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RESUMO 

Este r e l a t 6 r i o aborda os procedimentos de operacao de 

uma i n d u s t r i a de couros, desde a e n t r a d a da m a t 6 r i a - p r i m a , a t 6 

obtencao de p r o d u t o s d e s t i n a d o s ao consumidor. 

Aspectos d i d a t i c o s de i m p o r t S n c i a maior, que r e l a c i o n a m 

t e o r i a s e experimentos com a p r a t i c a de reacoes c o m e r c i a i s da 

i n d u s t r i a de c u r t i m e n t o sao abordados. 

Cuidados visando melhor rendimento sao s u g e r i d o s a t r a v e s 

da an£lise de aspectos r e l a t i v o s a l o c a l i z a c a o , t r a n s p o r t e s , 

d i s t r i b u i c a o e descarga de £gua, u t i l i z a g a o de e n e r g i a e o u t r o s . 

A a t i v i d a d e de e s t & g i o i n t e g r a d o , p e r m i t e o 

acompanhamento dos t r a b a l h o s executados e do c o n t r o l e de f a t o r e s 

t a i s como, desempenho, q u a l i d a d e e processos de acabamento d e n t r o 

de cada s e t o r e s p e c i f i c o do curtume. 
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ABSTRACT 

T h i s r e p o r t shows t h e o p e r a t i o n a l procedures Happening 

a t a l e a t h e r i n d u s t r y , from raw m a t e r i a l s e n t r a n c e t o consumer 

f i n a l p r o d u c t s . 

D i d a c t i c aspects o f major importance, showing t he l i n k s 

between t h e o r i e s and experiments w i t h r e a c t i o n s a t t h e i n d u s t r y ' s 

t a n n e r y commercial p r a c t i c e are observed. 

I n d u s t r y l o c a l i z a t i o n an o t h e r s cares such t r a n s p o r t , 

energy and water d i s t r i b u t i o n and d i s p o s a l are suggested t o best 

y i e l d . 

The i n t e r n s h i p a c t i v i t y , made p o s s i b l e t o f o l l o w a l l 

t h e work done and a l l c o n t r o l f u l f i l l m e n t s , q u a l i t y and f i n i s h i n g 

process a t each s p e c i f i c s e c t o r o f t h e l e a t h e r i n d u s t r y . 
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1.0 - INTRODUCAO 

Neste p r o j e t o apresentaremos as i n s t a l a c o e s para a 

r e a l i z a g a o de todas as etapas p e l a s q u a i s passam as p e l e s de 

animais para poderem chegar ao p r o d u t o f i n a l , ou s e j a , passarem do 

estado couro c r u para couro w e t t - b l u e e/ou acabado, como tamb6m o 

dimensionamento da i n d u s t r i a , seu f l u x o g r a m a , a fungao das mdquinas 

e o t r a t a m e n t o de e f l u e n t e s . 

No p r o j e t o temos procurado a d i v i s a o de espago i d e a l 

p a ra o desenvolvimento do t r a b a l h o em padr5es de c o n f o r t o , 

seguranga, rendimento, economia e n e r g ^ t i c a e comodidade e x t e r n a 

t a n t o para a captagao da m a t ^ r i a - p r i m a bem como a l i b e r a g a o de 

r e s i d u o s r e c i c l a v e i s . 
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2.0 - OBJETIVOS E ETAPAS PRINCIPAIS DO PROJETO 

0 p r o j e t o c o n s i s t e de urn c o n j u n t o de informagoes 

r e l a t i v a s ao funcionamento i n t e r n o e e x t e r n o ao curtume, c o l e t a d a s 

e processadas com o o b j e t i v o de a n a l i s a r uma decisao de 

i n v e s t i m e n t o , e levadas tamb6m as consideragoes h o j e impostas p e l a 

p r o t e g a o ao meio ambiente. 

A a n c i l i s e destas informagoes, associadas aos o b j e t i v o s 

f i n a i s do processo, permitem o planejamento e s t r a t e g i c o do curtume. 

Desde que as condigoes b&sicas e s t e j a m d i s p o n i v e i s , e s t e 

curtume pode ser l o c a l i z a d o em qualquer l u g a r onde e x i s t a demanda 

para o seu p r o d u t o f i n a l . 

2.1 - M a t 6 r i a - P r i m a 

A m a t ^ r i a - p r i m a b a s i c a de urn curtume sao as p e l e s de 

animais que normalmente sao o r i u n d a s de matadouros l o c a l i z a d o s na 

p r 6 p r i a cidade ou r e g i a o , a q u a l p o s s u i produgao bo v i n a para o 

abate. 

0 abastecimento de p r o d u t o s quimicos empregados na 

i n d u s t r i a l i z a g a o do couro sao a d q u i r i d o s por meio de c o n t a t o d i r e t o 

com as i n d u s t r i a s quimicas e/ou por i n t e r m e d i o de seus 

r e p r e s e n t a n t e s . 
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2.2 - Mercado 

0 mercado l o c a l , geralmente i n f l u i d i r e t a m e n t e no bom 

desempenho da i n d u s t r i a de couro. Quando a producao est£ v o l t a d a 

para e x p o r t a c a o , os e f e i t o s l o c a i s sao minimizados. 

A producao de urn curtume deve c o n s i d e r a r as o s c i l a c o e s 

do mercado i n t e r n o e e x t e r n o , de modo a atender as v a r i a c o e s 

admitas p e l a moda. 

Para o mercado e x t e r n o exportam-se couros semi-acabados 

e w e t t - b l u e . 

0 mercado i n t e r n o e na p r 6 p r i a cidade sao a b a s t e c i d o s 

com a r t i g o s acabados d e s t i n a d o s a producao de calcados e a r t e f a t o s 

de couro. 

2.3 - D i s p o n i b i l i d a d e de Ene r g i a e Combustivel 

- Em nosso p r o j e t o , a e l e t r i c i d a d e e a p r i n c i p a l f o n t e 

de e n e r g i a . Visando manter o funcionamento de s e t o r e s mais 

i m p o r t a n t e s , em caso de queda de p o t e n c i a na rede e l e t r i c a a 

i n d u s t r i a p o s s u i sua p r 6 p r i a casa de f o r c a com gerador de e n e r g i a . 

- 0 uso de c a l d e i r a a l i m e n t a d a s a lenha 6 comum nos 

curtumes a t u a i s ; v i s a n do c o n t r i b u i r para a e l i m i n a g a o de 

desmatamento descriminados que normalmente ocorrem para que a 

lenha s e j a o b t i d a , optamos p e l o uso de c a l d e i r a movida a 61eo 

c o m b u s t i v e l ( f u l l - o i l ) . 
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2.4 - D i s p o n i b i l i d a d e de Agua 

A agua a ser u t i l i z a d a no curtume pode ser p r o v e n i e n t e 

da rede de agua l o c a l ou de algum r e s e r v a t 6 r i o l o c a l i z a d o pr6ximo 

a i n d u s t r i a com capacidade s u f i c i e n t e para e s t e f i m , desde que s e j a 

t r a t a d a e apresente-se com r e d u z i d o numero de b a c t ^ r i a s e dureza 

n u l a ou r e l a t i v a m e n t e b a i x a , podendo assim ser usada em todos os 

processos. 

2.5 - E l i m i n a c a o dos E f l u e n t e s e Residuos 

As aguas r e s i d u a i s da i n d u s t r i a serao submetidas a 

t r a t a m e n t o s p r i m c i r i o , seguido do b i o l 6 g i c o . Estes t r a t a m e n t o s visam 

e v i t a r agressao ao meio r e c e p t o r e sua p o s t e r i o r r e u t i l i z a c a o . Os 

r e s i d u o s s61idos s e g u i r a o para r e s e r v a t 6 r i o s e s p e c i f i c o s , onde 

serao t r a t a d o s para serem usados em o u t r o s processos. 

2.6 - D i s p o n i b i l i d a d e de Mao-de-Obra 

A mao-de-obra compreende d o i s grupos p r i n c i p a l s de 

o p e r a r i o s : e s p e c i a l i z a d o s e nao e s p e c i a l i z a d o s . 

0 p e s s o a l nao e s p e c i a l i z a d o c o n s i s t e daqueles que nao 

possuem cursos p r o f i s s i o n a l i z a n t e s , e n t r e t a n t o possuem p r a t i c a 

a d q u i r i d a no t r a b a l h o em curtumes. 

0 p e s s o a l e s p e c i a l i z a d o e composto por pessoas graduadas 

em cursos p r o f i s s i o n a i s em areas e s p e c i f i c a s , as q u a i s sao 

res p o n s a v e i s p e l a a d m i n i s t r a c a o da producao. 

2.7 - Protecao Contra Inc§ndio e Enchentes 
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2.7.1 - Seguranca 

Na im p l a n t a c a o de urn curtume, deve-se l e v a r em conta que 

suas i n s t a l a c o e s e seu p e s s o a l e s t a r a o s u j e i t o s a e v e n t u a i s r i s c o s 

de o r i g e n s v a r i a d a s , que podem p r e j u d i c a r ou i m p e d i r a producao, 

dando p r e j u i z o a empresa e a perda de v i d a s p r e c i o s a s . 

Esta preocupacao com a seguranca deve ser i n i c i a d a no 

momento em que se pensar em r e a l i z a r o p r o j e t o , p o i s e n t r a a 

esco l h a do m a t e r i a l para c o n s t r u c a o , a escolha de processos, p e l a 

p r e v i s a o de sistemas e equipamentos de prevencao e alarme. 

2.7.1.1 - Enchentes 

0 l o c a l onde v a i ser c o n s t r u i d o a i n d u s t r i a ter£ uma 

i n f r a - e s t r u t u r a de t a l maneira que nao haverd preocupacao com 

enchentes. 0 curtume sera c o n s t r u i d o com n i v e l favor£vel ao f l u x o 

de agua sem que h a j a danos ao curtume e ao t e r r e n o p e r t e n c e n t e ao 

mesmo. 

2.7.1.2 - I n c e n d i o s 

As i n s t a l a c o e s h i d r a u l i c a s - p r e d i a i s c o n t r a inc§ndios 

serao de acordo com as exig§ncias da Norma B r a s i l e i r a NB-2458 da 

ABNT (Associacao B r a s i l e i r a de Normas T e c n i c a s ) . 

Alem das i n s t a l a c o e s h i d r a u l i c a s , tambem serao 

u t i l i z a d a s e x t i n t o r e s , sendo adequados conforme os t i p o s de 

m a t e r i a l s e p r o d u t o s quimicos i n f l a m a v e i s . 

A s e g u i r damos urn quadro com os t i p o s de e x t i n t o r e s e 
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l o c a i s onde serao colocados: 

L O C A I S ONDE TENHA I N C E N D l C ) T I P O DE 

Quadro E l e t r i c o Gas Carbdnico 
I n t e r r u p t o r e s Classe C P6 Quimico 
Compressores/Caldeira 
A l m o x a r i f ado:;;material: de'• i^lasse^A:^:-: ::Ex:tintor :espuma ;:: 

A l m o x a r i f a d o m a t e r i a l s Classe C 
11 ± U I a l l L e o 
E x t i n t o r espuma 

p/ couros semi-acabado ou ( s o d a - a c i d o ) 
:: :-Ai^p;Xar:i:f:^0 j: ^ 4 ^ * : i & i i $ i U ; 1 i i#t;i^t;6ir: i: £gp;ii^; i j; j! 

::T-£.abp:ratorios P6 £ui&ie;o: 
- E s c r i t o r i o s ; m a t e r i a i s 
de expeoliente. Classe B Gas CarbSnieo 

0 numero t o t a l de e x t i n t o r e s 6 ainda c o n d i c i o n a d o p e l o 

c o n c e i t o ou "unidade e x t i n t o r a " . Para cada subst§ncia e s t a b e l e c e u -

se urn volume ou peso minimo que c o n s t i t u i uma "unidade e s t i n t o r a " . 

Assim, uma unidade e x t i n t o r a de espuma sera c o n s t i t u i d a de urn 

e x t i n t o r de 10 1 ou 2 e x t i n t o r e s de 5 1 , procedendo-se da mesma 

forma para as demais s u b s t S n c i a s . 

Os d i f e r e n t e s t i p o s de e x t i n t o r e s devem ser i n s t a l a d o s 

de acordo com a t a b e l a r e f e r e n t e a u t i l i z a c a o desses equipamentos. 
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Tabela 2 

AREA COBERTA R I S C O CLASSE DE D I S T A N C I A 
POR UNIDADE DE OCUPACAO SEGUNDO MAXIMA A 

DE FOGO TARIGA SEGURO PERCORRER 
EXTINTORES INCENDIO. I R B * 

Pequeno 01 e 02 . . 20 rii 
medio 03, 04,05 e 06 10 m 
Grande 07,08,09,10,11,12 e 

13 ; 
* IRB = I n s t i t u t o de Resseguros do B r a s i l 

OBS: Independente da area ocupada, deverao e x i s t i r p e l o menos 2 

( d o i s ) e x t i n t o r e s para cada pavimento, formando, no minimo uma 

unidade e x t i n t o r a . 

Para l o c a i s onde o uso do e x i n t o r manual nao tenha 

a l c a n c e , ou em l o c a i s que r e q u e i r a m melhor p r o t e c a o que a segunda 

p e l a rede de h i d r a n t e s , e recomendado o emprego de e x t i n t o r e s de 

grande capacidade, montados em c a r r e t a s sobre rodas. 

Como recomendacoes a d i c i o n a i s a observar na l o c a l i z a c a o 

dos e x t i n t o r e s , deve-se p r e v e r que: 

- Estejam s i t u a d o s em l o c a l v i s i v e l , p r o t e g i d o s c o n t r a 

golpes e onde h a j a menor p r o b a b i l i d a d e do fogo bloquear o acesso; 

- Nao devem f i c a r jamais encobertos por p i l h a s de 

m a t e r i a l e o u t r o s o b s t & c u l o s ; 

- Nao devem ser i n s t a l a d o s em paredes de escadas; 

- Sua p a r t e s u p e r i o r nao deve f i c a r a mais de que 1,80 

m do p i s o . 

500 mJ 

250 mJ 

150 m: 
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0 desconto maximo nas taxas de seguro o b t i d o com 

i n s t a l a c a o de e x t i n t o r e s d e n t r o das normas e p r e s c r i g a o do IRB 6 de 

5%. 

HIDRANTES: 

Estes podem ser i n t e r n o e e x t e r n o e devem ser 

d i s t r i b u i d o s de forma a p r o t e g e r t o d a a area da empresa por d o i s 

f a t o s s i m u l t a n e o s , d e n t r o de urn r a i o de 40 metros (30 metros das 

mangueiras e 10 metros do j a t o ) . 

As mangueiras devem permanecer desconectadas, conexao 

t i p o engate r & p i d o , e n r o l a d a s convenientemente, e s o f r e r manutencao 

c o n s t a n t e . 

2.7.2 - HIGIENE INDUSTRIAL 

Nos l o c a i s de t r a b a l h o , e fundamental a h i g i e n e e a 

li m p e z a , p o i s s6 assim ser& p o s s i v e l e v i t a r doencas, geralmente 

causadas por elementos t 6 x i c o s . £ ne c e s s & r i o ao t r a b a l h a d o r se 

s e n t i r bem no l o c a l de t r a b a l h o , p o i s assim a sua producao sera 

a l t a . 

Alguns p r i n c i p i o s b a s i c o s podem r e d u z i r a i n t e n s i d a d e 

de r i s c o s i n d u s t r i a l s , t a i s como: v e n t i l a c a o g e r a l e l o c a l 

e x a u t i v o , s u b s t i t u i c a o de m a t e r i a l , mudanca de operacoes e/ou 

processos, t ^ r m i n o de operacoes, d i v i s a o de operacoes, equipe de 

p e s s o a l , manutencao dos equipamentos, ordem e limpeza. 



3.0 - DIMENSIONAMENTO DO PROJETO 
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0 curtume p r o j e t a d o t r a b a l h a com 500 couros por d i a , 

pesando em m£dia 25 kg por unidade. Durante 23 d i a s por m§s e 240 

d i a s por ano. 

Os couros sao d i s t r i b u i d o s da s e g u i n t e maneira: 250 

w e t t - b l u e , 125 semi-acabado e 125 acabados. 

3.1 - C a l c u l o da Quantidade de Couros a T r a b a l h a r 

500 couros d i a " 1 x 23 d i a s m§s - 1 = 11.500couros mes"1 

500 couros d i a " 1 x 240 d i a s ano"1 = 120.000 couros 

ano 1 

500 couros d i a " 1 x 25 kg couros" 1 = 12.500 kg couros 

d i a ' 1 

12.500 kg couros d i a " 1 x 23 d i a s m§s _ 1 = 287.500 kg 
couros m§s"^ 

12.500 kg couros d i a " 1 x 240 d i a s ano"1 = 3.000.000 kg 
couros ano 1 

300.000 kg couros ano"1 x 1,5 p 2 k g 2 = 4.500.000 p 2 

ano"1 

4.500.000 p 2 ano"1 : 10,82 = 415.896 m2 ano"1 

Unidades U t i l i z a d a s : 

Medida l i n e a r - P6 

Area - Metro quadrado - m2 

P o t e n c i a - Horse Power - HP 

- K i l o w a t t Horse Power - KHP 

Massa - Kilograma - Kg 

Volume - L i t r o s - L 

Obs: 10,82 Fat o r de conversao de p 2 para m2 



3.2 - Aproveitamento da S u p e r f i c i e Coberta 
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P 2 

900 = 
m SC 

m2SC = 4.500.000 
900 

m2SC = 5.000 

Obs: 900 - c o n s t a n t e t a b e l a d a para p e l e s grandes. 

Distribuig3o da Superficie Coberta 
Setores % m2 SC 

Fabricacao 68 3.400 
Depositos 
E s c r i t 6 r i o s 
Banheiros 32 1.600 
S e r v i c o s Gerais 

T o t a i s 100 5.000 

DistribuigSo dos 3.400 itfSC 
referents ao setor de 

fabricagSo 
Setores % m2 SC 

C a l e i r o 
C u r t i m e n t o 

2& 
09 306 

R e ^ u r t i i t e ^ 12 

Secagem 21 714 
Acabamento 26 884 

T o t a i s 100 3.400 



3.3 - F a t o r P o t e n c i a - Hpi 

Adotou-se 450 m2 x Hpi" 1 como cirea para a determinagao 

do f a t o r p o t S n c i a . 

450 = m2 

Hpi 

Hpi = 415.896 m2 x ano - 1 = 924 Hpi x ano"1 

450 

DistribuigSo dos Hpi por setor 
Setores % Hpi - I n i c i a l 

iCaie^iro^ 222 
C u r t i m e n t o 14 129 
i i R e c i u r t i ^ e n t ^ 259 
Secagem 20 

•• 1 A 

185 
•: l : o Q Ac a b amen t o 

T o t a i s 100 
•. • ± Z b* 
924 

3.4 - Rendimento dos Fuloes 

£ c a l c u l a d o a t r a v e s de rendimento dos f u l o e s por m3 

de couro c o n t i d o por l i t r o de agua. 

1,50 = mi 
l i t r o s f u l o e s 

l i t r o s de f u l o e s = 415.896 m2 x m"1 

= 277.264 l i t r o s f u l o e s x a n o 1 

- Relagao de l i t r o s de agua: 

Conforme t a b e l a de padroes de r e f e r e n d a , para cada 

l i t r o de f u l o e s , d i & r i o s : 
1 - 1,5 2,0 l i t r o s - £gua - d i a 

l i t r o s de f u l o e s 
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Para 230 d i a s u t e i s , temos: 

240 - 360 - 480 l i t r o s - aqua - d i a 
l i t r o s de f u l S e s 

Tomando o v a l o r 2,0, temos: 

3,0 l i t r o s de agua x d i a " 1 x 277.264 l i t r o s f u l S e s x 
ano"1 

240 d i a s x ano"1 

= 199.630.080 l i t r o s de agua x ano'1 

3.5 - Rendimento da c a l d e i r a 

Adotou-se 800 couros x m"2 c a l d e i r a . 

800 = couros x ano"1 

m2 c a l d e i r a 

m2 c a l d e i r a = 120.000 couros x ano"1 = 150 m2 

800 c a l d e i r a 

- Rendimento u n i t a r i o da c a l d e i r a : 

kg = 3.000.000 kg couro x ano-1 = 20.000 kg 
m2 c a l d e i r a 150 

couros m2 c a l d e i r a 

3.6 - D i s t r i b u i c a o de E n e r g i a 

Hpi = 3 
KWh 

KWh = 924 Hpi x ano"1 = 308 KHh x ano"1 

3 

0 curtume mantem urn grupo gerador de e l e t r i c i d a d e 

com capacidade de 308 KWh x ano"1. 
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3.7 - Consumo de E l e t r i c i d a d e 

Consideram-se d o i s aspectos: 

a - C a l c u l o de KWh por ano t e 6 r i c o : 

924 x 0,736 x 9 horas x 23 d i a s x 12 meses x ano"1 

= 1.689.279 KWh x ano"1 

b - C a l c u l o do consumo e f e t i v o - p e r c e n t u a l 

KWh t e 6 r i c o x 60% = 1.689.279 x 60% = 1.013.567 
100 100 KWH e f e t i v o s 

Logo: KWh e f e t i v o s = 1.013. 567 = 2,44 KWh x m"2 couro 
m2 415896 

3.8 - Rendimento dos compressores 

Para o v a l o r de 6.000, temos a s e g u i n t e pot§ncia: 

m2 x ano 1 = 415.896 = 69,0 HP 

Hpi dos compressores 6.000 

Obs: p e l a m6dia de refer§ncia da l i t e r a t u r a temos os 

c o e f i c i e n t e s : 6.000 - 5.200 - 4.300. 

3.9 - Peso das maquinas 

U t i l i z a - s e o c o e f i c i e n t e 2,3 para d e t e r m i n a r o peso das 

maquinas: 

m2 = 2,3 
Kg mciquina 

415.896 m2 x ano'1 = 180.824 x maquina" 1 

2,3 m2 x Kg"1 maq. 

Kg maquinas = 180.824 

Para cada maquina c a l c u l a - s e a media de 2.800 Kg: 

180.824 = 64 m&quinas de f a b r i c a c a o 
2.800 



3.10 - C a l c u l o para a p r o d u t i v i d a d e o p e r a r i a 

- P r o d u t i v i d a d e por homem ocupado: 

0 f a t o r e" u t i l i z a d o como a capacidade de urn o p e r a r i o 

por hora. 

Logo: p 2 x ano"1 

20 
p 2 h-h 
4.500.000 = 225.000 h-h 

20 

onde: h-h = horas homem 

Deste r e s u l t a d o consideramos 25% como correspondendo ao 

pes s o a l nao o p e r a r i o e 75% ao p e s s o a l o p e r a r i o : 

A t i v i d a d e s % horas-homem 

Limpeza 
O p e r a r i o s : T r a n s p o r t e 

Pessoal de 
Producao 

75 168.750 

Nao-Operarios: Setor 25 
a d m i n i s t r a t i v o 

56.250 

T o t a i s 100 225.000 

Adotou-se urn v a l o r de 1.600 horas x ano-1, teremos: 

h - h = 225.000 = 
1.600 1.600 

140 pessoas 

Entao: 

75% de o p e r a r i o s = 140 . 75% = 105 

25% do s e t o r a d m i n i s t r a t i v o = 140 . 25% = 35 

Logo a d i s t r i b u i c a o dos o p e r a r i o s e a s e g u i n t e : 

- 105 o p e r a r i o s 

- 35 s e t o r a d m i n i s t r a t i v o 
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3.12 

3.13 

segue: 

- Rendimento O p e r a r i o 

couros x ano"1 = 1.200.000 = 11.428 couros x 
o p e r a r i o s 105 o p e r a r i o s ano"1 

- Rendimento o p e r a r i o u n i t a r i o 

kg couros x ano"1 = 3.000.000 = 28.571 kg couros x 
o p e r a r i o s 105 ano 1 

- Consumo de Combustivel 

U t i l i z a m o s o f u l l - o i l como c o m b u s t i v e l : 

415.896 . 1,6 = 665.433,6 kg c o m b u s t i v e l 

- Consumo de Produtos Quimicos - PQ 

kg p r o d u t o g u i m i c o 
couro 

kg.PQ = couros x ano"1 x 10 

120.000 x 10 = 1.200.000 kg.PQ x ano"1 

Obs: o v a l o r 10 § uma c o n s t a n t e adotada no c a l c u l o . 

A quantidade 1.200.000 kg x ano"1 6 d i s t r i b u i d a como 

Setores KgPQ x ano"1 

R i b e i r a = 1 .200.000 
3,5 

342. 857 

C u r t i m e n t o = 1 .200.000 
1,5 

800. ,000 

Acabamento = 1 .200.000 
30,0 

40. .000 
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4.0 - FLUXOGRAMA DA PRODUCAO 

CLASSIFICAgXO 
e 

ARMAZENAMENTO 
|BARRACA 

CLASSIFICAgXO 
e 

ARMAZENAMENTO 
r |BARRACA 

CLASSIFICAgXO 
e 

ARMAZENAMENTO 1 
CLASSIFICAgXO 

e 
ARMAZENAMENTO 

DESCALCINAQAO 
I 

PURGA 
P1QUEL 

I 
CURTIMENTO 

PRfi - ACABAMENTO 

ESTIRAMENTO 

CONDICIONAMENTO 
I 

AMACIAMENTO 
I 

LIXAMENTO 
I 

DESEMPOAMENTO 

RIBEIRA 

ENXUGAMENTO 
I 

REBAIXAMENTO! 

SECAGEM 

ACABAMENTO 

REMOLHO 
I „ DEPILASAO 
e 

CALEIRO 
I 

DESCARNE 
I 

IDIVISAO 
I 

LAVAGEM 

NEUTRALIZAgAO | 
I 

LAVAGEM 
I 

RECURTIMENTO 

ITINGIMENTO I 
ENGRAXE 

SECAGEM 
I 

PRENSAGEMI 
I 

MEDIgAO 
I „ EXPEDIQAO 



BARRACA 

17 



18 

4.1 - Barraca 

A b a r r a c a e o l o c a l de armazenamento das p e l e s . Aqui 

e l a s sao c l a s s i f i c a d a s por tamanho, peso e q u a l i d a d e . Sao 

r e a l i z a d a s as devidas aparas de rabos, o r e l h a s , v i r i l h a s , t e t a s e 

g e n i t a i s . 

As p e l e s verdes sao salgadas e colocadas sobre e s t r a d o s 

de madeira, sendo p o s t e r i o r m e n t e r e s a l g a d a s e empilhadas a uma 

a l t u r a de 1,50m para couros vacum e 1,20m para p e l e s de b e z e r r o s . 

As p i l h a s sao f e i t a s em camadas a l t e r n a d a s , colocando-

se a p r i m e i r a camada de s a l no chao, sobre o s a l coloca-se o 

couro com o c a r n a l para b a i x o e o p e l o para cima seguindo-se os 

o u t r o s couros. 

A b a r r a c a e equipada com os d i v e r s o s u t e n s i l i o s como 

facas e s p e c i a i s , s a l , e s t r a d o s de madeira, c a v a l e t e s , l u v a s , 

balancas com capacidade de 500 kg, e o u t r o s . 

Ha alguns f a t o r e s i m p o r t a n t e s para a conservacao das 

p e l e s salgadas como umidade r e l a t i v a , c i r c u l a c a o do a r , 

g r a n u l o m e t r i a do s a l (2 - 3mm) sempre mantida sob c o n t r o l e , e a 

t e m p e r a t u r a i d e a l s e r i a e n t r e 7 e 10°C. 

0 p i s o devera ser f e i t o em l a j e s de c o n c r e t o com 

pequena i n c l i n a c a o para f a c i l i t a r o e s c o r r i m e n t o das aguas e 

salmouras. A i l u m i n a c a o e n a t u r a l e a r t i f i c i a l com lampadas 

f l u o r e s c e n t e s . 

A b a r r a c a devera ser c o n s t r u i d a em urn n i v e l mais 

elevado, f a c i l i t a n d o assim o descarregamento do caminhao e o 

carregamento dos couros nos f u l o e s . 



PROCESSO DE REMOLHO E CALEIRO 
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4.2 - Remolho 

Processo que tern por o b j e t i v o r e i d r a t a r no menor espago 

de tempo p o s s i v e l o t e o r de agua (65% - 70%) que f o i removido na 

conservagao da p e l e . 

0 remolho, alem da r e p o s i c a o da agua a n t e r i o r m e n t e 

removida, tern a i n d a a f i n a l i d a d e de l i m p a r as p e l e s e l i m i n a n d o as 

impurezas a d e r i d a s aos p e l o s , bem como remover p r o t e i n a s e 

m a t e r i a l s i n t e r f i b r i l a r e s . 

A i m p o r t c i n c i a do remolho r e s i d e p r i n c i p a l m e n t e no f a t o 

de que a &gua f u n c i o n a , em todas as operacoes p o s t e r i o r e s , como 

v e i c u l o , levando os d i f e r e n t e s p r o d u t o s q u i m i c o s , que estao em 

solugao, a e n t r a r e m em c o n t a t o com as f i b r a s , p o s s i b i l i t a n d o d e s t a 

maneira a o c o r r S n c i a de reacoes. 

No remolho, deve ser levado em consideracao uma s e r i e 

de f a t o r e s t a i s como a q u a l i d a d e da £gua ( i s e n t a de s a i s de c a l c i o 

e magn^sio), a t e m p e r a t u r a de 20 a 25°C, o tempo, a a g i t a c a o do 

banho, o t i p o de conservagao, a c l a s s i f i c a g a o das p e l e s , pH (6 -

7 ) , a razao peso das p e l e s com volume do banho que deve ser m u i t o 

bem c o n t r o l a d o s para que nao obtenha-se m a t e r i a l s com remolho 

d e f i c i e n t e ou em excesso. 

As p e l e s salgadas sao remolhadas com r e l a t i v a 

f a c i l i d a d e , p o i s a salmoura f a c i l i t a a remogao do m a t e r i a l 

i n t e r f i b r i l a r . 

No remolho ha necessidade do emprego de p r o d u t o s 

a u x i l i a r e s t a i s como umectante, desengraxantes e b a c t e r i c i d a . 
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4.3 - Depilagao e C a l e i r o 

Operagoes que visam remover o p e l o e o sistema 

e p i d e r m i c o , com o o b j e t i v o de p r e p a r a r a m i c r o e s t r u t u r a da p e l e . 

Citamos como p r i n c i p a l o b j e t i v o s , r e t i r a r o sistema 

e p i d e r m i c o por d e p i l a g a o , p r e p a r a r quimicamente o c o l a g e n i o , 

promover o intumescimento da p e l e , e a a b e r t u r a da f i b r a . 

Na d e p i l a g a o as s u b s t ^ n c i a s d e p i l a n t e s atacam o 

r e v e s t i m e n t o e p i t e l i a l dos f o l i c u l o s p i l o s o s , decompoem a capa do 

t e c i d o c o n j u n t i v o e por c o n s e g u i n t e , quebram a l i g a g a o da r a i z da 

p e l e do c 6 r i o . A d e p i l a g a o depende de duas reagoes, ou s e j a , a 

h i d r o l i s e de l i g a g a o d i s s u l f e t o , e a reagao dos agentes d e p i l a n t e s 

com os p r o d u t o s de h i d r 6 1 i s e . 

As reagoes quimicas do c a l e i r o t§m i n f l u e n c i a sobre a 

f i x a g a o de cromo e t a n i n o . 

A mudanga de r e l a g a o e n t r e grupos a c i d o s e b a s i c o s 

m o d i f i c a o ponto i s o e l e t r i c o do c o l a g e n i o , e por i s s o tern grande 

e f e i t o para o inchamento do couro e para sua m i c r o e s t r u t u r a . 

0 sis t e m a c a l - s u l f e t o , 6 a d i c i o n a d o para a u x i l i a r a 

d e p i l a g a o comumente u t i l i z a d o em i n d u s t r i a de couros. As reagoes 

v e r i f i c a d a s em uma em uma solugao de c a l a d i c i o n a d o de s u l f e t o sao 

as s e g u i n t e s : 

Na2S + H20 - NaOH + Na(HS) 

2NaHS + Ca(OH) 2 ** Ca(HS) 2 + 2NaOH 

A r a p i d e z e e f i c i S n c i a da operagao depende da 

concentragao dos i o n s h i d r o x i l a (OH), e do pH (11,5 - 1 2 ) . 
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0 intumescimento das p e l e s e causado p e l a d i f e r e n c a de 

cargas i 6 n i c a s e n t r e a p e l e ( i n t e r i o r e o m e i o ) , causando assim 

absorgao da £gua. E e l a 6 mais acentuada na solugao c a l - s u l f e t o de 

s6 d i o do que somente na solugao de s u l f e t o . 

Os f a t o r e s mais i m p o r t a n t e s que i n f l u e m no desdobramento 

provocado p e l a encalagem sao a concentragao de s a i s de s u l f e t o e 

o u t r o s s a i s , o tempo, a t e m p e r a t u r a de encalagem, pH, r o t a g a o dos 

f u l o e s , volume do banho e presenga de p r o d u t o s de degradagao das 

p r o t e i n a s . 

Esta operagao nos f u l o e s por t o r n a r mais p r a t i c o o 

t r a b a l h o e o intumescimento, mais u n i f o r m e e deixando o couro macio 

e f l a n c o s em melhores condigoes. 

Os f u l o e s sao f a b r i c a d o s em madeira de l e i e n v e l h e c i d a s . 

No mesmo f u l a o do remolho executa-se a d e p i l a g a o e 

c a l e i r o . 

Fuloes 
C a r a c t e r i s t i c a E s p e c i f i c a g o e s 

Marca 
fi^cipnalidiade 
NQ de f u l o e s 
Pim^h^Ses 
Volume t o t a l 

MICHELON 
;'B:r;as:i:i;e:iir:^' 
05 

x 3, m 

Garga u t i l 
14.700 l i t r o s 

500: kg 
Po t e n c i a do 
Caika 
Rotagao 
C a r a c t e r i s t i c a 

15 cv 

3 RPM ( r o t a g a o por minuto) 
er f i c i e i n t e r n a com t a r u g o s 
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4.4 - Descarne 

Ap6s o c a l e i r o , as p e l e s em estado de intumescimento, 

6 executada a operagao mecanica de descarne com a f i n a l i d a d e de 

e l i m i n a r as carnagas a d e r i d a s ao c a r n a l . Ap6s e s t a operagao e 

antes da d i v i s a o das p e l e s , sao r e a l i z a d o s os c o r t e s nas mesmas 

que a d i c i o n a d o s aos r e s t o s hipodermicos sao t r a n s p o r t a d o s , p e l a 

g r a v i d a d e , para urn tanque de e x t r a g a o de sebo. 

Maquina de Descarnar 
C a r a c t e r i s t i c a s E s p e c i f i c a g o e s 

Marc a 
N a c i o n a l i d a d e 
•Modelo 
NQ de maquinas 
NQ de operadores 

SEIKO 
B r a s i l e i r a 
PMP-;;I;:8OO 
02 

04ippri; cad 
Produgao h o r a r i a 140 meios 
Pot§ncia 
Comprimento 

i n s t a l a d a 60,5 cv 
4.290 mm 
lo950 

A m&quina de descarnar a p r e s e n t a c i l i n d r o r e v e s t i d o 

de b o r r a c h a , sobre o q u a l a p e l e 6 colocada d u r a n t e a execugao da 

operagao. Quando acionada a maquina, o c i l i n d r o de bor r a c h a e 

aproximado do c i l i n d r o de lamina h e l i c o i d a l que p e l o movimento de 

ro t a g a o 6 e f e t u a d o o descarne. Por regulagem p r e v i a , obt<§m-se 

adequadas aproximagoes dos c i l i n d r o s de modo a p e r m i t i r uma 

p e r f e i t a remogao do m a t e r i a l . 
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4.2 - Operacao Mecanica de D i v i d i r 

0 o b j e t i v o d e s t a a t i v i d a d e e o de separar a p e l e em 

duas camadas ou f o l h a s p a r a l e l a s a camada f l o r . Sao o b t i d a s a 

camada s u p e r f i c i a l ou f l o r , e a camada i n f e r i o r denominada c r o s t a 
ou raspa. 

A p a r t e mais v a l i o s a 6 a camada f l o r , c u j a espessura e 

r e g u l a d a de acordo com o a r t i g o a ser f a b r i c a d o . A raspa d e s t i n a -

se a f a b r i c a c a o de acamurcados para l u v a s e o u t r o s . 

M£quina de D i v i d i r 
C a r a c t e r i s t i c a s E s p e c i f i c a g o e s 

:Marca::-::-:::;:x:;:::;:i: 

N a c i o n a l i d a d e 
NQ de oper^dores 
NQ de mdquinas 

P o t e n c i a i n s t a l a d a 

SEIKO 
B r a s i l e i r a 
04 
02 

por m a 

15:0;: j co:ui":os ;: diy:id;idos: •; j^jb;;; ftiejid: 
30 cv 

Lar^Ura: u t i l 8 m: 

Ap6s a d i v i s a o as p e l e s sao submetidas as 

c l a s s i f i c a g o e s : 1§, 23, 3§ e 4a (sao r e f u g o s ) . As raspas sao 

separadas e entao sao c l a s s i f i c a d a s de acordo com a espessura e 

tamanho, em seguida sao levadas para os f u l o e s de desencalagem. 
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PROCESSO DE DESCALCINASAO ATfi CURTIMENTO 
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4.6 - Desencalagem ou Descalcinacao 

A desencalagem tern por f i n a l i d a d e a remocao das 

subs t & n c i a s a l c a l i n a s , t a n t o as que se encontram d e p o s i t a d a s como 

as quimicamente combinadas em p e l e s submetidas as operacoes de 

d e p i l a g a o e encalagem. Este t r a t a m e n t o deve ser conduzido de modo 

a p r o p o r c i o n a r as p e l e s , condigoes adequadas a seqiiencia das 

operagoes p o s t e r i o r e s . 

A c a l , uma vez completado o c a l e i r o , encontra-se na p e l e 

combinada com a e s t r u t u r a p r o t 6 i c a , bem como d e p o s i t a d a nas camadas 

e x t e r n a s e i n t r a f i b r i l a r e s . 

Procura-se u t i l i z a r p r o d u t o s que reagem com a c a l dando 

urn s a l s o l u v e l em agua. 

Na desencalagem sao usados p r o d u t o s quimicos t a i s como 

b i s s u l f i t o de s o d i o , s u l f a t o de amonio, c l o r e t o de amonio e 

p r o d u t o s e s p e c i a i s . 

Na execugao d e s t a operagao, devem ser levados em 

consideragao f a t o r e s t a i s como tempo de t r a b a l h o , t e m p e r a t u r a (30 

40°C), concentragao do agente d e s e n c a l a n t e , e f e i t o mecSnico e 

volume do banho (que deve ser o menor p o s s i v e l ) . 

Na p r a t i c a o processo e c o n t r o l a d o com o i n d i c a d o r 

f e n o l f t a l e i n a . 0 t e s t e 6 f e i t o colocando algumas gotas do i n d i c a d o r 

no c o r t e t r a n s v e r s a l da p e l e . Este deve a p r e s e n t a r - s e i n c o l o r . A 

co l o r a g a o r6sea i n d i c a r & a presenga de c a l , o pH deve e s t a r e n t r e 

8,5 - 9,2. 



4.7 - Purga 

0 processo de purga, compreende-se o t r a t a m e n t o de p e l e s 

em t r i p a com enzimas p r o t e o l i t i c a s , para a f r o u x a r r e s t o s de 

epiderme, p e l o s e g o r d u r a s , assim como pr o v o c a r uma modesta 

d i g e s t a o das f i b r a s que c o n s t i t u e m o couro. P e r m i t e a manufatura de 

couros macios e f l e x i v e i s , com rugas menos pro n u n c i a d a , 

apresentando f l o r f i n a , l i s a e sedosa ao t a t o , e l a s t i c a e c l a r a . 

e x i s t e m v a r i o s f a t o r e s que i n f l u e m na agao da purga e 

que devem ser c o n t r o l a d o s , sao e l e s : 

- pH, cada enzima apresenta uma f a i x a de pH, na q u a l sua 

agao maxima, f o r a d e s t a , as mesmas sao i n a t i v a s . De urn modo g e r a l 

o pH deve f i c a r em t o r n o de 7,5 - 8,5; 

- t e m p e r a t u r a , em t o r n o de 37,5°C; 

- concentracao e tempo de purga. 

No f i n a l do processo sao executadas provas de 

v e r i f i c a g a o da agao da purga na p e l e , t a i s como: prova de impressao 

d i g i t a l , estado e s c o r r e g a d i o da p e l e , afrouxamento da r u f a , e para 

couro t i p o c a p r i n o a prova da p e r m e a b i l i d a d e ao a r . 

4.8 - P i q u e l 

No p i q u e l , as p e l e s sao t r a t a d a s com solugao s a l i n o -

a c i d a s , v i s a ndo basicamente, p r e p a r a r as f i b r a s colagenas para uma 

f a c i l penetragao dos agentes c u r t e n t e s . 

0 p i q u e l como j a f o i mencionado a n t e r i o r m e n t e , tambem 

pode ser empregado como meio de conservagao das p e l e s . 
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0 c l o r e t o de s 6 d i o , NaCl, neste processo e empregado 

para e v i t a r o intumescimento da p e l e , e os a c i d o s s u l f u r i c o e/ou 

f 6 r m i c o reagem com as p r o t e i n a s a c i d i f i c a n d o - a s , deixando urn pH 

desejado pr6ximo a 3,0 quando o c u r t i m e n t o f o r ao cromo. 

Ocorrem fenomenos como a complementacao da desencalagem 

d e s i t r a t a c a o das p e l e s , e p r i n c i p a l m e n t e a i n t e r r u p g a o da a t i v i d a d e 

e n z i m a t i c a . 

D i v e r s o s f a t o r e s devem ser levados em consideracao nesta 

operacao t a i s como, absorgao de a c i d o s , v e l o c i d a d e de absorgao e 

penetracao dos a c i d o s , t i p o de a c i d o usado, volume do banho, 

t e m p e r a t u r a ( a b a i x o de 30°C) e pH (2,5 - 3,0). 

Nesta operagao ha necessidade de e f e t u a r c e r t o s 

c o n t r o l e s , como os apresentados a s e g u i r : concentragao do s a l 

(6°Be'), determinagao da acidez r e s i d u a l e pH ( u t i l i z a n d o o 

i n d i c a d o r verde de b r o m o c r e s o l ) ; pH no f i n a l do processo 4 

c o n t r o l a d o de acordo com o t i p o de c u r t i m e n t o a ser e f e t u a d o ; com 

s a i s de cromo o pH deve est£ pr6ximo de 3,0. 

4.9 - C u r t i m e n t o 

£ o processo que v i s a a transformagao das p e l e s em 

m a t e r i a l e s t a v e l e i m p u t r e s c i v e l . 

Com o c u r t i m e n t o o c o r r e o fenomeno da 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. Pela r e t i c u l a g a o obt£m-se 

o aumento da e s t a b i l i d a d e de todo o sistema colageno, o que pode 

ser e v i d e n c i a d o p e l a determinagao da t e m p e r a t u r a de r e t r a g a o . 

As c a r a c t e r i s t i c a s mais i m p o r t a n t e s c o n f e r i d a s p e l o 
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c u r t i m e n t o , como o aumento da t e m p e r a t u r a de r e t r a c a o , a 

e s t a b i l i d a d e face as enzimas e a d i m i n u i c a o da capacidade de 

intumescimento do colageno, sao j u s t i f i c a d a s p e l a t e o r i a da 

e s t a b i l i z a c a o da p r o t e i n a da p e l e atrav£s da formacao de enlaces 

t r a n s v e r s a l s . 

Apesar do grande numero de s u b s t a n c i a s o r g a n i c a s e 

i n o r g a n i c a s que tern c a r a c t e r i s t i c a s de c u r t i m e n t o , apenas os s a i s 

de cromo se destacam e n t r e os c u r t e n t e s m i n e r a l s . 0 c u r t i m e n t o ao 

cromo e f e i t o com as p e l e s em estado p i q u e l a d o . Neste c u r t i m e n t o as 

p e l e s incorporam de 1,5 a 3,0% de C^Oj. 

P r i n c i p a l s f a t o r e s que i n f l u e n c i a m no c u r t i m e n t o : 

Para penetracao dos s a i s de cromo 

pH = 3 

Basi c i d a d e = 33% 

Fixacao dos s a i s de cromo 

pH = 3,6 - 3,9 

Basi c i d a d e > 40% 

A b a s i c i d a d e dos s a i s de cromo e s t a r e l a c i o n a d a ao 

tamanho da p a r t i c u l a r e a t i v a . Esta i n d i c a o numero de v a l e n c i a s do 

cromo sat u r a d a s p e l a h i d r o x i l a (OH"). 

No c u r t i m e n t o alguns c o n t r o l e s sao ef e t u a d o s como segue: 

- pH no f i n a l do processo acusa v a l o r e s e n t r e 3,8 - 4,0 

c u j o c o n t r o l e e" f e i t o atrav£s do i n d i c a d o r verde de br o m o c r e s o l , e 

que deve a p r e s e n t a r no t e r m i n o deste processo a c o l o r a c a o verde 

maga, num c o r t e t r a n s v e r s a l do couro. 0 pH do banho pode ser 

v e r i f i c a d o com pa p e l de pH. 
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- Teste de r e t r a g a o deve ser f e i t o no f i n a l do 

c u r t i m e n t o , onde r e t i r a m - s e amostras do couro que sao levadas por 

urn minuto em agua a uma t e m p e r a t u r a de 100 °C. 0 mesmo pode 

a p r e s e n t a r a t e 5% de r e t r a c a o , caso c o n t r a r i o i n d i c a r ^ que nao e s t a 

c u r t i d o . 

A t e m p e r a t u r a do banho f i n a l do processo de c u r t i m e n t o 

podera ser aumentado para 35 - 40°C. 

0 descanso para os couros w e t t - b l u e e x i g e 24 horas para 

que se complete a complexacao e f i x a c a o dos i o n s no couro. 

No mesmo f u l a o de c u r t i m e n t o executam-se as operacoes 

de desencalagem, purga e p i q u e l . 

Fuloes 
C a r a c t e r i s t i c a s E s p e c i f i c a g o e s 

Marca 
i N^c'ibhalidade 
NQ de f u l o e s 

MICHELON 
B r a s i l e i r a 
04 

Dimensoes e x t e r n a s 
Volume t o t a l 
Carga u t i l 
P o t e n c i a i n s t a l a d a 
ROtagSo ; 

3,0 X 2,0 im 
21.100 l i t r o s 
3.500 kg 
20 cv 
iO-rpm ( r o t a g a o p d r m 
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4.10 - Operagao Mecanica de Enxugar 

Esta operagao tern a f i n a l i d a d e de remover o excesso de 

agua dos couros. E la e considerada e f i c i e n t e quando, p e l a dobra do 

couro e a p l i c a g a o de pressao no mesmo, aparecem gotas de £gua. 0 

t e o r de agua nas p e l e s , ap6s a operagao de enxugar, 6 de 

aproximadamente 45%. Esta operagao 6 t a o i m p o r t a n t e como qualquer 

o u t r a do processo de c u r t i m e n t o . 

Desta operagao depende o bom desempenho da operagao 

p o s t e r i o r , que 6 a de r e b a i x a r . Apos enxugados os couros devem 

f i c a r em repouso de 8 a 24 horas para que os mesmos readquiram a 

espessura normal, p o i s em v i r t u d e da pressao s o f r i d a na operagao de 

enxugar e l e s f i c a m com menor espessura. 

Maquina r o t a t i v a de enxugar couros: 

Maquina ro t a t i v a de enxugar 
couros 

C a r a c t e r i s t i c a s E s p e c i f icagoes 

Marca ENKO 

NQ de maquinas 01 
N Q d e o p e r a d o r e s 
Produgao h o r & r i a 

: 0:4: : 
150 

para 
cour 

cad a 
OS 

maquina 

Pot§hcla i n s t a l a 
Comprimento 

d a 60, 
3,0 
3,0 

5 c v 
m 
m 
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4.11 - Operacao Mecanica de Rebaixar 

Esta operagao tem por f i n a l i d a d e i g u a l a r a espessura do 

couro de acordo com o a r t i g o a f a b r i c a r . 

0 rebaixamento 6 f e i t o normalmente, p e l o lado do c a r n a l , 

sempre em couros umidos. 

Rebaixar e dar ao couro uma espessura adequada e 

u n i f o r m e em toda sua extensao. 

A espessura dos couros acabados apresentam normalmente 

duas l i n h a s a menos que no estado r e b a i x a d o . 

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 i l i o de urn 

espessimetro em d i f e r e n t e s l o c a i s do couro. 

H^quina de rebaixar continua 
C a r a c t e r i s t i c a s E s p e c i f i c a g o e s 

Mar:c:a: î:;x;:;:;:;:;:;:; 
N a c i o n a l i d a d e 
Mo-del o 

BNKO 
B r a s i l e i r a 

NQ de maquinas 02 
Nb :de operadores : 01 por cada maquina 
Produgao h o r a r i a 140 meios 

. Pot§ncia i n s t a l a d a 40 cv 

Ap6s a operagao de r e b a i x a r , os couros sao 

c l a s s i f i c a d o s , pesados e levados para os f u l o e s de r e c u r t i m e n t o , a 

p a r t i r d a i os processos subseqiientes obedecem a s e g u i n t e ordem: 

N e u t r a l i z a g a o •» R e c u r t i m e n t o •> T i n g i m e n t o -» Engraxe 

Estes processos sao f e i t o s em urn u n i c o f u l a o . 

A execugao dos processos para as raspas tambem sao 

f e i t o s em urn u n i c o f u l a o . 
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4.12 - Neutralizacao 

Tern como f i n a l i d a d e a eliminacao dos acidos l i v r e s 

presentes nos curtimentos minerals, ou que se formam durante o 

armazenamento, mediante o uso de produtos a u x i l i a r e s , suaves e sem 

danos para as f i b r a s do couro. 

Para este processo £ mais adequado o denominar-mos de 

desacidulacao que n e u t r a l i z a c a o , porque muito raramente as coloca 

o couro no ponto neutro. 

Nao ha uma maneira de a v a l i a r o v a l o r exato da acidez 

da pele, bem como a sua d i s t r i b u i c a o a t r a v ^ s da seccao t r a n s v e r s a l 

da mesma. 

A operagao quando mal r e a l i z a d a , causa d e f e i t o s nas 

operagoes p o s t e r i o r e s . No processo de i n d u s t r i a l i z a c a o do couro, ha 

uma interdepend§ncia dos processos em s i . 

Como n e u t r a l i z a n t e s u t i l i z a d o s temos o bicarbonato de 

s6dio, carbonato de s6dio, formiato de s6dio, formiato de c a l c i o e 

produtos i n d u s t r i a l s e s p e c i a i s como agentes complexantes e s a i s de 

taninos s i n t ^ t i c o s . 

Os c o n t r o l e s efetuados na n e u t r a l i z a c a o sao: 

- pH, pode v a r i a r entre 4,5 - 5,5 v i s t o atrav£s de um 

cor t e t r a n s v e r s a l f e i t o no couro, colocando-se no mesmo gotas do 

indicador verde de bromocresol, ficando o corte verde azulado. 0 pH 

de n e u t r a l i z a c a o depende do a r t i g o programado. 

- Temperatura, deve f i c a r em torno de 30 - 35°C, de 

acordo com o a r t i g o a f a b r i c a r . 



4.13 - Recurtimento 

0 recurtimento tern como f i n a l i d a d e , p e r m i t i r o 

lixamento, encorpar o couro,amaciar, p e r m i t i r a estampagem e 

f a c i l i t a r a colagem nas p l a c a s de secagem. 

E uma operacao que c o n s i s t e em completar o curtimento, 

proporcionando c e r t a s c a r a c t e r i s t i c a s como toque e enchimento que 

o curtimento deixou a d e s e j a r . E tambem n e c e s s a r i o em couros que 

apresentam muitos d e f e i t o s t a i s como arranhoes, bernes, carrapatos 

e outros. Portanto, quando o couro p r e c i s a de correcao na f l o r . 

Ha v a r i o s t i p o s de recurtimentos, entre e l e s 

destacaremos: com s a i s de cromo, s a i s de aluminio, taninos 

v e g e t a i s , taninos s i n t ^ t i c o s (derivados do p e t r o l e o ) , r e s i n a s 

aminoplasticas e a c r i l i c a s . 

Controle do recurtimento - pH pode v a r i a r de acordo com 

o r e c u r t e n t e , o a r t i g o e o processo escolhido. A temperatura deve 

f i c a r entre 30 - 40°C. 

4.14 - Tingimento 

Sua f i n a l i d a d e £ produzir coloracao ao couro atraves de 

subst§ncias corantes, sem nenhuma outra influ§ncia sobre os 

v a l o r e s fisico-mec§nicos do couro. 

No tingimento, sao usadas substancias corantes as quais 

sao capazes de comunicarem suas cores sobre o m a t e r i a l que se f i x a . 

A f i x a c a o se da normalmente com abaixamento do pH p e l a adicao de 

acidos f6rmico. Podem ser usado corantes acidos, basicos e 

complexos-metalicos. 
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Os couros podem ser t i n g i d o s em f u l o e s , com escovas, em 

molineta para p e l e s pequenas, maquinas e s p e c i f i c a s e ainda com 

p i s t o l a s . 

Fatores a c o n s i d e r a r : 

Temperatura - com o aumento da temperatura ocorre o 

aumento da fixagao do corante; 

Volume do banho - quanto menor o volume maior a 

absorgao, e consequentemente maior a penetracao do corante; 

E f e i t o mecanico - quanto maior o e f e i t o maior a 

penetracao . Fuloes com o diametro maior do que a l a r g u r a e rotacao 

de 10 - 18 rpm, sao mais e f i c i e n t e s ; 

Tipo de corante - anionico ou c a t i o n i c o ; 

Tipo de curtimento e recurtimento. 

4.15 - Engraxe 

E uma das operagoes mais importantes e c r i t i c a s de todo 

de todo o processo de curtimento. A sua p r i n c i p a l f i n a l i d a d e e dar 

maciez ao couro, atrav<§s de um envolvimento das f i b r a s com o 

m a t e r i a l engraxante t a l como 61eos, que funcionam como 

l u b r i f i c a n t e s , evitando a uniao das mesmas durante a secagem. 

Neste processo as c a r a c t e r i s t i c a s do couro sao 

a l t e r a d a s , aumentando-se a resist§ncia ao rasgamento e o couro 

torna-se macio e e l a s t i c o . De uma maneira g e r a l , tambem melhoram as 

c a r a c t e r i s t i c a s f i s i c o - m e c S n i c a s do couro, embora nao s e j a o 

p r i n c i p a l o b j e t i v o da aplicagao. 



Sao u t i l i z a d o s os oleos n a t u r a i s do t i p o animais e 

ve g e t a i s . Os 61eos transformados como s u l f a t a d o s , s u l f i t a d o s e 

sulfonados, como s i n t e t i c o s t i p o p a r a f i n a c l o r a d a s e s u l f o c l o r a d a s ; 

61eos minerais e f i x a d o r e s . 

Os oleos sao emulsionados, e a seg u i r introduzidos no 

processo. Como f a t o r e s que influem no engraxe temos o curtimento, 

recurtimento, pH, n e u t r a l i z a c a o , volume do banho, temperatura para 

curtimentos minerais (60 -70°C) e a carga do oleo. 

Para haver penetracao, as cargas do couro e oleo devem 

ser i g u a i s , ou s e j a , 61eo anionico couro anidnico. Posteriormente 

procura-se i n v e r t e r a carga do couro para haver a f i x a c a o . 

Geralmente quase todos os 61eos sao anionicos. 

Ao elaborar uma formulacao para engraxe, deve-se f a z e r 

uma a n a l i s e completa do trabalho r e a l i z a d o . E s t a 6 uma operacao 

cujo sucesso depende das etapas que a antecedem e as que a seguem. 

Fuloes 
C a r a c t e r i s t i c a s E s p e c i f i c a c o e s 

Marca 
Nacionalidade 
NQ de fuloes 

Volume do banho 

MICHELON 
i B r a s i l e i r a 
04 
3,0 x 2/^m^[ 
16.200 l i t r o s 

Carga t o t a l ; 2.000 kg 
Pot§ncia i n s t a l a d a 10 cv 
Rotacao ;;;:;:V;>;:;;:;;:;:::;îo::.— l a r p t n 
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4.16 - Secagem 

Vi s a - s e na secagem, r e d u z i r o teor de agua dos couros. 

0 produto f i n a l deve apresentar c e r c a de 14% de agua , representada 

p e l a agua quimicamente l i g a d a as p r o t e i n a s e p e l a agua dos 

c a p i l a r e s f i n o s . 

E s t a agua permanece ap6s a secagem, pois a sua 

eliminagao t r a n s f o r m a r i a os couros em m a t e r i a l sem as desejadas 

c a r a c t e r i s t i c a s de e l a s t i c i d a d e , f l e x i b i l i d a d e , maciez e toque. 

Tem-se dois t i p o s de secagem, que sao secagem a r t i f i c i a l 

e secagem n a t u r a l . 

A secagem a r t i f i c i a l pode ser sub d i v i d i d a em quatro 

t i p o s p r i n c i p a l s , como os d e s c r i t o s a s e g u i r : 

a - Secagem a vacuo 

Nas condigoes normais de temperatura, a pressao de 

ebuligao da agua 6 de 100°C Com redugao da pressao o ponto de 

ebuligao baixa e a agua evapora rapido e facilmente. 

0 secador consta de p l a c a suporte de ago i n o x i d a v e l , 

aquecido por vapor (70 - 90°C) e sobre a qual sao colocados os 

couros a s e c a r , pelo lado da f l o r . 

0 tempo de secagem e em fungao do a r t i g o , em media 2 

minutos aproximadamente. 



43 

Secador a vacuo 
C a r a c t e r i s t i c a s E s p e c i f i c a g o e s 

Marca 
Nacionalidade 
Modelo 
NQ de maquinas 

:de operadqres 
Produgao h o r a r i a 

Comprimento 
Largiiria;:i:;:::i:::i:i:i;x 

IMAC 
B r a s i l e i r a 
Bi^ActW; > 
02 
02 
30 meios 
20 CV 
9,0 m 
2/0 at 

b - Secagem no secoterm 

Este aparelho consta de pl a c a s de ago i n o x i d a v e l , 

d i s p o s t a s verticalmente e aquecidas com agua e vapor. Os couros sao 

colocados pelo lado da f l o r e e s t i c a d o s com palhetas de p l a s t i c o . 

A temperatura de secagem v a r i a de 50 a 70°C, dependendo da 

espessura dos couros, e o tempo dependera do a r t i g o a ser f e i t o . 

Nele, serao seco os couros semi-acabados e as raspas. 

Secoterm 
C a r a c t e r i s t i c a s E s p e c i f i c a g o e s 

Nacionalidade 

NQ de maquinas 

B r a s i l e i r a 

8 p l a c a s 
04 N9.; de operadores 

Produgao h o r a r i a 30 meios por p l a c a 
Pot§ricia; i n s t a l a d a i 2 cv 



c - Secagem n a t u r a l 

E s t a etapa do processo garante a produgao de couros 

macios. podendo se r tambem u t i l i z a d a na complementagao das secagens 

a vacuo e/ou secoterm, e l e s sao pendurados em v a r a i s ao ar l i v r e , 

na temperatura ambiente. 

d - Secagem em e s t u f a 

Este t i p o de secagem e considerada uma complementacao 

das secagens a r t i f i c i a l s . 

Neste sistema a secagem e l e n t a e as perdas de c a l o r sao 

em g e r a l elevadas, e tem-se um melhor contro l e de umidade. 

Estufa 
C a r a c t e r i s t i c a s E s p e c i f i c a g o e s 

Nacionalidade B r a s i l e i r a 
;:;^x<3[9:: es t u f a s : 

NQ de operadores 02 
Produgao h o r a r i a 150 a 200 meios, dependendo da 

temperatura e da velocidade de 
j j j l j i j i j l j i j i j ^ 

Potencia i n s t a l a d a 10 cv 
Dimensoes 3,0 x 8,0 m ( l a r g u r a x 

cofliprirttento) 

4.17 - Condicionamento 

Ap6s as t e c n i c a s de secagem o couro apresenta c e r c a de 

14 a 18% de umidade. Com este p e r c e n t u a l , nao deve s e r submetido a 

nenhum trabalho mecanico, a fim de e v i t a r graves p r e j u i z o s com 

relagao ao aspecto e as c a r a c t e r i s t i c a s da camada f l o r . 
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I s t o i m plica na necessidade de um condicionamento de 

m a t e r i a l , que l e v a r a a umidade a teores entre 28 - 32%. 

Os couros sao mantidos umedecidos por pulverizagao 

d i r e t a com agua, de modo que 100 kg de couros sao empilhados e 

deixados em repouso por 8 - 1 2 horas, de maneira que d i s t r i b u a 

uniformemente a umidade em sua extensao. 

Tuneis para condicionamento com p i s t o l a 
C a r a c t e r i s t i c a s E s p e c i f i c a g o e s 

Marca PIMAL 
Nacionalidade B r a s i l e i r a 
KQ de maquinas 01 
NQ de operadores 02 
Produgao h o r a r i a 400 meios 
Potencia i n s t a l a d a 10 cv 
:0imens6es 3,0 x 6,0 m (largura x comprimento) 

4.18 - Amaciamento 

Tern por o b j e t i v o submeter os couros a uma agao mecSnica, 

a fim de melhorar suas c a r a c t e r i s t i c a s de acordo com as exig§ncias 

dos a r t i g o s a f a b r i c a r . 0 amaciamento deve s e r reduzido ao minimo 

i n d i s p e n s a v e l , de modo a nao dar origem a problemas relacionados 

com a qualidade da a f l o r . 

A operagao v i s a tornar o couro macio atraves da 

descontragao das f i b r a s , para a qual sao u t i l i z a d o s maquinas 

e s p e c i a i s de v a r i o s t i p o s . Os couros submetidos ao amaciamento 

devem apresentar c e r t a s c a r a c t e r i s t i c a s de umidade, espessura, t i p o 

de curtimento e recurtimento para adquirirem o ti p o c e r t o de 

amaciamento. 
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0 amaciamento pode s e r f e i t o em d i f e r e n t e s t i p o s de 

maquinas e s p e c i a i s , t a i s como roda de amaciar, maquina de amaciar 

t i p o JACARE, maquina de amaciar t i p o MOLISSA. 

Mdqu±na de AMACIAR, 
sistema de pinos 

MOLISSA 
C a r a c t e r i s t i c a s E s p e c i f i c a g o e s 

Marca 
Nacionalidade B r a s i l e i r a 
NQ de maquinas 01 
NQ de operadores 02 
P rodugao ho r a n a ^OO^m^iOS^x^x^x 

Potencia i n s t a l a d a 20 cv 
Dimensoes 2,5 x 3,0 m ( l a r g u r a x comprimento) 

Fuiao de amaciamento de 
couros 

C a r a s t e r i s t i c a s E s p e c i f i c a g o e s 

Marca ENKO 
Nacionalidade 
NQ de fuloes 

B r a s i l e i r a 
02 

Dimerisoes externas 2 , 5 x 3 ,0 m 
Potencia i n s t a l a d a 10 cv 
Rotagao 18 rpm 

devem t e r 

d a n i f i c a r 

Para o amaciamento dos couros nos f u l o e s , 

bolas de borracha com a f i n a l i d a d e de a g i t a r sem 

o couro. 

e s t e s 
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SECAGEM FINAL E ESTIRAMENTO 
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4.19 - Secagem f i n a l 

Ap6s o amaciamento, a umidade do couro e reduzida ate 

c e r c a de 14% aproximadamente. 0 couro 6 firmado em p l a c a s e s p e c i a i s 

a fim de obterem no f i n a l , ganho de areas r e a l s e r e a l i z a g a o da 

ultima secagem em maquina e s p e c i a l i z a d a . 

Toogling 
C a r a c t e r i s t i c a s E s p e c i f i c a g o e s 

Marca : I MAC 
B r a s i l e i r a Nacionalidade 

NQ de trtaquihas 
NQ de operadores 
Produgao h o r a r i a 
Potencia i n s t a l a d a 
Dimens&es 

01 
04 

10 cv 
2 , 5 x i 3,0 mi( l a r g u r a x comprimentoj 



MAQUINA DE LIXAR 
49 
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4.20 - Lixamento e Remogao de p6 

Com o lixamento, sao executadas as devidas corregoes da 

f l o r , visando e l i m i n a r c e r t o s d e f e i t o s e melhorar o aspecto dos 

couros. E s t a operagao e efetuada em maquina de l i x a r . 

Ap6s o processo os couros sao desempoados, a fim de nao 

p r e j u d i c a r os trabalhos de acabamento p o s t e r i o r e s . 

As operagoes de l i x a r e desempoar sao f e i t a s em l o c a l 

i s o l a d o , devido a produgao de p6. E um setor equipado com 

iluminagao n a t u r a l e lampadas f l u o r e s c e n t e s e piso de l a j e s de 

concreto. 

Maquina de l i x a r 
C a r a c t e r i s t i c a s E s p e c i f i c a g o e s 

Marca 
Nacionalidade 

NQ de operadores 

Potencia i n s t a l a d a 
Dimensoes 

mm 
B r a s i l e i r a 
02 
02 para cada maquina 
120 me ids. 
20 cv 
3:,3 x 2,0 m 



Maquina de desenpoar 
C a r a c t e r i s t i c a s E s p e c i f i c a c o e s 

Marca ENKO 
; i ̂ ^i^^i;i i ia^#i;;;;; Btasii^iraxx;: : : : ; : : : : : ; : : 
NQ de maquinas 01 
Nfi de operadores 01 
Producao h o r a r i a 120 meios 

:; &d£;£t*cia;; I n s t a l a d a 
Dimensoes 

10 GV 
2,5 x 1,4 m 

:Funcionamento ; ::: Eseova e:succao 



52 

CABINE MANUAL DE PINTURA E PRENSA 
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4.21 - Acabamento 

0 acabamento confere ao couro sua apresentagao e 

aspectos d e f i n i t i v o s . As ex i g e n c i a s de um acabamento variam de 

a r t i g o para a r t i g o , porem as exig§ncias fundamentals devem ser 

s a t i s f e i t a s por qualquer acabamento. E s t a s vao desde as i n f l u e n c i a s 

do acabamento na qualidade do couro ate o comportamento da 

manufatura e a r e s i s t e n c i a de um dos a r t i g o s fabricados. 0 

acabamento tende a melhorar o b r i l h o , o toque e outras 

c a r a c t e r i s t i c a s fisicas-mec§nicas, t a i s como impermeabilidade a 

agua, resist§ncia a f r i c g a o , s o l i d e z a luz entre outras. com o 

acabamento, poderao ser eliminados ou compensados c e r t a s 

d e f i c i e n c i a s n a t u r a i s . 

Pelo acabamento sao a p l i c a d a s ao couro camada de fundo, 

cobertura e l u s t r o , c u j a composigao podera ser modificada de acordo 

com o suporte e a qualidade do filme desejado. E s t a s camadas 

l i g a d a s entre s i formam uma p e l i c u l a sobre o couro e na sua 

composigao entram d i f e r e n t e s produtos. 

P r o d u t o s u t i l i z a d o s : l i g a n t e s , pigmentos, 

p l a s t i f i c a n t e s , s o l v e n t e s e corantes de avivagem. 

Produtos a u x i l i a r e s : espessantes, preservadores, 

t e n s o a t i v a s e c e r a s . 

Os couros acabados que tenham f l o r s o l t a , com tendencia 

a s o l t a - l a durante o processo, marcas de arranhoes, carrapatos e 

bernes, recomenda-se a IMPREGNACAO, visando a d e r i r a f l o r a camada 

r e t i c u l a r . A composicao da impregnacao consta de agua, r e s i n a e 

penetrantes. 
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Para o acabamento dos couros, deve-se faz e r o controle 

do preparo de t i n t a s , v e r i f i c a n d o - s e a cor, toque, b r i l h o e 

uniformizagao das demaos a p l i c a d a s . 

T6cnica de aplicagao: plus-pluch ou escova, p i s t o l a e 

maquina de c o r t i n a . Sendo a p i s t o l a t ^ c n i c a mais usada. 

Os acabamentos podem s e r c l a s s i f i c a d o s em: 

Pigmentados - para promover coloragao c o r r e t i v a , 

maximizando as propriedades n a t u r a i s da pega. 

A n i l i n a - v i s a destacar a aparencia e o aspecto n a t u r a l 

do couro. 

S e m i - a n i l i n a - ocupa posigao i n t e r m e d i a r i a entre os 

a n t e r i o r e s . 

A secagem e r e a l i z a d a em tunel de secagem. Ap6s o 

acabamento e efetuada a prensagem para dar b r i l h o nos couros, em 

caso dos couros com impregnagao f a z - s e gravagao na f l o r . 

Cabine de pintura eletrdnica com ttinel de 
secagem 

C a r a c t e r i s t i c a s E s p e c i f icagoes 

Marca PIMAL 
Nacionalidade B r a s i l e i r a 
:N2: dexm^u 
NQ de operadores 04 para cada maquina 
Produgao h o r a r i a 600 meios •;:: 
Potencia i n s t a l a d a 18,5 cv 

;>DimensSes 3,0 x 20,0 m ( l a r g u r a ix comprimento) 
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Prensa hidrdulica 
C a r a c t e r i s t i c a s E s p e c i f i c a c o e s 

Marca IMECA 

Nacionalidade B r a s i l e i r a 
NQ de maquinas 02 

i NQ:;i<ie;i ̂ feer;adOres 02 para cada maquina 
Produgao h o r a r i a 180 meios 

p o t e n c i a i n s t a l a d a ;:;i0 cv 
Modelo PML - 180 
Dimensoes 2,0 x 1,3 ( l a r g u r a x comprimento) 
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4.22 - Expedigao 

Neste s e t o r , os couros semi-acabados e acabados sao 

c l a s s i f i c a d o s , medidos e pesados. Os couros sao comercializados por 

peso ou por area, dependendo do a r t i g o . Ap6s a medigao sao 

embalados e estocados para as vendas. 

E s t e setor possui uma area de 700 m2SC. E x i s t e um l o c a l 

reservado para o estoque de couros em wett-blue para exportacao. 

Maquina de medir eletronica 
C a r a c t e r i s t i c a s E s p e c i f i c a g o e s 

Marca 
Naciotialiidiade; 
NQ de maquinas 
NQ: de o|>er;adores 
Produgao h o r a r i a 

Dimensoes 
Modeio 

PIMEL 
B r a s i l e i r a 
01 
0 2 

180 meios 
£ot§ncia i n s t a l a d a 10 cv 

2,0 x 1,3 m ( l a r g u r a x comprimento) 
PML 180 

Balanga 
C a r a c t e r i s t i c a s E s p e c i f i c a g o e s 

Marca 
NS: de balangas 
Capacidade 
v i d a ^ u t i l 

FILIZOLA S.A. 
02 
1000 kg 
id^anos; 
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4.23 - Outros Setores 

4.23.1 - Laborat6rio 

As t a r e f a s aqui desenvolvidas referem-se aos processos 

produtivos da i n d u s t r i a , equipadas com o m a t e r i a l i n d i s p e n s a v e l a 

r e a l i z a c a o das a n a l i s e s quimicas e f i s i c a s , e e x p e r i e n c i a s l i g a d a s 

a t e c n o l ogia do couro, como tambem dos produtos quimicos u t i l i z a d o s 

na producao. 

0 l a b o r a t 6 r i o de te c n o l o g i a 6 equipado com fuloes de 

experi§ncias nas dimensdes de 1 x 1 m , de 0,8 x 1,2 m e de 0,5 x 

0,5 m. 

Neste l o c a l , sao f e i t a s e x p e r i e n c i a s de novos produtos 

quimicos e acerto de cores, sendo de acesso d i r e t o ao setor de 

fabricagao para a n a l i s e s t e c n o l 6 g i c a e melhoramento da qualidade. 

4.23.2 - Almoxarifado Geral 

Assegura estoque para 4 meses e f i c a no centro do 

curtume, servindo diretamente as sec5es de r i b e i r a , acabamento e 

l a b o r a t 6 r i o . Nele sao guardados todos os produtos quimicos usados 

no curtume, bem como as ferramentas e pegas n e c e s s a r i a s para as 

maquinas. Sao guardados m a t e r i a l de seguranca e de expediente. 

4.23.3 - C e n t r a l T e l e f 6 n i c a 

Cont6m l o c a l de recepcao para os telefonemas externos, 

e i n t e r l i g a m - s e aos ramais d i s t r i b u i d o s por toda a empresa. 



4.23.4 - S a l a de Tecnicos e E s t a g i a r i o s 

S i t u a - s e no bloco do l a b o r a t 6 r i o , pr6ximo ao setor 

f a b r i l . Nesta s a l a , os estudos e formulagoes para melhores 

processos no curtume sao desenvolvidos, assessorado por uma 

m i n i b i b l i o t e c a com l i v r o s , r e v i s t a s , trabalhos publicados pelas 

i n d u s t r i a s quimicas e catalogos dos produtos quimicos que fornegam 

insumos para o curtume. 

4.23.5 - CIPA 

A Comissao I n t e r n a de Prevengao de Acidentes, e um orgao 

que tern como f i n a l i d a d e , ser responsavel p e l a seguranga i n t e r n a da 

i n d u s t r i a , o r i e n t a r e d i s c i p l i n a r os fu n c i o n a r i o s diante dos 

p o s s i v e i s acidentes oriundos de uma i n d u s t r i a t i p i c a . 0 uso de 

mascaras, luvas e botas em determinados s e t o r e s sao o b r i g a t 6 r i o s , 

d i s p o n i v e i s na admmistragao. 

4.23.6 - R e f e i t 6 r i o 

L o c a l i z a - s e ao lado do se t o r a d m i n i s t r a t i v o , onde nao 

e x i s t a ligagao com a fabricagao nem com as peles que chegam ao 

curtume. 

Neste l o c a l os f u n c i o n a r i o s de toda a i n d u s t r i a fazem 

as suas r e f e i g o e s d i a r i a s . 0 almogo atende as c a r e n c i a s 

n u t r i c i o n a i s do operario. 
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4.23.7 - Banheiros e Ve s t u a r i o s 

A posigao dos banheiros e v e s t u a r i o s s i t u a - s e em acordo 

com os d i v e r s o s s e t o r e s da empresa, de modo a atender ao conjunto 

e e x i g e n c i a s do p r o j e t o . 

Os v e s t u a r i o s destinam-se aos operarios de producao. 

Cada operario tern um armario com seus pertences i n d i v i d u a l s , t a i s 

como luvas, a v e n t a i s e outros. 0 l o c a l dispoe de espaco para a 

t r o c a de roupas e banho no f i n a l do expediente. 

4.23.8 - O f i c i n a MecSnica e Marcenaria 

E s t e s blocos estao l o c a l i z a d o s ao lado do se t o r f a b r i l . 

Na o f i c i n a mecanica e x i s t e todo m a t e r i a l que atende a manutencao 

das maquinas e equipamentos e x i s t e n t e s no curtume. E na marcenaria 

sao confeccionados os f u l S e s e os estrados usados na f a b r i c a , bem 

como os consertos de fuloes e m a t e r i a l s de madeira e x i s t e n t e s no 

curtume. 

4.23.9 - G a u r i t a 

A g u a r i t a e o ponto r e f e r e n c i a l do controle dos 

fun c i o n a r i o s e o p e r a r i o s , como tambem para entrada e s a i d a de 

v e i c u l o s , pessoas i n t e r l i g a d a s a i n d u s t r i a e v i s i t a n t e s . Neste 

se t o r dois o p e r a r i o s , um diurno e um noturno, sao responsaveis p e l a 

f i s c a l i z a g a o , i d e n t i f i c a g a o e acesso do pe s s o a l . 
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4.23.10 - C a l d e i r a e Compressores 

0 vapor e fornecido p e l a c a l d e i r a . E s t a l o c a l i z a - s e em 

ponto e s t r a t e g i c o , na parte de t r a s do curtume perto do setor de 

recurtimento e secagem. 

A c a l d e i r a e s t a c o n s t i t u i d a de m a t e r i a l e extensao em 

acordo com as normas de seguranga, e dois operarios sao 

responsaveis pelo funcionamento da mesma. 

A area de pressao f i c a pr6xima aos se t o r e s de acabamento 

e recuperagao de cromo, pois os compressores sao i n s t a l a d o s nos 

ambientes consumidores de pressao. 

Compressores 
C a r a c t e r i s t i c a s E s p e c i f i c a g o e s 

Marca 
NQ de compressores 
Mddelo 
Capacidade 
Pressao normal 

ATLAS Coico 
02 
PR 
600 pern 

de trabalho atm 

4.23.11 - Energia" 

A energia consumida p e l a i n d u s t r i a e proveniente das 

redes e l e t r i c a s p u b l i c a s e o curtume recebe manutengao de consertos 

el<§tricos. Em caso de f a l t a de energia p u b l i c a , um grupo gerador de 

p a r t i d a automatica e acionado. 

4.23.12 - Setor de Limpeza 

Tanto a limpeza das maquinas como a limpeza da produgao, 

ficam a cargo dos operadores e dos operarios de cada s e t o r . A 
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l u b r i f i c a g a o e manutengao sao executados apos as operagoes d i a r i a s , 

empregando-se 61eo e/ou graxas e pegas de reposigao quando 

n e c e s s a r i a s . 

Os f u l o n i s t a s , ap6s cada processo, lavam seus f u l o e s 

de modo a conserva-los com agua, uma vez que o m a t e r i a l de 

construcao 6 a madeira, evitando assim o ressecamento e 

conseqiientemente vazamentos. 

A limpeza g e r a l da i n d u s t r i a e r e a l i z a d a por pessoas 

contratadas para e s t e fim. 

4.23.13 - Estacionamento 

0 estacionamento d e s t i n a - s e aos v e i c u l o s , motos e 

b i c i c l e t a s , tanto de quern faz parte da empresa como dos v i s i t a n t e s . 

E l e e s t a l o c a l i z a d o em f r e n t e ao setor a d m i n i s t r a t i v e . 

4.23.14 - Transporte Interno 

Os couros secos sao transportados por mesas com rodas, 

e os couros que estao ainda com umidade sao transportados atraves 

de c a v a l e t e s com rodas, para darem continuidade aos processos. 

Para o carregamento dos f u l o e s , as empilhadeiras normais 

fazem o transporte das p e l e s . 

As empilhadeiras nao s6 transportam os couros, como 

movimentam todo o m a t e r i a l n e c e s s a r i o para o processamento das 

pe l e s . 

Em todas as segoes da f a b r i c a existem balangas 

d i s p o n i v e i s , f a c a s , especimetros, c a v a l e t e s mesas com rodas e 

instrumentos a u x i l i a r e s . 



5.0 - ARTIGOS FABRICADOS NA PRODUQAO 
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As vaquetas e raspas s o f r e r a o os mesmos processos do 

remolho ate o curtimento (estado w e t t - b l u e ) . 

a - Remolho 

200% agua - temperatura ambiente 

0,2% bicarbonato de sodio 

0,2% tensoativo 

Rodar de 4 - 6 horas 

Esgotar e l a v a r . 

b - C a l e i r o 

50% agua - temperatura ambiente 

2,2% s u l f e t o de s6dio 

3,0% c a l 

Rodar 1 hora 

+ 150% agua 

Rodar por 1 hora e para 

Rodar por 10'/hora ate completar 18 horas. 

c - Descarnar 

Descarnar e pesar (peso t r i p a ) . 

d - D i v i d i r 

Lavar bem o couro. 

e - Descalcinacao e Purqa 

50% agua a 35°C 

0,5% s u l f e t o de am6nio 

Rodar 30', l a v a r bem e e s c o r r e r 



50% agua a 35°C 

1,0% s u l f a t o de amonio 

1,5% b i s s u l f i t o de s6dio 

Rodar 1 hora e 30' 

Controle a ser f e i t o : 

Observar o corte t r a n s v e r s a l no couro, usando o 

indicador f e n o l f t a l e i n a que deve apresentar-se i n c o l o r e pH (8,0 -

8,2). 

+ 0,04% purga enzimatica de a l t a concentragao 

Rodar 40' 

pH (7,8 - 8,2), l a v a r bem e esgotar 

Controle a ser f e i t o : 

Teste de impressao d i g i t a l e estado escorregadio. 

f ~ P i q u e l 

100% agua - temperatura ambiente 

6,0% s a l (NaCl) a 6°Be' 

Rodar 30' 

+ 0,7% acido s u l f u r i c o d i l u i d o a 1:20 

Rodar 40' 

+ 1,2% acido f6rmico d i l u i d o a 1:20 

Rodar 1 hora e 30' 

Controle a s e r f e i t o : 

Observar o corte t r a n s v e r s a l usando o indicador verde 

de bromocresol, que deve apresentar uma coloracao amarela e pH (2,5 

- 3,0). 
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g - Curtimento 

No mesmo banho do pique1 

8,0% s a i s de cromo - Rodar 30' 

0,5% a u x i l i a r de curtimento 

Rodar 1 hora e 30' 

Observar se no corte do couro ha penetracao do cromo. 

1,0% b a s i f i c a n t e d i l u i d o em 1:20 - entrada l e n t a e 

gotejante. 

Rodar 8 horas 

Controle a ser f e i t o : 

Observar o corte usando o indicador verde de 

bromocresol, que deve apresentar epigram o/erde-maca. 

0 pH do banho pode s e r v e r i f i c a d o com papel de pH, o 

qual deve e s t a r entre 3,6 a 3,9. 

Fazer o t e s t e da f e r v u r a . T i r a - s e amostras do couro e 

lev a - s e por um minuto em agua a um temperatura de 100°C. 0 mesmo 

pode apresentar ate 5% de r e t r a c a o . 

Esgotar - Lavar - Cav a l e t a r por 24 horas - Enxugar -

Rebaixar 

h - Recurtimento, N e u t r a l i z a c a o , Tingimento e Engraxe 

h.1 - Para couros Semi-acabado ( c r o u s t ) e acabado 

Lavagem: peso wett-blue 

200% agua ambiente 

0,5% acido formico d i l u i d o a 1:5 

Rodar 15' 

Lavar bem 5' e esgotar. 
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Neutralizacao 

80% agua a 40°C 

1,0% bicarbonato de s6dio 

0,5% a u x i l i a r da n e u t r a l i z a c a o (agente complexante) 

Rodar 50' 

pH 4,5 - 4,8 

Lavar bem e esgotar. 

Recurtimento 

80% agua ambiente 

2,5% tanino s i n t e t i c o 

Rodar 15' 

3% tanino vegetal 

2% r e s i n a a c r i l i c a 

Rodar 40' 

Lavar bem esgotar. 

Tingimento (s6 para couro acabado) 

80% agua 55°C 

0,8% amoniaco d i l u i d o em 1:10 

Rodar 10' 

0,5% penetrante 

Rodar 5 1 

3,0% corante 

Rodar 40' 

1,5% acido f6rmico d i l u i d o 1:10 

Rodar 10' e esgotar. 



Engraxe 

80% agua a 60°C 

2,0% 61eo s i n t e t i c o 

2,0% 61eo s u l f i t a d o 

2,0% 61eo sulfat a d o 

0,5% 61eo cru 

Rodar 40' 

0,5% acido formico d i l u i d o em 1:5 

Rodar 20' 

Lavar com agua f r i a , esgotar, desaguar e secar 

convenientemente. A seguir condicionar, t o o g l i a r , amaciar, l i x a r e 

desempoar. 

h.2 - Para camurcoes com secagem i n t e r m e d i a r i a 

Lavagem 

100% agua a 40°C 

0,25% tensoativo 

Rodar 20' e esgotar. 

Recurtimento 

100% agua a 40°C 

3,0% tanino s i n t e t i c o com s a i s de cromo 

3% tanino resinoso 

3,0% produto a base de aluminio 

Rodar 1 hora. 

Neutralizacao 

50% agua a 40°C 

1,0% a u x i l i a r de n e u t r a l i z a c a o (agente complexante) 



Rodar 20' 

1,0% bicarbonato de s6dio d i l u i d o em 1:10 

Rodar 40' e esgotar 

Controle a ser f e i t o : 

Observar o corte com indicador verde de bromocresol, que 

deve apresentar coloracao a z u l . 

Pre-engraxe 

Lavar 5' com agua a 50°C 

150% agua a 60°C 

3,0% oleo s u l f i t a d o 

3,0% 61eo s i n t e t i c o 

Rodar 40' 

0,5% acido f6rmico d i l u i d o em 1:20 

Rodar 20', l a v a r com agua f r i a 

Secar, Bater em fulao, L i x a r , Desempoar. 

Tingimento 

100% agua a 45°C 

1,0% amoniaco d i l u i d o em 1:1 

0,5% reumectante 

Rodar 1 hora e esgotar 

400% agua a 50°C 

1,0% penetrante 

Rodar 10' 

3,0% corante 

Rodar 50' e esgotar. 
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Engraxe 

3,0% oleo s u l f i t a d o 

2,0% 61eo sulfat a d o 

1,0% 61eo s i n t e t i c o 

Rodar 1 hora 

1,5% acido f6rmico d i l u i d o em 1:10 

Rodar 30' 

1,0% 61eo c a t i 6 n i c o 

Rodar 30' 

Lavar 5' com agua f r i a e esgotar 

Secar - Bater em f u l a o . 

1 - Acabamento F i n a l 

i . 1 - Couros semi-acabado ( c r o u s t ) e/ou vagueta 

a - Camada fundo e Cobertura 

400 gramas de agua 

150 gramas de pigmento na cor 

150 gramas de r e s i n a mole 

100 gramas de r e s i n a m<§dia 

100 gramas de l i g a n t e 

50 gramas de ce r a 

50 gramas de penetrante 

1000 gramas de solucao 

Aplicacao: 

02 Cruzes de p i s t o l a - Secar-Prensar (60«>c e 100 atm); 

02 cruzes de p i s t o l a e se c a r . 
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b - Camada f i n a l - Lustro 

500 gramas de l a c a n i t r o c e l u l o s i c a 

500 gramas de solvente 

1000 gramas de solucao 

Aplicacao: 

01 cruz com p i s t o l a - Secar - Prensar (80°C e 80 atm). 

Obs.: para os couros semi-acabados t i n g i d o s , antes do 

seu acabamento, f a z - s e um tingimento com a n i l i n a complexo-metalica. 
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6.1 - L e g i s l a c a o Estudada e Aplicada 

Constituigao da Republica F e d e r a t i v a do B r a s i l 

Promulgada em 5 de outubro de 1988: 

Ar t . 23 - E competencia comum da Uniao, dos Estados, do 

D i s t r i t o Federal e dos Municipios: 

V I - proteger o meio ambiente e combater a poluicao em 

qualquer de suas formas; 

V I I - pr e s e r v a r as f l o r e s t a s , a fauna e a f l o r a . 

A r t. 24 - Compete a Uniao, aos Estados e ao D i s t r i t o 

F ederal l e g i s l a r corretamente sobre: 

V I - f l o r e s t a s , caca, pesca, fauna, conservacao da 

natureza, defesa do solo e dos recursos n a t u r a i s , protecao do meio 

ambiente e control e da poluicao. 

V I I I - responsabilidade por dano ao meio ambiente, ao 

consumidor, a bens e d i r e i t o s do va l o r a r t i s t i c o , e s t ^ t i c o , 

h i s t 6 r i c o , t u r i s t i c o e p a i s a g i s t i c o . 

A r t. 225 - Todos t§m d i r e i t o ao meio ambiente 

ecologicamente e q u i l i b r a d o , bem de uso comum do povo e e s s e n c i a l a 

s a d i a qualidade de v i d a , impondo-se ao Poder Publico e a 

c o l e t i v i d a d e o dever de defende-lo e p r e s e r v a - l o para as presentes 

e f u t u r a s geracoes. 

§ 12 Para assegurar a e f e t i v i d a d e desse d i r e i t o , incube 

ao poder publico: 

I - pr e s e r v a r e r e s t a u r a r os processos ecol6gicos 
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e s s e n c i a i s e prover o manejo ecologico das e s p e c i e s e ecossistemas; 

I I - preservar a d i v e r s i d a d e e a integridade do 

patrimonio genetico do P a i s e f i s c a l i z a r as entidades dedicadas a 

pesquisa e manipulagao de m a t e r i a l genetico; 

I I I - d e f i n i r , em todas as unidades da Federagao, 

espacos t e r r i t o r i a l s e seus componentes a serem especialmente 

protegidos, sendo a a l t e r a c a o e a supressao permitidas somente 

at r a v e s de l e i , vedada qualquer u t i l i z a g a o que comprometa a 

integridade dos a t r i b u t o s que j u s t i f i q u e m sua protecao; 

IV - e x i g i r , na forma da l e i , para i n s t a l a c a o de obra 

ou a t i v i d a d e potencialmente causadora de s i g n i f i c a t i v a degradacao 

do meio ambiente, estudo previo de impacto ambiental, a que se dara 

publicidade; 

V - c o n t r o l a r a produgao, a comercializagao e o emprego 

de t e c n i c a s , metodos e s u b s t a n c i a s que comportem r i s c o para a v i d a 

e o meio ambiente; 

VI - promover a educagao ambiental em todos os n i v e i s 

de ensino e a conscientizagao p u b l i c a para a preservagao do meio 

ambiente; 

V I I - proteger a fauna e a f l o r a , vedadas, na forma da 

l e i , as p r a t i c a s que coloquem em r i s c o sua fungao e c o l 6 g i c a , 

provoquem a extingao de e s p e c i e s ou submetam os animais a 

crueldade. 

§ 2Q Aquele que explorar recursos minerais f i c a obrigado 

a recuperar o meio ambiente degradado, de acordo com solugao 

t e c n i c a e x i g i d a pelo orgao publico competente, na formada l e i . 



§ 3Q As condutas e a t i v i d a d e s consideradas l e s i v a s ao 

meio ambiente s u j e i t a r a m os i n f r a t o r e s , pessoas f i s i c a s ou 

j u r i d i c a s , a sangoes penais e a d m i n i s t r a t i v a s , independentemente da 

obrigacao de reparar os danos causados. 

§ 4Q A f l o r e s t a AmazSnica b r a s i l e i r a , a Mata A t l a n t i c a , 

a S e r r a do Mar, o Pantanal Matogrossense e a Zona C o s t e i r a sao 

patrimonio n a c i o n a l , e sua u t i l i z a g a o f a - s e - a , na forma da l e i , 

dentro de condigoes que assegurem a preservagao do meio ambiente, 

i n c l u s i v e quanto ao uso dos recursos n a t u r a i s . 

§ 5Q Sao i n d i s p o n i v e i s as t e r r a s devolutas ou 

arrecadadas pelos Estados, por agoes d i s c r i m i n a t 6 r i a s , n e c e s s a r i a s 

a protegao dos ecossistemas n a t u r a i s . 

§ 6Q As u s i n a s que operant com reator nuclear deverao t e r 

sua l o c a l i z a g a o d e f i n i d a em l e i f e d e r a l , sem o que nao poderam se r 

e s t a l a d a s . 

Da Legislagao S a n i t a r i a : 

A l e g i s l a g a o s a n i t a r i a b r a s i l e i r a faz r e s t r i g a o ao uso 

de residuos de curtimento na produgao de f e r t i l i z a n t e s empregados 

na adubagao de hortas, em v i r t u d e do r i s c o de conterem germes 

patogenicos, principalmente do carbunculo. 



6.2 - Introducao 

Em todas as partes do mundo, a poluicao do meio ambiente 

tornou-se assunto de i n t e r e s s e publico. 

A c r e s c e n t e c o n s c i e n t i z a c a o r e l a t i v a a preservagao do 

meio ambiente tern dado e s p e c i a l atencao aos residuos da i n d u s t r i a 

c o u r e i r a tanto no que d i z r e s p e i t o ao seus tratamentos depuradores, 

quanto a sua v a l o r i z a c a o econ6mica. 

Uma vez gerado o residuo i n d u s t r i a l e n e c e s s a r i o dar-lhe 

um destino, pois nao pode se r acumulado indef inidamente no l o c a l em 

que e produzido. A solucao mais comoda e mais empregada, <§ 

disseminar os residuos ao meio ambiente, por meio de emissoes de 

materia e de energia. A quantidade de materia ou energia 

i n d e s e j a v e l langada no meio ambiente 6 denominada carga poluidora. 

Existem muitos processos u t i l i z a d o s para minimizar os 

e f e i t o s das cargas poluidoras, que podem ser enquadrados em um dos 

seguidos casos: recuperacao de m a t e r i a l s , tratamentos dos r e s i d u o s , 

modificacao dos processos de fabricagao, transporte e armazenagem 

em l o c a i s adequados (lancamento submarino, i n j e c a o em pocos 

profundos, a t e r r o de b a i x a d a s ) . 

A problematica da limpeza das aguas r e s i d u a i s dos 

curtumes tornou-se, assim, c r u c i a l para os t ^ c n i c o s e quimicos 

destas i n d u s t r i a s . 

A a n a l i s e das aguas r e s i d u a i s dos curtumes indicam que 

e s t a s contem grandes quantidades de subst§ncias org§nicas e 

inorg§nicas, que os tornam nocivos a v i d a vegetal e animal, quando 

nao t r a t a d a s por processos adequados. 
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Os despejos de curtume contem grandes quantidades de 

m a t e r i a l p u t r e s c i v e l como p r o t e i n a s , sangue, f i b r a s musculares; de 

subst§ncias t 6 x i c a s ou potencialmente t 6 x i c a com s a i s de cromo, 

s u l f e t o de s6dio, c a l l i v r e ; e ainda como taninos p r e c i p i t a d o s com 

albumin6ides nos s a i s de c a l c i o , d i v e r s o s compostos de s a i s de 

c a l c i o , pequenos residuos de couro cru muito intumescidos e 

parcialmente d i v i d i d o s nas f i b r a s , r e s t o s de produtos quimicos 

d i v e r s o s , que geram com f a c i l i d a d e gas s u l f i d r i c o que podem tornar 

as aguas receptoras improprias para o abastecimento publico, 

i n d u s t r i a l , a g r i c o l a e outros f i n s . 

T a i s despejos tambem apresentam f o r t e Demanda Quimica 

e Bioquimica de Oxigenio (DQO e DBO), podendo esgotar todo o 

oxig§nio d i s s o l v i d o s nos cursos d*aguas receptoras. A a l c a l i n i d a d e 

elevada tambem pode causar mortandade de p e i x e i s e outros s e r e s 

v i v o s e x i s t e n t e s . Geralmente e s t e s e f e i t o s s6 se fazem s e n t i r a 

grande d i s t a n c i a s , do ponto de langamento, fazendo com que os 

curtumes ignorem o fato. 

De acordo com as normas e regulamentos, e s t a s aguas 

quando c a n a l i z a d a s aos c o l e t o r e s n a t u r a i s , nao mais deveram t e r 

acao m a l e f i c a sobre a fauna e a f l o r a . 

Os residuos l i q u i d o s e s61idos dos curtumes podem causar 

muito inconvenientes, requerendo tratamento em grau elevado. Os 

custos destes tratamentos sao muito elevados e nao podem s e r 

suportados p e l a maioria dos curtumes pequenos e medios, por esse 

motivo 6 n e c e s s a r i o pesquisar processos de tratamento de custo 

suportavel e v i a v e l para a i n d u s t r i a . 
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C a r a c t e r i s t i c a s g e r a i s da poluigao a t r a t a r : 

Para uma p a r t i d a de 12,5 ton/dia de pele salgada e com 

vazao de e f l u e n t e 1250 - 1500 m 3/dia. 



6.3 - Fluxograma de Tratamento da Poluigao 
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Aguas r e s i d u a i s ( p a r t i d a ) 

Gradeamento 

Peneiramento 

Dessulfuragao 

Homogeneizacao 

Coagulagao e Floculagao 

Decantacao 
Pri m a r i a 

S61ido Espessador 

Liquido 

Centr i f u g a 

Destino 
f i n a l 

LAGOA I 

LAGOA I I 

Clorador 

Despejo no meio ambiente 
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6.4 - Pre-Tratamento da Poluicao 

6.4.1 - Gradeamento 

Tern a f i n a l i d a d e de proteger a estagao de tratamento, 

separando os m a t e r i a l s volumosos que devem se r r e t i d o s no i n t e r i o r 

do curtume. 

As g r e l h a s sao d i s p o s t a s a f r e n t e dos f u l o e s e retem 

p a r t i c u l a s maiores e i g u a i s a 5 mm. 

6.4.2 - Peneiramento 

Tern a f i n a l i d a d e de r e t e r as p a r t i c u l a s s o l i d a s de 

pequenos diametros (5mm - 0,2mm), que escapam do gradeamento. 0 

peneiramento e f e i t o a t r a v e s da passagem do e f l u e n t e , por um meio 

que retem os s61idos e deixar passar os l i q u i d o s . 

6.5 - Dessulfuracao 

E o processo r e a l i z a d o no banho proveniente da depilagao 

e c a l e i r o , que v i s a e l i m i n a r o s u l f e t o presente no banho r e s i d u a l . 

As aguas do c a l e i r o sao c a n a l i z a d a s para um tanque, onde 

ocorre o tratamento por per6xido, segundo a reacao: 

S = + 4H202 •» S0 4
= + 4H20 

( s u l f e t o ) (peroxido) ( s u l f a t o ) (agua) 

0 s u l f e t o e completamente oxidado a s u l f a t o . Os s u l f e t o s 

sao oxidados entre 1 a 2 horas, eliminados em 100%, e a Demanda 

Quimica de Oxigenio (DQO), reduzindo em 20%. 

E n e c e s s a r i o d e t e c t a r a presenca do s u l f e t o no i n i c i o 
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e no f i n a l da dessulfuracao, para i n d i c a r o res u l t a d o introduzem-se 

folhas de acetato de chumbo no tanque. 

6.6 - Tratamento Primario - Homogeneizacao 

As aguas provenientes da dessulfuracao e do r e s t o dos 

banhos do curtume sao c a n a l i z a d a s para um tanque de homogeneizacao, 

visando r e g u l a r i z a r a vazao e provocar uma aut o n e u t r a l i z a c a o e 

f l o c u l a c a o dos e f l u e n t e s . I s t o , permite por uma simples 

decantagao, e l i m i n a r 80% das materias em suspensao (M.E.S.). 

A homogeneizacao t r a s obrigagoes fundamentals, como: 

- A c e l e r a r o processo de mistura (ar comprimido + 

agitador de h£lice); 

- E v i t a r o dep6sito de M.E.S., e toda fermentacao 

anaer6bica; 

- Bacia de homogeneizacao: 

Volume u t i l da bac i a - 1000 m3 

A l t u r a - 3m 

Paredes i n c l i n a d a s - 55° a p a r t i r da a l t u r a de um 

metro em r e l a c a o ao fundo. 

6.7 - Coagulacao e Floculacao 

Visando a d e s e s t a b i l i z a c a o e l e t r i c a dos co l o i d e s 

introduzimos na agua um produto capaz de desc a r r e g a - l o s , geralmente 

e l e t r o n e g a t i v o s presente na agua, e dar i n i c i o a formacao de 

p r e c i p i t a d o s . 
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Optaremos pelo coagulante, s u l f e t o de aluminio hidratado 

A I 2 (SO^ ) j . I 8 H 2 O . A vantagem de u t i l i z a - l o , e que e l e reduz 70% a DBO, 

80% a DQO e 97,5% a M.E.S. e a agua f i c a c l a r i f i c a d a . 

Com a aglomeragao dos co l o i d e s ocorrem a f l o c u l a c a o , que 

6 o res u l t a d o de uma s e r i e de c o l i s o e s s u c e s s i v a s f a v o r e c i d a s por 

um lento processo mecanico de agitacao por pa l h e t a s . 

Os f l o c u l a n t e s sao de natureza mineral ou organica, 

podendo ambos s e r de origem sint£tica ou n a t u r a l . 

0 p o l i a c r i l a m i d a 6 o f l o c u l a n t e mais u t i l i z a d o , usa-se 

uma dose de 1,0 a 5,0 g.nf2 para favorecer a f l o c u l a c a o . 

6.8 - Decantagao 

Tern por f i n a l i d a d e p e r m i t i r o dep6sito de p a r t i c u l a em 

suspensao, sejam as p a r t i c u l a s e x i s t e n t e s na agua ou aquelas 

r e s u l t a n t e s da agao de um r e a t i v o quimico colocado a r t i f i c i a l m e n t e . 

A materia em suspensao e r e c o l h i d a ap6s a decantagao, 

separadamente das aguas c l a r i f i c a d a s , sob forma de lodo. 

6.9 - Tratamento B i o l 6 g i c o 

As aguas c l a r i f i c a d a s que saem do decantador vem para 

este tratamento, o qual v i s a a eliminagao ou diminuigao da poluigao 

atrav£s de intervengao de microrganismos. 

Devem ser observados para favorecer as b a c t e r i a s 

a e r o b i c a s : 

- 0 oxigenio d i s s o l v i d o ; 

- As mat£rias decantaveis em ml x l " 1 . 
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Para o tratamento b i o l 6 g i c o aer6bico o sistema a ser 

implantado <§ o re a t o r t i p o LAGOA AERADA. 

LAGOA 1: 

E l a tern um volume u t i l de 1500 m3 constantes, e e 

c o n s t i t u i d a por um canal de 1,5 m de profundidade por 63 m de 

comprimento e 16 m de l a r g u r a . 

Equipada com uma tu r b i n a de aeracao mantida por 

flutuado r e s . As tu r b i n a s tern a f i n a l i d a d e de i n j e t a r 4 a 4,5 kg de 

oxigenio e misturar 350 m3 de agua por hora. 

LAGOA 2: 

D i v i d i d a em dois compartimentos. Em um dos 

compartimentos tern trem aeradores f i x o s , e no outro ha uma tur b i n a 

f l u t u a n t e . 

As paredes d i v i s o r i a s p o s s i b i l i t a m um maior percurso 

entre a entrada e a s a i d a do l i q u i d o . 

Sua b a c i a de tratamento tern uma capacidade u t i l de 7.500 

m3, a l t u r a de 1,70 m e ocupa uma area de 4.400 m2. 

As aguas ficam r e t i d a s nas lagoas durante um periodo de 

sete d i a s , eliminando-se com este tratamento 90% dos microrganismos 

patogenicos. As aguas ao sairem do tratamento, sao desi n f e c t a d a s 

com h i p o c l o r i t o de s6dio e lancados no meio receptor sem problema 

nenhum de poluicao. 
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6.10 - Tratamento do Lodo 

6.10.1 - Espessamento 

0 lodo proveniente do decantador v a i a t r a v e s de uma 

c a n a l i z a c a o de 60 mm de diametro para o espessador do t i p o c i l i n d r o 

conico h o r i z o n t a l com raspador, apresentando volume u t i l de 60 m3 

de lodo. 

0 espessamento do lodo reduz o volume de 2 ou 3 vezes 

at£ c e r c a de 8 - 12% de materia reduzida. 

A dejecao dos lodos espessados r e a l i z a - s e com ajuda de 

uma bomba, uma vez que se encontra sob forma l i q u i d a . 

6.10.2 - Centrifugacao 

U t i l i z a - s e um centrifugador com capacidade de tratamento 

de 20 m3 de lodo por 8 horas. A concentracao do lodo atinge c e r c a 

de 20 - 22 %. 

0 lodo centrifugado 6 despejado cotidianamente e levado 

para destino f i n a l , que e a c o m e r c i a l i z a c a o , comumente como adubo 

em sua maior parte. 

6.11 - Rendimento da Estacao de Tratamento 

DB05 90 mg/1 (chegada i n i c i a l - 600 mg/1) 

DQO 450 mg/1 (chegada i n i c i a l - 1.800 mg/1) 

M.E.S. 90 mg/1 (chegada i n i c i a l - 1.500 mg/1). 
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6.12 - Metodo de R e c i c l o de Curtimento 

Quando o p i q u e l e curtimento sao r e a l i z a d o s no mesmo 

banho teremos: 

- separacao do banho composto; 

- peneiramento do banho; 

- a n a l i s e do banho; 

- reposicao dos insumos quimicos consumidos pe l a s p e l e s ; 

- a p l i c a c a o do banho r e s i d u a l do p i q u e l - curtimento do 

banho seguinte. 

No curtimento ao cromo, as aguas r e s i d u a i s sao 

conduzidas por canos separados, e armazenadas num r e s e r v a t 6 r i o , 

para em seguida serem determinados os v a l o r e s de seus teores de 

cromo, e d a i recuperados a v a l o r e s que favorecam um novo 

curtimento. 

0 cromo e separado do seu banho o r i g i n a l , por 

i n s o l u b i l i z a c a o , em forma de hidroxido, para ap6s f i l t r a c a o 

r e t o r n a r ao estado de s u l f a t o d i s s o l v i d o . 

Apos a separacao por f i l t r a g a o em f i l t r o - p r e n s a o 

p r e c i p i t a d o Cr(OH) 3, hidr6xido de cromo, e r e d i s s o l v i d o com a u x i l i o 

de acido s u l f u r i c o concentrado, H2S04. A quantidade de acido 

colocado em uso, depende da b a s i f i c a g a o desejada do s u l f a t o obtido. 

Depois de cada a n a l i s e ser efetuada teremos pH entre 2,5 - 3,0 e 

basicidade de 33°Sch. 

Com o a u x i l i o de uma bomba, o banho analisado e j a em 

condicoes de curtimento, e introduzido no processo. 

6.13 - Recuperacao de Subprodutos 
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Praticamente todos os curtumes recuperam as carnacas e 

pelancas para vende-las as f a b r i c a s de c o l a e de f e r t i l i z a n t e s . 

0 sebo e recuperado em alguns curtumes b r a s i l e i r o s , com 

grande vantagem economica. E l e provem principalmente da descarnagem 

e da caleacao. Pode ser facilmente separado d'agua por meio de 

tanques r e t e n t o r e s muito simples. 

0 sebo bruto e aquecido com vapor d'agua, em presenca 

de acido s u l f u r i c o concentrado. Este digere as proteinas que entram 

em solucao na agua, deixando sobrenadar o sebo p u r i f i c a d o . Aberto 

o dreno do fundo do tanque de reacao, descarrega-se a agua a c i d a 

com as impurezas, t r a n s f e r i n d o o sebo d e r r e t i d o para tambores. 0 

qual e u t i l i z a d o no engraxe de raspas. 
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0 conceito para o investimento i n d u s t r i a l e d e f i n i d o 

como o con junto dos dispendios que a empresa tern, como os 

seguintes: m a t e r i a l , mao-de-obra e os gastos g e r a i s na fabricagao 

de seus produtos. 

A fungao da i n d u s t r i a e a de transformar as 

mat^ria-primas em produtos u t e i s as necessidades humanas. 

No processo de transformacao, a i n d u s t r i a r e a l i z a gastos 

que no conjunto formam o custo do produto fabricado. Alem destes 

gastos a empresa apresenta outros, decorrentes de sua administracao 

e de suas a t i v i d a d e s f i n a n c e i r a s e comerciais. 

Alguns elementos basicos sao de grande importancia na 

avaliagao do orcamento, sao e l e s : 

Custo p r e v i s t o : precos vezes a quantidade f i s i c a dos 

d i v e r s o s insumos. 

P o s s i v e i s a l t e r a g o e s desses precos e eventuais 

flutuagoes da procura em consequencia do uso da capacidade 

i n s t a l a d a , que podem a f e t a r os custos p r e v i s t o s i n i c i a l m e n t e . 

Tentamos assegurar um c o n t r o l e da qualidade dos dados 

que foram levantados, langando mao de todos os recursos p o s s i v e i s 

para que o levantamento fosse adequado, para a e s t i m a t i v a dos 

custos. 

Os orgamentos da f o l h a de pagamento, f o l h a de materia-

prima, agua, energia, e alimentagao, foram f e i t o s ao m§s por causa 

das alteragoes desses pregos ( i n f l a g a o ) . 
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7.1 - Folha de Pagamento/me*s 

D o l l a r Comercial - 04/12/92 - Cr$ 10.341,00 

Folha de Paganento/m@s 
Pessoa s a l a r i o NQ de 

Mensal Pessoas 
T o t a l 

.3 50,20 Dir e t o r Presidente 1.350,20 1 .3 50,20 
Di r e t o r Comercial 630,18 1 630,18 
Dir e t o r F i n a n c e i r o 630,18 : 1 630,18 
D i r e t o r de Produgao 630,18 1 630,18 
S e c r e t a r i o 180,10 4 720,40 
Pessoal de E s c r i t o r i o 135,27 13 1 .758,51 
Recep c i o n i s t a 1 135,27 
Tecnico Quimico 450,17 3 1 .350,51 
A u x i l i a r de Laboratorio 88,90 SJ-iJi-iij i j i j:!:;-: 88,90 
Enfermeiro 180,10 1 180,10 
Motorista 150,72 1 150,72 
E l e t r i c i s t a 150,72 1 150,72 

xMecanico H i l l 150,72 301,44 
C a r p i n t e i r o 150,72 2 301,44 
Cozihheiro 150,72 602,88 
Serventes 88,90 2 177,80 

:::P6£te;LT:6:i:xx 

Op. de Maq. q u a l i f i c a d o 
135 /27 ; x 

135,27 12 1 
270,54 
.623,24 

Op. nao q u a l i f i c a d o 88,90 88 7.823,20 
T o t a l 1 8 . 8 7 6 , 4 1 
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7.2 - Folha de Mat<§ria-Prima/Mes 

D o l l a r Comercial - 04/12/92 - Cr$ 10.341,00 

Folha de Mat6ria-Prina/ngs 
Mat6ria-prima Preco Quantidade T o t a l US$ 

Couros 0,51 287.500 146.625,00 
Tiehso-ativos 0,89 ,;^;^575 511 ,75 
B a c t e r i c i d a 0,83 144 119,52 
Hidx6xido.de' c a l c i o V; 0,12 8.625 1.035,00 
Sul f e t o de sodio 1,24 6.325 7.843,00 
Su l f a t o de amonio 0,30 4.313 1.293,90 
Purga enzimatica........................... 1#.55 151 240,25 
idi:6:r^tdi de sodio 0,082 17 .2 50 1.414,50 
Acido f6rmico 1,63 10.638 17.339,94 
ACido s u i f u r i c o 0,69 2.013 1.388,97 
S a l de cromo 1,89 23.000 43.470,00 
Formiato de sodio 1,02 713 727,26 
Bicarbonato de sodio 0,85 950 807,50 
^ariiiiO iviegietal 2,27 1.426 3.237,02 
Tanino s i n t e t i c o 2,41 2.614 6.299,74 
Resina a c r i l i c a 2,41 950 2.289,50 
Corante ......... 3,27 950 3.106 , 50 
I g u a l i z a n t e 0,90 237 213,30 
61eo su l f a t a d o 4,96 .1.426 7.072,96 
•6ieo s i n t e t i c o 4,96 950 4.712,00 
61eo s u l f i t a d o 4,96 1.901 9.428,96 

4,31 1.188 5.120,28 
Pigment o. 3,10 713 2.210,30 

Ligante luron 3,12 713 2.224,56 

Penetrant?. 0,86 244 209,84 
Laca n i t r o c e l u l o s i c a 0,46 187,5 1.211,25 
Solyente 2,81 187,5 526,87 
Am6nia 1.55 380 589,00 

T o t a l 272.636,25 

http://Hidx6xido.de'
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7 . 3 - Maquinas e Equipamentos 
D o l l a r Comercial - 0 4 / 1 2 / 9 2 - Cr$ 1 0 . 3 4 1 , 0 0 

Maquinas/Equipamentos Origem Cus.tc- NQ de 
U n i t a n o JMlflfli Custo 

• 4 ' <1 O A C y A 1 1 . 2 0 6 , 8 9 Balanga p/ caminhao 1 1 . Z U D , 8 9 1 1 . 2 0 6 , 8 9 
.Bal. movel ( 5 0 0 kg) F i l i z o l a 5 1 7 , 2 4 5 1 7 , 2 4 
: B a l m 6 v e i i ( 1 0 0 0 kg) F i l i z o l a 1 . 0 3 4 , 4 8 4 . 1 3 7 , 9 2 
Fulao de rem/caleiro Michelon 1 . 2 5 0 , 3 1 . . . . . . . . . 5 , , 6 . 2 5 1 , 5 5 
Fulao de curtimehtd Michelon 1 . 2 5 0 , 3 1 x - ^ 4 : " : ' r - 5 . 0 0 1 , 2 4 
Fulao de recurtimento Michelon 1 . 2 5 0 , 3 1 . , , , , 4 . . , 5 . 0 0 1 , 2 4 
FulSo de bater Michelon 7 6 6 , 0 0 5 3 2 , 0 0 
Fulao de ensaio Michelon 5 6 0 , 6 5 .3 l . 6 8 1 , 9 5 
Maquina de descarnar Seiko 7 . 7 5 8 , 6 2 1 5 . 5 1 7 , 2 4 
Maquina de d i v i d i r Seiko 8 . 2 7 5 , 8 6 x , x ? x - : 1 6 . 5 5 1 , 7 2 
Maquina de enxugar x Enko : 2 . 0 6 8 , 9 6 1 3 7 , 9 2 
Maquina de re b a i x a r Enko 3 . 4 4 8 , 2 7 . , , , , 2 . , . 8 9 6 , 5 4 
Maquina de :iixar' :' : :'- : : x :> Enko 5 . 1 7 2 , 4 1 i i : 2 i o . 3 4 4 , 8 2 
Maquina de desempoar Enko 3 . 3 6 2 , 0 6 1 3 . 3 6 2 , 0 6 
Secoterm 

desempoar 
Gutler 1 . 5 5 1 , 7 2 !:;:;#£ 1 2 ; 4 1 2 , 4 0 

Secador a vacuo Imac 6 . 8 0 0 , 5 5 2 1 3 . 6 0 1 , 1 0 
Compressor 8 6 2 , 0 6 1 8 6 2 , 0 6 
Maquina de amaciar Enko ...... 5 . 3 4 4 , 8 2 5 . 3 4 4 , 8 2 
Maquina de prensar Imeca 8 . 9 6 5 , 5 1 : ^ 2 1 7 . 9 3 1 , 0 2 i 
Toogling Enko 5 . 6 8 9 , 6 5 1 5 . 6 8 9 , 6 5 

: Cabine de p i n t u r a E l e t o n i c a com t u n e l de secagem 
Pimal 0 . 8 6 2 , 0 6 2 1 . 7 2 4 , 1 2 

Medidora e l e t r o n i c a Pimal 6 . 0 3 4 , 4 8 l 6 . 0 3 4 , 4 8 
: d a l d e i r a (combust.) Li n a r d 5 . 5 5 0 , 0 0 V 5 . 5 5 0 , 0 0 
Mesa p/ empacotamento 6 8 9 , 6 5 2 1 . 3 7 9 , 3 0 
V i d r a r i a i : i a b b r a t 6 r i o W& 7 2 4 , 1 3 
Reagentes l a b o r a t 6 r i q 9 0 0 , 0 0 

; :^spessirnetrbsi :: i ^ x ^ : : : ^ i : ^ > : 7 7 5 , 8 6 
Termometros 6 8 , 9 6 
iAerometro 2 5 8 , 6 2 
Empilhadeira 5 . 6 9 0 , 0 0 1 5 . 6 9 0 , 0 0 

: Aiitdclave para recuoeracao do sebo ; 
7 . 2 4 0 , 0 0 1 ills 2 4 0 , 0 0 

T o t a l 1 9 9 . 3 2 6 , 8 5 
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7.4 - Custos de Investimento da Estacao de Tratamento de 
E f l u e n t e s 

0 curtume projetado, i r a t r a b a l h a r com 12.000 kg = 

12,5 ton/dia. 

D o l l a r Comercial - 04/12/92 - Cr$ 10.341,00 

Tratamento Primario 
Curtume projetado 

Us$/t 
Us$ 

= 14 
= 175 

.000,00 

.000,00 
Tratamento de Lodo 
Curtume projetado 

Us$/t 
Us$ 

8 
= 100 

.000,00 

.000,00 
Tratamento B i o l 6 g i c o 
Curtume projetado 

Us$/t 
Us$ 

= 12 
= 150 

.000,00 

.000,00 
T o t a l do Investimento Us$ = 425 . 0 0 0 , 0 0 

Dados e x t r a i d o s da r e v i s t a do couro (ABQTIC). 

7.5 - Gasto com Consumo de Agua 

D o l l a r Comercial - 04/12/92 - Cr$ 10.341,00 

A agua u t i l i z a d a no curtume pode s e r r e t i r a d a de um 

acude proximo, portanto os gastos durante o mes sao com a 

manutengao e produtos quimicos da estacao de tratamento: 

Tratamento Primario - US$ 25.000,00 

Tratamento do Lodo - US$ 11.346,00 

Tratamento B i o l 6 g i c o - US$ 13.654,00 

T o t a ^ US$ 50.000,00 (Mes) 

Neste orcamento incluimos a manutengao e a compra de 

produtos quimicos. 
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- Produtos Quimicos: 

P o l i a c r i l a m i d a ( f l o c u l a n t e ) 

S u l f a t o de aluminio (coagulante) 

S u l f a t o de manganes 

Produtos peroxido 

H i p o c l o r i t o de c a l c i o 

Cloro gasoso 

1 m3 H20 = US$ 0,315 

133.086,72 m3/ano 

12.098,80 m3/mes 

T o t a l 2 = US$ 3.811,12 (Mes) 

Tot a l ! + T o t a l 2 = US$ 53.811,12 (Mes) 

Dados obtidos da r e v i s t a do couro (ABQTIC). 

7.6 - Energia 

D o l l a r Comercial - 04/12/92 - Cr$ 10.341,00 

1 kwh = US$ 0,074 

16.892,78 kwh/ano 

153.570,81 kwh/m§s 

T o t a l = US$ 11.364,24 (Mes) 

Dados obtidos com a CELB 

7.7 - Alimentacao 

Gastos por pessoa/mes = US$ 58,05 

Gasto com 120 pessoas/mes = US$ 6.966,00 

A alimentagao e dada aos operarios que estao ligados 

diretamente com a produgao. 
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7.8 - Construgao C i v i l 

D o l l a r Comercial - 04/12/92 - Cr$ 10.341,00 

5.000 m2SC 

1 m2SC = US$ 148,87 

T o t a l = US$ 744.350,00 

Dados obtido com uma l o j a de m a t e r i a l de construgao 

c i v i l . 

T o t a l do Investimento (US$) 

Folha de Pagamento US$ 18. 876,41 

Folha de Materia-prima US$ 272. 636,25 

Maquinas e Equipamentos US$ 199. 326,85 

E.T.E US$ 425. 000,00 

Agua US$ 53. 811,12 

Energia US$ 11. 364,24 

Alimentagao US$ 6. 966,00 

Construgao C i v i l US$ 744. 350,00 

T o t a l US$ 1.732. 330,87 
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8.0 - ANALISES QUlMICAS 

As a n a l i s e s quimicas sao de fundamental importSncia em 

um curtume, pelo fato de que a presenga de s a i s e p r e j u d i c i a l ao 

andamento de processos de fabricagao de couro p e l a tendencia de 

formarem compostos i n s o l u v e i s , com formagao de manchas de origem 

inorg&nica e de agao enzimatica. 

As a n a l i s e s i n i c i a i s sao n e c e s s a r i a s ao c o n t r o l e de 

qualidade dos insumos quimicos adquiridos p e l a Empresa. Os 

r e s u l t a d o s dos teores obtidos sao comprovados com os teores 

p r e v i s t o s em catalogos, os quais se encontram na s a l a dos t£cnicos 

quimicos da i n d u s t r i a . 

8.1 - Banho Residual do C a l e i r o 

8.1.1 - A l c a l i n i d a d e do c a l e i r o 

Procedimento: 

F i l t r a r a amostra de c a l e i r o em papel de f i l t r o f a i x a 

a z u l , em seguida p i p e t a r 10 ml da amostra f i l t r a d a em um erlenmeyer 

de 250 ml, adiciona-se 50 ml de agua d e s t i l a d a e indicador 

f e n o l f t a l e i n a . 

T i t u l a r com solugao de acido c l o r i d r i c o 0,1 N ate v i r a d a 

para i n c o l o r . 

Formula: 

mg/1 CaCO, = 1000 x N x e x V 
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Onde: 
e = m i l i e q u i v a l e n t e de CaC0 3 

V = volume do acido c l o r i d r i c o HC1 0,1 N 

N = normalidade do acido c l o r i d r i c o HC1 

Vj = volume da amostra 

8.1.2 - Determinacao do S u l f e t o 

Procedimento: 

Pi p e t a r 25 ml do banho e d i l u i r a 500 ml. Ap6s tomar uma 

a l i q u o t a de 25 ml para um becker e p r e c i p i t a r com 1 ml de acetato 

de zinco saturado a 40%. F i l t r a r a t r a v e s de l a de vi d r o e desprezar 

o f i l t r a d o . 

Transportar o p r e c i p i t a d o para um erlenmeyer contendo 

25 ml de iodo a c i d i f i c a d o com 5 ml de HC1 1:1. 

T i t u l a r o excesso de iodo com Na 2S 20 3 0,025 N, usando 

amido como indicador. 

Formula: 

mg/1 de Na2S = 1000 x e x (Vj x Nt - Vt x Nt) 

V 

Onde: 

e = m i l i e q u i v a l e n t e do s u l f e t o de sodio (Na 2S) 

Vj = volume do iodo 

Nj = normalidade do iodo 

Vt = volume do t i o s s u l f a t o de s6dio (Na 2S 20 3 ) 

Nt = normalidade do t i o s s u l f a t o de sodio (Na 2S 20 3 ) 

V = volume da amostra 
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8.2 - Determinagao da Acidez do Piquel 

Procedimento: 

Pipeta-se 20 ml do banho de p i q u e l e coloca-se em um 

erlenmeyer de 250 ml, acrescenta-se gotas de f e n o l f t a l e i n a . 

T i t u l a r com hidroxido de sodio 0,1 N ate o aparecimento 

da coloracao levemente rosa. 

F6rmula: 

%H* = 100 x N x e x V 
v l 

Onde: 

e = m i l i e q u i v a l e n t e do acido s u l f u r i c o (H 2SOj) 

N = normalidade do hidr6xido de sodio (NaOH) 

V = volume do hidr6xido de s6dio (NaOH) 

= volume da amostra 

8.3 - Determinagao do 6xido de Cromo no Banho 

Procedimento: 

Pipeta-se 10 ml do banho de cromo em um erlenmeyer de 

250 ml, acrescentando-se 1 g de peroxido de sodio (Na202). Deixar 

f e r v e r durante 10 minutos, e s f r i a r para em seguida a c r e s c e n t a r 5 ml 

de s u l f a t o de ni q u e l 5%. Deixar f e r v e r durante 10 minutos, e s f r i a r . 

A c i d i f i c a r com 10 ml de acido c l o r i d r i c o concentrado ate a 

coloragao l a r a n j a , a c r e s c e n t a r 10 ml de iodeto de p o t a s s i o 10%, KI, 

e deixar por 15 minutos em l o c a l escuro. 

T i t u l a r com t i o s s u l f a t o de s6dio 0,1 N (Na2S203 ), em 

presenga de amido. 
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F6rmula: 

%Cr 20 3 = 100 x N x e x V 

Onde: 

V 

N 
e m i l i e q u i v a l e n t e do 6xido de cromo ( C r ^ ) 

normalidade do t i o s s u l f a t o de sodio (Na 2S 20 3 ) 

volume do t i o s s u l f a t o de sodio (Na ?S 2Oo) 

V volume da amostra 

8.4 - Esgotamento do Banho Residual de Engraxe 

Procedimento: 

Em uma proveta graduada de 100 ml, colocar 95 ml do 

banho r e s i d u a l de engraxe. Adicionar 2 gotas de m e t i l orange e 5 ml 

de HC1 1:1. Passar para um becker e aquecer lentamente durante 15 

minutos. Passar novamente para a proveta de 100 ml. 

Resultado: 

Se f i c a r graxa no banho r e s i d u a l a n a l i s a d o , formara na 

parte superior da proveta uma capa de acidos graxos de coloracao 

escura, enquanto que o r e s t a n t e do l i q u i d o da proveta f i c a r a com 

coloracao rosa. 0 esgotamento do banho £ l i d o de forma p e r c e n t u a l , 

diretamente pelos ml da capa escura. 
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A Uniao I n t e r n a c i o n a l da Sociedade de Quimica e Tecnicos 

de Couros, tern preparado os "Metodos de A n a l i s e s Quimicas do 

Couro", denominados metodos I.U.C. e as "Normas de Ensaios F i s i c o s 

do Couro", denominados m<§todos I.U.P. que na maioria sao o f i c i a i s . 

0 o b j e t i v o p r i n c i p a l e manter um contr o l e e f e t i v o sobre 

a produgao para nao l i b e r a r produtos de qualidade e desempenho 

i n f e r i o r ao p r e v i s t o , minimizar os custos de f a b r i c a c a o de produtos 

defeitu o s o s , a fim de que o consumidor possa a d q u i r i r mercadorias 

p e r f e i t a s e de boa e s t ^ t i c a . 0 consumidor nao s i g n i f i c a 

obrigatoriamente o c l i e n t e f i n a l . Numa f a b r i c a cada est a g i o 

subseqiiente e o consumidor na etapa a n t e r i o r . Por i s t o o cont r o l e 

de qualidade e x i s t e para: 

a - Manter a qualidade do produto desejado pelo 

consumidor; 

b - Produzir dentro das condigoes mais economicas sem 

a f e t a r a qualidade; 

c - Manter o processo sob c o n t r o l e . 

Metodos de A n a l i s e s Quimicos em Couros: 

IUP/1 - Consideragdes g e r a i s . 

IUP/2 - Tomada da amostra, c o l e t a dos corpos de prova. 

IUP/3 - 0 condicionamento pr£vio dos corpos de prova. 

IUP/4 - Medida de espessura. 

E s t e s passos sao comuns a todos os metodos. 



- Ensaios Fisico-Mecanicos r e a l i z a d o s na I n d u s t r i a 

IUP/6 - Medida de forga de tracao/tensao 

Elongagao percentual na ruptura 

Elongagao percentual causada por carga 

e s p e c i f i c a . 

IUP/7 - Medida da absorgao percentual d'agua 

(KUBELKA). 

IUP/8 - Medida da carga de rasgamento. 

IUP/9 - Teste de r e s i s t e n c i a da f l o r do couro p e l 

metodo de ruptura da e s f e r a . 

IUP/10 - Teste dinamico de r e s i s t e n c i a , penetracao 

absorgao d'agua em couro cabedal. 
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1 0 - CONCLUSAO 

A p 6 s o termino do pr o j e t o deste curtume, podemos 

c o n c l u i r que temos informacoes s u f i c i e n t e s para a implantacao do 

mesmo. A p a r t i r de nossa pesquisa avaliamos os v a r i o s aspectos t a i s 

como, o n i v e l de produtividade, investimento, r e l a c o e s humanas, 

l o c a l i z a g a o ; condicoes inerentes a sua implantacao e retorno do 

c a p i t a l empregado, tornando-se v i a v e l a colocacao de uma Empresa 

deste porte. 

Nosso i n t e r e s s e 6 fornecer todas as informacoes 

n e c e s s a r i a s , atendendo as e s p e c t a t i v a s do publico ligado a e s t a 

a t i v i d a d e e ampliar os nossos conhecimentos em uma area de 

importSncia economica r e g i o n a l , n a c i o n a l e i n t e r n a c i o n a l . 
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