Universidade Federal da Paraiba

PRO-REITORIA PARA ASSUNTOS DO INTERIOR
CENTRO DE CIENCIAS ETECNOLOGIA
DEPARTAMENTO DE ENGENHARIA QUIMICA,

a0Qf_ 100 10

SAPIENTIA EDIFICAT

! Cam— .
RELATORIC DT ESTAGID SUPERVISIONADOD
APRESENTADO POR : VICENTE DE PAULA
A. JUNICR,

FAT: B8311314-7




Biblioteca Setorial do CDSA. Margo de 2021.

Sumé - PB



UNIVERSIDADE FEDBRAL DA PARATBA
CEHTRO DE CIBRCIAS E TECNOLOGIA
DEPARTAMENTO DE  BENGENHARIA QUIMICA

RELATCURIO  FINAL
BESTLGI0O SUPERVISIONADO

TRABALHO APRESERTADO POR
VICENTE DE PAULA  AQUINO JR.

MATRICULA K2 8311714-7

LOCAL DO ESTLGIO

t L

CURTUME ALIANGA 3.4

ORIERTADOR JOSE AMAURI

re

HOME DO TRABALHO ‘PROJETO PARA PROCESSAMENTO DE PELES BOVINAS

L L]

CAMPINA GRANDE - PARAIBA
JUNHO / 1989



— e o e e —

Declaro para os devidos fins que VICENTE DI PAULA AQUINO JR.,
portador da Carteira Profissionzl n? 75488 série 00001-PB, estagiou em
nossa Tmpresa no periodo de: 11.02.89 & 039.06.8% nos setores de barraca

Galeiro, CurticZo, Recurtigdo, Rebaixe, Secagem e Acabamento, obtendo °

uma cargs horaria de 752:00(setecentos e cinguenta e duas) horas traba-

lhadas.

Jequié-Ba., 09 de jumno de-1988.
P 7
.'i%'./; /

‘:’/’ // 2 Z

N LUCIC FELIX DT SQUZA FILHC
Diretor Superintendente
-
boderey ot vl Lions Claoe n®% 188 « lelelons (075} BRi-2820
Telex (32, 1960 & Cuud HR Cuiaa Porial N Cep 404900

FAX o Tolh R ; Tegpraie ~  Behe —  HBrash



ESTAGIO SUBERVISIONADO - JULGADO EM €% / 07 ; &9

HOTA 5_25 /64'140&71- /‘Hqéﬂ}

BXAMIKADORES :

q;u\, Skt @@

CAMPINA GRANDE - PB



=

[5s
to

I

I
I
Iz
-t
=
=
I=
3
L]

Quando se consegue atingir o dpice de um ideal o qual
faz parte de nossa vis3ao, N0 comseguinmos jamais sem a colabora-
¢Ho de outros, e é com esta convicgdo que quero agradecer pri -

meiramente a Deus, o crigior do cosmo, gue me deu forgas para '

gue eu continuasse a luta. Quero agradecer aos meus pais que '
contribuiram financeiramemte nos meus estudos. Também guere agra
decer a uma pessoa incrivel gue nas horas mais diffceis esteve °
do meu lado, Rmucilana (minha noiva).

Agradego ao Lulz Alfredo que me deu a oportunidade de
estagiar no curtume Alianga, e meu deu a meior forga.

Agradecgo a Dr. Lucio Felix, Diretor do Curtume alianga
que também me concedeu a oportunidade de estigio.

Quero agradecer aos professores ; Amauri, meu orienta—
dor, a Elida Famd nossa coordenadora de estdgio que jamais recu-
sou guaisguer ajuda acs estagidrios.

Enfim a todos que de uma forma ou outra s8o responsdveis
relo meu iugrgggo no mundo profissional,os meus sinceros e cor -

diais agradecimentos.



P

AGRADECIMENTO eececcercesccssrrcssssscssssescscssnsnnscse
MEMORIAL DESCRITIVO cevecescccocccvccccocscsnsccsnncnsse
OBJBETIVO ceccevncscocvevssssssssscsscscsvecssvsacscccoanses
FETBOIIEED e tinn onvin o omn it SR s s fonips bk sbine
PROJETO cococcncssvsscoscsssossscsvonetscssossnsoncsssves
1.0 — DENOMINACXO SOCIAL esvecevvevcsvcscesecsccccscnse
2.0 = JUSTIFICATIVA DA ESCOLHA cecevcvccccssssscoccscs
2.0 = MOTIVO DA INSTALAGEO DO CURTUME eccceccsscccvovss
2.0 - TIPO DE BMPRESA socvvccocsccesvscssscncccsccscse
8,0 = DIRBCAD scoscvevvssasssnscrsvssvevssvensssnsssnse
6.0 = RAZEO SOCIAL ecccccvvsececcosevsscsncosvscsssvscsse
T.0 = TIPOS DE PRODUTOS secesccesccvcsccccessscecvcces
8.0 - PRODUCZO POR PRODUTOS cevesvvcccscscseoscsscscass
9.0 — OBSERVACZO DO PROJETO ceccevscvecsocscsscsvsocses
DIMENSOES
1.0 = DIMERSOES DO PROJETOQ
1.1 - Cdlculo da Quantidade de Copyos a Traba -
1hAY cececsvesscsscscnssesscessssscsassnss
1.2 - Aproveitameato da Superficie Coberta (3C)
1.3 - Distribuigfo da Superffcie Cobertaccescces
1.4 - Fator de Potencia (HPI) veceecesveccocens
1.5 - Rendimento dos Ful8eS eeescceccvcccaccsen
1.6 - Relagles de Litros de L£Ua vveecescovvens

lo'-[ - Rendimento das Caldeiras tssesveevsevssnee

pAGIKA

CL
02

c4

-

04
04

G4

05
C5
05



1.8 - Disponibilidade de ENergia eceseceesesess 06
1.9 — Rendimento dos COMPreSSOreSessssecescsss UO
1.10- Transpormac3o de MAqUinas eeeccececssees 06
D = DHOEROED. s v vs b e v b wevseny T
340 = CONSUMO DE ELETRICIDADE .cvccocvecscsssvassass 08
4;0 - CONSUMO DE COMBUSTIVEL seccccesossececccscesece 09
5.0 = CONSUMO DE PRODUTOS QUIMICOS ceveccesccsssssee 03
6.0 = ARBAS CONSTRUIDAS cceccvcccccccssssssscasssces 10
6.) =~ BAITHCE cesccssvsssossisosanossssssnaces 10

6.2’38&01]108083;&.]:0 sSeessEsBssedrsHEEEREES 11

6.3”]36}‘118.@5063&1.&11‘0 P I I N R 1-1912
6.4 —I-ié.qui}:ia de Desca‘fnar T Y P R R R R T 3&2
6.5 -E&éq‘i}-lﬂa de Dividir R R Y 12

TOO- GURTIWTO L U I O I I A R L I A I B I 1.3

Tel = DescalCinagho cceecsssesccssccccrccsvone 14
T2 = PUTPED soessnsustvasis sene seesssnssnssee 14
Ta3 = PLUHBL o vennsvoesssnvenssnenssbssdesnss 14
Ted = QUrtimento seseecsescvoscscosasiancnces 14
7.5 = lidguina de Estirar ¢ ENXUZar eeecceccce 15
Te6 = lidquina de Rebaixarl cecececssscccscecsns 15
T.T = Bocurtinento cessecvsussssesnsnrsnssnnse 15
TeB — Niaquing de Batirer cessessecssssssessse LT

8.0 ~ JBOATEN ,.cceosvoscscrsnsovsscssnssssssssersss i |
9.0 « PAIBCIONAMBNTO ..ccevesssvosornccscsnssnncnns 18
10.0-= ACABMBBHTO covvcveconsssncsnsssnssssssasasnns 19
I0el = Lixadeira cevecccessscoscesscessoccnce 19
10.2 ~ Miquina de A@SCAPOAY eeevcccovcssssace 19

I-OO3 - Acahameﬂto (ReSuEO] Peessevesssetssetew 19


http://Disponibilida.de
http://Calei.ro

-
L -

1.0 e

2+0

3.0

4.0 o

10.4 - iesa de acabamento mamual accpla

da a um tineo de SECAELEM sevcccoscscncss
10«5 = PIreNSAS ecevevscccccscccsscssvccscsasnccss
10.6 - Mdguina de Pistolar EletrdniCacceccscecs
10.7 = Cabine com Eistola;Manuak~..............

lo.a = E‘xpedigao S W e PSP P OE R ROE ST E eSS EEe

DI VERSE3

AIMOXARIFADQ GERAL: esceescvescsscsccccscccnccsne
lel - almoxarifado de RecurtimentOeeccccsccces
l.2 = Almoxarifado de Acabamentio ceveesecssess
1.3 - Laboratdrio de Andlises e Testes Fisicos
1.4 = Sala da Comiss8o Ianterna de Prevengdo de

Acidentes (GIPA) csvsvossvvissssossoiess
1.5 = Sala de Primeiros S0COTTO08 cesscsvssases
Le6 = QUFICINAS suncevsissssrsnsvvasosnsssnsses
1.7 = Caldeira cvecscsoscvscvessscsovssscencnse
1.8 = COMPreSSOTES cevsvccssscsssvsncvocssnsss
1.9 - Banheiros e Vestifrios sesvcevesscoscace

1.10- Refe.i.téria sssesssersboEsssEREOPRPESERILTEBE S S

BSCRITORIO OU DEPARTAMBENTO DE PESSOAL
2.1 bz Sal& de TéCﬂiCQ de ACabaﬂleﬂtO See e PO bEe

2.2 - Sal.a &O TéCﬂiCO d& curtimente sSe PP T RTESES

TRATAMENTO DE AGUAS RESIDUALS secevvcencccscnes
3’-1- e M‘ggmm—.--.o---..-.u.-.o-.-

3.2- EOEOéEﬂeiniZaE}EO P e PP e P AP s st

3-03 — Decaﬂtagﬁo S PP RSP RN BIIPESILEESSOESERS

quTO nE SEBO L I B B A B TN B R

22
22
22

22
23
23
23
23
23
24

24

25
25
25
26

26



5.0 - BALANCA PARA PESAR CAMINHEZO OU BALAKGA DE RECE-

BIMBETO «eeeeseecesssanencnansonnnnennoesesosens
6.0 - SALA DE CONTROLE DA BALANGA DE RECEBIMENTO.....
70 =~ GARIERIE ODOHTOLOGIOD .avssunssysvsanssenesesss
8.0 - GABINRTE BEDI00 cucivnssvvnenvioroseerssswssos
G0 = QUNUEIOACED oscovans cinovsssubnssopabronensnis
0.0 ~ BEITACIONUNENTO cocrviiovincsisenbrrnevisssnsivns
HoD » GUIRITL it chns ds v s s aiin ot wevmst st bibesbi s
12.0 « OBIBRVAGUBE coviciribensnsssseonnsbonsesinieses
13.0 = VBETILACZO eeveccosovssvsssevessesnssascsnssssss
BA0 = ABABTEOTINING0 DE H0UA woev o vhon wwswmentuvsia s
15,0 - DISTRIBUIGXC DOS EXTINTORES DE INCBNDIC HOS DI-

VERS0S SETORES DA FABRICA ;.......:............
X6.0 ~ CABA DB FOBQA csvisinnssssiisnannnipininnssmsos
BOUIPANBHDUS <otsnaviomiinnssnnmvmateons e sensssesssess
PORNUEAZR0 DR CURTINERIG woveesnivmvmmmiosisoss s s s
QORSTULRG < oo nsnssnion ou i e on s s s oo dielbu s s b s wbsmsns

BIBLIOGM‘IA LR R R R RN EE RN RN NN N N T N N R ]

HEXOS

23

29
30
2k



MBMORIAL DESCRITIVO

OBJETIVO

Com este trabalho pretedemos mostrar mais clara possivel a
vigbilidade de implantagfo de uma inddstria de Curtume, com capa
cidade para produzir 7,5 toneladas didrias de couro/vacum. Indi-
camos gquais as perspeftivas favordveis de mercado, compra de ma—
téria-prima e produtos guimicos, como também os principais imsu -
mos e de que depende para que pos3a ser implantada.

Esperamos contudo, conveacer a todos que vemhaw g tomar co
ahecimento deste projeto, de que o mesmo é vidvel e tem plena !

condigao de ser implantado.



s

O preseante curtume seri localizado na regifo nordes—
te, podendo ser implantado em gqualguer estado 0 gqual preeacha os
principais reguisitos abaixo @

a) Disponibilizar=se 4gua em gbundincia, (de preferZancia gque ha-

-~

ja um rio ou riache etc) ;

b) Disponibilidade de matéria prima ;
¢) Disponibilidade de m3c-de-obra ;

d) Disponibilidade de ecnergia ;

e) Boas condig8es de traassportes etcC...

0 citado curtume teri uma 4drea de aproximadamente '
2.874 n2 de superficie coberta e uma Area de 300 m@ para trata —
mento de Zdguas residuais.

A inddstria trabalhou com peles bovinas, e tem capa-
cidade de produzir 300 couros por dia. Sendo 50 couros wet-blue,
50 semi-terminades e 200 t{erminados. A4S raspas serio produzidas
como seni-~terminadas para luvas.

0 sistema de trabalho obrigatdrio serd de 230 dias ao
ano. Oferece 80 empregos diretos, sendo 57 operdriocs e 23 fuacio-

nérios prestando servigos.


http://term.in.ados

1.C - DENCHMIK
HORDESCCURC S/A

2.0 - JUSTIFICATIVA DA SSCOLHA

A regilo nordeste & contada como uma das regiles do Bra -
8il mais viivel para implasmtacfio de uma industria curtidora '
devido ao fato de grande dispenibilidade de matéria-prima de
boa gualidade bem como boas condigles de tramsporte e disponibi-
lidade de m3o-de-obras, além de clima agraddvel, com uma tenmpe—

ratura que varia de 25-35%C normalmente.

GAC DO CURTUME

0 motivo da escolha se d4 ao fato de boa recepgle pelo mer-
cado dos produtos elaborados pela inmddstria, tendo assim perspec-
tivas de favordveis vemdas ao coasumidor que retribui boans lu -
cros a inddstria. Podeddo ainda coasiderar como vantagens a jus—

tificativa acima citada.

4.0 - TIPO DE EMPRESA

Zmpresa de Capital aberte

540 = DIRECXO

Poi determimade que a empresa serad composta inicialmente °
por cinceo diretores :

- Diretor Presidente

- Diretor Administrative

- Diretor Comercial

- Diretor Financeiro

= Diretor Industrisl
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6.0 - RaZ2X0 SOCIAL

7.0 =

800 =

9.0 -

NORDESCCURQ 3/&
6.1 — Lrea Total do Terreno :

N30 foi determinada a drea total 4o terreno, visto
gue o curtume poderd se localizar em guaisquer par

te do nordeste.

6.2 - frea Total Construfda

2.874 mé

6.3 — Lfrea Total de Tratamento de fzuas Residuais :

300 mé

2IP0S DE PRODUTOCS

Tea = Vagueia napa amnilina flor iategral
Tob = Vaqueta naco flor corrigida

7.¢c = Raspa a0 cromo natural (luvas)

T.d = Couros em Wet-Blue

T.e — Couros semi-acabados

PRODUCXO POR PRODUTOS

100 meios Wet-3Blue
100 melos semi-gcabados
400 meios acabados

400 raspas a¢ cromo natural (luvas)

Esta empresa foi projetada para produzir 300 couros por dia,
podendo portanto haver um acréscimo de produglo, razSo por-
que foram deixados alguns espagos e miguinas projetados,vi-

sando um eventual aumento de produgio.
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1.0 - DIMENSCOES DO PROJETO

Capacidade para trabalhar 300 courocos por dia, 230 dias

dteis ao ano pesando enm média 25kg.
1.1 - Cdlculo da Quantidade de Couros a Lrabalhar.

300 couros/dia x 230 - 63000 couros/ano

300 couros/dia x 25 kgfoouro - 7.500 kg/dia

230 dias/amo x 7.500 kg/dia - 1.725.000 LKg/ano
1.725.000 x 1,5 P2 - 2.58%,500 pfanc
2.587.500 - 10,82 - 239.140 m2/ano

1.2 - Aproveitamento da Superficie Coberta (3C)

900 p2 ~ 1250 - 2.587.500 - 2.875 m2SC
2 500
m=3C

1.3 - DistribuigHo da Superficie Coberta

ne3¢

Fabricaggo (68%) - 1.955
Depbésitos,oficinas e outreés setores (32%) = 320

Total 2.875293C

1.%.1 - Distridbuigfo do setor de fabricagdo

SecBes Percentagen (%) 12.5C
Caleiro 25 488,75
Curtimento 9 Xi5,95
Recurtimento 19 374,45
Secagem 2L 410,35
Acabanento 26 508,3

_TOT %, 100 1955
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1.4 - Pator de Pot&ncia (HPI)

Adotou-se 450 mZ/HPI

-2 - 239,140 - 53,4 HPI

HPI
450 me/HPI

l.4.1 - DistribuigZo dos HPI por setor

Seclo Percentagem (%) HPL
Caleiro 24 127,53
Curtimento 14 74,39
Recurtimento 28 148,79
Secagen 20 106,28
Acabamento 14 T4,39
L0TAL _100 53k, 4

1.5 - Rendimento dos Fulles
1,50 - _m® litros fulBes - 239,140 - 159,426
litrosffulles '
- 159,426 1litros fulles
1.6 = RelagBes de Litros de fgua

2,0 litros de 4gua /dia x 159,426 x 230 dias dteis - 73,335 l/ano

1.7 - Rendimento das Caldeiras

Adotou-se 800 couros/mé caldeira

Couros/ano - 63.000 couros/ane w. 86,25 m caldeira

2 cgldeira 800 couros/m€ celdeira



l.7.k - Adotaremos uzma caldeira com 30 m2 de cale=-

Couros ano - 89000 =~ 800 couros/n2 caldeira
mé Calefag3o 86,25

1.8 - Disponibilidade de Energia

HPI - 3 23Ls4 = 107,15 Eun
KiWh 3

1.9 = Rendimento dos Compressores

na/ano - 239.140 mé/ano - 33,52 HP comp.
HP dos Compressores 6.050

Obs : (6050 - 5700 — 4300 - média de HP dos compressores.
1.10 - Transformagio de kHdquinas

kg midquinas 2,30 m&/kg még

Obs : (3.030 - 3.00 ou 3.30) ~ média de kg miquinas.

kg miguina — 103,973 kg mige. - 37 miq. de fab.

maguinas 2.800

035 : Condigles de funciomamento obtido para este coeficieate &

¢ Talor de 2.800 pois trabalharemos com couros grandes .
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2.0 - PRODUGZO

2.1 - Produtividade Operaria e Produtividade por Homem Qcu~-

pado.

p2_ - 2.587.500 p® - 129.375 horas/homen
h=h

0B3 3 (17 - 20) = nédia h = h

2.2 = Deste total 25% corresponde ao pessoal nfo operdrio,

como 3
Diretores , técnices, administradores.
2.3 = DivisZo horas-homens ¢

Pessoal Cperario 75% =  97.031 horas-operirio

Pessoal nfic operario  25% =  32.343 horas-homens.

2.4 - Adotando-se ux valor de 1.600 horas/ano, obtlm-ze o

~

seguiate valor :

h -k - 3129.375 = 80 pessoas

1.600 1.600

2.5 - Tendo-se a guantidade de operdrios e contando as horas
extraordinsrias, assegura-se um reandimento de 1.700
horas/ano. Eat3o

Bessogl Operario (h - 0) = 97.031 - 57 operarios
1.7C0 1.700

2.6 = Digtribufdos em 3
- 57 Operarios

- 23 Funcionririos.



2.7 = Con estes dados pode-se calcular a guantidade de couro/ope=-

rario/ano.

Courcos/ang - 563000 - 1.210 couros/operdrio/ane

Operdrios 51
2.8 - Rendimento Operdrio Unitdrios

kg courofano = 1.725.00C - 30.263 kg courg
Uperario 5 Operario/ano

3e0 = CONSUMO DE ELETAICIUADE

Foi projetade no Twrtume 531,4 HPI de maguinas de fabrica-

¢20. Calcularemos as KWh/anc tedricos.

531,4 x 0,736 x KW/HP x 8 horas x 24 dias/mes X 12 mesesfano =

- 863.5TL KwWh/ano.

Obtidos os EWh tedrigos, tomaremos desse valor 60% para '

se calecular os KWh efetivoss

EWh tefricos/ano x 60 = 863,571 X 60 = 5.B8.142 XWh efeti~-
100 10U

VOs.

EWh efetivos - 518.142 Kwh - 2.16 Eihjma de courocs
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&.0 - CONSUMO DE COMBUSTIVEL

4.1 - kg combustivel - 4.00C Eé combustivel
mé caldeira mé caldeira

4.2 - 345.000 Kz combustivel - 1,44 comb/m2 couro/ano
239.140 m2 couroc/ano

5.0 = CONSUMO DE PRODUTOS QUIMICOS
5.1 - kg x 10 kg PQ

couroa

{10) = Fator de coanversdo

63.000 x 10 kg Py/coure = 6350.000 kg PG/anc

5e2 = Que serfc distribuidos da seguinte maneira i
5.2.1 = Operagdes de Ribeira
690,000 - 197.142 kg PQ.R/ano
De2e2 = Curtimento
15
5.2.3 =~ Acabamento

690.C00 - 23.000 kg/PQ.afinoc
30
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6.0 - {REAS CONSTRULDAS

- A empresa terd uma Area coberta de 2.873 mg.SC

- A iluminggio natural e artificial com lampadas fluo-
rescentes.

— Fiso lajes de coancreto

- Altura Tm, com cobertura de estrutura metilica e te—

lhas de cimento no setor imndustrial.

frea : 187 me

Loctalizada enm um aclive proporcionado pelo terrenc gque
terd um desnivel das demais se¢gBes da inddstria de aproximadamen—
te Sm de altura.

Us courcs serzo pesados junto com o camiahZo, estabele-
@endo-se a diferenga. Em seguida serdo classificados por peso da
geguinte maneirg 3

- Extra-leves menos de L8 kg

- Leves 18 " a 22 kg
- Médios 22 " a 26 kg
-  Pesados 26 n a 32 kg
- Extra-pesados 32 n a 36 kg

- Juper-pesados mais de 36 kg.

Os couros serfo colocados em pilhas sobre estradas de ng -
deira. Cada pilha deverd conter pelo menocs 50 couros que darSc um
total de 1.250 kg considerando gque oS mesmos pesam em média 25 kg.

Existe uma balanga mével com capacidade de carga até 5.000 kg.Os



couros ocupardc ux espago de 3x3m, em forma de pilhas.

%o nosso curtume teremos um estogue de 18.000kg de cou-
ro que eguivale a couros, cuja previsfSo de trabalno serd de 24 ho-
Tas.

Receberemos diariamente 300 couros para gue seja manii-

da a produgio. As comdigles ambiesntes serso maturais.
6.2 =— Remolhoc e Caleiro

Lrea : 488,75

K2 de fulles -3

Dimens¥es - 4,0 x 4,0

Volume total de litros = 43.700 litros
Carga - 8.500 kg

RtP.I‘ﬁ.l’E i Cv i’ 4,0

Trabalharemos com apenas 2 fulSes o gue é suficiente
para atender a produgfo desejada para o momento atual. Haverd uma
comuaicaglo direta entre a barraca e os fulles de caleiro que pos-
sibilitard a alimentaglio direta dos couros nos mesmos. (s courcs !
sofrergo uma ag¢f@o remolhante para gque estes readguiram a percenta-
gem de &gua que perderam quando da salga, esta dgua facilitard a
penetragZo dos produtos guimicos que os mesmos irfio receber por
diante, o tempo de remolho ird variar de acordo com o estadoc de '
conservagio. &m seguida serfio depilados, caleirados, descarnsdos

e divididose
6.3 - Depilagdo e Caleiro

io sistema cal.sulfeto serZc removidos os pelos e o

sistema epid@rmico devido a sua aglo sobre o colagdnic e sobre as

~

outras protefnas haveri também a abertura e intumescimento da


http://epid.ermi.co

- 12 -

estrutura fibrosa que condiciona as peles i Treceber 0s processos
e operagdes posteriores. '

Os fuldes ficarfio localizadios sob a plataforma. Os pro
dutos guimicos j& pesados e conduzidos até a plataforma através
de um elevador em carrinhos, serao langados diretamente pela boca

dos Tfulles.
6.4 - Maquina de Descarnar

Teremos uma miguina de descaraar hidrjulica com produ-
¢80 hordria de 140 meios gue trabalhari por tarefa até atender a
producio.

Para esta operagBo os couros serfc cortades ac meio pa—
. ra melhor execu¢fo do trabalho por parte dos operdrios.

A carnaga sairéd da miguina e € colocada em tambores e
vendidos para extragio de¢ sebe para fabrica de sabfo. As patas e
outros retalhos serao vendidos para fabricas de cola. 0s courocs

descarnados ser3o colocados em mesas mdveis para serem aparados.
6.5 = Niquing de Dividir

Teremos uma migquina com capacidade de dividir 140 meios/
horas. Hesta operacio os couros serfo classificados de gcordo com
o artige que se deseja fabricar. Esta classificacBo seri feita an-
tes da divisgo pois deveremos comsiderar a egpessura de cada arti-

&0.
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740 = CURTIMEATO

frea : 175,95 =
K® de fulles - 4
Dimenszo - 3,0 x 2,5

Volume total de litros = 14.50C 1

Carga -  2.000 kg
RtPtN‘x’o Lo 50 - 1-0
cv - 15

Apds @ divisHo os couros serfio colocados ex caixa de deg-
carga automftica em seguida serfo pesados e traasportades por !
uma empilhadeira até a plataforma para que seja efetuada a ali-
mentacdo dos fulles. Os produtos gquimicos j& pesados serZo con—
duzidos &té a plataforma pelo elevador, 0S mesmos Serso langados
diretamente pela boca dos fulles ou pela caixa onde serSc dilui-
dos e langados aitravés de eixo lateral.

Em média teremos 7 kg por meio courc tripa flor e 3kg por
neio tripa raspa. feremos aproximadamente 3kg de gparas proveni-
ente das rapas gue serio vendidas pars fibricas de cola.

Os fulBes ficarfo assim distribufdos .

1 fulZo para couro Wet~blue TG0 kg 100 meios L partida

1 fulZo para couro semi-— acabados TO0 10 meios 1 parti-

da.

1 fulBoc para couro acabado 2.800 kg 400 meios L partida

1 fulfo para raspas ao cromo 2800 400 meios 1 pariida

Teremos 4 fullBes 0s guais atenderfo muito bem a nossa pro
dugBo. (s couros serzo lavados,escalcinados,purgados,piguela -

dos e curtidos. Apds cada processo haverd wum controle.
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7.1 = Descalcinagho

Na descalcinagio s8o utilizados com maeis fregqudncia

sais 4cidos e sais amoniacais que eliminam a cal dos couros em

tripa atravéa de uma neutralizag3o.

la purga 0s couros pa3sario por um tratamento enzimi-
tico que visa principslmente a limpeza dos folfculos e lisura

da flor.
703 - Piquel

Ho piguel os couros s3o preparados para o curtimento
onde ser@o tratados uma solugZo salino-dcida gque ocasionam  uma
nudanga de pH nas fibras coligenas deixando—as em condigSes ideais

para receberem os agentes curtentes.
7.4 = Curtimeato

No curtimento as fibras colégenas sSo transformadas em
material estdvel. 3%o0 utilizados saias de crome como aproximadamen—
te 25% de dmido de cromo (subst3ncia curiente).

Apds curtidos os coureos ficarZo no banho até o dia se-
guinte quando serzo descarregados ¢ cavaletados, os mesmos ficarlo
en repouso por 24 horas para gue sejam completadas as reacBes do
complexe de cromo.

50 couros (100 meios) serfo vendidos em Wet~blue, dagui
eles seguirdo para o setor de armazenamento onde serZo pesados,es-

tocados e vendidos.
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7.5 = Méguing de Zstirar e Eaxugar

Completado o curtimento os couros serdo transportados até
a miquina de enxugar/estirar combinada.

Contaremos com 1 maguina gue atendersd muito bvem a produ -
¢3S0 dijria, trabalbando 8 horas/dia com produgBo horsria de 150

meloa.
7.6 - ldquina de Rebaixar

Contaremos com duas mAguinas de rebaixar trabalhandoc 8
horas/dia. AS mesmas atenderfo a produgdc sem nenhum problema de
atrazo,visto gue sua produgfo hordria & de 130 meios.

Os couros apds enxugados ficardc em repouso por mais ou
menos 8 horas para gue as fibras se normalizem e os mesmos  A50
gofram alteragles ao serem rebaixados.

48 méguinas serio reguladas de acordo com o gue se dese~-
ja fabricar,pois cada material terd uma espessura difereate gque
meri controlada rigorosamente. A0 serem rebaixades 0S COUTOS Se-
r2o clagsificados por artigo, as raspas serso rebaixadas para !
efeito de igualizagio da espessura sendo as mesmas vendidas zo na-
tural para fabricag3o de luvas.

Entre as miquinas e a parede um espago de 2m para gue !
seja feita a retirada do pdé que serd lancada para fora através de
wma porta lateral. lerminada a jornada de trabalho este pé serd '

recolhido em recipientes especiais para que seja vendido.
7.7 = Recurtimente

Lrea ¢ 371,45

N® de fulBes -4



- T,

DimensOes - 3,0 x 2,0
Volume total - 11.300 litros
Carga - 2,400 kg
R.P.M - 10

Ccv - 15

Us couros rebaixados serfoc pesados em umag balanga mdvel
e transportados pela empilhadeira até a plataforma para serem '
lLangados nos fulles.

Os fulBes ficarfc assim distribuidos : comsiderandoc 3kg
por meio couro para napa, L kg por melo courc para raspas, 2Kg
por meio courec para vagueta naco, 5 kh por meio couro para va -
guetas en semi-acabados.

1 fullo para vagueta napa flor integral 100 meios 300kg

i " » " ®» flor corrigifa 100 meios 500kg
i, . ) £ * semi-gCabatc&s 100 meios 1000 kg
o " » " "  raspas ao couro 400 raspas 400kg

0s coures serao neuiralizados, recurtidos, tingidos e en~
graxados. Serdo tingidos apenas os courcs destinados h napa ani-
lina. No dectorrer dos processos deverd ser feito um céatrole de
pH, temperatura,volume dos vanhos etc,para que possamos ter mais
seguranca guanto a gualidade dos produtos, Os produtos quimicos
s3o nestas etapas do processamento dos courcs gue poderemos lhes
dar certas caracteristicas, como togque, maciez, elasticidade, ea-
€ninento, etc.

Trabglharemos com uma partida diaria para cada fullo,aten-
dendo muito bem a producBo didria considerando a capacidade dos

fulles.



7.8 = Méguing de Estirar

Conclufdo ¢ recurtimento os couros transportades para se—
rem estirados.

Teremos uma méguima com capacidade de produzir 100 melos
hora, em 8 horas atenders muito bem a produgdoc, visto que serzo
gstirados apenas os couros destimadcs & vaguetas, as roupas se-

guirfic diretamente para a secothern.

8.0 - SECAGEM

frea : 410.55 u®

¥O de mdgquinas :

5 placas de Secotherm

2 mesas de vacuo simples
1 tdneo de secagem

1 toggling.

Os couros destinsdos h napa,Raco e os semi-acabados sersc
secados nas mesas de VACuo. A média de secagem serd de 2 minutos
para cada meio, 30 meios/h. 4s raspas ser@oc secadas no Secothern,
secando em média 20 raspas/hora.

AS napas serzo secadas 1l minuto no vécuo e o restante da
secagen se dar ao ar livre, as vaguetas naco e gs semie-gcabadas
irdoc para o tdneo de secagem. Todos os Couros com excegfo das
raspas serac reconmdicionadas com a utilizacdo de serragem daida ,

permanccendo em uma Sala de recondicionamento até que seja uni -

formizada a umidade.
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5 placas de Secotherm
2 mesas de viacuo simples
1 tdnec de secagem

1 toggling

Os couros deatinados & napa, naco € os semi-gcabados se-~
rio secados nas mesas de vécﬁo. A nédia de secagem serd de 2 mi-
nutos para cada meioc, 30 meios/h. A4s raspas serfo secadas no Je-
cotherm,seccande em média 20 raspas/hora.

AS napas serfo secadas 1 minuto ao vacio e o restante da
secagem se dar ao livre. as vaguetas naco e gs semi-acabadas
ir8o para o téneo de secagen. Todos 0S couros com excegso das ras-
pas serdo recondicionadas com a utilizagBo de serrazem dmida,per-
manecendo em uma Sala de recondicionamento até gue seja unifor-

mizada a umidade.
8.1 - Tremos um toggling com 20 gavetas
Tempo de secagenm : 30 minutos

Poderge ser grampeados 8C meios em uma hora, portanto em
8 horas teremos tempo suficiente de atender a produgec e ainda °

cuidar dos fulles de bater.

9.0 = PALECIOHAMEETO

Apenas as napas terTo um amaciamento mais rigoroso nas !

- ~ . ’
partes da barriga e cabega gque serzo executados pelo jacaré, de—
pois seguirdo para a molissa i fim de completar o amaciamento. Os
outros couros poderZc ser amaciados diretamente na molissa, passa-

rao pelo jacaré agueles gue por acaso hajs necessidade.
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Contaremos com 2 fulles de bater :
1 para bater raspas com dimensSes de 2,5 x 1,5 m

1 para bater napas com dimensBes de 2,0 x 1lm,

Deste estagio do processanmento dos couros em diante ape-
nas 200 couros (400 meios) seguirBo para o acabamento, visto que
os semi-acabados irZo diretos para expedic@o i fim de serem medi-

dos, estocados e vendidos.

10.0 - ACABAMERTO
Area : 508,3
10.k - Lixadeiras

Serao lixados do lado da flor os souros destingdos a va-
gueta naco, lixando-se primeiramente a cabega e os flances n& mé-
guina peguena € em seguida na néguing fulminosa, o lado da flor e
o carnal. As vaguetas destinados i napa ser3o lixadas paenas 1o
lado do carnal. sendo o lixamenta,rigorGSamente controlado.

Como a produgdo é pequena em 3 horas teremos tempo sufi-

ciente para gque seja executada toda a operagdo de lixamento con—

siderando a capacidade das maquinas.

10.2 - Os couros lixados sersoc desempoados na miguina de

desempoadeira com capacidade para produzir 120 meios/hora.
10.3 - Acabarento

0 acavamente do couro tem como finglidade deixd-lo de !
acordo com o3 requisitos da moda (tonalidade,brilho e estética) .
0 acavamento deve ter boa aderBncia ao couro e flegibili-

dade permanente, acompanhando a elasticidade do produtc. Portaato



0 acabamenio deve ser suficientemente eldstico,mas ao mesmo tem-
po deve ter a dureza necessaria para resistir a abras@c. Outra '
grande importincia do acabamento € eliminar os defeitos natu -
rais da flar,”e até mesmo de conservagio.

Apenas 200 couros (400 meios) serfio acabados, dos '
guais 200 meios serdo destinados & vagueta napa flor iantegral e

200 meios & vagqueta nacc flor corrigida.

10.4 - Mesa de acabamento manual acoplada a um tlaeo
de secagem com 24 metros de comprimento. Produziremos 50 meios /
hora. Como acabaremos 1C0 meics de vagueta nacoe e 0s mesmos rece-
berio duas camadas de fundo em apenas 4 horas atenderemos toda a
produgio.

Usaremos plusch para aplicac¢io da camada de fundo.
10.5 = Prensas

Ou couros para naco apbs receverem as catadas de fun=-
do na mesa de acabamentc manual, Serio prensados com chapa estam-
pada a 70%C e 200 atm, em seguidav irZo para mdguina de pistolar
eletrdnica B fim de receberem a camada de cobertura e o top final.
Apds éada camada serfio preasados com chapa lisa a 809% e 100 atm.

AS vaguetas destinadas & napa flor integral também se-—
r3o preasados na chapa lisa a 80°C é 100 atm, apds receberem a ca~
mada de fundo na miguina de pistolar eletrgaica, voltarZo eatfo &
miquina para receberem a camada de cobertura e o top final. |

SerZc preasados 200 meios couros nas duas premssas, to-

Wi

talizando 400 meios prensados. Como a produgdoc € razoavelmente pe-

guena teremos condigles de realizar este trabalho em poucas horas.



10.6 -~ Miquina de Pistolar Hletrbnica

0s couros serZc assim distribufdos 3
- Vagueta nacc 2 x cobertura 1 X top final
- Vaqueta napa flor integral 1 x fundc 2 X coberiura
1 z top final
Jomo teremos 200 meios couro a serem pistolados, tota-
lizam 700 meios por dia. A maguina tem'capaciﬁade para produzir
300 meios/hora,entfo em 3 horas e meia todo trabalho serd con -

clufdo.,
10.7 = Cabine com Pistela Mamugl

Esta cabine serd utilizada para acerto de cores (expe-

ridnecia) como também poderd atender peguena produgSo.

~r

10.8 — Expedig8o

0m couros serfio medidos em uma méquina de medir eletrd-
nica, em seguida serd@o embalados e estocados.em prateleiras para

gerer vendidos.



1.0 - ALMOXARIFADO GERAL

Haveri wm almoxarifado gue seri responsivel pelo '

bom andamento do mesmo. Serfo armazenados neste almoxarilado !

todos os produtos de caleiro e curtimento, como também tudo !

aquilo gue comportar maior velume.
1.1 - Almoxsrifado de Recurtimento
Jerfo armazenados produtes gquimicos consuwmidos nas
operagOes de neutralizagfo,recurtimeanto, tingimento e engraxe.
1.2 - Almoxarifado de Acabamente

Serao armazenados os produtos utilizados para o aca-

bamente. Existe neste setor uma sala para pesagem dos produtos e

preparacdo das tintas.

1.3 = Lavoratdric de pndlises e lestes Fisicos.

frea : 92,4m2

Serdo realizados todos os testes fisicos e gquimicos,

tanto do setor de curitimento como do acabamento.

l.4 - Sala da Comissfio Interna de Frevengdo de 4ici-

dentes (CIPa)
frea : 21,71 ne

Este setor & de essencial importlncia deatro da empre
sa. Haveri um presidente auxiliado por inspetores de segurancasy
procurara combater através de reuaifes com os operarios,mostrando
aos meamos @5 melos e materiaeis adequedos para combater os aciden

tes de trabalho.
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1.5 = Sala de Primeiros Socorros

frea = 21,71 n®

Esta sala serd localizada pervo da drea de produgZo e
nela ser3o prestados os primeircs socorros aocs operdrios acidenta-

dos sex que seja com gravidade.

1.6 = QOficinas

freas :
- lecanica - 70,25 ne
- Carpintaria - 60,2 m?

A empresa terd duas oficinas de manutengio, uma para ©
setor mecamico e ocutra para o setor de carpintaria. Ambas terde

eguipamentos necessdrios para o perfeits desempenho.
1.7 = Caldeira
frea : 60 m2

Teremos uma caldeira & lenha gue serd instalada por !

tria da inddstria.
1.8 - Compressores

irea 3 19,2 ne

Local onde serf@c imsialadoa os compressores
1.9 - Banheiros e Vestidrios
frea ¢ 111.3% n@

Teremos um conjuato de banheiros e vestidrios que fica-

réd localizado por trds do curtume.



1.10 - Refeitbrioc
frea 3 182,8 m2 (incluindo a cozinha )

Este setor n3o sera destingdc apenas aos operarios,co-

mo também aos diretores da empresa.
2.0 — ESCRITCORIO OU DEPARTAMENTO DE PESSOAL

Este setor se subdivide em salas para cada setor ; co-
mo : sSala de espera, sala Go departamento de compras e veauwas,sa-
la do diretor administrative, do diretor financeiro, do diretor !

comercial, do diretor industrial, do diretor presideante etc.

2.1 = 3ala do Técnico de Acabamentio

o

ista sala serd destinada ao técnico responsdvel pelo
acabamento cnde ele poderid controlar a produgic deste setor como

-~
et

também elaborar as formulagles que serdo utilizadas nos couros .

2.2 = Sala do Técnico de Curiimento

Esta sala seri destinada ao técnico responsdvel pelo !
curtimento ond: ele poderd controlar a produgfo deste setor como
tamoém elaborar as formulagBes que serZo utilisadas no curyimeato

dos couraos.
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3,0 = TRATAMENTO DE £GUAS RESIDUALS

AREA: 384m°
OB3 : O tratamento de 4gua se encoatra numa drea bastan-

te ampla,logo terd condigBes suficientes p/recepgo

gée 525 mJ/dia dtil.

Trabalharemos com 7,5 toneladss/dia de couro.

7,5%/dia x 70 9/t - 525 n3/dia

Kas canaletas receptoras dos baahos residuals exis-
tird um gradeamento para gue sejam retidas as particulas grossei-
ras dos mesmos. Na salda das &guas para os tangues de tratamento
haverd um peneiramento para que figuem retidas as particulas me-—
nores.

Nos resfduos liquidos teremos matérias seiimenta -
res (18do) e em suspeansac, que serao tratados da seguinte manei-

-~

ra &
3.1 = OpidagBo Catalitica

OUs baanhos residusis do csleiro serdc canalizados para um
tanque de oxidagio catalitica com capacidade para 100 m3 onde se=-
r@o injetado oxigsnio do ar através de um dispositivao apropriadc,
evitande formagBo do gds sulfidtice (H,3) formado guando da jun-
¢80 dos banhos de caleireo e curtimento pela neutralizacdo &o pH

(8,5 a 9,3).

3.2 = Homogeinizagio

Todos os banhos serdoc canalizados para um tangue de homo-
geinizac¥o com capacidade para 150 m? onde serd regulada a vazie

das azuas,haveri portanto uma aceleragso na mistura desies banhos



para uniformizar penfeitamente os dejetos,como tanbém evitar to-
da fermentagf@o anaerdbica sucetivel de se demgenvolver. A agita -

¢80 serjd feita por um misturador com hélice.
3.3 = Decantagdo

Os banhos homogeinizados seguirie para um outro tan-
gue com capacidade para 150 mn? onde se dar a coagulagdo por agao

do sulfate ferroso neptahidratado (Fe3l .7520), a floculagBo per

4
acio de um polieletrodo do tipo poliacrilamida 3 e por fim a de-
cantagio.

0 lodo decantado seri retirado a cada 15 dias e posto
para secar enm um leito de secagem, esta secCagem ocorre por infil-
tracio dos solos e por evaporagio do ar. Com este tratamento po-
deremos obter um lode em gue o teor de matéria seca é de 20 a 40%
{200 a 400 &/€). Dagui o lodo pode ser eliminado como despejo,in-

cinergdo ou usado como adubo.

3.4 = AS aguas e os materiais em suspensdo ser3c cana~
lizados para um langue com capacidade para L.575 m3, com agitagZo
constante (para eliminar os 6dores produzidos pela formagfo de
gés), onde ficarfo retidas por 5 dias para gue ocorra a biodegra-
dag3o da matéria orglnica contida nos efluentes do curtume. Dagui

os banhos poderdo ser langados no agude sem perigo de poluwir suas

dguas.

4.0 — TRATAMENTO BO S2BO

A carnaga saird da nméquina de descarnar através de unma

canaleta subterrinea, caindo direto dentro de um tangue nc gual

e
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serd feita a extragdo do sebd gue sers tratade e vendido para fé-

~

brica de sabioc.

5.0 - BALARGA PARA PESAR CAMINHXO OU BALANGA DE RECBBIMENTQ

Esta balanga se destina a pesar todos os carros e produ-
tos quimicos gue eatrarem na fdbrica. Tambén serid utilizada paca
pesar cgrgas de outras firmas.
6.0 -~ SALA DE CONTROLE DA BALANGA DE RECEBIKENTO

lesta sala serac coatroladas as pesagens das mercadirias
gue entrarem na indldstria. Haverd um respoasivel por este setor.
7.0 = GABINETE ODONTOLOGICO

frea : 28 m<

Teremos um dentista disponfivel duranye 3 horas por dia
para atendimento dos funciondrios e seus dependentes.
8.0 = GABINETE MEDICO

frea : 28 md

Teremos um médio disponivel durante 3 horas por dia para
atendimento dos funcioadrios e seus dependentes, além de uma enfer-

meira atendendo 8 horas por dia.

9.0 - COMUNICACZO

Haverd um Ceatro Telefomico gque serd controlado por uma
telefonista, deste centro sairi uma rede interna de telefones gque

faré g comuaicgcfo dentro da £dbrica.
G



10.0 ~ BSTACIONAMENRTO

2
frea : 300 n
Eata Area & destinada ao estacionamento dos automdveis dos

diretores, funciondrios e do pessoal visitante.

11.0 — GUARITA
frea : 14,4 n°

Esta area seri destinada ao pessoal da vigilBacia gue con-

~

trolari a entrada e safda de todas as pessoas que passaremn pela

inddstria.

12.0 - OBSERVAGUES

1) Haveri uma #rea para depdsitc das aparas ;

2) Haverd uma 4rea para depdsito das rebaixadeiras ;

3) " " " " " das lixadeiras ;

4) Yeremos um lugar para guardar as chapas das prensas ;
5) Durante o expediente haverid tempo suficiente pars que

seja efetuada a manutengBoc das méguinas que ficard a

cargo dos fuacionirios responsiveis pelas mesmas.

13.0 - VENTILAQZO

Jevido a0 tipo de construgfc do curtume teremcs uma boa
ventilagdc de ar, existindo aberturas no telhade e um ndemro su—
ficiente de janelas,

Frocuragndo evitar a contaminagio do ambieate pels volati-
zagBo de certos produtos gufmicos serfo instalados exaustores nos

almoxarifadose.
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Para purificar a circulagfio do ar nos laboeratdrios,te-
remos uma completa instalac3oc.
Para evitar a poluig8c do ar no setor de acabamento,em

cada méquina funcionarZfc grandes exausiores.

14.0 -~ ABASTECIMENTO DB £GUa

C Curtume tersi uma caixa de 4gia com capacidade sufici~
ente para suprir g produgio. 4 &gua serd bombeada para o mesma e

distribuida para todos os setores do curtune.

15.0 - DISIRIBUIGAO DOS EXTINTORES DE INCENDIC HOS DIVER3O0S SEIQ

Barrsca 1 2 4 -
Caleiro - 2 -
Curtimento - 1 i
Recurtimento 1 1 i
Secagen av 2 2
Lixadeiras 2 2 L
ACabamento 3 5 3
Expedigdo 2 2 2
Kecanica - 1 ;5
Car;intaria 1 5 1 'S
Caldeiras 2 1 1
Portarias - i -
Escritdrio 2 > 5
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16.0 -~ CASA DB POKGA
Local onde serid colocado todo eguipamento necessirio
para conduzir eletricidade para industrig.

Serd localizado por trés do curtume.



EQUIPAMBATOS

1.0 - Equipamentos de Protegdo Individual :

Todas as mégquizas serfo equipadas individualmeate conm
equipamentos gue EKhes forem indicados. Assim como as cores aag Se-
suranga do Irabalho,miguinas e tubulagBes estBo de acorde com as

normas da AssociagBo Brasileira de Hormas Técnicas - ABNT.

2.0 - A empresa serd egquipada com sistema contra-inceéadio através
de extintores e hidrantes. &omo também com carrinhos mdveis, mesas
méveis, balangas mdéveis. psletes e cavaletes. Contarid ainda com
uma empilhadeira de marca CLARK que atendera todo o servigo de !

transporte gue estiver aoc seu glcance.

3.0 = lidguina de Descaraar Hidriulica com Pneumitico.

N2 de miquinas : 1

Haxca ¢ ENEC

Trabalho dtil : 1.80Cmm

Producfo horiria : 140 meios

PotBncia instalada : 60,5 CV

Pes; 1fquido : 2.000 kg

KO de operdrios ocupados : 4

Comprimento ¢ 1.950 mm

Largura $ £.290 om
4.0 - hdquina de Dividir

N9 de miquinas : 1

barca ¢ EHKQ
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Trabalho dtil

Produclo horiria
Poteéncia instalada

& de operirios ocupados

Comprimento

Largura

Maquina de Baxugar e 3stirar

N2 de miquinas
Largura dtil
Karca

Produgdo horiria
Potencia instalada
Peso ligquido
Largura
Comprimento

N2 de operdrios ocupados
idquina de Rebaixar

BQ de mdguinas

Marca

Largura util de corte
ProdugBo horéria
Potencia instalada

N@ de operarios ocupados

Dinensdes

lMédguing de Egtirar
H® de miguinas

Larghira Util

L 2]

e

L 2]

L

e

L L]
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L

L1

e

L34

L L

{1}

.

.

1.250mm
140 meios

31,5 CV

+000mm

1.800 mm
EHLO

150 meios
20 CV
4,600 kg
1o 200mm
4.100mx
&

2

ERKOQ

450 meios

140 meios

47 CV

2

1.700 x 1.400 mm

2+ 200mm



ligrea BRKO

Produgsic horéria 70 - L0C nmeios

Potencia instalada £ T35 OV
9 de operarios ocupados : 2

L 2]

Funcionamento ar cumprimido
8.0 - 3ecador de Vdcuo

N2 de miguinas 2 (temperatura 70 a 908¢}

KHarca ¢ GUITTER
ProdugSo horiria : 30 meios
Potencia instalada s 12 CV
Largira ¢ 800 mm
Comprinenteo ¢ 3500 mnm
K@ de operarios ocupados : 4

9.0 - Secotherm
N8 die mdquinas : 3
Karca ¢ EHXO
Produgfo horaria : 20 meios
Poténcia instalada ¢ 207

-

DimensBes 1.200 x 3.000 x 200 =m

, X0 de operdrios ocupados 2

e

10.0 = Tdneo de Secagem com Sistema de Bast3es

4R de méquinas s 1

Marca : BREQ
Produg8o hordria : 60 meios
Trabalho dtil ¢ 1.800 zm

L4

Forga nmatriz 1.5 CV = 4 polos = total TFCV



Velocidade de passagem dos ventiladores
- miximo & 162 min/min
- nédio & 108 min/min

afnime ¢ Sh min/min

i

Temperatura interna aproximada & 609%C
Peso 1igquido s 3.400 kg
Largura 3 2.450 mm
Altura dtil ¢ 2.150mn
Altura total : 2.96Cmnm
N@ de operarios ocupados £ 2
11.0 = Toggling " Universal"

%° de mdguinas : 1L

Harca : BHKC

N© de gavetas : 20

Forga motrisz s 6 CV
Produgo hordria ¢ 80 meios
Ventiladores . : 2

Consumo vapor saturade em 3 atm efetivas/hiras : 175kg

Largura : 3.380 mm
Comprimento t 8.860 mm
Altura ¢ 3750 mm
Operéribos ocupedos : 2

12.0 - lAguina de imaciar tipo Jacaré
K@ de méquinas : 1
Harca + BNEC
Servigo dtil : T80mn

Producfo horiria 40 = 45 meios

o

)
Potencis instaladsa 5 0V

-~

L 2



1&300 -

1400 o

lidquina de Araciar tipo Kolissa

N8 de mdguinas s

Harca

"

Produgldc horaria

L4

Fotencia instalada ¢
Largura H
Comprimento :

Ko de operdrios ocupados

L4

Lixadeira peguena

9 de maguinas :
Marca :
Largura dtil :
Comprimento da mesa :
Produgfo horaria 3

Forga motiriz

e

R.P.H. do rdlo da lixa

~

e

Di%metro externo cilindro da

lixa -

Difimetro externc dc rolo de

borracha

..

Largira

L o)

Comprinmento

L g

Altura

L]

Peso licuido

e

Operirios ocupados

LAl

1

LERO

150 meios
10 CV
13um
3.072 mm
2

a |

EFXQ

600 mm
1.200mn
40 meios
10 CV
1.300

230 m/m

170 m/m
1.4C0 mm
2.600 mnm
1.220 mm
L.400 kg

3



15.0 - Lixadeira grande

9 de migquinas s 1

Marca + ERKO
Largura util : 1.600mm
ProdugSo hordria ¢ 120 meios
Potencia instalada t 20 CV
Largura $ 2.350 nm
Comprimento : 3.300 mm
Operarios ocupados : 1

16.0 - Haquina de Desempoar
Ne de mdguinas s
Marca : SEIXO

e
b 35
S
B
D
I._!
(8]
@

Produgdo hordria

Poténcia inatalais : 10 CV
Largura : 2.40C mm
Comprimento : 1L.500 mm

{peririos ocupados 1

L1

17.0 = Tdneo de Secagem com Cabine de Pintura Masual

N® de migquinas s 1

Harca ¢ ERKQ
ProdugSo horaria : 50 meios
Pct%ncia instalada s 13,5 CV
Laréura : 20300 mm
Conmprimento : 24.000 mm
Qperarios ocupados s 3



' BE

18.0 = lMagquina de Prensar

N® de mdquinas 2 {(uma chapa lisa e uma chapa

estampada) .

Marca + HUMEBCA
Patencia instalada : 15" 6%

110 meios

e

ProdugZe horaria

Largura ¢ 1.500 mm
Comprimento ¢ L.C00 om
Pessoal ocupade s 4

19.0 = Tdneo de Secagem com (abine de Pintura Eletrdaica

o~

N9 de mdgquinas s X
Harca ¢ ENKC
Producfo horiria : 60C meios
Fotdncia instalada ¢ 18,5 QY
Laréura ¢ 2.800 am
Comprinente " 24,000 mm
Operariocs ccupados g 2

20,0 - ldguina de Medir
H® de migquinas I
Marca s+ NLEDPEL
Produgio horiria s+ 250 meios
Largara dtil - I
Potencia instalada : 5 0V
Dimensles ¢ 2.000mm X 950 x 1.400 mm

Displey amplo de 3/4 de polegada :
Peso s 180 kg

Operdrios ocupados X



FORMULAGXC DE CURTIMENTO

PELES SALGADAS

Remolho ¢

300% - fgua e temperatura ambiente
0,1% - 3anix PC) tenso-abivo
0,1 g/ - Buzam 0,6% (Bactericida)

Rodgr 6 horas
"

Escorrer

Lavar

Depilagio e Caleiro

208 - fzua ambiente
2,5% - Sulfeto de 348dio
5 0% - Bidrdzido de Cdlcio

Rodar 304

+ 100% - fzua ambiente
Parar 154

+ 200% - Lzua ambiente
Rodar 30!

ApSs rodar 5'/h até completar 18 horas
Descarnar

Dividir

Descalcinacao e Furya

10048 - fsva a 308C



- 33 =

1, 5% - 3ulfato de zmbnia
0,5% - Bissulfito de S5ddio
Rodar 9Q°

Corte incolor
+ 0,01% - Corrosan CC

Rodar 40°

Escorrer

Lavar 20!

100% -~ Lgua ambiente
7,08 = Cloreto de sédio
Rodar 10°
+ 1,4% - fLcido Sulfdrice concentrado (dilufde 1:20)
Rodar SQ°
Corte amarelo

PH 2!5 s 3:0

+ 8,1% -~ (Cromossal 3)
Rodar 2 horas

Corte amarelo
+ 1.5 - Bicarbonato de $8dio (dilufdo 1:20)

rodar 6 horas

pid 3,8 - 4,0

Deixar no banho durante a anoite
Escorrer

Cavaletar
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Nosso empenho na realizagfo e concretizagBo deste tra-
balho, foi com a finalidade de gque o mesmo obtenha uma boa recepii
bilidade por parte dos gue venham a analizd-lo, tendo em vista a
coerdncia dos aspectos faworaweia e desfavordveis, para implanta -
¢80 deste curtume e ao pontc de vista dos elaboradores deste, tor-
na-se vigvel a implantagBc da inddstria com Stima previsZo de suces-

50
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Nesta fase do estdgio trabslhei no setor de Hibeira gque com~

preende a parte de barraca a curticgio.

A. Desenvolvimento - 3arraca, remolho, coleirc e descalcinagac,pur-

ga e piguel, curtimento.

A.l Barraca :

E neste setor gque as peles sio armazenadas classifica-
das, aparadias e eaviadas a0 setor posterior { remeolheo,
coleiro) trabalhameos com peles salgadas e peles fres-
cas, onde.:as peles sSalgadas s@o levadas a um pre-re-
molho sob um perfocde de 30', em seguida sfc pré-des -
carnados, aparadas e transporiadas aos fulles de ca -
leiro. Depois de pesados devidamente. Depois de calei-
rados as peles sioc submetidas go descarne propriamen=-

te dito, sofrendo também as aparagBdes devidas.

Peles Frsscas - S350 submetidas a uma lavagem seguida de um pré-des-

0BS :

A-2 -

carne e el sezuida Ttransportada aos fulles de calei-
ro, daepois de cgleiradas as peles s3c aparadas e trgas-

portadas a uma balanga e devidanenle pesadas.

As aparas do predescarae sZo levadas através de canma-
letas para tangues oande sofrem um aquecimento e sZo

extraldas s@bos.

~

Tanto as peles salgadas guanto as peles frescas apds

s processos e operagdes seguem transportadas para a



- AT -

a descalcinagBec e purga através de carrinhos. Ha descal-
cinag8o tratamos as peles com descalcinantes ¢ aumilia~
res onde eliminsmos grande parte da zlcalinidade. Ho fi-
aal da descalcinagBo fazemos o coste e usamos a fenolfi
taleina que deve dar uzm corte incolor. Com um bom proce-
dimento deste processo lava-se bem as peles e em seguida

iniciamos a piguelagem.

A3 = Piguel - Tratamos as peles com acido sulfurico e cloreto de
sddio bem como aos outros auxiliares onde cobteremos um
pH satisfatdrioc para penetragfo dos curieates dando-nos

um pH gque varia de 2,8 - 3,2.

A.4 - Curtimento — ¥ nesta fase onde utilizamos curtentes a base
de dromos transformando as peles em material imputreci-
vel. No figal do citado processo fazemos o teste da fer-

vura a fim de verificar se hd alguma retragSoc.
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30 -~  Durante o perfodo em gue desenpenhei minha fun-

[ 4]

CORCLU
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gE0 de gquimico estagidrio nos setores anterior—
nente relatados pude observar e analisar 0S pof-
tos negativos e positivos bem como dificuldades
e facilidades no desemienho e acomp@shamento dos
procesaos portanto foi possivel um bom aproveitaw

mento e exploracgf@o das atividades.



