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MEMORIAL DESCRITIVO 

1. INTRODUgAO 

Este t r a b a l h o , e de c a r a t e r e s t r i t a m e n t e acade 
mico. Consiste da apresentagao de uma sugestao, para a im 
plantagao de uma i n d u s t r i a de curtume, obedecendo os para 
metros e es p e c i f i c i d a d e s i n t e r n a c i o n a i s / n a c i o n a i s para o 
seu dimensionamento. 

0 couro tern sido u t i l i z a d o desde os anos pre 
- h i s t o r i c o s quando o homem, movido pela necessidade de 
protegao, passou a adota-lo como u t e n s i l i o i n dispensavel, 
que gerou posteriormente nas p r i m e i r a s e rudimentares i n 
d u s t r i a s de curtume. 

A descoberta e o dominio da energia e a p r o p r i a 
evolugao i n d u s t r i a l , c o n t r i b u l r a m para a mecanizacao das 
i n d u s t r i a s que passaram a t e r suas produgoes bem mais am 
p l i a d a s , valendo-se de tecnicas avangadas e de s i m p l i f i 
cagao das operagoes e processos e x i s t e n t e s . 

Por outro lado o aumento exagerado deste t i p o 
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de i n d u s t r i a , c r i o u um grave problema de poluicao para o 
meio ambiente. Dai s u r g i u a necessidade do tratamento dos 
e f l u e n t e s , dando des t i n o f i n a l aos residuos s o l i d o s e l i 
quidos. 

Visando i s t o f o i surgindo a necessidade de se 
implantar escolas especializadas para formar p r o f i s s i o 
nais que venham a t o r n a r mais e f i c i e n t e e mais economico, 
todo o t r a b a l h o de beneficiamento de couro, bem como po 
der c o n t r o l a r e modernizar cada vez mais a i n d u s t r i a de 
curtume, de acordo com o avanco da t e c n o l o g i a . 
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INTRODUCTION 

This work from academic character c o n s i s t i n 
in t r o d u c e one suggestion t o i m p l a n t a t i o n of one tanning 
i n d u s t r y , according t o i n t e r n a t i o n a l s standards f o r i t s 
dimensionement. 

The hide has been u t i l i z e d since p r e h i s t o r i c 
years when the man moved f o r ne c e s s i t y o f p r o t e c t i o n u t i ^ 
l i z e d the hide l i k e a indispensable u t e n s i l , t h a t being 
so beginning t o emerge the f i r s t s t anning i n d u s t r y . 

The discovery and dominion of energy l i k e the 
i n d u s t r i a l r e v o l u t i o n c o n t r i b u t e d t o i n d u s t r i a l s mechani 
z a t i o n t h a t began t o have i t s productions muche more 
increased, using advanced t e c h n i c a l s and s i m p l i f i c a t i o n of 
i t s e x i s t e n t e workings. 

For other hand the exaggerated increase of pro 
ductions bronght a serious problem: the ambient p o l l u t i o n 
than emerged the necessity f o r residues treatment, t h a t 
being so arose lhe necessity t o implant manual a r t s t r a _ i 
ning school q u a l i f i e d p r o f e s s i o n a l s t o making much more 
economic and e f i c i e n t a l l the work from tanning i n d u s t r y . 
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2. Q B J E T I V O 

Este t r a b a l h o de c a r a t e r e s t r i t a m e n t e academi 
co, tern por o b j e t i v o descrever um p r o j e t o de uma indus 
t r i a de curtume de acordo com os padroes e normas i n t e r n a 
c i o n a i s e nacionais, demonstrando de uma maneira mais sim 
p i e s , como funciona uma i n d u s t r i a de curtume em seus pro 
cessos, operacoes e equipamentos necessarios ao funciona 
mento. 

Sera mais uma forma de demonstrar os conhecimen 
tos adquiridos durante o periodo academico. 
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3. LQCALIZAgAO DA PLAKTA 

A i n d u s t r i a p r o j e t a d a sera implantada a Avenida 
Po r t u g a l S/N9 no B a i r r o de Bodocongo na cidade de Campina 
Grande no Estado da Paralba. 

0 t e r r e n o d i s p o n i v e l para a implantacao do Pro 
j e t o f o i doado pela P r e f e i t u r a M u n i c i p a l l o c a l . Possui 

2 
uma area de 16.800 m (1,68 hectares) medido 140 metros 
na f r e n t e e 140 metros nos fundos por 120 metros de com 
primento a d i r e i t a e 120 mestros de comprimento a esquer 
da. 

Limita-se a d i r e i t a com a I n d u s t r i a ROVSA, a es 
querda com t e r r e n o da P r e f e i t u r a M u n i c i p a l l o c a l , a f r e n 
t e com a Avenida Portugal e aos fundos com o Acude de Bo 
docongo. 

0 r e f e r i d o t e r r e n o tern sua f r e n t e v o l t a d a para 

o Sul. 
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3.1 - MATERIA PRIMA E MERCADQ 

3.1.1 - Materia Prima 

Nossa p r i n c i p a l materia-prima sera a d q u i r i d a na 
p r o p r i a regiao, e cidades c i r c u n v i z i n h a s , o que f a c i l i t a 
r a a implantacao da i n d u s t r i a . 

0 abastecimento dos produtos quimicos e o u t r o s , 
empregados na fa b r i c a c a o dos couros, sao os encontrados 
nas diversas regioes do Pais. Atualmente as i n d u s t r i a s qui^ 
micas tern seus representantes r e g i o n a i s . 0 que to r n a r a f a 
c i l a aquisicao de produtos quimicos. 

3.1.2 - Mercado 

A producao da i n d u s t r i a sera absorvida pelo mer 
cado l o c a l , com couros acabados. E para exportacao, os do 
t i p o wet-blue em mercado de a c e i t a v e l comercializacao. 

3.2 - DISPONIBILIDADE DE POTENCIA E COMBUSTIVEL 

3.2.1 - Potencia 

Campina Grande conta atualmente com duas sub-es 
tacoes de energia. Ja na fase f i n a l de conclusao sua t e r 
c e i r a subestacao, abastecida pela Companhia H i d r o e l e t r i c a 
do Sao Francisco (CHESF) . 
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Sendo a Companhia de E l e t r i c i d a d e da Borborema 
(CELB), responsavel pelo abastecimento, contando com ener 
g i a s u f i c i e n t e para a implantacao do P r o j e t o . 

3.2.2 - Combustivel 

Campina Grande conta com companhias d i s t r i b u i d o 
ras dos mais diversos t i p o s de combustivel, como tambem 
no comercio e x i s t e em abundancia do r e f e r i d o produto, t o r 
nando f a c i l sua aquisicao. 

3.3 - PLIMA . 

0 municipio de Campina Grande esta l o c a l i z a d o 
na Chapada da Borborema, com uma a l t i t u d e de 500 metros 
acima do n i v e l do mar, o que lhe proporciona urn clima f a 
vo r a v e l com pequena variacao de temperatura, que o s c i l a 
entre 22°C a 28°C o que favorece diversos processos de 
fabricacao do couro, que dependem d i r e t a ou indiretamente 
da temperatura. 

As p r e c i p i t a g o e s p l u v i o m e t r i c a s na cidade se 
dao no inverno, que acontece nos meses de maio a j u l h o , e 
chuvas ocasionais nos meses de dezembro e Janeiro. 

3.4 - MEIOS DE TRANSPORTE 

Sendo Campina Grande uma das p r i n c i p a l s cidades 
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do I n t e r i o r do Nordeste, e sendo ponto de confl u e n c i a e 
de d i s t r i b u i c a o para outros municipios e estados, e bem 
a s s i s t i d a pelos meios de t r a n s p o r t e s r o d o v i a r i o s , f e r r o 
v i a r i o e aereos. 

3.4.1 - Local 

0 l o c a l onde a i n d u s t r i a sera implantada, e pon 
to em que fazem l i n h a quatro Empresas de Transportes Cole 
t i v o s que servem a populacao da cidade, proporcionando 
uma boa a s s i s t e n c i a aos f u n c i o n a r i o s da i n d u s t r i a . 

3.4.2 - Rodoviario 

Atualmente a cidade e cortada por v i a t e r r e s t r e 
pelas BR 101, 104 e 230 que i n t e r l i g a m os municipios pa 
raibanos e estados v i z i n h o s , alem de outras rodovidas es 
ta d u a i s . 

3.4.3 - Ferroviario 

A Rede F e r r o v i a r i a Federal c o r t a o m u n i c i p i o , 
tornando v i a v e l o t r a n s p o r t e f e r r o v i a r i o . 

3.4.4 - Aereos 

Campina Grande possue Aeroporto p r o p r i o , contan 
do com a Concessionaria VARIG, com voos d i a r i o s para as 
p r i n c i p a l s c a p i t a l s do Pais. 
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3.4.5 - Maritimos 

Campina Grande esta d i s t a n c i a d a a 130 km da ci 

dade p o r t u a r i a de Cabedelo e 190 km de Recife o que t o r n a 
f a v o r a v e l o t r a n s p o r t e maritimo para exportacao. 

3.5 - DISPONIBILIDADE DE AGUA 

Campina Grande e abastecida pela barragem de Bo 
queirao com capacidade de armazenamento de 400.000.000 m̂  
e d i s t r i b u i d a pela concessionaria l o c a l , a Companhia de 
Agua e Esgotos do Estado da Paraiba (CAGEPA), que fornece 
agua dentro dos padroes de p o t a b i l i d a d e . 

Sendo o Curtume uma i n d u s t r i a de elevado consu 
mo d'agua, procurou-se amenizar este problema, l o c a l i z a n 
do-o as margens do Acude de Bodocongo que dispoe de agua 
com dureza baixa quer de c a l c i o ou magnesio, aproveitando 
este manancial na confeccao dos couros. Para operagoes on 
de requer um c o n t r o l e mais r i g o r o s o , deve-se u t i l i z a r 
agua da CAGEPA. 

3.6 - DISPONIBILIDADE DE MAO-DE-OBRA 

Nao so na regiao nordestina como tambem em todo 
Pais, a d i s p o n i b i l i d a d e de mao de obra e abundante neces 
sitando apenas um treinamento adequado para que as pes 
soas estejam aptas a exercer qualquer fungao dentro da em 
presa, bem como operar os equipamentos e maquinas, e x i s 
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tentes nos diversos setores da i n d u s t r i a . 

3.7 - PROTECAO CONTRA ENCHENTES E INCENDIO 

3.7.1 - Protecao Contra Enchentes 

A cidade apresenta uma t o p o g r a f i a bastante i r r e 
g u l a r , o que f a c i l i t a a drenagem de suas aguas p l u v i a i s . 
O l o c a l onde sera i n s t a l a d o a i n d u s t r i a nao s o f r e r a ne 
nhum problema, mesmo que as p r e c i p i t a c o e s p l u v i o m e t r i c a s 
a t i n j a n l v e i s elevados. 

3.7.2 - Protegao Contra Incendios 

Apesar de poder contar com o Corpo de Bombeiros 
na cidade, as instal a c o e s h i d r a u l i c a s p r e d i a i s contra i n 
cendios devem atender as exigencias da Norma B r a s i l e i r a 
NB 24/58 da Associacao B r a s i l e i r a de Normas Tecnicas-ABNT. 

Alem de executar i n s t a l a c o e s h i d r a u l i c a s , preve 
-se tambem a u t i l i z a g a o de e x t i n t o r e s , sendo adequado con 
forme os t i p o s de m a t e r i a l s e produtos i n f l a m a v e i s . 

Para o almoxarifado, recomenda-se i n s t a l a c o e s 
h i d r a u l i c a s de combate a incendios por sistema automatico. 

3.8 - ELIMINACfiO DE EFLUENTES 

Projetou-se para t r a t a r os e f l u e n t e s um simples 



.11 

e e f i c i e n t e tratamento b i o l o g i c o . 

Apos t r a t a d o os e f l u e n t e s , suas aguas serao l a n 
gadas no riacho de Bodocong5. 

Para minimizar o problema da poluicao, os ba 
nhos de c a l e i r o e curtimento serao r e c i c l a d o s e so serao 
renovados a cada seis meses. 



4. DIMENSIONAKENTO DO PROJETO 

P a r t i u - s e de que o Curtume devera t r a b a l h a r 300 
peles por d i a , sendo assim d i s t r i b u i d a s : 

200 couros t i p o wet-blue 
100 couros t i p o acabados. 

Esta sera a previsao para o i n i c i o do P r o j e t o , 
podendo posteriormente, ser elaborado um P r o j e t o de Expan 
sao . 

4.1 - PONTO DE PARTIDA 

2 2 
(Coe f i c i e n t e 09) 1,5 2- = 0,139 — 

kg kg 

4.1.1 - Tipo e Quantidade de Couro a Trabalhar 

0 Curtume devera t r a b a l h a r 300 couros por d i a 
d i s t r i b u i d o s da seguinte maneira: 

200 couros t i p o wet-blue (WB) 



100 couros t i p o acabado (A) 

Ao serem d i v i d i d o s , estes 300 couros darao em 
media 250 raspas por d i a . 

Estimando uma perda de 20% de raspa, teremos: 

20% x 250 _ 5 Q 

100 

Quantidade de raspa por d i a : 

250 - 50 = 200 raspas por d i a . 

4.1.2 - (Coeficiente 03) Rendimento em Couro 

2 2 . m m / d i a 
200 WB x 3,60 = 720 x 0,33 = 
100 A x 3,60 = 360 x 1,00 = 
200 R x 1,20 = 240 x 0,27 = 

237,6 
360 ,0 
64,8 

Considerando que o Curtume tr a b a l h e 230 dias no 
periodo de um ano, teremos: 

300 Couros/dia x 01 d i a = 300 couros por d i a ; 
300 Couros/dia x 23 dias/mes = 6 .900 couros/mes; 
300 Couros/dia x 230 dias/ano = 69.000 couros/ano. 

Considerando o peso de cada couro como sendc em 
media 25 kg. Teremos: 
300 Couros/dia x 25 kg/couro = 7.500 kg/couros/dia; 
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23 dias x 7.500 kg/couro/dia = 172.500 kg/couro/mes; 
230 dias/ano x 7.500 ka/couro/dia = 1.725.000 kg/couro/ano, 

Assim teremos a seguinte produgao: 

. Em um d i a : 

Quantidade de Couros/Dia = 300 
Quantidade de kg/Couro/Dia = 7.500 

. Em um mes: 

Quantidade de Couro/Mes = 6.900 
Quantidade de kg/Couro/Mes = 172.500 

. Em um ano: 

Quantidade de Couro/Ano = 6 9.00 0 
Quantidade de kg/Couro/Ano = 1.725.000 

Assim: 

1.725.000 kg/couro/ano x 1,5 p 2Ag = 2.587.500 p2/ano. 
1.725.000 kg/couro/ano x 0,139 m/kg = 239.775 m2/ano. 

4.2 - DIMENSIONAMENTO DO CURTUME 

4.2.1 - (Co e f i c i e n t e 02) Aproveitamento da S u p e r f i c i e Co 
b e r t a 

2 
900 p /ano ̂  s e n d o s c = S u p e r f i c i e Coberta. 

m SC 
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2.587 500 P
2/ano = 2 > g 7 5 m 2 s c 

900 p /ano/m SC 

2 
Esta area (2.875 m SC) sera d i s t r i b u l d a da se 

g u i n t e maneira: 

Setores % m SC 
, . 68 1955 

08 230 
Depositos, L a b o r a t o r i e s , Ex 

. . . 10 287, 5 
14 402,5 

T o t a 1 100 2.875 

A s u p e r f i c i e coberta correspondente ao setor de 
2 * fabrica c a o (1.955 m SC) sera d i s t r i b u l d a da seguinte ma 

n e i r a : 

Secoes % m2 SC 
25 488,75 

9 175,95 
19 371,45 
21 410,55 

26 508,30 

T o t a 1 100 1.955 

2 - (Coeficiente 04) Fator de Potencia 

. Adotou-se 450 m /Hpi 
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Hpi = JIL/ano 
450 m 2/Hpi 

„ . _ 239.775 m2/ano 
H p i - ^ 

450 m /Hpi 

Hpi = 532,83 = 533 Hpi 

0 Curtume t e r a mais 20% de Hpi, d i s t r i b u i d o s pa 
ra servicos g e r a i s , c a l d e i r a s , compressores e bombas, que 
sera de 107 Hpi dando um t o t a l g e r a l de 640 Hpi. 

D i s t r i b u i d o s entre as secoes: 

Secao % Hpi 
C a l e i r o 24,0 127,92 
Curtimento 14,0 74,62 
Recurtimento 28,0 149,24 
Secagem 20,0 106,60 
Acabamento 14,0 74,62 

T o t a l 100 533 

2.3 - (Coeficiente - 18) Rendimento de Fuloes 

2 
1,5 l i t r o s de ful o e s 

239,775 m2/ano _ = 1 5 9 > 8 5 0 l i t r o s d e f u i 5 e s 
1,5 m / l i t r o s de ful o e s 
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Secoes N9 Fuloes Dimensoes l i t r o s 
Externas fuloes 

(m) 
Total 

Caleiro 03 3,00 x 2,50 m 14.500 43.500 
Curtimento 05 3,00 x 2,50 m 14.500 72.500 
Recurtimento 04 2,50 x 2,00 m 7.700 30.800 
T o t a l 146.800 

Entao o c o e f i c i e n t e sera 

239.775 . c , 
146.800 

4.2.4 - (Coeficiente 22) Rendimento da Caldeira 

Um bom c o e f i c i e n t e e de 700 - 900 -2 i ja • 
m c a l d e i r a 

2 
Adotou-se 800 couros/m c a l d e i r a 

Entao: 

69.000 couros/ano = 8 6 ( 2 5 ^2 c a l d e i r a 

800 couros/m c a l d e i r a 

2 
Adotou-se um p o t e n c i a l de c a l d e i r a de 90 m de 

calefacao, o c o e f i c i e n t e f i n a l sera: 

69.000 n c c ,2 . = 766 couros/m c a l d e i r a 
90 
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4.2.5 - (Coeficiente 23) Rendimento U n i t a r i o da C a l d e i r a 

kg Couros _ .~ entao: 2 
m c a l d e i r a 

1 .725.000 _ i g 1 6 6 kg couro 
90 m2 c a l d e i r a 

£ um bom v a l o r . 

4.2.6 - (Coeficiente 19) Relacao L i t r o s de Agua 

1 - 1,5 a 2 l i t r o s agua/dia 
l i t r o s de ful o e s 

Em 230 di a s u t e i s que temos como base r e s u l t a 

230 - 345 a 460 l i t r o s agua/ano 
l i t r o s de ful o e s 

Adotando-se o v a l o r medio de 345, temos: 

132.300 l i t r o s de ful o e s x 345 

l i t r o s agua/ano = 4 5 > 6 4 3 . 5 0 0 l i t r o s d e Sgua/ano. 
l i t r o s de f u l o e s 

Adotando-se para o i n i c i o de producao um consu 

mo anual de 40.000.000 l i t r o s / a n o teremos: 

4 0 - 0 0 0 - 0 0 0 = 302 (Co e f i c i e n t e 14) 
132.300 
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0 Curtume trabalhando na sua capacidade plena, 
ou seja, 300 couros/dia, t e r a : 

300 couros/dia x 230 dias/ano = 69.000 couros/ano. 

Adotando-se o v a l o r do c o e f i c i e n t e 14 no seu l i 
mite ou seja, i g u a l a 400, teremos: 

Dimensionou-se um r e s e r v a t o r i o com autonomia de 
t r e s d i a s , cuja capacidade e de 360 m"̂, suas dimensoes se 
rao: 

4.2.7 - (Coeficiente 13) D i s p o n i b i l i d a d e de Energia Pro 

400 l i t r o s x 69.000 couros/ano = 

27.600.000 l i t r o s de agua/ano. 
120.000 l i t r o s de agua/dia. 

3 
120 m de agua/dia. 

(10 x 10 x 3,6 m). 

p r i a (Grupos Eletr5genos) 

Hpi 3 - 4 
KVA 

Adotando-se o v a l o r mais baixo, teremos: 

Hpi 3 KVA Hpi 
KVA 3 
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KVA = 5 3 3 = 177,67 KVA 

Portanto o curtume i r a n e c e s s i t a r de um grupo 
gerador de e l e t r i c i d a d e com capacidade de 180 KVA. 

4.2.8 - (Coeficiente 30) Rendimento dos Compressores 
2 

m C o e f i c i e n t e s 
Hpi Compressores 6050 - 5700 - 4300 

Adotado = 6050 

Assim teremos: 

239 775 
' / D = 40 Hp 6.050 

Preve-se i n s t a l a c a o de um conjunto de compresso
res que somem 4 0 hp. 

4.2.9 - (Coeficiente 16) Maquinas de Transformacao 

2 
2,30 .*. que cada maquina de 

kg maquinas 
2 

fabricacao pode pr o d u z i r 2,30 m de couro c u r t i d o ao ano. 

2 
n = 104 .250 kg maquinas 2 

2,3 0 m /kg maquina 

Adotamos a razao de 2.800 kg/maquinas teremos: 



. 21 

: = 37 maquinas de fabric a c a o 
2.800 

Foram adotadas 34 maquinas de transformagao as 
sim relacionadas: 

1. CALEIRO N9 
1.1 - Fulao 03 
1.2 - Transmatic 01 
1.3 - Descamadeira 02 
1.4 - D i v i s o r a 01 
2. CURTIMENTO 
2.1 - Fulao 05 
2.2 - Maquinas Enxugar 01 
3. RECURTIMENTO 
3.1 - Fulao 04 
3.2 - Maquina Rebaixar (Continua) 01 
3.3 - Maquina Rebaixar ( H i d r a u l i c a ) 01 
4. SECAGEM 
4.1 - Maquina E s t i c a r 01 
4.2- Vacuo 01 
4.3 - Secoterm 04 
4.4 - Tunel de Secagem 01 
4.5 - Umectagao 00 
4.6 - Molissa 01 
4.7 - Toggling 01 
5. ACABAMENTO 
5.1 - L i x a d e i r a 01 
5.2 - Desempoadeira 01 
5.3 - Fulao (Bater) 01 
5.4 - Tunel P i n t u r a 01 
5.5 - Prensa H i d r a u l i c a 01 
5.6 - Maquina de Medir 01 

T o t a l 34 



4.3- PRODUg&O 

Calculos dos parametros de produgao. 

4.3.1 - (Coeficiente 01) Produtividade Operario e Produti 
vidade por Homeo Ocupado 

p 2 C o e f i c i e n t e 17 - 20 
h - h Adotado 20 

2 .587 .500 = -L29 . 375 horas homem (h - h) 
20 

Deste t o t a l 129.375 (h - h) , 75% corresponded 
ao pessoal opera r i o e 25% correspondera ao pessoal nao 
ope r a r i o como segue: 

75% pessoal o p e r a r i o = 97.031,25 (h - o) 
25% pessoal nao operario = 32.343,75 (h - h) 

100% T o t a l 129.375 

N9 h/dia trabalhada 08 horas 
N9 de dia/mes 24 dias 
N? de h/ano 1 .500-1 . 700 horas 

Adotou-se um v a l o r medio de 1.600 horas entao 

teremos: 

N9 de pessoas 1 2 9 , 3 7 5 = 80.85 
1.600 

= 81 operarios 
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Para os o p e r a r i o s , levando-se em consideracao 
as horas e x t r a o r d i n a r i a s se assegurara um rendimento de 
1.700 horas anuais. 

- • 97.031,25 c- - . N9 operarios = - = 57 operarios 
1.700 

D i s t r i b u i c a o 

N9 Operarios N9 Funcionarios com outras 
Ocupacoes 

= 5 7 = 2 4 

4.3.2 - (Coeficiente 11) Rendimento Operario 

couro 
o p e r a r i o 

69.000 couro/ano - 0 - A c , - • / = 1.210,5 couro/operarlo/ano 
5 7 Operarios 

4.3.3 - (Coeficiente 12) Rendimento Operario Unitario 

Kg 
Operario 

1.725.000 kg/couro/ano n n , , , ~ • / — — — = 30 .26 3 kg/couro/operario/ano. 
57 Operarios 

4.3.4 - (Coeficiente 08) Consumo de Energia E l e t r i c a 

f KWh e f e t i v s 
m 



Com 533 Hpi proj e t a d o de maquina de fabric a c a o 
o consumo t e o r i c o sera: 

533 x 0,736 x KWh x 8 h/dia x 
Hp 

23 dias mes x 11.5 meses = 830.081,4 KWh/ano. 

=• 830.10 KW/ano ( t e o r i c o s ) . 

Teremos: 

830.100 x 0,60 = 498.060 KWh ( e f e t i v o s ) 

KWh e f e t i v o s 498.060 2 Q 7 

m 2 239.775 

0 consumo r e a l de energia sera um ta n t o maior, 
pelo acrescimo de 20% de potencia a mais i n s t a l a d a para: 
s e r v i c o s g e r a i s , c a l d e i r a s , compressores e bombas. 

4.3.5 - (Coeficiente 07) Consumo de Combustiveis 

Levando em consideracao um consumo de oleo com 
2 

b u s t l v e l para a c a l d e i r a de 4.000 kg combustivel/m de 
c a l d e i r a , o consumo anual sera: 

4.000 kg combustlvel x 8 ( ^ 2 5 m 2 c a l d e i r a 

m c a l d e i r a 
o 

= 345.000 kg/combustivel/m de caldeira/ano. 



Entao Kg Combustivel 
2 

m 

345 . 000 kg combustivel , - ,2 
= 1,4 3 kg combustivel/m . 

239.775 m 

3.6 - (Coeficiente 06) Consumo de Produtos Quimicos 

kq P.Q 
— — Couro Grande - 10.0 
Couro 

69.000 Couros/ano x 1 0 k g P > Q 

Couro 

690.000 Kg P.Q./ano 

D i s t r i b u i c a o 

R i b e i r a : 690.000 kg P.Q./ano = 

3,5 

197.142,85 = 197.150 kg PQ/ano na R i b e i r a 

Curtimento: 690.000 kg P.Q./ano = 

1.5 

460.000 kg P.Q./ano no curtimento 

A ^ O K - , ™ ^ . ^ 690.000 kg P.Q./ano Acabamento: =—£ = 
30 

- 23.000 Kg P.Q./ano no Acabamento. 
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4.4 - QUADRO RESUMIDO DOS COEFICIENTES OBTIDOS DE ACORDQ 
COM A GRANDEZA DOS NpMEROS 

1.... 40.000.000 l i t r o s de agua por ano. 
2 

2 2 .587.000 p de couro c u r t i d o por ano. 
3 1 . 725.000 kg de couros crus trabalhador por ano 
4 830.100 KWh t e o r i c o s por ano. 
5 690.000 Kg P. Q. por ano. 
6 498.000 KWh e f e t i v o s por ano. 
7 460.000 Kg P.Q. de curtimento por ano. 
8 345.000 Kg de combustivel por ano. 

2 
9 239 .775 m couro c u r t i d o por ano. 
10 197 .150 Kg P.Q. na R i b e i r a por ano. 
11 132 .300 l i t r o s de f u l o e s . 
12 129 . 375 (h - h) por ano. 
13 104.250 Kg de maquinas. 
14 97.031 (h - 0) por ano. 
15 69 . 000 couros trabalhados por ano. 
16 23.000 Kg P.Q. no acabamento por ano. 
17 2.875 m2 S u p e r f i c i e Coberta. 
18 533 Hpi 
19 180 KVA 

2 
20 90 m c a l d e i r a . 
21 81 pessoas empregadas. 
22 57 op e r a r i o s . 
23 40 Hp 
24 37 maquinas ( t e o r i c a s ) . 
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5. D I S T R I B U I C A O DOS S E T Q R E S 

5.1 - SETOR ADMINISTRATIVO 

. Area A d m i n i s t r a t i v a 230 m SC 

Este setor l o c a l i z a - s e logo a d i r e i t a da e n t r a 
da. Nele se i n s t a l a os p r i n c i p a l s d i r i g e n t e s da empresa 
formando a parte b u r o c r a t i c a . 

Cabe a este s e t o r a d m i n i s t r a r toda a i n d u s t r i a , 
sao e l e s : 

. D i r e t o r Presidente 

. D i r e t o r A d m i n i s t r a t i v e 

. D i r e t o r Comercial 

. Departamento de Vendas 

. Sala de Reunioes 

. Se c r e t a r i a 

. Cantina 

. Seccao de Pessoal (Gerencia de Pessoal) 

. Banheiros 

Sua e s t r u t u r a sera p r e - f a b r i c a d a pela PREMOL 
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que se encarregara de montar a e s t r u t u r a . Sera completada 
por t i j o l o s de 6 furos (ceramica). 

Suas dimensoes sera: 19 x 12 m, seu piso em ce 
ramica, 3 m de a l t u r a cobertos por t e l h a de amianto, com 
f o r r o em gesso. 

5.2- SETOR PRODUTIVO 

2 
. Area de Fabricagao = 1.955 m SC 

Para se obter um melhor f l u x o da producao a 
area do se t o r de fabricacao f o i p r o j e t a d a em forma de U, 
por entender ser, a melhor forma para i n s t a l a r este t i p o 
de i n d u s t r i a . E d i f i c a d a s em e s t r u t u r a pre-fabricadas pela 
PREMOL que se encarregara de montar toda e s t r u t u r a . Sua 
complementacao sera em t i j o l o s de 6 f u r o s , com colunas pa 
ra sustentagao das partes f e i t a s em l a j e . Seu piso sera 
em ceramica aspera, com i n c l i n a g a o que f a c i l i t e o escoa 
mento de agua para f a c i l i t a r a limpeza. 

0 telhado sera em t e l h a de amianto. 

A l t u r a 7 m, a p a r t i r dos 4 metros sera f e i t o 
p a r t e em v i d r o t i p o j a n e l a para, iluminacao e entrada de 
ar. 

Nesta area sera s u b d i v i d i d a s as secoes: 

Caleiro 
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. Curtimento 

. Recurtimento 

. Secagem 

. Acabamento 

5.2.1 - Barraca 

. Area da Barraca = 192 m . 

A barraca e o l o c a l de armazenagem das peles, 
advinda dos fornededores, nela as peles serao c l a s s i f i c a 
das conforme: peso, tamanho, t i p o de conservacao,em segui 
da estocadas e processadas. 

Quanto ao peso, optamos por media de 25 kg (cou 
ro grande) a i n d u s t r i a p r o d u z i r a 200 couros d i a , t i p o 
wet-blue para exportagao, j a que o couro grande e de me 
l h o r aceitacao no mercado e x t e r i o r . 

Quanto ao t i p o de conservacao temos: 

a) Peles Verdes, terao p r i o r i d a d e para serem 
processadas, quando nao f o r p o s s i v e l , s o f r e 
rao salmoragem em f u l a o ; 

b) Peles Salgadas, serao r e f i l a d a s , c l a s s i f i c a 
das, pesadas e estocadas ou colocadas em f u 
lao . 
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ESTOCAGEM 

Na barraca t e r a seis box com capacidade para 
150 couros salgados, dispostos com ca r n a l para cima com 
a l t u r a de 1,5 m, dando autonomia para t r e s dias de tra b a 
l h o . 

COMPONENTES DA BARRACA 

A barraca dispora de dois tanques, uma descar 
nadeira, uma balanca, cinco facas, um c a r r i n h o de mao, 
uma mesa. 

Tanques, dimensionados (2 x 3 x 0,8 m) com capa 
cidade para 150 couros. Terao a fungao de fazer um pre 
remolho, com duracao de duas horas, com f i n a l i d a d e de me 
l h o r a r a c a r a c t e r l s t i c a do couro ao f i n a l do remolho, ten 
do em v i s t a o tempo em que se dispoe para fazer o remo 
lh o , em couro salgado em r i t m o de procugao normal. 0 
i d e a l s e r i a processar os couros verdes. 

Descarnadeira, apos o pre-remolho os couros so 
f r e r a o uma operacao denominada de pre-descarne, a descar 
nadeira t r a b a l h a r a nesta operagao com laminas de co r t e nab 
a f i a d a s , como na operacao do descarne, r e t i r a n d o apenas 
gorduras aderidas ao c a r n a l . 0 pre-descarne melhorara a 
penetracao dos produtos u t i l i z a d o s no remolho. 

Balanca, para s u p r i r uma necessidade da barraca 
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teremos uma balanca com capacidade de 500 kg. 

Facas e u t e n s i l i o s indispensaveis para r e f i l a r 
peles, aparar mamas, rabo, umbigo, f a z e r um f u r o na par t e 
da cabega para ser transportado no tran s m a t i c . 

Carro de Mao, f e i t o em chapa i n o x i d a v e l , p r o j e 
tado para o t r a n s p o r t e i n t e r n o da barraca. 

Mesa, para o encarregado da barraca fazer as 
anotagoes necessarias ao s e r v i g o . 

0 piso da barraca t e r a uma i n c l i n a g a o , o que f a 
c i l i t a r a a drenagem. 

A barraca sera l o c a l i z a d a em pavimento s u p e r i o r , 
no lado d i r e i t o da area de fa b r i c a g a o . 

5.2.2 - Remolho e C a l e i r o 

2 
Area do Ca l e i r o = 488,75 m 

0 remolho e o processo em que dara as peles as 
mesmas c a r a c t e r i s t i c a s de umidade, de quando as mesmas re 
cobriam o animal, repondo uma umidade de 65% em um menor 
espago de tempo p o s s i v e l . 
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DEPILAgfiO E CALEIRO 

Depilacao, e o processo que remove os pelos e 
o sistema epiderme,. durante o processo de depilacao o pH 
deve estar e n t r e 11,5 - 12. 

» 
C a l e i r o , a intensidade e a extensao das reacoes, 

depende do t i p o de couro e processo de encalagem. 

Agao do c a l e i r o p r i n c i p a l : 

. Abertura da e s t r u t u r a f i b r o s a ; 

. Intumescimento da e s t r u t u r a f i b r o s a ; 

. Agao sobre as gorduras. 

Reacoes: 

Na 2 S + H20 - NaOH + NaHS 

NaHS + Ca(OH) 2 - Ca (HS) 2 + 2 Na OH 

Produtos U t i l i z a d o s 

Para ac e l e r a r o processo a i n d u s t r i a conta com 
diversos produtos quimicos. Os produtos tern a funcao de 
e l i m i n a r acidos graxos n a t u r a i s das peles em processo e 
consequentemente uma maior limpeza, o que f a c i l i t a r a a pe 
netragao dos produtos quimicos u t i l i z a d o s nos processos 
p o s t e r i o r e s . 



.33 

Equipamento U t i l i z a d o 

Fulao Marca HVR 
Nacionalidade B r a s i l e i r a 
N9 de Fulao 03 
Dimensoes Externas 3,0 x 2,5m 
Volume T o t a l 14,500 m 3 

Carga O t i l 3.000 kg 
Potencia do Motor 10 CV 
Rotagao 2. RPM 

C a r a c t e r i s t i c a s e Cuidados 

Os f u l o e s serao f e i t o s em madeira de l e i e na 
sua s u p e r f i c i e i n t e r n a t e r a tarugos de madeira (Batoques). 

Sua tampa sera de f i b r a de v i d r o , vedara com 
borracha sob pressao de uma t r a v a e x c e n t r i c a . 

0 f u l a o sera acionado atraves de c o r r e i a s . 

Ficara a cargo do chefe da secao v e r i f i c a r as 
condicoes dos ful 5 e s bem como; engraxar os mancais e l u 

0 c a l e i r o sera composto pelos f u l o e s , uma raaqui 
na de descarnar, uma maquina de d i v i d i r , c a valete, a l i c a 

borracha sob pressao de uma t r a v a e x c e n t r i c a . 

0 f u l a o sera acionado atraves de co 

Ficara a cargo do chefe da secao ve 
condicoes dos ful o e s bem como; engraxar os ma 
b r i f i c a c a o dos parafusos e limpeza para uma m 
vacao. 

Componentes do Ca l e i r o 

0 c a l e i r o sera composto pelos f u l o e 
na de descarnar, uma maquina de d i v i d i r , cava 
tes e facas. 
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5.2.3 - Operacao de Descarne 

Esta operacao tem por f i n a l i d a d e , e l i m i n a r res 
tos de carne aderido ao c a r n a l por d e f i c i e n c i a da e s f o l a . 
A operacao sera f e i t a em maquina de descarnar. 

Maquina de Descarnar 

Marca Enko 
Nacionalidade B r a s i l e i r a 
Modelo DPH 1.800 
N9 de Operadores 02 
N9 de Maquinas 01 
Producao Horario 120 peles 
Potencia I n s t a l a d a 60,5 CV 
Largura 4,30 m 
Comprimento 1,95 m. 

Procedimento 

As peles serao descarnadas i n t e i r a s . Chegarao a 
descarnadeira transportada pela Transmatic, que t r a n s p o r 
tarao as peles dos f u l o e s de remolho ate a descarnadeira, 
dependuradas pela cabeca, e s o l t a s pelo desengate a a l t u 
r a da descarnadeira. 

A descarnadeira, devera, operar cerca de t r e s 
horas/dia. O t r a b a l h o sera d i v i d i d o por p a r t i d a em numero 
de t r e s . Cada f u l a o de remolho representara uma p a r t i d a . 
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Ao f i n a l de cada p a r t i d a a descarnadeira devera ser a f i a 
da a f i m de se obter um melhor rendimento da operacao. 

Os residuos gerados na operacao serao transpor 
tados por gravidade para os tangues de extracao de sebo. 

Os operadores da maquina serao responsaveis pe 
l a limpeza da mesma. 

5.2.4 - Refilagao 

Logo apos o descarne as peles serao dispostas 
em cavaletes em sequencia de produgao, serao r e f i l a d a s on 
de r e t i r a r a o r e s tos da carnaga que nao f o i desligada da 
p e l e , na descarnadeira sao r e t i r a d o s alguns apendices e 
d i v i d i d o s em meios. 

5.2.5 - Divisao 

Esta operagao cons i s t e em d i v i d i r as peles em 
f l o r e raspa com f i n a l i d a d e de u n i f o r m i z a r a espessura, 
p o s s i b i l i t a n d o assim a homogeneizagao dos produtos quimi 
cos nos processos subsequentes. Esta operagao sera f e i t a 
em maquina de d i v i d i r . 

Maquina de D i v i d i r 

Marca 
Nacionalidade 

Turner 
Alema 
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N9 de Operadores 04 
N? de Maquinas 01 
Produgao Horaria 160 meios 
Potencia I n s t a l a d a 30 CV 
Largura . 5.700 mm 
Comprimento 1 .700 mm 
Largura O t i l 1.800 mm 

Apos d i v i d i r as peles a camada f l o r que e mais 
nobre sera pesada e colocada em f u l a o . Enquanto que a 
raspa que e considerada como subproduto sera, gruponada 

e c l a s s i f i c a d a em seguida, colocada em f u l a o . 

As aparas serao vendidas para f a b r i c a s de cola, 
g e l a t i n a , t i n t a s . 

A limpeza e manutencao da maquina sera de res 
ponsabilidade do operador da maquina. 

As peles serao transportadas em c a r r i n h o de mao 
f e i t o em chapa de ago i n o x i d a v e l , projetado para o t r a n s 
p o r t e . Em seguida sao colocadas no f u l a o . 

Nesta operagao se f a r a necessario o c o n t r o l e da 
espessura u t i l i z a n d o o espessimetro. Preve-se ainda uma 
redugao de 20% do peso i n i c i a l . 

0 t r a n s p o r t e sera a u x i l i a d o por elevador, para 
ser colocado no f u l a o para o curtimento. 
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5.2.6 - Curtimento 

2 . Area do Curtimento = 175,95 m 

0 curtimento s e r a um processo f e i t o em f u l a o 

a p 5 s os processos de d e s c a l c i n a c a o , purga e p l q u e l . 

0 curtimento e o processo que transforma a pele 

em couro, que e um m a t e r i a l e s t a v e l i m p u t r e c i v e l e sauda 

v e l . 

Fulao 

Marca HVR 
Nacionalidade B r a s i l e i r a 
N9 de Fulao. 05 
Dimensoes Externas 3,0 x 2,5m 
Volume T o t a l 14 .500 1 . 
Carga O t i l 3.000 kg. 
Potencia I n s t a l a d a 15 CV 
Rotacao 10 R.P.M. 

Os ful o e s terao em sua s u p e r f i c i e i n t e r n a t a r u 
gos de madeira (batoques), suas tampas serao de f i b r a de 
v i d r o ; serao acionados por c o r r e i a s . 

Os batoques servem para e l e v a r os couros dentro 
do f u l a o dando o e f e i t o mecanico necessario aos processos. 

A tampa dos f u l o e s serao vedadas por borrachas 
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pressionadas por dois eixos e x c e n t r i c o s que travarao com 
g i r o de 180°. 

5.2.6.1 - Descalcinacao 

A descalcinacao e o processo que i r a remover as 
substancias a l c a l i n a s , t a n t o as quimicamente ligadas quan 
t o as combinadas, em peles submetidas ao processo de depi 
lacao e c a l e i r o . 

Fatores que i n f l u e m no processo: 

Temperatura; tempo; concentracao dos agentes 
desencalantes; t r a b a l h o mecanico; t i p o de equipamento; vo 
lume do banho; c o n t r o l e do processo. 

5.2.6.2 - Purga 

Este processo c o n s i s t e em t r a t a r as peles com 
enzimas p r o t e o l i t i c a s proveniente de d i f e r e n t e s fontes v i ^ 
sando a limpeza da e s t r u t u r a f i b r o s a , eliminando os mate 
r i a i s queratinosos degradados, submetendo-os a c e r t a di_ 
gestao. 

Consideracoes 

Alguns f a t o r e s deve-se l e v a r em consideragao, 
t a i s como: a presenga de sais o pH em g e r a l 7,5 - 8,5; 
temperatura na f a i x a de 30°C a 40°C maximo; concentracao 



da purga; tempo e o c o n t r o l e . 

5.2.6.3 - Piquel 

As peles desencaladas e purgadas serao t r a t a d a s 
com solugao s a l i n o acidas, visando preparar as f i b r a s cq 
lagenas para uma penetracao f a c i l dos agentes c u r t e n t e s . 
Pode ser empregado tambem como meio de conservacao da ma 
t e r i a prima, interrompendo a a t i v i d a d e enzimatica. 

Consideracoes 

Alguns f a t o r e s devem ser levados em considera 
cao, t a i s como: absorcao dos acidos, velocidade de absor 
cao dos acidos usados; t i p o de acido usado; volume do ba 
nho; pH f i n a l ; temperatura e c o n t r o l e . 

5.2.6.4 - Curtimento 

0 curtimento com sais de cromo ocupam lugar de 
destaque e n t r e os curtentes de origem m i n e r a l . Em g e r a l , 
e f e i t o com as peles em estado piquelado, incorporando a 
pele 2,5 x 3,0% de C^O^, fazendo com que as peles se 
transformem em m a t e r i a l e s t a v e l . 

Caracterizam-se pela elevada e s t a b i l i d a d e h i d r q 

t e r m i c a . 

Consideracoes 

Alguns f a t o r e s devem ser levados em considera 
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cao, t a i s como: pH 2,8 x 3,0; basicidade i n i c i a l 33%; tern 
peratura 40°C no f i n a l ; e f e i t o dos sais neutros devendo 
apresentar baixo t e o r ; sais mascarantes, sao raais esta 
v e i s e menos s u j e i t o s a h i d r o l i s e e c o n t r o l e . 

Apos curtimento os couros devem f i c a r em repou 
so por 24 horas, para que se completa a fixacao dos ions 
c u r t e n t e s . Logo apos, sofre r a o a operacao de enxugar, em 
maquina e c l a s s i f i c a d a s . 

Na c l a s s i f i c a g a o os couros de melhor qualidade 
serao para exportacao, os couros t i p o wet-blue serao aeon 
dicionados em embalagens que conservem a umidade. 

Sera de responsabilidade do chefe do s e t o r , ob 
servar todo o funcionamento dos equipamentos, comunicar a 
manutencao quando houver alguma i r r e g u l a r i d a d e . 

5.2.6.5 - Almoxarifado de Curtimento 

2 
. Area do Almoxarifado = 80 m 

Ao lado da secao de curtimento t e r a urn almoxari 
fado que s u p r i r a de produtos quimicos, o c a l e i r o , o remo 
lho , o curtimento e r e c u r t i m e n t o . 

0 c a l , o s a l e o s u l f o t o de sodio terao cada urn 

seu deposito a p a r t e , por serem c o r r o s i v o s . 

0 almoxarifado dispora de t r e s balancas: uraa 



com capacidade para 200kg; uma com capacidade para 15kg e 
uma com capacidade para 2 kg com precisao de 0,01 g. 

As balancas serao a f e r i d a s anualmente de acordo 
com o I n s t i t u t o Nacional de Pesos e Medidas (INPM) ou 
quando f o r necessario. 

Durante a pesagem de produtos t o x i c o s ou c o r r o 
s i v o s , devera ser usado equipamento de protegao. 

5.2.7 - Enxugar 

Apos a operacao de enxugar, os couros devem des 
cansar durante 24 horas, a f i m de que suas f i b r a s voltern 
ao estado normal. 

Maquina de Enxugar 

Marca A l e t t i 
Nacionalidade I t a l i a n a 
N9 de Operadores 0 3 
N9 de Maquinas 01 
Produgao Horaria 150 meios 
Potencia I n s t a l a d a 60 CV 
Comprimento 3.000 mm 
Largura 3.000 mm 
Largura O t i l 1.800 mm 

Os operadores serao responsaveis pela limpeza 



da maquina e regulagens, para melhor rendimento da opera 
cao. 

5.2.8 - RebadLgar 

Esta operacao con s i s t e em dar ao couro, uma es 
pessura desejada e uniforme, conforme especificagao. A 
operacao e f e i t a em maquina. 

5.2.8.1 - Maquina de Rebaixar (Continua) 

Marca ENKO 
Nacionalidade B r a s i l e i r a 
Modelo RHF - 1600 
N9 de Operadores 02 
N9 de Maquinas 01 
Producao Horaria 140 meios 
Potencia I n s t a l a d a 4 7 CV 
Comprimento 1.4 30 mm 
Largura 3.4 35 mm 
Largura O t i l 1.600 mm 

Esta maquina t r a b a l h a r a aproximadamente t r e s ho 
ras por d i a , i n c l u i n d o rebaixamento das raspas. 

Os operadores serao responsaveis pela limpeza 
da maquina, e regulagem. 

Os residuos serao acumulados na area da indus_ 
t r i a , posteriormente a t i r a d o s no a t e r r o m u n i c i p a l , poden 
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do ainda ser f e i t o estudo, para p r o d u z i r recouro. 

5.2.8.2 - Maquina de Rebaixar ( H i d r a u l i c a ) 

Marca ENKO 
Nacionalidade . B r a s i l e i r a 
Modelo RHA-6 00 
N? de Operadores 01 
N9 de Maquina 01 
Producao Horaria 80 meios 
Potencia I n s t a l a d a 21,5 CV 
Comprimento 1.950 mm 
Largura 2.0 00 mm 

Esta maquina i r a complementar alguns pontos: 
cabega, patas e pontas, complementando o rebaixamento da 
maquina continua, uniformizando a espessura do couro em 
toda sua area. 

O operador sera responsavel pela limpeza e regu 
lagem da maquina. 

Ap5s rebaixados os couros serao controlados com 
espesslmetro sobre mesa, pesados, marcados e enfulados e 
r e c u r t i d o s . 

Na secao t e r a uma balanca com capacidade para 

200 kg. 

5.2.9 - Recurtimento 



. Area do Recurtimento = 371,45 m . 

Denominamos de re c u r t i m e n t o a segao em que t r a 
balhara o couro certas operagoes e processos. Tais como 
enxugar, r e b a i x a r , pesar, e n f u l a r , n e u t r a l i z a r , r e c u r t i r , 
t i n g i r e engraxar. 

Os processos serao f e i t o s em f u l a o . 

Fulao 

Marca H.V.R. 
Nacionalidade B r a s i l e i r a 
N9 de Fuloes 04 
Dimensoes 2,5 x 2,0 m 
Volume T o t a l 7.700 l i t r o s 
Carga O t i l 900 kg 
Potencia I n s t a l a d a 10 CV 
Rotagao 12 R.P.M. 

0 encarregado do s e t o r sera responsavel pela 
limpeza dos f u l o e s , bem como, l u b r i f i c a g a o dos mancais e 
parafusos. 

50% da produgao do rec u r t i m e n t o sera trabalhada 
com raspa, apos c l a s s i f i c a d a s para camurgao, raspa para 
luvas, raspas suador. 

5.2.9.1 - Neutralizagao 



Consiste na eliminacao por meio de produtos au 
x i l i a r e s , dos acidos l i v r e s e x i s t e n t e s nos couros de cur 
timento m i n e r a l , sem p r e j u i z o das f i b r a s do couro e da 
f l o r . 

5.2.9.2 - Recurtimento 

0 recu r t i m e n t o v i s a c o n f e r i r ao couro melhor 
condicionamento que permita a lixagem, com f i n a l i d a d e de 
c o r r i g i r os d e f e i t o s e x i s t e n t e s na f l o r do couro. Em ge 
r a l o couro da regiao apresenta consideravel numero de de 
f e i t o s , t a i s como: arranhoes, marca de carrapato, berne e 
outros d e f e i t o s na f l o r . 

5.2.9.3 - Tingimento 

0 tingi m e n t o v i s a enunciar a sua p r o p r i a cor ao 
m a t e r i a l ao qual se f i x e , sao usadas substancias corantes 
onde sera dada a coloragao desejada e uma t o t a l fixagao 
sobre o m a t e r i a l . 

Avaliacoes 

E s t a b i l i d a d e a l u z , e s t a b i l i d a d e a f r i c c a o , a 
seco e a umido, poder de i g u a l i z a c a o e outros que serao 
avaliados quando em p r a t i c a . 

5.2.9.4 - Engraxe 

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 



com a intensidade desejada, neste processo as f i b r a s f i 
cam envolvidas pelo m a t e r i a l de engraxe e funciona como 
l u b r i f i c a n t e , evitando a ag l u t i n a c a o dos mesmos durante a 
secagem. Aumenta a r e s i s t e n c i a ao rasgamento e torna o 
couro macio e e l a s t i c o . 

Apos o r e c u r t i m e n t o os couros descansarao em ca 
v a l e t e s com rodas por urn periodo de 24 horas para melhor 
f i x a r os produtos u t i l i z a d o s no processo. 

Em seguida serao e s t i r a d o s em maquina. 

5.2.9.5 - Secagem 

2 
. Area da Secagem = 410,55 m . 

A t e c n i c a de secagem de couro e considerada, co 
mo sendo, uma das mais d i f i c e i s e s p e c i a l i z a c o e s . 

Uma eliminacao i m p r o p r i a da agua em couro de 
boa qualidade pode tr a n s f o r m a - l o em m a t e r i a l de qualidade 
i n f e r i o r . 

A agua contida nos couros sao assim d i s t r i b u i 

das: 

. Agua dos espacos i n t e r f i b r " l a r e s e agua super 
f i c i a l ; 

. Agua absorvida pelos c a p i l a r e s f i n o s e gros 
sos; 



.47 

. Agua combinada. 

0 couro finalmente acabado deve apresentar cer 
ca de 14% de umidade de agua, representada pela agua q u i 
micamente l i g a d a as pr o t e l n a s e pela agua dos c a p i l a r e s 
f i n o s . 

Equipamentos U t i l i z a d o s 

. Uma Maquina de E s t i r a r ; 

. Urn Secador a Vacuo; 

. Urn Tunel de Secagem com Vara; 

. Quatro Placas Secoterm; 

. Umectacao Manual com P i s t o l a e Agua; 

. Uma Maquina de Amaciar; 

. Urn Toggling. 

Maquina de E s t i r a r 

Marca Seiko 
Nacionalidade B r a s i l e i r a 
Modelo ET-30 
N9 de Operadores 02 
N9 de Maquinas 01 
Producao Horario 180 meios 
Potencia I n s t a l a 48 CV 
Comprimento 1.6 00 mm 
Largura 4.000 mm 
Largura O t i l 1.800 mm 



Os operadores serao 
da maquina bem como c o n t r o l a r 
norma que melhor se adapte ao 
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responsaveis pela limpeza 
seus comandos. Obedecendo a 
funcionamento e rendimento. 

Secador a Vacuo 

Marca G u t t l e r 
Nacionalidade B r a s i l e i r a 
Modelo 1/2 duas mesas 
N9 de Operadores 02 
N9 de Maquina 01 
Producao Horaria 60 meios 
Potencia I n s t a l a d a 19 CV 
Comprimento 5 .000 mm 
Largura 1.800 mm 

0 secador a vacuo consta de placas suporte de 
aco i n o x i d a v e l aquecida por vapor, trabalharemos com tern 
p e r a t u r a media 75°C/um minuto. 

Os operadores serao responsaveis pela limpeza e 
c o n t r o l e do tempo e temperatura da maquina. 

Esta maquina destina-se a secar os couros e as 

rsspas. 

Secoterm 

Marca G u t t l e r 
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Nacionalidade B r a s i l e i r a 
Dimensoes (1,60x3,20x0,25 m) 
N9 de Operadores 04 
N9 de Placas 04 
Producao Horaria 20 meios/placas 
Producao T o t a l 80 meios/hora. 

Este t i p o de secagem sera mais u t i l i z a d o para 

raspa. 

Os operadores serao responsaveis pela limpeza 

das placas e c o n t r o l e da temperatura que sera aproximada 

mente 70°C. 

Secagem N a t u r a l 

Sera u t i l i z a d a para casos e s p e c i a i s , testes,com 
couro corrugado, napas, variando de acordo com a umidade 
do a r . 

Tunel de Secagem com Vara 

Marca G u t t l e r 
Nacionalidade B r a s i l e i r a 
N9 de Operadores 02 
N9 de Maquinas 01 
Producao Horaria 150 meios 
Potencia I n s t a l a d a 10 CV 
Comprimento 8.000 mm 
Largura 3.000 mm 

Largura O t i l 2.000 mm 
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Esta maquina complementary a secagem r e a l i z a d a 
pelo secador a vacuo ou pelo Secoterm. 

A producao i r a depender da velocidade de t r a n s 
p o r t e e da temperatura. 

Os operadores serao responsaveis pela limpeza, 
c o n t r o l e de temperatura, c o n t r o l e de velocidade e contro 
l e da umidade f i n a l 18 - 20% umidade. 

5.2.10 - Umectacao 

A umectacao sera f e i t a manualmente com uso de 
p i s t o l a de ar comprimido com agua. 

0 couro sera umectado em mesa m5vel com o car 
na l para cima em p i l h a de ate 1 m de a l t u r a . 

No f i n a l devera apresentar 28 - 30% de umidade. 
Ap5s umectado os couros f i c a r a o em repouso por 12 horas 
protegidos por p l a s t i c o s para d i s t r i b u i g a o t o t a l da umida 
de. 

Preve-se no f u t u r o implantar uma camara umida. 

5.2.11 - Amaciamento 

Maquina de Amaciar 

Marca Turner 
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Nacionalidade Alema 
N9 de Operadores 02 
N9 de Maquinas 01 
Producao Horaria 200 meios 
Potencia I n s t a l a d a CV 
Comprimento 2.00 0 mm 
Largura 3.000 mm 
Largura O t i l 1.800 mm 

Esta operacao con s i s t e em dar ao couro um toque 
mais macio. 0 couro devera e s t a r com uma umidade em t o r n o 
de 25% a f i m de nao romper suas f i b r a s . A parte da b a r r i 
ga devera s o f r e r uma maior pressao. 

0 operador sera responsavel pela limpeza e con 

t r o l e da pressao da maquina. 

5.2.12 - Toggliar 

Toggling 

Marca G u t t l e r 
Nacionalidade B r a s i l e i r a 

Modelo T-20 
N9 de Operadores 04 
N9 de Maquinas 01 
N9 de Quadros 20 
Producao Ho r a r i a 50 meios 
Potencia I n s t a l a d a 10 CV 
Comprimento 8.000 mm 
Largura 3.000 mm. 



0 t o g g l i n g tern a funcao de e s t i r a r o couro apro 
ximadamente de sua area r e a l . Sua importancia sera de au 
mentar a produtividade em relacao a area produzida para 
as mesmas quantidades de couro. Complementando tambem a 
secagem, que devera a t i n g i r 14 a 16% de umidade. 

Os operadores serao responsaveis pelo c o n t r o l e 
da temperatura e limpeza da maquina. A temperatura sera 
de 50°C. 

5.2.13 - Lixagem 

2 
. Area da Lixagem = 64 m . 

A area da lixagem sera urn t a n t o reservada por 
ser uma area p o l u i d a . 

0 lixamento i r a c o r r i g i r a f l o r de c e r t o s cou 
ros com d e f e i t o s , podendo os mesmos a d q u i r i r uma nova 
f l o r melhorando o seu aspecto. E uma operacao f e i t a em ma 
quina. 

Nesta area t e r a : 

. Urn Fulao de bat e r ; 

. Uma Maquina de l i x a r h i d r a u l i c a ; 

. Uma Maquina de Desempoar; 

. Urn Exaustor; 

. Uma Camera para r e t e r o po. 
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5.2.13.1 - Fulao de Bater 

Marca HVR 
Nacionalidade B r a s i l e i r o 
N9 de Fuloes 01 
Dimensoes Externas 3,0 x 2,5 m 
Volume T o t a l 14 .500 l i t r o s 
Carga C t i l 3.000 kg 
Potencia I n s t a l a d a 15 CV 
Rotacao 18 RPM 

Este f u l a o sera u t i l i z a d o para bater raspas ou 

couro t i p o napa quando f o r o caso. 

5.2.13.2 - Maquina de L i x a r H i d r a u l i c a 

Marca Seiko 
Nacionalidade B r a s i l e i r a 
N9 de Operadores 01 
N9 de Maquinas 01 
Producao Horario 180 meios 
Potencia I n s t a l a d a 20 CV 
Comprimento 2.300 mm 
Largura 3.000 mm 
Largura C t i l 1 .800 mm 

0 operador sera responsavel pelo c o n t r o l e dos 
comandos e limpeza da maquina e camera de r e t e r o po. 



5.2.13.3 - Desempoar 

E uma operacao f e i t a em maquina com f i n a l i d a d e 
de r e t i r a r todo o po aderido ao couro, proveniente do l i 
xamento. 

Maquina de Desempoar 

Marca Seiko 
Nacionalidade B r a s i l e i r a 
N9 de Operadores 01 
N9 de Maquinas 01 
Producao Horaria 180 meios 
Potencia I n s t a l a d a 10 CV 
Comprimento 1.500 mm 
Largura 2.4 00 mm 
Largura C t i l 1.800 mm 

Exaustor 

As maquinas de l i x a r e desempoar serao acopla 
das por urn exaustor que r e t i r a r a o po proveniente das ope 
ragoes e t r a n s p o r t a r a o para uma camera com agua. 

Camera de Retencao 

Esta camera sera f e i t a em t i j o l o s a l v e n a r i a me 
dindo (2x2x1,5 m) que contera agua com f i n a l i d a d e de re 
t e r todo o p5 produzido pelas l i x a d e i r a e desempoadeira. 
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Os operadores serao responsaveis pela limpeza 
p e r i o d i c a da camera de acordo com a necessidade. 

5.2.14 - Acabamento 

2 

. Area do Acabamento = 508,30 m . 

0 acabamento sera composto por: 

. Uma maquina de p i n t u r a com cabine e l e t r o n i c a 

com t u n e l de secagem; 
. Uma prensa h i d r a u l i c a . 

0 acabamento i r a c o n f e r i r ao couro a sua apre 
sentacao, dando aspecto d e f i n i t i v e 

5.2.14.1 - Maquina de P i n t u r a 

Marca Enko 
Nacionalidade B r a s i l e i r a 
Modelo Eco 1.800 
N9 de Operadores 02 
N9 de Maquinas 01 
Producao Horaria 600 meios 
Potencia I n s t a l a d a 18,5 CV 
Comprimento 23 .000 mm 
Largura 2.800 mm 
Largura C t i l 1.800 mm 



Como a I n d u s t r i a t e r a uma pequena producao de 
couro acabado, esta maquina i r a s e r v i r para a u x i l i a r ou 
t r o s processos que necessite a secagem em t u n e l ; ex: de 
maos de p l i c h e . 

0 operador sera o responsavel pela limpeza e 
c o n t r o l e do funcionamento da maquina. 

5.2.14.2 - Prensa H i d r a u l i c a 

Marca MECA 
Nacionalidade B r a s i l e i r a 
N? de Operadores 02 
N9 de Maquinas 01 
Producao Horaria 16 0 meios 
Potencia I n s t a l a d a 14,5 CV 
Comprimento 1.700 mm 
Largura 2.600 mm 
Largura C t i l 1.200 mm 

Ap5s cada camada do acabamento aplicada ao cou 
ro se faz necessario o uso da prensa, para f i x a r o f i l m e 
do acabamento ap l i c a d o , sobre a camada f l o r do couro, a 
f i m de que os couros acabados possam s o f r e r os mais va 
riados movimentos sem lhes causar danos. 

A prensa sera u t i l i z a d a tambem para estampar 
uma nova f l o r ao couro, quando forem l i x a d o s ; aumentar o 
b r i l h o dos couros acabados; proporcionar ao couro f l o r 



mais l i s a . 

Os operadores serao responsaveis pela limpeza, 
c o n t r o l e dos comandos e da temperatura e pressao da maqui 
na. 

5.2.15 - Expedic/ao 

Nesta segao os couros prontos e raspas, serao 
c l a s s i f i c a d o s , aparados, medidos, pesados, embalados e 
vendidos ou estocados. 

Na expedicao t e r a uma maquina de medir couro, 
uma mesa para c l a s s i f i c a c a o , quatro cavaletes com rodas e 
uma balanga com capacidade para 300 kg. 

5.2.15.1 - Maquina de Medir 

Marca PIMAL 
Nacionalidade B r a s i l e i r a 
Modelo PML-180 
N9 de Operadores 01 
N9 de Maquinas 01 
Producao Horaria 180 meios 
Potencia I n s t a l a d a 10 CV 
Comprimento 1.300mm 
Largura 2.000mm 
Largura O t i l 1.800mm 
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A maquina de medir exige certos cuidados, como 
sej a , proteger contra p o e i r a . 

Sera f e i t o a j u s t e s p e r i o d i c o s nesta maquina. 
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6 . FORMULAgOES 

6.1 - REMOLHO - (COURO VERDE) 

I s in2 200 % Agua Temperatura Ambiente 
Rodar 30 minutos - Esgotar 

//(2?'' 150% Agua Temperatura Ambiente 
3,0% Sal 

Temp, f i n a l 
0,1% Hostopal NC ver fi-
Rodar duas Horas pH 
Esgotar 
Lavar 30 minutos com grande temperatura ambien 
t e . 

Depilacao e C a l e i r o 

200% Agua Temperatura Ambiente 
1,3% S u l f e t o de Sodio 
0,7% Cal 
Rodar 90* ver, T°C; Be; pH 
1,3% S u l f e t o de Sodio 
0,7 Cal 
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0,1 Hostopal NC 
Rodar 90' Ver, T°C; Be; pH. 

1,4% Cal 
Rodar 60 Ver, T C, Be; pH. 

Rodar 10' p/h ate completar 15 horas rodar mais 
uma hora sem parar. 

Esta formulacao sera u t i l i z a d a no i n i c i o da f a 
bricacao, depois sera f e i t o reciclagem do banho do c a l e i ^ 
r o . 

6.2 - REMOLHO (COURO SALGADO) 

0,15 Hostapal NC 
0,1 Busan 52 
0,2% Soda Caustica L i q u i d a 
0,3% Erhazin BLA 
Rodar 6 horas Esgotar 
Lavar 30' com grande temperatura ambiente. 

Depilacao e C a l e i r o 

200% Agua Temperatura Ambiente 
1,5% S u l f e t o de Sodio 
0,75% Cal 
Rodar 9 0 minutos, Ver, Temperatura F i n a l ; Be; 

Lavar 30' com grande Temperatura Ambiente 

Esgotar 
K 1 5 150% Agua Temperatura Ambiente 

PH. 
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1,5% S u l f e t o de Sodio 
0,75% Cal 
0,1% Hostapal NC 
Rodar 90 minutos, Ver, Temperatura f i n a l ; Be; 

PH. 
2,0% Cal 
Rodar 60 minutos, Ver, Temperatura f i n a l ; Be; 
pH. 
Rodar 10 minutos por hora ate completar 15 ho 

ras . Rodar mais uma hora d i r e t o . 

Formulacao I n i c i a l . 0 c a l e i r o sera r e c i c l a d o . 

Operacao Descarne Divisao 

0 descarne sera f e i t o em maquina de descarnar. 

A d i v i s a o sera f e i t a em maquina de d i v i d i r . 

Curtimento 

Descalcinagao 

300% Agua Temperatura 36°C 

0,2 Dekalon CI 
Rodar 20 minutos Esgotar 
100% Agua Temperatura 36°C 
1,2% S u l f a t o de Amonia 
0,7 Dekalon CL 



0,1 Hostapal NC 

Rodar 40 minutos - Ver, Temperatura; Corte,pH. 

Purga 

0,05 Batan 100 
Rodar 20 minutos 
0,2 Acido Formico 
Rodar 20 minutos - Ver Temperatura; Corte; pH. 
Lavar com grade 30 minutos. 
Esgotar. 

Pique1 

50% Agua 

6,0 Sal 
0,5% Formiato de Sodio 
Rodar 10 minutos 
1,0% Imprapel CO 
Rodar c i n c o minutos 
0,1% Acido Formico 
Rodar dez minutos 
1,4% Acido S u l f u r i c o 

Rodar quatro horas - Ver Temperatura, Corte; pH. 

Curtimento 

2,0% Cromossal B 
Rodar uma hora 



0,4% K a t a l i x LGB 
6,0 Baycron A 
Rodar uma hora 
0,75% Busan 30 L 
Rodar duas horas e quarenta minutos 
0,4% Bicarbonato de Sodio 
Rodar t r e s horas. Ver Temperatura, Retracao;pH. 
Esgotar 
Lavar com Grade t r i n t a minutos. 
Descarregar 

Observacao: O banho de cromo sera r e c i c l a d o . 

Diluicao dos Produtos 

Acido Formico 1:10 
Imprapel 1:10 
Acido S u l f u r i c o 1:10 
K a t a l i x 1:5 
Busan 30 L 1:10 
Bicarbonato de s5dio 1:30 

Os produtos que devem ser d i l u i d o s , serao d i l u i _ 
dos em uma bomba de 200 l i t r o s que f i c a r a na l a j e . Os pro 
dutos descerao atraves de tubo de p l a s t i c o entrando pelo 
eixo do f u l a o . 0 r e s t a n t e dos produtos serao colocados pe 
l a boca do f u l a o . 

Descansar 24 horas; Enxugar; Descansar 12 ho 
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ras; Rebaixar; R e c u r t i r . 

Semi Acabado N a t u r a l . 

100% Agua 40°C 
5,0% Basintan DLE 
3,0% Relugan D Rodar v i n t e minutos 
1,2% Formiato de Sodio Rodar quarenta minutos 

Esgotar 

I 150% Agua 

3,0%Relugan RE 
5,0%Basitan DLE 
2,0%Relugan S 

4 0°C 
Rodar V i n t e Minutos 

Rodar V i n t e minutos 
0,5% Acido Formico Rodar Dez minutos 

60°C 

1,5% Curtan B 
Esgotar. 

ii#> 150% Agua 
4,0% Derminol AS 
0,5% Sandolix MOC 
0,03% Busan 30 L 
0,5% Acido Formico 
4,0% Basintan DLE 
2,0% Relugan S 
0,2% Acido Formico 
1,0% K a t a l i x . GS 

Rodar T r i n t a minutos 

Rodar 40 minutos 
Rodar 10 minutos 

Rodar 20 minutos 
Rodar 10 minutos 
Rodar15 minutos 

Lavar cinco minutos - agua temperatura ambiente 
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Acabamento 

Produtos I I I I l l 
530 555 -

50 50 -
150 50 -
50 150 -

100 100 -

50 50 -
50 50 -
20 - -

- 500 
— - 500 

Serao aplicadas cinco maos na cabine de p i s t o l a 
e l e t r o n i c a com t u n e l de secagem, de fundo e cobertura.Pren 
sadas a 75°C por 120 atm. 

Serao aplicadas 02 maos de l u s t r o na cabine de 
p i s t o l a e l e t r o n i c a com t u n e l de secagem. Prensados a 
75°C/80 atm. 
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7. CONTROLE DA PRODUCAO 

7.1 - BARRACA MATERIA PRIMA 

C l a s s i f i c a c a o , quanto ao peso, tamanho, t i p o de 
conservacao e estocagem. 

Remolho 

Temperatura = 2 5 - 29°C; 
pH = 7 , 0 - 8 , 0 ; 
Toque = Aspecto de pele verde. 

Depilacao e C a l e i r o 

Temperatura = 25 - 29°C; 
pH = 11,5 - 12,5; 
Analise do Banho - A l c a l i n i d a d e 
Be = 3,0 - 4,0 

Descarne 

V e r i f i c a r intensidade do descarne. A f i a r a ma 



quina a cada p a r t i d a . 

Divisao 

V e r i f i c a r a uniformidade do c o r t e , medir a es 
pessura com espessimetro. 

Desencalagem 

0 pH de 6,0 a 8,0; v e r i f i c a r o c o r t e com fe 
n o l f t a l e i n a ( i n c o l o r ) ; temperatura de 30 a 35 °C; a n a l i s a r 
o banho r e s i d u a l a l c a l i n i d a d e . 

Purga 

Temperatura de 30 a 40°C; prova da permeabilida 
de ao ar; prova da pressao com o dedo; prova do estado es 
corregadio e prova do afrouxamento da r u f a . 

P iquel 

Temperatura i n f e r i o r a 30°C; penetracao do ac:L 
do; (verde de bromocresol c o r t e amarelo); pH = 2,7 a 2,9; 
concentracao do s a l (Be); a n a l i s a r o banho r e s i d u a l (de 
terminando o acido r e s i d u a l ) . 

Curtimento 

Temperatura 35 a 4 0°C f i n a l ; pH 3,8 a 4,0 f i 
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n a l ; t e s t e da retracao maximo 10% com urn pedaco de couro 
medindo 2 x 10 cm mergulhado em agua a 100°C por urn minu 
t o ; a nalise do banho r e s i d u a l maximo 5,0 g/.l de Cr^O^. 

Descansar 

Os couros descansarao por 24 horas. 

Desaguar 

Apos desaguar os couros devem apresentar um 
t e o r de umidade proximo a 45%. Dobrando o couro e colocan 
do pressao aparecem gotas de agua. 

C l a s s i f i c a c a o 

Sera f e i t a uma r i g o r o s a c l a s s i f i c a c a o j a 
200 couros t i p o wet-blue serao para exportacao, e os 
ros de melhor c l a s s i f i c a c a o t e r a o um melhor v a l o r e 
l h o r comercializagao no mercado e x t e r i o r . 

Descansar 

Os couros f i c a r a o em repouso por doze horas pa 
r a ser rebaixados. 

Rebaixar 

V e r i f i c a r a espessura em v a r i o s pontos do cou 

que 
cou 
me 



r o , com espessimetro a f i m de obter espessura uniforme. 

Neutralizacao 

0 pH devera f i c a r de acordo com cada t i p o de 
couro a t r a b a l h a r . Geralmente e n t r e 4,2 a 5,0. U t i l i z a n d o 
o ind i c a d o r verde de Bromocresol devera apresentar no 
c o r t e , uma coloracao verde-azulada a azul e temperatura 
en t r e 30°C e 35°C. 

Recurtimento 

O pH devera e s t a r de acordo com o t i p o de recur 
t e n t e . 

C o n t r o l a r de acordo com o aspecto v i s u a l o e f e i 
t o do re c u r t i m e n t o . 

Tingimento 

0 poder de penetracao do corante, v e r i f i c a r a 
tonalidade das a n i l i n a s em papel de f i l t r o , se u n i f a s i c o 
ou p o l i f a s i c o ; o poder de e s t a b i l i d a d e a l u z ; o poder de 
ig u a l i z a c a o ; e s t a b i l i d a d e a f r i c c a o a seco e a umido. 

Engraxe 

V e r i f i c a r os t i p o s de oleos e fi x a c a o apos o en 
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graxe. A n a l i s a r o banho r e s i d u a l , ver esgotamento; tempe 
r a t u r a 60°C a 65°C. 

Descansar 

0 couro ap5s o r e c u r t i m e n t o devera descansar por 
12 horas a f i m de que haja uma completa fixacao dos agen 
tes r e c u r t e n t e s . 

E s t i r a r 

A maquina devera e s t a r limpa e com regulagem 
adequada ao t i p o de t r a b a l h o . 

Secagem a Vacuo 

A temperatura de operacao sera de 70°C e vacuo 
de 6 00 mm de Hg, por tempo de um minuto. 

Secoterm 

A temperatura sera de 7 0°C o tempo de secagem 
sera controlado visualmente. 

Secagem Tunel 

Temperatura i n i c i a l 35°C aumenta para 55°C d_i 
minue para 30°C passa para ambiente chegando com 18 a 20% 
de umidade. 



Umectacao 

Aumentara o t e o r de umidade do couro para p r o x i 
mo 28%. 

Descanso 

Os couros f i c a r a o em repouso por doze horas pa 
r a u n i f o r m i z a r a umidade. 

Amaciar 

Controle sobre a pressao da maquina de acordo 
com o a r t i g o a t r a b a l h a r . Os couros chegarao com umida 
de de 28%. 

Toggling 

Controle sobre a temperatura e tempo de seca 
gem. A temperatura sera de 4 5°C o tempo de acordo com o 
t i p o do a r t i g o , os couros deverao s a i r com umidade em t o r 
no de 14% minimo. 

C l a s s i f i c a c a o 

De acordo com o d e f e i t o na f l o r sera c l a s s i f i c a 

do para lixagem. 
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L i x a r 

Observar os d e f e i t o s apresentados pelo couro e 
colocar a l i x a que melhor se adapte para r e t i r a r os d e f e i 
tos do couro. Controle sobre a maquina. 

Desempoar 

V e r i f i c a r se a maquina esta r e t i r a n d o todo o po 
proveniente da lixagem, a eliminacao do po devera ser 
p e r f e i t a . 

Impregnacao 

Penetracao das r e s i n a s , quantidade e qualidade, 
e f e i t o s da impregnacao. 

Acabamento 

Havera c o n t r o l e no preparo das cores, aspecto 
f i s i c o f i n a l , b r i l h o , cor, uniformizacao, toque e maciez. 

Sera f e i t o convenio com PROCURT para fazer os 
t e s t e s f i s i c o s , pois os equipamentos para este f i m envoi 
ve um a l t o investimento. 

7.2 - DIVERSQS 

Guarita 

Controlara tudo que e n t r a r ou s a i r da indus 
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t r i a . 

Relcgio de Ponto 

Re g i s t r a r a a hora do pessoal empregado na indus 
t r i a . 

V e stuario e Banheiros 

Para os operarios trocarem de roupa ao chegarem 
e salrem da empresa, terao armarios para que possam guar 
dar seus pertences. 

Casa da Balanca 

Controle do peso dos caminhoes que chegarem ou 
salrem da i n d u s t r i a com couro ou outros produtos. 

O f i c i n a s 

Controle e manutencao p r e v e n t i v a e c o r r e t i v a de 
todo equipamento da i n d u s t r i a . 

C a r p i n t a r i a 

Fazer a manutencao dos equipamentos de madeira. 

Casa de Forca 

D i s t r i b u i c a o da energia. 
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Caldeira 

D i s t r i b u i r a o vapor necessario ao funcionamento 
dos equipamentos. 

Compressores 

Controle sobre a pressao de ar necessaria a i n 

d u s t r i a . 

Almoxarifado 

Controle sobre o estoque de produtos de consu 
mo. 

Laboratorio 

Controle dos insumos qulmicos, banhos de proces 
sos, da qualidade da agua e dos banhos r e s i d u a i s . 

CIPA 

Controlara a seguranga i n t e r n a da i n d u s t r i a e 
f a r a p r i m e i r o s socorros. 

Ambulatorio 

Saude dos f u n c i o n a r i o s . 
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7.3 - TRANSPORTE INTERNO 

Barraca a Remolho 

Carro de mao com capacidade para 300 kg, p r o j e 
tado na I n d u s t r i a , f e i t o em chapa i n o x i d a v e l . 

C a l e i r o a Descarnadeira 

Sera transportado por ganchos atraves de uma 
c o r r e n t e . Transmatic. 

Descarnadeira a D i v i s o r a 

Acompanhara a producao no seu f l u x o descarna, 
r e f i l a e d i v i d e . 

D i v i s o r a a Balanca e Fulao 

Sera transportado em c a r r o de mao com capacida 
de para 300 kg. Apos pesar, sera transportado por eleva 
dor, para o pavimento acima dos f u l o e s . 

As raspas serao gruponadas e enfuladas. As apa 
ras serao acumuladas em carrocao, Ao f i n a l da operacao, 
serao transportados por um t r a t o r . 

Os produtos qulmicos serao transportados em car 
r i n h o de mao, f e i t o em madeira. 
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Ap5s Curtimento 

Serao f e i t o p i l h a s , d e s t e n t i d a s sobre uma mesa 
movel, dimensionados por 2,50 x 1,20 com duas rodas, se 
rao transportados pelo t r a t o r . 

Apos C l a s s i f i c a c a o 

Serao destendidas sobre base de madeira para 
ser transportado pela empilhadeira. 

Apos Enxaguar 

0 tr a n s p o r t e sera f e i t o atraves de cavaletes 
com rodas. Como tambem apos r e c u r t i m e n t o . 

Como a u x i l i a r e s no t r a n s p o r t e i n t e r n o , a indus 
t r i a d ispora de uma empilhadeira marca Yale movida a gas 
e um t r a t o r pequeno marca A g r a l l e movido a oleo d i e s e l . 

Curtume P i l o t o 

No Laboratorio t e r a o curtume p i l o t o . 0 Curtume 
P i l o t o t e r a quatro f u l o e s assim dimensionados. Dois f u 
loe s , 1.20 x 0,80 m e dois 1,00 x 1,00 m, onde serao f e i _ 
tos t e s t e s com novos produtos qulmicos; acerto de cor e 
desenvolvimento de novos a r t i g o s . 
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Estacao de Tratamento de Sebo 

A i n d u s t r i a t e r a uma estacao de extracao do se 
bo, os reslduos r e s u l t a n t e s das descarnadeiras chegarao a. 
estagao de extracao do sebo em canaletas ou tubos por gra 
vidade, 

A estacao t e r a dois tanques f e i t o s em concre 
t o e cimento r e f r a t a r i o , com as seguintes dimensoes: (2x 
2x1,5 m), com capacidade para 6 m̂ , no fundo dos tanques 
t e r a serpentina que s a i r a vapor. A serpentina sera p r o t e 
gida por uma chapa de f e r r o 5 mm de espessura com v a r i o s 
f u r o s . 

Ao f i n a l da producao d i a r i a deixara f e r v e r por 
duas horas. Apos o i t o horas sera novamente aquecido e re 
t i r a d o o sebo sob forma de oleo l i q u i d o . 

Apos sera f e i t a uma limpeza. 

0 sebo e x t r a i d o sera de boa qualidade e p o s s i 
velmente comercializado com a ROVSA para fazer sabao. 

Reciclagem do C a l e i r o 

0 banho do c a l e i r o , i r a para um tanque f e i t o em 
t i j o l o s e cimento onde sera c o l h i d a amostra e analisado 
para ser dosado de acordo. 

Seu r e t o r n o ao f u l a o sera f e i t o atraves de bom 
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ba. 

O tanque sera dimensionado por: (1,8x3,0x1,5 m) 
3 

com capacidade para 8,1 m . 

Reciclagem do Banho de Cromo 

Para fazer a reciclagem do Banho de Cromo t e r e 
mos t r e s tanques, sendo um para estocagem e dois para f a 
zer a reciclagem. Todos serao f e i t o s em t i j o l o s e cimen 
t o . 

0 tanque de estoque t e r a as seguintes dimensoes: 
(2,0 x 3,0 x 2,0 m) com capacidade para 12 m̂ . Os outros 
dois para fazer o r e c i c l o medirao cada (3,0x1,8x2,0 m)com 
capacidade para 10,8 m"̂  cada. 

Cada tanque t e r a um homogeneizador, que sera 
acionado por um so motor, bastando apenas uma t r o c a das 
c o r r e i a s . 

Procedimento 

Ao completar o volume de 10,8 m̂  sera adiciona 
do 0,9% de soda b a r r i l h a 97,2 kg., acionando o homogenei_ 
zador por um periodo de quatro horas. Apos, f i c a r a em re 
pouso por 4 8 horas para t o t a l decantacao do p r e c i p i t a d o . 
O l i q u i d o sobrenadante sera bombeado e analisado indo pa 
ra a estacao de tratamento apresentando coloragao inco 
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l o r . Voltando a l i g a r o homogeneizador e adicionando l e n 
tamente 0,9% de acido s u l f u r i c o ou seja 97,2 kg, i s t o re 
l a t i v o ao volume i n i c i a l . 

Apos homogeneizado por um periodo de cinco ho 
ras, sera analisado o r e c i c l a d o que t e r a uma basicidade 
pr5ximo a 30. I r a para o tanque de estocagem de onde sera 
bombeado para os f u l o e s de c u r t i m e n t o . 

Onde so sera adicionado a quantidade de cromo 
necessaria ao processo. 
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8. TRATAMENTO DOS EFLDENTES 

C a r a c t e r i s t i c a f i s i c o quimica do e f l u e n t e indus_ 
t r i a l l l q u i d o g l o b a l homogeneizado. 

pH 9.0 -9,5 
Solidos Suspensos 2 .000 mg/1 
Solidos T o t a i s 10 .000 mg 
Solidos D i s s o l v i d o s 8.000 mg 
M a t e r i a l Decantavel apos 1 hora. 30 mg 
DB02 1.000mg0 2/l 
DQO 2.500mg0 2/l 
S-2 150mg S-2/1 
C 2 T o t a l 70mg Cr/1. 

Atualmente os poderes p u b l i c o s estao bastante 
preocupados com a poluicao causada pelas i n d u s t r i a s ao 
meio ambiente. 

Sendo a I n d u s t r i a de Curtume Geradora de um s i g 
n i f i c a t i v o volume de aguas r e s i d u a i s , r e s u l t a n t e dos pro 
cessos de transformacao da materia-prima em couro, se faz 
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necessario um tratamento para que as aguas possam ser at_i 
radas ao meio ambiente, sem causar tantos danos ao mesmo 
e ao homem. 

Devem ser a t i r a d o s de acordo com as normas e pa_ 
droes nacionais em v i g o r . 

Visando r e d u z i r a carga organica dos e f l u e n t e s , 
projetou-se a unidade de tratamento b i o l 5 g i c o de e f l u e n 
tes obedecendo as seguintes consideracoes: 

Vasao a ser t r a t a d a no f i n a l do P r o j e t o = 120 
metros cubicos por d i a . 

de e f l u e n t e tern 0,5 kg de DBC^ 
Assim teremos: 

120 x 500 = 60 .000 g de DBC>3/m3 60.000 mg/1 
DB0 2 

8.1 - UNIDADES DA ESTAg&O DE TRATAMENTO 

Uma caixa de chegada com grade que r e t e r a os 
so l i d o s em suspensao e s e r v i r a de e s t a b i l i z a d o r a , uma vez 
que a vazao dos e f l u e n t e s sera i n t e r m i t e n t e dimensionada 
(2 x 1 x0,8 m) sera f e i t o limpeza semanal. 

Peneiramento de f a c i l limpeza, que r e t e r a os so 
l i d o s com dimensao de 2 - 5 mm que escaparem ao gradeamen 
t o . 
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8.2 - HQMOGENEIZ ACAp 

Tanque de homogeneizacao dimensionado por 
(8 x 8 x 2 m) cujo volume t o t a l sera 128 m3, sera f e i t o 
em concreto e t e r a dois agitadores t i p o h e l i c e de 7 Hp 
cada. 

8.3 - COAGULACAO E FLOCULACAO 

A Coagulacao e Floculacao sera f e i t a em um t a n 
que f e i t o em concreto de forma redonda cuja capacidade 

3 
sera de 100,53 m assim dimensionados: 

Diametro 8 m 
Prof undidade . 2 m 
Volume T o t a l 100 ,53 m 3 

Volume C t i l 100 m3 

Sera f e i t a uma limpeza a cada seis meses. 

8.4 - DECANTADOR 

0 decantador sera f e i t o em concreto e cimento. 
Tera forma c i l i n d r i c a , com uma area de 100,53 m3 assim 
dimensionados: 

Diametro 8 m 
Prof undidade 2 m 
Volume T o t a l 100, 53 m 
Volume C t i l 100 m3 
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Uma vez por semana sera f e i t o uma limpeza, o 15 
do sera r e t i r a d o e transportado para o tanque de secagem 
do lodo. 

8.5 - TANQUE DO LODO 

Sera f e i t o em cimento e concreto com as seguin 
tes dimensoes: 

Comprimento. 8 m 
Largura 8 m 
A l t u r a .- 0,5 m 
Volume T o t a l 32 m3 

Volume C t i l 32 m3 

Este tanque sera d i v i d i d o em quatro pa r t e s . Ca 
da pa r t e recebera o lodo de uma semana de decantacao, ao 
f i n a l de quatro semanas sera despejado no a t e r r o munici 
p a l . 

Posteriormente sera f e i t o estudo para t r a n s f o r 
mar o lodo em adubo para uso na a g r i c u l t u r a . 

8.6 - LAGOA DE ESTABILIZAQAO E OXIGENAC&O 

Esta Lagoa recebera e oxigenara as aguas pos de 
3 

cantadas t e r a uma capacidade de armazenamento para 36 0 m 
correspondente ao volume de agua gasto no curtume por um 
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periodo de t r e s d i a s . 

Sera f e i t a em concreto e cimento e t e r a um f o r 
mato, que aumentara o percurso das aguas. 

Tera cinco aeradores que s e r v i r a o para oxigena 
cao da agua. 

Serao dimensionados: 

Base 9,5 m 
Extensao 23,75 m 
Raio 4,75 m 
N9 de Raio 04 
Volume T o t a l 367,38 m3 

Volume O t i l 360,00 m3 

Percurso Medio 77, 34 m 
Largura do Percurso 4,75 m 

Os aeradores serao d i s t r i b u i d o s em pontos me 
dios com f i n a l i d a d e de fazer a oxigenagao da agua, A agua 
t r a t a d a s a i r a completamente limpa, apos p e r c o r r e r os 
77,34 m na Lagoa de E s t a b i l i z a c a o e Oxigenagao. 

Sera f e i t o uma limpeza na Lagoa de E s t a b i l i z a 
gao a cada seis meses. 
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9. CQNCLOSAO 

Este t r a b a l h o f o i elaborado de acordo com os co 
nhecimentos t e o r i c o s e pr i n c i p a l m e n t e p r a t i c o s , adquiri^ 
dos durante o perlodo academico e no periodo de e s t a g i o 
r e a l i z a d o no Curtume CORTNORTE, em Montes Claros, Minas 
Gerais. Com duracao de quatro meses e tempo i n t e g r a l de 
o i t o horas d i a r i a s . 

Demonstrando assim de uma maneira simples como 
funciona uma I n d u s t r i a de Curtume. 



• 
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