo de Apoio do 

Desenvolvimento Industrial da Paraiba - FAIN c FUNDESP 

- Superintendencia de Desenvolvimento do Nordeste - SUDENE 

Linha de credito para o setor coureiro calcadista atraves do Fundo de Inveslimento 

do Nordeste FINOR. 

- Fundo Constitucional de Financiamento do Nordeste - FNE 

Atua atraves de programas de financiamento aos setores produtivos na regiao 

nordestina. 
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- Banco do Nordeste - BNB / SEBRAE 

Linha especial de credito para o setor coureiro - calcadista. Fundo de Aval SEBRAE 

- Banco do Brasil - S/A 

- Linha especial para o setor coureiro-calcadista formal. 

- Linha especial para o setor coureiro-calcadista informal1. 

5.2 - Incentivos 

Atraves do Fundo de Desenvolvimento Industrial, formado com o 

recolhimento do ICMS, a empresa pode receber a devolucao de ate 80% do valor devido. O 

prazo de carencia e curto, apenas um ano, mas, na hora de pagar a divida , a empresa pode 

receber um abatimento de ate 90%, calculado em funcao da quantidade de empregos 

gerados e da localizacao (empresas localizadas no interior recebem um desconto maior). O 

incentivo tambern inclui os 25% de ICMS relativos aos municipios. 

Para empresas que exportem um volume superior a 50 % da producao, o estado 

preve premios de 10,5 do volume exportado, pago com recursos do tesouro estadual . O 

prazo de carencia e dc tres anos e, como no caso dos incentivos fiscais, a divida tambern 

pode receber generosos abatimentos de 80%. ( Empresas & Negocios 1997). 

6- A VALIA^AO DO IMPACTO AMBIENTAL. 

Segundo ( Vale, 1995), o mesmo define um impacto ambiental como qualqucr 

alteracao das propriedades fisicas, quimicas e biologicas do meio ambiente , causada por 

qualqucr forma de materia ou encrgia e resultante das alividades humanas que dircta ou 

indirctamente afetem a seguranca , saude, bem-estar, atividades socio-ccondmieas, biota, 

condicoes esteticas e sanitarias e qualidade dos recursos ambicntais. 

1 Esta linha de credito entrara em vigor em agosto/97- Fonte : Banco do Brasil 
Gerson da Silva Masceno 6 
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O estudo dos impactos ambienlais comecou a ser sislematizados nos EUA ua decada 

de 30, para avaliacao da influencia que alguns grandes projetos exerciam sobre as 

populaeoes afetadas. 

Na decada de 70, ja com a destgnacao de Estudo de Impacto Ambiental ou EIA, 

passou a ser exigido nos EUA e outros paiscs industrializados, como um cstagio nccessario 

na aprovacao de projetos que pudessem afetar o meio ambiente. 

Sendo o EIA um documento tecnico, muitas vezes alentado, contendo informaeoes 

relativas ao processo e descrevendo caracteristicas das instalacOes que so devem ter 

divuigacao restrita, tornou-se necessario criar um documento mais conciso, rcdigido em 

Hnguagem mais simples e que permita a qualquer pessoa formar seu juizo sobre a 

conveniencia do empreendimento. Esse documento, bem ilustrado e redigido em linguagem 

jornalistica, e o RIMA - Relatorio de Impacto sobre o Meio Ambiente ou relatorio de 

Impacto Ambiental. 

O EIA e o RIMA tornaram-se assim pecas importantc no processo de aprovacao e 

licenciamento de novos empreendimentos e de ampliacao de empreendimentos ja 

existentes. 

Embora exista uma relacao basica e exempli ficativa de empreendimentos que 

requcrem a elaboracao do EIA/RIMA, e conveniente consultar um orgao ambiental 

Iicenciador sobre sua necessidade, no ato de apresentacao do pedido de lieenea . Em certos 

casos, um parecer tecnico pode ser suficiente, eximindo assim o empreendedor de um 

estudo Mis demorado e oneroso. 

Para elaborar o EIA/RIMA devera ser contralado um grupo de especialistas 

multidiciplinar, independente e habilitado, o qua! se encarregara de analisar os impactos 

causados pclo empreendimento, sob os divcrsos aspectos que possam afetar o meio 

ambiente . A abordagem desse estudo nunca deve ser fraginenlada (cada tecnico 

elaborando sua parte isoladamente), mas sim sistemica, requerendo, portanto, a acao 

coordenadora de um profissional capacitado. 

Durante a fase de elaboracao do estudo, e conveniente manter contatos periodicos 

com o orgao que ira julga-lo, evitando-se assim que o trabalho possa ser questionado 

quando ja estiver em sua forma final e acabada. 

Um EIA bem elaborado deve incluir alternativas e propor solueoes para minimizar 

ou mitigar eventuais prejuizos que possam ser causados ao ambiente. Dai a conveniencia de 
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se elaborar o EIA em paralelo com o projeto basico do empreendimento, para que este 
a, 

possa incorporar essas solucoes e alternativas. 

O EIA deve incluir, no minimo, as seguintes informaeoes: diagnostico ambiental da 

area de influencia do projeto; analise dos impactos ambicntais do projeto, positivos e 

negativos, imediatos e de longo prazo, diretos e indiretos, lemporarios ou permanentes; 

definicao dc medidas corrctivas para os impactos negativos e potencializacao dos impactos 

positivos; programa para o acompanhamento e monitoramento dos impactos verificados. 

No caso de projetos polemicos que causem impactos importantes, envolvem 

manipulacao de produtos muito perigosos, ou gerem residuos de elevado risco, o orgao 

ambiental pode transferir a responsabilidade de sua aprovacao para o respectivo conselho 

estadual de meio ambiente. Em casos especiais, o conselho podcra decidir consultar as 

comunidades afetadas, atraves de audiencia pubica, ocasiao em que um EIA bem 

fundamentado e um RIMA bem apresentado poderao ser vitais para aprovacao do 

empreendimento proposto. 

7- ASPECTO GEOGRAFICO E CUMATICO. 

7.1 - Area Atual. 

A area total do polo e de 7,2 hectares sendo 5,21 hectares de area util. Foi planejado 

um loteamento para o Distrito Industrial da Catingueira, com area de 20,0 hectares 

(totalizando 27,2 hectare), com possivel expansao caso necessario ( AQUINO, 1993). 

O MASPELES S/A esta localizado dentro da area do polo de curtumes, ocupando 

36.000 m 2 . 

7.2 - Localizacao 

Situa-se as margens da Avenida Juscelino Kubistchek, nas proximidades da 

alca sudoeste, a 6 km do centra da cidade, que por sua vez interliga as rodovias federais 

BR - 230 e BR - 104. 
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Projeto de uma Industria de Curtume 

7.3 - Infra - Estrutura Atual. 

- O abasteeimento de energia eletrica feito pela CHESF e administrada pela 

subestacao da CELB, com rede de alta tensao de 13.800 volts que atravessa todo o 

loteamento, possivel ao uso pelas industrias. 

- O abasteeimento d'agua e saneamento administrado pela CAGEPA. O loteamento 

e cortado por adutoras de 500mm e 700mm de diametro. De acordo com um novo projeto 

de ampliacao do sistema de abasteeimento de agua de Campina Grande, o terrcno sera 

beneficiado tambern por mais uma adutora de 800 mm. 

- A existencia de um riacho ( Riacho da Depuradora) no local, que servira como 

destino final dos efluentes tratados. 

7.4 - Topografia 

De acordo com o projeto topografico, a area do polo de curtumes apresenta uma 

topografia irregular, o que esta representando atraves das curvas de niveis plotadas na 

planta baixa, as quais apresentam uma variacao de metro em metro, registrando-se a 

ocorrencia de um desnivel de 12m na area estudada. A mesma possui declividade media 

em torno de 10% no sentido norte-sul. 

Para a implantacao da ETE faz-se necessario um estudo geomorfologico da regiao 

(Polo de Curtumes). 

Obs.: parecer dado pelo Engenheiro Miguel Jose da Silva - INPE/UFPB. 

7.5- Analise do Solo. 

Segundo o laudo tecnico da secretaria de viacao e obras sobre loteamento do 

polo de curtumes, teve como parecer o seguinte resultado: solo: seco. 

A companhia de Desenvolvimento de recursos Minerais da Paraiba- CDRM, 

elaborou um estudo fotografico da regiao com o seguinte resultado: " A natureza lilologica 

das rochas antigas da area, classificados regionalmente como complexo gnaissico 

migmatitico, com um simples estudo, nao e possivel individualiza-los, ja que esta 

classificacao engloba varios tipos de rochas. Em principio, esse grupo de rochas, quando 
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intemperizados pelos processos fisicos -quimicos, produzem em maior quantidade 

material's de granulacao fina, que reduzem fortemente as velocidades de percolaeao da 

agua, e consequentemente tern baixas vazoes por poco construido." 

7.7 - Analise da Agua 

O riacho que abastecera o curtume foi classificado pela SUDEMA como um corpo 

de agua classe III . Dessa maneira o lancamento das aguas residuais do curtume no rio, nao 

pode ter uma qualidade inferior aquela especificada para um corpo de agua classe III . 

7.8 - Caracteristicas Climaticas 

segundo o Atlas Climatologico do Estado da Paraiba, Campina Grande possui as 

seguintes caracteristicas: 

- China tropical semi-arido; 

- indice pluviometrico normal de media anual de 780 mm. 

Temperatura anual e de: 

Minima: 19° 

Media ( compensada): 23° 

Maxima : 29'' 

- Umidade relativa: 80% 

- Velocidade media do vento: 3,4 m/s ( sudeste) 

- Radiacao global media : 433 cal/ cm dia 

Obs.: O Atlas Climatologico da Paraiba faz avaliacao dos ultimos 30 anos, e portanto os 

valores constatados acima nao apresentam praticamente varia9oes anuais. 

Fonte: Prof Celia Campos- Departamento de Ciencias Atmosfericas 

8 - DIM ENS IONAMENTO DO CURTUME 

O dimensionamento do Curtume MASPELES S/A sera calculado em funcao da 

quantidade de peles beneflciadas /dia ( 4000 peles/dia). Os parametros utilizados neste 
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projeto terao, como base as indieacoes do documento " Relaciones Mutuas entre los 

Parametros de la Industria del Cuero" de Julio A Villa, diertor da Ediciones Currecon S.R.L 

de Buenos Aires, elaborado pela Organizacao das Nacoes Unidas para o Desenvolvimento 

Industrial. ONUDI, editado em 1973. Tomando como tamanho padrao couros muito 

pequenos, em virtude das peles caprinas/ovinas terem em media 0,55 m 2 , conforme tabela I 

COUROS TAMANHOS 

Grandes Maior que 3,0 m 2 

Medios 1,5-3,0 m 2 

Pequenos 0,6 - 1,5 m 2 

Muito pequenos 0,2 - 0,6 m 2 

I-onle: ONUDI ~ 

8-1 - Quantidade de Peles a Serem Processadas 

O curtume MASPELES S/A produzira 4000 peles/ dia, distribuidas da seguinte 

forma: 

- 1000 peles wet-blue 

-1000 peles tinturadas (matizada em fulao) 

- 2000 peles acabadas 

Sabendo-se que a pele da regiao contem as seguintes caracteristicas: 

- Peso medio salgado - 1,4 kg 

- Metragem media salgada- 0,50 m 2 de superficie. 

Considerando que o MASPELES S/A funcionara durante um ano, teremos: 

- 48 semanas (trabalhando 5 dias/semana) 

- 240 dias/ano. 
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- 90% de rendimento da producao (descontando ferias, feriados, etc.) = 216 dias 

uteis de trabalho/ano. 

Teremos uma producao de : 

- 216 dias/ano x 4000 peles /dia = 864.000 peles/ano 

- 864.000 peles/ano x 1,4 kg/pele = 1,209.600 kg/ano 

- 4000 peles/dia x 1,4 kg/pele = 5600 kg/dia 

- 864.000 peles/ano x 0,50 m 2 / pele = 432.000 m2/ano 

De acordo com os padroes internacionais temos que l m 2 = 10,76 p 2 , logo 0,50m2/ 

pele = 5,38 p 2 /pele. 

- 864.000 peles/ ano x 5,38 p2/ pele = 4.648.320 p 2 /ano. 

8.2 - Calculos e Distribuicao da Superficie Coberta do MASPELES S/A. 

Para melhor compreensao, os calculos realizados para a distribuicao da superficie 

coberta ja incluem o aumento previsto da producao para 5000 peles/dia. 

O coeficiente de Superficie Coberta (SC) fornece o tamanho do galpao em funcao 

da produgao da empresa. O parametro utilizado para couros muito pequenos e de 500 p2 / 

m2 SC, logo: 

- 5.000 peles/dia x 216 dias /ano = 1.080.000 peles/ano 

- 5.000 peles/dia x 1,4kg/pele = 7.000 kg/dia 

- 7.000 kg/dia x 216 dias/ano = 1.512.000 kg/ano 

-1.080.000 peles/ano x 0,50 m2/pele = 540.000 m 2 /ano 

- 1.080.000 peles /ano x 5,38 p 2 /pele = 5.810.400 p2 /ano. 

A area util precisa para o galpao sera: 

S.C - 5.810.400 p 2/ ano =» S.C = 11.620,80 m2 S.C 

500p2 / m 2 S.C 

Portanto para uma superficie coberta de 11.620,80 m SC , tem-se a seguinte 

distribuicao por selores edificados do Curtume: 
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SETORES % rrT 

FABRICACAO 68 7.902,14 

BARRACA, 

CLASSIFICACAO E 

EXPEDICAO 14 1.626,90 

LABORATORIO, 

ADMINISTRACAO, 

OFICINAS E BANHEIROS 8 929,66 

SERV1COS GERAIS 10 1.162,10 

TOTAL 100 1 1.620,80 

Tabela 1 - Distribuisao da Superficie Coberta no Curtume. 

Nos 7.902,14 m 2 de fabricacao, as maquinas e equipamentos serao distribuidos da seguinte 

maneira: 

SETORES % I Ipi 

Ribeira 25 1.975,53 

Curtimento 09 711,19 

Recurtimento 19 1.501,41 

Secagem 21 1.659,45 

Acabamento 26 2.054,56 

Total 100 7.902,14 

Tabela 2- Distribuipao da Superficie Coberta na fabricacao 

8.3 - Fator de Potencia Inicial ( Hpi) 

Calcula-se o fator de potencia inicial ( I Ipi), usando o parametro de 350m2 /1 Ipi: 

Hpi = 432.000 m 2 /ano = 1.23430 I Ipi /ano 

350 m 2 / Hpi 
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8.4 - Distribuicao dos Hpi por setor 

A potencia instalada se distribui da seguinte maneira: 

SETORES % 1 Ipi 

Ribeira 24 296,20 

Curtimento 09 172,80 

Recurtimento 19 345,60 

Secagem 21 246,90 

Acabamento 26 172,80 

Total 100 1,234,30 

Tabela 3- Distribuicao de Hpi 

8.5 - Rendimento dos Fuloes 

Calculo para detcrminacao do rendimento dos fuloes por m2de pele: 

Se 1 (um) litro - fulao eqiiivalc a 1,75 m , logo: Litros - fuloes r 

432.000m2 /ano => Litros - Fuloes = 246.857,14 litros/ano 

1,75 m 2 

8.6 - Consumo de Agua 

O parametro usado sera: 60 litros/pele. Logo: 

864.000 peles/ano x 60 litros/ pele = 51.840.000 litros /ano=>51.840 m vano. 

Portanto, ha um consumo de 51.840.000 litros/ano ou 51.840 m Vano. 

Entao por dia tem-sc: 

51.840.000 litros/ano = 240.000 litros/dia, - que e igual a 240mVdia 

216 dias/ano. 

.Gerson da Silva Masceno 14 



Projeto de uma Industria de Curtume 

8.7 - Rendimento da Caldeira (R.C) 

O parametro utilizado sera: 8.000Kg de pele por metro quadrado de caldeira, logo 

tem-se o seguinte: 

R.C. 1.209.600 kg 151,20 m 2 cald. 

8.000kg/m2 cald. 

Este calculo mede a capacidade dos geradores de eletricidade que deverao existir no 

curtume caso haja falta de energia eletrica. O parametro utilizado sera de 3Hpi/kva. 

1.234,30 Hpi /ano = 411,43 kva/ano 

3Hpi/kva 

Portanto, o curtume precisara de grupo gerador de eletricidade com capacidade 

aproximada de 410 kva/ano 

8.8 - Consumo de Energia Eletrica 

a) Calculo do consumo teorico 

216 dias/ano x 8h/dia xl.234,30 Hpi/ano x 0,736 kwh/MP =- 1.569.792,60 kwh/ano. 

b) Calculo do consumo cfelivo 

1.569.792,60 kwh/ano x 0,60 = 942.000 kwh/ano. 

8.9 - Consumo de combustivel (cc) 

O tipo de caldeira utilizada consome 4000 kg de combustivel 4000kg de 
2 

combustivel / m caldeira, logo: 

4000 kg comb./m2 cald. X 151,20 m 2 cald. = 604.800 kg comb.=> 604.800 x 3 = 1.814.400 

kg comb. 

Obs.: O poder calorico da gasolina e de 10.500 cal/kg e a lenha e de 3.500 cal/kg, ou seja 

tres vezes menor que a gasolina. 
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8.10 - Quantidade de combustivel por rn2 ao ano. (Q.C) 

Q.C = Quant. Comb ( kg) = 1.814.400 = 4.20 kg comb./m2 ano. 

m 2 pele/ano 432.000 

8.11 - Consumo de Produtos Quimicos por ano. 

Utilizando o parametro de 0,85 -1,00 kg. Produto Quimico por quilo de pele. Entao 

adotamos 0,90 kg PQ/kg pele, teremos: 

0,90 x 1.209.600 kg/ano = 1.088.640 kg PQ /ano, onde : PQ - produto Quimico. 

8.12 - Distribuicao por Setores 

a) - Ribeira ( fator de conversao =2,7) 

RB = 1.088.640 = 403.200 kg PQ /ano 

2,7 

b) Curt i men to ( fator de conversao = 2,0 ) 

CURT = 1.088.640 = 544.320 kg PQ /ano 

2,0 

c) Acabamento ( fator de conversao = 7,7) 

ACAB = 1.088.640 = 141.382 kg PQ /ano 

7,7 

Obs.: Este coeficiente e apenas demonstrativo, pois esta sujeito a variacao dependendo da 

modalidade de trabalho, da formulacao, etc. 

8.13 - Rendimento dos Compressores. 

Adotando-se como parametro o valor de 5.000m2 / HP, tem-se a seguinte potencia: 

Hp compressores = 432.000m2 = 86 HP 

5.000 m 2 / H P 

8.14 - Disponibilidade de Energia Propria 

Este calculo mede a capacidade do geradores de eletricidade que deverao existir no 

curtume caso haja falta de energia eletrica. O parametro utilizado sera de 3Hpi/kva 

1.234,30HPi/ano / 3Hpi/kva - 411,43 kva/ano 

Portanto, o cortume precisara de um grupo gerador de eletricidade com capacidade 

aproximada de 410 kva/ano. 
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9 - DISTRIBUICAO E LA Y-OUT DO CURTUME 

O lay-out ou arranjo fisico, o perfil estrutural do funcionamcnto de uma industria. 

Sua finalidade e a otimizacao do processo produtivo, envolvendo todos as suas fases dc 

producao, desde o inicio do processo ate a comcrcializacao do produto final. 

A distribuicao ordenada de maquina, equipamentos e operarios, tern por objetivo 

racionalizar, dentro de uma estruturacao tecnica, a producao proporcionando desta forma, 

melhores condieoes de funcionamcnto dos setores produtivos. 

Areas do Arranjo Fisico do Curtume. 

- Area do recebimento do Material; 

- Armazenamento do Material Bruto ou Semi-Acabado; 

(Armazenamento em Processo); 

- Espera Entre Operaedes; 

- Area de Armazenamento de Material Acabado ao Sair; 

- Entrada e Saida da Fabrica; 

- Estacionamento; 

- Controle de Freqiiencia dos Empregados; 

- Secao de Ribeira; 

- Area das Maquinas e Equipamentos; 

- Secao de Curtimento; 

- Sepao de Secagem; 

- Secao de Aeabamento: Seco e Molhado; 

- Area de Expedicao do Material; 

- Area de Vestuarios/Banheiros/Restaurante; 

- Area da Diretoria e Recepcao; 

- Area de Contabilidade e Computacao; 

- Area do Departamento Pessoal, Compras e Vendas; 

- Area da Sala dos Tecnicos / Laboratorio Piloto; 

- Area da central Telefonica e CI PA; 
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- Bebedouros; 

- Laboratories Quimicos, Fisico e Ambulatorio. 

Os principios mais importantes para a construcao de predios para o curtume 

moderno sao os seguintes: 

a) FundacSo (Base) 

A fundacao e eievada, para facilitar o escoamento dos efluentes atraves das 

canaletas posicionadas frontalmente aos fuloes implantados. 

O Piso 

E aplicado piso de alta resistencia - KORODUR W l l , em quadros de 2x2 metros, e 

espessura de 3 centimetros. Sao aplicados tambern juntas plasticas para formacao dos 

quadros que serao assentados com auxilio de massa no traco 1:3 ( cimento e areia) com 

adicao de 10% dc cola adesiva na sua composicao. 

O piso sera disposto sobre contra-piso de 10cm de espessura, no traco de 1:3:3 

(cimento, areia e brita), e devera ser aplicado com auxilio de desempenadeira de aco e 

desempolado homogeneamente. Apos sua cura, o mesmo devera ser parcialmentc polido 

com maquina industrial. 

b) - Cobertura 

O telhado e do tipo "SHED" onde se utilizara telhas de fibrocimento de 115 x 

200mm com 5mm de espessura, fixadas com parafusos apropriadas, evitando-se 

deslizamentos dos mesmos. 

c) lluminacao / ventilacao 

A disposicao da cobertura proporcionara ilumina^ao e ventilacao suficientes, que 

serao aumentadas com a adicao de telhas transparentes a cada 5 m nas dimensoes citadas 

anteriormente. JanelSes de 3x2m, tipo basculante facilitarao a iluminayao natural pelas 

lateral's, inlercalando-se com combogos que permilirao o tluxo de ar necessario ao longo 

dos galpoes. 

Para a iluminacao artificial e adotada calha simples de lampadas fluoreseentes de 

40w, com espacamento de 3m entre as calhas horizontalmente c 5m verticalmente. 
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d) Instalacoes Sanitarias 

As partes sanitarias sSo instaladas e posicionadas em quantidade suftciente, na 

proporcao de 25 a 30 operarios por W.C. 

e) Canalizacao 

As dependencias internas do curtume contain com uma canalizacao aberta, coberta 

com grades, para facilitar a limpeza das secdes como tambern da manutencao. Nas 

dependencias extemas utiliza-se tubulacoes de concreto, apresentando uma inclinacao em 

seu nivel inferior a 0,35% evitando grandes coneentracoes de aguas residuais. 

1) Instalacao de Ar Comprimido 

O compressor e instalado na parte externa do setor fabrii devido a sua aita 

pertculosidade. E utilizado para homogeneizar liquidos em tanque da estaeao de tratamcnto 

de efluentes e, principalmente, no setor de acabarnento. 

g) Bebedouros 

Localizam-se em pontos estrategicos do curtume, de facil acesso aos funcionarios. 

h) Carpintaria e Otlcina Mecanica 

Situadas na parte externa do curtume e proximo da producao, possibilitando solucao 

de eventual problema de forma eficiente e agil. 

i) Casa de Forea 

Situada na parte externa da infra-estrutura maior do curtume, porem proxima dos 

setores vitais: producao, oficinas, possibilitando o seu acionamento caso haja algum 

blecaute. 

j ) Caldeira 

O MASPELES S/A tem um lay-out em forma de "L", onde na parte externa do setor 

fabrii encontra-se a caldeira, porem proxima dos setores de recurtimento e acabarnento. 
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I) Administracao 

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

informaeoes da industria. 

Neste setor se instalam os principals dirigentes de empresa formando a parte 

burocratica. O setor administralivo contara com salas para Diretor Administrativo, Diretor 

Industrial, Departamento de Vendas, Secretaria, Saia de Reunioes, Secao de Pessoal ( 

gerencia de Pessoal), Departamento de Compras e Vendas, Departamento Financeiro. CPD, 

Cantina e Banheiros. 

m) Laboratories 

Situados dentro do setor fabrii, na area de producao para facilitar a chegada das 

amostras para analises. 

O laboratorio Fisico-quimico realiza as analises c testes quimicos nos insumos, nos 

banhos residuais provenientes dos processos de fabricacao da pele e na qualidade da agua 

entre outros; o Fisico-mecanico e responsavel pelos testes qualitativos na pele acabada; e o 

de Efluentes, analisa o teor de toxidade existente nos despejos tratados na estacao segundo 

as normas cxigidas pela CONAMA. 2 

n) Guarita/ Posto de Frequencia 

Localizada na entrada do curtume, juntamente com a sala de ponto de frequencia e 

vestuario dos empregados, permitindo o controle eficiente e sistematico dos funcionarios da 

empresa e o atendimento cortes as visitas e representantes comerciais, como tambern, 

zelando pela seguranca e bem-estar da industria. 

o) Curtume Piloto 

Esta situado proximo a area da barraca e producao. Neste laboratorio testa-se 

tambern o comportamento de novos insumos quimicos face ao beneficiamento das peles, 

desde o caleiro ate o reurtimento. 

p) Almoxarifado Geral 

2 CONAMA - Conselho Nacional de Meio Ambiente 
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Deposito para estocagem de produtos quimicos destinado ao setor de producao e de 

ferramentas e pecas necessarias para as maquinas, 

q) Sala de Tecnicos / Biblioteca 

Local destinado aos tecnicos dos curtumes, onde ocorrc reunioes de todos os setores 

produtivos, como tambern uma pequena biblioteca que atende as necessidades basicas do 

curtume. 

r) Seguranca Industrial 

A CI PA ( Comissao de Prevencao de Acidentes), e um orgao responsavel pela 

seguranca da industria cujo objelivo e o bem extra dos funcionarios no ambiente dc 

trabalho. 

s) Refeitorio/Area de Lazer 

Situado na parte externa do curtume, devido ao odor desagradavel que ha no setor 

fabrii. 

t) Protecao Contra Incendios e Alagamentos. 

I) Alagamentos 

O terreno apresenta uma boa declividade a fim de que as aguas sejam conduzidas 

espontaneamente, evitando acumulo de liquidos durante possivcis elevacoes 

pluviometricas. 

i.i) Incendio 

O projeto da industria estabclece locais dc colocacao de hidratantes e extintores 

de combate a incendios, das afixacoes de avisos de seguranca de trabalho, como proibicao 

do uso de cigarros em lugares de agrupamentos de pessoal e material, tais como, no 

almoxarifado, restaurante , laboratories, cntre outros. 

Os extintores sao instalados de acordo com o risco e tipo de classe de logo. A 

distancia maxima percorrida e de 10 m. Para incendios da classe A, como por exemplo os 

que ocorrem no setor de ribeira, barraca e administrativo ulilizam extintor de agua 

pressurizada e ou espuma. Para a classe B, como os da sala de matizacao, almoxarifado e 
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caldeira empregam extintor de gas carbonico e po quimico. Para a classe C como os que 

ocorrem em quadros eletricos, motorcs, interruptores c compressores ulilizam gas 

carbonico e po quimico seco. 

A distribuicao dos hidrantes e de forma a proteger toda a area da empresa por dois 

jatos simultaneos, dentro de um raio de 40m(30 m de mangueira c 10 m de jato). 

As instalacoes eletricas estao de acordo com as normas cstabclecidas pela ABNT -

Associacao Brasileira de Normas Tecnicas. 

10 - DESCRIQAO DOS PROCESSOS E OPERATES INDUSTRIAL 

10.1 - Fluxograma da Producao 
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Lixiamcnto Residuo Solido 
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Figura I : Fluxograma da Producao 

10.2 - Setor de Armazenamento de Peles Cruas ( Barraca) 

A barraca e o local de estocagem das peles no estado de conservacao na sua maioria 

com sal. A materia - prima que abastecera o curtume sera toda salgada, proveniente da 

regiao e dos estados de Pernambuco e do Rio Grande do Norte. 

A barraca tern uma area de 500m2 esta localizada em condicoes ideais para o 

recebimento da materia - prima , levando-se em consideracao os seguintes falores : a 

temperature na faixa de 6°C a 10° C, a umidade n2o sendo superior a 90%, a luminosidade 

(natural durante o dia e a noite com lampadas de iodo), paredes revestidas com azulejo 

branco que facilita a limpeza e protege contra o sol, tijolos vazados entre o teto e aparle 

azulejada para maior ventilacao. 

10.3 - Classificacao 

Ao chegarem na barraca as peles sao classifieadas para melhor uniformizacao das 

partidas. Esta classificacao e da seguinte maneira: carneiro com e sem la (especial, grande, 

regular e pequena), cabra (especial, grande, regular e pequena) e segunda classe ( carneiro 
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com e sem laVcabra), a qual e formada por peles com os seguintes defeitos: arranhoes, furos 

provenientes da esfola ma! feita, pelos soltando faciimente causado por ma conservacao, 

manchas de sangue , etc. As peles de segunda classe sao separadas pelo fornecedor. 

Na barraca tambern, as peles apos a classificacao sao aparadas (rabo, patas, tetas, 

orelhas, uberes, etc. Nesta etapa nao ha geragao de efluentes liquidos. 

10.4 - Equipamentos Utilizados 

- 04 sepos para refilamento 

- Luvas, botas, facoes, aventais 

- 01 balanca com capacidade para 1500 kg 

- Cacambas para o transporte das peles ate o elevado na producao. 

- Mao-de-obra: 08 operarios 

Area Utilizada: 500 m 2 

// - SETOR DE RIBEIRA E CUR TIM EN TO. 

11.1 - Rcmolho 

Obs.: Antes de iniciar-se o rcmolho propriamente dito, efclua-se uma lavagem de 60 

minutos com entrada e saida d'agua a temperatura ambiente para a limpeza das peles 

salgadas. 

O remolho tern a finalidade de repor o ter de agua apresentado pelas peles quando, 

estas recobriram o animal, ou seja 60-70%. Como tambern, limpar as peles, eliminando as 

impurezas aderidas aos pelos, solubilizar as proteina soluveis em agua e os materials 

interfibriliares. 

Teremos eficiencia neste processo se levarmos em consideracao os seguintes 

fatores: a qualidade da agua (de dureza inferior de 4° a 6° alemaes, a temperatura de 18 C a 

20°C, tipo de conservacao, volume de banho, acao mecanica 2 a 4 rpm, tempo 10 a 12 

horas, etc. 
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Neste processo, sao utilizadas os seguintes produtos quimicos. tensoativos, 

bactericidas, sais, desengraxanles e enzima. 

Os controles aplicaveis mais comumente sao: pi I ( 9,2 - 9,5), e concentracao salina 

( 0 Be = 0,5 - 2,5 ) , e temperatura inferior a 30° C. 

11.2 - Depilacao/ Caleiro 

Este processo visa remover os pelos ou la e o sistema epidermico, preparando as 

peles para operacoes posteriores. 

O caleiro realizado juntamente com a depilacao, tern uma acao quimica sobre o 

colagenio, a elastina e a reliculina. Da-sc um inchamenlo da pele com abertura das fibras 

que a compoem, ocorrendo a remocao do material interfibrilar. 

Neste processo, utilizam-se os seguintes produtos quimicos: sulfeto de sodio, 

hidroxido de calcio, tensoativos e compostos aminados, descngraxantes. 

Deve-se levar em consideracao os seguintes fatores: tempo, temperatura, 

movimenlacao e volume do banho. 

Os controles aplicaveis mais comumente sao; p l l ( l 1-12), teor de Na?S no banho residual, 

pele, B e depilacao 1.5 -1.8, caleiro Be 1.8-2.0, final B e 0 2.0 - 2.5, T ambiente. 

- Dimensionamento dos Tanques para o Reciclo de Caleiro 

* Tanque Pulmao 

- Volume util = 14 m3 /dia ( baseado em 7000kg peles/dia e 200% de agua) 

- 50 % da capacidade = 7,0 nrVdia 

hu = 2,0 m e A=B => V = B 2 x hu => B = 4vThu = ^7,0/2J) = /S.5 B = 1,90 m 

Dimensocs = 1,9 x 1,9 x 2,5 (m) 

Sendo ht = hu + 0,5 m ( margem de seguranca) 

* Tanque de Estocagem ou Coleta do Reciclo hu ̂  2,5m e sendo A 2B 

- 100% da capacidade = 14 m /dia = volume util V ~ hu x 2 B =>B = ^vllhu 

/l4/2.v2,5 = ^2.8 = 1,7 m =>A = 3,4 m 
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- Dimensoes : 1,7 x 3,4 x 3,0 (m) 

Sendo ht = hu + 0,5 m ( margem de seguranca), A e B: comprimento e largura, hu : altura 

util. 

11.3 - Dcscalcinacao 

A finalidade da descalcinacao e remover as subslancias alcalinas, tanto as que se 

encontram depositadas nas camadas exlernas e entrc as fibras como as quimicamcntc 

combinadas a estrutura proteica. 

Durante este processo, devem ser levadas em consideracao os seguintes fatores: 

tempo, temperatura, efeito mecanico, volume de banho, etc. 

Na pralica , o processo e controlado com solucao alcoolica do indicador 

fenolftaleina. O teste e feito colocando-se algumas gotas do indicador no corte transversal 

da pele; o qual deve apresentar coloracao incolor. A coloracao rosa indicara a presenca de 

cal. pi I de 8,2 a 8,7, T = 30° C 

Os produtos desencalanles usados sao: 

- Sais amoniacais; 

- Acidos fracos. 

11.4- Desearne 

Esta operacao mecanica tern por finalidade a remocao ( cortar) da parte inferior da 

pele ( carnal) residuos de gorduras, resto de came ou libra nao aprovcitavel dcixada quando 

na esfola do animal. 

11.5- Purga 

A finalidade da purga e tratar as peles com enzimas proteoliticas, visando a limpeza 

da estrutura fibrosa; eliminacao dos matcriais queratinosos degradados e digerir as gorduras 

naturais. 

Os fatores que influem na acao da purga e que devem ser controladas sao: 
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- pH, cada enzima apresenta uma faixa de pH na qual a sua acao e maxima. De um modo 

geral, o pH deve estar em torno de 7,5 a 8,5 ( purga pancreatica). 

- Temperatura, deve estar na faixa de 30 a 37 0 C. 

- Concentracao e tempo. 

Na pratica, o processo e controlado pelos seguintes testes: 

- Impressao do polegar 

- Estado escorregadio 

- Afrouxamento da rufa 

- Teste de queda 

- Teste de permeabilidade do ar 

Os produtos quimicos utilizados nos processos acima sao os seguintes. sulfato de 

amonio, os acidos organicos e inorganicos, purgas pancreaticas, desengraxantes, etc. 

11.6 - Desengraxe 

Este processo tern a finalidade de retirar o excesso de graxa natural cxistente nas 

peles e que podem prejudicar os processos posteriorcs. 

Os produtos usados sao: querosene, desengraxanle, dispersante. 

Controle: T 30° C e amostra do banho. 

11.7- Piquel 

Neste estagio as peles sao tratadas com solucao salino-acidas, visando preparar as 

fibras colagenas para uma facil penctracao dos agentes curtentes. 

Ocorrem fenomenos tais como: a complementacao da desencalagem, a desidrataeik) 

das peles , a interrupcao da atividade enzimalica, etc. 

O processo de piquel pode ser usado como meio de conservacao das peles 

Os fatores que devem ser levados em eonsideraeao sao: temperatura (abaixo de 30 0 

C ) , volume do banho, tempo, pH, tipo de acido usado, etc. 

Na pratica os controles aplicaveis sao: 

- Concentracao salina (deve ser de > 6° Be) 

- pH do banho ao final do processo (deve ser de 2,5 -30) 
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- pH do corte transversal da pele com indicador verde de bromo cresol, que deve 

apresentar coloracao amarelado. 

- Determinacao da acidez residual em g/ f. ( deve ser de 1,8 -20 g/1.). 

Neste processo, sao utilizados os seguintes produtos quimicos; cloreto de sodio. 

( NaCl), acido sulfurico ( H2SO4), acido formico ( HCOOI I) e tensoativos, etc. 

Obs.: Apos este processo e realizado o teste do baixo de flor. 

Controle do Baixo de Flor no Piquel 

O controle do baixo de flor e um teste realizado so em pele de carneiro, apos o 

processo dc piquel, com uma suspensao de sulfato de ferro contendo sulfato de sodio de 16-

18 Be, a pH 7.5-8.0. 

Este teste tern por finalidade detectar os defeitos como o baixo de flor, o raspado de 

flor, causados pelo fulao e/ou impurezas em quantidade elevada do sal usado no piquel. 

Estes defeitos sao ressaltados quando a suspensao penetra na flor da pele. 

Realizacao do Controle: 

- Escorrer as peles piqueladas em cavaletes por I ou 2 horas (minima). 

- Estender a pele sobre uma mesa com a flor para cima, aplicar a suspensao com uma 

esponja, exercer pressao para que a suspensao penetre na flor. 

- Lavar o excesso da suspensao com agua em abundancia, exercendo pressao para ressaltar 

os defeitos. 

- As peles lavadas sao empilhadas num cavalete flor contra flor e se deixa escorrer 1 hora 

antes de observara os resultados. 

- Uma vez observadas as peles vollarao a partida de origem ( piqueladas) para eliminar a 

suspensao de sulfato de ferro para serem aproveitadas. 

As razoes pelas quais este controle do baixo de flor e realizado apos o piquel sao os 

seguintes: devido a pele se encontrar num estado de conservacao, estar clareada facililando 

a observacao ou nao dos defeitos na flor da pele. 
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Resolve-se este problema do baixo de flor, inspecionando o interior do fulao e a 
qualidade do sal empregado no piquel. 

Figura 2 
Realizacao do Controle do Baixo de Flor 
Fonte : Curtume COBRASIL LTDA. 

11. 8 - Curtimento 

E o processo que visa transformar as peles em material estavel e imputrescivel. 
Com o curtimento ocorre o fenomeno de reticulacao por efeito dos diferentes 

agentes empregados. Pela reticulacao, obtem-se o aumento da estabilidade de todo o 
si sterna colageno, o que pode ser evidenciado pela determinacao da temperatura de 
retracao. 
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intumescimento do colagenio. Alem dessas, pode-se buscar outras caracteristicas, tais 
como: maciez, elasticidade, resistencia ao rasgamenlo, lisura de (lor, etc. 

Denlre os tipos de curtcntes , os sais de cromo sao os mais utilizados, dcvido a 
estabilidade de seu curtimento e as caracteristicas de qualidade que conferem ao couro. 

Os principais fatores que inlluenciam sao; pi I, basicidadc, volume do banho, tempo, 
efeito mecanico, tempcratura, etc. 

Na pratica os controles aplicaveis sao: 
- pi I do banho ao final do proccsso ( deve scr dc 3,6 a 3,9). 
- pH do corte transversal da pclc, usando como indicador verde de bromo cresol, que deve 
aprcscntar no termino do processo colaboracao vcrdc maca. 
- Teste da tempcratura de retracao. 
- Teor dc CR2O3 no banho residual. 

Os produtos quimicos mais utilizados sao: os sais de cromo, agentcs mascarantcs -
complexantcs, fungicidas, bicarbonato de sodio, suifato dc aluminio, etc. 

Rcutilizacao dc Cromo a partir do banho dc Curtimento. 

O fulao dc curtimento c composto dc duas calhas inlcrnas revestidas por laminas dc 
inox tipo "pencira" que ajudam na filtragem e separacao do banho de curtimento c nas 
aguas de lavagem das peles. O controle desse proccsso e feito atraves de duas valvulas 
dispostas nas extremidades do fulao que fazem o controle da lavagem c do banho de 
curtimento. 

Em scguida, o banho segue por gravidadc para um liltro ( composto dc pencira lina) 
que faz a rctirada do material grosseiro provenicnte do curtimento. Apos o penciramento, o 
banho segue tambcm por gravidadc para um tanquc dc floculacao onde ocorre a 
precipitacao do cromo sob adicao do bicarbonato de sodio ( agente alcalino) atraves dc um 
dosador. Estc tanquc tcm capacidadc de armazenar o banho de um dia dc curtimento. Apos 
a decantacao do precipitado ( pasta dc cromo), o liquido sobrcnadante e bombeado e 
enviado pela canalcta principal para a ETE e a pasta de cromo e bombeada para um tanque 
dc redissolucao. 
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0 tanquc dc redissolucao e composla dc libra dc vidro de alia rcsislcncia, ondc 
ocorrc a dissolucao do precipitado (pasta de cromo) sob adicao controlada de acido 
sulfurico ( H2S04) e do agente calalisador (sacarose). 

Esta adicao e realizada com o auxilio de dosadores. Atraves de calculo 
cstequiometrico e encontrado o volume de acido sulfurico a adicionar no precipitado dc Cr 
( OH)i ale se atingir a basicidade desejada par a formacao de Cr2(SO,i)i, 0 que sc da a pi I 
cm torno de 1,0. Em seguida o Iicor de suifato de cromo formado c analisado c reulilizado 
como agente curtente no lote de peles scguintes ( CLAAS 94) 
> Vantagens da reuiiliza^ao c Reciclo de Curtimento (SENAl 91) 

• Este proccsso poupa a estacao dc tratamenlo de cllucntcs, dc execssiva carga toxica 
provenientc do curtimento ( cromo trivalcntc). Esta toxidadc e nociva principalmentc 
para os microrganismo que atuam no tratamenlo secundario; 

• A presenca do cromo trivalente no eflucntc homogeneizado, exige a sua rcmocao na 
forma de precipitado de hidroxido de cromo ill ( Cr2(OH), que deve ser opcrado com 
faixa dc pll 8,0 a 8,5, sendo seu ajustc rcalizado em tanquc dc ajustc dc pi I. Todos 
esses controles podem ser simplificado com o reciclo; 

• O lodo sem cromo trivalcntc, apos passar pclo Icilo dc secagem, pode scr ulilizado 
como adubo, sendo rico cm nitrogenio e materia organica, 0 que pode contribuir para a 
umifica9ao de solos cxauridos; 

• Com 0 reciclo, evita-sc uma elevada conccntracao dc suifato de cromo no cllucntc. No 
caso do processo sem reciclo, o suifato dc cromo atravessa todo o sistcma biologico, 
chegando ao eflucntc final acima dos limilcs estabelecidos. 

Dimensionamcnto dos Tanqucs para o Reciclo c Rcutilizacao do Cromo. 
Volume do Banho dc Curtimento. 

J Pag. 89 a 93. 

4 Modulo II ' 
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5000 pclcs / dia - 7000 kg/dia 

70 % H 2 0 ( Agua) -> 
1,5 % H2SO., ( Acido Sulfurico) (1:10) = - > 105+10501 
1,8 % Nal ICO., ( I3icarbonato dc sodio) (1:4) -> 1261 504 

4.900 f. 
1.155/ 

6301. 

6.658= (' 
= 7,0 in 

Tanquc de Floculacao* 

-Vb = 7,0 m1 = Vt 
-hu = 1,5 
-Vt = hu x A x B; onde A = 2B 

Vt = hu x 2B x B = hu 2B2 ^> B - Jv/2hu = ^7 ,0 /2x1,5 => B = 1,5 m 

Logo, A = 2B 3,0 m 
Como lemos 0,5 m de seguranca na allura do lanque, porlanlo: 
Dimensoes do tanque de floculacao: 

Hu = 2m , A = 3m , B = 1,5 m 

Tanquc dc Rcdissolusao do Cromo 

- formato circular —> Ac = n R2 

- V= h x Ac = h x /rR2 

Partindo-se do principio que o volume final da redissolucao nao seja nunca maior 
que 50% do volume de curtimento, lem-se que : 

- V = 3,5 m1 

- R = 1,0 m 
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- V = 3,5 m ' 
- R = 1,0 m 

Logo: 

3,5 = h x 3 , l 4 x ( l,0)2 h = 3,5/3, |4 h ^ l . O m 

Dimensoes do tanquc de redissolucao:<j) = 2,0 m c h = 1,0 m 
* Vb - Volume do banho / Vt - Volume total do tanquc ( Vt = Vb) . hu - altura util do 
tanque / A c B - comprimento e largura o tanquc. 

11.9 - Operacao Mccanica dc Enxugar/ Estirar 

A finalidade desta operacao e remover o execsso de agua pela pclc aprcscntada. A 
pclc deve aprcsentar apos a operacao ccrca dc 4 5 % dc umidadc, ser classificada c Ter um 
descanso de 8 horas no minimo, antes do rebaixamento. Este repouso e para que as flbras 
vol tern ao seu lamanho normal, depois de tcrcm sido prensadas. As peles sao estiradas e 
enxugadas em maquina de enxugar/cstirar. 

11.10 - Classificacao dc Peles cm Wct.-Bluc 

Esta operacao e realizada manualmente e a cscolha das pclcs e fcita cm funcao da 
espessura, do tamanho, dos defcitos, do artigo descjado. 

Apos o curtimento as peles sao enxugadas/estiradas, classiflcadas dc acordo com 
os scguintes padrocs para CB ( cabra ) e CN ( carneiro) e descansadas por 12 a 24 h. 
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TAMANIIO ESPESSURA DENOMINACAO CLASSE 
ACABADO (p2) CROMO (mm) 

> 0 , 5 PF UL 
3 / 4.25 0 .5 /0 .9 P DUL 

< 0 . 9 PR CDUL 
<4 .25 > 0 . 6 NF DUL 

5.25 0 .6 / 1.0 NN DUL 
5.25 < 1.2 NR CDUL 

< 5.25 > 0.9" GF DUL 
6.5 < 0 . 9 / 1.2 G CDUL 
6.5 < 1.2 GR ABCDUL 

DUL 
<6 .5 > 1 SGF CDUL 

7.5 < 1 SG DUL 
< 7 . 5 > 1 Est. SG CDUL 

< 1 DUL 
> 5 0 . 7 / 0 . 9 P CDUL 

< 5 / > 7 0 .6 /0 .8 N 

Fonle: Classillcacao na Pralica do Curtume. COBRASIL LTDA. Julho 1997 
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TAMANHO ESPESSURA ESPESSURA DENOMINACAO CLASSE 
ACABADO (p2) CROMO (mm) ACABADA 

(mm) 
ESPESSURA 

Ate 0.5 0.4 PF D U L 
6.75 0 .5 /0 .8 0 .4 /0 .7 P CDUL 
6.75 < 0 . 8 / 1.2 0 . 7 / 0 . 9 PG ABCDUL 

<6 .75 > 0 . 8 > 0 . 7 GF - NC DUL 
8.5 0 .8 / 1.2 0 .7 /0 .9 G CDUL 

< 8 . 5 > 0 . 9 > 0 . 7 SGF DUL 
< 0 . 9 < 0.7 SG DUL 

Forro 
SI 

Forro S2 

Rcfugo R 

Trozos TR 

* Legenda :ABCDUL = Significa 
A classc pcrtcnccnte a pclc quando fcita sua avaliacao. 

11.11 - Operacao Mccanica na (Maquina koko) 

Operacao que visa a limpeza mais precisa c uniforme do carnal das peles curlidas 
ao cromo que nao vao ser lixadas o carnal. 
Antes desta operacao, as peles classificadas sao colocadas no fulao com 200 a 300 % de 
agua a tempcratura ambicnte, 8 a 10 % refcrcnte ao peso wct4jluc dc pedra pome ( cloreto 
de vinila) malha 100, 2kg dc scrragem c roda-se por 30 minulos . Em seguida descarrega-
se a partida c cfctua-se a operacao mecanica na maquina koko ( tipo de descarnadeira 
especial). 

Nota: Estes proccdimentos so sao excculados para o artigo camurca ou quando a 
pedido do clientc. / 
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Veja foto a seguir. 

Experiencia pratica do estagio no Curtume COBRASIL LTDA, de maio a julho de 1997. 

11.12 - Descanso 

As peles apos serem curtidas ficam em repouso durante 12 a 24 horas, a flm de 
obterem uma melhor fixacao dos curtentes empregados 

11.13 - Medicao de Peles Wet-Blue 

A finalidade desta operacao e medir as peles, apos estiramento/enxugamento, 
classificacao e descanso , em virtude das mesmas serem comercializadas em wet4)lue por 
area expressa em p2 ou m2 de pele. Na avaliacao da area das peles sao usadas maquinas 
especiais de medir eletronica 
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11. 14 - Setor de Estoque de peles em W E T - B L U E 
4 

Area de armazenagem de peles em wet-blue, sobre paletes ja classificadas. 

Equipamentos Utilizados 

Este setor contem as seguintes maquinas/equipamenlos. mesas para classificacao, 

maquinas de medir eletronica, espessimetros, palete e puxa - paletes (carrinho), contador 

manual de peles, cavaletes com rodas, lampadas fluorescentes. 

Mao-de-obra: 04 operarios 

Area utilizada: 600 m 2 

Equipamentos Utilizados, Mao-de-Obra e Area do Setor de Ribeira e Curtimcnto. 

Este setor e composto das seguintes maquinas e equipamentos: 04 fuloes de 

remolho/caleiro, 04 fuloes de piquel / curtimento, 03 maquinas de descarnar, 01 maquina 

koko, 02 maquinas de enxugar/estirar, 02 maquinas de rebaixar, mesas para classificacao, 

01 elevador industrial, cavaletes, paletes, 01 empilhadeira. 

Mao-de-obra: 22 operarios 

Area Utilizada: 2.686,70 m 2 ( Ribeira: 1975, 50 e Curtimento: 711, 20 m 2) . 

11.15 - Operacao Mecanica de Rebaixar 

Esta operacao tern por finalidade igualar a espessura das peles de acordo com o 

artigo a fabricar. 

A vcrificacao da espessura e feita com o auxilio de urn espessimelro. 

Apos a operacao de rebaixar as peles sao pesadas e levadas para os fuloes de 

recurtimento para serem lavadas e, em seguida, prosseguir com os processos abaixo. 

11.16-Neutralizaeao 

Este processo visa a neutralizar os acidos Iivres, bem eomo os sais de cromo e 

outros sais soliiveis. Tais produtos, quando nao eliminados, provocam uma Ilxac;ao 
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irregular dos produtos adicionados posteriormente eomo, por exemplo, recurtenles, graxas e 

coranles. 

Na pratica os eontroies aplicaveis sao; temperatura, pH = indicador verde de bromo 

cresol, o pH depende do artigo. 

O produto quimico mais utilizados e o formiato de sodio, so ou em eombinacoes 

com bicarbonato de sodio, eomo tambem, sais de taninos sinlcticas. 

11.17 - Recurtimento 

Este processo e executado em combinacao a etapa de neutralizaeao ou antecedendo-

a no caso de efetuar uma recromagem. Com o recurtimento, consegue-se definir parte das 

caracleristicas, tais eomo: maciez, elasticidadc, enchimento, etc. 

Os fatores que influent neste processo sao: temperatura 30° - 40° C, volume do 

banho, acao mecam'ca, pH ( neutral izacao), etc. 

Os recurtentes utilizados sao os mais diversos, dentre eles destacam-se: os sais de 

cromo, sais de aluminio, resinas, taninos vegetais e sinteticos. 

11.18 - Tingimento 

Sua finalidade e melhorar o aspecto e dar coloracao as peles. 

Sao utilizados neste processo, substancias corantes que sao capazes de comunicarem 

suas cores sobre o material fixando-se no mesmo. A fixacao se da, normalmente, por adicao 

de acidos formicos. 

Pode-se usar corantes acidos, basicos e complexos metalieos. 

Os fatores que devem ser levados em consideracao sao: temperatura 60 -65° C, 

volume do banho, efeito mecanico, tipo de corante ( anionico e cationico), etc. 

11.19- Engraxe 

Este processo consiste na adicao de lubriHcantes que devem conferir ao couro a 

maciez desejada, sem incorrer em problemas de queda de resistencia ou de migracao de 

componentes que possam diflcultar as opera9oes seguintes. 
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Os fatores que influenciam no engraxe sao: curtimento, recurtimento, pi I , 5,0 - 6.5 

neutralizaeao, volume do banho, temperatura 60°- 65°C, etc. 

Neste processo Sao usados os oleos naturais, mineral's, sulfitados, sulfatados, 

sulfonados,ete. 

11.20 - Desaguamento/ Estiramento 

A finalidade desta operacao mecanica e a remocao do excesso de agua apresentado 

pela pele, apos o engraxe para posteriormente seguir as outras operacoes. Tal operacao e 

realizada em maquina de enxugar/estirar. 

11.21 - Secagem 

Apos o engraxe, as peles encontram-se totalmente molhadas. Efetua-se entao, o 

processo de secagem, com o qual procura-se reduzir o teor de agua. O produto final devera 

apresentar cerca de 14% de agua. 

A operacao de secagem pode ser efetuada de varias maneiras. Neste projcto utiliza-

sc a secagem natural, a vacuo, ou de fundo. 

Antes da operacao de secagem, as peles serao submetidas a operacao mecanica, na 

maquina de enxugar/estirar, para reduzir o teor de agua de 70% para 50%. 

Apos esta operacao, as peles serao secadas ao ar, a vacuo, ou ao secador de fundo. 

Equipamentos Utilizados 

Este setor c composto pelos seguintes equipamentos: 04 fuloes de recurtimento, 01 

secador aereo, paletes, caixotes com rodas para transporte das peles, puxadores de paletes, 

01 secador a vacuo, 01 secador de fundo, 01 maquina de repassar. 

Mao-de-obra: 09 operarios ( homens) 

Area Utilizada: 1.501, 40 m 2 
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11.22- Setor dc Pre- acabamento/ Acabamento 

Entre a secagem e o acabamento, ha uma serie dc opcracoes de grande importancia. 

Elas conferem ao couro, as caracteristicas finais de maciez, toque, elaslicidade, etc. 

As operacoes nesta etapa sao. 

> CON'DICIONAMENTO 

Apos a secagem, as peles apresentam entre 14-18% dc umidade. Com este 

percentual nao devem ser submetidas a nenhum trabalho mecanico. Isto implica na 

necessidade de uma reumidifieacao ou condicionamcnto que levara a umidade a teores 

entre 28-32%. 

Existem varias maneiras de se condicionar as peles, a escolhida para o prescnte 

projeto e a por umedecimento com agua, as peles serao umedecidas por pulverizaciio direta 

com agua. A seguir dispostas em pilhas par melhor distribuicao da umidade. 

> AMACIAMENTO 

Consisle em submeler as peles reumedecidas a um acao mecanica, a fim de melhorar 

suas caracteristicas de acordo com as exigencias dos artigos a fabricar. 

O amaciamento pode ser realizado em varias maquinas, a mais pratica e melhor e a do 

tipo molissa, nos fuloes de baler e maquina schoedel. 

> RECORTE 

Esta operacao e feita manualmente com tesouras. Retira dobras, partes inaproveitaveis e 

uniformiza o contorno da pele, facilitando a operacao de lixamento. 

/ 
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> LIXAMENTO 

Operatao mecanica continua de lixar. As superficies das peles sao submelidas a acao 

mecanica de urn cilindro revestido dc abrasivos, com a finalidade de homogeneizar o seu 

aspecto, diminuir os defeitos da flor e emparelhar as fibras do carnal 

> DESEMPOAMENTO 

Esta operacao consiste, simplesmente, em tirar o po das peles, produzido durante a 

lixagem. Tal operacao e feita em maquina de desempoar com sistcma de exaustao, a fim de 

evitar problemas no acabamento. 

> ESTAQUEAMENTO 

Apos o desempoamcnto, esta operacao tern a finalidade de estaqucar a pelc, rctirar parte 

de sua elasticidade, aumentar a area e obter uma pele mais armada. Realizada em 

maquina tipo Toggling. 

> ACABAMENTO 

A operacao dc acabamento confere as peles sua aprescntacao e aspecto definitivo. As 

exigencias de urn acabamento sao fundamentais, devendo satisfazer a qualquer acabamento. 

O acabamento podera melhorar o brilho, o toque e certas caracteristicas 

fisicomecanicas, tais eomo; resistencia a fric9ao, solidez a luz c outras. Peles com flor solta 

serao submetidas a Impregnacao visando aderir a camada reticular. 

Composi9ao da impregnacao: agua, resinas e penetrantes. 

O acabamento consta de tres camadas sucessivas: 

• Camada de Fundo 

Esta camada serve para igualizar a superfieie e para reduzir o poder de absorcao. 

Em geral, esta camada deve ser macia e elastica do que as camadas subsequenles. 

- Produtos usados: agua, resinas, penetrantes e produtos auxiliares. 

- Metodo de aplicacao: Escovas, maquinas de cortina, sendo a pistola o metodo 

usado para este projeto. 
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• Camada de Cobertura ou Pigmentacao 

Nesta camada obtem-se a qualidade, igualizacao, lonalidade e as caracteristicas 

desejadas. 

- Produtos usados: agua, pigmentos, anilinas, resinas, penetrantes e produtos auxiliarcs. 

- Metodos de aplicacao: Pistolas 

> SECAGEM FINAL 

Cada uma das camadas de acabamento, devem ser secas antes da aplicacao das camadas 

subsequentes. 

Esta secagem sera realizada em tune! de secagem, as peles sao suspensas em 

dispositivos transportador, e sao levadas de uma extremidade a oulra do tunel, com 

temperatura controlada. 

> PRENSAGEM 

Apos a aplicacao de cada camada, com a secagem as peles serao submetidas a uma 

prensagem a quente e sob pressao a fim de amoldar e uniformizar as camadas, visando 

conferir a pele estampa e brilho desejados. Para tanto, utiliza-se a maquina de prensar 

hidraulica. 

> MEDICAO 

As peles serao comercializadas por area. A area e medida em maquina de medir 

eletrdnica. 

A medicao e realizada na secao de expedicao. 

Equipamentos Utilizados 

Este setor e composto dos seguintes equipamentos: 02 fuloes de baler, 02 maquinas 

de amaciar, 02 toogling, 02 maquinas de lixar, 02 maquina de desempoar, 02 tuneis de 
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pintura e secagem, 01 prensa hidraulica, balancas, carrinhos com rodas para transporte das 

peles, mesas para recortes das peles, 02 maquinas de lustrar, 01 polidora, 01 Rotoprcss, 01 

maquina bola, 01 finifiex, cavaletes, 01 schoedel, 01 sala com umudificador do ar. 

Operarios: 36 ( homens) 

Area Utilizada: 3714 m 2 

11.23 - Setor de Expedicao 

E o setor onde se realiza a medicao das peles acabadas e semi-acabadas, a 

classificacao, a embalagem, a codifieacao do artigo, etc. 

Neste setor tern area para estocagem dos artigos acabados e semi-acabados. 

Nesta fase e realizada uma ultima classificacao das peles antes de serem medidas e 

embaladas. Esta avaliacao e sobre a materia-prima, sobre processos e sobre a pele acabada. 

Equipamentos Utilizados 

Este setor e composto dos seguintes equipamentos: 01 maquina de medir eletrdnica, 

estantes, mesas para classificacao, 02 computadores, 02 impressoras, espessimetros. 

Area Utilizada: 527 m 

Mao-de-Obra: 06 Operarios ( homens) 

12 - SELEQAO DE TECNOLOGIA 

A formulacao apresentada abaixo para codilux atravessada, e apenas uma amostra 

dentre os varios artigos que o MASPELES S/A se propoe a produzir. 

CABRA - 0.7 09 UN HAS 

Lavar entrada e saida d'agua 60 min - ESGOTAR 

• REMOLHO 

600 % Agua a temperatura ambiente 

0.1 % Bactericida ( Busan 52) 

Rodar 10 min/20min/Durante 120 min 

ESGOTAR BEM / PARADO 
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Rodar 90 minutes. Controlar: Peles/ Be (0.0)/ pH/ T°C 

LAVAR E /S D'AGUA 30 min/ ESGOTAR BEM 

• DEPILACAO 

400 % Agua a temperatura ambiente 

0.2 % Dispersante / desengraxanle ( Buspersc 2029) 

14 % Sulfeto de Sodio 

Rodar 2 horas. Controlar: Peles / Ph/ Be ( 1.5/1,80/ T°C 

Rodar 4 horas 

• CALE1RO 

200 % Agua a temperatura ambiente 

2.5 % Hidroxido de Calcio -» Rodar 30 minutos 

2.5 % Hidroxido de Calcio -» Rodar 60 minutos 

Controlar: Banho / pH / Be ( 1,8/ 2.0) / T°C 

Rodar 15 min/ Hora durante 22/23 Horas. 

Reciclar banho 

Final Depilacao/ Caleiro. Controlar pele/ pH / Be ( 2,0/2.5)/ T°C 

Lavar Ate Be ( 0.1/0.3) / Lavar 60 min ale banho limpo. 

DESCALCINACAO 

200 % Agua a temperatura ambiente 

3.5 % Sulfate de Amonio -> Rodar 30 minutos 

0.7 % Acido Formico -> Rodar 90 minutos 

Controlar : Corle incolor com indicador fenolftaieina 

Lavar 30 min. CI entrada e saida d'agua. 

LAVAGEM 

400% Aguaa30°C 

Rodar 15 minutos 
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ESGOTAR BEM / PARADO 

PURGA 

50 % Agua a 40 °C 

0.5 % Sulfato de Amdnio 

0.05% ( Purga importada) Rindex PJJ 

Roda 60 minutos 

Controlar: 9pH 7.0 / 8.0 T ° CI Pele ( Permeabilidade ao ar e Impressao digital) 

Lavar com entrada c saida d'agua ambiente por 30 min.. 

DESENGRAXE 

10.0% Aguaa30°C 

2.5 % Desengraxante / Dispersante ( Busperse 2029) 

Rodar: 3 horas 

Controlar: temperatura e banho 

Lavar com entrada e saida d'agua por 90 minutos ate banho limpo. 

ESGOTAR /BEM / PARADO 

PIQUEL 

50 % Agua a temperatura ambiente 

0.05 % Sequestrante de Ferro ( Busperse 49 ) 

10% Sal com um 

0.4 % Desengraxante ( Barron PU/LA) 

Rodar 10 minutos 

0.6 % Acido Formico Rodar 30 minutos (1:10) Adic. em 20') 

0.7 % Acido Formico Rodar 90 minutos ( 1:10) Adic, em 30') 

Controlar: pH ( 2.8/3.2)/ Be( 6.0 I I .0)1 Corte amarelo ( V.B.C) verde de Bromocresol 

CURTIMENTO 
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0.6 % Sulfato de Aluminio 

4.0 % Cromossal B P6* 

4.0 % Cromossal B Liquido Recuperado 

0.1 % Fugicida/ Microbicida ( I ; 10) ( Busan 30 L ) 

Rodar 60 minutos 

1.0 % Complexante / Mascarante / Implenal Ap ( 1:10 em agua a 35 /40(1 C) 

Rodar 60 minutos 

1.8% Bicarbonato de S6dio( 1:10) Adicionado em 90 min. 

Rodar 8 horas 

Controlar: pH 3.6/3.8 / teste de fervura / Corte verde. 

Recuperar Banho Residual. 

DESCARREGAR 

DESAGUAR 

CLASS1FICAR 

DESCANSAR ( 12 A 24 H) 

REBAIXAR E PESAR 

Condilux Preto Atravessada ( cabra: 0.7 / 0.9 Iinhas), Todas os percentuais referem-

se ao peso rebaixado. 

Lavagem: entrada e saida d'agua ambiente - ESGOTAR 

* N E U T R A L I Z A C A O 

200 % Agua a temperatura ambiente 

1.5 % Formiato de Sodio Rodar 60 min. Ver pH 

Lavar entrada e saida d'agua a 40° C - ESGOTAR 

* R E C U R T I M E N T O 

200% Agua a 40% 
12% Lcukotan Rodar 30 min. Ver: pi 1 Banho 
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2% Tanigan Q F Rodar 20 min. 
4 

6% Tanigan OS Rodar 30 min. 

I % Acido Formico Rodar 20 min. 

Lavar E/S d'agua 60"C -ESGOTAR 

* TINGIMENTO/ENGRAXE 

200% Agua a 60% 

4% Prcto Trupocor GPD Rodar 40 min. -Atravessado 

2,2% GHcermax 52 C O Rodar 40 min. 

0,5% Sandolix V G Rodar 40 min. 

5% Acido F6rmico( 1:10 ) Rodar 30 min. 

Lavar E/S d'agua 60"C - ESGOTAR 

* R E M O N T A C E M 

200% Agua a 60% 

2% Prcto Trupocor GPD Rodar 20 min. 

2% Acido F6rmico( 1:10 ) Rodar 30 min. 

Lavar E/S d'agua 60 C - Descarregar - Enxugar - Repassar 

Vacuo 40segs.a 70C. Secador de Fundo 4 -5 - Pre-acabar 

ACABAMENTO 

* FUNDO 

Luron U - 150gr 

Luron E - 120gr 
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Filler 242 - lOgr 

Binder 1380- 38gr 

Penetrante - 30gr 

Agua - 652gr 

2 X Multiponto. 

• COBERTURA 

Luron U - 200gr 

Luron E - 50gr 

PreloR-150- 50gr 

Filler 242 - 20gr 

Agua - 680gr 

2 X Multiponto. 

• TOP 

Agua - 660gr 

Formol - 330gr 

Acido Acetico - lOgr 

1 X Multiponto. Lustrar. Rotopress 

13- M E M O R I A L DESCRITVO DAS MAQUINAS E EQUIPAMENTOS 

• Fuloes dc Remolho e Caleiro 

N° de fuloes 04 

Marca Hal progetti 

Dimensoes ( m ) 2 . 6 x 2 . 4 

Volume total ( 1) 10.570 

Carga ( kg) 

Rotacao (RPM ) 

Potencia do motor ( ICV ) 

1250 

15 

1.5-3.0 
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• Fuloes de Piquel e Curtimento 

N° de fuloes 

Marca 

Dimensoes (m ) 

Volume total ( I ) 

Carga ( kg) 

Rotacao ( RPM ) 

Potencia do motor ( ;CV ) 

Projcto de uma Industria de Curtume 

04 

Ital progetti 

2 . 5 x 2 . 5 

10.570 

1250 

8- 10 

18.5 

• Fuloes de Recurtimento 

N° de fuloes 04 

Marca Ital progetti 

Dimensoes ( m ) 2 . 8 x 2 . 2 

Volume total ( I ) 10.570 

Carga ( k g ) 1250 

Rotacao ( R P M ) 13-15 

Potencia do motor ( CV ) 15 

• Fuloes de Bater 

N° de fuloes 02 

Marca Michelon 

Dimensoes ( m ) 3 . 0 x 1 . 5 

Volume total ( 1 ) 21 OOOp/cada fulao 

Carga ( k g ) 1000 

Rotacao ( RPM ) 16 

Potencia do motor ( ; C V ) 10 
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• Fuloes de Ensaio - Recurtimento 

N° de fuloes 

Marca 

Dimensoes ( m ) 

Carga ( k g ) 

Rotacao ( R P M ) 

Potencia do motor ( I C V ) 

• Maquina de Descarnar 

N° de maquinas 

Marca 

Producao horaria 

Potencia do motor (CV/HP) 

Peso Liquido (kg) 

Comprimento (m ) 

Largura ( m ) 

Altura 

• Maquina de Enxugar /Estirar 

N 0 de maquinas 

Marca 

Producao horaria 

Potencia do motor (CV/HP) 

Peso Liquido (kg) 

Comprimento (m) 

Largura (m) 

Altura (m) 

• Maquina de Rebaixar 

N 0 de maquinas 

Marca 

Producao horaria 
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Tingimenlo / Engraxe 

05 

Michelon 

I .2 x 0 .8 

20 

12 

1.0 

03 

Enko 

300 - 400 peles 

16,5 CV/ HP 

1.700 

1.6 

1.2 

1.7 

Peles 

02 

Enko 

300 peles 

20 

4600 

1.7 

1.2 

1.6 

02 

Enko 

150 peles 
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Potencia do motor (CV/HP) 21.5 

Peso Liquido (kg) 1,600 

Comprimento (m) 1.6 

Largura (m) 1.4 

Altura (m) 1,5 

• Maquina Koko 

N° de maquinas 01 

Marca Einko 

Producao horaria 150 peles 

Potencia do motor (CV/HP) 21.5 

Peso Liquido (kg) 1.600 

Comprimento (m ) 1.6 

Largura ( m ) 1.4 

Altura 1.5 

• Maquina de Desempoar 

N 0 de maquinas 

Marca 

Producao horaria 

Potencia do motor (CV/HP) 

Peso Liquido (kg) 

Comprimento (m) 

Largura (m) 

• Maquina de Lustrar 

N° de maquinas 

Marca 

Potencia do motor (CV/PH) 

Producao horaria 

Comprimento (m) 

Largura (m) 
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02 

Bnko 

180 peles 

1.0 

235 

1.5 

1,0 

03 

Lnko 

10 

100 peles 

1.0 

2.0 
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• Maquina de Polir 

N 0 de maquinas 

Marca 

Dimensoes (m) 

Potencia do motor (CV) 

Peso (kg) 

Operadores 

Producao horaria 

02 

Cope 

8.60 x2.48x2.15 

3.0 

1.200 

1 

130 peles 

Tunel de Secagem com Cabine de Pintura Automatica 

N° de maquinas 

Marca 

Producao horaria 

Potencia Instalada (CV) 

Peso Liquido (kg) 

Vapor por hora (kg) 

Comprimento Total (m ) 

Largura ( m ) 

Altura (m) 

02 

Seiko 

100-200 peles 

15 

4.780 

80 

16 

2 

1.6 

Prensa Hidraulica 

N° de maquinas 

Marca 

Producao horaria 

Potencia Instalada (CV/HP) 

Comprimento ( m ) 

Largura (m ) 

Altura (m) 

01 

Gozzini 

200 peles 

14 

1.6 

1.5 

2.5 
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• Toogling de Expansao 

JN° de maquinas 

Marca 

Dimensoes ( m) 

Producao horaria 

N° de Operadores 

• Maquina de Medir Eletrdnica 

N° de maquinas 

Marca 

Modelo 

Comprimento (m) 

Largura util (m) 

Altura total (m) 

Peso Liquido 

• Maquina de Amaciar 

N 0 de maquinas 

Marca 

Producao horaria 

Potencia do motor (CV/HP) 

Peso Liquido (kg) 

Comprimento (m) 

Largura (m) 

Altura (in) 

• Maquina dc Lixar 

N 0 de maquinas 

Marca 

Producao horaria 

Gerson da Silva Masccno 
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02 

Master 

2.89 x 8.90 x2.89 

150 peles 

04 

02 

Metrixer 

Mega 1.6 

2 .5 

1.7 

1.4 

710 

02 

Enko 

180 peles 

17,1/6 CV/HP 

1200 

1.6 

1.7 

1.7 

04 

Enko 

100 peles 
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Potencia do motor (CV/HP) 5 

Peso Liquido (kg) 750 

Comprimento (m) 1.7 

Largura (m) 1.4 

Altura (m) 1.3 

• Secador a Vacuo 

N° de maquinas 

Marca 

Dimensoes ( m ) 

Producao horaria 

Potencia (kw) 

Peso (kg) 

N° dc operadores 

01 

Mercier Freres (GT) 

1.80 x 6.0 

120 

6 

6.700 

02 

Tune! dc Varas (Secador dc Fundo) 

N ° d e maquinas 01 

Marca Master 

Dimensoes (m) 12.82 x 3.80 

Potencia (CV) 2 

Largura interna util (m) 3.35 

Altura Interna util (m) 3.30 

N° de Operadores 01 

Producao horaria 250 peles 

• Secador Aereo 

N 0 de maquinas 01 

Marca Master 

Velocidade Regulavel de 30 a 98 

Potencia Instalado (CV) 0,75 

Capacidade 2.500 peles 
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• Maquina de Repassar 

N 0 de maquinas 

Marca 

Producao horaria 

Potencia do motor (CV/HP) 

Peso Liquido (kg) 

Dimensoes 

• Maquina Rotopress 

N 0 de maquinas 

Marca 

Producao horaria 

Potencia do motor (CV/HP) 

Peso Liquido (kg) 

Dimensoes 

• Maquina de Finillex 

N 0 de maquinas 

Marca 

Producao horaria 

Potencia do motor (CV/HP) 

Peso Liquido (kg) 

Dimensoes 

• Maquina Schoedel 

N 0 de maquinas 

Marca 

Producao horaria 

Potencia do motor (CV/HP) 

Peso Liquido (kg) 

Dimensoes 
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01 

Enko 

200 peles 

15 

4600 

1.7xl.2x 1.6 

01 

Enko 

300 peles 

20 

5000 

2.0 x 1.7 x 1.5 

01 

Enko 

230 peles 

17 

4600 

1.7x1.2 N 1.6 

02 

Enko 

150 peles 
17 4500 2 .0xl .4x 1.6 
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• Balanca 

No setor de Ribeira, Curtimento e Recurtimento 

N° de Balanca 04 

Marca Jundiai 

Capacidade (kg) 2000 - 200 -20 -5 

No Setor de Acabamento 

N° de Balancas 02 

Marca Jundiai 

Capacidade (kg) 200 - 5 

• Compressores 

N° de Compressores 02 

Marca Atlas - Copco 

Modelo DR-4 

Capacidade 600 PCM 

Potencia 15 CV 

• Maquina de Bola 

N° de maquinas 

Marca 

Producao horaria 

Potencia de Motor (CV/HP) 

Peso Liquido(kg) 

Dimensoes (m) 

01 

Enko 

180 peles 

I 

240 

1.5 x 1.0 x 1.2 
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14 - TRA TAMENTO DE EFLUENTES 

14 .1 - Fluxograma do Tratamento dc Efiuentes 

C U R T l ME 

Banho de caieiro 
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C O A G U L A C A O E 
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Lodo 

DECANTADOR 
PRIMAKIO 

Banho detcurtimento 

S 
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E E I T O DE S E C A G E M 

D1SPOSICAO FINAL 

Figura 3: Fluxograma do tratamento de Efluentcs 
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Gcrson da Silva Maseeno 58 



Projcto dc uma Industria de Curtume 

14.2 - Introducao 

A cada dia que se passa as reslricdes quanto a implantacao de urn curtume em 

qualquer lugar, faz-se necessario urn estudo a parte de urn projeto complementar de uma 

estacao de tratamento de efluentcs. 

A imagem convencional da industria curtidora aparece aos meios piiblicos eomo uma 

das mais poluentes do meio ambiente, e tanto que os professionals da area tern uma 

preocupacao cada vez maior em adotar soiucoes, ou mesmo sistemas paiiativos para o 

tratamento das aguas residuarias. 

A poluicao liquida, solida e atmosferica gerada pela transformacao da pelc bruta em 

couro agrava-se nos eurtumes, devido a muitipiicidade e a composicao dos residuos, os 

quais sao constituidos em grande parte de substancias putreseiveis e contem produtos 

quimicos toxicos eomo aicalis, compostos de enxofre e cromo que impossibilitam, muitas 

vezes, qualquer aproveitamento agricola. 

Portanto, faz necessario um estudo apropriado sobre as operacoes realizadas em urn 

curtume para detectar quais os pontos da poluicao nos mesmos. 

Genericamente num curtume leva-se em conta tres pontos de origem da poluicao: 

residuos, liquidos, solidos e atmosfericos. 

14.3 - Residuos Liquidos 

Os residuos liquidos e o conjunto de todos os banhos residuais e aguas de lavagens 

utilizadas no processamento das peles. No enlanto, precisa-se conhecer individualmente 

cada banho dos processos realizados quanto a quantidade dc agua e os tipos de materials 

contidos. 

O primeiro processo quimico, ao qual as peles sao submetidas, e o remolho. Neste as 

peles sao reidratadas e lavadas. O banho de remolho contem uma grande quantidade de 

impurezas organicas e um alto teor dc saiinidade. 

No processo de depilacao/caleiro, os produtos mais comumcnte usados sao o cai ( 

Ca(OH)2) e o sulfeto dc sodio (Na2S). No banhoO deste processo encontra-se materias 

organicas em grande quantidade ( as proleinas), a cal ( a maior parte da qua! insoluvel) e o 

sulfeto de sodio ( bastante poluente). Logo os despejos sao altamente nocivos as instalacoes 

de esgotos e aos cursos d' agua, pois os sulfetos transformam-se facilmente em gas 
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gas sulfidrico ( H2S) pela acao de acidos ou de microorganismos. O H2S e toxico e na 

presenca de 0 2 e baclerias, transforma-se em H2SO,t, que corroi as tubulacdes. 

Os processos seguintes, descalcinacao, purga, piquel e curtimento, conduzem 

sobretudo a uma poluicao salina e / ou toxica, devido o cromo. 

Nos processos de recurtimento, tingimento e engraxe, nos banhos residuais estao 

presentes os sais mineral's, taninos, corantes e oleos. 

As aguas que vem do setor de acabamento e, que sao principalmcnte, as aguas de 

limpeza do piso e das maquinas, podem conter solventes. 

Portanto, podemos ver que as operacoes dos curtumes precisam de agua em grande 

quantidade e que levam consigo uma variedade de efiuentes decorrentes das mesmas. 

14.4 - Residuos Solidos 

Segundo ( FOLACH1EER 76), os residuos solidos representam cerca de 40 a 45 % 

do peso da pele bruta. Somente 55 a 60% destas peles sao transformadas em couro, o resto 

torna-se despejo. 

Existem basicamente dois tipos de residuos, os naos curlidos constituidos pelas aparas 

nao caleadas, carnacas, aparas e raspas caleadas, e o residuos curtidos constituidos pela 

serragem da rebaixadeira, aparas de couro curtido, po da lixadeira e aparas de couro semi-

acabado. 

Tambem nao deve-se esquecer outra especies de residuos solidos, as embalagens dos 

produtos quimicos, os lodos de depuracao, visto que os curtumes se equipam cada vez mais 

com dispositivos para tratamento de seus efluentcs. 

14.5 - Residuos Atmosfericos. 

Nas industrias curlidoras pode-sc idcntificar dois pontos de geracao de residuos 

atmosfericos: o local de armazenamento de peles, a "barraca", e a parte molhada que vamos 

eonsiderar da ribeira ate o acabamento. 

Na barraca temos o desprendimento de amdnia, proveniente da decomposicao de parte 

da proteina das peles all estocadas. 
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Na parte molhada, pode-se ter residuos atmosfericos de odores desagradaveis, eomo 

gas sulfidrico ( H 2S), a amdnia (NH 3), subprodutos aminados e outros. 

No acabamento, os residuos atmosfericos pode ser de substancias organicas volateis 

(oriundos dos solventes empregados). 

14.6 - Caracterizacao de Efiuentes Liquidos 

De modo geral, os efiuentes gerados pelas atividades, industrias nem sempre sao 

constantes em termos dc vazao e/ou composieao, pois difcrentes operacoes sao realizadas 

em diferentes setores durante o periodo de trabalho. 

Para definir o processo de tratamento e necessarios conhecer as caracteristicas e 

preciso subdividir a atividade industrial em tres grupos dc operacoes: ribeira, curtimento e 

acabamento. 

Contudo, as caracteristicas dos efiuentes sao definidas, geralmente, por parametros 

fisico-quimico e biologicos, conforme consla nos relatorios subsequentes. 

• VAZAO 

E um parametro extremamente variavel, dependendo da atividade, do seu porte e o 

nivel tecnologico empregado. O conhecimento da vazao e de suas oseilacdes e de grande 

importancia para o dimensionamento de cada etapa que compoe o tratamento. Tcmos dois 

medidores de vazao tipo calha de parschali, uma calha e colocada antes do tanquc de 

equalizacao, na qual mode o efluente bruto a ser tratado, a Segunda calha, c colocada apos a 

lagoa areada, medindo a vazao do efluente tratado. 

• pH 

E um dos parametros muito importante por ser indicador da intensidade de acidez e 

basicidade do meio, sendo este um fator determinante para o bom desenvolvimento do 

tratamento biologico. 
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Na area dos curtimentos, o pH apresenta grandes variaeoes, oseilando entre 2,5 - 12. 

Ha operacdes que geram efiuentes alcalinos: remolho , caleiro, desncalagem e purga. Ja 

outras geram efluentcs acidos: piquel, curtimento, recurtimento, tingimento e engraxe 

DEMANDA BIOQUIM1CA DE OXIGENIO/ DEMANDA QUIMICA DE 

OXIGENIO. 

E indispensavel seu controle no processo de tratamento de efluente. E a quantidade de 

materia organica e inorganica presente no efluente. 

A DBO e a quantidade de oxigenio consumida pelos microorganismos para eslabilizar 

a materia organica biodegradavel em um delerminado pcriodo de tempo. 

A DQO e a quantidade de oxigenio necessaria para oxidar quimicamente a materia 

organica e inorganica num tempo de 12 horas. 

• SOLIDOS 

Os solidos contidos nos efluentcs sao de origem organicas e inorganicas, podendo cstes 

se apresentarem na forma dissolvida ou em suspensao. 

Nas atividades curtimeiras prevalece a quantidade de solidos de origem organica. 

Estes solidos podem ainda, ser divididos em solidos fixos e solidos volateis. Geralmente os 

solidos fixos representados pela parte inorganica e os volateis, pela parte organica. 

• TURBIDEZ 

A cor do efluente e devida, principalmente, ao solidos ncles dissolvidos. Mas o fato de 

um efluente nao apresentar cor, nao significa que ele nao contenha solidos dissolvidos. 

Sabe-se que muitas substantias podem ser dissolvidas na agua sem lhe conferir cor. 

Ja os solidos suspensos, ou seja, nao dissolvidos, sao os responsaveis pela turbidez da 

agua. Uma agua turva e aquela que nao apresenta transparencias, cristalinidade. 
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• OLEOS E GRAXAS 

0 teor de oleos e graxas e um dos parametros importantes. Os oleos e graxas nao Sao 

desejaveis nas unidades de tratamento e transporte do efluente por aderirem as paredes, 

trazendo problemas de manutenclo, produzirem odores, desagradaveis, interferirem e 

inibirem a atividade biologica. Em vista disso, limila-se o teor de oleos e graxas. 

• NITROGENIO E FOSFORO 

Sua quantidade e importante para o bom funcionamento do processo biologico, vislo 

serem, estes, elementos essenciais para a proliferacao e desenvoivimenlo do meio 

biologico. 

• CROMO E SULFETO 

As concentracoes de cromo e sulfeto sao fatores crilicos quanto a toxicidade do 

efluente, em funcao de tratamento biologicos a serem empregados. 

• TEMPERATURA 

E um dos parametros de grande importancia devido seu efeito a vida aquatica. A 

elevacao da temperatura por lancamento de despejos aquecidos, pode causar danos as 

especies de peixes existentes no curso de agua. 

• OXIGENIO DISSOLVIDO 

E um dos parametros de grande importancia no controle da poluicao; e fundamental 

para verificar e manter as condicoes aerobias num curso dc agua que recebe material 

poluidor. 
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14.7 - Parametros Fisico- Quimicos e Biologicos para a Liberaeao das Aguas. Dos 
a, 

Efiuentes. 

Para lancamento no meio receptor, os efluente das fontcs poluidoras, deverao 

obedecer as seguintes condicoes: 

- pH entre 06 e 10; 

- Temperatura inferior a 40° C; 

- Materiais sedimentaveis ate 1,0 m ; 

- Ausencia dc oleos e graxas visiveis e concentrates maximas dc 200 mg/f ; 

- Ausencia de despejos que causem ou possam causar obstrucoes das canalizacdes; 

- Cromo total, zinco e fenois, concentracoes maximas de 5,0 mg/f de cada elemento; 

- Estanho, concentracao maxima 4,0 ing/i ; 

- Niquel, concentracao maxima de 2,9 mg/f ; 

- Cianetos, concentracao maxima de 15,0 mg/? ; 

- Ferro total, concentracao maxima de 1,0 mg/? ; 

- Sulfeto, concentracao maxima de 1,0 mg/p ; 

Nota: estes parametros foram baseados no relatorio Preliminar- Avaliacao da carga 

poluidora (SANEFOR- Industrial) 

14.8 - Tratamento dos Despejos de Curtume 

Como foi vislo, os residuos liquidos c solidos dos curtumes podem causar tremendos 

inconvenientes, requerendo tratamento em grau elevado. 
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Os custos necessarios a estes tratamentos sao muito elevados . Por esse motivo, e 

preciso maior empenho em pesquisas que viabilizem a sua implcmentacao na industria de 

curtumes a custos bastantes reduzidos. 

Para se construir a estacao depuradora, deve-se levar em consideracao: 

a) Tratamento depurador primario e biologico das aguas residuais; 

b) Reutilizacao de banhos residuais pela tecniea de reciclagem. 

14.9 - Metodos de Tratamento 

14.9.1- Tratamento Preliminar 

Tern por objetivo preparar o efluente para ser tratado removendo solidos grosseiros, 

sedimentaveis ou flutuantes, afim de evitar problemas na rede hidraulica da estacao e 

proporcionar uma melhor eficiencia nas etapas seguintes. 

A remocao de solidos grosseiros se da at raves de : 

• GRADEAMENTO 

As grades sao constituidas de barras de 890 horizontals. Estao dispostas na frente dos 

fuloes, visando a drenagem das aguas e conseqiiente reten9ao dos solidos com dimensao de 

ate 10 cm. Teremos, tambem, grades instaladas no sentido vertical dispostas em todo o 

percurso das canaletas, com espacamentos de 4cm. A largura das canaletas sera de 50 cm. 

• PEN EI R A MENTO 

As peneiras sao dispositivos responsaveis pela retirada de solidos grosseiros, os quais 

nao podem ser retirados por gradeamento simples. Estao situadas na saida das aguas da 

industria para a estacao de tratamento. As peneiras classificam-se cm fixas e dinamicas. A 

utilizada neste projeto e a dinamica (Parabolica autolimpante). Nesta, o material e retido 

por telhas ou malhas de 390, bronze ou liga especial, com espa9amento ou abertura 

variando de 0,5 a 3,0mm. 
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• CAIXA DE GORDURAS 

A finalidade desta e reter as gorduras e solidos existentes no efluente, atraves do processo 

natural de llotacao. Para que islo ocorra e preciso mauler estes materiais um dcterminado 

tempo em repouso. Portanto, o tempo de retencao mais adequado sera de 20 a 30 min. 

• HOMOGENEIZAR/EQUAL1ZAR 

As aguas provenientes da caixa de gordura sao canalizadas para o Unique de 

equali/acao, visando: 

- Obtcr um efluente com caracteristicas uniformes; 

- Melhorar o tratamento biologico, devido a eliminacao ou diminuicao dos efeitos causados 

por cargas bruscas de substantias inibidoras e/ou estabilizacao do pH; 

- Melhorar a quantidade do efluente, manlendo-o em condicoes aerobias, inibindo a 

formacao de maus odores e melhorando o rendimento dos decantadores, pois trabalham 

com vazao e cargas de solidos constanles; 

- Proporeionar um melhor controle na dosagem dos reagentes. 

Este tanque deve ser provido de mccanismos de misturas do liquido que possam 

homogeneizar as caracteristicas fisico-quimicas do efluente e evitar a deposicao de materia 

organica, o que causaria a exalacao de maus odores. Ulilizando-se para islo: aeradores 

flutuantes ou difusoras de ar. A potencia especifica necessaria para que haja a 

homogeneizacao de toda a massa liquida varia entre 20 a 40 W/ITT 

O tempo de retencao osciia entre 18 a 24 horas. Alem disso, este tanque deve possuir 

uma bomba de rccalque que possibilite uma vazao constante, necessaria as etapas seguintes. 
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14.9.2- Coagulacao e Floculacao 

Para facilitar a separacao da materia insoluvel do liquido por exempio, por 

sedimentacao, precisamos fazer com que ela se una formando particulas maiores e mais 

pesadas. Isto e conseguindo atraves de duas acoes diferentes que sao a coagulacao e a 

floculacao. 

A coagulacao consiste em introduzir na agua um produlo capaz de descarregar os 

coloides presentes na agua e dar inicio a uma precipitacao. 

A floculacao e a aglomeracao desses coloides descarregados, sob a acao de cheques 

sucessivos, favorecidos por uma agitacao mecanica. 

Um flutuante e, porlanto, um eslimulante de coagulacao que acelera a formacao, a 

coesao e a densidade de floco. 

Os coagulantes mais usados sao; sulfato de aluminio, sulfate ferrico, cloreto ferrico e 

sulfate ferroso. 

Os floculantes usados normalmente sao os polieletrolitos - produto de alta cadeia 

molecular e de carga negativa, sao extremamente viscoses. 

Algumas vezes, torna-se necessario a adicao de produtos para justar o pi I do 

efluente, come. 

• Soda caustica, CaCoj - para efiuentes acidos 

• HCI, I I>SO|- para efiuentes alcalinos 

A adicao dos coagulantes e floculantes e feila na tubulacao que conduz o efluente de tanque 

de equalizacao a sedimentacao primaria atraves de bombas de desagens 

14.9.3 Sedimentacao ou Dccantacao Primaria 

E o processo que consiste em manter e liquido em eondicoes tais de tranquilidade 

pelo tempo necessario para que as particulas solidas decantem por acao da gravidade. I - sic 
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processo e realizado no decantador, equipamento de formato cilindro-conico vertical, que 

tern eomo objetivo, no tratamento primario, diminuir a velocidade do liquido , permitindo 

que os solidos sedimentem. O tempo de retencao e de 2 horas, este tempo possibilita um 

rendimento de decantacao superior a 80% de materias em suspensao. 

14.9.4 - Tratamento Biologico 

Tern por fim reduzir o teor de materia organica biodegradavel remanescente, que nao 

foi possivel remover nos tratamento anteriores. 

Reator Biologico Aerado (RBA) 

O presente projeto realiza o tratamento secundario atraves do sistema de lodos 

ativados. Este sistema se constitui de um reator onde um dispositivo de aeracao e agitacao 

mantem o efluente em contato com o lodo biologico, forneccndo o oxigenio necessario a 

respiracao microbiana. Esta aeracao e efetuada por meio de Turbo Misturador Oxigenado. 

Posteriormente o lodo e separado por decantacao, sendo parcialmcnle reciclado ao reator 

com intuito de manter as condicdes de controle operacionais do sistema; a outra parcela do 

lodo(excedente) e convenientemente descartada ( IIOINACK 89). 

14.9.5 - Decantador Secundario 

Esta unidade e por excelencia a responsavel pela separacao de toda a massa 

microbiana formada no reator biologico, o qual se alimenta da carga organica existente no 

efluente. O liquido sobrenadante e separado com uma reducao aproximada de 98% deste 

potencial poluidor e por conseqiiencia, em condieoes de lancamento ao corpo receptor, apos 

desinfeccao da agua com cloracao. 

O sistema escolhido e o decantador secundario, circular, com retorno de lodo ativado 

ao RBA, por bombeamento provido de ponle raspadora. 

14. 9. 6 - Tratamento dc Lodo 
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Espessador 

E um tanque similar a um decantador e pode ser empregado para obter um 

espessamenlo do lodo de ate 10% de solidos ein um dia. Contudo, mesmo apos a ulilizaeao 

do espessador, o lodo ainda e de dificil manuseio, exigindo tratamento subsequenles no 

leito de secagem (JOST 89). Com este espessamenlo se rcduz. pela metade o volume util 

dos leitos de secagem, implicando uma grande economia na area ocupando pelos leitos 

(CLAAS 94). 

14.9.7 - Leitos de Secagem 

E a area onde sao depositados os lodos provenienles dos decanladores, euja 

finalidade e reduzir aproximadamenle 75% da umidade desle. 

Os leitos de secagem sao construidos por uma capa de 10cm de areia, com 

granulometria de 0,5 a1,5 mm, disposta sobre um a capa suporte de 20 cm de espessura 

com brita de 15 a25 mm. O sistema dc drenagem abaixo da capa suporte sao formadas por 

tubos de cimenlo ou ceramica. 

15 - DIMENSIONAMENTO DA ESTAQiO DE TRATAMENTO DE 

EFLUENTES. 

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

do curtume projetado. 

- V A Z A O 

A base de calculo para estimar a vazao sera de 60 litros de agua por pele. Como o curtume 

projetado beneficiara 4000 peles/dia, este tera uin consume de agua de 240.000 1/dia ( 240 

mVdia). 

Para os calculos da vazao deve-se considerar um acrescimo de 20% referentes ao 

despejos das lavagens de maquinas, equipamentos e do proprio curtume de peles. 

Entao, com o acrescimo dc 20%, teremos uma vazao diaria de 288 m /dia. 
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A E.T.E, tera umperiodo de funcionamento de 20h /dia. 

Entao, teremos: 

- Vazao de Tratamento = 288 m3/dia = 14,4 m Vh 

20 h/dia 

- Vazao de pieo = 14,4 x 3 = 43,2 nrVh, onde: 3- fator variando de 2 a 5. 

Dimensoes das Unidades do Sistema Depurador. 

As dimensoes abaixo relacionadas estao baseadas em (CLASS. 1994) e ( JOST 

1989). 

15.1 - Tratamento Primario 

• Gradeamento 

Espaeamento entre barras vertical: 4cm 

Espaeamento entre barras horizontal: 10 cm 

Largura das canaletas: 50 Cm. 

Vazao a tratar : 288 m /dia 

Velocidade de escoamcnto: 0,75 m/s 

• I'eneiramento 

Comprimento unitario: 2.0m 

Capacidade para peneirar: 43,2 m /h ( baseado na vazao de pico). 

Furos na malha : 3.0 mm 

Tipo: parabolica auto-limpante. 
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• Caixa de Gordura 

Tempo de retencao = 30min. 

Volume util = 21,6 nr ( baseado na vazao de pico e no tempo de retencao) 

Dimensoes + 4,0 x 2, 0 x 2,2 (m) altura util 2,0 m) 

N" de chicanas = 03 

Aspecto construtivo: em alvenaria, com paredes lisas para evitar incrustacoes de gorduras 

nas paredes intcrnas. 

• Tanque de Equalizaeao/llomogeneizacao 

Tempo de retencao = 20 horas. 

Volume util =288 nr 

Dimensoes = 14,0 x 7,0 x 3,5 (m) (altura util 3,0 m) 

Aspecto construtivo: em concreto escavado no solo 

Tipo de aeracao: aeradores rapidos superficiais flutuantes com potencia de 3HP. 

• Bomba de Equal izacao da Vazao dos Banhos 

Vazao = 14,4 m3/h ( baseado na vazao de tratamento) 

Potencia do motor = varia de 1/6 a 1/3 CV 

Tipo: helicoidal de cavidade progressiva 

Unidade: 1 + 1 sobressalente 

• Bomba Dosadora de Solucoes 

Periodo = 20h/dia 

Vazao = regulavel de 1 a 120 l/m 
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PoTe6ncia= 0,5 HP 

Acionamento = via boia 

• Decantador Primario 

Tempo de retencao = 2 horas. 

Volume util = 28,8m3 (baseado na vazao da bomba de equalizacao e no tempo de retencao ) 

Dimensoes = 25 x 14 x 4,0 (altura util 3,5 m) 

Aspecto construtivo: em concreto escavado no solo 

Tipo de aeracao: aeradores flutuantes de 25 w/m 3 . 

• Decantador Secundario 

Tempo de retencao = 4 horas. 

Volume util = 57,6 nr ( baseado em 14,4 m/h e no tempo de retencao. 

Dimensoes = = 6,0 m e h = 2 m 

* Espessador 

Volume total de lodo = 25.2 m 2 

Volume util = 7,6 m 3 9 baseado em 6h de retencao) 

Profundidade util = 2.0 m 

Diametro: 2.5 m 

N° de Unidades: 1 

* Leitos de Secagem 

Area util = 150 m 2 
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Comprimento = 15 m 
a. 

Largura = 10m 

Altura util = 0,8 m 

Numero de celulas =F 6 

Tempo de retencao = 10 a 15 dias 

16 -ANAL1SES QUI MICAS DA INDUSTRIA 

16.1 - Na producao 

a) Reciclo do caleiro: 

- Teor de Sulfeto de Sodio e da Cal no banho Residual 

Indica o teor do sulfeto e da cal existente no banho residual e serve de base para os 

calculos da quantidade de sulfeto e cal que serao adicionados para atingir a concentracao 

desejada. 

b) Para o Couro wet-blue e Semi-Acabado 

- As analiscs quimicas mais imporlantes serao: 

• Teor de Cr 203 ( Oxido de Cromo) no Banho residual. 

Indica a quantidade de Cr 2Oi existente no banho de curtimento. 

Valores orientativos : 2,5 - 3,0 g/1 ( aceilavel por processo). 

5,0 g/I ( Aceitavel por lei) 

• Teor de Cr 2Oi no Couro. 
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Indica a quantidade de cromo combinado com as fibras expresso em forma de dxido 

de cromo. 

Valores orientativos: minimo de 3,6% ( base seca) - wet-blue 

minimo de 2,0% ( base umida) - wet-blue 

minimo de 2,5% ( base seea-semi-aeabada) 

• Teor de Umidade. 

Indica a quantidade de umidade que os eouros possucm e serve de base para os 

valores de outras analises. 

Valores orientativos : de 50% a 60% ( wet-blue) 

de 13 a 18 % ( semi-acabado) 

• pH e Cifra Diferencial 

O pH e a cifra diferencial sao indicativos da presenca de acidos fortes ou fracos 

livres. 0 pH e a medida da atividade hidrogenidnica e a Cifra Diferencial c a diferenca 

entre o pi I do extrato aquoso diluido dez vezes e o pH do extrato original. 

Valores orientativos: pH - minimo 3,5 

C D - maximo 0,7 

• Teste de Retracao 

Serve par revelar o grau de resistencia que um couro curtido ao cromo oferece a 

100°C durante 1 a 3 minutos. 

Este teste e a maneira mais pratica de identificar se um couro esta realmente curtido. 

Valores orientativos: 0% de retracao ou loler6ancia maxima de 5%. 

Nota: Os valores orientativos acima citados tern eomo fonte a Escola dc Curtimento 

SENAI-RS 
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16.2 - Na Estacao de Tratamento 
4 

Dentre os testes comumente realizados, tem-sc: 

• Solidos Totais ( ST) 

Este teste foi concebido para se inlerprelar c|uanlitalivamente a presenca total de 

materia que na forma de substancias dissolvidas, em forma coloidol ou em suspensao. 

O conhecimento do teor de solidos totais de um despejo e importante para o 

conhecimenlo das caracteristicas do mesmo. 

• Solidos Volateis (SV) e Fixos(SF) 

Solidos volateis sao aqueles solidos presentes em agua residuaria e que se volatilizam 

por calcinacao. 

A diferenca de SF em relacao aos ST da os SV. A grande maioria dos SV e material 

organico e a dos SF e material mineral. 

• Solidos em Suspensao (SS) 

Estes solidos sao removidos parcialmente nos decantadores primarios. Contudo, com 

os processos biologieos, gracas a floculacao que ocorre, parte dos solidos em suspensao, 

sao transferidos para a massa do lodo, sendo assim eliminados. 

• Solidos Filtraveis (SF) 

Sao todos os solidos que sao obtidos apos evaporacao de uma amostra previamente 

filtrada cm papel dc filtro. 

Compreende solidos em solucao verdadeira e os que se eneontram em estado coloidal 

nao retidos na fiitraeao. 

• Solidos Sedimentaveis (SSd) 

O ter o de solidos sedimentaveis de um despejo e o volume de solidos que se deposita 

no fundo de um cone de I mho ff apos em tempo determinado de repouso do liquido. 
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Na legislacao federal o Ter o maximo aceito para a disposicao dos despejos e de 1 ml/1 

apos 1 hora de decantacao. 

Alem, das citadas testes, tem-se outros que sao . DQO,DBO, OD, p l l , Cloretos, 

cromo, etc. 

16.3 - Analise dos Insumos Quimicos 

Os insumos quimicos devem ser analisados, objetivando a determinacao da 

quantidade de solidos totais, pH e concentracao, mostrando assim, a qualidade dos produtos 

a serem empregados nos processos de beneficiamento dos couros e peles. 

/ 7 - CONTROLE DE QUALIDADE FISICO-MECANICO 

O objetivo principal da aplicacao dc um controle efetivo sobre a producao e nao 

liberar produtos de qualidade e desempenho inferior ao previsto, minimizar os custos de 

fabricacao de produtos defeituosos, a fim de que o consumidor possa adquirir mercadoria 

perfeita e de bom desempenho. Quando falamos em consumidor, nao rcstringir-se apenas 

ao consumidor final, pois numa producao, cada estagio subsequcnte e o consumidor na 

etapa anterior. Em termos de industrias a Qualidade Total apresenta as seguintes 

conseqiiencias: 

* Maximizacao do potencial dos recursos humanos e materiais; 

* Envolvimento de todas as pessoas vinculadas ao processo; 

* Melhoramento do ambiente de trabalho; 

* Minimizacao dos efeitos agressivos do meio ambiente; 

* Sobrevivencia da empresa no mercado 
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A maior mudanca introduzida pela filosofia da Qualidade Total e sem duvida, 

importancia que o cliente assume no processo produtivo. 

Busca seguir a Filosofia que movimenta o passos da humanidade, segundo a 1 SO 

9000. 

Executa-se controles fisico-mecanicos na industria coureira conforme 

NORMALIZACAO - Metodos oficializados pela Internacional Union of Leather Chemists 

Society, anotadas com letras 1UP com ntimero corrcspondentes ao conjunto de metodos ad 

Uniao. 

Nocdes Gerais do Procedimento 

• IUP/1 - Consideracoes Gerais 

• IUP/2 - Coletar corpos de prova 

• IUP/3 - Acondicionamento 

• I UP/4 - Medicao da Espessura 

Estas IUPs sao obrigadas para todos os metodos fisico-mecanicos empregados 

Ensaios Fisico-Mecanicos Realizados na Industria 

• I UP/5 - Medida da densidade aparente 

• I UP/6 - Medida da carga de tracao 

• Tensao no ponto de ruptura 

• Elongacao percentual 

• I UP/8 - Medida de carga de rasgamento 

• IUP/9 - Medida de dispersao e da resistencia da flor pelo teste de ruptura da esfera 

• IUP/10 - Resistencia a absorcao de agua em couro cabedal 
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• IUP/13 - Medida da Elasticidade bi-dimensional 

• VELISC - Teste de resistencia a abrasao da cor no couro 

18 - ESTIMA T1VA DOS CUSTOS 

18.1 - Introducao 

Para a realizacao de um projeto faz-se necessario uma estimativa dos custos, 

englobando todo um conjunto de informacoes basicas para a implantacao do mesmo. 

Na estimativa, os custos sao homogeneizados e sintetizados de forma adequada, 

desde a Engenharia de Projeto ate mesmo a localizacao e materiais utilizados na producao, 

para avaliacao das repercussoes economicas do investimento que se pretende realizar. 

A determinacao do capital necessario a instalacao c funcionamento da industria nao 

pode ser fcito sem que exista um estudo detalhado, pois o capital com que a empresa deve 

iniciar suas atividades devera ser suficiente para o primeiro cicio economico de producao 

desde a compra de materia-prima ate o retorno do dinheiro pela venda do produto acabado. 

18.2 - Custo da Construcao Civil 

Em termos de calculo tem-se: 

1 m2sc = R$ 70,00 

Total de m2sc = 11.620,00 x 70,00 R$ 813.456,00 

Total (R$) = 813.456,00 + 130% = 1.870.948,80 

Nota: Os 20% acrescidos sera para construcao de caixa d'agua, lanques e algumas outras 

instalacdes. 10% de DBI (Beneficios de Despesas Indiretas). 100% para piso de alta 

resistencia e o telhado tipo "SHED". 
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18.3 - Custo da Materia-Prima 

Preco por pele - R$ 5,00 

Preco para 4000 peles - R$ 20.000,00 

•Fonte: Curtume COBRASIL LTDA 

18.4- Custo com Alimentacao 

Gasto por pessoa/mes = R$ 44,00 

Gasto com 106 pessoas = R$ 4.664,00/mes 

18.5 - Custo do Consumo de Agua 

A agua utilizada no curtume para fins de producao, rcstaurante, higienicas e 

sanitarias, e oriunda da 3" adutora da CAGEPA que corta o Polo de curtumes. As lavagens 

de maquinas, equipamentos e o chao do setor fabril serao feitos com agua tralada vinda da 

ETE. 

O MASPELES S/A preve um consumo/dia de agua na sua producao de 240mVdia 

equivalendo a 5.280 m3/dia. Sendo o valor industrial para 1 m 3 de agua cobrado pela 

CAGEPA de 1,73, logo o consumo/mes do curtume tera um custo de R$ 9.134,40. 

18.6 - Consumo de Energia 

O consumo de energia e de 1.569.792,60 KW/ano, correspondendo a 159.886,28 

KW/mes. Com o custo de 100 KW de R$ 13,94 (valor industrial fornccido pela CELB), 

tem-se um total de R$ 22.288,15. 
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18.7 - Maquinas e Equipamentos 

Maquinas e Equipamentos Custo Unitario Quant. Custo Total (R$) 

Balanca de 5 kg 150,00 02 300,00 

Balanca de 20 kg 450,00 01 450,00 

Balanpa de 200 kg 1.300,00 02 2.600,00 

Balanca de 1500 kg 6.500,00 01 6.500,00 

Bomba de Recalque 1.800,00 02 3.600,00 

Bomba Sapinho 2.200,00 01 2.200,00 

Caldeira 30.000,00 01 30.000,00 

Compressor 4.700,00 02 9.400,00 

Elevador Industrial 15.000,00 01 15.000,00 

Empilhadeira 7.000,00 01 7.000,00 

Equipamentos de Protecao 

Estufa, balanca analitica 

Equipamentos complementares 30.000,00 

Fulao de bater (3.0X1.5) 4.500,00 02 9.000,00 

Fulao dc curtimento (2.5X2.5) 5.500,00 04 22.000,00 

Fulao de ensaio (1.2X0.8) 1.300,00 05 6.500,00 

Fulao de recurtimento (2.8X2.2) 4.000,00 04 16.000,00 
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Fulao de remolho/calefro(2.6x2.4) 5.000,00 04 20.000,00 

Maquina de amaeiar 33.500,00 02 67.000,00 

Maquina de bola 15.000,00 01 15.000.00 

Maquina de descarnar 34.000,00 03 102.000,00 

Maquina de desempoar 20.000,00 01 20.000,00 

Maquina de enxugar/ estirar 40.000,00 02 80.000,00 

Maquina de finiflex 48.000,00 01 48.000,00 

Maquina de lixar 36.000,00 04 144.000,00 

Maquina de lustrar 30.000,00 03 90.000,00 

Maquina de Medir eletrdnica 22.000,00 02 44.000,00 

Maquina de pintar c/ tunel de 

Secagem 

50.000,00 02 100.000,00 

Maquina de polir 33.000,00 02 66.000,00 

Maquina de prensar 45.000,00 01 45.000,00 

Maquina de rebaixar 40.000,00 02 80.000,00 

Maquina de repassar 48.000,00 01 48.000,00 

Maquina de rotopress 60.000,00 01 60.000,00 

Maquina de schoedel 35.000,00 02 70.000,00 

Maquina de koko 35.000,00 01 35.000,00 

Secador aerco 18.000,00 01 18.000,00 
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Secador de fundo(tunef de varas) 30.000,00 01 30.000,00 

Secador a vacuo 45,000,00 01 45.000,00 

Toggling 35.000,00 02 70.000,00 

Total 1.457.050,00 

Quadro 1 - Maquina e equipamento 

Fonte: COREV1L - COMERCIO E REPRESENTACOES Veigas 

PROMAC - Maquinas - Feyh E Feyh Ltda. 

Valores estimados c/ base em relatorios passados 

18 .8 - Folha de Pessoal 

PESSOAL SALARIO(RS) N° TOTAL 

Diretor Presidente 3.500,00 01 3.500,00 

Vice- Presidente 2.500,00 01 2.500,00 

Diretor Financeiro 2.000,00 01 2.000,00 

Gerente de Vendas 1.500,00 01 1.500,00 

Gerente de Producao 1.500,00 01 1.500,00 

Pessoal 

de Escritorio 

400,00 03 1.200,00 

Tecnico Quimico 1.000,00 03 3.000,00 
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Mecanico/Eletricista 250,00 04 1.000,00 

Vigia diurno 180.00 01 180.00 

Vigia noturno 220.00 02 440.00 

Operario qualificado 350.00 33 1 1.550,00 

Operario auxiliar 150.00 52 7,800,00 

Carpi nteiro 250.00 01 250.00 

Servente 150.00 02 300.00 

Total 36.720,00 

Quadro 2 - Folha de Pessoal 

18.9 - Insumos Quimicos 

MATERIA PRIMA CUSTO/KG QUANTIDADE(KG) TOTAL (R$) 

Acido acetico 1,40 554,40 776,16 

Acido formico 1,58 3.338,90 5.275,46 

Acido Sulfurico 0,24 287,50 69,00 

Auxiliar enzimatico 14,51 20.50 297,46 

Auto-esgotamento de 

curtimento 

1,50 554.40 831,60 

Bactericida 17,60 82.13 1.445,49 
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Bicarbonato de Sodio 0,73 1.995,80 1.456,93 

Cal hidratada 0,20 2.772,00 554,40 

Carbonato de Sodio 0,76 665,30 505,63 

Cloreto de Sodio 0,13 4.106,70 533,87 

Cera 2,26 54.00 122,04 

Corante 10,93 864.00 9.443,52 

Desencalante 1,32 1.642,70 2.168,36 

Formiato de Sodio 0,94 1.663,00 1.563,22 

Desengraxe 0,98 1.129,30 1.106,71 

Formol 2,00 4.752,00 9.504,00 

Fungicida 17,60 55,40 975.04 

Igualizante de Ting. 8,60 554,40 4.767,84 

Laca Mascarante 3,55 975,00 3.461,25 

Oleo anionica 1,50 3.326,40 4.989,60 

Oleo cationio 1,16 2.217,60 2.572,42 

Penetrante 2,13 245,00 514,50 

Pigmento 2,70 1.431,00 3.863,70 

Resina anionica 1,20 2.880,00 3.456,00 

Resina 2,30 1.914,00 4.402,20 

Sal de cromo 1,32 4.435,20 5.854,46 

.Gerson da Silva Maseeno 84 



Projcto dc uma Industria dc Curtume 

Sal de cromo 1,32 4.435,20 5.854,46 

Solvente 3,15 1.470,00 4.630,50 

Sulfato de amdnio 0,40 1.642,70 657,08 

Sulfeto de sodio 0,71 5.749,30 4.082,00 

Tanino sintetico 2,89 3.326,40 9.613,30 

Tanino vegetal 1,75 831,60 1.423,80 

Tensoativo 2,16 1.251,00 2.702,16 

Mascarante 2,20 554,40 1.219,68 

Total 94.839,38 

Quadro 3 - Insumos quimicos 

Fonte: Valores estimados com base em relatorio passados. 

18.10 - Custo de Estacao de Tratamento de Efiuentes 
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0 Curtume projetado com expansao beneficiara 5.000 peles/dia ou 7t/dia. 

Tratamento R$/l R$/dia 

Tratamento Primario 14.000,00 98.000,00 

Tratamento Biologico 12.000,00 84.000,00 

Tratamento de lodo 8.000,00 56.000,00 

Total 34.000,00 238.000,00 

Quadro 4- Custo de implantacao da estacao de tratamento de efiuentes. 

18.11 - Custos Operacionais 

O Curtume projetado com expansao beneficiara 5.000 peles/dia ou 7t/dia. 

Tratamento R$/t R$/dia 

Tratamento Primario 8.000,00 44.800,00 

Tratamento Biologico 2.000,00 11.200,00 

Tratamento de lodo 6.000,00 33.600,00 

Total 16.000,00 89.600,00 

Quadro 5- Custo operacionais da estacao de tratamento de efiuentes. 
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18.12 - Custo com Equipamcnto de Escritorio 

Material (moveis) Un. Loja Refereneia Preco (R$ 

Sala de Reuniao 

Mesa de 2.20 c/ 8 

cadeiras 

01 Caicuhfs Cerejeira 490,00 

Frigobar Consul 01 Arapua Consul 327,00 

Sala de Diretor 

Conjunto estofado 01 Kasa total 560,00 

Mesa peq./redonda e/ 

4 cadeiras 

01 Calculu's Cerejeira 270,00 

Bureau medio c/lcad. 01 Calcu!u\s Cerejeira 220,00 

Departamento Pessoal 

Arquivo de Ferro 01 Calculu's ferro 180,00 

Mesa peq. Redonda 

c/ 4 cadeiras 

01 Calculu's Cerejeira 270,00 

Armario 2 portas 

(1,6X0,9) 

01 Calculu's Cerejeira 22,00 

Bureau c/3 cadeiras 

altas com planilhas 

03 Calculu's Cerejeira 660,00 

Departamento de Contabilidade 

Bureau c/2 cadeiras 02 Calculu's Cerejeira 440,00 
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altas com planilhas 

Arquivo de Ferro 01 Calculu's Ferro 180,00 

Armario 2 portas 01 Calculu's Cerejeira 170,00 

(1 ,5X0,7) • 

Recepcao 

Conjunto Estofado 01 Kasa Total Tecido 330,00 

Mesa p/ sccrctaria 

tarn. 1,10 com cadeira 

01 Calculu's Cerejeira 180,00 

Cozinha 

Cozinha completa 

compacta 

01 Kasa Total Cerejeira 220,00 

Fogao 4 bocas 01 Arapua Continental 

2001 

181,00 

Geladeira 01 Casa Consul 334,00 

Material de Informatica 

Computador pentium 

133 

01 Mr, Mouse Intel 133Mhz 1.233,00 

Impressora HP692 01 Mr, Mouse HP692 578,00 

Placa de Fax Modem 01 Mr. Mouse I J. S. Robotique 245,00 

Scaner Genius 01 Mr. Mouse Genius Dpi 616,00 

Tele/Fax (fac-simile) 01 Arapua FX 500 559,00 
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Material de Escritorio * 

Fichario em acrilico 03 Calculu's 60,00 

Lixeira c/ cinzeiro 06 Calculu's 198,00 

Lixeira comum 06 Calculu's 90,00 

Maquina Financeira 03 Arapua Sharp 287,00 

Maquina de Escrever 

Eletrica 

02 Arapua Olivetti 224,00 

Total 9.120,00 

Quadro 6 - Custo com equipamento de escritorio 

Fonte: Calculu's Equipamentos para escritorio, Arapua, Kasa total e Mr. Mouse 

Informatica, empresas de Campina Grande. 

- Valores estimados com base em relatorios passados. 

18.13 - Total do Investimento 

Total do Investimento R$/mes 

Agua 9.134,40 

Alimentacao 4.664,00 

Construcao Civil 1.870.948,80 

E.T.E 327.600,00 

Energia 22.288,15 
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Equipamentos tie Eseritorios 9.120,00 

Folha de pagarnento 36.720,00 

Maquinas e equipamentos 1.457.050,00 

Insumos Quimicos 94.839,38 

Materia-prima 20.000,00 

Total 3.852.364,73 

Quadro 7 - Total do Investimento 

18.14 Justificativa Para Instaiacao dos Laboratorios Financiados pela UNIDO. 

Os laboratorios fisico-quimico e fisieo-mecamco, nao fizeram parte no custo total do 

projeto, devido as suas instala^oes estarem dependentes da liberacao recursos financeiros 

por parte da United Nations Industrial Development Organisation - UNIDO, com a 

justificativa que os governos municipal e estadual nao teriam condicdes de implanlar esses 

laboratorios pelos altos custos. 

Esses laboratorios serao de grande importancia, pois servirao aos varios curtumes do 

polo de curtumes da cidade na prestacao de services. A participacao da UNIDO, sera a 

fundo perdido, atraves de um acordo de Cooperacao Tecnica entre governos estadual e 

municipal. 
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19 - CONCLUSAO 

A realizacao desle projeto deu-se a parlir da somatoria de conhecimentos obtidos no 

deeorrer da formacao academica e na expericncia durante o Estagio Supervisionado, desta 

forma observa-se a grande necessidade que se faz Ter da uniao entre teorias e pratica 

durante o periodo do curso, uma vez que este relatorio e um registro de nossa experiencia 

eomo estagiario num curtume e tambem eomo uma das exigencias para o recebimento do 

titulo de Tecnologo Quimico de nfvel superior em Couros e Tanantes. 

Este projeto serve eomo fonte de informacoes dos fatores que implicam, direta e 

indiretamente no setor industrial coureiro, eomo tambem uma orientacao para a 

implantacao de um a curtume, abordando aspectos que vao desde a sua localizacao ate a 

preocupacao com os cuidados necessarios ao meio ambiente. 
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