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RESUMO

Este projefo consubstancia todos os processos que envolvem o beneficiamenio de
peles, procurando a principio diagnosticar particularidades técnicas processuais, agregando
também uma metodologia na escolha da confecgéio deste, tragando, assim, um cronograma
corporativo para implantagio de uma industria.

O método empregado baseia-se na discriminacgéo das varias etapas constituinies do
investimenio, preocupando-se com uma apresentacdo sintética da  sistematica

técnica-produtiva envolvida.

Todavia, as explanacdes contidas neste manual descritivo deverdo atingir aos
objetivos, questionando "in loco" a natureza do processo produtivo, ciclo e execucéo fisica da
industria de beneficiamento de peles, comumente chamada de CURTUME. Preocupando-se,
também, com o meio-ambiente, pois essa industria possui uma estacdo de tratamento de

efluentes.



ABSTRACT

This project consubstances sl the processes wich involve the benefitment of furs,
seeking at first {0 diagnose technical and processual particularities, and also adding a
methodology in the choice from of its conjection, planning a corporative time 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, caning and worrying about the synthesized presentation of the
gystematic productive techmique. -

However, the explanations wich are inserfed in this manual will aftain some
objectives such as: bringing into fows, debating and clarifying all about the nature of the
productive process, cycle and physical execution of the benefittnente industry of furs, wich is
commonly called "CURTUME".

Worrying about the environment foo, for this industry has a cleaning system of
effluents.
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PROJETO DE UMA INDUSTRIA DE CURTUME

1.6 - INTRODUCAO

O planejamento e implantagdo de um projeto caracteriza-se como um processo de
elaboracfo, execugdo e controle de um planoc de desenvolvimento que envolve a fixag#o dos
objetivos gerails e metas especificas, ou seja, preocupa-se desde a elaboragcdo do projeto
arquitetdnico, o qual visa methor aproveitamento de sua 4rea fisica, como também do setor
produtivo, permitindo, assim, obfermos uma produgdio na quantidade e qualidade dos
produtos fabricados.

Portanto, planejar ¢ decidir antecipadamente o que deve ser feito, estabelecendo uma
linha de ag¢8o sobre as quais a admimstragdo fard melhor utilizacdo da capacidade instalada
na empresa face as necessidades de mercado. Todavia, o planejamento e o projeto precisam

ser sistemati ~os, modernos e primordialmente que seja operacional.

2.0 - OBJETIVOS E ETAPAS PRINCIPALS DO PROJETO

2.1 - OBJETIVOS

2.1.1 - Neste projeio esta inserido um conjunto de informagdes internas e externas 4
inditsiria coureira, coletadas por iéenicos especializados, objetivando a decisdo do
investimento no plano agministrativo e técnico que a empresa almeja:



- baixo cusio
- produtividade
- qualidade total.

O projeto tem uma relevanie importancia no plano técnico-administrativo, como
também, de avaliacdo econdmica, a qual abrange a idéia de aplicagio do capital, da
localizaclio da fabrica, do phnejainenio necessario a0 levantamento dos equipementos,
funcionalidade das pessoas dentro da empresa, disponibilidade mercadologica,
meio-ambiente, e disponibilidade de mio-¢ ~obra existente.

2.2 - ETAPAS PRINCIPAIS DO PROJETO

2.2.1 - DIMENSIONAMENTC DE UMA INDUSTRIA

O dimensionamento de areas do curtume serd estudado em vérios nivets:

+ Dimensionamento da area do centro produtivo.

+ Dimensionarnento da drea do conjunto de centros de produgao.
+ Dimensionamento da ar.:a dos depariamentos.

+ Dimensionamento da 4rea da fabnea.

O tamanho da 4rea do curtume & definida pela capacidade produtiva que ¢ de 1000
couros/dia, sendo 500 wei-bine, 250 semi-acabados e 250 acabados, como {embém em
fungio de:

¢ Quantidade d= matéria-prima utilizada (couros - produtos quimicos).

¢ Nimero de empregedos.



+ Montante do investimento total.
+ Numero de equipamento como: fulBes, prensas entre oufros.

O objetivo do estudo do dimensionamento do projeto ¢ a determinagiio de ums
solugio viavel que conduza a resultados mais favoraveis para o projeio em sen conjunio.

Tal soluglio poders ser alcangada através da escolha entre varias alternativas 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

s0C1als.

Com as 4reas dimensionadas do curtume, pode-se desenhar a planta do atranjo final.
Deve-se efetuar uma revisio do projeto avaliando e analisando os centros de produgéo, suns

relagdes e movimentacio inier-seforiais.

2.2.2- ESTUDQ DO MODELO DO DESENHO

Um desenho sistematico é o que mostra em particularidade 2 distribuiciio
dimensional das operacdes de processamento na industria de curhime Enfim fornece os
principais aspectos apresentados pelo projeio.

O método uiilizado pera o desenvolvimento industrial ¢ o tipo de "Lay-Out", que
numa escals preestabelecida nos mostrard as vérias formss do amanjo fisico do curtume:
BARRACA - RIBEIRA - ACABAMENTO - LABORATORIOS - SETOR




ADMINISTRATIVO, entre outros, possibilitando assim, facilidade na pesquisa de solugdes
altemativas pam o projeto.

2.2.3 - ESTUDO MERCADOLOGICO

O estudo mercadolégico tem por fim, deferminar a quantidade de produtos; wet-biue,
couro semi-acabado e acabado, provenientes do curtume que, em certa area geografica e b
determinadas condi¢&es de venda; prego-prazo, a comunidade poders adquitir.

O estudo de mercado, juntamente com o estudo de localizagio do curtume, constitui
o ponto de partida pams a elaboragéio do projeto.

O mercado influi diretamente no desempenho da indistria através de dois principais

aspectos, & seguir.

2.2.3.1 - LOCALIZACAO

¢ Mercado mais proximo, por exemplo, industria de calgados e casas de couro,
artefatos existentes na regiio e pregos cue elevam a rentabilidade do

empreendimento;

¢ possibilidade de transporte rapido e vidvel, quer seja em rodovias, estradas de

ferro, mares € 11os,

+ aquisicio de mio-de-obra proxima ao local da industnia;



+ nivel de terreno deve ser de tal forma que viabilize a construgo de tanques,
canalizacdes e estago de tratamento de efluentes;

+ fonie de abastecimento de eleiricidade;

¢ nio incomodar o meio ambiente nem a populag¢io com gases toxicos, odares de

qualquer tipo de poluente;

¢ possuir agua suficienie para implaniagio no curtume de servigos adicionais
necessarios a0 bom andamento da industria, fais como: oficinas mecanicas
auxiliares, garagens, estacionamentos e tanques de tratamenio de efivenies e

residuos.

Por estes motivos acima mencionados, o terreno deve ser plano e extenso, & fim de
favorecer uma boa construgéo fabril, factlitar também o transporte interno, proporcionando
uma boa produgio.

2.2.3.2 - EXPANSAO MERCADOLOGICA

Devido a um bom planejamento do projeto e, consegiientemente, obtengfo de uma
boa produgiio,a indiistria tem capacidade de atingir maiores mercados, favorecendo, assim,

seu mailor desenvolvimento.

2.3 - INFRA-ESTRUTURA

Tal estudo esta dirstemente relacionado ao planejamento de um crrtume, entminando
ou nio na sua viabilidade, pois esie, trata de fiens que vdo definir a localizagio,
competitivideds ¢ o &xifo da indieira.



A efetivagiio do estudo nos garante minimizar os custos e prazos de implantacio do

projeto, levando-se em consideragdo avaliagdes politicas, ecologicas e econdmicas.

Alguns itens merecem relevada importincia no que se refere a infra-estrutura e
disponibilidade de insumos bésicos para o processamento de peles animais, na implantacio

de uma indistria coureira: ~

¢ 0 local de alocagdo do curfume proximo a um rio perene, cuja agua deverd
apresentar pouca quantidade de sais prejudiciais ao desenvolvimenio do

processamento do couro;
+ possibilidade de canalizar as agues residuais sem causar prejuizos 4 populacio;

+ proximidade de fornecedores de matéria-prima, produios quimicos, taninos e

3.0 - CARACTERISTICAS GERAIS DO CURTUME

oufros.

Para a realizagio deste empreendimento, varios sfo os fatores envolvidos na tomada

de decisdo do investimenio.

Avaliagio do processo produtivo, diversificagio d~ produto acabado, distribuigio
fisica, condicdes climaticas, terreno, outros, financiamentc politica social, s#o variavets a
analisar, condicionando temporariamente cada fator, pois envolvera toda umea ciranda
financeira, a qual sofre alteracbes diarias, devendo-se priorizar assim atitudes toradas ante
g0 investimento pzoz que nZo se tenha complicecdes provenientss da inobservancis de algum
pardmetro. ‘



3.1-DIRECAO

Esta devera estar a cargo do sécio de maior participagZo nas agdes, ficando para os
demais as chefias do depariamento financemro e comercial.

DivisBes outras advindas da descentrahizagfo do empreendimento serfic entregues a
pessoas de confianga e de capacitagdo profissional para o exercicio das fungdes.

3.2 - ABASTECIMENTO DE AGUA

A 4gua, como matéria-pnma essencial, desempenha um papel consideravel na
fabricac#o do couro, j4 que suas propnedades tem influéncia nas operagdes que a

pecessitanm,

Por esta razfio, o ponto de analise especial é a qualidade da dgua gue seré colocada &
disposigdo do processo produtivo.

As operagBes de elaboragdo devem ser adaptadas & qualidade da 4gua, ou deve-se
modificar as propriedades desta.

A égua empregada devera, tanto guanio possivel, ser pobre em maténa orginice,
conter reduzido mimero de baciérias e apresentar dureza nula ou relativamente baixa.



3.3 - TRANSPORTES

O transporte ¢ de pnimordial importéncia para as relagdes que envolvem o curfume,
englobando desde a compra de produtos quimicos, matéria-prima e transporte de produtos

acabados.

Portanto, ¢ de grande valia a aquisigiio de caminhdes, pelo curtume, pois estes
suprirdo algumas necessidades. Podendo, também, fazer uso de servigos de terceiros, como o
frete de veiculos.

Para o transporte interno na fabrica utilizaremos carrinhos manuais, empilhadeiras e

mesas com rodas.

3.4 - MAO-DE-OBRA

A mio-de-obra compreende dois grupos principais de operanios: nio especializado e
especializado.

¢ Operarios nio cspecializados - caracicrizam-se aqueles grupos que conta apenas
comn a expeniéncia adquinda pela pratica de trabalho, apos o ingresso na industria.

+ Operirios especializados - séio aqueles oniundos de cursos profissionalizantes em
areas especificas. Nestes grupos estdo mecluidos os profissionais do setor de
produgdo, da area administrativa, laboratérios, como também aqueles que

fomecem assisiéncia técnica a mndustna.



3.5 - APROVEITAMENTO DOS SUB-PRODUTOS

3.5.1 - SERRAGEM DA REBAIXADEIRA

Serflo coletadas, estocadas e apos vendidas para a fabricacdo de aglomerados ou de

couros regenerados.

3.5.2 - APARAS DE COURQS CURTIDOS

Mesmo destino que a serragem.

3.5.3 - APARAS DO ACABAMENTO -

Vendidas para aproveitamenio por parie dos pequenos artesdes de calcados e
industria de confecgdes.

3.5.4 - APARAS CALEADAS

Aparas serdo vendidas para fabricagio de gelatina e cola.

NOTA: Em virtude de trabalharmos com peles salgadas, ndo sera feito o aproveitamento de sebo.



3.6 - ENERGIA

A energia que serd consumida pela indistria sera proveniente das redes elétricas
pubhecas.. Em caso de falia de energia publica, um transformador automatico sera

unediatamente acionado.

3.7- PROTECAO CONTRA INCENDIOS E ENCHENTES

3.7.1- ENCHENTES

O local da 4rea construida para a indusinia de curtume devera apreseniar uma boa
declividade a fim de que as aguas sejam conduzidas esponianeamente com o auxilio do

terreno, evitando a deposi¢io e acumulo de liguidos.

3.7.2 - INCENDIO
|
O projeto da industria estabelece locais de colocagiio de hidrantes e extintores de
combate a incéndios, das afixagdes de avisos de seguranga de trabalho, como proibigdo do
uso de cigarros em lugares de agrupamenios de pessoal e maienal, tais como, no

aimoxarifado, restaurante, laboratonos, entre outros.

As mstalacBes elétricas prediais estdo de acordo com as normas estabeiecidas pela
ABNT - Associagido Brasileira de Normas Tecnicas.
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3.7.2.1 - ESPECIFICACOES DE EXTINTORES

LOCALIZACAO TIPOS l
Quadros Elétricos - Caideira Clagse C - Géas Carbbnico
Interruptores ~ Compressores « Pé Quirnico
Almoxarifado de material de ribeira e barraca Clazze A - Extintores de agua

- Hidramtes

Almoxarifado de material para acabamento Classe C - Extintores de espuma
molhado
Almoxarifade de material para acabamerto Classe C - Extintores de espuma
seco - laboratonios - escritorios - materiais  de - P6 quimico (extintor)
expediente - Extimtor CO, "

FONTE: Apostila da CIPA

3.7.2.2- RECOMENDACOES SOBRE AS ALTERNATIVAS

PREVENTIVAS

Localizar visivelmente os extintores, protegé-los contra chogques, ndo cobri-los com
pilhas de material, nfo deve-se afixa-los em paredes de escadas e nio deve ficar a mais de
1,80m do solo.

11



4.0 - "LAY-OUT"

4.1 - INTRODUCAO

O plano de funcionamento de um curtume, que visa atingir a plena otimizacfo do
conjunto de suas condigdes de mais alta produtividade e maidr lucratividade envolvendo
todas as suas fases, desde o 1nicio do processo produtivo até a comercializagdo, podem ser
expressas por meio de um "lay-out”. Assim,o "lay-out” é o amranjo fisico, ¢ o petfil, a
estruture e a disposigdo estrutural do funcionamento de uma industnia, visando obter o
melhor resultado técnico, econdmico e financeiro. E que sera elaborado a partir do perfeiio e

exato conhecimento dos objetivos da empresa,

4.2 - OBIETIVOS

Para aiingir resultados safisfatorios na indusiria de curtume, o "lay-out" deve atentar
principalmente para o fluxo de produgfio, da elimimmag8o de demoras, da economa dos
espagos, do melhor aproveitamento e manutengio dos equipamentos e rigoroso controle de
custos, tudo no sentido de agilizar a produgéo.

4.3 - ESPACO DISPONIVEL E NECESSARIO

Um curtume exige um espago apropriado para sua atividade industrial. A escotha de
uma 4rea que comporie 8 fzbncaclio do couwro em todo seu processamento da ribeirs
(Remolho - Caleiro -~ Desgzalcinagéc - Purga e Piguel). Do curtitnento ao aczbamenio, da

parie seca & pzrie molheads, fudo consicerando & produzio da couros wei-blue, semi-asabado

12



e acabado. Isso significa a disposi¢do das maquinas, dos equipamentos, das diversas segBes,
da organizagiio do processo téenico de produgdo no espago fisico disponivel.

4.4 - AREAS DO ARRANIO FISICO DO CURTUME

A - AREA DO RECEBIMENTO DO MATERIAL;

B - ARMAZENAMENTO DO MATERIAL BRUTO OU SEMI-ACABADO;
C - ARMAZENAMENTO EM PROCESSO;

D - ESPERA ENTRE OPERACOES,;

E - AREAS DE ARMAZENAMENTO DE MATERIAL ACABADO AO SAIR,
F - ENTRADA E SAIDA DA FABRICA,;

G - ESTACIONAMENTO;

H - CONTROLE DE FREQUENCIA DOS EMPREGADOS,;

1- SECCAO DE RIBEIRA;

J- AREA DAS MAQUINAS E EQUIPAMENTOS;

L - SECCAO DE CURTIMENTO;

M - SECCAO DE SECAGEM;

N - SECCAO DE ACABAMENTO: SECO E MOLHADO;

O - AREAS DE EXPEDICAO DO MATERIAL;

P - VESTUARIOS;

Q - SECRETARIA,

R - DIRETORIA,

S - CONTABILIDADE;

T - LABORATORIO: QUIMICO E FISICO;

13



U - SALA DE TECNICOS,

V - BERFDOUROS;
X -DEPARTAMENTO DE PESSOAL - RELAGOES HUMANAS -
ASSISTENCIA SOCIAL.

4.5 - POSSIBILIDADE DE FUTURAS AMPLIACOES

Instalado o curtume, as suas possibilidades de futura expansio estario ligadas
diretamente a sua competitividade no mercado. Por iss0 é necessario vencer a concoméncia,

ter melhor nivel técmco e grande poder de MAREETING. O produto final deve ter a melbor
aceitagio de qualidade e de prego.

No éso de ampliagBes, a empresa deve estar preparada para enfrentar quaisquer
percalcos. Sobretudo quanto a precos, produtos similares, redugio de custos, implantagio de
novas tecnologias e novas pesquisas mercadologicas. A sobrevivéncia de wm curtume
depende exatamente dos fatores: TECNICO - ADMINISTRATIVO - ECONOMICO.

Nas empresas modernas e de orgamizagio complexa ¢ importante haver um
organismo especial de assessoria, denominado geralmente Orgamzagdo e Métodos, que visa
estruturar, sistematizar e controlar a organizacdc em st mesma:. desde o funcionamento
racional dos processos administrativos, passando pelos servigos mais comrigueiros até a
orientagdo geral da producfo. Esse setor é responsdvel pela confecgio de organogramas
manuais de organizacdo e fumcdo, sisternatizag#o de rotinas e racionalizac#o de trabalho,
implantagio do sistema planejado e acompanhamento geral da execuc#o desse sistema.

Qualauer empresa que nio se adequar a modernidade industrial ndo tera perspectiva
de duracdio continua,
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4.5.1 - ITENS QUE PODERAO MODIFICAR O "LAY-OUT"

+ NOVO PRODUTO,

+ MELHORES CONDICOES DE TRABALHO,

¢« VARIACAO NA DEMANDA DO PRODUTO,

¢ SUBSTITUICAO DE EQUIPAMENTOS;

+ NOVOS METODOS DE ORGANIZACAO E CONTROLE;
¢ ALTERACAQO DO MERCADO CONSUMIDOR.

4.6 - CARACTERISTICAS GERAIS DO ARRANJIO FISICO
"LAY-QUT"

4.6.1 - FUNDACAO (RASE)

Necessario se faz ter bases elevadas, possibilitando a resolugdo do probi :ma dos
canals de evacuacdo dos residuos; facilitar também a utihizaclio da carga e descarga dos
camnhdes.

4.6.2 - PISO

Parte de alta importéncia, pois de sua qualidade depende o transporte mtermo do
curturne. Em uso generalizado, deve-se usar o piso & base de cimento e concreto, com a
formacdo de lajotas, apresentando tais maienals grande resisténcia a solugdes e produtos
utilizados no processamento de peles.
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4.6.3 - ILUMINACAO

A visdo organizaciopal do trabatho tem a produtividade dependente do modo como o
lugar e o trabalho estio equipados e preparados.

Com base neste parimetro é que dispord o curturne nas suas paredes laterais de
grandes janelas, as quais, fomecerdo suficiente tluminag3o natural durante o dia.

A noite, teremos iluminagio fornecida por lampadas fluorescenties que sio fortes e
econbmicas. No setor de acabarmento, usa-se lJampadas de neon, pots esias ndo mterferem na

tonalidade da cor do couro.

4.6.4 - INSTALACOES SANITARIAS

As partes sanitanizs bem instaladas e posicionadas em quantidade suficiente, com
boz manutensio, tem relevada importincia para educagio e satde dos empregados. A causa
da maioria das doengas profissionais do curtume podem ser previamenie remediadas com a

instalacio de banheiros, cuja limpeza seja draria, com o uso de produtos germicidas.

4.6.5 - CANALIZACAO

Nas dependéncias internas do curtume deverd ser usada uma canalizacio aberta,
coberta com grades, pois facilitara 2 mpeza das secgGes como t. nbém da sua manutengio.

Fora se f{arg uso de tubulagBes de concreio, apresentando vms mmchinacio em seu
nivel ndo mszior qus (,35% courada pelas mrendss concentragbes do éguas residuats,
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4.6.6 - INSTALACAO DE AR COMPRIMIDO (COMPRESSOR)

O compressor ¢ instalado na parte extetrna do curtume devido a suas alta
periculosidade. E utilizado para mexer liquidos em tanques da estacdo de tratamento de
efluentes e, principalmente, no setor de acabamento.

4.6.7 - VENTILACAO

Conforme regra de higiene industrial, nos locais de frabalho, deve-se ter uma area
minima de 2,70 m? por pessoa, o volume do ar deve ser de 70 m’ por pessoa por hora. Seré
constituido de janelas e combogds para facilitar a secagem aéres, como também a

tluminacdo.

4.6.8 - BEBEDOURQGS

Localiza-se em pontos estratégicos do curtume, resolvendo o problema de higiene. A
4gua deverd ser potdvel, tratada com cloro, a qual deve ser servida ao grande miumero de
pessaas em quanfidade e qualidade suficientes. ‘

4.6.9 - CARPINTARIA E OFICINA MECANICA

Localizam-se na parie externa do curtume e proxime da producgdo, possibilitando

soluclo de eventuzl problema de maneira répida e sisternitica.

17



4.6.10 - CASA DE FORCA
Localizada na parte externa da infra-estrutura maior do curtume, porém, proxima de

setores vitais: produclo, oficinas, possibilitando o seu acionamento caso haja algum
blecaute.

_ 4.6.11- CALDEIRA

Sttuada também na é4rea externa da infra-estrutura maior da industria, entretanto,
proxama da produgo, economizando custos com fubulagBes.

4.6.12 - ADMINISTRACAO

Situada na parte frontal do curfume, possibilitando o fluxo interno e exierno de
informagdes da industria.

4.6.13 - LABORATORIOS

Encontram-se sitbados sobre o almoxarifado geral.
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4.6.14 - GUARITA / POSTO DE FREQUENCIA

Loczlizada na entrada do curtume, juntamente com a sala de ponto de freqiéncia dos
empregados, permitindo o controle eficiente e sistematico dos fumcionarios da empresa e o
atendimento coriés as visiias e representantes comerciais, como também, zelando pela

seguranga e bem-estar da industria.

4.6.15 - CURTUME PILOTCQ

Equipado com pequenos fuldes onde serfo realizados testes preliminares e
expenéncias em artigos, anies de entrarem em processamento na producdo.

4.6.16 - ALMOXARIFADO GERAL

Depésito para estocagem de produtos quimicos destinado ao setor de produgio.

4.6.17 - SERVICOS MEDICOS (AMBULATORIO)

Havera um ambulaténio na parte externa da mfra-estrutur, proxmmo ao setor de
produgdo.
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4.6.18 - COBERTURA

Esta devera ser do tipo "SHED", pois facilitard a emiss#o de huz natural e ventilagéo,

concorrendo para uma melbor utilizago do espago superior, pois facilitard a construgio de
edificacbes internas, devido & utilizagdo de um telhado 4 base de telhas de amianto,
oferecendo, assim, uma cobertura de baixo peso em relagfo a ielhados convencionais.

4.6.19 - SALA DOS TECNICOS E ESTAGIARIOS

Local destinado aos técnicos dos curtumes, onde havera reunides de todos os setores
produtivos, como também avaliagio dos resultados provemienies das analises quimicas e
fisico-mecanicas.

4.6.20 - SEGURANCA INDUSTRIAL

A CIPA (Comissdo Interna de Prevengdo de Acidentes), é um 6rgdo responsave! pela
seguranca da industria cujo objetivo é o bem estar dos funcion4rios no ambiente de trabalho.
Este departamento ficara localizado na parte externa da infra-estrufura.

4.6.21 - REFEITGRIO

Encontra-se na parte externa do curtume, devido ao odor desagradavel que b2 mo
setor fabril.



4.7- FLUXOGRAMA - LAY-OUT

ACABAMENTO MOLHADO

- DESACIDIFICACAO
- RECURTIMENTO

- TINGIMENTO

- ENGRAXE

RIBEIRA -] CURTIMENTOQ

- OPERACAO MECANICA
-DESCANSO

- CURTIMENTO

- PIQUEL

-PURGA

- DESCALCINACAO
-REMOLHO / CALEIRO
-BARRACA

£

ENTRADA DE
MATERIA-PRIMA
E INSUMOS
QUIMICOS

ACABAMENTO ) SECO

- SECAGEM

- ACONDICIONAMENTO
- AMACIAMENTO

- SECAGEM

- LIXAMENTO

- DESEMPOAR

- ACABAMENTO
- PRENSAGEM

EXPEDICAO
DO
PRODUTO
ACABADO




5.0 - DIMENSIONAMENTO DO PROJETO (CALCULOS
TEORICOS)

A distribui¢do da planta ou dimensionamento do curiume baseia-se na quaniidade de
couros processados por dia, fazendo-se caleulos de area, de maquinario, energia, entre
outros.

5.1 - QUANTIDADE DE COUROS A SER PROCESSADO

A quantidade de couros, estado "IN NATURAY", a trabalhar sera de 1000 couros por
dia, considerando um peso médio de 24 kg por unidade, tendo atividade produtiva
programaca para 20 dias mensais e 230 dias anuais.

A distribuigdo sera feiia da seguinte maneira:
. 50% couro em esiado wei-blue

¢ 25% couro semi-acabado

+ 25% couro acabado

5.1.1 - QUANTIDADE DE PELES A TRABALHAR

i

1000 couros / dia x 1 dia IQOOcouros/dia

1000 couros / dia x 24 dias més 24 Q00 couros / més

i

1000 couros / dia x 230 dias ¢20 230.000 eouros / ano



3.1.2 - TABELA

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

1.000 couros / dia x 24 kg couro = 24.000 kg couros / dia

24.000 kg couros / dia x 24 dias 576.000 kg couros / més

24.000 kg couros / dia x 230 dias 5.520.000 kg couros / ano

5.520.000 kg / anox 1,5 p*/ kg = 8.280.000 p*/ano

I

5.520.000 kg / ano x 0,139 m? 767.280 m?/ ano

5.2 - APROVEITAMENTO DA SUPERFICIE COBERTA

2 2
_ P b 2 _ 8.280.000 p* / anc
900 atar =B 5C 900 p? / ano

m? SC'=9200 !

onde: 900 — conslanie usada para couros grandes

0,139 — constante americana de conversdo de p* para m’

5.2.1 - DISTRIBUICAO DA SUPERFICIE COBERTA

SETORES % m’
Fabricagdo 68 6.256
Deposito - Classificagéo - Expedicio 14 1.288
Laboratério - Escritorio - Banheiro 08 736
Servigos gerais 10 920
TOTAL 100 9.200
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5.2.2 - DISTRIBUICAO DA SUPERFICIE COBERTA NA

FABRICACAO

SETORES % o’
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’ couro sdo necessarios 1 horse power (Hp).

. s . _ 767.280m%/ano [ </
Logo: 450 = £ .. Hpi = KLIGE L= . | 1705 Hpi/ano

24



5.3.1 - DISTRIBRUICAO DOS Hpi POR SETOR

SETORES % Hp1 (1mcial)
!
Calerro 24 409,2
Curtimento 14 2387
Recuriimento 28 477 .4
Secagem 20 341,0
Acabamento 14 2387
TOTAL 160 1.705,0

5.4 - RENDIMENTO DOS FULOES

Calculos para determinagio do rendimento dos fuldes por m* de couro curtido por

= ——
1,50 = btro de fuloes

Anualmente ieremos:

litros de fules = w - [511.5206 fuldes / ano
1LSm




5.5 - RENDIMENTO CALDFEIRA

Podemos estabelecer fomo de 700 - 900 courcs, em numero, por cada metro

quadrado de caldeira, expressos na relagio:

700 - 900 ——=—

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

__ 230.000 comros /ane | 2 . _ 230000 2 :
gy = 0Gcowws/me 2 opliry ~ 2200 _[287,5111 cmdm]
Rendimento uniiario de caldeira:
ke _ 5.520.000kp couros /ano 19.200 kg courps
m? caldeira 287,5 = m? caldeira

5.7- RELACAO LITROS DE AGUA

Conforme tabela de padrdes de referéncia, para cada litro de fuldes didrios.

btros - 4gua - dia
Irtros fmibes

1 1,5 2

Tomando o valor médio:

1,5 ¢ agua/diax 511.520¢ fuldes x 230 dias/ano = | 176-474.400 ¢ dgua/ano




5.7 - DISTRIBUICAO DE ENERGIA

=== = 3 - 4 (admitimos um valor médio}

i

- Hpi 35 - Kwh' _ 1.705;1;:/::10 _ [fj’,] Kwh/ano]

O curtume precisard de um grupo gerador de eletricidade com capacidade de 487,1
Kwh / ano.

5.8 - CONSUMO DE ELETRICIDADE

5.8.1 - CALCULO DE Kwh / ANO TEORICO

1.705Hp x 0,736 x 8horas x 24 dias /més x 12 msses /ano

= 2.891.243,5Kwh/ ano

5.8.2 - CALCULO DO CONSUMO EFETIVO

Kohleorico/anox 0% — ZZLIDSXTR = 17.347,46 Kwh efetivos

100 100
Kwhefetvos _ 1734746 _ ¢ -
m%commn/amn 767280 [0,02 Kwh / m* de couro / ano
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5.8.3 - RENDIMENTO DOS COMPRESSORES

Adotamos o valor de 6.000, entfo teremos a seguinte poténcia;

m? / ano . 767.280 _
fﬁl'xcmm ‘6000 - 127,88Hp

5.10 - PESO DAS MAQUINAS

Adotando o coeficiente 2.3, determinamos o peso das maquinas:

m? . 767.280 m= / ano -
—= 23 miaquina = . = |333.600 keg/ma
kg maquina 2 kg 2.3 m? / kg maquina J g/mag

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

333.600

~e0o |19 maquinas de fabricagio

5.11 - CALCULOS PARA A PRODUTIVIDADE OPERARIA E
PRODUTIVIDADE POR HOMEM OCUPADO

A capacidade de frabalho de um operdrio por hora é avaliada conforme a seguinte

relagdo:

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

3



h-h=414.000
onde: h - h = horas homem

Deste total 25% comresponde ao pessoal n#o-operario, instalado no setor
administrativo e outros. Os 75% abrangem os operérios da produgéio.

% HORAS / HOMEM
| OPERARIO: Limpeza - Transporte
Pessoal da producio 75 310.500
NAO-OPERARIO: Setor Administrativo 25~ 103.500 h
TOTAL 100 414.000

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

414.000
o0 _ 243 pessoas

243 x 75%
243 x 25%

182
61

1l

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 183

=1.257 couros / ——

Rendimento Operario Unitario

kg couros /amo  __ 5,520.000

> —abe 30.164kgcouros/ano

5.13 - CONSUMO DE COMBUSTIVEL

Este coeficiente refere-se apenas aos combustiveis para caldeiras e outros aparatos
prc;dutores de calor. O curtume utihizarda o FUEL OIL que tem 10.500 calorias por
kilograma. O tipo de caldeira usada no curtume tem um consumo de FUEL OIL na ordem de
4.000 kg comb / m? assim tem-se o consumo anual de:

40{)()kg

— x 287,5m’cald = 1.150.000 kg comb

entdo, o valor do coeficiente sera:

kgcomb _  1.150.000kgcomb _ 1,5kgcomb
m? 767.280 m* m?

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

comb / m?, isto implica dizer que, o mesmo, encontra-se dentro do parimeto estaleloeil



5.14 - CONSUMO DE PRODUTOS QUIMICOS

10kg PQ

courc

Férmula = kg %

5.14.1 - QUANTIDADE DE PRODUTOS QUIMICQOS 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 - DISTRIBUICAO POR SETORES

I -RIBEIRA : Fator de Conversdo 3,5

2200 = 15.771.428 kg PQ/ o

I - RECURTIMIENTO: Fator de Conversdo 1,5

£I00% = 36.800.000 kg PQ / ano

I - ACABAMENTO: Fator de Conversdo 30

IO = 1.840.000 kg PQ/ano



6.0 - CARACTERISTICA DA MATERIA-PRIMA E DO
PRODUTOQ ACABADO

O couro’ constitui a pele do animal preservada da putrefaglio por processos
denominados de curtimento.

No curtimento ¢ mantida a natureza fibrosa da pele, porém, as fibras passam por
tratamentos quimicos pelos quais, destes, s#io removidos os tecidos interfibrilares,
liberando-os para a agdo de substincias especiais denominadas curtentes, onde a pele serd

entfio denominada de couro.

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

6.1 - Operagdes de Ribeira
6.2 - Curtimento

6.3 - Acabamento

6.1 - OPERACOES DE RIBEIRA

A maiona das estruturas e substincias nfo formadoras do couro sio removidas nesta

etapa.
A pele ¢ constituida por trés camadas:

EPIDERME - DERME - HIPODERME



A epiderme e a hipoderme deverdio ser removidas nas operagdes de ribeira, enquanto
que a derme seré preservada para o processo de curiimento.

A epiderme apresenta 1% da espessura total da pele.

A derme ¢ a parte de maior importéncia para o processamento pois ela é a camada
constituinte da pele que serd transformada em couro. Apresenta eproximadamente 85% da
espessura total da pele.

A hipoderme constifui a camada da pele que estd em contato com os musculos do
animal. Esta é removida por agdo mecanica. Apresenia aproximadamente 14% da espessura
total da pele.

A pele é composta por proteinas, lipideos, glicideos, sais minerais, 4gua e outros.

6.2 - CURTIMENTO

Consiste a principio numa reticulagio das moléculas filiformes da proteina da pele.
Esta reticulagio acontece porque os grupos carboxilicos livres da albumina da pele entram

no complexo do cromo para formarem uma ligagéo 4cido complexa.

Podemos dizer que o processo de curfimento ¢ uma estabilizacio da proteina,
tornando-a num estado imputrecivel e irreversivel.

A conversdo da pele em couro origina:

¢ Esiabilidade frente a degradaglio enzimética e aumento da resisténcia frenie a
produtos quimicos;
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¢ aumento da temperatura de retracdo e estabilizaciio 4 4gua fervente;
+ eliminacdo ou anulagdo da capacidade de inchamento;

¢ tais qualidades se consegue pela reticulagdio das cadeias do colagénio com os
distintos curtentes.

6.3 - ACABAMENTO

Aumento geral das propriedades do uso do couro:

+ melhora da protecdo dianie da umidade;
¢ igualizacdo das manchas ou danos ao couro;
¢ criagéio de uma capa artificial para couros lixados;

¢ regulacdo das propriedades da supertficie, cor e brilho.

Em linhas gerais, sdo execuiados, nesta etapa, tratamenfos complementares as
operacgdes anteriores e que dario a aparéncia e o aspecto final ao couro acabado.

" Incluem-se no acabamento as operagdes de tingimento, engraxe, recurtimento,
secagem e acabamento propriamente dito.
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7.0 -AQUISICAO DA  MATERIA-PRIMA E  SUA
CONSERVACAO

Com excegdo dos curtumes que jA compram as peles em estagios mais adiantados de
curtimento ou pré-curtimento, WET-BLUE - PIQUELADOS, a grande maioria as adquirem
em estado "IN NATURA".

7.1 - TIPOS DE CONSERVACAO

7.1.1 - VERDES QU FRESCAS

Recém tiradas do animal e nfio sofrem tratamento conservativo. Sua utilizagdo deve
ser feita em poucas horas para que nio sofram decomposi¢io quimica natural.

7.1.2 - SALMORADAS

Sao colocadas numa solugéio de cloreto de sodio e agua durante algumas horas. Com
este tipo de conservagdo, a pele tem um tempo de armazenamento de 20 & 30 dias.

7.1.3 - SALGADAS

Tipo mais comum de comercializacdo. Utiliza-se sal de granulometria média no
carnal da pele, logo apés empilha-se as peles sob estrados de madeira, junia-se ao sal
pequena quantidade de bactericida para dificultar a agéio de bactérias.
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7.14 - SECO - SALGADAS

Quando as peles, depois de serem salmoradas, sfo secas & sombra e espichadas sobre
quadros.

7.1.5 - SECAS

Quando as peles s3o simplesmente espichadas sobre quadros e secas a4 sombra.

7.2 - DEFEITOS MAIS FREQUENTES NAS PELES BRUTAS

7.2.1 - LESOES MECANICAS: Marcas de fogo, rasgdes, arranhées.

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 ESFQOLA: Cortes no camal, ruptura da flor.

7.2.5 - DEFEITOS DE CONSERVACAO: Manchas de sal, putrefagio,

manchas provocadas por acio bacteriana, m-nchas de mofo, ferro,
entre outros.

Com a existéncia de bactérias capazes de se desenvolverem em solugdes saturadas de

sal - BACTERIAS HALOFILAS -, a conservagfo das peles pode ser comprometida,



devendo enidio observar se ha afrouxamento de rufas, caso haja, fazer imediatamente os
processos de curtimenio.

7.3 - COMPOSICAOQ QUIMICA DA PELE

AGUA e 61%
19112015 210 1O 2% -
SUBSTANCIAS MINERAIS.........cooeo........ 1%
PROTEINA ... 35%
10100y {0 1S 1%

8.0 - AREAS DO SETOR PRODUTIVO

8.1 - BARRACA

A iluminacHo natural serd combinada com [impadas fluorescentes.

Teremos um piso com base nas lajotas de concreto armado, faremos o uso de
canaletas cobertas com grades. Havera certa declividade no piso, pois facilitara o escoamento
de aguas e salmoras.

Nas paredes da barraca colocaremos azulejo para facilitar a hmpeza.

A barraca ¢ o local onde vamos armazenar as peles, as quais, ao chegarem, serfio

classificadas por tamanho, peso e qualidade. Sofrerfio aparas e serfio armazenadas em lotes.
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8.2 - RIBEIRA

Numinagdo e piso idénticos & bamraca. Os fuldes serdo carregados com o uso de

empilhadeiras.

Destacaremos, a seguir, 05 processos e operagSes mecénicas, pelos quais a pele bruta

passa até tornar-se imputrescivel e estdvel, pronta para a comercializacdo.

8.2.1 - REMOLHO

Este processo tem a finalidade de repor o teor de agua, 60 - 65%, que foi removida na
conservacdo da pele, eliminando também as impurezas adendas ao pélo, solubilizando as

proteinas ¢ matenais interfibrilares.

Este processo € geralmente realizado em fuldes, podendo tambeém ser em ianques,
remotho prévio para peles secas, e molineta, remolho cuidadoso em banho longo para peles

sensiveis.

Observa-se a eficiéncia do processo desde que alguns fatores sejam devidamente
conirolados: tipos de conservagdo e classificagdo das peles, volume e agitacio do banho,
qualidade da agua, temperatura ambiente, tempo 3 - 6 h, ph entre 9,2 - 9.4 e velocidade do

fuldo 4 - 5 rpm.

PRODUTOS BASICOS — TENSOCATIVOS - BACTERICIDAS
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8.2.2 - DEPILACAO E CALEIRC

Processc que visa remover os pélos e a camada epidérmica, produzindo
pamalelamente o inchamento que favorece a operagio de descarne e divisfo.

Destacamos a depilagfo e caleiro como um dos principais processos de tratamento da
pele, onde solugdes alcalinas fortes, produtos a4 base de aminas e outros, iém uma agdo
quimica sobre o colagénio, a elastina e a reticulina, a qual produz a abertura das fibms
ocasionada pelo mchamento da pele, como também a remogiio do matenal interfibniar e
saponificagdo parcial das gorduras.

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

Para obtermos um bom processo de calero, devemos observar alguns fatores que
influenciam nestz operagio: movimentagfio do banho de 4 rpm, tempo eptre 16 - 18 h,
temperatura ambiente, concenfragdo dos produtos usados de 60 a 62% sulfeto de s6dio e
68% para hidroxido de caleio

- Hidréxado de célcio (Ca(OH),)

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

- Tensoativo nfio 1dnico

8.2.3 - DESCARNE

Operacdo mecénica execuiada ap6s o caleiro que visa eliminar a hipoderme, camada
ligada a camaca animmal. Sio eliminados restos de came e gorduras.
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8.24 - REFILACAO

S&o recortes complementares aos realizados na barraca, que objetivam a eliminacio

das partes nfio aproveitaveis e facilitam a eliminacdo de problemas nas operagdes
posteriores,

8.2.5- DIVISAO

Operagdo mecénica que consiste no corte da pele em camadas paralelas & flor,

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

- 82.6- RECORTES

Apés a divisdo, serdo feitos recortes nos produtos da divisdo, para que se tenha um
produto de qualidade para o curimento e posteriores processos.

8.2.7 - DESENCALAGEM OU DESCALCINACAO

A desencalagem tem por fim a remogéo de substincias alcalinas, tanto as que se
encontram depositadas como as quumucamente combinadas, em peles submetidas aos

processos de depilacdo - caletro.

Na desencalagem s3o utilizados produtos quimicos, tais como: bissulfito de sédio,
cloreto de aménio e produtos especiais, 0s quals reagem com a cal, dando ongem 2 produtos

de grande solubilidade, faciimente rernoviveis por lavager.
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Na execuclio do processo devem ser levados em consideracfio fatores, tais como:
tempo, temperatura, 30 - 35°C , coner.atraglio do agenie descaleinante, efeito mecénico e
volume do banho. O pH passa de aproximadamente 13,0 da depilacio para 8,0 - 8,5, nesta

etapa.

Na pritica, o processo & confrolado com indicador fenolftaletna. O feste ¢ feito
colocando algumas gotas do indicador no corte transversal da pele cujo resuitado deve
apresentar-se incolor. A coloragdo rosea indicara a presenca da cal.

8.2.8 - PURGA

E o processo que consiste em tratar as peles com enzimas proteoliticas, provenientes
de diferentes fontes, visando a limpeza da estrutura fibrosa, eliminagfio dos materiais
queratinosos degradados.

Fatores que influem na a¢fio da purga e que devem ser conirolados:

¢ pH, cada enzima apresenta uma faixa de pH, na qual sua agéio ¢ maxima, fora

desta, as enzimas sfo nativas.
¢ Temperatura: 30 - 35°C.

¢ Concentra¢do dos produtos usados, entre outros.

Na pritica o processo ¢ controlado pela prova da impressfio digital, estado
escorregadio da pele e afrouxamento da rufa.

NOTA.: Os processos de descalcimeciio e purga sio realizedos po mesmo benho.
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8.2.9 - PIQUEL

As peles desencaladas e purgadas serdo tratadas com solugio salino-gcidas, visando
basicamente, preparar as fibras colagenas pama uma facil penetragéio dos agentes curtentes.

Ocorrem fenémenos, tais como, & complementagédo da desencalagem, a desidratagio
das peles, a mterrupgdo da atividade enzimatica, podendo até serem comercializadas neste
estagio, pois, estando piqueladas, estdo conservadas. -

O cloreto de s6dio, NaCl, em solugdo reprime o intumescimento e os 4cidos,
sulfunico e/ou formico, reagem com as proteinas, acidificando-as deixando a um pH
desejado.

Vanos sdo os fatores que devem ser levados em consideragdo, como a absorcdo do
acido, velocidade de penetragao do acido, volume do banho, temperatura abaixo de 30°C e

pH=25-29.

Controles: Concentracdo do sal, 6 - 7° Bé.

Indicador - verde de bromo cresol.

£.2.10 - CURTIMENTO

Consiste na transformacio das peles em matenal estdvel e imputrescivel.
Com o curtimento ocorre o fendmeno da reticulacfio por efeito dos diferer:tes agentes

empregados. Pela reticulagdo, obtém-se o aumento da estabilidade de fodo o sistema
colageno, o que pode ser evidenciado pela determinacdo da temperatura de retracéo.
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As caracteristicas mais importantes conferidas pelo curtimento, como o aumento da
temperatura de reiragdo, a estabilidade face ds enzimas e a diminuigéio da capacidade de
intumescimento do colagénio, bem como a estrutura revelada ao microscopio eletrdnico; sio
justificadas pela teoria da esiabilizagio da proteina da pele, através da formagéo de enlaces
fransversais.

Principais fatores que influenciam no curtimento:

¢ Para que haja penetracio dos sais de cromo -

pH = 3 - BASICIDADE = 33%

+ Para que haja fixac3o dos sais de cromo
pH = 3,6-3,9 - BASICIDADE = 66%
O cromo deve atravessar toda a espessura do couro, ndo devendo ocorrer zonas
"cruas”.
TESTE DE RETRACAC
No final do processo, retira-se amostras do couro, coloca-se durante 1 minuto imerso
em 4gua a uma femperatura de 100°C, e observa-se se ha retragio. Retragiio aceitavel:

0 - 10%.

O descanso para couros WET-BLUE apos descarga do fuldo sera de 12 - 24 horas,
para que haja complementagio das reagdes do couro.
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8.2.11 - OPERACAO MECANICA ENXUGAR

E a remogéio do excesso de 4gua contida no couro. O couro deve apresentar apds a
operaglo, cerca de 45% de unidade e ter umn descanso de 8 horas antes do rebaixamento.
Este repouso € para que as fibras voltem ao seu tamanho normal, depois de terem sido
prensadas pela miquina. -

8.2.12 - CLASSIFICACAO

Consiste na separac&o dos couros de acordo com suas quahdades e defeitos, tais
como: manchas, presenga de sais eflorescidos, excessos de veias, rufas, rugas, manchas e/ou
furos deixados por carrapatos, bernes e outros.

Teremos a seguinte classificacdo: 1%, 2%, 3% e Refugo. Logo a seguir os couros neste
estagio, WET-BLUE, que forem destinados a comercializag3o serdo acondicionados para
constincia de umidade proximo a 45% e entfio postos para a venda. O restante seguir: para
o rebaixamento e processados mediante os artigos destinados.

85.2.13 - OPERACAO MECANICA DE REBAIXAR

Tem por fim igualar a espessura do courc de acordo com o artigo a fabricar.

A verificagdo ¢ feita com o auxilio de um espessimetro em diferentes pontos do

couro.



8.2.14 - OPERACOES DO SETOR DE RECURTIMENTO

Iluminagdo natural e artificial com lmpadas fluorescentes.

Piso de concreto lajeado.

Sistema de trabalho: apés os couros terem sido pesados e fulonados, serfio iniciados
processos especiais para a realizagdo das operagdes de neutralizagdo, recurtimento,
tingimento e engraxe.

8.3.1 - NEUTRALIZACAQ

Consiste na eliminagdo dos 4cidos lrvres existentes nos couros de curtimento mineral,

a0 cromo, atraves do uso de produtos guimicos com agio suave de saida de acidos fracos.

Da neutrahizagdo, dependem o recurtimento, tingimento e penetragiio das graxas, e

em conseqUéncia as caracteristicas desejadas do couro.

CONTROLES EFETUADOS

+ Temperatura: 30 - 35°C
¢+ pH — indicador verde de bromo cresol

PRODUTOS QUIMICOS

+ Fommato e bicarbonato de sodio
+ Produtos industriais especiais
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8.3.2 - RECURTIMENTO

No recurtimenio se obtém couros com caracteristicas que nfo se consegue pelo
simples curtimento.

A finalidade & permitir o lixamento para cormgir couros defeituosos, encorpar o
couro, dar maciez , permitir a estampagem, atenuar o problema de flor solta, e facilitar a

colagem na placa de secagem.

S#o diversos os tipos de recurtentes, entre eles destacamos: sais de cromo, sais de

aluminio, taninos vegetais e sintéticos, e resinas.

No recurtimento, uma séne de fatores devem ser convenienternente balanceados,
tendo em vista os resultados desejados.

Assim, n3o somente a neutralizagio e o emprego de taninos vegetais em mistura com
taninos sintéticos tem grande importincia, mas também a temperatura, o volume do banho e
a acio mecinica devem ser levados em considerag#o ao se analisar este processo.

8.3.3 - TINGIMENTO

Tem por fim dar coloragéo ao couro. Este processo nio exerce praticamente nenhuma
mfluéncia sobre os valores fisico-mecinicos do couro.

Séo utilizadas substincias corantes, que sfo produtos orginicos capazes de
comunicarem Suas proprias cores sobre o material que se fixa. Devem ser colondos e

apresentarem poder de fixa¢#o sobre o matenal a se fingir. A fixac8o se di normalmente com



o abaixamenio do pH pela adigio do acido férmico. Podem ser usados corantes acidos,

basicos e complexo-metalicos.

FATORES A CONSIDERAR:

¢ Temperatura: com o aumento da temperatura ocorre o aumento da fixacdo do

corante na superficie do couro.

¢ Efeito Mecanico: quanto maior o efeito, maior a penetracio do corante. Fuldes
com didmetro maior que a largura e rotagio de 10 - 18 rpm.

¢ Tipo de Corante: anidnico ou catibnico.

+ Tipo de Neutralizacio e Recurtimento

Produtos usados: corantes, igualizantes, acido formico.

8.3.4 - ENGRAXE

Tem por fim dar maciez e fogue ao cc :ro, afravés de wn envolvimento das fibres
com o material engraxante, oleos. Através do engraxe evita-se a sementacdo dss fibras,

colagem, como também conseguir melhorar algurnas resisténcias fisico-mecénicas do couro.

Tipos de dleos usados no engraxe:
¢ Oleos anibmicos.

+ Oleos catidnicos.
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Fatores que influem no engraxe: curtimento e recurtimento, pH, neutralizaco,
volume do banho, temperatura e 2 carga do 6leo.

Para haver penetracdo dos éleos no couro, as cargas do couro e 6leo devem ser

igueis, ou seja, 6leo anibnico - couro anidnico. Posteriormente, inverie-se a carpa do 6leo
" para que haja fixacfo.

8.3.5 - SECAGEM

8.3.5.1 - ARTIFICIAL

SECAGEM A VACUO: O secador consta de placas com suporte de aco mmoxidavel,
aquecidas por vapor 470 - 90°C, 2 sobre o qual, s30 colocados couros a secar pelo lado da
fior.

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

dispostas verticalmente e aquecidas com agua e vapor. Os couros s8o colocados pelo lado da
flor e esticados com palhetas de plastico ou mox.

8.3.5.2 -SECAGEM NATURAL

Para a produgiioc de couros macios. Podendo também ser utilizada na
complementacio das secagens 4 vacuo e /ou sccotherm. Os couros ficam suspensos,
dispostos pelo setor, SECAGEM AFREA.
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NOTA.: PERCENTAGENS CERTA DE AGUA QUE O COURO DEVE TER EM
DIVERSOS ESTAGIOS DE SECAGEM.

- ApOS ENXUGAT. ..o 43 - 45%

- Apos qualquer tipo de secagem .............. 18 - 20%

- Antes de amaciar. ... ..........cocoooereeeeecen. 26 - 28% B
- Antes do acabamento........................... 18 - 20%

- Couro acabado.........ocoeoeeereecrieenc, 16-18% ]

8.4 - PREPARACAO PARA O ACABAMENTO

8.4.1 - ACONDICIONAMENTOQ

Tem por fim preparar os couros para receberem frabalhos meclnicos com o

amaciamento, eviiando grandes danos a camada flor.

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

umidade ¢ elevada para 26 - 28%.

O acondicionamento por umedecimento com égua, consiste em pulverizar
diretamente adgua sobre o camal do couro, de maneira que haja uniformidade desta, na
aplicagfio. Apos esta aplicagfio o couro passars 5 - 6 horas em repouso.

8.4.2 - AMACIAMENTO

Consisiec em submefer os couros a uma acio mecidnice, a fim de melnorar suas

caracteristicas de acordo com es exipéncias dos artigos requeridos.
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8.4.3 - SECAGEM FINAL

Apé6s o amaciamento a umidade do couro ¢ reduzida. O couro é estaqueado em
placas especiaic, TOGLING, a fim de obterem, no final, ganho de &rea e realizagdo da tltima
secagem.

8.4.4 - LIXAMENTO E ELIMINACAO DO PO

Com o lixamento sdic execuiadas as devidas corre¢des da flor, visando eliminar

defeitos e melhorar o aspecto do artigo. Ap6s esta operagdo os couros sdo desempoados, a
fim de pio prejudicar os frabalhos de acabamento do couro.

8.4.5 - ACABAMENTO

No setor de acabamento destaca-se a iluminagdo natural e artificial com ladmpadas de

neoen.

A operagdo de acabamenio confere ao couro sua apresentacfio e aspecto definitivo.
As exigéncias de um acabamento vanam de arhigo para artigo, porém, as exigéncias
fundamentais devem satisfazer as exigéncias basicas de um couro acabado, tais como:
resisténcia, toque, sohidez 4 luz, entre outros. Com o acabamento, poderéo ser eliminadas ou
compensadas deficiéncias naturais.
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8.4.5.1 - COMPOSICAO

S#o aphicadas ao couro camadas sucessivas de misturas:

¢ camada de pré-fundo e fundo,
+ camada de pigmentacio; -
+ camada de lustro.

cuyja composi¢iio podert ser modificada de acordo com o suporte e a qualidade do filme
desejado. Estas camadas ligadas entre si, forrmam uma pelicula sobre o couro e na sua

composi¢io entram diferentes produtos.

Uma composigio para acabamenio do courc pode apreseniar os seguintes
componentes: LIGANTES - PIGMENTOS - SOLVENTES - AGUA - CORANTES.

Matenais Auxiliares: ESPESSANTES - TENSOATIVOS E CERAS.

Os pnncipais ligantes sdo:

+ Ligantes 4 base de proteinas

¢ Ligantes 4 base de resinas

+ Ligantes 4 base de mtrocelulose
¢ Ligantes & base pohuretanos.

8.4.5.2 - TECNICAS DE APLICACAO

¢ Aplicacio com escova
+ Aplicacdo com pisiole
+ Aphczcdo com maquina especifica
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Os couros a serem acabados que estejam com flor solta ou com marcas de arranhes

profundos, recomenda-se lix#-los e impregna-los.

A impregnacdo, em linhas gerais, tem por fim provocar a aderéncia da flor com a
camada reticular.

Emprega-se, nesta operaghio, resinas sob forma de emulisio ou dissolugiio.
De acordo com o artigo a fabricar, serfio usadas maquinas apropriadas que estfio

dispostas no setor de acabamento, de maneira que haja um maior rendimentio da produgio e

economia de mio-de-obra.

8.4.6 - EMBALAGEM E EXPEDICAC

No szetor de embalagem, os couros semi-acabados e acabados, s#o classificados e

medidos. Os couros sdo comercializados por area.

Apds a mediciio, far-se-a a embalagem e logo apos, postos para a venda.

Para couros estado WET-BLUE: Os couros serfio classificados e vendidos em m?
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9.0 - MAQUINAS E EQUIPAMENTOS

9.1 - FULOES DE REMOLHO E CALEIRO

- QUANTIDADE: 05

- DIMENSAQ: 3,25x3,25m

- CAPACIDADE: 6,300 kg

- VOLUME INTERNO: 22.500 ¢
- POTENCIA: 20 Hp
-ROTACAO: 3 -6 tpm

- MARCA: ENKO

9.2 - FULOES DE CURTIMENTO

- QUANTIDADE: 07
- DIMENSAO: 3,00 mx 2,50 m
- CAPACIDADE: 3.900 kg

- VOLUME INTERNO: 14.000¢{
- POTENCIA: 30 Hp
-ROTAGAQ: 6- 11 mpm

- MARCA: ENKO

9.3 - FULOES DE RECURTIMENTO

- QUANTIDADE: 07
-DIMENSAQ:30x20m
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- CAPACIDADE: 2.400 kg
- VOLUME INTERNO: 11.000¢

- POTENCIA: 30 Hp
-ROTAGAO: 7- 14 ipm
- MARCA: ENKO

9.4 - FULOES DE BATER

- QUANTIDADE: 02
-DIMENSAQ: 2,70 x 2,00 m

- CAPACIDADE: 950 kg

- VOLUME INTERNO: 8.700 {

- POTENCIA: 25 Hp
-ROTACAQ: 7- 14 1pm
- MARCA: ENKO

9.5 - MAQUINA DE DESCARNAR

- MARCA: SEIKO 3000

- QUANTIDADE: 04

- DIMENSOES: 3.150 x 2.100 mm

- PESO: 9.000 kg

- PRODUCAO HORARIA: 80 - 90 peles
-POTENCIA: 61CV
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9.6 - MAQUINA DE DIVIDIR (WET-BLUE)

- MARCA: SEIKO

- QUANTIDADE: (4

- DIMENSOES: 6.000 x 1.800 mm

- PESO: 9.500 kg

- PRODUCAO HORARIA.: 180 peles
-POTENCIA: 38CV

9.7 - MAOUINA DESAGUAR CONTINUA

- MARCA: SEIKO

- QUANTIDADE: 02

- DIMENSQES: 5.000 x 1.830 mm

- PESQ: 8.500 kg

- PRODUGAOQ HORARIA: 50 couros
- POTENCIA: 22CV

9.8 - MAOUINA DE ESTIRAR

- MARCA: SEIKO

- QUANTIDADE.: 01

- DIMENSOES: 5.000 x 1.700 mm
-PESO: 7.800 kg

- PRODUCAO HORARIA: 60 couros
-POTENCIA: 80CV
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9.9 - SECADOR A VACUC

-MARCA: GUTTLER

- QUANTIDADE: 02

- DIMENSOES: 3.500 x 1.80¢ mm

- PRODUCAO HORARIA: 20 couros
- POTENCIA: 10CV

9.10 - SECOTHERM VERTICAL

-MARCA: GUTTLER

- QUANTIDADE: 5 placas

- DIMENSQOES: 1.200 x 3.000 x 200 mm
- PRODUCAO HORARIA: 10 couros
-POTENCIA: 2CV

9.11 - TOGGLING

-MARCA: ENKO

- QUANTIDADE: 01

- DIMENSOES: 5.000 x 3.050 mm
- PRODUCAO : 50 - 60 couros

- POTENCIA: 08 CV
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9.12 - MAQUINA DE AMACIAR

-MARCA: ENKO
- QUANTIDADE: 01
-DIMENSOES: 3,0x2,5m

- PRODUCAO HORARIA: 80 couros
-POTENCIA: 15CV

9.13 - MAQUINA DE LIXAR

- MARCA: ENKO

- QUANTIDADE: 02

- DIMENSOES: 3.300 x 2.350 mm

- PRODUCAO HORARIA: 60 couros
-POTENCIA: 20CV

9.14 - MAQUINA DE DESEMPOAR

-MARCA: ENKO

- QUANTIDADE: 01

- DIMENSQES: 2.500 x 1.400 mm

- PRODUGAO HORARIA: 60 couros
-POTENCIA: 10CV
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9.15 - MAQUINA DE PINTAI? CGL” TUNEL DE SECAGEM

-MARCA:; ENKO
- QUANTIDADE: (1
- DIMENSOES: 34.000 x 4.000 mm

- PRODUCAQ HORARIA: 300 couros
-POTENCIA: 19CV

9.16 - MAQUINA MULTIPONTO COM TUNEL DE SECAGEM

-MARCA: GERTHAL
- QUANTIDADE: 01
- DIMENSOES: 25.000 x 2.500 mm

-PRODUCAO HORARIA: 30 couros
-POTENCIA: 10CV

9.17- MAQUINA DE MEDIR ELETRONICA

-MARCA: ENKO
- QUANTIDADE: 01
- DIMENSOES: 4.500 x 1.900 mm

- PRODUCAO HORARIA: 130 couros
-POTENCIA: 7CV
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9.18 - SECADOR AEREQ PARA COURRQS
- MARCA: ENKO
- DIMENSOES: 2,5x30m

8.19 - BALANCA

-MARCA: FILIZOLA
- QUANTIDADE: 02
- CAPACIDADE: 1000 kg

9.20 - PRENSA

-MARCA: HUMECA

- QUANTIDADE: 02

- DIMENSOES: 1.500 mm x 1.000 mm (L x C)
- PRODUCAO HORARIA: 110 meios couros
-POTENCIA: 15CV

16 - SELECAO DA TECNOLOGIA

Lavar 5min — esgotar
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10.1 - REMOLHO

150% de agua (temperatura ambienie)
0,1% de tensoativo
0,05% de bacienicida
0,3% de sulfeto ce sodio - 65% de concentragido
R -3 - 4 horas
Controle: Temperatura + 27°C
pH =92
Esgotar
Lavar durante 5 minutos

10.2 - PRE-DESCARNE

10.3 - PESAR

10.4 - CALEIRO

50% de &gua (temperatura ambiente)

3% de hidroxido de calcio (cal) - 68% de concentracéo
3% de sulfeto de sodio - 65% de concentragdo

0,2% de tensoativo

R - 1hora

100% de 4gua a 25°C

R - 10 minutos por hora até completar 16 horas

Lavar durante 10 minutos

Esgotar

Lavar
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10.5 - DESCARNAR

10.6 - PESAR

10.7 - DESCALCINACAO - PURGA

Lavar durante 10 minutos com agua a 35°C
Esgotar
50% de agua & 35°C
1,5% de sulfato de aménia - 99,88% de concentragdo
R - 20 minutos
1,5% de agente descalcinante
R - 30 munutos
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 - Impressfo Digital
Lavar bem (50 mimutos)
Esgotar

10.8 - PIQUEL - CURTIMENTO

40% de agua 4 25°C
7% de cloreto de sodio
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0,3% de fungicida

R - 10 minutos - 6 -7° Bé

0,4% de acido férmico (1:10)

R - 20 minutos

1.6% de acido sulfuirico (1:10)

R- 2hofas - pH=25 -3,0
3.5% sais de cromo

R - 4 horas

3,5% sais de cromo autobasificanies

R - 6 horas
Observar: pH= 3,8-4,0
Retragdo = 0,5%

NOTA.: Retragio: Consiste em cortar um pedago do couro de tamanho conhecido, colocar em agua & 100°C
durante 1 mimito e fazer a comparagio.

10.9 - REPOUSAR 12 ¢ 24 HORAS
WET-BLUE

10.10 - ENXUGAR — 50%dolote — [CLASSWICAGAO

EXPEDICAO

10.11 - DIVIDIR — RASPAS SECAGEM ]

10.12 - REBAIXAR - Descansar - Classificar

10.13 - PESAR
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10.14 - NEUTRALIZACAO - RECURTIMENTO

10.15 -

100% de agua a 35°C
1,5% de formiato de sédio (1:10) 4 35°C - 95% de concentraglio
R - 30 minutos .
1,0% de bicarbonato de sédio (1:10) 4 35°C - 86% de concentraciio
R - 30 minutos
Controles: pH=4,5-35,5
Corte: verde - azulado (indicador verde de bromo cresol)
3% tanino vegetal (1:5) a 35°C
R - 10 minutos EIXO DO FULAO
2% resina anibnica (1:5) 4 35°C
R - 30 minutos
Esgotar
Lavar durante 5 minutos com agua a 65°C

TINGIMENTO

100% de agua 4 65°C

2% de corante 4cido (1:30) a 65°C

R - 30 minutos EIXO DO FULAO
2% de corante acido (1:30) a 65°C

0,5% de 1gualizante

R - 60 minutos

2% de acido formico (1:10) eixo

R - 20 mnutos

Escorrer

Lavar durante 5 minutos a 65°C

NOTA: O processo de tinginwnio sers aplicado somente para og coliroz que geriio acabardos.
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10.16 - ENGRAXE

80% de 4gua & 65°C
3,5% de 6leo sulfatado |
1,5% de 6leo sintético
1,5% de 6leo sulfitado

0,5% de oleo de mocoté_
3,5% de agua 2 65°C

R - 2 horas

1% acido formico (1:10)
R - 20 minutos

1% Oleo catibnico (1:5)
R - 30 minutos

Esgotar

(1:5) 2 65°C
EIXO DO FULAO

Lavar a frio durante 5 minutos

10.17 - ACAVALETAR

10.18 - ENXUGAR - ESTIRAR

10.19 - ACONDICIONAR

10.20 - AMACIAR

50% WET-BLUE

100% Lote — 25% SEMI-ACABADO —

-

l EXPEDICAO

| EXPEDICAO




10.21 - LIXAE. ELIMINAR O PG

10.22 - ACABAMENTO

10.22.1 - IMPREGNACAO

PRODUTOS
AGUA
RESINAS
PENETRANTE
Aplicar uma dem#o de escova
Secar
. -Prensar

PARTES

350
50

NOTA.: Aplicada somente em couros lixados ou com probiema de flor frouxa.

16.22.2 - FUNDQ - COBERTURA - TOP

COMPOSICAO

Agua

400 -

Pigmento

150 -

Resina mole

150 -

Resina média

200 -

Penetrante

50 -

Cera

50 -

* Laca nitroceluldsica

Solvente
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I -FURDO - COBERTURA
Aplicar 2 cruzes na pistola com tunel de secagem
Prensar 70°C / 90 atm
Aplicar 1 cruz na pistola com fimel de secagem
Prensar 70°C / 90 atm

II-TOP

Aplicar 1 cruz na pistola com tinel de secagem
Prensar 4 80°C / 60 atm

NOTA 1: O processo de tingimento somente zerd empregado para oz couros que serio acabados.

NOTA 2: As raspas oriundas da divisio do couro, apbs o curiimento, sfio secadas em aparelhos especificos,
SECOTHERM, depois batidas em fuliio durante 4 horas, em seguida iriio para o setor de expedicio.

11.0 - TRATAMENTO DE EFLUENTES

11.1 - INTRODUCAO

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

ecologico.
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Sendo a palavra de ordem do momento "ECOLOGIA", toma-cs imprescindivel, para
a sobrevivéncia de fal ramo industrisl, a busca de solugdes que-eliminem ou amenizem os

efeiios das dguas residuais do curtume sobre 2 naturezs.

Com a implaniacdo de uma estacio de tratamento, o curtume contribuird para a
manuten¢io do meio ambiente, evitaré problemas com os 6rgéos legais de defesa deste, e
estard contribuindo para diminuir as conseqfiéncias da poluicho para nossas geracdes
futuras.

11.2 - ORIGEM DOS EFLUENTES

Com a descrigiio resumidamente das operagdes do processo de produg#o de couros,
ja se tem uma idéia da composiglio das Aguas residuais. As principais caracteristicas dos
despejos sho:

+ cal e sulfetos livres;

¢ elevado pH;

¢ cromo potencialmente toxico;

¢ matéria orginica (sangue, salmoras, produtos de decomposicdo de proieinas),
traduzida por elevada DBO,;

+ elevado teor de solidos suspen: . s (pélos, graxas e outros);

+ coloragdo da agua;

¢ elevada dureza da 4dgua, salimdade e DQO.

Os despejos de curtumes contém grande quantidade de material putresetvel
potencialmente toxicos. Geram, com facilidade, gds sulfidrico que pode tornar as aguas
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receptoras, improprias para fins de abastecimento publico, wsos indusiriais, agricolas e
outros.

Aproximadamente 65% do volume dos despejos s#io originados da operagiio de
ribeira, cabendo 35% aos outros setores.

Num curtume, leva-se em conta dois pontos de origem de poluig#o:

¢ POLUICAO DAS AGUAS
¢ POLUICAO DOS RES{DUOS SOLIDOS

11.2.1 - POLUICAO DAS AGUAS'

A poluicdo das dguas tem inicio no processo de remolho, onde as peles sdo
reidratadas e lavadas, h4 a dissolu¢io do sal (NaCl) da conservagéio das peles nos banhos. O
sangue e outras impurezas constituem carga orgénica. No caleiro residual encontram-se
matérias orgdnicas em grande quantidade, as proteinas, a cal, a maior parte da qual
insoluvel | e o sulfeto de s6dio (NaS).

Os despejos do caleiro e depilagdo sdo altamente nocivos as instalagdes de esgotos e
aos cursos de dgua, pois os sulfetos transformam-se gas sulfidrico que ¢ i6xico e na
presenca de O, e bactérias, transformam-se em H,SO,, que corr6i os encanamentos e remove

o oxigénio que existe nos fluxos dos esgotos, tornando-os sépticos.

Os processos seguintes, descalcinacfio, purga, piquel e curtimento, conduzem a
poluicdo salina e toxica devido ao cromo.
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A poluigdo dos despejos de recurtimento, neutralizagdo, tingimenio e engraxe, &
causada pela presenca de sais minerais, taninos, cOTDies & praxas.

Nas aguas oriundas do acabamento, constata-se a presenga de solventes que sfio

toxX1C08.

11.2.2 - POLUICA©O DOS RESIDUOS SOLIDOS .

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

|
Existem dois tipos de residuos oriundos da industrializacio do couro:

11.2.2.1 - RESIDUOS NAO CURTIDOS

APARAS NAO CALEADAS: sio recories antes da operagio de remolho, cauda,
tetas, chifres e outros, realizado na barraca.

CARNACA: sdo provenientes do descarne, restos de gorduras, materiais
interfibrilares. Representa 20% do peso total da pele caleimada.

PELQ: sfc provenientes da operagio de depilago.

APARAS CALEADAS: sio recortes das paries da pele animal que nio interessam
a industrializac@io do couro, ou que dificultam processos e operagdes posteriores.
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11.2.2.2 - RESIDUOS CURTIDOS

RASPAS CURTIDAS: séo residuos provenientes da operagfo de dividir (wet-blue).
S#o aproveitadas para fazer camurgses, luvas, outros.

APARAS DO COURO CURTIDQ: sio recortes eventualmente efetuados apos o
curtimento.

SERRAGEM: provemente da operagio de rebaixe.

PO DA LIXADEIRA: ¢ originado do lixamento que o couro sofre, visando
essencialmente, a uniformizacéo da flor.

11.3 - METODOLOGIA A EMPREGAR PARA A DEPURACAO
DOS EFLUENTES

Sabe-se que poluigio é tudo aquilo que causa danos ao meio ambiente, 4 natureza,
enfim, tudo que se relaciona aos seres vivos. Portanto, o tratamento da polui¢do fard uso de
técnicas que visam reduzir a carga poluidora de um curtume, tornando-a aceitavel ao meio

receptor.

A carga poluidora de um curtume pode ser esquematicamente caracterizada pelas
seguintes classes de parémetros:

+ volume do efluente;

¢ carga poluidora biodegradavel,
¢ material em suspensio e material decantavel;

70



+ salinidade;

¢ foxidez.

Os itens mencionados assumem valores bem determinados para curtumes

Assim, estatisticas mundiais permitem apresentar o seguinte quadro geral ,confonne
Winters 1984 : 109 SENAI DN 1987 : 10, valido para curtumes de peles vacuns, onde os

valores correspondem a uma tonelada de pele salgada ysupondo processamento de pele
salgada a couro acabado, utilizando tecnologia convencional.

TABELA I: PARAMETROS GERAIS PARA CURTUME

PARAMETROS E kg / TON. PELE

DBOs (Demanda Bioquimica de Oxigénio) 60 - 100
DQO (Demanda Quimica de Oxigénio) 100 - 200
Solidos suspensos 100 - 200
Salinidade 100 - 200
Cromo total 2500 Equitox
Sulfeto 45
Solidos totais 7.0
Alcalinidade 675
Nitrogénio total 750
Nitrogénio amoniacal 10
Sulfatos 3
Foésforos 40

0,07

FONTE: Apostila SENAI
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Uma idéia razoavel a respeito dos parmetros de um despejo de curtume
homogeneizado apés peneirado, pode ser dada airavés das caracteristicas da Escola de
Curtimento - SENAI - RS, supondo a inexisiéncia de reutilizagBio de banhos residuais

durante o processamento do couro, conforme a Tabela 2.

TABEIA 2.
PARAMETROS CONCENTRAGAO EM

mg /1
pH 7-10
Sélidos totats 15.000
Solidos suspensos 8.000
DBEOs 100
DQO 1.500 - 3.000
Cloretos 3.000 - 6.000
Sulfetos 3.500
Cromo 150 - 200
Nitrogénio total 70 - 100
Nitrogénio amoniacal 200
Sulfatos 65
Fosforos 65

960

FONTE: Apostila SENAI
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RedugZo possivel apds tratamento preliminar ; reciclagem, e traizmento primério:

- Sélidos suspensos: 80 - 90%
- DQO: 50 - 70%

- DBOs: 40 - 60%

- Sulfetos: cerca de 100%

- Cromo: cerca de 100%

Abatimento possivel apos tratamento secundério:

- S6lidos suspensos: 90 - 95%
- DQO: 80 - 85%

- DBOs: 95%

- Sulfetos: 100%

- Cromo: 100%



11.4 - FLUXOGRAMA DE TRATAMENTO DA POLUICAC

AGUAS RESIDUAIS ;!,
, COAGULAZAC
GRADEAMENTO J(
, FLOCULAGCAO
PENEIRAMENTO
DECANTAGAO ' TRATAMENTO
1 PRIMARIA . SOLIDOS ’7 DO LODO
DESSULFURACAQ
4 LiQuIDO
HOMOGENEIZAGAD
DESTINO
TRATAMENTO FINAL
BIOLOGICO
CLORACAO
DESPEJO NO MEIO
RECEPTOR

11.5 - TRATAMENTO PRELIMINAR

O tratamento preliminar tem por objetivo preparar o efluenie para ser tratado.
Removendo sohidos grosseiros, sedimentaveis ou flutuantes, evita-se problemas na rede

hidraulica da estagio e proporciona uma melhor eficiéncia nas etapas seguintes.
11.5.1 - REMOCAO DE SOLIDOS GROSSEIROS

A remogio de solidos grosseiros ¢é realizada através da utilizacdo de:
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¢ Grades
¢ Peneiras

¢ Dessulfuragio

11.5.1.1 - GRADES

Estas grades s#io constituidas de barras horizoniais, com espagamentos de 10 cm,
com finalidade de remover todo o material grosseiro. Teremos, também, grades instaladas no
sentido vertical, dispostas em todo percurso das canaletas do curtume:

TIPOS ESPACAMENTO (cm)
grades grosseiras 4,0 a 10,0
grades medias 20a 40
grades finas 10 a 2,0

11.5.1.2 - PENEIRAS

As peneiras sdo utilizadas para a remocdo de solidos finos e/ou fibrosos, que
escapam do gradeamento. O peneiramento ¢ feito através da passagem do efluenie por um
meio que retém os solidos e deixa passar os liquidos.

11.5.1.3 - DESSULFURACAO

E a eliminagfo dos sulfetos do caleiro que pode ser efetuada através de diferentes
técnicas. A que serd usada é a oxidagHo catalitica pelo oxigénio do ar. E a técnica atualmente
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mais econdmica. Consiste em injetar o ar no banho, cuja oxidagio ¢ acelerada gracas a um
catalizador, sulfato de manganés.

11.6 - TRATAMENTO FISICO-QUIMICO OU PRIMARIO

Este tipo de tratamento tem por fim preparar o efluente para o tratamento biolégico,
através da remocéo de boa parte da carga poluidora, eliminando-se sélidos, éleos, graxas e

parte da carga orgéinica.

11.6.1 - HOMOGENEIZACA©O

E a mistura de todos os banhos dos processos de curtimento. Permitindo regularizar a
vazio das aguas residuais e provocar uma auto-neutralizac&o, como também melhora a
qualidade do efluente, mantendo-o em condigbes aerobias, inibindo a formac#o de maus
odores e melhorando o rendimento dos decantadores, pois trabalham com vazdes e cargas
de solidos constantes.

Para a homogeneizagdo ¢ fundamental acelerar o processo de mistura utilizando um
misturador com hélice.

11.6.2 - COAGULACAO E FLOCULACAO

A coagulagdo consiste, sobretudo, na introdugfio na agua de produtos capazes de
descarregar os coloides, geraimente eletronegativos presentes na égua e dar inicio a um
precipitado.
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PRINCIPAIS COAGULANTES:

¢ Fe(SO), - 7H,O (sulfato ferroso)
¢+ Al (SO), - 13 HO (sulfato de aluminio)

Ocorre, enifio, a floculagdo diante da aglomeracdo dos coldides descarregados,
resultado de uma série de colisdes sucessivas favorecidas por um processo mecénico de
agitacio, palhetas.

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

Coagulagio dura 2 minutos, floculagdo 10 minutos. O tamanho do floculador devera

Ser cinco vezes maior que o coagulador.

11.6.3 - DECANTACAO

Processo que permite o deposito de particulas em suspensdo, sejam as particulas
existentes na 4gua e/ou aquelas resultantes da agdo de um reativo quimico colocado.

A matéria em suspensdo é recolhida separadamente das aguas classificadas sob
forma de lodo.

As aguas clarificadas seguirdo para fratamento bioldgico e o lodo para estagdo de
tratamento.

O decantador tem tempo de decantacio de 2 h, portanto o decantador devera ser 12

vezes maior que o tanque de floculag#io, e 12 vezes menor que o de homogeneizacgio.
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11.7 - TRATAMENTO EIOLOGICO

O tratamento biolégico tem por fim reduzir o teor de matéria orgénica biodegradavel

remanescente, que nio foi possivel remover nos tratamentos anteriores.

Os processos biologicos que conduzem a degradagiio das moléculas orginicas podem

¢ Aerdbios.

¢ Anaerobios.

Utilizaremos o sistema de tratamento biologico aerdbico.

11.7.1 - TIPO DE REATOR - LAGOA AERADA

O tempo de retengdo do efluente ¢ de cinco dias. A oxigenagfio é realizada com o
auxilio de turbinas de superficie. A agitacdo devera ser suficienie para manter o lodo

bacteriano em suspens#o.

A desinfecgiio da agua ¢ feita com clorag#o, hipocloreto de sodio, e dai langada no

meio receptor sem causar nenhum dano.

11.8 - TRATAMENTO DO LODO

A massa de microorganismos, lodo, ¢ enviada ao espessador, tormando-se, assim

uma massa mais compacta.
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11.8.1 - ESPESSADOR

O lodo proveniente do decantador sai através de uma canalizaclio de 100 mm de
didmetro para o espessador do tipo cilindro-cOnico com raspador.

O espessamento do lodo reduz o volume deste, 2 a 3 vezes, resultando, assim,
8 - 12% de maténa seca reduzida.

A evacuagdo dos lodos espessados ¢ realizada através de uma bomba de succio 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 finalidade €
reduzir aproximadamente 75% da umidade deste. Este material servird de adubo para a
agricultura.

11.9 - RECICLOS DE BANHOS

Os reciclos dos banhos de caleiro e curtimento objetivam minimmzar o langamento de
cargas poluidoras, como também, maior economia de produtos quimicos, fazendo com que
haja retorno financeiro.
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11.9.1 - REALIZACAO PRATICA

Os banhos residuais so, cada um, canalizados separadamente dos outros esgotos,
s#0 peneirados com malha de 1 cm’ e estocados em um reservatério. Depois, ¢ feita a anélise
de cada banho, obtendo-se os resultados da quantidade de cada produto, cal, sulfeto, cromo e
auxihiares, nele contido, far-se-4 a complementagio destes e conseqgiientemente reutilizagio
do banho.

11.9.2 - ESQUEMA DE RECICLAGEM

4 - FUD. 2= Pemertn D — TANDSE DE ESIOCAGEM: — BOMBA
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11.10 - CALCULO DA ESTACAO DE TRATAMENTO

Produgdo couros / dia util — 24t/ dia util.
Vazio de area do efiuente = 1.800m’/dia

11.10.1 - PENEIRAMENTO

Vazio média =75m’ /h com picos de 250 m*/h
11.10.2 - BACIA DE HOMOGENEIZACAO

Volume = 1800 m’ / dia

Largura =20 m
Comprimento = 30m
Alura=3m

11.10.3 - COAGULADOR - FLOCULADOR

Volume = - Coagulador — 2,5 m’
-Floculador — 12,5m’

Largura = - Coagulador — 3m
- Floculador — 3m

Comprimento = - Coagulador =0,8 m
— 5,0m
- Floculador =4,2 m
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Tempo de retengdo no coagulador = 2 minutos

Tempo de retengdo no floculador = 10 minutos -

Altura=1m

11.10. 4 - DECANTADOR

Tempo: 2 h
Capacidade: 150 m’

Cilindro: 75% =112,5 m’
Cone: 25%=37,5m’

Cilindro: V=T *h
112,5=3,15x4*’xh
112,5=504h

h=22m

11.10.5 - LAGOA AERADA

Volume til = 1800 m” h
Comprimento = 30 m
Largura = 20 m
Altura=3m

DiAmetro = 8m
Altura = 4, 5m

_ 3,15x4%xh



11.10.6 - ESPESSADOR

Tempo: 5h Altura: 3,5m

Capacidade: 115 m’ nfmetro: § m

Cilindro: 75% = 86,25 m’
Cone: 25% = 28,75m’

Cilindro: V=7 r’h Cone: V=’":h

£y a2
8625:3,15’{42}(}1 28’75:3,1.,:14 xh

3

11.10.7 - TANQUES DOS BANHOS RESIDUAIS: CALEIRO /

CURTIMENTO
CALEIRO CURTIMENTO
Vazio = 36,0 m’ Vazio = 9,6 m’
Comprimento =6 m Comprimento =3 m
Largura = 6m Largura=3 m

Altura = Im Altura=1,1m
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12.0 - ANALISES QUIMICAS

A analise quimica é de fundamental importincia para se verificar a legitimidade dos
produios guimicos fornecidos pelas industrias, como também, o controle dos processos na
producfo, além de controlar a poluigéo através dos banhos residuais.

12.1 - ALGUNS 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 SEMI-ACABADO

- Teor de umidade
- Teor de cromo
- Teor de cinzas

- Cifra diferencial e pH mtemo



12.1.2 - ANALISES DA ESTACAC DE TRATAMENTO DE
EFLUENIES

As técnicas de medida da poluigho utilizam primeiramente a quimica analitica
classica. A andlise elementar permite uma verdadeira enquete sofre o efiuente responsavel
pela poluig#o. Citaremos entre outras estas determinacgdes:

¢ pH

¢ TEMPERATURA

¢+ ODOR

+ TURBIDEZ

¢ PESQUISA DE ELEMENTOS ( mererio, ferro, cobre e cromo)

Andlises especificas da poluigio:

¢ MATERIAIS DECANTAVEIS
+ MATERIAIS EM SUSPENSAQO
¢+ OXIGENIO DISSOLVIDO

+ DQO
¢ DBOs.

12.1.2 - ANALISE DOS INSUMOS QUIMICOS
Os insumos quimicos devem ser analisados objetivando a determinacdo da

quantidade de: solidos totais, pH e concentragio, mostrando, assim, a qualidade dos produtos
a serem empregados.
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13.0 - CONTROLE DE QUALIDADE

O objetivo pnmordial da aplicag8o de um controle efetivo sobre a producio ¢ para
néo liberar produtos de qualidade e desempenho inferior ao previsto, minimizar os custos de
fabricagfo de produtos defertuosos, a fim de que o consumidor possa adquirir mercadoria
perfeita e de bom desempenho. Quando falamos em consumidor, ndo nos restringimos
apenas ao consumidor final, pois numa produgfo, cada estagio subseqtiente é o consumidor
na etapa anterior. Em tfermos industniais a Qualidade Total apresenta as seguintes

consequiéncias:

+ Maximizagio do potencial dos recursos humanos e matenats;
+ envolvimento de todas as pessoas vinculadas ao processo.

+ melhoramento do ambiente do trabalho;

¢ minimizagdo dos efeitos agressivos ao meio ambiente;

¢ sobrevivéncia da empresa no mercado.

A maior mudanga introduzida pela filosofia da Qualidade Total ¢ sem duvida, a
importinciaque o cliente assume no processo produtivo. Uma vez que todos nés somos
consumidores de bens e servigos, todos nds formamos parte de sistemas produtivos ou
prestadores de servigos que serdo continuamente modificados para que a satisfagdo de todos

os consumidores seja atingida.

Esta ¢, sem duvida, a filosofia que movimentara os passos da humanidades & partir
do proximo milénio, segundo A ISO 9000.

Executaremos controles fisico-mecfnicos na industria coureira conforme
NORMALIZACAO - Métodos oficializados pela Internacional Union of Leather Chemists
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Societs, anotadas com as letras JUP com o niimero correspondente ao conjunto de méiodos
da Uniflo.

13.1 - NOCOES GERAIS DO PROCEDIMENTO

IUP/1 - Consideragdes gerais.

TUP/2 - Coletar corpos de prova.
TUP/3 - Acondicionamento

IUP/5 - Formas de medidas. -

Estas IUPs s#o obrigatorias para todos os métodos fisico-mecdnicos empregados.

13.2 - ENSAIOS  FISICO-MECANICOS REALIZADOS NA
INDUST. A

*

TUP/6 - Medida da carga de tragdo
|
Tensfo no ponto de ruptura
Elongacido percentual

*»

IUP/8 - Medida da carga de rasgamento.

L

TUP/9 - Medida da distencdo e da resisténcia da flor pelo teste de ruptura da

esfera.

»

TUP/10 - Resisténcia a absorgéo de dgua em couro cabedal.



¢ TUP/13 - Medida da elasticidade bi-dimensional.

¢ VELISC - teste de resisiéncia a8 abraso da cor no couro.

14.0 - INVESTIMENTO DO I’ROJETO

Nas atividades com fins sociais, o orgamento ¢ imprescindivel como porma
administrativa, pots essas entidades precisam prever as receitas que deverdo obter face as

despesas necessarias aos fins que elas tém em vista.

Em sentido estrilo, em economia, mvesuimento significa a aplicagio de capital em
meios que levam ao crescimento da capacidade produtiva - instala¢3es, maquinas, meios de
transportes, ou seja, em bens de capital. Nestes termos, investimento & toda aplicagfio de
dinheiro com expectativa de lucro.

O investimento bruto corresponde a todos os gastos realizados com bens de capital,
maquinas € equipamentos, e formagio de estoques. O investimento liquido exclui as
despesas com manutengdo e reposigdo de pegas, equipamentos e instalagbes desgastadas
pelo uso.

A determinacdo do capital necessario a instalagdo e funcionamento da industria nio
pode ser feito sem que haja um estudo cuidadoso, pois o capital deve estar relacionado com o

volume de produgio que se pretende conseguir.

O capital com que a empresa deve intciar suas afividades devera ser suficiente para o
primeiro ciclo econdmico de produgio, desde a compra de matéria-prima, at¢ o recebimento
do dinheiro pela venda do produto acabado.
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14.1 - MAQUINAS E EQUIPAMENTOS

MAQUINAS E EQUIPAMENTOS MARCA CUSTO QUANT. gg'ﬁ?,
UNITARIO (USE)
Balanga para caminhfio - 11.206,89 01 11.206,89
Balanca moével (1000 kg) Filizola 1.034,48 02 2.068,96
Balanca 1 kg com divisio de 0,05 g Filizola 517,24 02 1.034.48
Fulido remolho-caleiro Enko 1.379,31 05 6.896,55
Fuliio de curtimento Enko 1.452,42 07 10.166,94
Fuliio de recurtimento Enko 1.379,31 07 9.655,17
Fuliio de bater Enko 895,00 02 1.790,00
Fuliio de ensaio Enko 689,00 04 2.756,00
Maquina de descarnar 3000 Seiko 7.758,62 02 15.517,24
Maguina de dividir 3000 /2220 Seiko 8.275,86 02 16.551,72
Maquina de emxgar (continua) Seiko 2.068,93 02 413796
Maquina de estirar Seiko 2.581,40 01 2.581,40
Maquina de lixar 1600 Enko 4.800,00 C1 4.800,00
Maquina de desempoar Enko 2.730,06 01 2.730,06
Maquina de amaciar Enko 4.800,00 01 4.800,00
Maquina de prensar Humeca 7.965,51 02 15.921,02
Magquina de pintar com tinel de secagem Enko 10.960,41 01 10.960,41
Maquina multiponto com timel de secagem| Gerthal 10.865,02 01 10.865.02
Secador a vacuo Guttler 10.960,41 02 21.920,82
Secotherm vertical Guttler 1.551,72 01 1.551,72
Compressor - 862,06 02 1.724,12
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 proteciio, estufa, balanca
analitica, Equipamentos complemeniares, -- - - 30.000,00
outros
TOTAL 228.085,25
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14.2 - FOLHA DE PESSOAL

N¢ DE TOTAL
PESSOAL SALARIO |PESSOAS (US$)

Diretor Presidente 1.550,00 01 1.550,00
Vice-Presidente 1.200,00 01 1.200,00
Gerente Financeiro 720,00 01 720,00
Gerente de Vendas 720,00 01 720,00
Gerente de Produgéo 720,00 01 720,00
Office-boy 80,00 02 160,00
Pessoal de Escritério 140,00 20 2.800,00
Analista de Sistema 330,00 131 330,00
Técnico Quimico 610,00 03 1.830,00
Quimico Industrial 610,00 01 610,00
Motorista 120,00 02 240,00
Enfermeira 100,00 02 200,00
Mecénico Eletricista 150,00 02 300,00
Vigia 100,00 06 600,00
Operério qualificado 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




14.3 - MATERIA-PRIMA (MES)

MATERIA-PRIMA CUSTO/ka | QUANTIDADE TOTAL
(kg) (USS)

Peles salgadas 0,69 576.000 397.440,00
Tensoativos 1,39 2.103 2.923,17
Bactenicida 2,99 1.054 3.151,46
Hidroxido de célcio 0,04 15.771 630,84
Sulfeto de sédio 0,46 15.771 7.254.66
Sulfato de amdnia 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 sédio 0,03 31.543 946,29
Acido formico 1,39 5.647 7.849,.33
Sais de cromo 0,98 9.014 8.833,72
Acido sulfarico 0,36 2.773 998 28
Formiato de s6dio 0,69 2.080 1.435,20
Tanino vegetal 0,76 4.160 3.161,60
Tanino sintético 1,51 2.080 3.140.80
Resina anidnica 2,38 1.387 3.301,06
Corante acido 15,58 5.547 86.422 26
Igualizante 1,26 693 873,18
Oleo sulfatado 2,82 4.853 13.685,43
Oleo sintético 1,66 2.080 3.452,80
Oleo sulfitado 2,28 2.080 4.742 40
Oleo catidnico 0,86 1.080 928,80
Pigmento 522 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 ESTAC4AC DE TRATAMENTO DE EFLUENTES

O curtume projetado trabalha com 24.000 kg couro / dia ou 24 1 / dia.

TRATAMENTO PRIMARIO US$/t = 14.000,00

CURTUME PROJETADO USS = 336.000,00
TRATAMENTO BIOLOGICO US$/t =  12.000,00 —
CURTUME PROJETADQ US$S = 288.000,00
TRATAMENTO DE LODO US$/t =  8.000,00

CURTUME PROJETADO US$ = 192.000,00

TOTAL ' US$ = 816.000,00 -

Dados extraidos da Revista do Couro - ABQTIC

o

14.4.1 - CUSTO DOS PRODUTOS QUfMI COS USADOS NA ESTACAO

DE TRATAMENTO

TRATAMENTO PRIMARIO
TRATAMENTO DO LODO
TRATAMENTO BIOLOGICO

TOTAL

USS$ 65.000,00
US$ 29.500,00

US$ 35.500.00

US$130.600,00



14.5 - CONSUMO DE AGUA

A éagua utilizada no curtume deveré ser retirade de um rio proximo, portanto os
gastos durante o més sfo com a manuieng#o e outras atividades.

1m*HO — US$0,315
Para um consumo de aproximadamente 2.500 m’/ més temos:

TOTAL — 787,50 (USS$)

14.6 - CONSUMO DE ENERGIA

1000kw = US$ 17,40
Consumo 17.347,46 kwh / més
TOTAL = USS 30.184,58

14.7 - ALIMENTACAO
Gasto por pessoa / més = US$ 40,34

Gasto com 141 pessoas = USS 5.687,94

14.8 - CONSTRUCAO CIVIL

1 m?SC = US$ 103,45
9.200 m? SC = US$ 951.740,00
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14.9 - TOTAL DO INVESTIMENTQ (USS)

FOLHA DE PAGAMENTO = 25.100,00
MAQUINAS E EQUIPAMENTOS = 228.085,25
MATERIA-PRIMA = 585.733,55
AGUA = 787,50
ENERGIA = 25.153,80
ETE. = 946.000.,00

| CONSTRUCAO CIVIL - 951.740,00
ALIMENTACAO = 5.687,94
TOTAL = 2.768.288,04

Cotagdo: Dolar Turismo
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15.0 - CONCLUSAQO

Este trabalho, destinado a pessoas que almejam & implanta¢éio de um CURTUME,
como tambeém, para conclusio do Curso Superior Tecnologia_ Quimica - Modalidade Couros
e Tanantes, teve como objetivo oferecer uma visio abrangente do tema, envolvendo todas as
informagdes basicas para implantacao deste tipo de industria.

Na apresentacdo do conteudo, optamos por sua organizag#o em i6picos-capitulos,
para facilitar a consulta a aspecios especificos, ou seja, desde a sua localizagio, tecnologia
empregada na produgdio, maquinas especificas para industrializacio do couro, investimento
do projeto, enire outros, que constifuem pré-requisitos indispensaveis ao seu

desenvolvimento. -
Nio podendo deixar de mencionar que apesar desse memorial enfatizar mais o setor

produtivo, a parte administrativa tem demasiada importéncia para a sobrevivéncia de uma

industria.
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ANEXOS



LEGISLA pf O ESTUDADA E APLICADA

- Constituicdo Federal: 1968

Art 23 -E compeiéncia comum da Unifio, dos Estados, do Distrito Federal e dos
Municipios:

VI - Proteger 0 meio ambiente e combater a poluig#o em qualquer de suas formas;

V1I - Preservar as florestas, a fauna e a flora;

Art. 24 - Compete 4 Unifio, aos Estados e ao Distrito Federal legislar corretamente sobre:

VI - Florestas, caga, pesca, fauna, conservagéio da natureza, defesa dos solos e dos
fecursos naturais, prote¢o do meio ambiente e controle da poluico.

DO MEIO AMBIENTE - CAP. VI

Art. 225 - Todos t&ém direifo ao meio ambiente ecologicamente equilibrado, bem de uso
comum do povo e essencial 4 sadia qualidade de vida, impondo-se ao Poder
Publico e a coletividade o dever de defendé-lo e preserva-lo para as presentes e
futuras geragdes.

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

I1-Preservar e restaurar os processos ecologicos essenciais e prever o manejo

ecologico das espécies de ecossisiema.

V - Controlar a produgdo, a comercializaciio e o emprego de técnicas, métodos e
substdncias que comportem riscos para a vida, a qualidade de vida e o meio
ambiente.



