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RESUMO 

Este projeto consubstancia todos os processos que envolvem o beneficiamenio de 

peles, procurando a principio diagnosticar particularidades tecnicas processuais, agregando 

tambem uma metodologia na escolha da confeccao deste, tra9ando, assim, um cronograma 

corporativo para implantacao de uma industria. 

O metodo empregado baseia-se na discrmiina9ao das varias etapas constituintes do 

investimento, preocupando-se com uma apresentacao sintetica da sistematica 

tecnica-produtiva envolvida. 

Todavia, as explana96es contidas neste manual descritivo deverao atingir aos 

objetivos, questionando "in loco" a natureza do processo produtivo, ciclo e execuc&o fisica da 

industria de beneficiamento de peles, comumente chamada de CURTUME. Preocupando-se, 

tambem, com o meio-ambiente, pois essa industria possui uma esta9ao de tratamento de 

efluentes. 



ABSTRACT 

This project consubstances all the processes wich involve the benefitment of furs, 

seeking at first to diagnose technical and processus! particularities, and also adding a 

methodology in the choice from of its connection, planning a corporative tim^ scale for the 

implantation of an industry. 

The method used bases itself in the discrimination of the several stages wich are 

constituents of the investment, caring and worrying about the synthesized presentation of the 

systematic productive technique. 

However, the explanations wich are inserted in this manual will attain some 

objectives such as: bringing into fows, debating and clarifying all about the nature of the 

productive process, cycle and physical execution of the benefitmente industry of furs, wich is 

commonly called "CURTUME". 

Worrying about the environment too, for this industry has a cleaning system of 

effluents. 
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PROJETO DE UMA INDUSTRIA DE CURTUME 

1.0 - INTRODUCAO 

O planejamento e implantacao de um projeto caractenza-se como um processo de 

elaboracao, execucao e controle de um piano de desenvoivimento que envolve a fixacao dos 

objetivos gerais e metas especincas, ou seja, preocupa-se desde a elabora9ao do projeto 

arquitetonico, o qual visa melhor aproveitamento de sua area fisica, como tambem do setor 

produtivo, permitindo, as sun, obtennos uma producao na quantidade e quahdade dos 

produtos fabricados. 

Portanto, planejar e decidir antecipadamente o que deve ser feito, estabelecendo uma 

iinha de a?ao sobre as quais a adniinistra9ao fara melhor utiliza9ao da capacidade instalada 

na empresa face as necessidades de mercado. Todavia, o planejamento e o projeto precisam 

ser sistemati2os, modernos e primordialmente que seja operacional. 

2.0 - OBJETIVOS E ETAPAS PRINCIPAIS DO PROJETO 

2.1 - OBJETIVOS 

2.1.1 - Neste projeto esta inserido um conjunto de informacoes intemas e extemas a 

industria coureira, coletadas por tecnicos especializados, objetivando a decisao do 

investimento no piano administrativo e tecnico que a empresa almeja: 
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- baixo custo 

- prtxiutividade 

- quaiidade total. 

O projeto tern uma relevante importancia no piano tecmco-administrativo, como 

tambem, de avaliacao econSmica, a qual abrange a ideia de aplicac&o do capital, da 

localizac&o da fabrica, do planejamento necessario ao levantamento dos equipamentos, 

funcionalidade das pessoas dentro da empresa, disponibilidade mercadoldgica, 

meio-ambiente, e disponibilidade de m&o-d ̂ -obra existente. 

2.2 - ETAPAS PRINCIPAIS DO PROJETO 

2.2.1 - D1MENSWNAMENTO DE UMA INDXJSTRIA 

O dimensionamento de areas do curtume sera estudado em varios niveis: 

• Dimensionamento da area do centro produtivo. 

• Dimensionamento da area do conjunto de centres de producao. 

• Dimensionamento da ar.-a dos departamentos. 

• Dimensionamento da area da fabrica. 

O tamanho da area do curtume e deflnida pela capacidade produtiva que e de 1000 

couros/dia, sendo 500 wet-biue, 250 semi-acabados e 250 acabados, como tambem em 

mncaode: 

• Quantidade de materia-prima utilizada (couros - produtos quimieos). 

• Numero de empregedos. 
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• Montante do mveslimento total. 

« Numero de equipamento como: fulSes, prensas entre outros. 

O objetivo do estudo do dimensionamento do projeto e a determinacao de uma 

soiucao viavel que conduza a resultados mais favoraveis para o projeto em seu conjunio. 

Tai soiucao podera ser aicancada atraves da escolha entre varias altemativas que 

assegure: 

• A mais alta rentabilidade: ou a maior diferenca entre custos e beneficios privados. 

• O custo mais baixo possivel, ou a maior diferenca entre custos e beneficios 

sociais. 

Com as areas dimensionadas do curtume, pode-se desenhar a planta do arranjo final. 

Deve-se ereruar uma revisao do projeto avaliando e analisando os centres de producao, suas 

rela96es e movimenta9ao inter-setoriais. 

2.2.2 - ESTUDO DO MODELO DO DESENHO 

Um desenho sistematico e o que mostra em particularidade a distribuicao 

dimensional das opemQSes de processamento na industria de curtume. F.nfim, fomece os 

principais aspectos apresentados peio projeto. 

O metodo utilizado para o desenvoh'imento industrial e o tipo de "Lay-Out", que 

numa escala preestabelecida nos mostrara as varias formas do arranjo fisico do curtume: 

B A E R A C A - R I E E I R A - A C A B A M E N T O - L A B O R A T 6 R I O S - SETOR 
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ADMINISTRATTVO, entre outros, possibilitando assim, facilidade na pesquisa de soh^oes 

alternativas para o projeto. 

2.2,3 - ESTUDO MERCADOLdGICO 

O estudo mercadologico tern por fim, deterrninar a quantidade de produtos; wet-blue, 

couro semi-acabado e acabado; provenientes do curtume que, em certa area geograiica e sob 

determinadas condicSes de venda; preco-prazo; a comunidade podera adquirir. 

O estudo de mercado, juntamente com o estudo de localizacao do curtume, constitui 

o ponto de partida para a elabora9ao do projeto. 

O mercado infiui diretamente no desempenho da industria atraves de dois principais 

aspectos, a seguir. 

2.2.3.1 -LOCALIZACAO 

• Mercado mais proximo, por exemplo, industria de calcados e casas de couro, 

artefatos existentes na regiao e pre90s cue elevam a rentabilidade do 

empreendimento; 

• possibiiidade de iransporte rapido e viAvel, quer seja em rodovias, estradas de 

ferro, mares e rios; 

• aquisicao de mao-de-obra proxima ao local da industria; 
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• nivel de terrene- deve ser de tal forma que viabilize a construcao de tanques, 

canalizaedes e estacfio de tratamenlo de efiuenies; 

• fonte de abastecimento de eletricidade; 

• n2o incomodar o meio ambiente nem a populacao com gases t6xicos, odores de 

qualquer tipo de poluente; 

• possuir agua suficiente para implaniacao no curtume de servicos adicionais 

necessaiios ao bom andamento da industria, como: oficinas mecanicas 

auxiliares, garagens, estacionamentos e tanques de tratamento de efiuenies e 

residuos. 

Por estes motivos acima mencionados, o terreno deve ser piano e exienso, a fim de 

favorecer uma boa construcao fabril, facilitar tambem o transporte intemo, pfoporcionando 

uma boa producao. 

2.2.3.2 - EXPANSAO MERCADOL6GJCA 

Devido a um bom planejamento do projeto e, consequentemente, obtenc2o de uma 

boa producfio,a industria tern capacidade de atingir maiores mercados, favorecendo, assim, 

seu maior desenvolvimento. 

2.3 - INFRA-ESTRUTURA 

Tal estudo esta diretamenie relacionado ao planejamento de um curtume, cuiminando 

ou nao na sua viabilidade, pois este, trata de itens que vSLo dsfinir a iocalizacao, 

ccnepetitividede e o &dto da mdustrk. 

5 



A efetivacao do estudo nos garante mmimizar os custos e prazos de implaniacao do 

projeto, levando-se em considen^ao avaliacoes politicas, ecol6gicas e economicas. 

Alguns itens merecem relevada importancia no que se refere a inrra-estrutura e 

disponibilidade de insumos basicos para o processamento de peles animais, na implaniacao 

de uma industria coureira: 

• o local de alocacao do curtume proximo a um rio perene, cuja agua devera 

apreseniar pouca quantidade de sais prejudiciais ao desenvolvimento do 

processamento do couro; 

• possibilidade de canalizar as aguas residuais sem causar prejuizos a populacao; 

• proximidade de fomecedores de materia-prima, produtos quimicos, taninos e 

outros. 

3.0 - CARACTERISTICAS GERAISDO CURTUME 

Para a iealizacao deste empreendimento, varios sao os fatores envolvidos na tomada 

de decisao do mvestimento. 

Avaliacao do processo produtivo, diversificacao do produto acabado, distribin^ao 

fisica, condicSes climaticas, terreno, outros, financiamento politica social, sSo variaveis a 

analisar, condicionando temporari amente cada fator, pois envolvera toda uma ciranda 

financeira, a qual sofre altera96es diarias, devendo-se priorizar assim atitudes tomadas ante 

ao mvestimento psra que nao se tcnha compiica^oes provenientes da inobservancia de algum 

parametro. 
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3.J - DIREQAO 

Esta devera estar a cargo do s6cio de maior participacSo nas acoes, ficando para os 

demais as chefias do departamento financeiro e comercial. 

Divisoes outras advindas da descentraiizacao do empreendimento serao entregues a 

pessoas de con£an9a e de capacitacao profissional para o exercicio das funcSes. 

3.2 - ABASTECIMENTO DE AGUA 

A agua, como materia-prima essenciai, desempenha um papel consideravel na 

fabrica^ao do couro, ja que suas propriedades tern influence nas opera95es que a 

Escessitam. 

Por esta razSo, o ponto de anaiise especial e a qualidade da agua que sera colocada a 

disposi9ao do processo produtivo. 

As opera96es de elabora9ao devem ser adaptadas a qualidade da agua, ou deve-se 

modificar as propriedades desta. 

A agua empregada devera, tanto quanto possivel, ser pobre em materia organica, 

conter reduzido numero de baeterias e apresentar dureza nula ou relativamente baixa. 
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3.3 - TRANSPORTES 

O transporte e de primordial importancia para as relacoes que envolvem o curtume, 

englobando desde a compra de produtos quimicos, materia-prima e transporte de produtos 

acabados. 

Portanto, e de grande valia a aquisicao de carninhdes, pelo curtume, pois estes 

suprirao algumas necessidades. Podendo, tambem, fazer uso de servicos de terceiros, como o 

fiete de veiculos. 

Para o transporte intemo na fabrica utilizaremos cairinhos manuals, empilhadeiras e 

mesas com rodas. 

3.4 - MAO-DE-OBRA 

A mao-de-obra compreende dois grupos principals de operarios: nao especializado e 

especializado. 

• Operarios nao especiaiizatios - caracicrizam-se aqueles grupos que conta apenas 

com a experiencia adquirida pela pratica de trabalho, apos o ingresso na industria. 

* Operarios especiaiizados - sao aqueles oriundos de cursos profissionalizantes em 

areas espectficas. Nestes grupos estao incluidos os protissionais do setor de 

produ9ao, da area aobiinistrativa, laboratorios, como tambem aqueles que 

fomecem assistencia tecnica a industria. 
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5.5 - APROVEITAMENTO DOS SUB-PRODUTOS 

3.5.1 - SERRAGEMDA REBAIXADEIRA 

Serao coletadas, estocadas e apds vendidas para a iabricacao de aglomerados ou de 

couros regenerados. 

3.5.2 -APARASDE COUROS CURTIDOS 

Mesmo destino que a serragern. 

3.5.3 - APARAS DO A CABAMENTO 

Vendidas para aproveitamento por parte dos pequenos artesSes de calcados e 

industria de confeccoes. 

3.5.4 -APARAS CALEADAS 

Aparas ser̂ o vendidas para fabricacao de gelatina e cola. 

NOTA: Em virtuds de trabalharmos com peles saigadas, nao sera feito o aproveitamento de sebo. 



3.6 - ENERGIA 

A energia que sera consumida pela industria sera proveniente das redes eletricas 

publicas.. Em caso de falta de energia publica, um transformador automatico sera 

imediatamente acionado. 

3.7 - PROTEQAO CONTRA INCENDIOS E ENCHENTES 

3.7.1 - ENCHENTES 

O local da area construida para a industria de curtume devera apresentar uma boa 

declividade a rim de que as aguas sejam conduzidas espontaneamente com o auxilio do 

terreno, evitando a deposicao e acumulo de liquidos. 

3.7.2 -INCENDIO 

O projeto da indiistria estabelece locais de colocacao de hidrantes e extintores de 

combate a incendios, das afixâ Ses de avisos de seguranca de trabalho, como proibicao do 

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

aimoxarifado, restaurante, laborat6rios. entre outros. 

As instalacdes eletricas prediais estao de acordo com as normas estabeiecidas pela 

ABNT - Assoeiacao Brasileira de Normas Tecnicas. 
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3.7.2.1 - ESPEClFlCACdES DE EXTINTORES 

LOCALIZAgAO TIPOS 

Quadros Eletricos - Caldeira 
Interruptores - Compress ores 

ClasseC - GasCarbonico 
- P6 Quimico 

Almoxarifado de material de ribeira e barraca 

Almoxarifado de material para acabamento 
molhado 

Classe A - Extintores de agua 
- Hidrantes 

Classe C - Extintores de espuma 

Almoxarifado de material para acabamento 
seco - laboratorioE - escritorios - materiais de 
expediente 

Classe C - Extintores de espuma 
- Po quimico (extintor) 
- Extintor COj 

FONTE: Apostila da CIPA 

3.7.2.2 -RECOMENDAC&ES SOBRE AS AL TERNA TIVAS 

PREVENT1VAS 

Localizar visivelmente os extintores, protege-los contra choques, nao cobri-los com 

pilnas de material, nao deve-se afixa-los em paredes de escadas e nao deve iicar a mais de 

1,80m do solo. 
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4.0 - "LAY-OUT" 

4.1 - INTRODUQiO 

O piano de funcionamento de um curtume, que visa atingir a plena otimizacao do 

conjunto de suas condicdes de mais aha prcxrutividade e maior lucratividade envolvendo 

todas as suas rases, desde o inicio do processo produtivo ate a comerciahzacao, podem ser 

expressas por meio de um "lay-out". Assim, o "lay-out" e o arranjo fisico, e o perfil, a 

estrutura e a disposicao estrutural do funcionamento de uma industria, visando obter o 

melhor resultado tecnico, economico e financeiro. E que sera elaborado a partrr do perfeito e 

exato conhecimento dos objetivos da empresa. 

4.2 - OBJETIVOS 

Para atingir resultados satisfatdrios na industria de curtume, o "lay-out" deve atentar 

pnncipalmente para o fluxo de producao, da elimmacSo de demoras, da economia dos 

espacos, do melhor aproveitamento e manutenc&o dos equipamentos e rigoroso controle de 

custos, tudo no sentido de agilizar a producao. 

4.3 - ESPAQO DISPONIVEL E NECESSARIO 

Um curtume exige um esp&co apropriado para sua atividade industrial. A escolha de 

uma area que comporte a febricacSo do couro em todo seu processamento da ribeira 

(Remolho - Caleiro - De^c^criiacao - Purga e PiqusI). Do curtimexito ao ac&bamento, da 

parte seca a psrte moIhad&, tudo coiL îdeiaiido a produs£o do couros wet-blue, ssmi-acabado 
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e acabado. Isso significa a disposicao das maqninas, dos equipamentos, das diversas sec6es, 

da organizacao do processo tecnico de producao no espaco fisico disponivel. 

4.4- AREAS DO ARRANJO FISICO DO CURTUME 

A - A R E A D O RECEBLMENTO D O M A T E R I A L ; 

B - A R M A Z E N A M E N T O D O M A T E R I A L BRUTO O U SEMI-ACABADO; 

C - A R M A Z E N A M E N T O E M PROCESSO; 

D - ESPERA ENTRE O P E R A T E S ; 

E - AREAS D E ARMAZENAMENTO D E M A T E R I A L A C A B A D O A O SAIR, 

F - E N T R A D A E SALDA D A FABRICA; 

G - ESTACIONAMENTO; 

H - CONTROLE DE FREQOFINCIA DOS EMPREGADOS; 

I - SECgAO D E RIBEIRA; 

j - A R E A D A S MAQUINAS E EQUIPAMENTOS; 

L - SECgAO D E CURTIMENTO; 

M - SECgAO D E SECAGEM; 

N - SEC?AO D E ACABAMENTO: SECO E M O L H A D O ; 

O - AREAS D E EXPEDIQAO D O M A T E R I A L ; 

P - VESTUARIOS; 

Q - SECRETARIA; 

R - DIRETORIA; 

S - CONTABILIDADE; 

T - LABORAT6RIO: QUiMICO E FISICO; 



U - SALA DE T£CNICOS; 

V-BEBEDOUROS; 

X - DEP ARTAMENTO DE PESSOAL - RELAQOES HUMANAS -

ASSISTENCIA SOCIAL. 

4.5 - POSSIBHWADE DE FUTURAS AMPLIAQOES 

Instalado o curtume, as suas possibilidades de futura expansao estarao ligadas 

diretamente a sua competitividade no mercado. Por isso e necessario veneer a concorrencia, 

ter melhor nivel tecnico e grande poder de MARKETING. O produto final deve ter a melhor 

aceitacao de quahdade e de preco. 

No caso de ampliacoes, a empresa deve estar preparada para enfrentar quaisquer 

percalpos. Sobretudo quanto a precos, produtos similares, reducSo de custos, implantacao de 

novas tecnologias e novas pesquisas mercadologicas. A sobrevivencia de urn curtume 

depende exatamente dos fatores: TliCNICO - ADMTNISTRATIYO - ECONOMICO. 

Nas empresas modernas e de organizac3lo complexa e importante haver um 

organismo especial de assessoria, denominado geralmente Organizacao e Metodos, que visa 

estruturar, sistematizar e controlar a organiza9ao em si mesma: desde o funcionamento 

racional dos processos adniinistrativos, passando pelos services mais corriqueiros ate a 

orientacSo geral da producSo. Esse setor e responsavel pela confeccao de organogramas 

manuais de orgajrizacao e fun9ao, sistematizacao de rotinas e racionalizacao de trabalho, 

implanta9ao do sistema planejado e acompanhamento geral da execucao desse sistema. 

Qualquer empresa que nao se adequar a modernidade industrial nao tera perspectiva 

de duracao continue. 
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4.S.1 - /TENS QUE PODERAO MODIFJCAR O "LA Y-OUT" 

• NOVOPRODUTO; 

• MELHORES CONDigOES DE TRABALHO; 

• VARIAQAO NA DEMANDA DO PRODUTO, 

• SUBSTITUigAO DE EQUIPAMENTOS; 

• NOVOS MfeTODOS DE ORGANIZAQAO E CONTROLE; 

• ALTERAgAO DO MERCADO CONSUMIDOR. 

4.6 - CARA CTERISTICAS GERAIS DO ARRANJO FISICO 

"LAY-OUT" 

4.6.1 - FUNDAQAO (BASE) 

Necessario se raz ter bases elevadas, possibilitando a resolucao do probi ma dos 

canais de evacua^o dos residuos; facilitar tambem a vtilizac&o da carga e descarga dos 

caminhoes. 

4.6.2-PISO 

Parte de alta importancia, pois de sua qualidade depende o transporte intemo do 

curtume. Em uso generalizado, deve-se usar o piso a base de cimento e concreto, com a 

fbimacao de lajotas, apresentando tais materials grande resistencia a soluyoes e produtos 

utilizados no processamento de peles. 
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4.6.3 - ILUMINAQiO 

A visao organizacional do trabaiho tern a proohitividade dependente do modo como o 

lugar e o trabaiho estao equipados e preparados. 

Com base neste parametro e que dispora o curtume nas suas parades laterals de 

grandes janelas. as quais, fornecerao suficiente iluminacao natural durante o dia. 

A noite,teremos iluminacao fomecida por lampadas fluorescentes que sao fortes e 

economicas. No setor de acabamento, usa-se lampadas de neon, pois estas nao interferem na 

tonalidade da cor do couro. 

4.64 - INSTALAC6ESSANITARIAS 

As partes sanitarias bem instaladas e posicionadas em quantidade suficiente, com 

boa manutencao, tern relevada importancia para educacao e saude dos empregados. A causa 

da maioria das doencas profissionais do curtume podem ser previamente remediadas com a 

instalacao de banheiros, cuja limpeza seja diaria, com o uso de produtos germicidas. 

4.65 - CANALIZAQAO 

Nas dependencias internas do curtume devera ser usada uma canalizacao aberta, 

coberta com grades, pois facilitara a limpeza das seccoes como t mbem da sua manutencao. 

Fora se fara uso de tubulacdes de concreto, apresentando uma mclinacao em seu 

nivel nao menor que 0,35% c&.urada pelas grandas concentracdes de aguas residuais. 
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4.6.6 - INSTALACAO DEAR COMPRIMIDO (COMPRESSOR) 

O conipressor e lnstalado na parte externa do curtume devido a sua alta 

periculosidade. £ utilizado para mexer liquidos em tanques da estacao de tratamento de 

eftuentes e, pimcipalmente, no setor de acabamento. 

4.67- VENTILAQAO 

Conforme regra de higiene industrial, nos locais de trabaiho, deve-se ter uma area 

minima de 2,70 m 2 por pessoa, o volume do ar deve ser de 70 m 3 por pessoa por hora. Sera 

constituido de janelas e combogbs para facilitar a secagem aerea, como tambem a 

Uuminacao. 

4.6.8 - BEBEDQURQS 

Localiza-se em pontos estrategicos do curtume, resolvendo o problema de higiene. A 

agua devera ser potavel, tratada com cloro, a qua! deve ser servida ao grande numero de 

pessoas em quantidade e qualidade sun denies. 

4.6.9 - CARPINTARIA E OFICINA MECANICA 

Localizam-se na parte externa do cnrtume e proximo da producao, possibihtando 

soiucao de eventual problema de maneira rapida e sistematica. 
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4.6.10 - CASA DE FORQA 

Locahzada na parte externa da intra-estnitura maior do curtume, porem, proxima de 

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

blecaute. 

4.611- CALDEIRA 

Situada tambem na area externa da infra-estrutura maior da industria, entretanto, 

pr6xima da producao, economizando custos com tubulacoes. 

4.612- ADMINISTRAQAO 

Situada na parte frontal do curtume, possibilitando o fluxo intemo e extemo de 

informacoes da industria. 

4.613 - LABORA TORIOS 

Encontram-se situados sobre o almoxarifado geral. 
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4.6.14 - GUARITA /POSTO DE FREQtHtNCIA 

Locahzada na entrada do curtume, juntamente com a sala de ponto de rrequencia dos 

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

atendimento cortes as visiias e representantes comerciais, como tambem, zelando pela 

seguranca e bem-estar da industria. 

4.6.15 - CURTUME PILOTO 

Equipado com pequenos fuloes onde serao realizados testes preliminares e 

experiencias em artigos, antes de entrarem em processamento na producao. 

4.6.16 - ALMOXARIFADO GERAL 

Deposito para estocagem de produtos quimicos destinado ao setor de producao. 

4.617 - SERVICOSM&DICOS (AMBULAT6RIO) 

Havera um ambulatorio na parte externa da rnjra-estmtur"-, proximo ao setor de 

producao. 



4.6.18 - COBERTURA 

Esta devera ser do tipo "SHED", pois facilitara a emissao de hiz natural e ventilacao, 

concorrendo para uma melhor utiiizacao do espaco superior, pois facilitara a construcao de 

ediiicacoes intemas, devido a utiiizacao de um telhado a base de telhas de amianto, 

oferecendo, assim, uma cobertura de baixo peso em relacao a telhados convencionais. 

4.6.19 - SALA DOS TECNICOS E ESTAGlARIOS 

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

produtivos, como tambem avaliacao dos resultados provenientes das analises qurmicas e 

fisico-mecanicas. 

4.620 - SEGURANCA INDUSTRIAL 

A CIPA (Comissao Intenia de PrevencHo de Acidentes), 6 um 6rgao responsavel pela 

seguranca da industria cujo objetivo e o bem estar dos funcionarios no ambiente de trabaiho. 

Este departamento ficara locaiizado na parte externa da infra-estrutura. 

4.6.21-REFEITORIO 

Encontra-se na parte externa do curtume, devido ao odor desagradavei que ha no 

setor rabril. 
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4.7 - FLUXOGRM1A - LA Y-OUT 

ACABAMENTO MOLHADO 

- DESACmiFICAQAO 
- RECURTIMENTO 
- TJNGIMENTO 
-ENGRAXE 

ACABAMENTO SECO 

RIBEIRA- CURT1MENTO 

- OPERAQAO MECANICA 
-DESCANSO 
- CURTIMENTO 
-PIQUEL 
-PURGA 
-DESCALCINAQAO 
- REMOLHO / CALEIRO 
-BARRACA 

ENTRADADE 
MATERIA-PRIMA 
EINSUMOS 
QuiTvncos 

- SECAGEM 
- ACONDICIONAMENTO 
- AMACIAMENTO 
- SECAGEM 
-LIXAMENTO 
-DESEMPOAR 
- ACABAMENTO 
- PRENSAGEM 

EXPEDICAO 
DO 

PRODUTO 
ACABADO 

1 
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5.0 - DIMENSIONAMENTO DO PROJETO (CALCULOS 

TEORICOS) 

A distribuic^o da plania ou dimensionamento do curtume baseia-se na quantidade de 

couros processados por dia, fazendo-se calculos de area, de maquinario, energia, entre 

outros. 

5J - QUANTIDADE DE COUROS A SER PROCESSADO 

A quantidade de couros, estado "IN NATURA", a trabalhar sera de 1000 couros por 

dia, considerando um peso medio de 24 kg por unidade, tendo atividade produtiva 

programada para 20 dias mensais e 230 dias anuais. 

A distribuicao sera feita da seguinte maneira: 

• 50% couro em estado wet-blue 

• 25% couro semi-acabado 

• 25% couro acabado 

5.1. J - QUANTIDADE DE PELES A TRABALHAR 

1000 couros / dia x 1 dia = 1000 couros / dia 

1000 couros / dia x 24 dias mes = 24.000 couros / mes 

1000 couros / dia x 230 dias cno = 230.000 couros / ano 



S.1.2 -TABELA 

Valores em kg para media de 24 kg de couro / unidade. 

1.000 couros / dia x 24 kg couro 

24.000 kg couros / dia x 24 dias 

24.000 kg couros / dia x 230 dias 

5.520.000 kg / ano x 1,5 p 2 / kg 

5.520.000 kg / ano x 0,139 m 2 

24.000kg couros/dia 

= 576.000 kg couros / mes 

= 5.520.000 kg couros/ano 

= 8.280.000 p2/ano 

767.280 m 2 / ano 

5.2 - APROVEITAMENTO DA SUPERFICIE COBERTA 

900 = .\ m 2 SC = 
S.2S0.O0O p 2/ano 

900 p 2 / ano m 2 SC = 9.200 

onde: 900 —} conslante usada para couros grandes 

0,139 —» conslante americana de conversao de p 2 para m 2 

5.2J - DISTRIBUIQAO DA SUPERFICIE COBERTA 

SETORES % m 2 

Fabricacao 68 6.256 

Deposito - Classificacao - Expedicao 14 1.288 

Laboratorio - Escrit6rio - Banheiro 08 736 

Servicos gerais 10 920 

TOTAL 100 9.200 
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5.2.2 - DISTRIBUIQAO DA SUPERFICIE COBERTA NA 

FABRICAQAO 

SETORES % m 2 

Ribeira 25 1.564,00 

Curtimento 9 563,00 

Semi-acabado 19 1.188,64 

Secagem 21 1.313,76 

Acabamento 26 1.626,56 

TOTAL 100 6.256,00 

5.3 - FATOR POTENCIA 

Para 450 m 2 couro sao necessarios 1 horse power (Hp). 

Logo: 450 = g • Hpi = .-. | 1.705 Hpi/ano 

24 



5.3.1 - D1STRIBU1QAO DOS Hpi POR SETOR 

SETORES % Hpi (inicial) 

j . Caleiro 24 409,2 

Cuitimento 14 238,7 

Recurtimento 28 477,4 

Secagem 20 341,0 

Acabamento 14 238,7 

TOTAL 100 1.705,0 

litro. 

5.4 - RENDIMENTO DOS FULOES 

Calculos para detenninacao do rendimento dos fulSes por m 2 de couro curtido por 

faro de fiilSes 

Anualmente teremos: 

litros de fuloes = 767.280m2/ano 
1,5 m 2 

511.5201 fuloes/ano 



5.5 - RENDIMENTO CALDEIRA 

Podemos estabelecer em tomo de 700 - 900 couros, em numero, por cada metro 

quadrado de caldeira, expresses na relacao: 

700 - 900 
tn 2 CJiMefr* 

Adotou-se 800 couros / m 2 de caldeira, logo: 

800 = 230.000 couros / ano 
m 2 caldexra 

•. m 2 caldeira = 230.000 
800 

287,5 m 2 caldeira 

Rendimento unitario de caldeira: 

m 2 caldeira 
5.520.000 kg couros / ano 

287,5 
19.200 kg couros 

m 2 caldeira 

5.7 - RELACAO EUROS DEAGUA 

Conrbnne tabela de padroes de referencia, para cada litro de fulSes diarios. 

1,5 
Htros - agna - dta 

fctros fuioes 

Tomando o valor medio: 

1,5 I agua/dia x 511.5201 fuloes x 230 dias/ano = 176.474.4001 agua/ano 



5.7- DISTRIBUIQAO DE ENERGIA 

Hpi 
jr-£ = 3-4 (admitimos um valor medio) 

Hpi _ _ _ , . 1.705 Hpi/ano 
Kwh = 3 ' 5 K w h = Xl = 

487,1 Kwh/ano 

O curtume precisaia de um grupo gerador de eletricidade com capacidade de 487,1 

/ano. 

5.8 - CONSUMO DE ELETRICIDADE 

5.8 J - CALCULO DE Kwh /ANO TEORICO 

1.705 Hp x 0,736 x 8 horas x 24 dias / mes x 12 meses / ano 

= 2.891.243,5 Kwh/ano 

5.8.2 - CALCULO DO CONSUMO EFETIVO 

Kwbteorico/anox60% _ 2.891.243,5 x 60% 
100 100 = 17.347,46 Kwh efetivos 

Kwfaefetivos 17347,46 f 

m- r.oitro / rtio 
767.280 0,02 Kwh / m 2 de couro / ano 
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S.8.S - RENDIMENTO DOS COMPRESSORES 

Adotamos o valor de 6.000, entao teremos a seguinte potencia: 

m 2/ano , 767.280 _ 
Hps x compressores " 6000 127,88 Hp 

5.10 - PESO DAS MAQUINAS 

Adotando o coeficiente 2.3, determinants o peso das maquinas: 

m 2 ~ , , 767.280 m 2 / ano r - — 2 " = 2.3 .'. kg maquina = : = 
kgmaqnma * ^ 2.3 m 2 / kg maquina 

Fazendo-se uma media de cada maquina pesando 2.800 kg, teremos 

333.600 , . j - « 
2 g 0 0 =119 maquinas de tabricacao 

333.600 kg/maq 

5.11 - CALCULOS PARA A PRODUTB1DADE OPERARIA E 

PRODUTIVIDADE POR HOMEM OCUPADO 

A capacidade de trabaiho de um operario por hoia e avaliada conforme a seguinte 

relacao: 

1 operario / hoia = 17 a 20 /. adotaremos 20, logo: 

p 2 /«no ~~ 8.280.000 . . 
T i n = 2 0 •• — ^ - = h " h 
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h-h = 414.000 
ondc: l i - b = horns homeni 

Desle total 25% corresponde ao pessoal nao-operario, instalado no setor 

administrativo e outros. Os 75% ahrangem os operarios da producao. 

% HORAS/HOMEM 

OPERARIO: Limpeza - Transporte 
Pessoal da producao 75 310.500 

NAO-OPERARIO: Setor Administrativo 25 " 103.500 

TOTAL 100 414.000 

Adotando-se um valor medio de 1.700 horas / ano teremos: 

414.000 » 
1 7 0 0 = 243 pessoas 

243 x 75% = 182 

243 x 25% = 61 

Das 243 pessoas, temos: 

182 pessoas no setor produtivo 

61 pessoas no setor administrativo. 
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5.12 - RENDIMENTO OPERARIO 

couros/ano _ 230.000 , .operario 
— — l c~ = 1.257 couros / m n 

operano 183 * n o 

Rendimento Operario UnitArio 

kg couros / ano _ S.S20.000 
operario 183 = 30.164 kg couros / ano 

5.13 - CONSUMO DE COMBUSTIVEL 

Este coeficiente refere-se apenas aos combustiveis para caldeiras e outros aparatos 

produtores de calor. O curtume utilizara o FUEL OIL que tern 10.500 calorias por 

kilograma. O tipo de caldeira usada no curtume tern um consumo de FUEL OIL na ordem de 

4.000 kg comb / m 2, assim tem-se o consumo anual de: 

4.000 287,5 m2cald = 1.150.000 kg comb 
m*- raid 

entao, o valor do coeficiente sera: 

kg comb 1.150.000 kg comb _ 1,5 kg comb 

m 2 767.280 m 2 m 2 

O valor perfeito para couros grandes e de 1,6 kg comb / m 2. O valor obtido foi 1,5 kg 

comb / m 2, isto implica dizer que, o mesmo. encontra-se dentro do parameto estabelecidc 



14 - CONSUMO DE PRODUTOS QUIMICOS 

Formula = kg x — 

5.14.1 - QUANTIDADE DE PRODUTOS QUlMlCOS POR ANO 

Couro / ano x 10 kg PQ/ ano 

5.520.000 kg x 10 kg PQ / ano 

PQ/ano = 55.200.000 kg 

5.14.2 - DISTRIBUIQAO POR SETORES 

I -RIBEIRA: Fator de Conversao 3,5 

55.200.000 
3,5 = 15.771.428 kg PQ/ ano 

I I - RECURTIMENTO: Fator de ConversSo 1,5 

55.200.000 
1,5 = 36.800.000 kg PQ/ano 

III-ACABAMENTO: Fator de Conversao 30 

55.200.000 
30 = 1.840.000 kgPQ/ano 
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6.0- CARACTERIST1CA DA MATERIA-PRIMA E DO 

PRODUTO A CABADO 

O couro constitui a pele do animal preservada da putrefacao por processos 

denominados de curtimento. -

No curtimento e mantida a natureza fibrosa da pele, porem, as fibras passam por 

tratamentos quimicos pelos quais, destes, sfio removidos os tecidos interfibrilares, 

liberando-os para a ac&o de substancias especiais denominadas curtentes, onde a pele sera 

entao denominada de couro. 

De maneira generalizada, o beneficiamento das peies segue a seguinte ordem: 

6.1 - Operacoes de Ribeira 

6.2 - Curtimento 

6.3 - Acabamento 

6.1 - OPERACOES DE RIBEIRA 

A maioria das estruturas e substancias nao formadoras do couro sao removidas nesta 

etapa. 

A pele e constituida por tres camadas: 

EPIDERME - DERME - HLPODERME 



A epiderme e a hipoderme devera o ser removidas nas opera95es de ribeira, enquanlo 

que a derme sera preservada para o processo de curtimento. 

A epiderme apresenla 1% da espessura total da pele. 

A derme e a parte de maior importancia para o processamento pois ela e a camada 

constituinte da pele que sera transformada em couro. Apresenla aproximadarnente 85% da 

espessura total da pele. 

A hipoderme constitui a camada da pele que esta em contato com os musculos do 

animal Esta e removida por acao mecanica. Apresenla aproximadarnente 14% da espessura 

total da pele. 

A pele e composta por proteinas, lipideos, glicideos, sais minerals, agua e outros. 

6.2 - CURTIMENTO 

Consiste a principio numa reticulacao das moleculas filifbrmes da proteina da pele. 

Esta reticulacao acontece porque os grupos carboxiiicos Ifvres da albumina da pele enlram 

no complexo do cromo para formarem uma ligac&o acido complexa. 

Podemos dizer que o processo de curtimento e uma estabilizacSo da proteina, 

tomando-a num. estado imputrecivel e irreverslvel. 

A conversao da pele em couro origina: 

• Estabilidade rrente a degradacao enzirnatica e aumento da resistencia frente a 

produtos quimicos; 
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• aumento da temperatura de retracao e estabiiizaeao a agua fervente; 

• eiiminacSo ou anulacao da capacidade de inchamento; 

• tais qualidades se consegue pela reticulacao das cadeias do cokgenio com os 

distintos curtentes. 

6.3 - ACABAMENTO 

Aumento geral das propriedades do uso do couro: 

• melhora da protecao diante da umidade; 

• igualizacao das manchas ou danos ao couro: 

• cria9ao de uma capa artificial para couros lixados; 

• regula9ao das propriedades da superficie, cor e brilho. 

Em linhas gerais, sao executados, nesta etapa, tratamentos complementares as 

operacSes anteriores e que darao a aparencia e o aspecto final ao couro acabado. 

Incluem-se no acabamento as opera96es de tingimento, engraxe, recurtimento, 

secagem e acabamento propriamente dito. 
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7.0 - AQU1SICAO DA MATERIA-PRIMA E SUA 

CONSERVACAO 

Com excecao dos curtumes que ja compram as peles em estagios mais adiantados de 

curtimento ou pre-curtimento, WET-BLUE - PIQUELADOS, a grande maioria as adquirem 

em estado "IN NATURA". 

7A - TIPOSDE CONSERVACAO 

7.1.1 - VERDES OUFRESCAS 

Recem tiradas do animal e nao sofrem tratamento conservativo. Sua utiiizacao deve 

ser feita em poucas horas para que nao sofram decompos 19210 quimica natural. 

7.1.2 - SALMORADAS 

Sao colocadas numa soiu9ao de cioreto de sodio e agua durante algumas horas. Com 

este tipo de conservasao, a pele tern um tempo de armazenamento de 20 a 30 dias. 

7.1.3 - SALGADAS 

Tipo mais comum de comercializacao. Utiliza-se sal de granulometria media no 

carnal da pele, logo apos empilha-se as peles sob estrados de madeira, junta-se ao sal 

pequena quantidade de bactericida para dificultar a acao de bacterias. 
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7.1.4 - SECO - SALGADAS 

Quando as peles, depois de serem salmoradas, s&o secas a sombra e espichadas sobre 

quadros. 

7.1.5-SECAS 

Quando as peles sao sirnplesmente espichadas sobre quadros e secas a sombra. 

7.2 - DEFEITOS MAIS FREOUENTES NAS PELES BRUTAS 

7.2.1 - LES6ES MECANICAS: Marcas de fogo, rasgoes, airanhoes. 

7.2.2 - TRAUMAS PATOLOGICOS: Verruga, dermatoses e neuroses. 

7.2.3 - PARASITOSES: Danos de larvas de moscas COCHLIOMYA 

HOMNIVORAX (BICHEIRA) e da DERMATOBIA HOMINIS 

(BERNE), defeitos do carrapato, entre outros. 

7.2.4 - DANOS DE ESFOL4: Cortes no carnal, ruptura da fior. 

7.2.5-DEFEITOS DE CONSERVAQAO: Manchas de sal, putrefacSo, 

manchas provocadas por â ao bacteriana, manchas de mofo, ferro, 

entre outros. 

Com a existeneia de bacterias capazes de se desenvolverem em solu9oes saturadas de 

sal - BACTERIAS HALOFILAS a conservacSo das peles pode ser comprometida, 
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devendo entao observar se ha arrouxamento de rufas, caso haja, fazer imediatamente os 

processos de curtimeiito. 

7.5 - COMPOSIQAO QUIMICA DA PELE 

A G U A 61% 

LIPiDEOS 2% 

SUBSTANCIAS MINERAIS 1% 

PROTEINA 35% 

OUTROS 1% 

& o - AREAS DO SETOR PRODUTIVO 

8.1 - BARRACA 

A ihrminacao natural sera combinada com lampadas fluorescentes. 

Teremos um piso com base nas lajotas de concreto armado, faremos o uso de 

canaletas cobertas com grades. Havera certa dechvidade no piso, pois facilitara o escoamento 

de aguas e salmoras. 

Nas paredes da barraca colocaremos azulejo para facilitar a limpeza. 

A barraca e o local onde vamos armazenar as peles, as quais, ao chegarem, serao 

classificadas por tamanho, peso e qualidade. Sorrerao aparas e serao armazenadas em lotes. 
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8.2-RIBEIRA 

fluminacao e piso identicos a barraca. Os fuldes serao carregados com o uso de 

empilhadeiras. 

Destacaremos, a seguir, os processos e opera9des mecanicas, pelos quais a pele bruta 

passa ate tomar-se imputrescivel e estavel, pronta para a comercializacao. 

8.2.1-REMOLHO 

Este processo tern a finalidade de iepor o teor de agua, 60 - 65%, que foi removida na 

conservacao da pele. eliminando tambem as impurezas aderidas ao pelo, solubilizando as 

proteinas e materiais interfibrilares. 

Este processo e geralmente realizado em fuloes, podendo tambem ser em tanques, 

iemolho previo para peles secas, e moiineta, remolho cuidadoso em banho longo para peles 

sensiveis. 

Observa-se a eficiencia do processo desde que alguns fatores sejam devidamente 

controiados: tipos de conservacao e classiiicacao das peles, volume e agitacao do banho, 

qualidade da agua, temperatura ambiente, tempo 3 - 6 h, ph entre 9,2 - 9,4 e velocidade do 

fulao 4-5 rpm. 

PRODUTOS BASICOS TENSOAHVOS - BACTERICIDAS 
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8.2.2 - DEPILAQiO E CALEIRO 

Processo que visa remover os pdlos e a camada epidermica, produzindo 

paralelamente o incbamento que favorece a operacao de descame e divisao. 

Destacamos a depiiacao e caleiro como um dos principals processes de tratamento da 

pele, onde solucoes alcannas fortes, produtos a base de aminas e outros, tern uma acao 

quimica sobre o colagenio, a elastina e a reticuhna, a qual produz a abertura das fibras 

ocasionada pelo incbamento da pele, como tambem a remocao do material interfibrilar e 

saponificacao parcial das gorduras. 

Este tipo de processo pode ser realizado no mesmo fulao de remolho. 

Para obtermos um bom processo de caleiro, devemos observar alguns fatores que 

mfiuenciam nesta operacao: movrmentacao do banho de 4 rpm, tempo entre 16 - 18 h, 

temperatura ambiente, concentracao dos produtos usados de 60 a 62% sulfeto de sodio e 

68% para hidrdxido de calcio 

- Hidrbxido de calcio (CaCOH)̂  

PRODUTOS BASICOS: - Sulfeto de sodio (Na,S) 

- Tensoativo nao ionico 

8.Z3-DESCARNE 

Opera9^o mecanica executada apds o caleiro que visa eliminar a hipoderme, camada 

ligada a carnaca animal. Sao ehrninados restos de came e gorduras. 



8.2.4 - REFILAQAO 

Sao recortes complementares aos reaiizados na barraca, que objetivam a ekminacao 

das partes nao aproveitaveis e facilitam a elirninacao de problemas nas operacdes 

posteriores. 

8.2.5 - DIVISAO 

Operacao mecanica que consiste no corte da pele em camadas paralelas a flor, 

obtendo com isto duas camadas - a superior, denominada flor e a inferior, denominada raspa. 

- 8.2.6-RECORTES 

Apos a divisao, serao feitos recortes nos produtos da divisao, para que se tenha um 

produto de qualidade para o curtimento e posteriores processos. 

8.2.7 - DESENCALAGEM OU DESCALCINAQiO 

A desencaiagem tern por fim a remocao de substancias alcannas, tanto as que se 

encontram depositadas como as quimicamente combinadas, em peles submetidas aos 

processos de depiiacao - caleiro. 

Na desencaiagem sao utiiizados produtos quimicos, tais como: bissulfito de sddio, 

cloreto de amdnio e produtos especiais, os quais reagem com a cal, dando origem a produtos 

de grande solubilidade, facilmente removiveis por lavagem 



Na execucfio do processo devem ser levados em consideracao fatores, tais como: 

tempo, temperatura, 30 - 35°C , c»rjcorirracao do agente descakinanie, efeito mecamco e 

volume do banho. O pH passa de aproximadarnente 13,0 da depiiacao para 8,0 - 8,5, nesta 

etapa. 

Na pratica, o processo e controkdo com mdicador fenolitalelna. O teste e feito 

colocando algumas gotas do indicador no corte transversal da pele cujo resultado deve 

apresentar-se incolor. A coloracfio rosea indicara a presence da cal. 

8.Z8-PURGA 

£ o processo que consiste em tratar as peles com enzimas proteoliticas, provenienies 

de diferentes fontes, visando a limpeza da estrutura fibrosa, eliminaeao dos materials 

queratinosos degradados. 

Fatores que influem na ac5o da purga e que devem ser controkdos: 

• pH, cada enzima apresenla uma taixa de pH, na qual sua acao e mA™™, fora 

desta, as enzimas sSo inativas. 

• Temperatura: 30 - 35°C. 

• Conceniracao dos produtos usados, entre outros. 

Na pratica o processo e controkdo pek prova da impressao digital, estado 

escorregadio da pele e arrouxamento da rufa. 

NOT A: Os processos ds descalcin&c&o e purga sho rc&iizaGos no mcsmo banho. 
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8.2.9 -PIQUEL 

As peles desencaladas e purgadas serao tratadas com soiucao salino-acidas, visando 

basicamente, preparar as fibras colagenas para uma facil penetracao dos agentes curtentes. 

Ocorrem fenomenos, tais como, a complementacao da desencaiagem, a desidratacao 

das peles, a mterrup^ao da atividade enzimatica, podendo ate serem comercializadas neste 

estagio, pois, estando piqueladas, estao conservadas. 

O cloreto de sodio, NaCl, em soiucao reprime o intumescimento e os acidos, 

sulfurico e/ou fonnico, reagem com as proteinas, acidificando-as deixando a um pH 

desejado. 

Varios sao os fatores que devem ser levados em considera9ao, como a absorcao do 

acido, velocidade de penerracao do acido, volume do banho, temperatura abaixo de 30°C e 

pH = 2,5-2,9. 

Controles: Concentracao do sal, 6 - 7° Be. 

Indicador - verde de bromo cresol. 

8.2.10 - CURTIMENTO 

Consiste na transfonnafao das peles em material estavel e imputrescivel. 

Com o curtimento ocoire o fenomeno da reticulacao por efeito dos diferentes agentes 

empregados. Pela reticulacao, obtem-se o aumento da estabilidade de todo o sistema 

colageno, o que pode ser evidenciado pela detennina9ao da temperatura de retracao. 

42 



As caracteristicas mais importantes conferidas pelo curtimento, como o aumento da 

temperatura de retracao, a estabiiidade face as enzimas e a diminuicao da capacidade de 

mtumescimento do colagenio, bem como a estrutura revelada ao microscopio eletronico; sao 

justiiicadas pela teoria da estabilizacao da proteina da pele, atraves da formacao de enlaces 

transversals. 

Principais fatores que influenciam no curtimento: 

• Para que haja penetracao dos sais de cromo 

pH s 3 - BASICIDADE = 33% 

• Para que haja fixacao dos sais de cromo 

pH = 3,6-3,9 -BASICIDADE = 66% 

O cromo deve atravessar toda a espessura do couro, nao devendo ocorrer zonas 

"cruas". 

TESTE DE RETRACAO 

No final do processo, retira-se amostras do couro, coloca-se durante 1 minuto rmerso 

em agua a uma temperatura de 100°C, e observa-se se ha retracao. Retracao aceitavel: 

0 - 10%. 

O descanso para couros WET-BLUE apos descarga do fulao sera de 12 - 24 horas, 

para que haja complementacao das reacoes do couro. 
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8.2.11 - OPERAQ40 MECANICA ENXUGAR 

£ a remocao do excesso de agua contida no couro. O couro deve apresentar apos a 

operacao, cerca de 45% de umidade e ter um descanso de 8 horas antes do rebaixamento. 

Este repouso e para que as fibras voltem ao seu tamanho normal, depois de terem sido 

prensadas pela maquina. 

8.2.12 - CLASS1F1CAQAO 

Consiste na separacao dos couros de acordo com suas quahdades e defeitos, tais 

como: manchas, presenca de sais eflorescidos, excessos de veias, rufas, rugas, manchas e/ou 

firros deixados por cairapatos, bernes e outros. 

Teremos a seguinte classificacao: 1-, 2-, 3- e Refugo. Logo a seguir os couros neste 

estagio, WET-BLUE, que forem destinados a comercializacao serao acondicionados para 

constancia de umidade proximo a 45% e entao postos para a venda. O restante seguira para 

o rebaixamento e processados mediante os artigos destinados. 

8.2.13 - OPERACAO MECANICA DE REBAIXAR 

Tern por fun igualar a espessura do couro de acordo com o artigo a fabricar. 

A verificacao e feita com o auxiho de um espessimetro em diferentes pontos do 

couro. 
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8.2.14 - OPERA QOES DO SETOR DE RECURTIMENTO 

Buminacao natural e artificial com lampadas fiuorescentes. 

Piso de concreto lajeado. 

Sistema de trabaiho: apos os couros terem sido pesados e fulonados, serao iniciados 

processos especiais para a realizacao das operacSes de neutralizacao, recurtimento, 

tingimento e engraxe. 

8.3.1 - NEUTRALIZA Q40 

Consiste na elmiinacao dos acidos livres existentes nos couros de curtimento mineral, 

ao cromo, atraves do uso de produtos quimicos com acao suave de saida de acidos fracos. 

Da neutraliza9§io, dependent o recurtimento, tingimento e penetracao das graxas, e 

em consequencia as caracteristicas desejadas do couro. 

CONTROLES EFETUADOS 

• Temperatura: 30-3 5°C 

• pH —» indicador verde de bromo cresol 

PRODUTOS QUlMICOS 

• Formato e bicarbonato de sodio 

• Produtos industrials especiais 
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8.3.2 - RECURTIMENTO 

No recurtimento se obtem couros com caracteristicas que nao se consegue pelo 

simples curtimento. 

A ftnahdade 6 pennitir o hxamento para corrigrr couros defeituosos, encorpar o 

couro, dar maciez , pennitir a estampagem, atenuar o problema de flor solta, e facilitar a 

colagem na placa de secagem. 

Sao diversos os tipos de recurtentes, entre eles destacamos: sais de cromo, sais de 

aluminio, taninos vegetais e sinteticos, e resinas. 

No recurtimento, uma serie de fatores devem ser convenientemente balanceados, 

tendo em vista os resultados desejados. 

Assim, nao somente a neutralizacao e o emprego de taninos vegetais em rmstura com 

taninos sinteticos tern grande importancia, mas tambem a temperatura, o volume do banho e 

a acao mecanica devem ser levados em consideracao ao se anaiisar este processo. 

8.3.3 - TINGIMENTO 

Tern por fun dar coloracao ao couro. Este processo nao exerce praticamente nenhuma 

influencia sobre os vaiores fisico-mecanicos do couro. 

Sao utiiizadas substancias corantes, que sao produtos organicos capazes de 

comunicarem suas prdprias cores sobre o material que se nxa. Devem ser coloridos e 

apresentarem poder de fixacao sobre o material a se tingir. A fixacao se da normalmente com 
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o abaixamento do pH pela adicao do acido formico. Podem ser usados corantes acidos, 

basicos e complexo-metalicos. 

FATORES A CONSIDERAR: 

• Temperatura: com o aumento da temperatura ocorre o aumento da fixacao do 

corante na superficie do couro. 

• Efeito Mecanico: quanto maior o efeito, maior a penetracao do corante. Fuldes 

com diametro maior que a largura e rotac&o de 10 -18 rpm. 

• Tipo de Corante: aniSnico ou cationico. 

• Tipo de Neutralizacao e Recurtimento 

Produtos usados: corantes, igualizantes, acido formico. 

8.3.4 - ENGRAXE 

Tern por fun dar maciez e toque ao couro, atraves de um envolvimento das fibras 

com o material engraxante, oleos. Atraves do engraxe evita-se a sementâ ao das fibras, 

colagem, como tambem conseguir melhorar algumas resistencias risico-mecanicas do couro. 

Tipos de oleos usados no engraxe: 

• 6leos anionicos. 

• Oleos cationicos. 
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Fatores que influem no engraxe: curtimento e recurtimento, pH, neutralizacao, 

volume do banho, temperatura e a carga do 6leo. 

Para haver penetracao dos 61eos no couro, as cargas do couro e 6leo devem ser 

iguais, ou seja, 6leo ani6nico - couro anionico. Postenormente, inverte-se a carga do 6leo 

para que haja fixacao. 

83.5-SECAGEM 

8.3.5.1-ARTIFICIAL 

SECAGEM A VACUO: O secador consta de placas com supoite de ago inoxidaveL 

aquecidas por vapor ,70 - 90°Cj i sobre o qual, sao colocados couros a secar pelo lado da 

flor. 

SECAGEM NO SECOTHERM: O aparelho consta de placas de aco inoxidavel, 

dispostas verticalmente e aquecidas com agua e vapor. Os couros sao colocados pelo lado da 

flor e esticados com palhetas de plastico ou inox. 

8.3.5.2 - SECAGEM NATURAL 

Para a producao de couros macros. Podendo tambem ser utilizada na 

complementacao das secagens a vacuo e /ou srootherm. Os couros ficam suspensos, 

dispostos pelo setor, SECAGEM AfiREA. 

AZ 



NOTA.: PERCENTAGENS CERTA DE AGUA QUE O COURO DEVE TER EM 

DIVERSOS ESTAGIOS DE SECAGEM. 

- Apos enxugar 43 - 45% 

- Apos qualquer tipo de secagem. 18 - 20% 

- Antes de amaciar 26 - 28% 

- Antes do acabamento 18 - 20% 

- Couro acabado 16 -18% 

8.4 - PREPARAQAOPARA OACABAMENTO 

8.4.1 -ACONDICIONAMENTO 

Tern por rim preparer os couros para receberem tmbalhos mecanicos com o 

amaciamenio, evitando grandes danos a camada flor. 

Apos a secagem o couro apresenla 18 - 20% de umidade, com o acondicionamento a 

umidade e elevada para 26 - 28%. 

O acondicionamento por umedecimento com agua, cons isle em pulverizar 

diretamente agua sobre o carnal do couro, de maneira que haja uniformidade desta, na 

aplicacao. Apos esta aplicacao o couro passara 5-6 horas em repouso. 

8.4.2-AMACIAMENTO 

Consiste em submeter os couros a uma acao mecanica, a rim de melhorar suas 

caracteristicas de acordo com as exigencies dos artigos requeridos. 

49 



8.4.3 - SECAGEM FINAL 

Apos o amaciamento a umidade do couro e reduzida. O couro e estaqueado em 

placas especiais - TOGLING, a rim de obterem, no final, ganho de area e realizacao da ultima 

secagem. 

8.4.4 - LIXAMENTO E EL1MINAQAO DO P6 

Com o lixamento sao executadas as devidas correc5es da fior, visando eliminar 

defeitos e melhorar o aspecto do artigo. Apos esta operacao os couros sao desempoados, a 

rim de nao prejudicar os trabalhos de acabamento do couro. 

8.4.5 - ACABAMENTO 

No setor de acabamento destaca-se a iluminacao natural e artificial com lampadas de 

neon. 

A operacao de acabamento confere ao couro sua apresentacao e aspecto defimtivo. 

As exigencias de um acabamento variam de artigo para artigo, porern, as exigencias 

fundamentais devem satisfazer as exigencias basicas de um couro acabado, tais como: 

resistencia, toque, solidez a luz, entre outros. Com o acabamento, poderao ser eliminadas ou 

compensadas deficiencias naturais. 
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8.4.5.1 - COMPOSICAO 

Sao aplicadas ao couro camadas sucessivas de misturas: 

• camada de pre-mndo e fundo; 

• camada de pigmentacao; 

• camada de lustro. 

cuja composicSo podera ser modificada de acordo com o suporte e a qualidade do filme 

desejado. Estas camadas ligadas entre si, formam uma pelicula sobre o couro e na sua 

composicao entram diferentes produtos. 

Uma composicao para acabamento do couro pode apresentar os seguintes 

componentes: LIGANTES - PIGMENTOS - SOLVENTES - AGUA - CORANTES. 

Materials Auxiliares: ESPESSANTES - TENSOAT1YOS E CERAS. 

Os principals ligantes sao: 

• Ligantes a base de proteinas 

• Ligantes a base de resinas 

• Ligantes a base de nitrocelulose 

• Ligantes a base poliuretanos. 

8.4.5.2 - itCNICASDE APLICACAO 

• Aplicacao com escova 

• Aplicacao com pistols 

• Aplicacao com maquina espccirica 
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Os couros a serem acabados que estejam com flor solta ou com marcas de arranhSes 

promndos, recomenda-se lixa-los e impregna-los. 

A rmpregnacao, em linhas gerais, tern por rim provocar a aderencia da flor com a 

camada reticular. 

Emprega-se, nesta operacao, resinas sob forma de emulsao ou dissolucao. 

De acordo com o artigo a labricar, serao usadas maquinas apropriadas que est&o 

dispostas no setor de acabamento, de maneira que haja um maior rendimento da producao e 

economia de mao-de-obra. 

8.4.6 - EMBALAGEM E EXPEDlQiO 

No setor de embalagem, os couros semi-acabados e acabados, sSo classificados e 

medidos. Os couros s£o comercializados por area. 

Apos a medicao, far-se-a a embalagem e logo apos, postos para a venda. 

Para couros estado WET-BLUE: Os couros serao classificados e vendidos em m2. 
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9.0 - MAQUINAS E EQUIPAMENTOS 

9.1 - FULOES DE REMOLHO E CALEIRO 

- QUANTIDADE: 05 

- DIMENSAO: 3,25 x 3,25 m 

-CAPACIDADE: 6.300 kg 

- VOLUME INTERNO: 22.5001 

-POT6NCIA: 20 Hp 

- ROTAgAO: 3 - 6 rpm 

- MARCA: ENKO 

9.2 - FULOES DE CURTIMENTO 

- QUANTIDADE: 07 

- DIMENSAO: 3,00 m x 2,50 m 

- CAPACIDADE: 3.900 kg 

- VOLUME INTERNO: 14.0001 

-POTfeNCIA: 30 Bp 

-ROTAgAO: 6- 11 rpm 

-MARCA: ENKO 

9.3 - FULOES DE RECURIJMENTO 

- QUANTIDADE: 07 

- DIMENSAO: 3,0 x 2,0 m 
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- CAPACIDADE: 2.400 kg 

- VOLUME INTERNO: 11.0001 

-POT6NCIA: 30 Hp 

-ROTAQAO: 7- 14 rpm 

-MARCA: ENKO 

9.4 - FUL OES DE BA TER 

-QUANTIDADE: 02 

- DIMENSAO: 2,70 x 2,00 m 

- CAPACIDADE: 950 kg 

- VOLUME INTERNO: 8.700 i 

- POTfiNCIA: 25 Hp 

- ROTAQAO: 7-14 rpm 

-MARCA: ENKO 

9.5- MAQUINA DE DESCARNAR 

-MARCA: SEIKO 3000 

-QUANTIDADE: 01 

- DIMENSOES: 3.150 x 2.100 mm 

-PESO: 9.000kg 

- PRODU?AO HORARIA: 80 - 90 psies 

-POTfiNCIA: 61 CV 
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9.6 - MAOUINA DEDIVIDIR (WET-BLUE) 

- M A R C A : SEIKO 

- Q U A N T I D A D E : Od 

- DIMENSOES: 6.000 x 1.800 mm 

- PESO: 9.500 kg 

- P R O D U Q A O H O R A R I A : 180peles 

-POTfiNCIA: 38 C V 

9.7 - MAOUINA DESAGUAR CONTINUA 

- M A R C A : SEIKO 

- Q U A N T I D A D E : 02 

- DIMENSOES: 5.000 x 1.830 mm 

-PESO: 8.500kg 

- P R O D U Q A O H O R A R I A : 50 couros 

- POT6NCIA: 22 C V 

9.8 - MAOUINA DE ESTIRAR 

- M A R C A : SEIKO 

- Q U A N T I D A D E : 01 

- DIMENSOES: 5.000 x 1.700 mm 

-PESO: 7.800kg 

-PRODUQAOHORARIA: 60couros 

-POTENCIA: 80 CV 
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9.9-SECADORA VACUO 

-MARCA: GUTTLER 

-QUANTIDADE: 02 

- DIMENSOES: 3.500 x 1.800 mm 

- PRODUQAO HORARIA: 20 couros 

-POTfiNCIA: 10 CV 

9.10 - SECOTHERM VERTICAL 

-MARCA: GUTTLER 

- QUAOTIDADE: 5placas 

- DIMENSOES: 1.200 x 3.000 x 200 mm 

-PRODUC AO HORARIA: 10 couros 

- POTENCIA: 2 CV 

9.11 - TOGGLING 

-MARCA: ENKO 

-QUANTIDADE: 01 

- DIMENSOES: 5.000 x 3.050 mm 

- PRODUQAO : 50 - 60 couros 

- POTfiNCIA: 08 CV 
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9.12 - MAQUINA DEAMAOAR 

-MARCA: ENKO 

-QUANTIDADE: 01 

- DIMENSOES: 3,0 x 2,5 m 

- PRODUgAO HORARIA: 80 couros 

-POTfiNCIA: 15 CV 

9.13 - MAQUINA DEUXAR 

-MARCA: ENKO 

-QUANTIDADE: 02 

- DIMENSOES: 3.300 x 2.350 mm 

- P R O D U Q A O H O R A R I A : 60 couros 

-POTfiNCIA: 20CV 

9.14 - MAOUINA DE DESEMPOAR 

-MARCA: ENKO 

- Q U A N T I D A D E : 01 

- D I M E N S O E S : 2.500 x 1.400 mm 

- P R O D U Q A O H O R A R I A : 60 couros 

-POTfiNCIA: 10 CV 
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9.15 - MAOUINA DEPINTAR COM TUNEL DE SECAGEM 

-MARCA: ENKO 

-QUANTIDADE: 01 

- DIMENSOES: 34.000 x 4.000 mm 

- PRODUgAO HORARIA: 300 couros 

-POTfiNCIA: 19 CV 

9.16 - MAQUINA MULTIPONTO COM TUNEL DE SECAGEM 

-MARCA: GERTHAL 

-QUANTIDADE: 01 

- DIMENSOES: 25.000 x 2.500 mm 

- P R O D U Q A O H O R A R I A : 30 couros 

-POTfiNCIA: 10 CV 

9.17-MAOUINA DEMEDIRELETRONICA 

-MARCA: ENKO 

-QUANTIDADE: 01 

- DIMENSOES: 4.500 x 1.900 mm 

- PRODUfAO HORARIA: 130 couros 

-POTfiNCIA: 7 CV 
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9.18 - SECADOR AEEEO PARA COUROS 

-MARCA: ENKO 

- DIMENSOES: 2,5 x 3,0 m 

9.19 - RALANQA 

-MARCA: FILIZOLA 

-QUANTIDADE: 02 

- CAPACIDADE: 1000 kg 

9.20-PRENSA 

-MARCA: HUMECA 

-QUANTIDADE: 02 

-DIMENSOES: 1.500 mm x 1.000 mm(LxC) 

- PRODU£AO HORARIA: 110 meios couros 

-POTENCIA: 15 CV 

10 - SELECAO DA TECNOLOGIA 

Lavar 5 min —> esgotar 
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10.1 - REMOLHO 

150% de agua (temperarura ambiente) 
0,1% de tensoativo 
0,05% de bactericida 

0,3% de sulfeto ce s6dio - 65% de concentracao 
R - 3 - 4 horas 
Controle: Temperarura ± 27°C 

pH = 9,2 
Esgotar 
Lavar durante 5 minutos 

10.2 - PRE-DESCARNE 

10.3-PESAR 

10.4-CALEIRO 

50% de agua (temperarura ambiente) 
3% de hidroxido de calcio (cal) - 68% de concentracao 
3% de sulfeto de sodio - 65% de concentracao 
0,2% de tensoativo 
R - 1 hora 
100% de agua a 25°C 
R -10 minutos por hora ate completar 16 horas 

Lavar durante 10 nrinutos 
Esgotar 
Lavar 
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10.5 - BESCARNAR 

10.6-PESAR 

10.7 - DESCALCINAQiO - PURGA 

Lavar durante 10 minutos com agua a 35°C 

Esgotar 

50%deaguaa35°C 

1,5% de sulfato de amdnia - 99,88% de concentracao 

R - 20 minutos 

1,5% de agente descalcinante 

R - 30 minutos 

Controle: pH= 7,5-8,5 

Corte: Incolor (Indicador: Fenolftaleina) 

Mesmo banho 

0,05% purga pancreatica 

R- 40 minutos 

Controle: Estado escorregadio - Afrouxamento da rufa - Impressao Digital 

Lavar bem (50 minutos) 

Esgotar 

10.8- PIOUEL - CURUMENTO 

40% de agua a 25°C 

7% de cloreto de sodio 
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0,3% de fungicida 

R -10 minutos - 6 -7° Be 

0,4% de acido fbrmico (1:10) 

R- 20 minutos 

1,6% de acido sulfiirico (1:10) 

R - 2 horas - pH = 2,5 - 3,0 

3,5% sais de cromo 

R - 4 horas 

3,5% sais de cromo autobasificantes 

R - 6 horas 
Observar: pH E 3,8 - 4,0 

Retracao = 0,5% 

NOT A.: Retracao: Consiste cm cottar urn pcdâ o do couro de tamanho conhecido, coiocar cm agua a 100°C 
durante i minuto e fay^r a comparacao. 

10.9 - REPOUSAR12 & 24 HORAS 

WET-BLUE 

10.10-ENXUGAR - » 50%dolote -> CLASSIFICACAO 
EXPEDICAO 

10.11 - DWIDIR -> RASPAS SECAGEM f 

10.12 - REBAIXAR -Descansar - Classincar 

10.13 - PESAR 
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10.14 - NEUTRALIZAQAO - RECURUMENTO 

100%deaguaa35°C 

l,5%deformktodes6mo(l:10)a35oC - 95% de concentracao 
R - 30 minutos 

l,0%debicarbonatodes6dio(l:10)a35°C - 86% de concentracao 
R - 30 minutos 
Controies: pHs4,5-5,5 

Corte: verde - azuiado (indicador verde de bromo cresol) 
3% tanino vegetal (1:5) a 35°C ~| 
R - 10 minutos EIXO DO FULAO 
2% resina anionica (1:5) a 35°C 
R - 30 rninutos 
Esgotar 

Lavar durante 5 minutos com agua a 65°C 

EIXO DO FULAO 

10.15 - TINGIMENTO 

100%deaguaa65°C 
2% de corante acido (1:30) a 65°C 
R - 30 minutos 

2% de corante acido (1:30) a 65°C 
0,5% de igualizante 
R - 60 rninutos 
2% de acido formico (1:10) eixo 
R - 20 minutos 
Escorrer 
Lavar durante 5 minutos a 65°C 

NOTA: O processo de tinginvnto sera aplicado someote para couros que serao acabados. 
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W.16-ENGRAIT; 

80%deaguaa65°C 

3,5% de 61eo sulfatado 

1,5% de 61eo sintetico 

1,5% de 61eo sulfitado 

0,5% de 61eo de mocoto 

3,5%deaguaa65°C 

R - 2 horas 

1% acido f6rmico (1:10) 

R - 20 minutos 

1% 61eo cationico (1:5) 

R - 30 minutos 

Esgotar 

Lavar a trio durante 5 minutos 

(1:5) a 6 5 ^ 
EIXO DO FULAO 

10.17-ACAVALETAR 

10.18 -ENXUGAR - ESTIRAR 

10.19 - ACONDICIONAR 

10.20 - AMAC1AR 

50% WET-BLUE 
EXPEDIQAO 

100% Lote -> 25% SEMI-ACABADO EXPEDIQAO 
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10.21-UXAI ELLMINAROPQ 

10.22 - A CABAMENTO 

10.22.1 - IMPREGNAQAO 

PRODUTOS PARTES 

A G U A 600 

RESINAS 350 

PENETRANTE 50 

Aplicar uma demao de escova 

Secar 

Prensar 

NOT A.: Apiicada somente em couros lixados ou com probiema de fior frouxa. 

10.22.2 - FUNDO - COBERTURA - TOP 

C O M P O S I Q A O I n 
Agua 400 -
Pigmento 150 — 

Resina mole 150 -
Resina media 200 — 

Penetrante 50 — 

Cera 50 -
Laca nitrocelulosica — 500 

Solvente — 500 

UNTDADE REFERENTE 

PARTES 
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I - F U N D O - C O B E R T U R A 

Aplicar 2 cnizes na pistola com tiiiiel de secagem 

Prensar 70°C / 90 aim 

Aplicar 1 cruz na pistola com tunel de secagem 

Prensar 70°C / 90 arm 

I I - T O P 

Aplicar 1 cruz na pistola com tunel de secagem 

Prensar a 80°C/60 arm 

NOTA 1:0 processo de tmgimentD somente sera empregado para os couros que serao acabados. 

NOTA 2: As raspas oriundas da divisao do couro, apos o curtimento, sao secadas em aparelhos espedficos, 

SECOTHERM, depois bail das em fuliio durante 4 boras, cm seguida irao para o setor de expedicao. 

11.0 - TRATAMENTO DE EFLUENTES 

11.1-INTRODUQAO 

Ja esta formada nos meios publicos uma imagem negativa da industia de couros, 

tornando-se grande inimiga do meio ambiente por ser poluidora e acabar com o equilibrio 

ecolbeico. 
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Sendo a palavra de ordem do momsnfo "ECOLOGIA", toma-se irrrpreseindlvel, para 

a sobrevivencifl de tal ramo iodiiairifli,' a busca de sohic&es que elimmem on cmecizem os 

efeiios das aguas residuais do curtume sobre a namreza. 

Com a impiantacao de uma estacSo de tratamento, o curtume contribuira para a 

manutencfio do meio ambiente, evitara problemas com os orgaos legais de defesa deste, e 

estara contribuindo para drrrrmuir as conseqQdncias da pohric&o para nossas geracoes 

futuras. 

11.2 - ORIGEMDOS EFLUENTES 

Com a descricao resumidamente das operaeSes do processo de producSo de couros, 

ja se tern uma ideia da composicao das aguas residuais. As principals caracteristicas dos 

despejos sao: 

• cai e sulfetos livres; 

• elevadopH; 

• cromo potencialmente tbxico; 

• materia organica (sangue, salmoras, produtos de decomposicao de proteinas), 

traduzida por elevada DBO; 

• elevado teor de sblidos suspen ts (p€los, graxas e outros); 

• coloracao da agua; 

• elevada dureza da agua, salinidade e DQO. 

Os despejos de curtumes contem grande quantidade de material putrescivel 

potencialmenle tbxicos. Geram, com racilidade, gas sulfidrico que pode tornar as aguas 
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recepioras, mrprbprias para fins de abasteeimento publico, usos rndristriais, agricoks e 

outros. 

Aproxirnadamente 65% do volume dos despejos sao originados da operacao de 

ribeira, cabendo 35% aos outros setores. 

Num curtume, leva-se em coma dois pontos de origem de pohric&o: 

• POLUigAO DAS AGUAS 

• P O L U I Q A O D O S RESTDUOS S B L I D O S 

11.2.1 - POLUIQAO DAS AGUAS 

A poluicao das aguas tern inicio no processo de remolho, onde as peles sao 

reidratadas e lavadas, ha a dissolucfio do sal (NaCl) da conservacao das peles nos banhos. O 

sangue e outras impurezas constituem carga organica. No caleiro residual encontram-se 

materias organicas em grande quantidade, as proteinas} a cal, a maior parte da qua! 

insoluvel, e o sulfeto de sodio (NaS). 

Os despejos do caleiro e depilacao sao altamente nocivos as instalacoes de esgotos e 

aos cursos de agua, pois os sulfetos transformam-se em gas srilfidrico que e toxico e na 

presen9a de 0 2 e bacterias, transformam-se em H2S04, que conoi os encanamentos e remove 

o oxigemo que existe nos rluxos dos esgotos, tornando-os septicos. 

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

poluicSo salina e toxica devido ao cromo. 
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A poluicao dos despejos de recurtimento, neutralizacao, tingimenio e engraxe, e 

causada peia presenca de sais minerals, taninos, corantes e graxas. 

Nas aguas oriundas do acabamento, constata-se a presenca de solventes que sao 

toxicos. 

11.2.2 - POLU1QAO DOSREStDUOS SOLIDOS 

Os residuos s6lidos representam cerca de 40 - 45% do peso da pele bruta. 

Existem dois tipos de residuos oriundos da mdustriaiizacao do couro: 

11.2.2.1 - RESIDUOS NAO CURTIDOS 

APARAS NAO CALEADAS: sao recortes antes da operacao de remolho, cauda, 

tetas, chirres e outros, realizado na barraca. 

CARNAQA: sao provenientes do descarne, restos de gorduras, materiais 

mterfibrilares. Represenia 20% do peso total Q\L pele caleirada. 

PELO: sao provenientes da operacao de depilacao. 

APARAS CALEADAS: sao recortes das partes da pele animal que nao interessam 

a mdustriaiizacao do couro, ou que drficultam processos e operacoes posteriores. 
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11.2.2.2 - RESIDUOS CURTIDOS 

RASP AS CURTIDAS: sao residuos provenientes da operacao de drvidir (wet-blue). 

Sao aproveitadas para fazer camurcdes, luvas. outros. 

APARAS DO COURO CURTIDO: sao recortes eventualmente efetuados apos o 

curtimento. 

SERRAGEM: proveniente da operacao de rebaixe. 

PO DA LDLADEIRA: e originado do lixamento que o couro sofre, visando 

essencialmente, a unifonnizacao da flor. 

1L3 - METODOLOGIA A EMPREGAR PARA A DEPURAQAO 

DOSEFLUENTES 

Sabe-se que poluicao e tudo aquilo que causa danos ao meio ambiente, a natureza, 

enfiin, tudo que se relaciona aos seres vivos. Portanto, o tratamento da poluicao fara uso de 

tecmcas que visam reduzir a carga poluidora de urn curtume, tomando-a aceitavel ao meio 

receptor. 

A carga poluidora de um curtume pode ser esquematicamente caracterizada pelas 

seguintes classes de parametros: 

• volume do efluente; 

• carga poluidora biodegradavel; 

• material em suspensao e material decanlavel; 
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• saiinidacie; 

• toxidez. 

Os itens mencionadc>s assumem valores bem determinados para curtumes 

Assim, estatisticas mundiais permitem apresentar o seguinte quadro geral ,confbrme 

Winters 1984 : 109 SENAI DN 1987 : 10y valido para curtumes de peles vacuns, onde os 

valores correspondem a uma tonelada de pele salgada jsupondo processamento de pele 

salgada a couro acabado, utilizando tecnologia convencional'. 

TABELA 1: PAR4METROS GERAIS PARA CURTUME 

PARAMETROS kg / TON. PELE 

DBOs (Demanda Bioquimica de Oxigenio) 60-100 

DQO (Demanda Quimica de Oxigenio) 100-200 

Sblidos suspensos 100 - 200 

Salimdade 100-200 

Cromo total 2500 Equitox 

Sulfeto 4,5 

Solidos totais 7,0 

Alcalinidade 675 

Nitrogenio total 750 

Nitrogenio amoniacal 10 

Sulfatos 3 

Fosforos 40 

0,07 

FONTE: Apostila SENAI 
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Uma ideia razoavel a respeito dos parametros de um despejo de curtume 

homogeneizado apos peneirado, pode ser dada atraves das caracteristicas da Escola de 

Curtimento - SENAI - RS, supondo a rnexistencia de reutilizacao de banhos residuais 

durante o processamento do couro, conforme a Tabela 2. 

TABELA 2. 

PARAMETROS CONCENTRACAO EM 
mg/1 

pH 7-10 

Sblidos totais 15.000 

Solidos suspensos 8.000 

DBOs 100 

DQO 1.500 - 3.000 

Cloretos 3.000 - 6.000 

Sulfetos 3.500 

Cromo 150 - 200 

Nitrogenio total 70-100 

Nitrogenio amoniacal 200 

Sulfatos 65 

Fosforos 65 

900 

FONTE: Apostila SENAI 
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Reduc&o possivel apos tratamento preiimrnar s reciciagem^ e tratamento primario: 

- S6lidos suspensos: 80 - 90% 

- DQO: 50 - 70% 

-DBOs:40 - 60% 

- Sulfetos: cerca de 100% 

- Cromo: cerca de 100% 

Atarmento possivel apos tratamento secundario: 

- Solidos suspensos: 90 - 95% 

-DQO: 80-85% 

-DBOs: 95% 

- Sulfetos: 100% 

- Cromo: 100% 
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11.4 - FLUXOGRAMA DE TRATAMENTO DA POLUIQAO 

AGUAS RESIDUAIS 

GRADEAMENTO 

I 
PENEIRAMENTO 

DESSULFURACAO 

J j 
HOMOGENEIZACAO 

J 
> r 

CLORACAO 

y. 
DESPEJO NO MEIO 

RECEPTOR 

11.5 - TRATAMENTO PRELIMINAR 

O tratamento preliminar tern por objetivo preparar o efluente para ser tratado. 

Removendo sblidos grosseiros, sedimentaveis ou fiutuantes, evita-se problemas na rede 

hidraulica da estacao e proporciona uma melhor eficiencia nas etapas seguintes. 

ll.S.l - REMOQiO DE SdLIDOS GROSSEIROS 

A remo9&o de sblidos grosseiros e realizada atraves da utilizaeao de: 

74 

COAGULACAO 

FLOCULACAo 

TRATAMENTO 

DECANTACAO 
PR1MAR1A SOLTDOS TRATAMENTO 

DO LODO 
DECANTACAO 

PR1MAR1A SOLTDOS TRATAMENTO 
DO LODO 

v 
LIQUIDO 

DESTINO 
FINAL 



• Grades 

• Peneiras 

• Dessulfuracao 

11.5.1.1 - GRADES 

Estas grades sao consutuidas de barras horizontals, com espacamentos de 10 cm, 

com finalidade de remover todo o material grosseiro. Teremos, tambem, grades instaladas no 

sentido vertical, dispostas em todo percurso das canaletas do curtume: 

TIPOS ESPAgAMENTO (cm) 

grades grosserras 4,0 a 10,0 

grades medias 2,0 a 4,0 

grades finas 1,0 a 2,0 

11.5.1.2-PENEIRAS 

As peneiras sao utilizadas para a remocao de solidos finos e/ou fibrosos, que 

escapam do gradeamento. O peneiramento e feito atraves da passagem do efluente por um 

meio que retem os sblidos e deixa passar os Uquidos. 

11.5.1.3 -DESSULFURAQiO 

£ a elrminacao dos sulfetos do caleiro que pode ser efetuada atraves de diferentes 

tecnicas. A que sera usada 6 a oxidacao catalitica pelo oxigenio do ar. 6 a tecnica atualmente 
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maiR economica. Consiste em injetar oarno banho, cuja oxidacao e acelerada graeas a urn 

catalizador, sulfato de manganes. 

11.6 - TRATAMENTO FISICO-QUIMCO OUPRIMARIO 

Esle tipo de tratamento tern por fim preparer o efluente para o tratamento biolbgieo, 

atraves da remocao de boa parte da carga poluidora, elrrmnando-se s6lidos, bleos, graxas e 

parte da carga organica. 

11.6.1 - HOMOGENEIZAQAO 

£ a rnistura de todos os banhos dos processos de curtimento. Permitindo regularizar a 

vaz3o das aguas residuais e provocar uma auto-neutralizacao, como tambem, melhora a 

qualidade do efluente, mantendo-o em condî Ses aerobias, imbindo a formacao de maus 

odores e melhorando o rendimento dos dccantadores, pois trabalham com vazSes e cargas 

de solidos constantes. 

Para a homogeneizacao e nindamental acelerar o processo de rnistura utiiizando um 

rnisrurador com he lice. 

11.6.2 - COA GULA QAO E FLOCULA QAO 

A coagulacao consiste, sobretudo, na mtroducao na agua de produtos capazes de 

descarregar os coloides, geralmente eletronegativos presentes na agua e dar inicio a um 

precipitado. 
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PRINCIPAIS COAGULANTES: 

• Fe(SO^)2 - 7 f i ,0 (sulfato ferroso) 

• AL^SO^j - 13 H p (sulfato dealummio) 

Ocorre, entao, a floculacao diante da aglomeracao dos colbides descarregados, 

resultado de uma serie de colisoes sucessivas favorecidas por um processo mecanico de 

agitacao, palhetas. 

Para favorecer a aglomeracao usaremos 1,0 - 5,0 g /m 3 de poliacril amida. 

Coagulacao dura 2 minutos, floculacao 10 minutos. O tamanho do floculador devera 

ser cinco vezes maior que o coagulador. 

11.63 - DECANT A QAO 

Processo que permite o deposito de particulas em suspensao, sejam as particulas 

existentes na agua e/ou aquelas resultantes da acao de um reativo quimico colocado. 

A materia em suspensao e recolhida separadamente das aguas classiiicadas sob 

forma de lodo. 

As aguas clarifrcadas seguirao para tratamento biologico e o lodo para estacao de 

tratamento. 

O decantador tern tempo de decantacao de 2 h, portanto o decantador devera ser 12 

vezes maior que o tanque de flocula^So, e 12 vezes menor que o de homogeneizacao. 

77 



11.7- TRATAMENTOEIOLQGICQ 

O tratamento biol6gico tern par fim reduzir o teor de materia organica biodegradavel 

remanescente, que nao foi possivel remover nos tratamentos anteriores. 

Os processos biologicos que conduzem a degrada9ao das moleculas organicas podem 

ser: 

• Aerobios. 

• Anaerobios. 

Utilizaremos o sistema de tratamento biolbgico aerbbico. 

11.7.1 - T1PO DE REATOR - LAG OA AERADA 

O tempo de reteneao do efluente e de cinco dias. A oxigena9§Lo e realizada com o 

auxilio de turbinas de superficie. A agitacao de\,era ser suficiente para manter o lodo 

bacteriano em suspensao. 

A desinfeccao da agua e feita com clora9&o, hipocloreto de sbdio, e dai lancada no 

meio receptor sem causar nenhum dano. 

11.8- TRATAMENTO DO LODO 

A massa de microorgamsmos, lodo, e enviada ao espessador, tornando-se, assrm 

uma massa mais compacta. 
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11.8.1 - ESPESSADQR 

O lodo proveniente do decantador sai atraves de uma canalizacao de 100 mm de 

diametro para o espessador do tipo cilmdro-cdmco com raspador. 

O espessamento do lodo reduz o volume deste, 2 a 3 vezes, resultando, assim, 

8 - 12% de materia seca reduzida. 

A evacuacao dos lodos espessados e realizada atraves de uma bomba de suc^ao e, 

em seguida, transportados para o leito de secagem. 

11.8.2 - LEITO DE SECAGEM 

E a area onde sera depositado o lodo proveniente do espessador, cuja rmalidade e 

reduzir aproximadamente 75% da umidade deste. Este material servira de adubo para a 

agricultura. 

11.9 - RECICLOS DE BANHOS 

Os reciclos dos banhos de caleiro e curtimento objetivam mmimizar o lancamento de 

cargas poluidoras, como tambem, maior economia de produtos quimicos, fazendo com que 

naja retorno financerro. 
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11.9.1- REALIZA QAO PRA TICA 

Os banhos residuais sao, cada um, canalizados separadamente dos outros esgotos, 

silo peneirados com malha de 1 cm2 e estocados em um reservatdno. Depois, e feita a analise 

de cada banho, obtendo-se os resultados da quantidade de cada produto, cal, sulfeto, cromo e 

auxiliares, nele conudo, fer-se-a a complementac&o destes e consequentemente reutilizacao 

do banho. 

11.9.2 - ESQUEMA DERECICLAGEM 

R E S i f t i C •" 

Fl f iAi . 



11.10- CALCULODA ESTAQiODE TRATAMENTO 

Producao couros / dia litil - 4 241 / dia Util. 

Vazao de area do efluente = 1.800 m 3 / dia 

11.10 J - PENEIRAMENTO 

Vazao media = 75m3 / h com picos de 250 m 3 / h 

11.10.2 - BACIA DE HOMOGENEIZA QAO 

Volume = 1800 m 3/dia 

Largura =20m 

Comprimento = 30m 

Altura = 3 m 

11.10.3 - COAGULADOR - FLOCULADOR 

Volume = -Coagulador —> 2,5 m 3 

- Floculador —> 12,5 m 3 

Largura = - Coagulador —> 3m 

- Floculador —> 3m 

Conmrimento = - Coagulador = 0,8 m 
5,0m 

-Floculador =4,2m 
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Tempo de retencSo no coagulador = 2 minutos 

Tempo de retencao no floculador = 10 niinutos 

Altura = 1m 

11.10. 4 - DECANTADOR 

Tempo: 2 h Diametro = 8m 

Capacidade: 150 m 3 Altura = 4,5m 
Cilindro: 75%= 112,5 m 3 

Cone: 25% = 37,5m3 

Cilindro: V = TCr2h 
112,5 = 3,15 x 4 2 x h 
112,5 = 50,4 h 

Cone: V = j c r 2 b /. 37,5 = 
3 , 1 5 x 4 2 x b 

h = 2,2m 

h = 2,2m 

11.10.5 - LAGOA AERADA 

Volume util = 1800 m3/ h 

Comprimento = 30 m 

Largura = 20 m 

Altura = 3 m 
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11.10.6- ESPESSADOR 

Tempo: 5 h Altura: 3,5 m 

Capacidade: 115 m 3 Diametro: 8 m 
Cilindro: 75% = 86,25 m 3 

Cone: 25% = 28,75 m 3 

Cilindro: V = K r 2 h 

86,25 = 3,15 x 4 2 x h 

Cone: V = r c r 2 h 

28,75 = 
3 , 1 5 x 4 2 x h 

h = l , 7 m h= 1,7 m 

11.10.7 - TANQUES DOS BANHOS RESIDUAIS: CALEIRO / 

CURTIMENTO 

CALEIRO 

Vazao = 36,0 m 3 

Comprimento = 6 m 

Largura = 6m 

Altura = lm 

CURTIMENTO 

Vazao = 9,6 m 3 

Comprimento = 3 m 

Largura = 3 m 

Altura = 1,1 m 
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12.0 - ANALISES QUIMICAS 

A analise qurmica e de fundamental importancia para se verincar a legitimidade dos 

produtos quimicos fomecidos pelas industrias, como tamb6m, o controle dos processos na 

produc&o, alem de controlar a poluicao atraves dos banhos residuais. 

12.1-ALGVNS TIPOS DE ANALISES QUIMICAS 

• BANHO RESIDUAL DE CALEIRO 

• BANHO RESIDUAL DE CURTIMENTO 

• ESGOTAMENTO DO BANHO RESIDUAL DE ENGRAXE 

12.1.1-ANALISES MAIS IMPORTANTES PARA COURO 

WET-BLUE E SEM1-A CABADO 

- Teor de umidade 

- Teor de cromo 

- Teor de cinzas 

- Cifra diferencial e pH intemo 
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12.1.2 - ANALISES DA ESTAQiO BE TRATAMENTO DE 

EFLUENTES 

As tecnicas de medida da poluicao utilizam primeiramente a quimica analitica 

classica. A analise elementar rjermite uma verdadeira enquete sofre o efluente responsavel 

pela poluicao. Citaremos entre outras estas determinac&es: 

• pH 

• TEMPERATURA 

• ODOR 

• TURBIDEZ 

• PESQUISA DE ELEMENTOS ( mercurio, ferro, cobre e cromo) 

Analises especificas da poluicao: 

• MATERIALS DECANTAVEIS 

• MATERIAIS EM SUSPENSAO 

• OXIGfiNIO DISSOLVIDO 

• DQO 

• DBOs. 

12.1.2 - ANALISE DOS INSUMOS QUIMICOS 

Os insumos quimicos devem ser analisados objetivando a determinacao da 

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

a serem empregados. 
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13.0 - CONTROLE DE QUALIDADE 

O objetivo primordial da aplicacao de um controle efetivo sobre a producao e para 

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

fabricacao de produtos defeituosos, a fun de que o consumidor possa adqurnr mercadoria 

perfeita e de bom desempenho. Quando falamos em consumidor, nao nos restringimos 

apenas ao consumidor final, pois numa producao, cada estagio subsequente e o consumidor 

na etapa anterior. Em termos industrials a Qualidade Total apresenta as seguintes 

consequencias. 

• Maximizacao do potencial dos recursos humanos e materials; 

• envolvhnento de todas as pessoas vinculadas ao processo. 

• melhoramento do ambiente do trabalho; 

• rninimizacao dos efeitos agressivos ao meio ambiente; 

• sobrevivencia da empresa no mercado. 

A maior mudanca inrroduzida pela filosofia da Qualidade Total e sem duvida, a 

importanciaque o cliente assume no processo produtivo. Uma vez que todos n6s somos 

consumidores de bens e servicos, todos nbs formamos parte de sistemas produtivos ou 

prestadores de servicos que serao continuamente modificados para que a satisfacao de todos 

os consumidores seja atingida. 

Esta e, sem duvida, a filosofia que movimentara os passos da humanidades k partir 

do prbximo milenio, segundo A ISO 9000. 

Executaremos controles fisico-mecanicos na industria coureira corrforme 

NORMALIZAQAO - Metodos oficializados pela Internacional Union of Leather Chemists 
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Societs, anotadas com as letras IUP com o numero corresponderite ao conjunio de metodos 

da Uniao. 

13.1 - NO<?dES GERAIS DO PROCEDIMENTO 

IUP/l - Consideracbes gerais. 

IUP/2 - Coletar corpos de prova. 

IUP/3 - Acondicionamento 

IUP/5 - Formas de medidas. 

Estas IUPs sao obrigatorias para todos os metodos fisico-mecanicos empregados. 

13.2-ENSAIOS FISICO-MECANICOS REALIZADOS NA 

INDUST, LA 

• IUP/6 - Medida da carga de tracao 

Tensao no ponto de ruptura 

Elongac§o percentual 

• IUP/8 - Medida da carga de rasgamento. 

• IUP/9 - Medida da distenijao e da resistencia da flor pelo teste de iuptura 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 abrasSo da cor no couro. 

14.0 - INVESTIMENTO DO L'ROJETO 

Nas atividades com fins sociais, o orcamento e imprescindivel como norma 

adniinistrativa, pois essas entidades precisam prever as receitas que deverao obter face as 

despesas necessarias aos fins que elas tern em vista. 

Em sentido estrito, em economia, mvesiimento significa a apiicacao de capital em 

meios que levam ao crescimento da capacidade produtiva instalacSes, maqiiinas, meios de 

transportes, ou seja, em bens de capital. Nestes termos, mvesiimento e toda apiicacao de 

dinheiro com expectativa de lucro. 

O mvesiimento bruto corresponde a todos os gastos realizados com bens de capital, 

maquinas e equipamentos, e formacao de estoques. O investimento liquido exclui as 

despesas com manutencao e reposicao de pecas, equipamentos e instalacoes desgastadas 

pelo uso. 

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

pode ser feito sem que haja um estudo cuidadoso, pois o capital deve estar relacionado com o 

volume de producao que se pretende conseguir. 

O capital com que a empresa deve iniciar suas atividades devera ser suficiente para o 

primeiro ciclo economico de producao, desde a compra de rnateria-prima, ate o recebimento 

do dinheiro pela venda do produto acabado. 
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14.1 - MAQUINASEEQUIPAAfENTOS 

MAQUINAS E E Q U I P A M E N T O S MARCA CUSTO 
U N T T A R I O 

= — 

QUANT. 
CUSTO 
TOTAL 
(US$) 

Balanca para caminhao - 11.206,89 01 11.206,89 

Balanca m6vel (1000 kg) Filizola 1.034,48 02 2.068,96 
Balanca 1 kg com divisao de 0,05 g Filizola 517,24 02 1.034,48 

Fulao remolho-caleiro Enko 1.379^1 05 6.896,55 

Fulao de curtimenlo Enko 1.452,42 07 10.166,94 

Fulao de recurtimento Enko 1.379,31 07 9.655,17 

Fulao de bater Enko 895,00 02 1.790,00 

Fulao de ensaio Enko 689,00 04 2.756,00 

i Maquina de descarnar 3000 Seiko 7.758,62 02 15.517,24 

Maquina de dividir 3000 / 2220 Seiko 8.275,86 02 16.551,72 

Maquina de enxugar (conlinua) Seiko 2.068,93 02 4.137,96 

Maquina de estirar Seiko 2.581,40 01 2.581,40 

Maquina de lixar 1600 Enko 4.800,00 01 4.800,00 

| Maquina de desempoar Enko 2.730,06 01 2.730,06 

Maquina de amariar Enko 4.800,00 01 4.800,00 

Maquina de prensar Humeca 7.965,51 02 15.931,02 

| Maquina de pinlar com tiinel de secagem Enko 10.960,41 01 10.960,41 

i Maquina muraponto com tunel de secagem Gerthal 10.865,02 01 10.865,02 

Secador a vacuo Guttler 10.960,41 02 21.920,82 

Secotberm vertical Guttler 1.551,72 01 1.551,72 

Compressor - 862,06 02 1.724,12 

I Togglin Enko 5.689,65 01 5.689,65 

Caldeira Linard 5.550,04 02 11.100,08 

Medidora eletronica Enko 6.034,48 01 6.034,48 

| Mesa para empacotamento - 689,78 01 689,78 

| Empilhadeira - 5.690,00 02 11.380,00 

{ Equipamentos de protecao, estufa, balanca 
i analiuca, Equipamentos compiemeniares, 
outros 

- - 30.000,00 

TOTAL 228.085,25 
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14.2 - FOLHA DEPESSGAL 

PESSOAL SALARIO 
N- DE 

PESSOAS 
TOTAL 
(USS) 

i Diretor Presidente 1.550,00 01 1.550,00 

Vice-Presidente 1.200,00 01 1.200,00 

i Gerente Frnancerro 720,00 01 720,00 

Gerente de Vendas 720,00 01 720,00 

Gerente de Producao 720,00 01 720,00 

Office-boy 80,00 02 160,00 

Pessoal de Escritbrio 140,00 20 2.800,00 

Analista de Sistema 330,00 01 330,00 

Tecnico Quimico 610,00 03 1.830,00 

1 Quimico Industrial 610,00 01 610,00 

Motorista 120,00 02 240,00 

j Enfermeira 100,00 02 200,00 

Mecamco Eletricista 150,00 02 300,00 

Vigia 100,00 06 600,00 

Operario qualiricado 150,00 20 3.000,00 

Operario auxiliar 95,00 100 9.500,00 

Carpinteiro 150,00 02 300,00 

Servente 80,00 04 320,00 

25.100,00 
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14.3 - MATERIA-PRIMA (MES) 

MATERIA-PRIMA CUSTO/'ka QUANTIDADE 
(kg) 

TOTAL 
(USS) 

Peles salgadas 0,69 576.000 397.440,00 
| Tensoativos 1,39 2.103 2.923,17 

Bactericida 2,99 1.054 3.151,46 
Hidroxido de calcio 0,04 . 15.771 630,84 
Sulfeto de sodio 0,46 15.771 7.254,66 
Sulfato de amonia 0,13 . 7.886 1.025,18 
Agente descalcinante 0,53 7.886 4.179,58 
Purga pancreatica 2,64 263 694,32 
Cloreto de s6dio 0,03 31.543 946,29 
Acido fdrmico 1,39 5.647 7.849,33 
Sais de cromo 0,98 9.014 8.833,72 
Acido sulmrico 0,36 2.773 998,28 
Formiato de sodio 0,69 2.080 1.435,20 
Tariinb vegetal 0,76 4.160 3.161,60 
Tanino sintetico 1,51 2.080 3.140,80 

| Resina anionica 2,38 1.387 3.301,06 
Corante acido 15,58 5.547 86.422,26 
Igualizante 1,26 693 873,18 
Qleo sulfatado 2,82 4.853 13.685,43 
Oleo sintetico 1,66 2.080 3.452,80 
Oleo suliitado 2,28 2.080 4.742,40 
Oleo cationico 0,86 1.080 928,80 
Pigmento 5,22 1.530 7.986,60 
Cera 1,82 260 473,20 
Resinas 2,09 3.060 6.395,40 
Penetrante 1,70 150 255,00 
Laca nitrocelulosica 3,64 2.600 9.464,00 
Solvente 1,57 2.600 4.082,00 
Amoniaco 0,15 52 7,80 

TOTAL 585.733,55 
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14.4- CUSTO DA ESTAQAODE TRATAMENTO DE EFLUENTES 

O curtume projetado trabalha com 24.000 kg couro / dia ou 241 / dia. 

TRATAMENTO PRIMARIO 

CURTUME PROJETADO 

USS/t = 14.000,00 

US$ = 336.000,00 

TRATAMENTO BIOL6GICO 

CURTUME PROJETADO 

USS/t = 12.000,00 

USS = 288.000,00 

TRATAMENTO DE LODO 

CURTUME PROJETADO 

U S $ / t = 8.000,00 

USS = 192.000,00 

TOTAL USS = 816.000,00 

Dados extraidos da Revista do Couro - ABQTIC 

14.4J - CUSTO DOS PRODUTOS QZllMICOS USADOS NA ESTAQAO 

DE TRATAMENTO 

TRATAMENTO PRIMARIO 

TRATAMENTO DO LODO 

TRATAMENTO BIOL6GICO 

TOTAL 

USS 65.000,00 

USS 29.500,00 

USS 35.500,00 

US$130,000,00 
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14.5 - CONSUMO DE AGUA 

A agua utilizada no curtume devera ser retirada de um rio proximo, portanto os 

gastos durante o mes sao com a manutencao e outras atividades. 

Im'HLp -—US$0,315 

Para um consumo de aproxunadamente 2.500 m 3/ mes temos: 

TOTAL -> 787,50 (USS) 

14.6 - CONSUMO DE ENERGIA 

1000 kw = US$17,40 

Consumo = 17.347,46 kwh / mes 

TOTAL = US$30,184,58 

14.7 - ALIMENT A QAO 

Gasto por pessoa / mes = USS 40,34 

Gasto com 141 pessoas = USS 5.687,94 

14.8 - CONSTRUQAO CIVIL 

1 m 2 SC = USS 103,45 

9.200 m2SC - US$951,740,00 
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14.9 - TOTAL DO INVESTTMENTO (US$) 

! 
FOLHA DE PAGAMENTO = 25.100,00 

MAQUINAS E EQUIPAMENTOS = 228.085,25 

MATERIA-PRIMA = 585.733,55 

AGUA = 787,50 

ENERGIA = 25.153,80 

E.T.E. = 946.000,00 

CONSTRUgAO CIVIL = 951.740,00 

ALIMENTAQAO = 5.687,94 

TOTAL = 2.768.288,04 

Cotacao: Doiar Turismo 
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1S.O-CQNCLU$AO 

Este trabalho, destinado a pessoas que almejam a implantacao de um CURTUME, 

como tambem, para conclusao do Curso Superior Tecnologia Quimica - Modalidade Couros 

e Tanantes, teve como objetivo oferecer uma vis&o abrangente do tema. envolvendo todas as 

irifonriacoes basicas para implantacao deste tipo de industria. 

Na apresentacao do conteudo, optamos por sua organizacao em tbpicos-capirulos, 

para facilitar a consulta a aspectos especificos, ou seja, desde a sua localiza9ao, tecnologia 

empregada na producSo, maquinas especificas para industrialJ7a95o do couro, mvesiimento 

do projeto, entre outros, que constituem pr6-requisitos indispensaveis ao seu 

desenvolvimento. -

Nao podendo deixar de mencionar que apesar desse memorial enfatizar mais o setor 

produtivo, a parte aoxnimstrativa tern demasiada importancia para a sobrevivencia de uma 

industria. 
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ANEXOS 



LEGISLA^AO ESTUDADA E AFUCADA 

- Constiiuigao Federal: 1988 

Art. 23 - £ coinpeiencia comum da UniSo, dos Estados, do Distrito Federal e dos 

Municipios: 

V I - Proteger o meio ambiente e combater a poluicao em qualquer de suas formas; 

VH - Preservar as florestas, a fauna e a flora; 

Art. 24 - Compete a UniSo. aos Estados e ao Distrito Federal legislar corretamente sobre: 

V I - Florestas, caca, pesca, fauna, conservacfio da natureza, defesa dos solos e dos 

recursos naturais, protecSo do meio ambiente e controle da poluicao. 

DO MEIO AMBIENTE - CAP. VI 

Art. 225 - Todos tern direito ao meio ambiente ecologicamente equilibrado, bem de uso 

comum do povo e essencial a sadia qualidade de vida, impondo-se ao Poder 

Publico e a coletividade o dever de defende-lo e preserva-lo para as presentes e 

futuras gera9des. 

§ l 2 - Para assegurar a efetividade de direito, incumbe ao poder publico. 

I - Preservar e restaurar os processos ecologicos essenciais e prever o manejo 

ecolbgico das especies de ecossistema. 

V - Controlar a producao, a comercializacao e o emprego de tecnicas, metodos e 

substancias que comportem riscos para a vida, a qualidade de vida e o meio 

ambiente. 


