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MEMORIAL DESCRITIVO 

1 - INTRODUQAO 

0 p r r s e n t e traRalko nos mostra o estudo de urn p r o j e t o 

de uma empresa que benef i c i a r a couros3 aproveitando materia 

prima de C l o c i a i s ) digo l o c a l s v i z i n h o s e da propria cidade em 

que sera e s t a b e l e c i d o 3 c u j o produto f i n a l i r a s u p r i r o merca 

do local. 

0 empreendimento em estudo tera condigoes de produzir 

36Q couros/dia3 obedecendo urn regimento de 8 horas/dias e 230 

dias/anos produzindo 82. 800 couro/ano. 

A necessidade de area para o empreendimento sera de 

2 + 2 
20. 0.00m 3 sendo que de s u p e r z c i e coberta teremos 3. 450m mais 

2 •» 

3. 475m de area para o tratamento dos e f l u e n t e s gerados np>cur_ 

tume. 
V 

0 emprendimento vai gera cerca de 9 8 empregos d i r e t o 

sendo 68 l i g a d o s a produgao e 20 na area a d m i n i s t r a t i v e e ou 

tras ocupagoes. 

0 curtume e uma i n d u s t r i a milenar3 mas a t e c n i c a , c es_ 

tudo3 a descoberta de meios e f i c i e n t e s e modernos e com a aju 

da de maquinario3 uma s i m p l i f i c a g a o dos processos e melhoria 

da qualidade dos produtos foram aperfeigoados no ceculo XXI 

desde entao f o i p o s s i v e l urn estudo mais abrangentes dos meto 

dos e processos de i n d u s t r i a l i z a g a o . 

Visando i s t o f o i surgindo a necessidade de se implantar 

e s c o l a s e s p e c i a l i s t a s que pudesse formar p r o f i s s i o n a i s que tor 

narao mais e f i c i e n t e e mais economicos. Todo o trabalho de be_ 

neciamento de couro3 bem como de poder c c n t r o l a r e modernizar ^ 

cada vez mais e s t a i n d u s t r i a . 
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1.1 - Obj e t i v o s e Etapas P r i n c i p a l s 

E s t e trabalho tern pov o h j e t i v o a apresentagao de urn me 

movial d e s c r i t i v o de uma i n d u s t r i a de curtume3 que produzira 

360 couroJdia3 num regime de expediente i n t e g v a l de 8.Q0 (oito 

hovas/dia. 

A i n d u s t r i a aquij t e r a em sua construgao t i j o l o s de fu 

r o s 3 com a l t u r a de 7 m. 

0 sistema de ventilagao comegara a p a r i i r dos quatro me_ 

tros e meio3 e sua cobertura sera f e i t a com t e l h a de amianto. 

A i n d u s t r i a t e r a para disposigao de suas areas3 urn to_ 

t a l de 20. 000 ma

3 com 3. 450 m de s u p e r f t c i e coberta. 

A e s t r u t u r a f i s i c a do curtume f o i elaborado dentro dos 

melhores parametros de iluminagao3 ventilagao3 escoamentotser_ 

vindo de cobertura3 para abrigar o lay-out que acompanhou ri 

gidamente o f l u x o de produgao, 

A empresa constard de tres unidade de tratamento dos 

e f l u e n t e s . 

2.0 - LOCALIZAQAO DA PLANTA 

2.1 - Materia Prima 

Na regiao onde sera i n s t a l a d a a empresa e suficiente_ 

mente bastecida da materia prima (no caso a p e l e vacum) 3 por 

tanto sendo v i a v e l a instalagao da i n d u s t v c ^ . ' 

Na parte que cabe o abastecimento de produtos quimicos 

que sao usado no processo de fabricagao dos couros3 podmdo ser 

abastecido pelas companhias produtoras que com seu departamen 

to de vendas nos f a c i l i t a tanto a aquisigao dos produtos b'em 

oomo o t r a n s p o r t e dos mesmos. Com i s t o permitindo a distribui_ 
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gao em quantidades desej aveis para regiao. 

2.2 - Mercado 

Toda produgao gerada pela i n d u s t r i a 3 sera para a expor 

tagao para outros centre-§ de a c e i t a v e l comercializagao para os 

produtos aqui i n d u s t r i a l i z a d o s . 

2.3 - Disponibilidades de Potencia e Combusttveis 

POTZNCIA: 

No que se r e f e r e ao abastecimento de energia para a em 

presa3 a cidade de Campina Grande conta com a CELB (Ccmpanhia 

de E l e t r i c i d a d e da Borborema) que e abastecida pela CHESF (Com_ 

panhia H i d r o e l e t r i c a do Sao Francisco) ten do energia s i f i c i e n 

be em suas sub estagoes para tal fornecimento. 

COMBUSTfVEL 

Eeferindo-se aos combusttveis para os derivados de pe_ 

t r o l e o o sistema de abastecimento sera f e i t o por companhias exis_ 

t e n t e s no ramo de consumo da indilstria. 

Quanto ao combusttvel para c a l d e i r a sera facilmente en 

eontrada na regiao c i r c u n v i z i n h a no caso a lenha que sera res_ 

ponsavel pelo funcionamento da c a l d e i r a . 

2.4- Clima 
« 

A cidade de Campina Grande e s t a l o c a l i z a d a na zona f i 

s i o g r a f i c a do b r e j o com uma a l t i t u d e de 500 acima do n i v e l do 

mar3 apresentando urn clima t r o p i c a l semi—umido3 e a temperatu 

ra v a r i a em media de 239C com 279C maxima, H temper a tux-u m*?t£ 

ma de 16 9c. 
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As pre c i p i t a g o e s pluviometricas, sao no pervodo de ou 

tubro a junho. 

2.5- Meios de Transportes 

Quanto aos meios de t r a n s p o r t e a cidade de Campina Gran 

de e s t a ligada pelas vias estadual BR-230 dando acesso a capi 

t a l a BR. i n t e r e s t a d u a l 104 que l i g a - s e ate p Estado de Pemam 

buco. F a c i l i t a n d o o t r a n s p o r t e da produgao e\dos produtos qu% 

micosj vindo dos outros c e n t r o s . 

ELIMINAglO DOS EFLUENTES E RESlDUOS 

Os e f l u e n t e s gerados pela i n d u s t r i a > serao devidamente 

tratados e em seguida langados no r i a c h o , enquanto que os re_ 

slduos s o l i d o s serao jogados no a t e r r o pertencente a P r e f e i t u 

ra Municipal. 

PI SP 011 IB I LI DADE DE MlO-DE-OBRA 

A regiao onde s e i n s t a l a r a a i n d u s t r i a , tern uma dispo 

n i b i l i d a d e de trabalhadores} que serao treinados para coda fun 

gao determinada para que possam desenvolve. manei . 

ta no manuseio e operagao do maquinario3 equipamento, e os de_ 

mais da empresa. 

CARACTERlSTICAS DE LOCALIZAClO 

A i n d u s t r i a projetada, se i n s t a l a r a nas margens do Agu 

de Velho, antigo curtume dos Hot as. 0 abastecimento de agua po 

t a v e l sera f o r n e c i d o pela (CAGEPA) Companhia de Agua e Esgoto 

da Parazba. 

0 t e r r e n o doado pela P r e f e i t u r a Municipal tern uma area 
O 

t o t a l de 20. OOOrn", com 100m de f r e n t e por 200m de fundo. 
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0 t e r r e n o faz limite a d i r e i t a , a esquerda e de f r e n t e \ 

com t e r r e n o s pertencentes a p r e f e i t u r a , 

E s t e t e r r e n o tern sua faixada voltada para o leste. 

A escolha desta cidade para instalagao desta i n d u s t r i a , 

f o i levando-se em consideragao v a r i e s pontos aqui estao alguns: 

Via de t r a n s p o r t e : energia: agua: clima, mao-de-obra e mate_ 

r i a prima s u f i c i e n t e e n t r e outros f a t o r e s . 

P EOT Eg AO CONTRA INCf?NDIQ E ENCHEHTES 

EN CHEN TES: P or t r a t a r - s e de uma regiao com r e l e v o bas_ 

tante a l t o nao de forma nenhuma p o s s i b i l i d a d e de enckentes ga 

que o curso das aguas p l u v i a i s sao facilmente drenavel. 

INCfiNDIO: A empresa contara com equipamento para t a l 

ocasiao com a instalagao de kidrames e x t i n t o r e s bem como o de 

contar com o corpo de bombeiros e x i s t e n t e na cidade. 

PISPON TBI LI DADE DE AGUA 

Curtume sera abastecido pelo agude Velko, que t e r a su 

f i c i e n t e agua para o consume dos process os bem como sera ser 

vido pela agua abastecida pela compankia de aguas e Esgoto da 

P;araiba (CAGEPA) para o consumo de agua da , c a l d e i r a . 

DISTRIBVigAO DA PLANT A %CLAY-OUT) 

a) COEFI CI ENTE 09 - b a s i c o 

1. bp2 - 0.139 m2 

kg kg 
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TIRO E QU ANT I DADE DE COURO A ELABQRAR 

0 ourtume i r a produzir' um total de 360 couros por dia 

(pele vacum] podendo no f u t u r o aumentar a sua produgao d i a r i a 

e assim sera d i s t r i h u i d o a produgao; 

100 Wet blue CUB] 

160 semi-acabado CSA) 

100 acahados (A) 

Obs : E s t e s 360 couros aos serem d i v i d i d o s darao em media 300 

raspas por dia. 

como tada raspa perde em torno de 20% — assim teremos: 

300 raspa x - 20% = 240 raspas por dia 

b] COEFICIENTE 03 - rendimento em couro 

m m /dia 

100 WBx33 60 - 360 x 0, 33 - 118,8 

160 Sax3,60 - 576 x 0, 75 = 432,0 

100 Ax 3,60 = 306 x 1,00 - 360,0 

240 Rx 1. 20 = 288 x 0, 27 - 077, 76 

Levando-se em consideragao que 230 d i a s 3 sao os d i a s 

u t e i s no curtume ao ano, teremos, 360 couros/diax 01 dia= 360 

couros / d i a . 

360 couros/dia x 23 dias/mes = 8.280 oouros/mes. 

360 couros/dia x 230 dia/ano = 82. 800 couros/ano. 

Considerou-se um peso medio para p e l e s de 25 kg/couro3 

360 couros/dia x 25 kg/couro 9000/'couro/dia, 23 d i a s x 9000 

kg/couro dia = 207000 kg/couro/mes, 230/dias/ano 9000 kg/ccu-

ro/dia = 2070000 kg/couro/ano. 
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Assim, a produgao s e r a de 260 couros por d i a , pesando 

9Q0 kg/couro/dia; 8,280 couros por mes. pesando 207. 000kg de 

couro por mes e 82. 800 couros por ano. pesando 207. 000 kg coy, 

ro/ano. 

Entao, 

2. 070. 000 kg/couro/ano x 1. 5p2/kg - 3105000p2/ano 

2.070.000 kg/couro/ano x 0.139m2 - 287. 730m2/ano 

c) COEFICIENTE 02 - Aprcveitamento da s u p e r f t c i e cober 

ta. 

2 
900p /ano, onde SC = superfVc , .' cobertc. 
m2SC 

3. 105 OOOp2/ano . 7 . 450m 2 sc 

900p2/ano/m2SC 

A area coberta e de 3. 450m 2SC, e s e r a d i s t r i b u i d o da :se_ 

guinte maneira. 

SET ORES % M2SC 

Fabricagao 68 2346 

Deposito classificagao e expedigao 14 483 

O f i c i n a s , lab. ban. ves^tuarios 8 276 

S e r v i g o s Gerais 10 345 

TOTAL 100 3450 

Os 2. 346 m2SC da p a r t e de f a b r i cagao, serao distribui^ 

dos nos d i v e r s o s s e t o r e s como segue: 
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SETORES % m SC 

G a l e i r o e purga 25 862, 5 

Curtimen to 3 210, 5 

Tingimento IS 655,5 

Seoagem 21 724,5 

Aoahamento 26' 897,0 

TOTAL 100 2450 

dl COEFICIENTE 0 4 - Fat or de p otencia 

2 
adotou-se 45 0m /Hpi 

„ . 287.720m2/ano dpi = 629. 4 Upi 

450m2/Hpi 

•• 

0 ourtume t e r a mais 25% de Hp i n s t a l a a o s , d i s t r i o u t a o s 

para s e r v i g o s g e r a i s , o a l d e i r a s , compressores, bombas etc.que 

sera 159. 85 Hp dando um t o t a l geral de aproximadamente 800 Hpi. 

SET ORES Hpi 

C a l e i r o e purgo Cfuloes, maq-, 24,0 

curtimento (fuloes maq. enxugar, mar, 

rebaixar) • 14,0 

reourtimento e secagem Cfuloes 

maq. estimar) 28,0 

secagem, lixagem, de*$empoar 20,0 

acahamento Cprensa, cabine de 
p i s t o l a com secagem. 14,0 

152,456 

89.516 

179,022 

127,88 

89.516 

TOTAL 100 629. 4 
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el COEFICIENTE 18 - Rendimentos de f u l o e s 

1.50 m2 

litros de f u l o e s 

287.730 m

Z/ano = 2g]_ 8 2 0 ^ ^ 

3 ~ 1.50m /litros de fuloes 

SEQ&O NQ FUL&ES DIMENSlO EXTERN AS LITRQS/F1JLA0: TOTQL 

C a l e i r a 03 3. 0 x 3.0 21. 100 63. 300 

Curtimento 04 3. 0 x 3.0 21. 100 84. 400 

Reourtimento 05 2.3 x 3.0 16. 200 81. 000 

287. 730 m2 - 2 2 0 

228. 700 

f ) COEFICIENTE 22 - Rendimento da c a l d e i r a 

700-900 couros 

m2 c a l d e i r a 

- 2 Fazendo-se a media adotaremos 800 couros/m caldeira 

Entao: 

82. 800 coufOB/ano _ j 0 3 > 5 b , 2 o a U e i r a 

2 
800 couro/m c a l d e i r a 

« 

2 

Adotaremos um potencial de c a l d e i r a de 103.5 m de ca 

lefagao3 onde teremos. 
82. 800 couros/ano n n n ,2 1 A . - 800 couros/m caldezra 

2 ' 
103.5 m / c a l d e i r a 
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g) COEFICIENTE 23 - Rendimento u n i t a r i o dg c a l d e i r a 

kg couros 

m2 c a l d e i r a entao3 

2.070.OOP kg couros = 20. OOP kg couros 

2 2 • 103.5m c a l d e i r a m c a l d e i r a 

E s t e v a l o r de 20. 000 e um otimo r e s u l t ado3 p o i s e s t a no 

v a l o r de 20. OOP 

h) COEFICIENTE 19 - Relagao l i t r o s de agua 

1.5-2 l i t r o s de agua 

l i t r o s f u l o e s 

Em 230 d i a s u t e i s que temos como base3 r e s u l t a : 

23C-345 a 460 litros agua/ano 

l i t r o s de f u l o e s 

Adotou-se para o in-icio da produgao. con sum 

60. 000. 000 l i t r o s teremos. 

60.000. OOP _ 2 6 2 

228. 7PP 

Obs: 0 curtume quando a t i n g i r a sua capacidade maxima que se 

ra 500 couros/dias3 teremos. 

500 couros/dias x 230 dias/ano = 115000 couros/ano 

Adotando-se o v a l o r medio de c o e f i c i e n t e 193 igual a 

3 453 teremos: 
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400 litros x 1150QQ couros/ano - 46.000. 000 litros de 

dgua/ano - 200,000 litros de agua/dia = 200 m de agua/dia. 

Dimensionou~se um r e s e r v a t o r i o com autonomia de tre's 
. 3 ~ ~ 

d i a s cuja capacidade e de 500m . As dimensoes. sao 8. Qm x 8.0 

Entao teremos: 

Um r e s e r v a t o r i o para agua de 500.000 l i t r o s . 

iJ COEFICIENTE 13 - Disponibilidade de energia propria 

Cgrupos c l e t r o g e n o s ) 

= 3 - 4 

KWA 

Adotando-se o v a l o r mais abaixo teremos: 

KVA = Hpi 

3 

KVA= 63^S= 2 J 3 t l K y A 

Portanto„ o curtume i r a n e c e s s i t a r de um grupo gerador 

de e l e t r i c i d a d e com a capacidade de 213.1 XiTA, 

j} COEFICIENTE 30 - Rendimento dos compressores 

2 
— - c o e f i c i e n t e s 

Hpi compressores 60 50-5700-4300 

coeficiente adot ado 

6050 

entao teremos: 

ML- ZiL£ - 47.5Hp compressores 
6. 050 



I) COEFICIENTE 17 - Peso dc maquinas 

m 
Kg maqulna 

PRODVQlO 

c o e f i c i e n t e s 

2.30-300-3. 3Q 

e o e f i o i e n t e adotado 

2. 30 

p 
287. 730 m -nc -nn , -

- 125. 100 kg maquzna 
2 * 2. 30m"/Kg maquina 

Adotando-se a razao de 2. 800 kg/maq. 3 teremos 

125.100 

2800 

= 45 maquinas de f ahricagao 

ml COEFICIENTE 01 - Produtividade operaria e p r o d u t i v i 

dade por komem ocupado. 

Como as dimensoes f i s i c a s do ourtume ja foram oalcula 

das, r e s t a agora o a l c u l a r os Cparametros) digo parametros de 

produgao. 

2 

k-k 

o o e f i c i e n t e s 

17-20 

c o e f i c i e n t e adotado 

20 

3.105. 000 _ l b 5 m 2 S Q horas komem (h-h) 
20 

Deste t o t a l de 155. 250.75% correspondera ao pessoal ope 

r a r i o e 25% ao pessoal nao oper&rio como segue; 

75% pessoal operario J« 1 66. 477. 5 (h-0) ̂  

25% pessoal nao operario J • 3 8. 81 2. 5 (k-k) 
TOTAL 1 55. 250.0 
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NQ de haras d i d r i a s trahalhadas ... 8 horas 

N9 de d i a s por mes , , . , , , 2 8 d i a s 

. N9 de horas ao.ano 1 5QQ-1700horas 

Adotando-se um Valor medio de 16QQ horas, teremos: 

N9 de pessoas = 155.250 
r - pessoas 

1600 

Para os o p e r a r i o s 3 levando em consideragao as horas ex_ 

t r a o r d i n a r i a s , se assegurara um rendimento de 1700 horas anu 

a i s »P operario = 1J6. 43 7. 5 = e ^ 4 g = 6 Q o p e l ^ r i o s 

1700 

entao teremos: 

N9 operario -68-68 

N9 fundonarios com outras ocupagdes 29 

n) COEFICIENTE 11 - Rendimento operario 

Couro entao 

operario 

82. 800 oouro/ano - 1217.647 - couro/operario/ano 

68 operario 

o 1 COEFI CIENTE 12- - Rendimento operario u n i t d r i o 

Kg entao 

operario * 

2.070. 000 kg/couro/ano 

68 

30. 441.176 = 30.441. kg/couro/operario 
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pi COEFICIENTE 0 8 - Ccngumo de energia e l c t r i c g . 

Com 639* 4 Hp projetadas de maquinas de f abricagao o <?cw 

sumo t e o r i c o sera. 

639. 4 x 0. 736 KW x 8 horas/dia x 23 d i a s x 11.5 

Hp meses 

9. 957. 86. 2 - 995. 800 KwH/ano t e o r i o o . 

arrendondando-se o v a l o r para 995800 KWH e f e t i v o s 

teremos 

KWH EFETIVO _ 

2 
m 

597. 480=2. 07 KwH 

287. 730 m2 

q) COEFICIENTE 07 - Consumo de combustiveis 

Levamos em consideragao um consumo de lenha para a cal_ 

•* 2 
d e i r a de 4000 kg combustivel/m c a l d e i r a . 0 consumo anual. s£ 
ra: 

o 
4000 kg comhustivel x 103.5 M c a l d e i r a - 414000 kg 

2 
combustivel m c a l d e i r a 

entao: 

Kg combustivel -

2 
m 

414 OOP kg combustivel s u 4 k g combUstUel/m 

287. 72P m 
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rl COEFICIENTE 06. - Consumo de produtos quimicos 

Kg PQ 

Couro 
Couro Grande - 1Q.0 

Couro Medilo - 1.50-2-00 

Couro Pequeno - 0.85-100 

82. 8000 oouro/ano x 10.00 (kgPQ) = 82. 800kg PQ/ano 
couro 

Assim sera d i s t r i b u i d o 

operagoes de r i b e i r a 

82.800 Kg PQ/ano _ 2 3 6 ^ 7 1 ^ 2 = 236. 580 kg PQ na r i b e i r a 

3. 5 

Operagoes de curtimento 

828. OOP 

1. 5 
= 552.PPP kg PQ no curtimento 

Operagoes de acabamento 

828. PPP_ 

30. P 
27. 600 kg PQ no acabamento 

Quadro de resumo dos c o e f i c i e n t e s 

1. 60. 000. 000 l i t r o s de agua 

2. 228. 700 l i t r o s de f u l o e s 

3. 828 kg de produtos quimicos 

4. 236. 580 kg de produtos quimicos na r i b e i r a 

5. 552. 000 kg de produtos quimicos no curtimento 

6. 27. 600 kg de produtos quimicos acabamento 

7.97 pessoas no t o t a l 

8.6 8 operari os 

9. 11 6. 437. 5 horas operarios 
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11%3,10S.QQQ p couros curtidos, 

12. 287.73 0m de couros c u r t i d o s 

13. 2. Q70. 0Q0 kg de couroe crus 

2 * 

1 4. 3. 450 m s u p e r f r c i e ooherta 

15. 995. 800 Kwh t e o r i c o s 

16. 597. 480 Kwh e f e t i v o s 

17.45 maquinas 

1 8. 1 25100 kg maquinas 

19. 41 4000 kg combustlveis 
2 

20.103. 5 m c a l d e i r a 

21.82.800 couros trahalhados no ano 

22. 639. 4 Hp i n s t a l a d o s 

23. 47. 5 Hp compressores 

24.213.1 KVA. 

DISTRIBUigAO DE SET ORES 

SETOR ADMIN ISTRATIVO , 

AREA - 200 m 

E s t e s e t o r encontra-se l o c a l i z a d o de\ f r o n t e a area de 

fabricagao. Ele c o n s t i t u i a parte burocrati'ca da empresa. 

Cabe ao mesmo coordenar e c o n t r o l a r toda a estruturade 

compra vendas3 custos operacionais. 0 setoi^ esta c o n s t i t u i d o 

de v a r i o s departamentbs sao e l e s : 

- Re cep gao 

- Setor pessoal 

- Setor administrative e contabilidade 

- Departamento de custos 

- Sala de d i r e t o r presidente 

- r.TPA (COMISSAO INTERNA DE PREVENQAO DE ACIDENTES) 
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- Sal a de Reuniao 

*• Cantina 

Banheiros 

- Aim ox ar if ado 

SETOR PRODUTIVO 

PRODugZo 

1. Barraca 

Area - 225 m 

A barraoa e o l o c a l destinado a receher e armazenar as 

p e l e s (materia prima] advindas dos matadores e f rig cri f i c o s . 

Nela sera f e i t a os r e q u i s i t o s nece s s a r i o s para a arma 

zenagem e consequentemente para o seu heneficiamento posteri^ 

or, ou s e j a , as p e l e s serao devidamente c l a s s i f i c a d a s quanto 

ao seu tamanho e peso e o t i p o de conservagdo3 em seguida elas 

serao aparadas pesadas e estocadas. 

a) Quanto ao t i p o de conservagao as p e l e s t e r d o o se-

guinte tratamento. 

a.1) P e l e s verdes serao conservadas ipor s a l , depois de 

aparadas c l a s s i f i c a d a s , as p e l e s serao devzdamente empilhadas 

em estradas de madeira com dimensoes 2 x 2m, e irao ser colq 

cadas de maneira que o carnal f i q u e voltadb para cirna, ou se_ 

j a , serao colocadas carnal com carnal e neste meio uma camada 

de s a l . 

A a l t u r a da p i l h a sera 2.5m 

Cada estrada tera" capacidade para estocagem de 75 ' pe-> 

les (75 x 25 kg = 1875 k g ) . 
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a. 21 Has. p e l e s salgadas sera f e i t a uma c l a s s i f i c a g a o , 

depois aparadas e estocadqs* 

Nas aparas serao removidos o sapendices ( o r e l h a s , te-

tas, rahos e t c . 

a. 3} Transporte das p e l e s - Tanto para o armazenamento 

quanto para o t r a n s p o r t e para os f u l o e s sera executado pela 

empilkadeira. 

a. 4) P i s o da Barracka - 0 p i so t e r a uma c e r t a i n c l i n a 

gao para que se tern uma maior f a c i l i d a d e no escoamento das aguas 

da salmora proveniente das p e l e s es to cad as , bem como o de ;se 

ter uma maior limpeza do l o c a l de armazenamento. 

a. 5) Componentes da barraca - A Barraca constara ainda 

de f a c a s , balanagas movel com capacidade para te 500 kg, mesa 

de madeira para a devida c l a s s i f i c a g a o , grades e e s t r a d o s . 

a.6) Capacidade - A barraca t e r a capacidade para e s t o 

car 1800 p e l e s que corresponde a 45000 kg, estoque s u f i c i e n t e 

para 05 d i a s . 

2. REMOLHO E CALDEIRA 

Area 302. 25 m2 

REMOLHO: * 

0 remolho tern por f i n a l i d a d e repor em um menor espago 

de tempo p o s s l v e l , o t e o r de agua (em torno de 6 0% de umidade) 

apresentado pelas p e l e s quanto e s t a s recobriam os anvnais e lim 

par as mesmas eliminando impurezas adridas aos p e l o s . 
* 

Obs: 0 t e o r de agua presentes nas p e l e s qua*iJ.u ae sua 
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conservagao pelo sistema de salgagem3 g i r a cm torno de 40 a 

45% de umidade ou s e j a e l a perde ccrea de 25% de sua umidade. 

PRODUTOS UTILIZADOS 

No remolko serao u t i l i z a d o s 3 um e c t a n t e s 3 desengraxan-

t e s 3 s u l f e t o de sodio3 todos e s t e produtos darao uma melhor 

condigao e aoelaramento para o prooesso em trabalho. 

DEPILAglO E CALEIRO 

E s t e prooesso v i s a a remogao dos p e l o s e o sistema epi_ 

dermico3 bem como preparar as p e l e s para as operagoes seguin-

t e s . 

SISTEMA CAL-SULFETO 

Apesar dos problemas de poluigao que e s t e sistema cau 

sa inda e o mais u t i l i z a d o 3 neste t i p o de prooesso. 

REAgOES 

As reagoes v e r i f i c a d a s em uma solugao de c a l adiciona 

da de s u l f e t o sao as s e g u i n t e s : 

Na0S + H 0 Naoh+NaRS 

NaHs + Ca(H<S)2 CaCHS) g + 2 NaOH 

A rapidez da operagao de depilagao depende da oonoen 

tragao do i o n s HO. 

Durante a depilagao o PH da solugao deverd e s t a r em tor 

no de 11. 5-12. 0. 
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PRODUT OS UTILIZ ADOS 

Para um melhor condicionamento das p e l e s hem eomode f a 

c i l i t a r e t r a t a r as mesmas para p o s s t v e i s danos em operagoes 

p o s t e r i o r e s alem do uso do s u l f e t o de s o l i d o a hidroxido de 

c a l c i o , estdo sendo u t i l i z a d o s umeat antes e desengrax antes , 

produtos e s s e s com a fungao de eliminar graxas n a t u r a l s das pe_ 

les em prooesso, e consequentemente uma maior limpeza e faci_ 

lidade para a penetragao dos produtos p o s t e r i o r e s . 

EQUIP AMEN TOS^ UTILIZADOS NOS PROCESSOS 

FULdES 

Maroa Enko 

Nacionalidade B r a s i l e i r o 

N<? f u l o e s 03 

Dimensoes externa 3.0m x 3.0m 

Volume t o t a l 21.100 litros 

Carga u t i l 3. 000 kg 

Potencia do motor 15 CV 

Caixa . . ,, » , A3 

Toragao , 3 RPM 

COMPONENTES DO SETOR 

a) Neste s e t o r se enoontra os f u l o e s de remolho e aa-

leiro, maquina de desoarnar de madeira oavaletes, a l i e a t e s , f a 

cas e t c . 

DESCARNE 

a.11 Apos o c a l e i r o as p e l e s sao suhmetidas a operagao 

de descarne. 
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Esta operagao tern por f i n a l i d a d e eliminar os materials 

aderidos ao carnal* A operacao e efetuada em mdquina de descar 

nar. 

MAQUINA DE DESCARNAR 

Marca ,. . , , Enko 

Nacionalidade .., E r a s i l e i r a 

Mode to DPH 1. 800 

NQ operadores 02 

NQ de mdquina 01 

Produgao nor a r i a 140 meios 

Potencia Instalada 60. SCV 

Comprimento 1950 mm 

Largura 4. 300 mm 

b) PROCEDIMENTO PAHA 0 TRABALHO 

b . l ) As p e l e s devidamente lavadas, serao partidas ao 

meio formando d o i s meios couros com o a u x t l i o de cavaletes e 

o use de facas. Antes de serem descarnados. 

b.2) Os reslduos (gorduras) 3 gerados nest a mdquina se_ 

rao transportados por gravidade em canaleta para um tanque de 

extragao de sebo. 

PESCALCINAglO3 PlQUEL, PURGA E CURTIMENTO 

AREA - 660m2 

PESCALCINAglO 

A descalcinagao i r a remover as substancias a l c a l i n a s ' 

que estao na pele3 tanto as que se encontram quimicontente com 
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binadaSj em p e l e s suhmetidas, as operagoes de depilagao e enca 

lag em. 

FATORES QUE IN FLUEN CIA NA OPERACAO 

a) Tempo de trahalho 

hi Temperatura 

c ) Concentragao dos agentes desencalantes 

d) Tipo de desenoalante 

el Trahalho mecanico 

fl Tipo de equipamento 

g) Volume de banho 

PURGA ————— 

E s t a operagao o o n s i s t e em t r a t a r as p e l e s com enzinas 

p r o t e o l i t i c a s 3 provenientes de d i f e r e n t e s f o n t e s 3 visando a 

limpeza da e s t r u t u r a f i b r o s a . E s t a operagao. v i s a eliminar os 

materials queratinosos degradado submetidos a cerca digestao3 

as gorduras c i s o e s e t c . 

FAT ORES A SEREM CON SI PERAD OS 

No prooesso de purga devem s e r levados em consideragao 

alguns f a t o r e s tais como; 

A presenga de s q i s 

0 Ph em geral 7,5 a 835 

Temperatura: a f a i x a de trahalho g i r a em torno de 309C 

a 40 9C maximo. 

CONCENTRAgAO DA PURGA 

Tempo 
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PlQU FT. 

0 piquet vai t r a t a r as p e l e s desencaladas e purgadas 

aom solugoes s a l i n o — a c i d a s visando hasicamente em preparar as 

f i h r a s oolagenas para uma f a o i l penetragdo dos agentes curten 

tes. 

CURTIMENTO 

0 curtimento vai transformar as p e l e s em material e s t a 

v e l e imputrescive I. Com ele ocorre fendmeno de r e t i c u l a g a o 

por e f e i t o dos d i f e r e n t e s agentes empregados. 

0 numero de suhstancias organicas e inorganicas capazes 

de agirem como c u r t e n t e s e muito pequeno. Os produtos mais uti_ 

l i z a d o s sao; 

PRODUTOS INOGARNICOS; S a i s de cromo> o a i s de znuo.aiot 

s a i s de alumtnio e s a i s de f e r r o . 

PRODUTOS 0RG2NIC0S: Curtentes v e g e t a i s , c u r t e n t e s sin 

t e t i c o s } a l d e i d o s j e parafinas s u l f o c l o r a d a s ^ 

Os sais de cromo ocupam lugar de destaque e n t r e os cur 

t e n t e s de orgiem mineral. 0 curtimentoao cromo e> em g e r a l 3 

efetuado com p e l e s em estado piquelado e e l a s incorpam de 25% 

a 3Q% de Cr^Oy 

LOCAL DOS PROCESSOS 

FULdES 

Marca Enko 

Nacionalidade B r a s i l e i r a 

N9 f u l o e s * 04 

Dimensoes externas 3. C x 3. OM 
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Volume t o t a l 21,100 l i t r o s 

Carga u t i l 3. 500 kg 

Potencia intalada 1Q CV 

Caixa ,. ., A* 

Rotagao , 10 PPM 

COMPONENT ES DO SETOR 

1 - Neste s e t o r encontra-se os f u l o e s de curtimento ca 

r i n h o s de madeiras com rodas, a l i c a t e s 3 balanga com capacida 

de para 10Q0 kg. mdquina de enxugar, mdquina de d i v i d i r couro 

curtidOj mesas para c l a s s i f i c a c a o 3 em numero de duas (02) uma 

apos a maquina de enxugar e outras apos a mdquina de d i v i d i r . 

2-0 chefe do s e t o r e que sera responsavel em manter 

os f u l o e s engraxadas e l u b r i f i c a d o s todas as suas pegas. 

3 - 9reve-se a instalagao de mais um f u l a o no f u t u r o . 

4 - Os f u l o e s serao de madeira e a sua s u p e r f v c i e in 

terna t e r a tarugo. 

5 - E s t e s e t o r tambem contard com uma area de desconto 

para os couros c u r t i d o s . 

PRODUTOS UT I LIZ ADOS 

Neste s e t o r serao u t i l i z a d o s produtos quimicos tais eq_ 

mo: agente desencalente purga3 dcidos3 s a i s 3 agentes curten 

t e s 3 agua e t c . 

MtTODO DE TRABALHO AP6s 0 CURTIMENTO 

Os couros c u r t i d o s antes de serem enxugados3 deverao so_ 

f r e r um repouso de no mvnimo 24 horas para que se v e r i f i q u e a 
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completa complexagao e fixagao dos tons de cromo. para depots 

deste procedimento s e j a levado a operacao de enxugar. 

OPERACAO MECAVICA DE ENXUGAR 

A operagao mecanica de enxugar e r e a l i z a d a com a f i n a 

lidade de eliminar o excesso de agua apresent ado p e l o s couros 

c u r t i d o s . 

Apos e s t a operagao e aconselkdvel d e i x a r os couros em 

repouso por c e r t o tempo em media (10 horas a 24 h o r a s ) , para 

que os mesmos readquira a espessura normal, p o i s apos a opera 

gao de enxugar. e l e s apresentam menor espessura em v i r t u d e da 

pressao a que foram submetidos. 

MAQVINA DE ENXUGAR CON TINUA 

Marca A l e t t i 

Nacion alidade I t a l i a n a 

N9 Operadores 01 

NQ maquinas 01 

Produgao horario 150 meios 

Potencia I n s t a l a d a .... 60 CV 

Comprimento 3.00 MM 

Largura 

1) Apos a operagao de enxugar, os couros submetidos a 

uma rZgida c l a s s i f i c a g a o da f l o r resultando em couros de 3? 

4?, 5?, 6a, 7? e 5? uma v l a s s i f i c a g d o na qual d i f i c i l m e n t e te 

remos uma c l a s s i f i c a g a o de 1? e 2?, p o i s ocorre devidos as con 

digoes de tratameyito que os animais sao consider ados afetando 

assim o aspecto do couro. 



26 

21 Os couros wet—blue, serao enxugados e condicion ados 

em embalag ens que conservem a sua umidadc, para p o s t e r i o r ven 

da. 

3 1 A manutengao e limpeza da mdquina sera f e i t a pelo 

operario que trahalna na mesma. 

OPERA£AO MECTVJICA DE DIVIDIR 

1 1 A vantagem de se d i v i d i r os couros c u r t i d o s e que ha 

vera uma menor perda de materia prima, a operagao e realizada 

com maior f a c i l i d a d e requerendo menas mao-de-obra e a d i v i s d o 

e mais exata exigindo menor r e t i f i c a g a o da espessura na maqui_ 

na de rebaixar. 

MAQUINA DE DIVIDIR 

Marca Tuner 

Nacionalidade Alema 

NQ o p e r d r i e s 04 

N9 maquinas 01 

Produgao h or a r i a 160 mei. 

Potencias instalada 3 0 CV 

Largura 5. 7 0 0 mm 

Profundidade 1 . 700 mm 

Largura u t i l 1.800 mm 

A manutengao e a limpeza da mdquina f i c a r a a cargo do 

operador da mdquina. 

As raspas geradas apos a d i v i s d o sera devidamente clas_ 

s i f i c a d a s e seguiram para operagoes p o s t e r i o r e s . 

Apos a operagao de d i v i d i r as p e l e s deverao s o f r e r uma 

c l a s s i f i c a g a o menos r i g i d a quanto a a n t e r i o r , p o i s nosso pro 
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hlema sera a avaliagao das p e l e s quanto ao aparecimento do va 

zamento e a espessura do couro se e s t a adequada para o tipo de 

couro a ser baixado. 

Ainda neste s e t o r teremos mesas -para c l a s s i f i c a g a o area 

para descanso dos couros depois de d i v i d o s 3 a l i c a t e s } f a c a s , 

e s p e s s i n t r o s mesas com rodas para a colocagao dos couros an­

t e s e depois da d i v i s d o e servirem tambem como t r a n s p o r t e dos 

couros. 

OPERAQlO 

E s t a operagao vai dar ao couro espessura adequadae uni_ 

formidade em toda sua extensao. A v e r i f i c a g a o da espessura e 

f e i t a com o a u x t l i o do espessimetro em d i f e r e n t e pontos do cou_ 

ro. 

MAQUINA DE EEBAIXAR CONTINUA 

Marca Enko 

Nacionalidade B r a s i l e i r o 

Modelo CHA - 1600 

NQ operadores 01 

NQ mdquina 01 

Produgao hordrio 140 meios 

Potencia instalagao 47CV 

Comprimento 1. 430 mm 

Largura * 3 43 5 

MAQUINA DE EEBAIXAR HIDHAULICA 

Marca Enko 

Nacionalidade B r a s i l e i r a 

Modelo , BHA - 600 

NQ operadores 01 
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N9 maquinas 01 

Produgao k o r d r i a 160 raspas 

Potencia i n s t a l a d a 21 SCV 

Comprimento 1950 mm 

Largura , , 2000 mm 

Largura u t i l 600 mm 

MAN UT Eh1 CAP E EQUIP AMENT OS 

1) Pica a carga dos operadores das maquinas a manuten­

gao e a limpeza das mesmas bem como l u b r i f i c a g o e s p e r i o d i c a s . 

2) Os r e s i d u o s gerados pela maquinas serao levados pa 

ra uma area f o r a do cur turne3 que serao colocadas em caixdo de 

madeiras e levado por meio da empilhadeira e devidamente des_ 

carregada. 

3) Neste s e t o r , juntamente com as maquinas de r e b a i x a r 

teremos espessimetros3 f a c d s para operagao mesas3 c a v a l e t e s de 

madeira com rodas e uma balanga movel com capacidade para 500 

kg. 

4) Depois de rebaixados os couros e as raspas serdc trans_ 

portadas para o f u l a o de re curtimento seguindo-se assim o pr£ 

c e s s o . 

NEUTRALIZAQAO3 RECURTIMENT03 TINGGIMLNT0 E ENGHAKE 
.• 

Area - 416 m 

N EUT RALIZ AQAO 

Na neutralizagao ocorre o f e n omeno da eliminagao dos 

dcidos livre e x i s t e n t e s nos couros de curtimento mineral, atra 

ves de produtos a u x i l i a r e s e sem p r e j u i z o das f i b r a s do couro 
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e da f l o r . 

Neste prooesso teremos uma preocupqgao a eliminagao da 

acidez do couro dependendo do tipo de couro a ser process ado,. 

Geralmente pH de um neutralizagao s i t u a - s e e n t r e 4.3 a 

5. 2 caso nao se queira produzir com e f e i t o atravessado que ge 

ralmente tern se pH acimado d e s c r i t o . 

RE CURT I MEN TO 

Com o recurtimentOj em e s p e c i a l 3 neste tipo de tratamen 

to que v i s a c o n f e r i r ao couro um melhor condicionamento que per 

mita a lixagem do couro conseguindo assim a corregao da mesma. 

FIN ALIDADE 

P e r m i t i r o lixamento 3 encorpar o couro3 anuniar o cou 

ro permitindo a estampagem e f a c i l i t a r a colagem na placa de 

secagem. 

TINGIMEN TO 

Na operagao de tingimento sao usados substancias coran_ 

tes que e um produto capar de comunicar sua propria cor ao ma 

t e r i a l sobre o qual se f i x a . 

Deve ser c o l o r i d o e apresentar poder de fixagao sobre 

omaterial a t i n g i r . 

AVALIAQlO DOS COUROS TINGIDOS 

£ muito importante apos o tingimer.^o dos couros se f a 

zer uma avaliagao para saber se realmente o corante aderiu ao 

couro sdo e l e s : 

A e s t a b i l i d a d e a l u z 3 a e s t a b i l i d a d e a f i r c g a o a seco 

e a umido3 poder depenetragao9 o poder de iqualicagao e outros 



que .deverao ser av qliados. com prooesso em p r d t i c a , 

EN GftAXE 

Sua p r i n c i p a l f i n a l i d a d e , e a de dar maciez ao couro. 

Com e s t a operagao as f i h r a s do couro ficam envolvidas pela ma 

t e r i a de engraxe3 que funcicna como l u b r i f i c a n t e evitando a 

alutinagao das mesmas durante a secagem. 
• 

Nesta etapa3 as c a r a c t e r i s t i c a s do couro torna-se ma 

c i o e e l d s t i c o , 

FULDES 

Marca Enko 

N acionalidade B r a s i l e i r o 

N9 f u l o e s 05 

Dimensoes externas 2.3 x 3.0 

Volume total 16.200 l i t r o s 

Cargo u t i l 1. 500 VSg 

Potencia i n s t a l a d a 10CV 

Caixa Aj 

Rotagdo . 10 RPM 

11 Os f u l o e s serao f e i t o s de madeira e na sua superft_ 

c i e i n t e r n a t e r a tarugos. 

• 

21 0 chefe do s e t o r e que sera responsdvel pela manu 

tengao dos f u l o e s . 

31 As rotagdes dos f u l o e s i r a o v a r i a r de 10 a 18 RPM. 

Dependendo do e f e i t o mecanico que e x i g i r o prooesso. 

4) Teremos um f u l a o e x c l u s i v o para c _ jcessan.. 

raspas. 
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5) Os pro-dittos quimicos que serao u t i l i z a d o s neste pro 

cessamento sdo ; agentes n e u t r a l i z a n t e s , r e c u r t e n t e s a u x i l i a r 

e o l c o s cm g c r a l etc, 

Os couros r e c u r t i d o s antes de serem submetidos a opera 

gao de enxugar deveram ter um repouso de 12 horas que se tenha 

um melhor couro, ou s e j a , o repouso s'e faz n e c e s s d r i o, p o i s e 

neste de scan so que teremos uma a f i n i c a d e dos produtos com o 

couro hem como o de f a z e r que as f i h r a s r e t o r n e , ao seu e s t a 

do o r i g i n a l , isto ocorre mediante a agao mecdnica que os cou 

r o s sofrem dentro do f u l a o . 

0 descanso sera f e i t o em c a v a l e t e de madeira com radas. 

MAQUINA DE ENXUGAR E ESTIRAP. 

Marca Seiko 

Nacionalidade B r a s i l e i r o 

Modelo E t 30 

N9 operadores 01 

NQ maquinas 01 

Produgao operdria 180 meios 

Potencia i n s t a l a d a 48 KV 

Largura u t i l 1. 800 mm 

Largura 4.0 00 mm 

Comprimentos 16.000 mm 

A manutengao da^maquina, sera f e i t a pelo o operador que 

trahalha com a mesma. 
• 

SECAGEM 

A t t t u l o de aproveitamento da area de s u p e r f i c i e cober 

ta e por se t r a t a r de uma operagao considerada molhada e os se_ 

eotermo, serao i n s t a l a d o s na area de neutralizagdo recurtimen 
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e engraxe. 

A secagem tern por f i n a l i d a d e r e d u z i r c teor de agua dcs 

couros. 

0 produto f i n a l devera apresentar cerca de 14% e pela 

agua quimicamente l i g a d a aos c a p i l a r e s f i n o s . 

TIP OS DE SECAGEM 

SECAGEM A VACtjQ 

Sistema mais rdpido de secagem u t i l i z a d o p e l o s curtumes 

e a operagao e executada da s e g u i n t e maneira: Nas condigdes 

normais de pre ssao 3 a temperatura de ebuligao da agua e de 

10.09c. Com a redugao da pressdo, o ponto de ebuliagao baixa e 

agua evapora rdpido e f a c i l m e n t e . 

0 secador a vacuo consta de placas suporte de ago ino 

x i d d v e l s aquecido por vapor (este aquecimento v a r i a de acordo 

com a espessura do couro e da e s p e c i f i d a d e dos mesmos3 mas es_ 

ta temperatura e s t a em torno de 70% e 90%. 

SECAGUM VACUO 

Marca - Querlay 

Nacionalidade I t a l i a n a 

Comprimentos 2. 500 mm 

Largura , 4. 500 mm 

N9 operadores 04 

N9 maquinas 01 

Largura u t i l 3.500 

Potencia , » . . 10 CV 

A manutengao da mdquina f i c a r d a cargo dos operadores 

da mesma3 l u b r i f i c a g a o . 



A mdquina sera u t i l i z q d a na secagem de vaquetqs. 

As vaquetas serao d i s p o s t a s no vacuo nelo lado da f l o r 

e o ganho de area g i r a em to mo de 3%. 

SECAGEM COM SECORTERM 

A secagem com "secoterm" c o n s t i t u i prooesso muito uti_ 

l i z a d o pelo curtumes. 

0 aparelko consta de placas de dcido i n o x i d d v e l dispos_ 

tas v e r t i c almente e quacidas com agua e vapor. A temperatura 

v a r i a de 509 a 709 dependendo dos couros e os mesmes serao 

d i s p o s t o s pelo lado da f l o r . 

SECOTERM 1 

Marca — Cutt lev 

Nacionalidade B r a s i l e i r a 

Dimensoes , 1. 600 x 3. 200 x 400 mm 

N9 de operadores ....... 03 

NQ de placas 07 

Producao hordria 20 meios por placas. 

Qs secaterms serao u t i l i z a d o s na secagem das raspas. 

SECAGEM NATURAL 

2 
Area - 154 m 

i 

1) Seguindo-se a l i n h a de producao os couros depois de 

submetidos a operagao de secagem e haverem tido um descouro de 

pelo menos 3 horas. 

As vaquetas serao penduradas em v'aras para a secagem ao 

natural em temperatura ambiente. 



0 tempo de secagem irq v a r i a r de qcordo com a 

ra da vaqueta e a umidade do a r . 

T UN EL DE SECAGEM 

G u t t l e r 

B r a s i l e i r a 

01 

02 

150 a 100 meios 

3000 mm 

8000 mm 

2000 mm 

AMACIAMENT0 E SECAGEM FINAL 

Area - 285 m2 

AMACIAR 

A operacao de amaciar deve-se r e d u z i r ao minimo e i n -

dispensdvel de modo a nao dar origem a problema relacionados 

com a qualidade da f l o r . 

TEABALHO MEClNICO 

0 maciamento podera ser reduzido ao maximo por modifi 

cagoes e a j u s t e s nas qperagoes que antecedem, tais com: R i b e i 

ra, curtimento, recurtimento3 engraxe e secagem. 

MAQUINA DE AMACIAR SISTEMA P I N OS 

Neste sistema, os couros a amaciar sao passados e n t r e 

placas contendo pinos desencontrados. As' placas tern movimen> 

tos v i b r a t o r i o v e r t i c a l , fazendo com que os pinos das placas 
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espessu 

Marca , , . , . 

Nacionalidade . . 

N9 maquinas .... 

NQ operadores ., 

Produgao hordria 

Largura 

Comprimentos ... 

Largura u t i l ... 
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i n f e r i o r e s penetrem e n t r e os pings das plaoas s u p e r i o r e s , re 

sultando deste modo o e f e i t o de amaciamento. 

MAQUINA DE AMACTAH 

Marca SVIT 

Nacionalidade .., Tchecoslovdquia 

N9 de operadores ........ 02 
NQ de maquinas . . .. . Ql 

Produgao h c r d r i a ,. 200 meios 

Potencia i n s t a l a d a 20 CV 

Largura , 3000 mm 

Comprimento 2000 mm 

Largura u t i l 1800 mm 

A manutengao da mdquina f i c a r d a cargo dos operadores 

da mesma. 

SECAGEM FINAL 

Uma vez executada a operagao de amacioamento os couros 

estao com uma umidade em torno de 22% a 24% de umidade. 

A secagem f i n a l e executada para que se obtenha unida 

de com cerca de 14%. 

Para este tipo de secagem sera p o s s l c e l conseguir e s t a 

unidade no " t o g g l i n g " com os couros estaqueados em quadros e£ 
« 

p e c i a i s . 

£ no t o g g l i n g onde os couros, t e r a o um ganho de area, 

aproximando cada vez mais da area r e a l dos mesmos. 

TOGGLING 

Marca I MAC 



3e 

Nacionalida.de B r a s i l e i r a 

NQ de operadores ^ . 04 

NQ de maquinas Ql 

Produgao hordria , . . . 120 meios 

Potencia i n s t a l a d d 10 CV 

Largura , 2500 mm 

Ccmprimento 9000 mm 

Neste s e t o r , alem do tunel de secagem, mdquina de ama 

c i a r e t o g g l i n g e x i s t i r d ainda c a v a l e t e s , mesas com rodas e 

f a c a s e t c . 

LIXAGEM 

Area - 124 m 

LIXAMENT0 

Com o lixamento, sao executados as devidas corregdes da 

f l o r , visando a eliminagao de c e r t o s d e f e i t o s e melhoria do as_ 

pecto do couro. 

A operagao e executada em mdquina, de lixar 

MAQUINA DE LIXAR EIDRAULICA 

Marca Seiko 

Nacionalidade B r a s i l e i r a 

NQ de Operadore^ — 0 2 

NQ de maquinas 02 

Produgao hordria 00 meios 

Potencia i n s t a l a d a 10 CV 

Largura 1 400 mm 

Comprimentos 23 000 mm 

Largura u t i l 600 m 

http://onalida.de
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EL I Mill A£ AO DO PQ 

11 Antes do prosseguimentg com as operagoes de acabamen 

to deve ser eliminado o po aderido a oanada f l o r proventente 

do lixamento. 

21 A eliminagao deve s e r p e r f e i t a c completa,,. a ftm de 

e v i t a r problema no acabamento. 

3) A limpeza e manutengao das maquinas serao f e i t a s pe_ 

l o s p r o p r i o s operadores que trabalham com e l a . 

4) A area da lixagem deverd ser i s o l a d a das demais de_ 

vido a produgao de po. 

5) 0 po r e t i r a d o da desempeadeira e l i x a d e i r a c a i r a em 

tambpres, que s o f r e r d limpeza p e r i o d i c a s . 

MAQUINA DE DESEMPOAR 

Marca Seiko 

Nacionalidade B r a s i l e i r a 

NQ de operadores 02 

N9 de maquinas 01 

Produgao hordria 180 meios 

Potencia i n s t a l a d a 10 CV 

Largura 2400 mm 

Comprimento . 1 500 mm 

Largura u t i l 1 800 mm 

FULdES DE BATER 

1) Como equipamento deu so para amaciar as rapas, e por 

conseguinte os mesmos soltam muito pd, eles serao instalados' 

na area de lixagem. Assim sendo teremos uma area d i s p o n i v e l 
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para a instalagdo dos. mesmos3 sem que haja interrupgdes no tra 

halho das outras maquinas^ 

2) Os f u l o e s serao c o n s t i t u i d o s de madeiras em nQ de 

dois LQ2) e mede oada 23 0 x 23 50m dimensoes externas. 

3} Amaoiamento das raspas s e r a . f e i t o ?qm bo lac* her 

raoha.: 

4) A manutengao e limpeza dos f u l o e s f i c a r d a cargo do 

operador designado para t a l fungao. 

FULdES DE BATER 

Marca ., . , , • • • Enko 

Nacionalidade B r a s i l e i r a 

NQ de f u l o e s 02 

Dimensoes externas ......... 2.0 x 2.5m 

Potencia i n s t a l a d a 10 CV 

Caixa . Aj 

Rotagoes 10 RPM 

ACABAMENTO 

2 
Area - 420 m 

A operagao de acabamento confere ao couro sua apresen 

tagao e aspectos d e f i n i t i v o s . 

0 acabamento poderd melhorar o b r i l h o , o toque e cer 

tas c a r a c t e r t s t i c a s f t s i c a s 3 t a i s como impermeabilidade d aguat 

r e s i s t e n c i a a f r i c g a o 3 s o l i d e z a luz 3 e t c . Com o acabamento, 

poderao ser eliminados ou compensado c e r t a s d e f i c i e n c i a s natu 

r a i s . 
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AP LICAQ10 

Pelo acabamento 3 sdo aplicadas ao couro: camadas de fun 

do, cohertura e l u s t r o 3 cuja composi gao poderd ser modificada 

de acordo com o suporte e as qualidade do f i l m e desejado. 

E s t a s camadas l i g a d a s e n t r e si 3 formam uma p e l i c u l a so 

bre o couro e na sua composigao entram d i f e r e n t e s produtos 3 co 

mo: lig antes 3 pigmentos3 p l a s t i f i e a d o r e s , s o l v e n t e s 3 corantes 

de avivagem3 espessantes preservadores l e n s o - a t i v o s 3 c e r a s etc. 

CAB IN E DE PINTURA ELETEdNICA COM TONEL DE SECAGEM 

Marca Enko 

Nacionalidade B r a s i l e i r a 

Modelo eco 1800 

NQ de operadores 02 

NQ de maquinas . . . . 01 

Produgao hordria 600 me:... 

Potencias i n s t a l a d a 18 CV 

Largura 2 800 mm 

Comprimento « 20. 000 mm 

Largura u t i l 1 800 mm 

D A impregnagdo dos couros l i x a d o s sera f e i t o com apli_ 

cados de p e u l i a . 

« 

2) Antes de ser aplicada a camada de fundo nos couros 

impregnados, e l e s deverao ser l i x a d o s com lixa f i n a . 

3) A cabine de pintura e l e t r d n i c a 3 e ende sera a p l i c a 

da as camadas de fundo3 cohertura e l u s t r o n e c e s s d r i o a cada 

t i p o de acabamento. 
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PRODUTOS UT'ILIZ ADOS NO SETOR 

Neste s e t o r sera u t i l i z a d o produtos qulmioos e s p e c v f i 

oos para acabamento sao e l e s ; r e s i n a s , pigmentos c e r a s , solven 

tes, logas, tens o-ativos, s i n d e r f i l l e r s , etc, 

SECAGEM 

Cada uma das camadas do acabamento, deve ser secada an 

tes da aplicagao das camadas subsequentes e o que chamamos de 

secagem intermedidria no acabamento. 

SECAGEM EM TllNEL 

£ executado fazendo ou couros passarem por um tunel de 

secagem. 

A secagem e executada por c i r c u l a g d o de ar quente com 

uma temperatura que v a r i a de 70 9 a 809C. 

Na ultima f a s e de secagem os couros passam no tunel de 

secagem com o vapor fechado e atraves dos v e n t i l a d o r e s com cir 

culagao de ai* f r i o . 

PRENSAS UIDRAULICAS 

Marca . • IMECA 

N acionalidade B r a s i l e i r a 

N9 de operadores ... 04 

N9 de maquinas I . . . . 02 

Produgao hordria. .. . 160 meios 

Potencia i n s t a l a d a s . 14.5CV 

Largura 2600 mm 

Comprimento 1700 mm 
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1] Apos caaa camada qplicada se fqz n e c e s s d r i o o uso 

da prensa para que se possa faze.r corn que o f i l m a de acabamen 

to f i x e - s e sohre a camada f l o r e assim acontecendo a adeden 

c i a do acabamento aos mais variados movimentos do couro. 

2) A prensa ird justamente com a chapa, dar a imcressdo 

da f l o r nos couros lixados da pintura-e aumenta o b r i l h o dos 

couros acabados. 

3) Alem da cabine de pintura e l e t r o n i c a e 2 pensas, airi_ 

da e x i s t i r a neste s e t o r , c a v a l e t e s , mesas para a aplicagao da 

impregnagdo3 area livre para secagem c mesas com rodas para a 

disposigao dos couros acabados. 

EXPEDI£AO 

2 
Area - SI m 

1) Neste s e t o r , e onde os couros semi-terminados e aca 

bados e as raspas, sao c l a s s i f i c a d a s , aparados medidos, pesa 

dos, embalados e vendidos ou estocados. 

2) Neste s e t o r e x i s t i r a uma mdquina de medir, mesas pa 

ra c l a s s i f i c a g a o p r a t i l e i r a s para estocagem do couro e uma ba 

langa movel com capacidade para 500 kg. 

MAQUINA DE MEDIR ELET HICA 

t 

Marca MEDEPEL 

Nacionalidade B r a s i l e i r a 

NQ de operadores 02 

NQ de maquinas 01 

Pordugao hordria 200 meios 

Potencia i n s t a l a d a . . . . . . 0. 55 Kw 
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Largura 820 mm 

Comvrimentos 1 833 mm 

Sera f e i t o manutengao e a j u s t e s periodicamente nest as 

maquinas. 

TIPOS DE PROCESSOS 

REMOLHO 

200% agua temperatura ambiente 

0.1% umectante, detergente 

0.1% remolkante 

0.1% desengraxante 

0. 3% s u l f e t o de sodio 

0.1% produtos enzimatico 

Esgotar l e v a r - l o com agua oorrente 

DEPILAGAO E CALEIRA 

100% HgO temperatura ambiente 

237% s u l f e t o de sodio 

1.5% hidroxido de c a l c i o 

0.1% detergente 

0. 2% desengraxante 

R-40 ' P-30 ' 

R-1Q ' P-30 ' 

+ 1.5% hidroxido de c a l o i o 

R-3 0 1 - P-1H 

R-05' 1H ate completar 16 horas 

Esgotar-lavrar-30 ' com agua oorrente 
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DESCARNAR 

DESCALCINAglO E PURGA 

Lavar - 3Q ' com dgua corrente-esg o t a r 

80% dgua 3S9C 

2.5% s u l f a t o de amonio 

0.5% b i s s u l f a t o de sodio 

1.0% desencalante 

E-30 ' 

0.1% umectante detergente 

R-10 ' 

0. 03% Purga 

R-2hs 

Corte i n c o l o r com uso do indicado f e n o l f t a l e i n a 

Esgotas-lavar-45 ' com dgua oorrente. 

PIQUEL E CURTIMENTO 

60% dgua temepratura ambiente 

6.5% c l o r e t o de sodio 

0.5% formiato de c a l c i o 

R-10 ' Be°-6. 5 a 7.5 

0.5% detergente ( a l v e j a n t e ) 

R-30 ' 

0.5% dcido sulfcurico 

R-2:30 ' 

Corte amarelo com verde de bromocresol. 

+ 4.1% c u r t e n t e 

+ 0. 5% dleo 

+ 0.03% antimorgo e h a s t e r i c i d a 

R-2:30 ' 



R-2H.8 

+ Q.15% b q s i f i c a n t e (1:20') 

R-30:30 ' 

Medir Ph 

T e s t e da f e r v u r a - s e r retragdo 

Esgotar - caVaaetar 

descanso 

2 4 horas minimo 

Enxugar - d i v i d i r - r e b a i x a r 

Vaquetas ourst sem lixar 

200% agua 409c - temperatura 

0. 3% umectante3 detergente 

0.5% a l v a j a n t e 

R-30 ' 

Lavar - 5 ' - agua oorrente 

Esgotar 

200% H20 temperatura 359C 

4% ourtente 

R-30 ' 

0.5% b a s i f i o a n t e 

4-1:10' 

Lavar - 15 ' - agua oorrente 

Esgotar 

200% dgua - 35% 

1% n e u t r a l i z a n t e * - R-10' 

2% tamino de s u b s t i t u i g a o - R - 20' 

4% r e s i n a de recurtimento a base de a r c i l a t o s 

R-20 ' 

3% tanino de recurtimento branco 

R-40' 

Esgotar 



200% agua-609C 

5% d i c e s s u l f a t ado 

8UI fan ado 

+ 0.1% b a c t e r i c i d e 

R-60 ' 

+ 1% pigmento branco 

R-2 0' 

+ 2% tanino branoo 

R-20 1 

+ 0.5 f i x a d o r 

R-2 0 ' 

Esgotar-lavar-des cans ar 

Secar a vacuo 

Secar ao natural 

Amaciar e t o g g l i a r 

C l a s s i f i c a r e embalar 

VAQUETAS TINGIDAS E LIXADAS 

100% agua temperatura 409C 

4% c u r t e n t e 

0.3% b a s i f i c a n t e 

R-40 ' 

Lavar-5 ' agua corrente-esgotar 

200% agua 309C 
* 

0. 5% n e u t r a l i z a n t e 

R-10 ' 

0.5% n e u t r a l i z a n t e R-60' 

Corte verde com verde de bromocresol 

lavar-15 ' com dgua corrente-ecgotar 

200% temperatura 409C 

2% r e c u r t e n t e - R -20' 



5% r e c u r t e n t e a base de a c r i l a t o s 

R-60 ' 

Esgotar 

200% H20 609c 

0.5% penetrante, d i s p e r s a n t e , i g u a l i z a n t e R-10' 

1% asinima-R-20 ' 

Lavar-15' com agua corrente-esgotar 

200% H00 609C 

6% o l e o s 

0. 3% amaciante 

01% b a c t e r i c i d e - R-20' 

Lavar 15' com dgua c o r r e n t e 

Esgotar 

Descansarsecar, amaciar, t o g g l i a r e lixar 

Raspas para acabamento 

300% dgua-409C temperatura 

R-15' 

Esgotar 
y 

100% agua temepratura 409C 

2% c u r t e n t e 

0.1% amaciante 

R-30 ' 

0. 3% b a s i f i c a n t e 

R-30' 
* 

Lavar-15 ' com dgua cor rente-esgotar 

200% dgua-359C 

1% n e u t r a l i z a n t e - R-10' 

+ 1% n e u t r a l i z a n t e - R-40' 

Corte verde com verde de hromocresol 

Lavar-10' com dgua c o r r e n t e 

200% dgua 409C temepratura 



3% r e s i n a de recurtimento a base de a c r i l i o o s 

n o u 

+ 4% tanino bronco de re c u r t i$do 

R-40 ' 

Esgotar 

2Q0Z dgua 6Q9C '.temperatura 

11% die os 

0.1% b a c t e r i c i d e 

R-60 ' 

+ 0.5% f i x a d o r 

R-20 ' 

lacar-15 ' dgua c o r r e n t e esgotar enxugar-estimar secar, 

amaciar. 

Secagem f i n a l 

L i x a r desempoar - hater acabamento 

ACABAMENTO 

PRODUT OS I II I I I 

Agua 530 5 55 

Pigmento 50 50 

Resina macia 150 50 

Resina media 50 150 

Ligante \ 100 1QQ 

Cera 50 50 

An tie spurn ante 50 50 

Penetrante 20 

Laca n i t r o 500 

So Ivente 500 

1.06 maos nna cabine de p i s t o l a s e l e t r o n i c a s fundo e cq_ 
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Prensar 75%/12Q. atm.. 

2) 02 maos na cabine de p i s t o l a s e l e t r o n i c a s 

C l u s t r o l 

Prensar 809C/7Q atm. 

CONTROLE DOS PROCESSOS 

1. Barraca 

l.a - Conservagao das -peles quando chegam ao, curtume 

l.b - Peso 

1. c - Tamanho 

1. d - Estocagem 

2. Remolho 

2. a - PH- no remolho que devera e s t a r em torno de 6.0 a 7.0 

2.h - Reumedicimento das p e l e s salgadas devem s e r observadas 

atraves do tato. 

2.c - Tempo de remolho das p e l e s salgadas devem ser observa 

das de maneira que nao haja excesso ou • d e f i c i e n c i a . 

2. d - Temperatura 

3. PH=11.5 a 12.5, o que i n d i c a ser uma PH altamente alca 

lino 

3. a - Observar se a p e l e e s t a r depilada 

3. b - Temepratura ambiente 

i 
4. De s came 

- Fazer as aparar nas p a r t e s em que a descamadeira nao 

tirou das p e l e s c a l e i r a d a s . 

5. Desencalag em 
• 

5,a - Ph - Deve g i r a r em torno de 5.0 a 8.0 

5.b - Controle do indicador 



Com o uso do indicador f e n o l f t a l c i n a no c o r t e da 

com a colocagdo do indicador devera ap res, en tar um c o r t e 

lor indicandOj assim uma p e l e hem desencalada. 

5.0- Temperatura em torno de 309 a 379C 

6, Purga 

6. a - Varia de acordo com a enzima u t i l i z a d a mas geralmente 

estao em torno de 7.5 a 8.5 

6.b ~ Temepratura f a i x a de 309c a 4090 

6. c - F i n a l do prooesso sao executadas as seguintes provas 

prova da pressao do dedo 

prova do afrouxamento da r u f a 

7. Piquel 

7. a - Ph = para o curtimento do cromo de 2.5 a 2.8 

7.h - Controle com indicador 

0 uso do verde de bromocresol que apresenta no c o r t e uma 

coloragao de p e l e piquelada, coloragao amarelada. 

7. c - A temperatura nao deve u l t r a p a s s a r mais que 309C. 

Uma temepratu-a mais a l t a poderd apresentar d i s t u r b i o s 

t a i s como: 

1. Couros f r a c o s 

2. Couros sem r e s i s t e n c i a ao rasgamento 

8. Curtiment os 

8. a - Ph = f i n a l 

Na operagao de curtimento no f i n a l seu Ph devera e s t a r 

na faixade 3.8-4. 0 mdximo. 
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so 

8,b - Quando do c o r t e o couro c u r t e n t e devera e s t a r totalmen 

merite atravessado. 

8. c - T e s t e da retragao 

R e t i r a - s e uma amostra de tarn an ho IQcm e l e v a - s e para um 

r e c i p i e n t e com temperatura de 1009C deixa-s e 1 minute a r e t r a 

gao nao deve u l t r a p a s s a r 10% do tamanho o r i g i n a l . 

8. d - Temperatura 

A temperatura f i n a l de curtimento devera e s t a r em tor 

no de S69C-40QC. 

9. Divisao dos couros c u r t i d o s 

0 c o n t r o l e da espessura sera observado pelo equipamen-

chamado espessimetro. 

E e s t a d i v i s a o devera e s t a r em torno de 25% a mais da 

espessura o r i g i n a l que se vai r e b a i x a r evitando em parteo va 

zamento dos couros quando do r e b a i x e . 

10. Rebaixamento 

Espessura 

- Deve-se ter um maior cuidado quando a espessura, pois 

e s t a e a d e f i n i t i v a para tanto com a ajuda do espessimetro te_ 

remos o c o n t r o l e f e i t o . 

1 1 . Neutralizagao 

pH = 

0 pH v a r i a de acordo com o Ph f i n a l de curtimento e do 

t i p o de couro que se deseja obter mas e s t a r em torno de 4.2.t 

5. 2-5. 8. 



0 CORTE 

51 

Com o indicador verde de hromoeresol devera apresentar 

coloragao a dependendo da f a i x a de pH encontrada no hanho. 

TEMPERATURA 

A temperatura maxima g i r a em torno d^ " CO a 3'i 

12. Recurtimento 

pH 

A variagao e d e f i n i d a a p a r t i r do tipo de recurtimento 

u t i l i zado. 

TEMPERATURA 

Com uma temperatura em torno de Z0QC-409C teremos uma 

penetragao e disp osigao dos tanantes aumentando a velocidade 

de reagao. 

13. Tingimento 

pH 

o pH devera a t i n g i r em torno de 4.0 a 6.0 

CORTE 

Caso d e s e j a r tingimento atravessado observar no c o r t e 

a penetragao da aninima. 

14. Engraxe 

pH 

o pH devera e s t a r de acordo com o uso das compos igoes 

dos d l e o s bem como a f a i x a de pH do recurtimento e tingimento. 



QUALIDADE E ASPECT QS 

Os eatdlogos Ihes darao maiores informagdes sobre os as 

pectos e qualidades dos c l e o s hem como f a i x a de pH de traha 

Vho. 

TEMPERATURA 

Tanto o banho quanto as emulsoes deverao si t u a r - s e na 

f a i x a de 609C a 65<?C. 

15. Secagem 

UMIDADE 

1. Sera ohservada atraves do que boyequipamento u t i l i z a -

do para t a l operagao. 

2. Na secagem a vacuo de acordo com a espessura e que de_ 

finiremos o t e o r de dgua presente no couro. 

3. Secagem natural-22% a 24% de umidade em d i v e r s o s pon 

tos do couro. 

4. Secagem f i n a l 14% de umidade da saida do t o g g l i n g . 

TEMPER AT URA 

Sera controlada nos mais d i v e r s o s tipos de secagem de 

acordo com a espessurq e a c a r a c t e r t s t i c a do couro em proces_ 

so. 

16. Amaciamento 

Sera controlada nos a j u s t e s da mdquina bem ccmo no con 

trole da umidade adequada para o amaciamen • 
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17. L i x a r de de sempoar 

- Tipo de l i x a a s e r u t i l i z a d o hem como observer que pi 

po de lixamento que deseja de conformCdade com os defeitos api'e 

sentados p e l o s couros. 

18. Desempoar 

Controle mdximo para os couros para o acabamento e pa 

ra a embalagem p o i s os mesmos nao devera conter yienhum restduo 

sobre a f l o r . 

19. Impregnagao 

. Qualidade da r e s i n a 

. Qualidade de r e s i n a a s e r aplicada 

. Penetragao desta r e s i n a 

20. Acabamento 

Controle na quanlidade e na matizagao e preparo das co 

t e s . 

Aspectos f i s i c o s : como: banho, cor, toque maciez e uni_ 

formidade. 

LABORATORIO DE ACABAMENTO 

Para o acabamento teremos uma s e r i e d i s p o n t v e l 

« 

OUTROS SET ORES 

Laboratorio [testes quimicos f i s i c o s e curtume p i l o t o ) 

Area-160m 

0 l a b o r a t o r i o qutmico e curtume p i l o t o bem como o labo_ 

r a t h r i o de t e s t e s f i s i c o s trabalhardo de comum acordo, no sen 

t i d e de poder dar uma maior di s c i p l i n a nos process os, f e i t o s 
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no curtume, tamhem de f a z e r com gastes sejam diminuidos bem 

como o de aperf eigoar sem p r e j u i z o os couros em prooesso. 

0 curtume p i l o t o constarh de quatro f u l c e 3 para ensaio 

com as seguintes dimensoes; 

Dois medindo 1m x lm e d o i s dimension ado em 80 cm x 1,20 

metro, seus trabalhos serao produzidos de acordo com a neces^ 

sidade de se implantar ou de f a z e r s u b s t i t u i g d o do produto 

quimico sugerido pelo mercado. 

0 curtume p i l o t o ainda t e r a em suas dependencies arma 

r i o s para colocagao dos produtos a serem u t i l i z a d o s bem como 

de uma balanga movel, com capacidade de 2.5 kg. 

0 l a b o r a t o r i o quimico sera um complemento do curtume 

p i l o t o , e nele que serct' f e i t o os t e s t e s qutmicos e as a v a l i a 

goes de cada porduto u t i l i z a d o s na produgao, sao aqui a s s i n a -

lados alguns d e l e s : concentragao produtos qutmicos c o n t r o l e de 

banhos r e s i d u a i s Cse e s t a havendo perdas) c a qualidade dose_ 

f l u e n t e s , e t c . 

0 l a b o r a t o r i o f t s i c o sera um complemento de todo o tra 

balho no que diz r e s p e i t o a produgao do eouro em sua e s t r u t u 

ra f i s i c a , t e s t e s de f r i o g d o , e n t r e outros. Serao executados 

por e l e . 

0 l a b o r a t o r i o sera composto por, tenscmetro, flexome-

t r o , f r i c c o m e t r o . 

LABORATORIO DE ACABAMENTO 

Para o acabamento teremos uma area d i s p o n t v e l para que 

se possa f a z e r matizagoes e a n a l i s e de r e s t n a s bem como o a*, 

trahalho na confecgdo de novos metodos de acabamento com me 
• 

-• 2 -nor custo a area d i s p o n t v e l sera de: 35m . Neste l a b o r a t o r t o 

ennstard de uma cabine de p i n t u r a , balanga com capacidade de 
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2. 5kg e 2 5kg. 

PRESSAO 

Os compressores fornecerao pressdo s u f i c i e n t e para o 

abastecimento de pressdo e x i g i d o s pela empresa. 

VESTvARTo g BANEEIROS 

Area 129 m 

VESTUARIO 

t o l o c a l onde os operdrios poderao t r o c a r as roupas e 

deixar os seus pertences antes de se apresentarem ao trabalho. 

Neste v e s t u d r i o se encontrard armarios para guardar os per 

tences dos funciondrios junto aos ves t u d r i o s se encontra ac£ 

plado aos banheiros que tern todos os r e q u i s i t e s de funcionamen_ 

to. 

EN FERMARIA 

Local onde serao f e i t o s os c u r a t i v o s de pequeno3 a c i 

dentes. 

SALA DOS TtCNICOS 

Local onde serao estudadcs e avaliados as modificagoes 

e processos que serao u t i l i z a d o s na produgao bem como o de 

acomodar os tecnicos.'-

SEGUEANgA 

A CLE A CComissao Interna de Preparagao de Acidentes). 

Cjfgao responsdvel pela seguranga dos operdrios. E s t e setor fi_ 

card a cargo de um f i s c a l responsdvel em manter o melhor ebom -* 

funcionamento da seguranga dos operdrios. 



A s a l q -pava e s t e s e t o r f i e a r d instalada prSximo a area 

de produgao. 

OF J CIN AC 

Area 70m2 

Oficina meaanica - Local onde serao execut ados a manu 

tengao de todos os equipamentos c maquinas. 

CAR? INT ARIA 

No que diz r e s p e i t o a parte de madeira sera neste lo­

c a l : Fabricagdo de c arrinho s, mesa, tampa de f u l o e s bancadas 

de madeira portoes e t c . 

ALMOXARIFADOS 

Area - 209 m2 

Local onde serao armazenados todos os produtos qu%mi_ 

cos, que serao usados na fabircagao dos couros; pegas de repo 

sigao das maquinas e equipamentos, 

Alem do almoxarifado geral teremos um almoxarifado es_ 

pecialmente para o acabamento onde serao colocados todos os 

produtos necessdrios para o s e t o r f a c i l i t a n d o assim o acesso 

- 2 
do mesmo. E sua area sera de SI. 5m . 

Ainda neste almoxarif ado contaremos com 02 (duas)balan 

gas com capacidade para 500 kg e duas balangas pequenas com 

capacidade de 30 kg uma para o lamoxarifado geral e outra pa 

ra o almoxarif ado do acabamento. 

GUARIT A 

£ o l o c a l onde sera controlada a entrada e saida de fun 

c i o n d r i o e operdrios a de c o n t r o l a r tambem a circulagao de ca 



57 

minkdes. e pessoas que adentrarao no curtume^ 

Neste s e t o r para os functionaries serd colocado 3 um re_ 

logio de ponto para c o n t r o l e de pre senga de f u n c i o n d r i o s c ope 

r d r i o s . 

VAPOR E PRESSlO 

Vapor - 0 curtume sera portador de duas c a l d e i r a s que 

funcionaram como comhustiveis a lenha3 e l a s serap d i s p o s t a s nu 

* 2 -ma area de: 120m 3 sendo que apenas uma sera u t i l i z a d a e a ou 

t r a de r e s e r v a para quando a em funcionamento quebrar e l a en 

t r a em operagao. 

E s t a s c a l d e i r a s se l o c a l i z a r d o por traz da f a b r i c a . 
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AGUAS RKSIDUAIS •—•—-—1 

Os e f l u e n t e s liquidos. de um curtume sao volumosos e ex 

tremamente poluente s, sendo d i f i c i l m e n t e tr.atdveis economica-

mente a quantidade r e s i d u a l depende em parte do prooesso em 

uso [curtimento vegetal ou minal, por exemplo)3 mas tambem das 

t e c n i c a s p r o p r i a s de cada curtume. 

Os e f l u e n t e s de um curtume sao d i v i d i o s em dues (02) 

c l a s s e s . 

Os de descarga conttnua durante um dia de a t i v i d a d e ; e 

Os de descarga contunia i n t e r m i t e n t e . 

Os primeiros constituem a pqrgdo maior em volume, mas 

nao sao tao contaminades observou-se que, normalmente, so 10% 

do volume r e s i d u a l e s t a altamente poluido. 

Para um curtume vegetal, 85 a 95% dos r e s i d u o s t o t a i s 

provem da r i b e i r a , enquanto que o r e s t a n t e tern origem no cur 

timento e acabamento. 

Para os curtumes ao c o n t r d r i o de outras i n d H s t r i a s , nao 

ha relagao e n t r e quantidade de despesos e quantidade de couro 

c u r t i d o eis que o volume d e s t e s despejos v a r i a de 6 a 651 por 

kg de couro por dia. 

Para curtimento vegetal, o consumo de agua v a r i a de 3,4 

a 201 para kg de p e l e processada por d i a . 

Tendo v i s t o as etapas de funcionamcnto do curtume,viu-

se a necessidade de tratamento de sous r e s i d u o s , j a que apre_ 

sentam uma grande carga poluidora. 

Os tratamento p o s s t v e i s sao, na verdade, muitos v a r i a 
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dos, sendo por i s s o e l a s s i f i c a d o s . nas seguintes c a t e g o r i a s ; 

Tratamentos preliminares; 

Tratamento primdrios; 

Tratamentos secunddrios; 

Tratamento t e r c i d r i o . 

DESENVOLVIMENTO 
• 

Compostgao dos despejos de curtume 

A composigdo e concentragao dos despejos de curtume de_ 

pendem do prooesso de curtimento usado e das operagoes u n i t a 

r i a s num determinado curtume. Como cada um tern seu "Know-How" 

p r d p r i o , cada efluente.deve s e r considerado individualmente , 

o que onera as t e c n i c a s de c o n t r o l e de poluigao. 

Como a agua e usada em praticamente todas as etapas, e 

de se supor que alguma porgao de cada material3 com que a dgua 

i n d u s t r i a l e n t r e em contato no curtume, passa os despejos. 

Entre e s t e s destacamos3 pedago-s de came r e s t o s de pe_ 

l e 3 eabelos3 t e r r a 3 s a l 3 proteinas s o l u v e i s , c a l 3 s u l f e t o , cro 

M03 tanino, d l e o s , graxas, t e n d c a t i v o s 3 dcidos3 corantes e ou 

tras substdncias e compostos orgdnicos e inorganieos. 

• 

A natureza e concentragao dos contaminantes tornam es_ 

tes despejos mais poluidos e i m p o s s i v e i s de- serem adicionados 

sem p r e v i o tratamento e cursos de dgua. 

Alguns i n d i c e s de medida'de poluigao a p l i v d v e i s sao: 

DEO, teor t o t a l de s o l i d o s s d l i d o s d i s s o l v i d o s , s o l i dos em sus_ 

pensao e sedimentdveis, Ph3 a l c a l i n i d a d e c a u s t i c a , ainda mine_ 

r a l livre, t u r b i d e z , cor, c l o r e t o s , s u l f e t o s , materia nitroge_ 

nada, e t c . 



60 

Quando ao DBO, os despejos de curtume ado os que apre 

sentam i n d i c e s dos mais altos^ Os despejos da r i b e i r a tern um 

DEO de 500 a 20QQ ppm, e f l u e n t e s de curtimento ao tanino 

10. 000 a 45. 000. 

Por media, e f l u e n t e s de curtume terao DBO 5 a 10 vezes 

maior que despejos domesticos, sendo e s t a demanda um dos maio 

res inconvenientes d e l e s . 

0 despejo de banho- r e s i d u a l de curtimento, que represen 

tarn em alguns casos 6% dos despejos t o t a i s de um curtimento, 

contribuem com 50% da DBO. Outrossim, os despejos i n t e r m i t e n -

tes correspondem a 75% de DBO3 sendo so 1/3 dos despejos to 

t a i s . Assim3 qualquer redugao nas aguas de levagem aumentar a 

e f i c i e n c i a de equipamento anti-poluigao. 

0 Ph dos despejos de curtimento e geralmente a l c a l i n o , 

por causa das quantidades no c a l e i r o . Aguas r e s i d u a i s da f a 

b r i c a chegam a Ph 11-12. Os restduos dos banhos de curtimento. 

Os r e s i d u o s dos banhos de curtimento vegetal e cromo tern Ph 3 

a 5 (os do cromo pouco mais acido que os do t a n i n o ) . 0 volume 

do c a l e i r o e seu teor e tal que o Ph global em 10 a 11. 

Os p r i n c i p a i s agentes t S x i c o s encontrados sao cromo, 

a r s e n i o , a l t o s t e o r e s de s a l 3 s u l f e t o s 3 aeidos mineral livre. 

TIP OS DE TEAT AMEN TO DAS AGE AS 

Re s i d u a i s do curtume 

Os r e s i d u o s s o l i d o s e l i q u i d o s dos curtumes podem cau 

s a r s e r i o s inconvenientes3 querendo tratamento em que elevado 

grau* 

Aproximadamente 65% do volume dos despejos de um curtu 

me sao devidos ao curtimento na operagao de r i b e i r a (remolho, 
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caleagao3 lavagem3 piquelqgem , purga)3 cahendo os r e s t a n t e s 

35% ao curtimento e acabamento. 

Os custos destes tratamento sao a l t o s nao podendo s e r 

suportados pela maioria dos pequenos e medios curtumes 3 devi 

do ao pouco l u c r o que e s t e t i p o de i n d u s t r i a oferece. 

Os prooesso de tratamento a p l i c d v e i s dos curtumeQ podem 

s e r : 

TRATAMENTO PRELIMINAR 
i, 11 . . 

Envolve etapas como remogdo de a r e i a 3 peneiramento 3 re_ 

mogao de graxas 3 e t c . 

• 

TRATAMENTO PRIMARIO 

Compreende homogeinizagao3 coagulagdo, floculagao3 de_ 

cantagao tratamento de lodo primdrio. 

TRATAMENTO SECUNDARIO i 

Envolve diminuigao da carga orgdnica biodegradave I re_ 

manescente apos o tratamento primdrio3 atraves de t e c n i c o s co^ 

mo: lodo ativado; canais de oxidagao3 lagoas de e s t a b i l i z a g a o 

bem como o tratamento do lodo secunddrio. 

TRATAMENTO TERCIARIO 

i 

0 e f l u e n t e liqiiido tratado e subme t i d o a processos e ope_ 

ragao como absorgao sobre earvao ativado3 remogdo de n i t r o g e -

nio3 f d s f o r o 3 substdncias inorganicas d i s s o l v i d a s 3 adigao de 

c l o r o 3 e t c . 

TRAT AMENT0 PRELIMINAR 

+r>nt.nmento aue vode s e r economicamente v i d v e l por 
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qualquer t i p o de i n d u s t r i a do couro. 

I n i c i a — s e o tratamento com o g radiamento, para retengdo 

da materias g r o s s e i r a s como carnagas e. pelancas. £ f e i t o por 

meio de grandes de harra3 geralmente de limpeza manual, por 

meio de r a s t e l o s . A d i s t a n c i a livre e n t r e as barras deve ser 

pequenas Cabertura de 10mm, em geral)- sao tambem empregadas pe_ 

n e i r a s com malhas de 3mm. 

Omaterial f i n o r e t i d c pode ser misturado com c a l e uti_ 

l i z a d o como f e r t i l i z a n t e orgdnico. 

A retengdo de sebo em tanques r e t e n t o r e s e mais efici_ 

ente se f o r r e a l i z a d a com dgua do pavilhao da r i b e i r a , antes 

de misturd-las com as do curtimento. Os tanques r e t e n t o r e s de_ 

vem ser construtdos da t a l forma a so reterem o sebo, deixahdo 

s a i r os s o l i d o s sedimentdveis. 0 tempo de retengdo devera ser 

de no minimo 3 minutos, baseados na vazdo maxima. Umidades gran 

deverdo ter tempo de detengao maior de 5 ou 6 minutos. 

TRATAMENTO PRIMARIO 

No que se re f e r e a tratamento primdrio, temos o proble_ 

ma dos s u l f e t o s e dos s o l i d o s presentes sob a forma de suspen 

sao c o l o i d a l , cuja sedimentagao deve s e r a u x i l i a d a por f l o c u 

l e n t e s , tais como c l o r e t o f e r r i c o e s u l f a t o de aluminio, en 

tre outros. 

A necessidade de t a i s a d i t i v o s e consequencia da baixa 

velocidade de sedimentagao apresentada p e l o s s o l i d o s presen 

tes nesse t i p o de e f l u e n t e s , a simples sedimentagao natural , 

mesmo que prolongada por 4 horas ou mais, leva a um e f l u e n t e 

f i n a l com ate 10 ml de s d l i d o suspensos por l i t r o , de e f l u e n 

te, ou s e j a , dez vezes mais que o l i m i t e mdximo e x i g i d o por 
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lei. I s s o r e p r e s e n t s cerca de 25% da materia s o l i d a continuan 

do em suspensdo mesmo apos a sedimentagao natural. 

A mistura de todas as aguas r e s i d u a i s s e faz para que 

o PH e lev ado dos despejos do pavilhdo de r i b e i r a s s e j a baixa 

do pela aeidez dos despejos do curtimento. Em geral o Ph con 

tinUa acima de 9,0 apos mistura e homog einizagao. Os tanwues 

destinados a essa operagao devem ter tempo de detengdo tanto 

maior quanto menor f o r a i n d u s t r i a . 

0 langamento em vazao regularizada apresenta vantagens 

semelhantes. Os tanques de homogeinizagdo podem s e r emprega -

dos tambem como r e g u l a r i z a d c r e s de vazao. E s s e s tanques ao eon 

t r a r i o dos decantadores sao c o n s t i t u i d o s para que se tenha o 

maximo de movimentagdo da massa armazenada. 

Como ha necessidade de amodificar o e f l u e n t e durante a 

homogenizagdo, deve-se tomar cuidado para que nao haja l i b e r a 

gao de gas s u l f i d r i c o para o ar. Para se e v i t a r i s s o , pode se 

f a z e r antes uma precipitagao dos s u l f e t o s sob a forma de s u l 

f e t o s f e r r o s o que nao p r e c i p i t a , dando uma coloragao cinzenta 

ao e f l u e n t e . Uma t e c n i c a a l t e r n a t i v e s a oxidagao dos sulfe_ 

t o s , que pode ser f e i t a por d i v e r s o s processos, e n t r e os quais 

a oxidagao qulmica pelo ar e s u l f e t o f e r r o s o funcionando como 

transportador de oxigenio, ou entao a oxidagao c a t a l i t i c a uti_ 

lizando s u l f e t o de manganes como c a t a l i z a d o . 

Apos a eliminagdo de s u l f e t o s , passa-se a uma etapa 

de decantagao, onde sao produzidos o lodo, s u l f a t o de c a l c i o , 

hidroxido f e r r i c o e t c . Em termos de coloragao no caso de a ae_ 

ragdo ser f e i t a , o l i q u i d o r e s u l t ante e marrom caso c o n t r d r i o 

apresenta-se escuro. 

No emprego de c l o r e t o f e r r i c o anidro o gasto v a r i a de 
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200 ou 500 mh/l a aci di ficagao previa OQITJ a at do c l o r i d r i oo faz 

baixar o consumo a 50 kg/l e porem em oonta partida tem-se o 

desprendimento de gas s u l f t d r i e o . 

£ tambem usado a earhomatagdo (ou recarbonatagao) dos 

despejos insuflando-se gas carbonico no e l f u e n t e principalmen_ 

te para pre c i p i t agao de excesso da cat. e eonsequentemente abai_ 

xamento do pH. 0 grande ineoveniente e a expulsdo do gas s u l 

f i d r i c O j oriundo do s u l f e t o de sodio causando prohitsmas de odo_ 

r e s e de poluigao a t m i s f e r i c a . Um meio de se e v i t a r e s t e inco_ 

Veniente e de se process ar a recarbonatagao em r e e i p i e n t e fe_ 

chado. 0 H9S formado e parcialmen to absorvido em agua de eal 

formando s u l f i d r a t o de c a l c i o que pode se empregado para bran 

queamento do couro. Outra parte de H ' e queimado formando 

S0o que e u t i l i z a d o na destruigao do H„5 que permaneceu em so 

lugdo no e f l u e n t e 3 librando enxofre livre. 

- Reagdes p r i n c i p a i s 

C02 * Na2S * E20 < Na2COz • E^S 

2H2S + S02 2H20 + 3S. 

Em lugar do gas carbonico pode-se tambem empregar o bis_ 

s u l f a t o de sodio. 

Na2S + 2N'aE\S03 2Na2SQ^ + H 2S 

TRATAMENTO SECUNDARI 0 

E s t a forma de tratamento e rarament u t i l i z a d o na indus 

t r i a de couro devido seu elevado c u s t o 3 p o i s em g e r a l 3 so e 

p o s s t v e l quando for precedido de tratamento quvmico ou quando 

- n-Pliiante do curtume pode s e r d i l u t d o oom s u f i c i e n t e quanti_ 



65 
tidade de esgdto domesti co. 

0 emprego de f i l t r o s b i o l d g i c o s e dos lodos ativados no 

tratamento de r e s i d u o s do curtume s a l v o alguns poucos 3 tern i n s 

t at agao l i m i t a d a s as areas r u r a i s . 

Apos os tratamentos a n t e r i o r e s que consistem na remogdo 

de materias s d l i d a s e quimicas, cabe-ainda remover a materia 

o r g a n i c l o i d a l e/ou d i s s o l v i d a . 

No que se re f e r e a despejos domesticos e de curtumes a 

meta nesta etapa e diminuir a carga poluidora organica bem co_ 

mo muitas cezes os t e o r e s de P e N. 

A transformagao de substancias organicas d i s s o i v i a a s em 

s o l i d o s sedimentdveis no3 decantoadores secunddrios e sua es_ 

t a b i l i z a g a o a n t e r i o r por meio b i o l d g i c o e p o s s i v e l empregando-

se v d r i o s microorganismo3 principalmente b a c t e r i a s . 

Resulta a remogdo de DBO correspondente a materia or 
s 

ganica r i c a em carbono, obtendo-se gases e c e l u l a s . E s t e s sao 

menos densos que a dgua, o que permite sua remogdo por e f e t t o 

da gravidade. 

degradagao bi oldgica de ccrgas poluidaras organicas / 

e x i s t e n t e s em r e s i d u o s Hquidos das i n d u s t r i a s de p e l e s e cou 

ro pode o c o r r e r em aerdbiose3 ou anaerobiose, 

Em meio aerdbio, os produtos f i n a i s do processo sao 00^ 

n i t ratos e s u l f a t e s . ( 

No caso de anaerobiose3 sao formados CO^ e CH^3 NH^ e 

H0S. E s t a mistura gasosa e de odor nao agraddvel e apresenta 

t o x i d e z , o que c o n s t i t u i um dos motivos a f a v o r da depuragao 

aerdbia de e f l u e n t e s daquele tipo de i n d u s t r i a . 
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VAPOR DE OX ID AC AO 

£ uma extensdo do prooesso de lodo ativado onde a coma 

ru deaeragao toma formato p a r t i c u l a r e os r o t o r e s de aerogao 

sao de eixo h o r i z o n t a l . 0 sistema pode -operar continua ou des 

continua sendo que no primeiro caso ha necessidade de um des 

cantador secunddrio. 

LAGOAS All AEROBIC AS 

Utilizam-se lagoas com profundidade de ate 4M. E em meio 

anaerobic formam-se i n i c i a l m e n t e dcidos graxo3 v o l a v e i s 3 ocor 

rendo apos a formagao de CO^ e Clld. 

Os tempos de r e s i s t e n c i a podem v a r i a r ^>:tre 10 ^ ui.uSj 

o que permite redugao de DBO de ate 80%. 

LAGOAS AEROBIAS NAO AERADAS 

Sao sistemas nos quais ha d i f u s a o natural de oxigenio 

ao meio l l q u i d o . As algas que existem n e l e s produzem 0^ por 

f o t o s s i n t e s e . 

LAGOAS AEROBIAS AERADAS 

Podem s e r 2 t i p o s : aerobias exclusivamente e aerSbias 

f a c u l t a t i v a s as lagoas exclusivamente aerobias empregam siste_ 

mas de aerogao que alem de d i s s o l v e r 0^ no meio, ainda mantem 

em suspensdo o material decantavel. 

Nos lagos f a c u l t a t i v o s os materiais decantdveis minera 

is e organicos nao biodegraddvel se armazenam no fundo. 

Os materiais decantdveis biodegraddveis decompoem-se 

em anaerobiose na regiao i n f e r i o r . 

Os materiais minerais ou organicos i n e r t e s c o l o i d a i s 

sao conduzidos pelo e f l u e n t e e absorvidos em parte pelo f l o 
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cult? b i o l o g i c o que se forma,. 

CONCLUSlO 

o menoionamento desta- parte tern • o i n t e i t o de mostrar a 

suma importdncia no curtume de um sistema de tratamento de aguas 

r e s i d u a i s . I s t o devido ao a l t o zndice de poluigao3 que c o r r e s 

ponde o langamento destas aguas sem tratamento. 

Portanto todo curtume, obrigatoriamente devera apresen 

tar um sistema de tratamento de aguas r e s i d u a i s . Seja qual f o r 

a t e c n i c a de tratamento e s c o l h i d a 3 e s t a devera ser a melhor 

p o s s i v e l , isto e3 os i n d i c e s das substancias contidas nas aguas 

langadas devem ser o menor p o s s i v e l . 

No entanto nao e algo simples a implan tagao de uma es_ 

tagdo de tratamento. £ neeessario que alguem do primeiro esca 

lao de cada empresa de p e l e s e couro e s t e j a profundamente f a 

m i l i a r i z a d o com Know-How associado ao tratamento de r e s i d u o s 

e despejos. A execugao do p r o j e t o de sistema de tratamento, 

sua implant agao posta em marcha e funcionamento continuo o de_ 

vem ser coordenados por elementos t e c n i c o que conhega omelhor 

p o s s i v e l a a t i v i d a d e c u r t i d o r a . 

Mas a minimizagao d e s t e s agentes polu^ntes no meio am 

b i e n t e nao e o n s i s t e so no tratamento. Deve-se buscar outras 

t e c n i c a s a u x i l i a r e s que ajudem a diminuir e s t e problema e os 

c u s t o s da estagdo de 'tratamento. Como por exemplo a minimiza­

gao dos despejos r e s i d u a i s que e o n s i s t e em r e d u z i r ao maximo 

a quantidade de despejos na f o n t e . 

Uma redugao no teor de poluentes e no custo no tratamen 

to pode ser afetada por: 

- mudangas nos processos 

- s u b s t i t u i g a o de i n g r e d i e n t e s dos processos3 e o caso 
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de user dimeti lamina como agents depilador em vez de s u l f e t o , 

que tanto contrihuem aos problemas de despejos. 

0 mesmo vale pava uso de tanino s i n t e t i c o s em vez de 

taninos n a t u r a i s . 

- recuperagao de drogas jd usadas. 0 metodo mats e f i e i 

ente para eliminar poluentes dos despejos de curtume e reduzir 

o volume dos e f l u e n t e s , e a reciclagem de agua e agentes qut_ 

micos recuperando-se materiais que normalmente sao perdidos. 

A recuperagao de substancias poluentes tern tambem van 

tagens economicas. 

Mas, acima de tudo, para que i s t o funcione perfeitamen 

te e neeessdrio a presenga de algo ou alguem que c o n t r o l e . Lo_ 

go e de fundamental importdncia para um curtume a e x i s t e n a i a 

de um l a b o r a t o r i o de a n a l i s e (.que f o i a me I h o r i a pela qual mais 

b a t a l h e i ) 

A administragao da dgua, notadamente o c o n t r o l e da con 

formidade com a l e g i s l a g d o , a importante implant agao de siste_ 

ma de taxagao:, a concessao, de autorizagdo, de emprego de su 

b s t a n c i a s , devem levar em conta os r e s u l t a d o s obtidos por apli^ 

cagao de metodos de l a b o r a t o r i e s . Confidveis que fornegam re 

s u l t a d o s reprodutivos ou r e p r e s e n t a t i v e s do que se possa 

almente no meio ambiente. Dat a suma importdncia do laborato­

r i o . 
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PROPOSTA E SUGESTAO 

INTRODUQlO 

As propostas e melhorias implantadas na empresa serao 

nesta parte apenas e i t a d a s . 

A mesma f o i anexada para que as pessoas que tenham3 por 

ventura3 a oportunidade de ter o re l a t d r i o em mdos tenham uma 

i d e i a dos b e n e f t c i o s que t e n t e i implantar na empresa, que ao 

meu v e r sao de suma importdncia e tenho c e r t ^ ^ a que a etn^x-aae 

tambem e s t a de acordo. 

TRABALHO EFETUADO NO CURTUME 

PROPOSTAS 

ANALISES IMPLANTADAS 

- Determinagao da dureza t o t a l a dgua. 

- Determinagao da a l e a l i n i d a d e do c a l e i r o . 

- Determinagao do t e o r de s u l f e t o no s u l f e t o de sodio. 

- Determinagao do t e o r de Cr^0^ no tanino s i n t e t i e o (ta 

nesco H). 

- Determinagao do teor e da basicidade curtume cromos-

sal B. 

- Determinagao do teor de materia a t i v a nos e l e o s en_ 

graxantes. 

Implantagdo de um l a b o r a t o r i o de a n d l i s e s qutmicas. 

- Planta baixa/lay-out de um l a b o r a t o r i o de a n d l i s e s / 
- 2 

quimicas e t e s t e s f l s i c o s com uma area u t i l de 40m . 
2 - •* 2 Sendo 30m para s a l a de analise qutmicas e 10m para.' 
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s a l a de t e s t e s f i s i c o s . E j u n t o com e l e s a l i s i a g e m de touo 0 

material nece s s d r i o na area de analyses quimica, para o perfei 

to funcionamento. 

Metodo mais econdmico de precipitagao do banho de cur 

timento para reciclagem. 

- 0 mesmo se encontra no c a p i t u l o 2. 

Apesar do l a b o r a t o r i o nao ter a t i n g i d o o n t v e l previs_ 

to de funcionamento, mas mesmo assim muitos materiais foram 

adquiridos atraves de s o l i c i t a g d e s . 

- Os mesmos se enconteam no c a p i t u l o 1. 

A investigagao constante do funcionamento dos abranda 

dores da dgua, que constam r e s i n a s trocadoras de i o n s . Para evi 

tar alteragao da dureza de agua, e ate mesmo v e r i f i c a r a capa 

cidade de regeneragao da r e s i n a . 

- 0 mesmo se enconta no c a p t t u l o 3. 

SUGESTOES 

E x i s t e uma s e r i e de i n t e n s que consideramos de sumaria 

importdncia a presenga deste num curtume, os quais ndo foram 

p o s s v v e i s serem implant ados devido ao c u r t o tempo de permanen 

cia. Mas, no entanto foram meneionados. Espero que e s t a s ide_ 

i a s sejam aproveitadas e p c s t a s em p r d t i e a . 

A reciclagem do\banho de c a l e i r o , que atom de propor -

cionar uma eeonomia de produtos qutmicos no prooesso, diminui 

r d o i n d i e e de poluigao, por parte do s u l f e t o e consequentemen 

te diminuigao no gasto de agente f l o c u l a n t e na estagao de t r a 

tamento de a f l u e n t e s . 

A implantagao do l a b o r a t o r i o na execugao de uma s e r i e .» 

de a n a l i s e que, porventura nao pideram ser r e a l i z a d a s devido 
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a f a l t a de materiais da importdncia hdsica, pov motive dc al 

to custo3 como a balanga a n d l i t i c a ^ e tambem a f a l t a de reagen 

tes qutmicos. I s t o impossibi l i t o u e d i f i c u l t o u a realizagdcde 

c e r t a s a n a l i s e s . E dentre e s t a s a n d l i s e s se encontram3 os in 

sumos adquiridos pelas empresas. Todos os insumos no s e t o r de 

r i b e i r a devemos s e r lanalisados para v e r i f i c a g a o da coneentra 

igdo dos mesmoSj se e s t e s correspondem' ao valor forneeido pelo 

fabricante. E e s t e s dados obtidos devem s e r anexados as emba 

lag ens. 

Os insumos usados no s e t o r de acabamento como pigmentos3 

l i g a n t e s 3 r e s i n a s 3 e t c . 

A analise de todos os banhos r e s i d u a i s para v e r i f i c a r 

se nao estao despedigando produtos-qutmicos. 

£ controlar o funcionamento da estagao de tratamento de 

esgoto3 para v e r i f i c a r se o ntvel de agentes poluentes conti_ 

dos nos mesmos estao dentro do padrao estabe l e c i d o pela secre_ 

t d r i a do meio ambiente. 

TRABALUO EFETUADO FORA DO CURTUME 

- Material analisado: 03 r e c o r t e s de couro Wet-Blue apre_ 

apresentando manchas de cor marrom. 

- Trabalho ensaio para detector a origem das manchas. 

- Local: laboratorio de microbiologic UFPB-CCT-DEQ9 

< 

ENSAIO DE CULTURA MICROBIOLOGICA 

Tomadas as maostra (01302 e 03) foram colocadas em um 

meio de cultura adequada ao desenvolvimento b a c t e r i o l c g i c c com 

estrutura e n u t r i e n t e s e s s e n c i a l ao crescimento destas bacte_ 

r i a s . Apos as amostras ficarem por 48 horas no meio p r o p i c i o 3 .» 

v e r i f i c o u - s e a nao ocorrencia de qualquer t i p o de alteragao 
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sob as manchas. 

PARE CER 

Segundo a a n a l i s t a 3 a p r i n c i p i o nao f o i possxvel detec 

tar a origem das manchas no e s t a g i o em que se encontra as anos 

t r a s ; p o i s nada ocorreu na observagao em meio de c u l t u r e 

Pcderd ser b a e t e r i a s ferrogenetneas 3 mas jd totalmente 

d e s t r u i d a s e oxidadas. 

Para melhor i n d e n t i f icagao s e r i a n e c e s s d r i o termos as 

amostras em e s t a g i o a n t e r i o r (purga3 p i q u e l ) at sim, teriamos 

melhor condigao de pesquisar neste meio. 

SUGESTAO 

Nao sendo p o s s i v e l uma observagao3 sobre o prob lema3 su 

gerimos f a z e r uma a n a l i s e qutmica do material3 para v e r i f i c a r 

a presenga ou nao de c a t i o n s oxidados. 

ENSAIO DE PESQUISA DE CATIONS DE FERRO-PRQCURT. 

Foi f e i t o uma a n a l i s e q u a l i t a t i v e do material3 mas pre_ 

cisamente de pedagos da mancha apresentada. Detectou-se a pre_ 

senga de tragos do c a t i o n f e r r o . 

PARECER 

Diante do problema ora encontrado supde-se s e r as man 

chas de c a r a c t e r i s t i c a f e r r o g i n e a s 3 mas para tal afirmagao te_ 

riamos que d i s p o r de amostra de dgua u t i l i z a d a noprocessamen-

to do couro3 tambem de amostra de eouro no e s t a g i o de: C a l c i 

nagao3 purga3 e p i q u e l , p o i s com base nos d o i s parecer3 o f e r 

ro tanto pode ser proveniente de b a e t e r i a s mortas ou mesmo ea 

t i o n s f e r r o presente na agua. 
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CONCLUSlO 

E s t a e a parte de um trahalho 3 todo base ado em e x p e r i -

encia3 f a t o s e d i f i c u l d a d e s enoontradas durante o periodo de 

e s t d g i o 3 no qual todo o aproveitamentg t e c n i c o p r d t i c o e ted 

r i c o teve o aleance desejado. 

E s t e trahalho faz parte de um longo perlodo de estudos 

e dedicagao. 

Atraves dos f a t o s observados durante a confecgdo deste 

memorial3 nos levou a crer que e p o s s i v e l f a z e r um curtume tra 

balhar com maior e melhor condigdo de tratamento e aperfeigoa 

mento. 

Diretamente trabalhando na produgao3 tive a oportunida 

de de saber realmente como uma i n d u s t r i a nesta area de benefi 

eiamento de couro3 se comport a 3 sua e s t r a t e g i a de trahalho3 o 

que ele pode produzir3 f i z parte de um trahalho mais l i g a d o ao 

que ehamamos de fabrieagdo3 entao f o i p o s s i v e l e s t a b e l e c e r com 

seguranga todos os pontos e parametros e s t a b e l e c i d o s naconfec_ 

gao deste memorial3 bem como o de produzir um lay-out que 8 £ 

j a possvvel e v i d v e l de mane j a r 3 com pre s t a s a 3 associado aos 

conhecimentos t e d r i c o s 3 f o i se estabeleeendo regras e parame­

tros que culminou com este trahalho. 
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