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INTRODUQAO 

0 setor couro tern uma p a r t i c i p a g a o altamente s i g n i f i c a n t e 
na economia b r a s i l e i r a . 

Cerca de quinhentas i n d u s t r i a s dedicam-se ao processamento 
de peles e couros em suas d i f e r e n t e s etapas de transformacao. 
Mais de v i n t e milhoes de peles bovinas sao processadas 
anualmente, abastecendo o mercado i n t e r n o e gerando d i v i s a s na 
exportagao. 

Ate bem pouco tempo c u r t i r era essencialmente uma a r t e ; 
hoje em d i a urge t r a n s f ormar a f a b r i c a de curtume em uma 
verdadeira i n d u s t r i a . Assim teremos necessidade de: 

- F a c i l i t a r o t r a b a l h o manual por processos mecanicos de 
forma a obter melhores indi c e s de produtividade e 
consequentemente maior competitividade. 

- F a c i l i t a r o t r a b a l h o manual e melhorar as condigoes de 
tra b a l h o adaptando-se as exigencias a t u a i s . 

- Aumentar o rendimento das peles nao so aumentando a area 
como tambem atraves de selegoes mais adequadas de materia-prima. 

- Diminuir a carga poluente dos efluentes a um custo 
minimo. 

- Diminuir os custos energeticos. 



Para um bom funcionamento da i n d u s t r i a de curtume e 
necessario que esta seja bem estruturada, com empresario bem 
dedicado, agressivo, atento ao constante e v o l u i r do mercado, 
contando com uma boa formagao e uniao de toda equipe, 
c o n s t i t u i r a um conjunto de fat o r e s relevantes para o pleno 
sucesso da empresa. 

E munido de t a i s informagoes, somadas a fat o r e s 
preponderates na instalagao de um curtume, como: localizagao, 
mao-de-obra, materia-prima, tr a n s p o r t e , entre outros, que o 
presente p r o j e t o p a r t e para a implantagao de uma i n d u s t r i a de 
curtume. 



RE SUMO 

Este r e l a t o r i o compoe as exigencias c u r r i c u l a r e s para a 
conlusao do curso de Tecnologia Quimica, modalidade: Couros e 
Tanantes do Departamento de Engenharia Quimica - UFPB. 

0 t r a b a l h o tern como o b j e t i v o desenvolver aspectos da 
tecnologia de couros, mostrando as perspectivas do ponto de 
v i s t a i n d i v i d u a l do e s t a g i a r i o , culminando com a descricao de um 
projeto-curtume, quando e p o s s i v e l apresentar sugestoes, que 
permitem coordenar e ampliar as observagoes p r o f i s s i o n a i s do 
tecnologo, ainda em desenvolvimento. 

Devemos considerar o co n t r o l e dos processos quimicos e 
mecanicos de modo a obter um produto com propriedades de 
r e s i s t e n c i a e beleza exigidos pelas normas tecnicas. 



SUMMARY 

This r e p o r t makes up the exigencies c u r r i c u l a r e s t o the end 
Chemistry technology course, modality: "Couros e Tanantes" of 
the Chemistry Engineering Department - UFPB. 

The work has l i k e purpose to develop aspects of leather 
technology, showing the perspectives of view p o i n t by 
pro b a l i o n e r s h i p , f i n i s h i n g w i t h the d e s c r i p t i o n of p r o j e c t -
tannery, when i t i s possible t o show suggestions, t h a t i t 
permits t o coordinate and increase the professionals 
observations of t e c h n o l o g i s t , i t s t i l l i n development. 

We must consider the c o n t r o l of Chemistry and mechanics 
processes t o o b t a i n a product w i t h c h a r a c t e r i s t i c s of resistance 
and beauty demanded by pat t e r n s techniques. 



OBJETIVO 

0 p r o j e t o i n d u s t r i a l e um estudo que permite a v a l i a r a 
v i a b i l i d a d e de construgao de um empreendimento, pois nao basta 
ser um tecnico, e s p e c i a l i s t a ou profundo conhecedor do ramo, se 
t a i s qualidades nao estiverem harmonizadas com a capacidade de 
p l a n e j a r , coordenar e c o n t r o l a r a t i v i d a d e s . 

Este p r o j e t o v i s a a implantagao do curtume B r a s i l , 
l o c a l i z a d o em Porto Velho (Rondonia), e t r a z consigo m a t e r i a l s 
i n f o r m a t i v o s para conhecimento do setor. Alem dos processos 
e v o l u t i v o s da pele, suas p a r t i c u l a r i d a d e s tecnicas, informacoes 
ligadas ao aspecto f i s i c o da empresa, sua relagao com o meio 
externo e i n t e r n o e outros fa t o r e s que contribuam para seu 
funcionamento. 
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1. M E T O D O S P A R A I M P L A N T A C A O D E U M A I N D U S T R I A 

1.1. IMPLANTACAO DE UMA INDUSTRIA 

0 processo de implantagao de uma i n d u s t r i a , requer um 
grande conhecimento das m u l t i p l a s exigencias tecnicas, l e g a i s e 
humanas, para assim e v i t a r possiveis deformagoes no processo 
c r i a t i v o do empreendimento e seu consequente fracasso. Sua 
execugao segue uma ordem l o g i c a que reune a t i v i d a d e s e decisoes 
importantes para sua edificagao, desde os estudos i n i c i a i s 
(dimensionamento, localizagao) ate a fase de operagao 
( i n s t a l a g o e s ) . 

Os processos de ampliagao, de modernizagao e de conversao 
sao formas p a r c i a i s e s i m p l i f i c a d a s de um processo de 
implantagao, mas nem por isso foge aos cuidados existentes para 
uma c o r r e t a implantagao de uma unidade i n d u s t r i a l . 

Vejamos alguns f a t o r e s importantes para analise de um 
processo de implantagao: 

- V i a b i l i z a r a implantagao, analisando e j u s t i f i c a n d o os 
aspectos tecnicos, economicos e f i n a n c e i r o s do empreendimento. 

- Locagao, objetivando a selegao da area e a escolha do 
terr e n o . 

A elaboragao do p r o j e t o basico e dos p r o j e t o s 
c o n s t r u t i v o s das instalagoes. 

- Acesso a m a t e r i a l s e equipamentos necessarios a execugao 
do p r o j e t o . 

- As obras de construgao e de montagem das instalagoes. 
- Os tes t e s pre-operacionais e a pre-operagao da i n d u s t r i a . 



1.2. O B J E T I V O S DE UM PROJETO 

Quando, planejamos, especificamos informagoes e s t a t i s t i c a s 
adequadas e pessoal tecnico capaz de d e f i n i r o desempenho 
i n s t i t u c i o n a l , a d m i n i s t r a t i v e e tecnico que a empresa espera 
alcangar. 

0 p r o j e t o ou "plant-design" tern grande importancia como 
instrumento t e c n i c o - a d m i n i s t r a t i v o e de avaliagao economica, 
tanto do ponto de v i s t a privado como s o c i a l , ou seja, abrange a 
i d e i a de aplicagao do c a p i t a l , do planejamento das finangas, da 
localizagao da f a b r i c a , do planejamento necessario ao 
levantamento dos equipamentos a serem u t i l i z a d o s , d i f e r e n c i a - s e 
portanto do estudo do "ar r a n j o f i s i c o " ou "plant l a y - o u t " , com o 
qual e frequentemente confundido. 

Para implantagao de um p r o j e t o da i n d u s t r i a de curtume, 
levamos em consideragao a funcionalidade das pessoas dentro da 
empresa, a d i s p o n i b i l i d a d e mercadologica, o meio ambiente e as 
entidades conservadoras do mesmo e a d i s p o n i b i l i d a d e de mao-de-
obra e x i s t e n t e . 

1.3. ELABORAQAO DO PROJETO 

0 p r o j e t o , a sua forma m a t e r i a l , sera composto por 
documentos tecnicos elaborados por e s p e c i a l i s t a s nos diversos 
campos da Engenharia abrangidos pelo empreendimento. 

Os documentos c o n s t i t u t i v o s de um p r o j e t o procuram r e u n i r 
tambem aqueles documentos de carater a d m i n i s t r a t i v e cuja 
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manipulagao e consulta sao o b r i g a t 6 r i o s durante a elaboragao do 
p r o j e t o e, a seguir, durante a fase de execugao das obras. 

1.4. DIMENSIONAMENTO DE UMA INDUSTRIA 

0 co r r e t o dimensionamento de areas e um dos problemas mais 
trabalhosos com que defronta o homem do a r r a n j o f i s i c o . Desta 
forma, algumas tecnicas foram desenvolvidas procurando 
s i m p l i f i c a r . 

No entanto, nao sao muito c o n f i a v e i s quanto aos resultados 
apresentados, de modo que conceituaremos o problema sob a sua 
concepgao mais ampla: a compreensao adequada da mesma 
p o s s i b i l i t a r a a analise e julgamento dos resultados obtidos. 

0 dimensionamento de areas do curtume sera estudado em 
var i o s n i v e i s : 

• Dimensionamento da area do centro p r o d u t i v o ; 
• Dimensionamento da area do conjunto de centros de 

produgao; 
• Dimensionamento da area dos departamentos; 
• Dimensionamento da area da f a b r i c a . 

0 tamanho do p r o j e t o e d e f i n i d o pela capacidade produtiva 
de 400 couros/dia - 150 wet-blue, 100 semi-acabados e 150 
acabados, como tambem em fungao de: 

• Quantidade de materias-primas u t i l i z a d a s (peles, 
produtos quimicos); 

• Numero de empregados ou operarios; 
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• Numero de equipamentos como: fu l o e s , descarnadeiras, 
secadores a vacuo, outros. 

0 o b j e t i v o do estudo do dimensionamento do p r o j e t o e a 
determinagao de uma solugao v i a v e l que conduza a resultados mais 
favoraveis para o p r o j e t o , em seu conjunto. 

Tal solugao podera ser alcangada atraves da escolha entre 
v a r i a s a l t e r n a t i v a s , daquele tamanho que assegure: 

• A mais a l t a r e n t a b i l i d a d e ; ou a maior diferenga entre 
custos e b e n e f i c i o s privados; 

• 0 custo u n i t a r i o mais baixo p o s s i v e l , ou a maior 
diferenga entre custos e b e n e f i c i o s s o c i a i s . 

Com as areas dimensionadas do curtume, pode-se desenhar a 
pla n t o do a r r a n j o f i n a l . Deve-se efe t u a r , nessa oportunidade, 
uma revisao do p r o j e t o em todos os seus aspectos; sendo 
analisados os centros de produgao c o n s t i t u i n t e s , suas relagoes, 
a movimentagao i n t e r - s e t o r e s . 

1.5. LAY-OUT 

0 piano de funcionamento de um curtume, que v i s a a t i n g i r a 
plena otimizagao do conjunto de suas condigoes de mais a l t a 
produtividade e maior l u c r a t i v i d a d e envolvendo todas as suas 
fases, desde o i n i c i o do processo p r o d u t i v o ate a 
comercializagao, podem ser expressas por meio de um la y - o u t . 

Assim, o lay-out e o arran j o f i s i c o , e o p e r f i l , e a 
e s t r u t u r a , e a disposigao e s t r u t u r a l do funcionamento de uma 
i n d u s t r i a visando obter o melhor resultado tec n i c o , economico e 
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f i n a n c e i r o . E que sera elaborado a p a r t i r do p e r f e i t o e exato 
conhecimento dos o b j e t i v o s da empresa. 

A preocupagao f i n a l de um curtume, para a t i n g i r resultados 
s a t i s f a t o r i o s , deve cuidar principalmente do f l u x o de produgao, 
da eliminagao de demoras, da economia dos espagos, do melhor 
aproveitamento e manutengao dos equipamentos e rigoroso controle 
de custos, tudo no sentido de a g i l i z a r a produgao. 

A implantagao de uma i n d u s t r i a de curtume exige um 
c r i t e r i o s o estudo. Em p r i m e i r o lugar, esta a sua localizagao 
proximo as fontes de materia-prima, d i s p o n i b i l i d a d e de mao-de-
obra e condigoes de mercado. Qualquer que seja o t i p o de curtume 
projetado, de pequeno, medio ou grande porte, deve se t e r como 
preocupagao fundamental a sua p o s s i b i l i d a d e de expansao f u t u r a . 

1.6. POSSIBILIDADE DE FUTURAS C O M P L I C A T E S 

I n s t a l a d o o curtume, as suas p o s s i b i l i d a d e s de f u t u r a 
expansao estarao diretamente ligadas a sua competitividade no 
mercado. Para i s t o e necessario veneer a concorrencia, t e r 
melhor n i v e l t ecnico e grande poder de marketing. 0 produto 
f i n a l deve t e r a melhor aceitagao de qualidade e de prego. 

No caso de complicagoes, a empresa deve estar adredamente 
preparada para e n f r e n t a r quaisquer percalgos. Sobretudo quanto a 
pregos, produtos s i m i l a r e s , redugao de custos, implantagao de 
novas tecnologias e novas pesquisas mercadologicas. A 
sobrevivencia de um curtume depende exatamente do f a t o r tecnico, 
a d m i n i s t r a t i v o e economico. 

Nas empresas modernas e de organizagao complexa e 
importante haver um organismo especial de assessoria, denominado 
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geralmente ORGANIZAgAo E METODOS, que v i s e a e s t r u t u r a r , 
s i s t e m a t i z a r e c o n t r o l a r a organizagao em s i mesma; desde o 
funcionamento r a c i o n a l dos processos a d m i n i s t r a t i v o s , passando 
pelos servigos mais c o r r i q u e i r o s , ate a orientagao geral da 
produgao. Esse setor e responsavel pela confecgao de 
organogramas, manuais de organizagao e fungao, sistematizagao de 
r o t i n a s e racionalizagao de trabalho, implantagao do sistema 
planejado e acompanhamento g e r a l da execugao desse sistema. 

Qualquer empresa que nao se adequar a modernidade 
i n d u s t r i a l nao t e r a perspectiva de duragao continua. 
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2 . I T E N S I M P O R T A N T E S P A R A A E D I F I C A C A O DO C U R T U M E 

2.1 . FUNDAQAO 

T r a n s m i t i r ao solo o carregamento dinamico decorrente dos 
equipamentos i n d u s t r i a l s em operagao, que no seu funcionamento 
acrescentam, ao carregamento e s t a t i c o decorrente de seu peso 
p r o p r i o , um carregamento dinamico, de variagao mais ou menos 
brusca, c i c l i c a ou nao. 

Para o c a l c u l o de uma fundagao e necessario c a r a c t e r i z a r 
bem as forgas aplicadas ao solo e conhecer a capacidade desse 
solo para r e a g i r a essas forgas. 

2.2 . PISO 

0 concreto e o t i p o c l a s s i c o de peso i n d u s t r i a l ; e pouco 
r e s i s t e n t e aos acidos e aos oleos, o que pode ser contornado em 
parte com a u t i l i z a g a o de cimentos aluminosos, que apresentam 
melhor r e s i s t e n c i a aos agentes quimicos e tambem ao c a l o r . Seu 
acabamento de s u p e r f i c i e e aspero ( a n t i d e r r a p a n t e ) . 

2.3. T U B U L A p A O 

A p a r t i c i p a g a o das tubulagoes nas instalagoes da i n d u s t r i a 
e bastante ampla, considerando-se como parte i n t e g r a n t e desses 
sistemas, alem dos tubos propriamente d i t o s , todos os acessorios 
e equipamentos que vao p e r m i t i r o seu funcionamento: v a l v u l a s , 
purgadores, separadores, f i l t r o s , pegas de ligagao e outros, bem 
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como os meios de acionamentos dos f l u i d o s (bombas e 
compressores) e os m a t e r i a l s u t i l i z a d o s no isolamento e na 
protegao desses componentes: calhas i s o l a n t e s , bandagem de 
protegao, vedantes e p i n t u r a . 

As tubulagoes de u t i l i d a d e nao p a r t i c i p a m do processo, mas 
contribuem para a produgao, conduzindo os f l u i d o s a u x i l i a r e s 
necessarios a operagao da i n d u s t r i a . Exemplos: tubulagoes de ar 
comprimido, vapor para aquecimento, oleos para queima em 
ca l d e i r a s , e outros. 

As tubulagoes de esgoto e drenagem, sao de u t i l i d a d e mas 
apresentam uma c a r a c t e r i s t i c a p a r t i c u l a r que as d i s t i n g u e das 
demais, operam normalmente por gravidade, funcionando muitas 
vezes como canais. Esse grupo reune as tubulagoes de esgoto 
i n d u s t r i a l , esgoto s a n i t a r i o , drenagem p l u v i a l e outros. 

Algumas tubulagoes ultrapassam os l i m i t e s da i n d u s t r i a , 
como e o caso das redes de d i s t r i b u i g a o de agua. 

As tubulagoes que conduzem agua, e x i s t e n t e s em todos os 
ramos da i n d u s t r i a , sao f e i t a s normalmente a p a r t i r da rede 
p u b l i c a ou por meio de captagao p r o p r i a . 

A qualidade da agua tern grande i n f l u e n c i a sobre a vida das 
tubulagoes que vao conduzi-la. 

2.4. C O B E R T U R A 

A cobertura sera f e i t a com fibrocimento ou cimento amianto, 
pois este e leve, r e s i s t e n t e a corrosao e a vapores, de f a c i l 
manutengao e limpeza. 
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A e s t r u t u r a empregada e a t i p o SHED por ser a mais 
u t i l i z a d a em i n d u s t r i a s que requeiram areas amplas e a l t a s , 
s u j e i t a s a r e a r r a n j o . 

2.5 . ILUMINAQAO 

Esta cobertura sera i n t e r c a l a d a com chapas transparentes de 
p l a s t i c o laminado para r e d u z i r os gastos com iluminacao 
a r t i f i c i a l durante o d i a . A iluminagao n a t u r a l sera a u x i l i a d a 
com lampadas f l u o r e s c e n t e s . 

2.6. VENTILAQAO 

Conforme regra de higiene i n d u s t r i a l , nos l o c a i s de 
tra b a l h o , deve-se t e r uma area minima de 2,70 m2 por 70 m3 por 
pessoa por hora. 0 curtume em questao, nao apresenta 
inconveniencia nesse aspecto, pois existem poucas paredes no 
setor p rodutivo e a i n f r a - e s t r u t u r a e vazada na p a r t e superior. 

A v e n t i l a g a o no setor de acabamento sera a u x i l i a d a com o 
uso de exaustores para r e t i r a r o ar contaminado ou aquecido. 
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3 . A S P E C T O S I M P O R T A N T E S DO C U R T U M E 

3.1. RAZAO SOCIAL 

Curtume B r a s i l . 

3.2. ATIVIDADE INDUSTRIAL 

I n d u s t r i a de Transformagao de Peles 

3.3 . A r e a f i s i c a 

Area coberta = 3.833 m2 

Area t o t a l = 11.500 m2 

3.4. DIRECAO 

D1RETOR 

COMERCIAL 

DIRETOR 

PRESIDENTS 

DIRETOR 

PRODUCAO 

DIRETOR 

FINANCEIRO 

Existem uma s e r i e de outras fungoes que complementam o 
sistema organizavel da empresa, e que serao entregues a pessoas 
capacitadas e de confianga. 
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3.5. TIPO E QUANTIDADE DE PELES 

0 Curtume B r a s i l , t r a b a l h a r a com uma quantidade de 400 
peles/dia, pesando em media 25 kg, atingindo 10.000 kg/dia. 

As peles usadas na produgao vao ser do t i p o VACUM, 
conservadas por saiga. 

3.6. PRODUTOS FABRICADOS 

Como o Curturme B r a s i l i r a abastecer essencialmente a 
i n d u s t r i a de calgados, ele nao pode se l i m i t a r a n a r t i g o s , pois 
seus c l i e n t e s vivem atentos ao acontecer da moda, seja na cor, 
a r t i g o , estampagem, outros. Por isso a variedade e indispensavel 
para o engrandecimento da empresa e consequentemente de seus 
p r o f i s s i o n a i s . E bom mencionar que existem a r t i g o s que estao 
sempre na moda. Ex: nobuck, vaqueta f l o r i n t e g r a l , semi-cromo, 
cr u s t , outros. 

3.7. MERCADO FORNECEDOR 

A materia-prima podera ser adquirida nos f r i g o r i f i c o s que 
possuem salgadeiras e armazens que vendem peles em estado 
salgado, oriundas dos matadouros, localizados no estado de 
Rondonia e em outros estados. 

Os produtos quimicos estao bem representados, garantindo 
completa a s s i s t e n c i a tecnica e trazendo o que sera langado de 
mais novo no mercado. 
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3.8. MERCADO CLIENTE 

A produgao do semi-acabado e acabado do Curtume B r a s i l sera 
comercializada principalmente para as i n d u s t r i a s de calgados do 
estado de Sao Paulo, bem como de outros estados. 0 wet-blue do 
r e f e r i d o Curtume sera todo exportado para Portugal. 

Paralelo ao comercio de peles estao a comercializagao dos 
subprodutos como: sebo, residuos antes da depilagao e residuos 
e s t a b i l i z a d o s . 

3.9. T R A N S P O R T E S 

0 tr a n s p o r t e esta relacionado com a d i s t a n c i a , o peso e a 
velocidade. Sao f a t o r e s importantes no dia a dia de uma empresa 
de curtume, seja na sua relagao com a necessidade externa 
(produtos quimicos, materia-prima, c l i e n t e s , outros) ou a 
necessidade i n t e r n a (locomogao da materia-prima ate o produto 
acabado). 

Para o Curtume B r a s i l t e r um sistema de tr a n s p o r t e , externo 
e i n t e r n o , que estimule a empresa e acelere a produgao, i r a 
pr e c i s a r de: 

• Relagao externa: 1 caminhao 

• Relagao i n t e r n a : 2 empilhadeira 
8 mesas com rodas 

15 cavaletes com rodas. 
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3.10. DISPONIBILIDADE ENERGETICA DE COMBUSTfVEL E VAPOR 

I - E l e t r i c i d a d e 

A e l e t r i c i d a d e e o meio mais v i a v e l de se operacionar 
qualquer sistema p r o d u t i v o . 

A energia sera comprada da Companhia de E l e t r i c i d a d e de 
Rondonia (CERON). 

I I - Combustivel 

0 combustivel para a c a l d e i r a sera o oleo. 0 abastecimento 
sera f e i t o por uma das companhias que fornegam produtos 
derivados do p e t r o l e o . 

I I I - Vapor 

0 Curtume B r a s i l sera munido por uma c a l d e i r a , que sera 
alimentada com p e t r o l e o ( o l e o ) . Como a fungao desta c a l d e i r a 
engloba os diversos setores produtivos, e importante sua 
manutengao para e v i t a r a paralizagao da produgao. 

3.11 . DISPONIBILIDADE DE A G U A 

A agua que sera u t i l i z a d a pelo Curtume B r a s i l sera 
proveniente de mina d'agua devido a grande f a c i l i d a d e em se 
encontrar lengois d'agua na regiao. Tendo ainda o Curtume um 
Reservatorio. 
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3.12 . DISPONIBILIDADE DE AR COMPRIMIDO 

Fornecido por meio de compressores e representatives nos 
setores de secagem, de acabamento ( p i n t u r a - p i s t o l a s ) e na 
estagao de tratamento de e f l u e n t e s . Os compressores sao 
instalados na par t e externa do curtume. 

3 .13 . MAO-DE-OBRA 

A mao-de-obra d i s p o n i v e l compreende dois grupos de 
operarios: Nao Especializados e Especializados. 

0 pessoal nao especializado conta apenas com a experiencia 
adquirida com a praticagem d i a r i a em curtumes. 

A mao-de-obra especializada mais proxima se encontra no 
Procurt, cujo nucleo e agregado a Universidade Federal da 
Paraiba, Campus I I . 

3.14. SERVIQOS MEDICOS 

0 Curtume B r a s i l Ltda. sera munido de uma sala medica 
equipada com os pri m e i r o s socorros e a presenga d i a r i a de um 
medico e uma enfermeira, em media 3h, para atender os 
funci o n a r i o s com problemas de saude. 

3.15 . PROTECAO CONTRA ENCHENTES E INCENDIOS 
m 

A area onde v a i ser construido o Curtume B r a s i l t e r a uma 
i n f r a - e s t r u t u r a de modo que nao havera preocupagao com 
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enchentes. 0 curtume sera construido com um n i v e l favoravel ao 
fl u x o de agua sem que haja danos ao curtume e ao terreno 
pertencente ao mesmo. 

Contra incendios, as instalagoes h i d r a u l i c a s p r e d i a i s 
(hidrantes) serao de acordo com as exigencias da Norma 
B r a s i l e i r a NB-24158 da ABNT. Os e x t i n t o r e s estao bem 
d i s t r i b u i d o s pelos v a r i o s setores da produgao da empresa, com 
numero s u f i c i e n t e e qualidade adequada para qualquer urgencia 
que possa v i r a acontecer. 

Os e x t i n t o r e s devem f i c a r bem situados ( v i s i v e i s ) e bem 
protegidos. Sua instalagao deve ser f e i t a de modo que sua parte 
superior nao a t i n j a mais de 1,70 m do p i s o . 

3.16. EQUIPAMENTOS DE PROTEQAO P E S S O A L 

Visando dar mais seguranga a seus operarios e d i m i n u i r o 
i n d i c e de acidentes no trabalho, serao d i s t r i b u i d o s com os 
operarios, m a t e r i a l s de protegao na sua devida necessidade. 
Exemplo: luvas, botas, macacoes, mascaras e outros. 

3.17 . BEBEDOUROS 

Localizam-se em pontos e s t r a t e g i c o s do curtume, resolvendo 
o tao importante e grande problema de higiene de agua potavel, a 
qual deve ser servida ao grande numero de pessoas em qualidade e 
quantidade s u f i c i e n t e s . 
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4 . M A T E R I A - P R I M A 

4 .1 . CONSIDERAQOES T E C N I C A S 

4.1.1. HISTOLOGIA DA PELE 

A pele cobre a s u p e r f i c i e do corpo, protege o organismo de 
i n f l u e n c i a s externas, recebe impulsos sensorials do e x t e r i o r , 
excreta v a r i a s substancias, e nos animais de sangue quente ajuda 
a regular a temperatura do corpo. Alem disso, a pele e provida 
de pelos e glandulas. 

A pele animal, assim como e recebida pelo c u r t i d o r , podera 
ser d i v i d i d a em t r e s partes: a epiderme, a derme e hipoderme. 

A epiderme e uma camada f i n a e e s t r a t i f i c a d a que representa 
cerca de 1 % da espessura t o t a l da pele. Durante o f a b r i c o do 
couro, esta camada e eliminada na operagao de depilagao. A 
queratina e a p r i n c i p a l p r o t e i n a c o n s t i t u i n t e da epiderme e do 
pelo. 

A derme e a parte mais importante para o c u r t i d o r , pelo 
f a t o de ser a camada c o n s t i t u i n t e da pele que sera transformada 
em couro. 

Podemos considerar a derme como c o n s t i t u i d a de duas 
camadas: a p a p i l a r , tambem conhecida por camada term o s t a t i c a , e 
a r e t i c u l a r . 

A espessura da derme representa cerca de 84% da espessura 
t o t a l da pele. 

A camada p a p i l a r e formada por f i b r a s muito f i n a s que 
suportam diversos elementos e seus c o n s t i t u i n t e s , t a i s como: o 
musculo e r e t o r do pelo, glandulas sebaceas e sudoriparas, bulbo 
p i l o s o , vasos sanguineos e nervos. 
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A camada r e t i c u l a r apresenta um entrelagamento de f i b r a s 
colagenas, com aparencia de rede. A p r i n c i p a l p r o t e i n a 
c o n s t i t u i n t e de ambas as camadas e o colagenio. 

A hipoderme apresenta aproximadamente 15% da espessura 
t o t a l da pele e, entre as suas f i b r a s encontram-se celul a s de 
gordura, em maior ou menor quantidade segundo a especie do 
animal. 

A hipoderme e removida no curtimento na operagao denominada 
"Descarne". 

Para uma mesma especie de animal, as peles nao tern a mesma 
e s t r u t u r a , podendo e x i s t i r diferengas s i g n i f i c a t i v a s que se 
acentuam de umas especies para outras. 

4 .2 . COMPOSIQAO QUIMICA DA PELE 

LIPfDIOS 2% 
OUTRAS 

SUU8TANCIAS 1\ 

PROTEfNAS 

35% 

PROTEfNAS 

GLOBULARES 1% 

PROTElNAS 

FIBROSAS 34? 
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4 .3 . E S T A D O S DE C O N S E R V A C A O DAS P E L E S 

As peles quando removidas do animal sao denominadas peles 
frescas ou verdes e sua u t i l i z a g a o deve ser rapida, pois nesse 
estado elas estao s u j e i t a s a deterioragao. 

A f i n a l i d a d e da conservagao e interromper todas as causas 
que favorecem a decomposigao das peles, de modo a conserva-las 
nas melhores condigoes p o s s i v e i s , ate o i n i c i o dos processos que 
i r a o transforma-las pelo curtimento, em m a t e r i a l bastante 
estavel e i m p u t r e s c i v e l . 

Os sistemas de conservagao mais u t i l i z a d o s sao os que 
empregam o s a l . 

4 .4 . T IPOS DE C O N S E R V A C A O 

A) Com o uso de s a l 

- Saiga a seco; 

- Salmouragem e saiga; 
- Saiga e secagem; 
- Saiga em f u l a o . 

B) Sem o uso de s a l 

- Secagem; 
- Curta duragao ( B i o c i d a ) ; 
- Resfriamento (3°C, -1°C); 
- Radiagao (Cs 137 ou Co 60) ; 
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C) Outros sistemas de conservagao 

- F r i n g e - l e v e l ; 
- Wet-blue; 
- Piquelagem; 
- Cura com mimosa. 

4 .5 . DEFEITOS NAS P E L E S 

4 . 5 . 1 . DEFEITOS ORIGINADOS DURANTE A VIDA DO ANIMAL 

- Marcas a fogo; 
- Durante o t r a n s p o r t e dos animais; 
- Arames farpados. 

4.5.2. DEFEITOS OCASIONADOS POR MIIASES 

- Miiase cutanea ( b i c h e i r a ) ; 

- Miiase subcutanea (berne). 

4.5.3. DEFEITOS OCASIONADOS POR CARRAPATOS 

4.5.4. DEFEITOS CAUSADOS NA ESFOLA 
- Golpes no c a r n a l , mau formato e erros no c o r t e . 

4.5.5. DEFEITOS OCASIONADOS NA CONSERVACAO 

- Manchas vermelhas, v i o l e t a s e de s a l , mofo, putrefagao, 
e t c . ) . 

4.5.6. DEFEITOS ORIGINADOS DURANTE 0 PROCESSAMENTO DAS 
PELES EM COUROS 

- R i b e i r a (couro duro, manchas de s u l f e t o , manchas de 

cromo, etc.) 

Acabamento (acabamento sem adesao, f l e x i b i l i d a d e , 

r e s i s t e n c i a , e t c . ) . 
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5. S E T O R E S DA PRODUQAO, S U A S E T A P A S E F U N Q O E S 

5.1. B A R R A C A 

Ambiente da empresa onde f i c a r a depositada a materia-prima. 
Esta materia-prima chegara em estado salgado e sera 

c l a s s i f i c a d a por: peso e qualidade. 
Para melhor f a c i l i d a d e de manuseamento e melhor rendimento 

na selegao, a maioria dos tecnicos optam por rachar as peles ao 
longo da espinha d o r s a l . 

Na barraca deve t e r facas para se fazer tambem as aparas 
dos apendices que sao as t e t a s , v i r i l h a s , orelhas e rabo. 

A materia-prima (peles salgadas) quando estocadas na 
barraca sera v e r i f i c a d a suas condigoes em relagao ao s a l pois, 
as vezes, e preciso t i r a r o excesso ou colocar mais. As peles 
serao colocadas em cima de estrados de madeira. 

A barraca t e r a uma balanga com capacidade de 1.000 kg. 
0 t r a n s p o r t e das peles para a barraca sera f e i t o com 

empilhadeira. 
0 piso da barraca sera de concreto aspero e sua iluminagao 

n a t u r a l com a u t i l i z a g a o de lampadas fluorescentes. 

5.2. S E T O R DE RIBEIRA 

A maioria das e s t r u t u r a s e substancias nao formadoras do 
couro sao removidas nesta etapa. 

As peles atravessarao essas etapas sendo transportadas 
pelas empilhadeiras. 
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As peles sao pesadas para que as percentagens para os 
produtos quimicos e agua sejam coerentes. 

0 piso sera de concreto aspero e a iluminagao n a t u r a l com 
lampadas fluorescentes. 

5 .2 .1 . REMOLHO 

• Objetivo: 
- Reidratagao das peles, deixando-as com 60-65% de agua; 
- Limpar as peles de toda materia estranha: sangue, s a l , 

outros; 
Eliminar proteinas soluveis em agua (albumina e 

g l o b u l i n a s ) . 

• Equipamento u t i l i z a d o : Fulao (3 rpm). 

Os produtos a u x i l i a r e s sao u t i l i z a d o s de acordo com caso 
e s p e c i f i c o em causa: t i p o de pele, estado de conservagao, 
outros. Alguns dos mais usados sao: 

- Tenso a t i v o ; 
- B a c t e r i c i d a ; 
- S u l f e t o de sodio; 
- Carbonato ou bicarbonato sodio; 
- Enzimas. 

• Fatores: 

- Qualidade da agua: 
Deve ser pobre em materia organica e devera t e r uma dureza 

entre 4-6° alemaes. 
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- Temperatura: 

A temperatura i d e a l para t r a b a l h a r e 20-25°C. 

- Movimentagao do banho: 
Proporciona: - Homogeneizagao do sistema de remolho; 

- E v i t a a concentragao de b a c t e r i a s ; 
- A u x i l i a a limpeza da materia-prima; 
- Exerce nos couros uma agao de bombeamento 

favorecendo a penetragao da agua. 

- Tipo de conservagao: 
Para cada t i p o de pele e x i s t e determinado t i p o de remolho; 
Peles salgadas em g e r a l nao apresentam maiores problemas (1 

etapa); peles secas exigem tratamento especial (4 etapas). 

- Cl a s s i f i c a g a o das peles: 
Em cada p a r t i d a deverao ser empregadas peles que nao 

apresentem grandes diferengas de peso ou tamanho, para e v i t a r 
remolhos d e f i c i e n t e s ou excessivos. Assim, em se tratando de 
peles de cabra e bezerro, aconselha-se uma selegao pr e v i a da 
materia-prima, de acordo com a espessura e estado de 
conservagao. No caso de peles de grande porte devera ser f e i t a 
c l a s s i f i c a g a o por peso e tamanho. 

5.2.2. DEPILAQAO E CALEIRO 

• Objetivo: 
- Remover os pelos e o sistema epidermico; 

i 

- Ocasionar intumescimento de todo sistema colageno; 
- Saponificar p a r t e da gordura n a t u r a l da pele. 
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• Equipamento u t i l i z a d o : Fulao (3 rpm) . 

Os produtos mais u t i l i z a d o s sao: 

- S u l f e t o de sodio ( 2 - 3 % ) ) 

- Hidroxido de c a l c i o (3-4%) 
- S u l f i d r a t o de sodio (0,5-1%) 
- Tenso-ativo (0,1-0,2%) 
- Enzimas. 

• Fatores: 

- Tempo: 
Id e a l 16-18 h, onde a d i s t r i b u i g a o dos produtos e mais 

uniforme. 

- Movimentagao do banho: 
A rotagao do f u l a o devera, no entanto, ser baixa (2-4 rpm) 

para poupar a f l o r do couro. 

- Volume do banho: 
Consegue-se rapida penetragao dos produtos quimicos usados 

no c a l e i r o , pelo emprego de baixos volumes de agua (30-50%), no 
i n i c i o da operagao. 

- Concentragao de produtos: 
Na2S -* Minimo 50-60% Pureza 
Ca(OH) 2 •* Minimo 50-60% Pureza 
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- Temperatura: 

Deve ser i n f e r i o r a 30°C, para e v i t a r h i d r o l i s e da 
substancia dermica. 

5.2.3. DESCARNE (OPERACAO MECANICA) 

• Objetivo: 
Eliminagao dos tecidos adiposos (carnaga) aderidos ao 

carnal das peles. 

• Equipamento u t i l i z a d o : Maquina de descarnar. 

5.2.4. APARACAO (OPERACAO MANUAL) 

Imediatamente a seguir o descarne das peles procede-se a 
aparagao das mesmas. Este trabalho e f e i t o manualmente por 
homens que se encontram j u n t o a maquina de descarnar, e que, a 
pele caida e posta numa mesa e com o a u x i l i o de facas, estes 
homens aparam todos os tecidos e i r r e g u l a r i d a d e s que por ventura 
nao tenham sido eliminados durante o descarne. 

5.2.5. DIVISAO (OPERAQAO MECANICA) 

• Objetivo: 
Separar as peles em duas camadas: 
- Camada sup e r i o r - F l o r ; 
- Camada i n f e r i o r - Raspa. 

• Equipamento u t i l i z a d o : Maquina de d i v i d i r . 
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5.2.6. PESAGEM 

As peles depois de d i v i d i d a s sao postas na balanga e 
pesadas, obtendo-se o chamado peso t r i p a . 

0 v a l o r da pesagem s e r v i r a de base para os calculos das 
quantidades dos produtos quimicos a u t i l i z a r nas fases 
seguintes. 

5.3. SETOR DE CURTIMENTO 

5 . 3 . 1 . DESCALCINAQAO 

• Obj e t i v o : 
Remover as substancias a l c a l i n a s , t a n t o as que se 

encontram depositadas como as quimicamente combinadas, em peles 
submetidas as operagoes de d e p i l a g a o / c a l e i r o . 

Equipamento u t i l i z a d o : Fulao (8 rpm). 

Os produtos u t i l i z a d o s devem, sempre que p o s s i v e l , r e u n i r 
duas condigoes: fornecer ions H30 + (H +) e combinar-se 
quimicamente com a c a l para o r i g i n a r compostos soluveis em agua. 
Normalmente, u t i l i z a m - s e acidos e sais dos quais destacam-se: 

- B i s s u l f i t o de sodio 
- S u l f a t o de amonio 
- Acido formico 
- Acido l a t i c o 
- Acido acetico 
- Agentes a u x i l i a r e s (misturas de acidos organicos 

fracos) . 
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Fatores: 

- Tempo: 
A duragao deve ser em torno de 40 min. a 60 min. dependendo 

da espessura da pele. 
Couro i n t e i r o - 60 min. 
Couro d i v i d i d o - 4 0 min. 

- Temperatura: 
Nao deve ser muito a l t a para nao causar gel a t i n i z a g a o das 

peles. 
A temperatura de trabalho podera v a r i a r entre 30-37°C. 

- Concentragao dos agentes descalcinantes: 
B i s s u l f i t o de sodio -* 62-63% Pureza 
Su l f a t o de amonio -» 80-86% Pureza 
Acidos -» 90-98% Pureza 

- Volume do banho: 
A agao descalcinante sera tanto mais rapida e mais intensa 

quanto menor f o r o volume u t i l i z a d o (30-50%) . A descalcinagao 
podera ser executada tambem a seco. 

5.3.2. PURGA 

• Objetivo: 
Limpar a e s t r u t u r a f i b r o s a , ou seja e l i m i n a r os mate r i a l s 

queratinosos degradados durante a d e p i l a g a o / c a l e i r o , e residuos 
que permanecem na f l o r . 

• Equipamento u t i l i z a d o : Fulao (8 rpm). 
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• Tipos de purgas: - Purga pancreatica 

- Purga de b a c t e r i a s e mofos 
- Purga v e g e t a l . 

• Fatores: 
- pH: 

A t i v a r a a atuagao da enzima 
Purga pancreatica (pH = 7,5 - 8,5) 
Purga de b a c t e r i a s e mofos (pH = 8,0 - 9,5) 
Purga vegetal (pH - 5,0 - 7,2). 

- Temperatura: 
A atuagao sera mais rapida dentro de certos valores de 

temperatura (35-37°C). 

- Concentragao de purga: 
In d i c a o poder p r o t e o l i t i c o das purgas dizendo como sera 

sua atuagao. 

- Tempo: 
Um tempo maior s i g n i f i c a r a maior alvagao enzimatica sobre 

as peles, dependendo do tamanho do: 
.pH 

.Concentragao da purga 

.Temperatura 

.Duragao: 30-60 min. 

- Presenga de s a i s : 
Favorecem a agao da purga pelo afrouxamento de certas 

ligagoes que mantem unida a e s t r u t u r a . 
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Os p r i c i p a i s ativadores: s u l f a t o s , c l o r e t o s , n i t r a t o s e 
c l o r a t o s . 

5.3.3. PIQUEL 

• Objetivo: 
- Complementar a descalcinagao 
- Preparar as f i b r a s colagenas para uma f a c i l penetracao 

dos agentes curtentes 
- Interromper a a t i v i d a d e enzimatica. 

• Equipamento u t i l i z a d o : Fulao (8 rpm). 

0 p i q u e l consiste em t r a t a r a pele com acido na presenga de 
s a l neutro ( c l o r e t o de sodio) para e v i t a r o inchamento acido. 

Entre os sais o mais u t i l i z a d o e o c l o r e t o de sodio. 
Entre os acidos, os mais u t i l i z a d o s sao: 
- Acido s u l f u r i c o 
- Acido formico 
- Acido acetico 
- Acido c l o r i d r i c o . 

• Fatores: 

- Absorgao do acido: 
Sera i d e a l quando f o r usado em torno de 1,3 - 1,5% de 

acido. 
- Velocidade de absorgao: 
Acidos f o r t e s : 99% do acido e absorvido em 2h. 
Acidos fracos: 88% do acido e absorvido em 6h. 
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- Velocidade de penetracao: 

0 uso de agentes mascarantes ajuda na penetragao dos 
acidos. 

- Tipo de acido: 

Os acidos organicos sao menos r e a t i v o s que os inorganicos. 
Acido formico < Acido s u l f u r i c o < Acido c l o r i d r i c o 

- Volume do banho: 
Quanto menor f o r o volume, melhor sera a absorgao do acido. 
- Temperatura: 
Em temperatura abaixo de 25°C, a h i d r o l i s e e a peptizagao 

sao i n s i g n i f i c a n t e s , para periodos de tempo relativamente 
longos. 

5.3.4. CURTIMENTO 

• Objetivo: 
Transformar as peles em m a t e r i a l estavel e i m p u t r e s c i v e l 
• Equipamento u t i l i z a d o : Fulao (8 rpm). 
• Tipos de curtimento: 

Curtimento organico 
Tanino vegetal 
Tanino s i n t e t i c o 
Aldeidos 
Parafinas sulfocloradas 

Curtimento inorganico 
Sais de cromo 

I Sais de aluminio 
Sais de z i r c o n i o 
Sais de f e r r o 

0 curtimento com cromo e o mais conhecido e u t i l i z a d o , e 
sera o produto escolhido para o curtimento do Curtume B r a s i l . 
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A pele c u r t i d a ao cromo no estado umido e chamada WET BLUE. 

• Fatores do curtimento ao cromo: 
- pH: 

i ) pH < 2 - pouca afinidade (cromo-pele) 
i i ) pH = 2,5 - 3,0 - otima penetragao 
i i i ) pH - 3,6 - 3,9 - ocorrera a fixagao. 

- Basicidade: 
i ) Bascidade < 33% - pouca afi n i d a d e 
i i ) Basicidade = 33% - otima penetragao 
i i i ) Basicidade entre 33-66% - ocorrera a fixagao. 

- Temperatura: 

Com o aumento da temperatura temos: 

. Maior e mais rapida absorgao dos sais de cromo; 

. Diminuigao do tempo de curtimento; 

. Diminuigao da taxa r e s i d u a l de cromo no banho. 

- Sais neutros: 
Dando couros vazios e sao provenientes do p i q u e l . 

- Sais mascarantes: 

Obtem-se:- Couro mais penetrado pelo curtimento; 
- Couro mais cheio; 
- Fl o r fechada e mais f i n a . 
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5.3.5. DESCANSO 

Terminada a operagao de curtimento, as peles sao 
descarregadas do f u l a o e empilhadas em cima de estrados de 
madeira, levadas ao setor de descanso e ficam em repouso pelo 
menos 24h para melhor fixagao do cromo. 

5.3.6. ENXUGAR (OPERAQAO MECANICA) 

• Objetivo: 
Eliminagao do excesso de agua dos couros c u r t i d o s , ficando 

o couro com um teo r de agua de aproximadamente 45%. 

• Equipamento u t i l i z a d o : Maquina de enxugar. 

As peles a enxugar sao comprimidas entre duas c i n t a s de 
f e l t r o diminuindo significantemente o seu conteudo em agua. 

5.3.7. REPOUSO 

Ap6s a operagao de enxugar, e aconselhavel deixar os couros 
em repouso por ce r t o numero de horas (8 a 24 h) , para que os 
mesmos readquiram a espessura normal, pois apos a operagao de 
enxugar, eles apresentam menor espessura, em v i r t u d e da pressao 
a que foram submetidos. 

5.3.8. CLASSIFIQAO 

A maioria dos c u r t i d o r e s procede a uma selegao das peles na 
fase de wet blue por forma a v a l o r i z a r ao maximo a materia-
prima . 
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0 f a t o r a t e r em conta durante a c l a s s i f i c a g a o e o grau de 
t o l e r a n c i a , d e f e i t o s f i s i c o s , nomeadamente rugas, marcas de 
fogo, vermes, arranhoes, outros. 

5.3.9. REBAIXAMENTO (OPERAQAO MECANICA) 

• Objetivo: 
Dar ao couro, espessura adequada e uniformidade em toda a 

sua extensao. 

• Equipamento u t i l i z a d o : Maquina de rebaixar. 
Uma vez colocada na maquina, a pele e posta em contato pelo 

lado do ca r n a l , com o c i l i n d r o de navalhas, que g i r a , efetuando 
o rebaixamento ou o a j u s t e da espessura da mesma. 

5.3.10. PESAGEM 

Os couros devem ser pesados ap6s o rebaixamento. Este peso 
c o n s t i t u i peso de r e f e r e n d a para as operagoes de neutralizagao, 
recurtimento, tingimento e engraxe. 

5.4. S E T O R DE RECURTIMENTO 

As peles em wet-blue depois de devidamente pesadas sofrem 
uma operagao chamada de recurtimento que de f a t o comporta quatro 
fases d i s t i n t a s : neutralizagao, recurtimento, tingimento e 
engraxe. 

As peles atravessarao essas etapas sendo transportadas 
pelas empilhadeiras. 

44 



0 piso sera de concreto aspero e a iluminagao n a t u r a l com 
lampadas fluorescentes. 

5 .4 .1 . NEUTRALIZAQAO 

• Objetivo: 

Eliminagao dos acidos l i v r e s e x i s t e n t e s nos couros de 
curtimento mineral e tambem preparar estes para os tratamentos 
p o s t e r i o r e s . 

A neutralizagao e responsavel pela maior ou menor maciez e 
penetragao do tingimento. 

Os agentes n e u t r a l i z a n t e s mais importantes pertencem 
essencialmente a 3 classes: 

- Produtos so n e u t r a l i z a n t e s ; 
- Produtos n e u t r a l i z a n t e s e mascarantes; 
- Produtos n e u t r a l i z a n t e s e tanantes. 
Os produtos so n e u t r a l i z a n t e s atuam essencialmente sobre o 

acido l i v r e contido na pele. Os mais u t i l i z a d o s sao: 
- Bicarbonato de amonio; 
- Bicarbonato de sodio; 
- Carbonato de sodio. 
Os produtos n e u t r a l i z a n t e s e mascarantes sao produtos que 

alem de atuarem sobre o acido l i v r e da pele, aumentando o pH, 
tambem atuam sobre o complexo de cromo, mascarando-o. Os mais 
u t i l i z a d o s sao: 

- Formiato de sodio; 
- Formiato de c a l c i o ; 
- Acetato de sodio; 
- Sais de acidos organicos; 
- P o l i f o s f a t o s . 
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Os produtos n e u t r a l i z a n t e s e tanantes sao produtos de 
h i d r 6 1 i s e a l c a l i n a que contem grupos s u l f o n i c o s e grupos 
c a r b o x i l i c o s . 

Na p r a t i c a , a neutralizagao se da em fula o consistindo em 3 
fases: 

- Lavagem i n i c i a l ; 
- Neutralizagao propriamente d i t a ; 
- Lavagem p o s t e r i o r . 

• Fatores: 

- Volume do banho: 
Com pequenos banhos ha uma aceleragao do processo e melhor 

e f i c i e n c i a . 

- Tempo: 
De 20 min. e no maximo 60 min., depende da espessura. 

- Temperatura: 
Nao deve ser acima de 35°C. 
- Tipo e quantidade de n e u t r a l i z a n t e . 

5.4.2. RECURTIMENTO 

• O b j e t i v o : 
- Melhorar a aderencia da f l o r nas partes de e s t r u t u r a mais 

frouxa; 
- P e r m i t i r o lixamento; 
- Encorpar o couro; 
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Amaciar o couro; 
P e r m i t i r a estampagem; 
Favorecer um bom tingimento; 
Eliminar poros maiores; 
Favorecer um bom acabamento. 

Equipamento u t i l i z a d o : Fulao (12 rpm). 

Tipos de recurtimento: 

Sais de cromo; 

Sais de aluminio; 

Sais de z i r c o n i o . 

Recurtimento com e x t r a t o s vegetais: 

Extrato de mimosa; 

Ext r a t o de quebracho; 

Extrato de castanheiro. 

Recurtimento com taninos s i n t e t i c o s : 

S u b s t i t u i c a o ; 

A u x i l i a r e s . 



• Recurtimento com resinas: 

- Fenolicas; 

- Aminicas; 

- Ureicas; 

- A c r i l i c a s ; 

- Outras. 

• Recurtimento com g l u t a r a l d e i d o : 

- Outros. 

• Fatores: 

No recurtimento, uma s e r i e de f a t o r e s devem ser 
convenientemente balanceados, tendo em v i s t a os resultados 
desejados. 

Assim, nao somente a neutralizagao e o emprego de taninos 
vegetais em mistura com taninos s i n t e t i c o s tern grande 
importancia, mas tambem a temperatura, o volume do banho e a 
agao mecanica devem ser levados em consideragao, ao se a n a l i s a r 
um sistema de recurtimento. 

A temperatura favorece a dispersao dos tanantes, aumentando 
a velocidade de reagao (40-50°C). 

48 



O movimento tambem exerce acao f a v o r a v e l , acelerando o 
processo. 

Quanto menor f o r o volume do banho, melhor serao a absorgao 

e o esgotamento do m a t e r i a l c u r t e n t e . 

5.4.3. TINGIMENTO 

• Objetivo: 
C o n f e r i r ao couro uma cor atraves do uso de corantes. 
Para e f e t u a r o tingimento e importante considerar os 

seguintes pontos: 
- Comportamento do couro relativamente aos corantes; 
- Grau de penetragao desejado; 
- Propriedades dos corantes no que r e s s a l t a a 

tonalidade, intensidade, s o l i d e z , cobertura, outros; 
- A r t i g o pretendido e suas c a r a c t e r i s t i c a s . 
Na p r a t i c a o tingimento e f e i t o em f u l a o . Este normalmente 

a l t o e e s t r e i t o para favorecer a penetragao e a rapida 
d i s t r i b u i g a o do corante. 

CORANTES 
Sao substancias organicas que possuem cor e sao capazes de 

t r a n s m i t i r esta cor a outros m a t e r i a l s . 
Os corantes podem ser n a t u r a i s ou s i n t e t i c o s . Tecnicamente 

classificam-se como: 

Corantes anionicos 
Acidos 
Diretos 
Especiais para couro 
Complexo-metalicos 

Corantes c a t i o n i c o s - Basicos 
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A selegao do corante deve ser sempre f e i t a tendo em conta: 

- A s o l u b i l i z a c a o ; 
- 0 poder de igualagao; 
- 0 esgotamento; 
- A velocidade de montagem; 
- A intensidade; 
- A tonalidade; 
- A s o l i d e z . 

A adigao dos corantes deve ser f e i t a de uma forma l e n t a e 
com o fu l a o em continuo movimento; em alguns casos, o corante 
pode ser adicionado ao po. 

Quando se pretende um tingimento mais intenso pode-se 
r e c o r r e r ao processo designado por REMONTAGEM: adigao de uma 
parte de corante, sua fixagao e nova adigao de corante. 

• Fatores: 

- pH: 
0 comportamento t i t o r i a l dos corantes depende do pH do 

banho em relagao ao ponto i s o e l e t r i c o dos couros. Com um pH 
proximo ao ponto i s o e l e t r i c o obtem-se maior uniformidade e maior 
penetragao, enquanto que se afastarmos o pH do banho do ponto 
i s o e l e t r i c o do couro, o tingimento sera mais s u p e r f i c i a l (maior 
r e a t i v i d a d e ) . 

- Temperatura: 
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De um mo-do g e r a l , quanto mais elevada a temperatura, mais 
rapida e a fixagao do corante, e mais s u p e r f i c i a l e i r r e g u l a r o 
tingimento. Com o emprego de temperaturas mais baixas, a fixagao 
se processa mais lentamente e a penetragao e maior. 

- Volume do banho: 
Quanto maior o volume do banho, mais s u p e r f i c i a l sera o 

tingimento. Assim, com volumes menores, a penetragao e mais 
profunda. 

- Tempo: 
0 tempo v a i v a r i a r de acordo com o t i p o de tingimento que 

se quer: s u p e r f i c i a l , profundo, atravessado, uniforme, etc. 
Quanto mais c u r t o f o r o tempo de tingimento, tanto mais 
desuniforme sera o resu l t a d o . 

- Dimensoes do f u l a o : 
Quanto maior f o r o fu l a o e o peso da p a r t i d a de peles, 

tanto maior sera o tra b a l h o mecanico e melhor a penetragao dos 
corantes. 

- Tipo de corante: 
0 tingimento, depende evidentemente do t i p o de corante, 

i s t o e, da sua carga, do tamanho molecular, da maior ou menor 
quantidade de determinados grupos polares na molecula corante, 
etc. 

- Qualidade da agua: 
Aguas duras prejudicam a s o l u b i l i d a d e e a atuagao dos 

corantes. 
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- Tipo de recurtimento: 

Os agentes rec u r t e n t e s influenciam na intensidade do 
tingimento. Por exemplo, recurtentes metalicos i n t e n s i f i c a m as 
cores, enquanto a u t i l i z a c a o de taninos f e n o l i c o s dao cores mais 
c l a r a s . 

- Modo de carregamento: 
As peles devem ser carregadas uma a uma e bem abertas, para 

e v i t a r "empacotamentos" no i n t e r i o r do f u l a o e consequentemente 
o aparecimento de manchas e couros com tonalidades d i f e r e n t e s . 

5.4.4. ENGRAXE 

• Objetivo: 
Separar as f i b r a s do couro, rodeando-as com uma substancia 

que atue como l u b r i f i c a n t e , diminuindo assim o a t r i t o i n t e r n o 
entre elas. 

Na p r a t i c a as peles sao tratadas em f u l a o numa emulsao de 
oleo em agua (60°C). 

Esta operagao c o n t r i b u i para c o n f e r i r maciez, f l e x i b i l i d a d e 
e r e s i s t e n c i a ao rasgamento. 

Os produtos de engraxe podem ser de origem animal, vegetal 
ou m i n e r a l . Atendendo a sua natureza quimica podem c l a s s i f i c a r -
se em hidrocarbonetos, t r i g l i c e r i d e o s , esteres e produtos 
modificados. 

No engraxe do couro ao cromo u t i l i z a m - s e normalmente 
emulsoes anionicas. Quando se pretende um engraxe s u p e r f i c i a l 
u t i l i z a - s e uma gordura c a t i o n i c a na fase f i n a l de tratamento. 

Na selegao do t i p o de gordura, deve-se considerar sempre o 
metodo de secagem a u t i l i z a r . 
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• Fatores: 
- Carater do couro a engraxar; 
- Tipo de gordura a u t i l i z a r ; 
- pH; 
- Espessura do couro; 
- Volume do banho; 
- Presenga de sais neutros. 
Apos o engraxe e da lavagem f i n a l , as peles sao r e t i r a d a s 

dos fuloes e postas em cavaletes de madeira (forrados com 
p l a s t i c o ) e ficam em descanso por algumas horas. 

5.5. S E T O R DE S E C A G E M 

0 piso sera de concreto aspero e a iluminacao n a t u r a l com 
lampadas fluorescentes. 

Com o a u x i l i o de empilhadeira, as peles sao levadas para o 
secador a vacuo. 

5.5.1. SECAGEM 

• Objetivo: 
Reduzir o t e o r de agua dos couros a 14%, que e a 

quantidade representada pela agua li g a d a quimicamente as 
proteinas e pela agua dos c a p i l a r e s f i n o s . 

5.5.1.1. Secagem a vacuo 

Nesta operagao as peles sao e s t i r a d a s sobre uma mesa 
metalica (ago i n o x i d a v e l ) com a f l o r a favor desta. No i n t e r i o r 
da mesa c i r c u l a agua quente cujo c a l o r e t r a n s f e r i d o para a pele 
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atraves da placa i n o x i d a v e l . Depois do couro e s t i r a d o na mesa, 
faz-se descer a tampa desta formando um conjunto hermetico onde 
se forma o vacuo atraves da bomba adequada. Apos um tempo de 
permanencia na mesa (2 min.) controlado por temporizador, a uma 
temperatura adequada (70°C), ou couros sao submetidos a uma 
secagem complementar no aereo. As peles perderam de 25 a 30% da 
umidade. 

As peles depois desta operagao vao para o condicionamento, 
atraves de cavaletes com rodas. 

5.5.2. CONDICIONAMENTO 

Durante uma secagem, as f i b r a s do couro unem-se entre s i 
originando um couro duro e compacto. Neste estado, nao pode ser 
submetido a qualquer trabalho mecanico, a f i m de e v i t a r graves 
p r e j u i z o s com relagao ao aspecto e as c a r a c t e r i s t i c a s da camada 
f l o r . I s t o i m p l i c a na necessidade de um condicionamento do 
m a t e r i a l . 

Com o condicionamento,a umidade e elevada para 28 a 32%. 
Esta operagao sera f e i t a com uma maquina que apresenta um 

chuveiro na sua par t e c e n t r a l , sobre uma e s t e i r a r o l a n t e . Esta 
levara a pele, com o carn a l a ser molhado. As peles depois serao 
empilhadas, ca r n a l com ca r n a l , onde permanecerao cerca de 8 
horas. 

5.5.3. AMACIAMENTO (OPERAQAO MECANICA) 

0 amaciamento e uma operagao mecanica cuja f i n a l i d a d e e 
proporcionar f l e x i b i l i d a d e ao couro. I s t o se consegue por meio 
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de uma agao mecanica que separa as f i b r a s do couro. A maquina 
u t i l i z a d a e a de amaciar couros - sistema de pinos. 

Para o camurgao u t i l i z a r e m o s o f u l a o de bater para ganhar 
mais f l e x i b i l i d a d e . 

E um f u l a o onde sao u t i l i z a d a s paletas onde colocam-se os 
couros a serem amaciados com bolas de borracha (rotacao 15-18 
rpm) . 

5.5.4. SECAGEM FINAL 

Uma vez executado o amaciamento, a umidade devera ser 
reduzida ate cerca de 14%. Esta u l t i m a secagem e executada com o 
couro estaqueado em quadros especiais ( t o g g l i n g ) . 

5.5.5. RECORTE 

Operagao f e i t a manualmente com facas, r e t i r a dobras e 
partes i n a p r o v e i t a v e i s e uniformiza o contorno do couro, 
f a c i l i t a n d o a operagao de l i x a r . 

5.5.6. LIXAMENTO (OPERACAO MECANICA) 

• Objetivo: 
Executar as devidas corregoes da f l o r , visando e l i m i n a r 

certos d e f e i t o s e melhorar o aspecto do m a t e r i a l . 
A maquina de l i x a r tern o abrasivo ( l i x a ) enrolado sobre um 

c i l i n d r o , sendo a sua granulometria v a r i a v e l conforme o trabalho 
a executar. 
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5.5.7. ELIMINAQAO DO PO 

• Obj e t i v o : 

Eliminar o po proveniente do lixamento e com isso nao 
p r e j u d i c a r o acabamento. 

• Equipamento usado: Maquina de desempoar (escovas). 

5.6. S E T O R DE A C A B A M E N T O 

O piso sera de concreto aspero e sua iluminagao n a t u r a l com 
a u t i l i z a g a o de lampadas fluorescentes. 

5.6.1. IMPREGNAQAO 

• Objetivo: 
- Firmar a f l o r s o l t a , colando a f l o r no corium; 

- Melhorar a quebra do couro acabado, proporcionando quebra 
f i n a ; 

- Uniformizar a s u p e r f i c i e do couro, eliminando zonas de 
absorgao d i f e r e n t e s . 

Empregam-se na operagao resinas a c r i l i c a s ( p a r t i c u l a s 
pequenas), sob forma de emulsao ou de solugao. 

5.6.2. ACABAMENTO 

Confere ao couro sua apresentagao e aspecto d e f i n i t i v o s . 
Podera melhorar o b r i l h o , o toque e certas c a r a c t e r i s t i c a s 
fisico-mecanicas, t a i s como impermeabilidade a agua, r e s i s t e n c i a 
a f r i c g a o , s o l i d e z a l u z , etc. Com o acabamento, poderao ser 
eliminadas ou compensadas certas d e f i c i e n c i a s n a t u r a i s . 
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Pelo acabamento sao a p l i c a d a s ao couro camadas sucessivas 

de m i s t u r a s a base de l i g a n t e s e pigmentos, c u j a composigao 

podera s e r m o d i f i c a d a de acordo com o s u p o r t e e as q u a l i d a d e s do 

f i l m e desejado. 

Assim, poderao s e r a p l i c a d a s : 

- Camada de fundo: deve f e c h a r a s u p e r f i c i e do couro, 

a n c o r a r a p e l i c u l a , s e r macia e e l a s t i c a ; 

Camada de c o b e r t u r a : deve i g u a l i z a r a s u p e r f i c i e , 

c o n f e r i n d o - l h e o aspecto desejado; 

- Camada de l u s t r o : deve ser r e s p o n s a v e l p e l o b r i l h o , t a t o 

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

COMPOSIgAO DO ACABAMENTO 

Pigmentos 
Organicos 

I n o r g a n i c o s 

l 
I T e r m o p l a s t i c o s 

L i g a n t e s } 
J T e r m o f i x o s 

Corantes 

A u x i l i a r e s 

P e n e t r a n t e s 
Agente de c o b e r t u r a 
Agente de toque 
Ceras 
Espessantes 

Sol v e n t e s 

Lacas 
Lacas aquosas 

Lacas o r g a n i c a s 
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TIPOS DE ACABAMENTOS QUE O CURTUME BRASIL IRA REALIZAR DE 

IMEDIATO E OUTROS QUE PODEREMOS REALIZAR: 

- ACABAMENTO ANILINA 

Os pigmentos sao e x c l u i d o s t o t a l m e n t e . Com e s t e t i p o de 

acabamento, p r o c u r a - s e s a l i e n t a r a a p a r e n c i a e o aspecto n a t u r a l 

do couro. 

- ACABAMENTO PIGMENTADO 

Sao empregados quando ha necessidade de e f e t u a r corregoes 

mais p r o f u n d a s , v i s a n d o d i m i n u i r os d e f e i t o s n a t u r a i s da 

m a t e r i a - p r i m a . Encobrem o desenho e o aspecto da f l o r . 

- ACABAMENTO SEMI-ANILINA 

Acabamento com um c e r t o poder de c o b e r t u r a , conseguido p e l a 

adigao de p r o d u t o s adequados e moderadas quantidades de 

pigmento. 

- ACABAMENTO PULL-UP 

Peles com aspecto gurduroso, em cores p r e f e r e n c i a l m e n t e 

escuras e que ao serem dobradas experimentam um f o r t e 

c lareamento, r e v e r s i v e l quando r e l a x a d a s . 

- ACABAMENTO VERNIZ 

Acabamento carregado onde, a camada do v e r n i z ( l a c a ) e 4 a 

5 vezes maior que o acabamento normal. 

• Equipamento u t i l i z a d o p ara a p l i c a g a o do acabamento: 

- Tunel de secagem com cabine d u p l a de p i n t u r a ; 
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0 Curtume B r a s i l c o n t a r a com um t u n e l de secagem com cabine 

de p i n t u r a a u t o m a t i c a , e t r a b a l h a r a com todos os a r t i g o s que 

iremos r e a l i z a r . 

A maquina e e s s e n c i a l para o s e t o r de acabamento p o i s 

r e a l i z a acabamentos l i g e i r o s e u n i f o r m e s . E l a apresenta uma 

c i n t a t r a n s p o r t a d o r a composta por uma i n f i n i d a d e de cordas 

p l a s t i c a s e c u j a v e l o c i d a d e pode ser c o n t r o l a d a . 

0 cabegote pigmentador r o t a t i v o e equipado com 6 p i s t o l a s , 

com equipamento de p i n t u r a " a i r - l e s s " . 

5.6.3. PRENSAGEM (OPERAQAO MECANICA) 

A prensagem e uma operagao e s s e n c i a l nas operagoes de 

acabamento, apresentando duas fungoes: 

- Gravar ou estampar; 

- Prensar sem d e i x a r q u a l q u e r desenho na p e l e . 

• Equipamento u t i l i z a d o : prensa r o t a t i v a p a r a estampar e 

p r e n s a r couros. 

A i n t e n s i d a d e do e f e i t o de gravagao depende da m a t r i z da 

chapa u t i l i z a d a , do tempo de retengao, da t e m p e r a t u r a da prensa, 

da pressao e das c a r a c t e r i s t i c a s da p e l e . 

0 s e t o r de acabamento c o n t a r a com a presenga de chapas de 

ago que t e r a o o o b j e t i v o de dar uma nova estampagem a p e l e , 

p e r m i t i n d o i m i t a g o e s t i p o : 

- Jacare; 

- P61vora; 

- Outras. 
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5.6.4. POLIMENTO (OPERAQAO MECANICA) 

0 p o l i m e n t o nao e considerado uma operagao e s s e n c i a l , mas a 

sua i n t r o d u g a o nos processos de acabamento p e r m i t e o b t e r f l o r e s 

mais f i n a s , mais a b a t i d a s ou mais a c e t i n a d a s . 

As maquinas de p o l i r sao compostas essencialmente por um 

c i l i n d r o que serve de t r a n s p o r t a d o r da p e l e e o u t r o c i l i n d r o 

l u s t r a d o r . 

5.7. SETOR DE EXPEDIQAO 

5.7.1. MEDIQAO DOS COUROS 

Os couros sao c o m e r c i a l i z a d o s p or peso ( s o l a s ) ou por area 

(couros l e v e s ) . 

• Equipamento u t i l i z a d o : maquina de medir e l e t r o n i c a . 

Esta maquina baseia-se no p r i n c i p i o da medida a t r a v e s de 

f e i x e de l u z e a sua a v a l i a g a o e f e i t a p o r equipamento 

e l e t r o n i c o . 

Neste s e t o r os couros sao c l a s s i f i c a d o s , medidos, embalados 

e estocados. 
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6. OUTROS SETORES DO CURTUME 

6.1. SETOR ADMINISTRATING 

Ambiente onde se e n c o n t r a o corpo d i p l o m a t i c o da empresa. 

Si t u a d o na area f r o n t a l do curtume. 

0 p i s o sera de ceramica e a i l u m i n a c a o n a t u r a l com lampadas 

f l u o r e s c e n t e s . A c o b e r t u r a com l a j e s pre-moldadas. 

6.2. INSTALAQOES SAN IT ARIAS 

Consciente do volume de f u n c i o n a r i o s e com o o b j e t i v o de 

o f e r e c e r o bem e s t a r a seus f u n c i o n a r i o s , o p r o j e t o t e n t a 

s o l u c i o n a r o excesso no f l u x o aos s a n i t a r i o s , i n s t a l a n d o nos 

d i v e r s o s s e t o r e s da empresa, 1 WC masculino e um 1 WC f e m i n i n o , 

equipando-os com a r m a r i o s . 

6.3. OFICINAS DE MANUTENCAO 

Estas o f i c i n a s sao v i t a i s para o bom funcionamento das 

maquinas e equipamentos do sistema p r o d u t i v o da empresa, 

e v i t a n d o quebras e a t r a s o s na produgao. Contaremos com: 

- 1 o f i c i n a mecanica; 

- 1 c a r p i n t a r i a . 

Localizam-se na p a r t e e x t e r n a do curtume. 

0 p i s o s e r a de c o n c r e t o aspero e a i l u m i n a g a o n a t u r a l com 

lampadas f l u o r e s c e n t e s . A c o b e r t u r a com f i b r o c i m e n t o . 
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6.4. ALMOXARIFADO 

E o ambiente da empresa, onde e s t a r a o p r e s e n t e s todos os 

pr o d u t o s quimicos que e n t r a r a o na produgao e componentes 

n e c e s s a r i o s para as maquinas. 

0 a l m o x a r i f a d o deve se a p r e s e n t a r o r g a n i z a d o e bem 

c o n t r o l a d o . 

E i n d i s p e n s a v e l a presenga de balangas no a l m o x a r i f a d o e 

tambem e i m p o r t a n t e c o n t a r com m a t e r i a l s a u x i l i a r e s como : sacos 

de p a p e l , tambores e b a l d e s . 

L o c a l i z a d o na p a r t e i n t e r n a do curtume. 

0 p i s o sera de c o n c r e t o aspero e a i l u m i n a g a o n a t u r a l com 

lampadas f l u o r e s c e n t e s . A c o b e r t u r a com l a j e s pre-moldadas. 

6.5. REFEITORIO 

Ambiente o f e r e c i d o aos o p e r a r i o s que nao queiram se 

d e s l o c a r para casa em hora de alimentagao, d e v i d o a d i s t a n c i a . 

Equipado com fogao, g e l a d e i r a e p i a s . 

L o c a l i z a d o na p a r t e e x t e r n a do curtume. 

0 p i s o sera de ceramica e a i l u m i n a g a o n a t u r a l com lampadas 

f l u o r e s c e n t e s . A c o b e r t u r a com l a j e s pre-moldadas. 

6.6. S A L A DE EXPEDIQAO 

Ambiente da empresa onde se c l a s s i f c a , mede, embala e 

estoca o p r o d u t o f i n a l para ser vendido. S i t u a - s e j u n t o ao s e t o r 

de acabamento. 
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0 p i s o s e r a de c o n c r e t o aspero e a i l u m i n a g a o n a t u r a l com 

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

6.7. CASA DE FORQA 

Responsavel p e l o s t r a n s f o r m a d o r e s de e n e r g i a . Contara com 

grupo gerador de e l e t r i c i d a d e . L o c a l i z a d a na p a r t e e x t e r n a do 

curtume. 

0 p i s o sera de c o n c r e t o aspero e a i l u m i n a g a o n a t u r a l com 

lampadas f l u o r e s c e n t e s . A c o b e r t u r a de f i b r o c i m e n t o . 

6.8. CURTUME PILOTO 

Ambiente onde sao d e s e n v o l v i d a s f o r m u l a s para melhoras nos 

processos do sis t e m a p r o d u t i v o e para conhecer p r o d u t o s novos. 

L o c a l i z a d o na p a r t e c e n t r a l do curtume, acima do 

a l m o x a r i f a d o g e r a l . 

0 p i s o s e r a de c o n c r e t o aspero e a i l u m i n a g a o n a t u r a l com 

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

6.9. GUARITA/POSTO DE FREQUENCIA 

Ambiente onde sera f e i t a a guarda do curtume, bem como 

acesso de todos os f u n c i o n a r i o s e v i s i t a s . 

Ao l a d o da g u a r i t a s i t u a r a a balanga que se d e s t i n a a pesar 

caminhoes que chegam com p e l e s salgadas e p r o d u t o s q u i m i c o s . 

Tambem pesa caminhoes de t r a n s p o r t e da empresa para nao 

u l t r a p a s s a r o peso maximo quando da e n t r e g a dos couros. 
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A g u a r i t a t e r a p i s o de ceramica e a i l u m i n a g a o n a t u r a l com 

lampadas f l u o r e s c e n t e s . A c o b e r t u r a com l a j e s pre-moldadas. 

6.10. ESTACIONAMENTO 

Ambiente d e s t i n a d o ao estacionamento de c a r r o s e b i c i c l e t a s 

dos o p e r a r i o s . 

6.11. CASA DA CALDEIRA 

Responsavel p e l o f o r n e c i m e n t o de vapor para os d i v e r s o s 

s e t o r e s p r o d u t i v o s . 

L o c a l i z a d a na p a r t e e x t e r n a do curtume, proxima da 

produgao, economizando nos custos com t u b u l a g o e s . 

0 p i s o sera de c o n c r e t o aspero e a i l u m i n a g a o n a t u r a l com 

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

L o c a l i z a g a o - 20m do galpao e o u t r a s i n s t a l a g o e s v i z i n h a s 

por medidas de seguranga. 

6.12. SALA MEDIC A 

Equipada com os p r i m e i r o s s o c o r r o s e a presenga d i a r i a de 

um medico e uma e n f e r m e i r a , em media 3h, para atender os 

f u n c i o n a r i o s com problemas de saude. 

L o c a l i z a d a na p a r t e e x t e r n a do curtume. 

0 p i s o sera de ceramica e a i l u m i n a g a o n a t u r a l com lampadas 

f l u o r e s c e n t e s . A c o b e r t u r a com l a j e s pre-moldadas. 
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6.13. SALA DOS TECNICOS E ESTAGIARIOS 

Ambiente onde os t e c n i c o s trocam i d e i a s , pesquisam e 

comandam a produgao. Equipada com c a t a l o g o s , l i v r o s , o u t r o s . 

S i t u a d a na p a r t e i n t e r n a do curtume. 

0 p i s o sera de ceramica e a i l u m i n a g a o n a t u r a l com lampadas 

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

6.14. CIPA - CONSELHO INTERNO DE PREVENQAO DE ACIDENTES 

L o c a l i z a d o em posigao e s t r a t e g i c a no curtume, p o s s i b i l i t a 

a t e n d e r de forma i m e d i a t a algum a c i d e n t e que venha a o c o r r e r na 

empresa. Para a c i d e n t e de maior g r a v i d a d e , um v e i c u l o da empresa 

aguarda qu a l q u e r emergencia. 

6.15. DEPOSITO DE MATERIAL INFLAMAVEL 

Ambiente da empresa, onde e s t a r a o p r e s e n t e s todos os 

pr o d u t o s i n f l a m a v e i s . 

L o c a l i z a d o na p a r t e e x t e r n a do curtume. 

0 p i s o s e r a de c o n c r e t o aspero e a i l u m i n a g a o n a t u r a l com 

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

65 



7. SELECAO DA TECNOLOGIA 

- REMOLHO 

300% agua a 25°C 

Rodar 30' 

Esgotar 

300% agua a 25°C 

0,2% t e n s o - a t i v o a n i o n i c o 

1,0% car b o n a t o de sodio 

0,3% enzimas 

Rodar 4h 

C o n t r o l e : Teste do Arame 

pH = 9,2 - 9,5 

Esgotar 

300% agua a 25°C 

Rodar 15' 

Esgotar 

- PRE-DESCARNE (OPERAQAO MECANICA) 

- APARA£AO (OPERAQAO MANUAL) 

- PESAGEM 

- DEPILAQAO/CALEIRO 

3 0 % agua a 25°C 

1,0% amina 

2,0% s u l f e t o de so d i o 

1,0% h i d r o x i d o de c a l c i o 

0,2 t e n s o - a t i v o a n i o n i c o 

Rodar 90 f 

V e r i f i c a r d e p i l a g a o 



+ 2 7 0 % agua a 25°C 

2,0% h i d r o x i d o de c a l c i o 

Rodar 60* 

Parar 60' 

Rodar5'/h a t e com p l e t a r 18h 

Con t r o l e : p H = 11,5 - 12,0 

Inchada 

D e p i l a d a 

Esgotar 

300% agua a 25°C 

Rodar 15' 

Esgotar 

- DESCARNE (OPERAQAO MECANICA) 

- APARAQAO (OPERAQAO MANUAL) 

- DIVI SAO (OPERA£AO ME CAN I CA) 

- PESAGEM (PESO TRIPA) 

- DE SCALCINAQAO/PURGA 

300% agua a 35°C 

Rodar 20' 

Esgotar 

5 0 % agua a 35°C 

1,5% s u l f a t o de amonio 

0,2% t e n s o - a t i v o i o n i c o 

Rodar 30' 

1,5% m e t a b i s s u l f i t o de sodio 

Rodar 30' 

C o n t r o l e r p H = 7 , 5 - 8 , 5 

0 I n c o l o r ( I n d . F e n o f t a l e i n a ) 
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+ 0,7% purga p a n c r e a t i c a (2000 UFG) 

Rodar 60' 

C o n t r o l e : T e s t e da pressao do dedo 

Teste do estado e s c o r r e g a d i o 

Teste do afrouxamento da r u f a 

Esgotar 

300% agua a 25°C 

Rodar 15' 

Esgotar 

- PIQUEL/CURTIMENTO 

8 0 % agua a 25°C 

8,0% c l o r e t o de s o d i o 

Rodar 10' (6-7°jbe) 

0,5% a l v e j a n t e 

Rodar 20' 

0,6% a c i d o f o r m i c o 

Rodar 30' 

0,8% a c i d o s u l f u r i c o 

Rodar 2,5h 

C o n t r o l e r p H = 2 , 5 - 3 , 0 

0 Amarelo ( I n d . VBC) 

+ 3,0% s a i s de cromo com 3 3 % b a s i c i d a d e 

Rodar 2h (0 Atravessado) 

+ 5,0% s a i s de cromo com 6 6 % b a s i c i d a d e 

Rodar 8h 

Co n t r o l e : p H = 3 , 6 - 4 , 0 
0 Verde amarelado ( I n d . VBC) 



Retragao: 0-5% (um pedaco de couro e 

deixado por 1 1 num r e c i p i e n t e com agua a 98-

100°C) 

Esgotar 

2 0 0 % agua a 25°C 

0 , 1 % f u n g i c i d a 

Rodar 30' 

Esgotar 

- REPOUSAR: ± 18h para haver melhor complementagao da 

reagao cromo-pele. 

- ENXUGAR E ESTIRPAR (OPERACAO ME CAN I CA) 

- REPOUSAR: p a r a que os couros readquiram a espessura 

normal. 

- CLASSIFICAgAO (OPERACAO MANUAL) 

- REBAIXAR (OPERACAO ME CAN I CA) 

- PESAGEM 

- REUMEDECIMENTO 

300% agua a 25°C 

0,2% t e n s o - a t i v o a n i o n i c o 

Rodar 30 1 

C o n t r o l e : Couro umido e d e s l i z a n d o 

Esgotar 

300% agua a 25°C 

Rodar 15' 

Esgotar 
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- NEUTRAL IZAQAO 

100% agua a 25°C 

1,0% f o r m i a t o de so d i o 

Rodar 15' 

0,8% b i c a r b o n a t o de so d i o 

Rodar 25 1 

C o n t r o l e : p H 4,2 - 4,5 

0 Verde ( I n d . VBC) 

Esgotar 

300% agua a 25°C 

Rodar 15' 

Esgotar 

- RE CURTIMENTO/TINGIMENTO 

8 0 % agua a 25°C 

2,5% t a n i n o s i n t e t i c o a u x i l i a r 

Rodar 10 f 

5,0% t a n i n o v e g e t a l 

2,5% c o r a n t e 

0,5% a u x i l i a r de t i n g i m e n t o 

Rodar 40' 

2,0% r e s i n a a c r i l i c a a n i o n i c a 

Rodar 20' 

1,25% a c i d o f o r m i c o 

Rodar 15' 

1,0% s a i s de a l u m i n i o 

Rodar 15' 

Esgotar 

5 0 % agua a 60°C 

1,0% c o r a n t e 

Rodar 15 1 



0,5% a c i d o f o r m i c o 

Rodar 15' 

Esgotar 

- ENGRAXE 

100% agua a 65°C 

3,0% o l e o s u l f a t a d o 

3,0% o l e o s i n t e t i o 

1,0% o l e o mocoto 

3 5 % agua a 60°C 

Rodar 40' 

0,5% o l e o c a t i o n i c o 

Rodar 15' 

0,5% a c i d o f o r m i c o 

Rodar 15' 

C o n t r o l e : V e r esgotamento 

pH = 3,5 - 3,6 

Esgotar 

300% agua a 25°C 

Rodar 15' 

Esgotar 

A c a v a l e t a r 

- VACUO 

- AEREO 

PREPARAQAO PARA O ACABAMENTO: 

- CONDICIONAMENTO (OPERACAO MECANICA) 

- AMACIAMENTO (OPERACAO ME CAN I CA) 

- SECAGEM FINAL (TOGGLING) 

- RECORTE (OPERA£AO MANUAL) 

- LIXAMENTO (OPERA£AO ME CAN I CA) 

- ELIMINAQAO DO PO (OPERACAO ME CAN I CA) 



- IMPRE GNAQAO 

Resina macia e de p a r t i c u l a s pequenas 300 g/1 

Pen e t r a n t e 50 g/1 

Agua 650 g/1 

A p l i c a g a o : Uma demao de escova 

Descansar lOh 

Prensar 60°C/100atm 

OBS:Aplicada soraente em couros l i x a d o s e com problema de f l o r s o l t a . 

- ACABAMENTO 

I I I 
PIGMENTO 150 

AGUA 420 

CERA 50 

PENETRANTE 30 

AGENTE COBERTURA 50 

RESINA MEDIA C/ALTA PEGAJOSIDADE 200 

LIGANTE PROTEICO 100 

LACA 470 

SOLVENTE 500 

AGENTE TOQUE 30 

A p l i c a g a o : 

I -» 1 + P i s t o l a 

Prensar 70°C/100atm 

2 a 4 + P i s t o l a 

I I - * 1 + P i s t o l a 

Prensar 90°C/70atm. 
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8. SELECAO DOS EQUIPAMENTOS 

Sao d i s p o s t o s no curtume de acordo com o f l u x o p r o d u t i v o 

e s p e c i f i c o - forma de U. Alguns equipamentos, que requerem 

p e r i c i a e c a u t e l a no seu manuseio quando do t r a b a l h o com o 

p r o d u t o a ser gerado, p r e c i s a de um empregado t e c n i c o 

q u a l i f i c a d o p ara a sua operagao. 

A e f e t i v a g a o da operagao de t r a b a l h o na maquina de forma 

adequada p r o p o r c i o n a r a o processamento q u i m i c o almejado para se 

o b t e r o p r o d u t o f i n a l desejado. 

8.1. PORTARIA 

8.1.1. BALANQA PARA PESAR CAMINHAO 

Capacidade 
Quantidade 

100.000 Kg 
01 

8.2. BARRACA 

8.2.1. BALANQA 

Capacidade 
Quantidade 
Marca 

3.200 Kg 
01 
TOLEDO 

8.3. RIBEIRA 

8.3.1. FULOES DE REMOLHO E CALEIRO 

Capacidade 
Dimensao 
Quantidade 
Marca 
RPM 
CV 

15.000 Kg 
4,20(D) x 4,50(L) m 
02 
PAZON 
3 
40 
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8.3.2. MAQUINA DE DESCARNAR HIDRAULICA COM PNEUMATICO 

L a r g u r a 
P r o f u n d i d a d e 
A l t u r a 
Produgao h o r a r i a 
O p e r a r i o s ocupados 
P o t e n c i a do motor 
Peso b r u t o 
Quantidade 
Marca 

6.400mm 
1700mm 
1600mm 
150 couros 
02 
55 CV/HP 
7.000 Kg 
01 
SEIKO DC-31 

8.3.3. MAQUINA DE DIVIDIR 

L a r g u r a 
P r o f u n d i d a d e 
A l t u r a 
Produgao h o r a r i a 
O p e r a r i o s ocupados 
P o t e n c i a do motor 
Peso b r u t o 
Quantidade 
Marca 

5.700mm 
1.740mm 
1.740mm 
180 couros 
04 
26,5 CV/HP 
6.200 Kg 
01 
SEIKO DV-27 CACIQUE 

8.3.4. BALANQA 

Capacidade 3.200 Kg 
Quantidade 01 
Marca TOLEDO 

8.4. SETOR DE CURTIMENTO 

8.4.1. FUL0ES DE CURTIMENTO 

Capacidade 4.800 Kg 
Dimensao 3,25 (D) x 3,25(L)m 
Quantidade 03 
Marca PAZON 
RPM 8 
CV 40 



8.4.2. MAQUINA DE ENXUGAR E ESTIRAR 

L a r g u r a 
Profundidade 
A l t u r a 
Produgao h o r a r i a 
O p e r a r i o s ocupados 
P o t e n c i a do motor 
Peso b r u t o 
Quantidade 
Marca 

4.800mm 
2.200mm 
1.750mm 
180 couros 
03 
45 CV/HP 
9.700 Kg 
01 
SEIKO EX-27 

8.4.3. MAQUINA DE REBAIXAR HIDRAULICA 

L a r g u r a 
Profundidade 
A l t u r a 
Produgao h o r a r i a 
O p e r a r i o s ocupados 
P o t e n c i a do motor 
Peso b r u t o 
Quantidade 
Marca 

3.435mm 
1.430mm 
2.050mm 
150 meios couros 
01 
57 CV/HP 
7.400 Kg 
01 
ENKO RHF 1200 

8.5. SETOR DE RECURTIMENTO 

8.5.1. BALANQA 

Capacidade 
Quantidade 
Marca 

3.200 Kg 
01 
TOLEDO 

8.5.2. FUL0ES DE RECURTIMENTO 

Capacidade 
Dimensao 
Quantidade 
Marca 
RPM 
CV 

1.700 Kg 
3,00(D) x 2,50(L) m 
03 
PAZON 
12 
30 



8.6. SETOR DE SECAGEM 

8.6.1. SECADOR A VACUO VERTICAL - 2 MESAS 

L a r g u r a 
P r o f u n d i d a d e 
A l t u r a 
Produgao h o r a r i a 
O p e r a r i o s ocupados 
P o t e n c i a do motor 
Peso b r u t o 
Quantidade 
Marca 

1.8 60mm 
4.200mm 
2.200mm 
60 meios couros 
04 
10 CV/HP 
4.110 Kg 
02 
IMAC - MTE 

8.6.2. MAQUINA DE CONDICIONAMENTOS 

Dimensao 
Produgao h o r a r i a 
O p e r a r i o s ocupados 
Quantidade 
Marca 

2.000 x 4.000mm 
400 meios couros 
02 
01 
MOSCONI 

8.6.3. MAQUINA DE AMACIAR - SISTEMA DE PINOS 

Dimensao 
Produgao h o r a r i a 
O p e r a r i o s ocupados 
Quantidade 
Marca 

1.130 x 3.075mm 
150 meios couros 
02 
01 
STROJOSVIT 

8.6.4. TOGGLING - 4 0 QUADROS 

Dimensao 
Produgao h o r a r i a 
O p e r a r i o s ocupados 
P o t e n c i a i n s t a l a d a 
Consumo de vapor 
Temperatura 
Peso l i q u i d o 

I . 800 x 3.600mm 
100 meios couros 
04 
10 CV 
120 Kg/h 
20 a 80°C 
I I . 000 Kg 

8.6.5. FULAO DE BATER 

Capacidade 2.100 Kg 
Dimensao 3,00(D) x 3,00(L) m 
Quantidade 01 
Marca PAZON 
RPM 12 
CV 40 



8.6.6. MAQUINA DE LIXAR PRIMOROSA 

L a r g u r a 
Profundidade 
A l t u r a 
Produgao h o r a r i a 
O p e r a r i o s ocupados 
P o t e n c i a do motor 
Peso b r u t o 
Quantidade 
Marca 

3.300mm 
2.350mm 
1.330mm 
120 meios couros 
01 
20 CV/HP 
2.400 Kg 
01 
ENKO LMP 1600 

8.6.7. MAQUINA DE DESEMPOAR PNEUMATICA 

Dimensao 
Produgao h o r a r i a 
O p e r a r i o s ocupados 
Quantidade 
Marca 

2.500 x 1.850mm 
200 meios couros 
02 
01 
ENKO 

8.7. SETOR DE ACABAMENTO 

8.7.1. CABINE DE PINTURA AUTOMATICA COM TUNEL DE SECAGEM 

L a r g u r a 
Comprimento 
A l t u r a 
Peso l i q u i d o 
P o t e n c i a dos motores 
Produgao h o r a r i a 
O p e r a r i o s ocupados 
Quantidade 
Marca 

5.100mm 
6.200mm 
2.300mm 
4.110 Kg 
7,5 CV/HP 
600 meios couros 
02 
01 
GUTTLER SR 3400 

8.7.2. PRENSA HIDRAULICA 

Dimensao 
Produgao h o r a r i a 
O p e r a r i o s ocupados 
Quantidade 
Marca 

1.500 x 1.000mm 
100 meios couros 
02 
01 
COPE 

8.7.3. MAQUINA DE MEDIR 

Dimensao 
Produgao h o r a r i a 
O p e r a r i o s ocupados 
Quantidade 
Marca 

3.000 x 6.000mm 
400 meios couros 
02 
01 
MASTER 



8.8. CURTUME PILOTO 

8.8.1. FULOES DE LABORAT6RIO 

Dimensao 900 x 400mm 
Quantidade 03 
Marca ENKO 
RPM Regu l a v e l 
CV 1,0 CV/HP 



9. CONTROLE FISICO-MECANICO E FISICO-QUiMICO DA QUALIDADE 
EM COUROS 

O couro deve sempre at e n d e r determinados r e q u e s i t o s , de 

acordo com a sua u t i l i z a g a o . 

Estas e x i g e n c i a s d i f i c i l m e n t e serao s a t i s f e i t a s 

c o n t r o l a n d o - s e apenas os processos de c u r t i m e n t o e acabamento. E 

n e c e s s a r i o que a i n d u s t r i a tenha uma p o l i t i c a g l o b a l no que se 

r e f e r e a q u a l i d a d e . 

0 e s t a b e l e c i m e n t o de um programa de g a r a n t i a da q u a l i d a d e 

"induz as pessoas a fazerem melhor a q u i l o que fazem". Por que 

p e r d e r tempo r e f a z e n d o o que f o i mal f e i t o ? 

Os ensaios f i s i c o - m e c a n i c o s e os ensaios f i s i c o - q u i m i c o s 

sao i n s t r u m e n t o s u t i l i z a d o s p a r a g a r a n t i r a q u a l i d a d e . 

Os l a b o r a t d r i o s p e r m i t i r a o a r e a l i z a c a o de ensaios de 

c o n t r o l e de q u a l i d a d e de p r o d u t o s acabados ( c u r t i d o s ) e de 

m a t e r i a s - p r i m a s u t i l i z a d a s no seu f a b r i c o a f i m de v e r i f i c a r a 

sua conformidade com os padroes r e q u e r i d o s . 

0 Curtume B r a s i l t e r a apenas o l a b o r a t o r i o f i s i c o - q u i m i c o . 

Ja os ensaios f i s i c o - m e c a n i c o s serao executados no P r o c u r t . 

9.1. EQUIPAMENTO 

Os equipamentos n e c e s s a r i o s para a r e a l i z a g a o dos 

p r i n c i p a l s ensaios f i s i c o - q u i m i c o s sao os s e g u i n t e s : 

- A g i t a d o r e s ; 

- Capsulas ( p o r c e l a n a ) ; 

- Balanga a n a l i t i c a ; 

- Cadinhos ( p o r c e l a n a ) ; 

- E s t u f a ; 
- Dessecador; 
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- M a t e r i a l de v i d r o diverse-; 

- M u f l a ; 

- Placa de aquecimento; 

- Telas de amianto; 

- B i c o de Busen; 

- Pincas; 

- D e s t i l a d o r ; 

- R e s e r v a t o r i o s ; 

- Termometros; 

- P i s s e t a s ; 

- A p a r e l h o Dean-Stark. 

9.2. PROGRAMA 

9.2.1. MATERIAS-PRIMAS 

- M a t e r i a a t i v a e n graxante; 

- Dosagem de c i n z a s - M a t e r i a graxa; 

- Teor de c i n z a s - Corantes; 

- Determinagao da homogeneidade - Corantes; 

- E s t a b i l i d a d e e r e s i s t e n c i a a a l c a l i s - Corantes; 

- E s t a b i l i d a d e face a ac i d o s - Corantes; 

- Determinagao da concentragao: c l o r e t o de so d i o , 

s u l f e t o de s o d i o , m e t a b i s s u l f i t o de s o d i o , s u l f a t o de 

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

so d i o , f o r m i a t o de so d i o e carbonato de s 6 d i o ; 

- Determinagao da concentragao do s a l de cromo e sua 

b a s i c i d a d e . 
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9.2.2. ANALISE DE BANHOS 

- Banho de Remolho - Teor de c l o r e t o de s o d i o ; 

- Banho de C a l e i r o - A l c a l i n i d a d e ; 

- Banho de Descalcinacao e Purga - A l c a l i n i d a d e ; 

- Banho de P i q u e l - Determinagao da a c i d e z ; 

- Banho de C u r t i m e n t o - Teor de o x i d o de cromo; 

- Banho de Engraxe - Esgotamento. 

9.2.3. ANALISE NO COURO CUTRIDO AO CROMO 

- Determinagao do o x i d o de cromo. 



10. IIMVESTIMENTO NO PROJETO 

A v a l i a r o i n v e s t i m e n t o t o t a l e uma das t a r e f a s mais 

i m p o r t a n t e s associadas ao p r o j e t o de v i a b i l i d a d e , porque o t o t a l 

a s e r i n v e s t i d o e m u i t o r e l e v a n t e em termos de v i a b i l i d a d e . 

Alguns dos v a l o r e s do p r o j e t o podem ser determinados de 

modo r e l a t i v a m e n t e r a p i d o e com r a z o a v e l grau de p r e c i s a o , ao 

passo que o u t r o s serao de determinagao d i f i c i l e, 

frequentemente, i m p r e c i s o s . 

Alguns elementos b a s i c o s sao de grande i m p o r t a n c i a na 

a v a l i a g a o do orgamento, sao e l e s : 

- Custo p r e v i s t o -> Prego vezes a quan t i d a d e f i s i c a dos 

d i v e r s o s insumos. 

- P o s s i v e i s a l t e r a g o e s desses pregos e e v e n t u a i s f l u t u a g o e s 

da p r o c u r a em consequencia do uso da capacidade i n s t a l a d a , que 

podem a f e t a r os c u s t o s p r e v i s t o s i n c i a l m e n t e . 

Tentamos ass e g u r a r um c o n t r o l e da q u a l i d a d e dos dados que 

foram l e v a n t a d o s langando mao de todos os r e c u r s o s p o s s i v e i s 

para que o levantamento fosse adequado, para a e s t i m a t i v a dos 

c u s t o s . 
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10.1. MATER IA-PR IMA 

D o l a r c o m e r c i a l 

i MATERIA- PRIMA PRE CO/KG QUANTIDADE TOTAL I 

I (US$) (KG) 

Couros 0,51 230.000 117.300,00 
T e n s o - a t i v o 0, 89 1.840 1.637,60 
Carbonato de s o d i o 0, 85 2.300 1.955,00 
Enzimas 1, 50 690 1.035,00 
Amina 1, 30 2.300 2.990,00 
S u l f e t o de s o d i o 1,24 4.600 5.704,00 
H i d r o x i d o de c a l c i o 0,12 6.900 828,00 
S u l f a t o de amonio 0, 30 3.450 1.035,00 
M e t a b i s s u l f i t o de s o d i o 0,40 3.450 1.380,00 
Purga p a n c r e a t i c a 1, 55 1.610 2.495,50 
C l o r e t o de s o d i o 0, 09 18.400 1.656,00 
A l v e j ante 1,12 1.150 1.288,00 
Ac i d o f o r m i c o 1, 63 2.415 3.936,45 
Ac i d o s u l f u r i c o 0, 69 1.840 1.269,60 
Sal de cromo 1,89 18.400 34.776,00 
F u n g i c i d a 0,83 230 190,90 
Formiato de s o d i o 1, 02 460 469,20 
B i c a r b o n a t o de s o d i o 0, 85 368 312,80 
Tanino s i n t e t i c o 2, 41 1.150 2.771,50 
Tanino v e g e t a l 2,27 2.300 5.221,00 
Corante 3,27 1.150 3.760,50 
Sais de a l u m i n i o 1,70 460 782,00 
Aux. Ti n g i m e n t o 1,10 230 253,00 
Resina a c r i l i c a 2,41 920 2.217,20 
Oleo s u l f a t a d o 4, 96 1.380 6.844,80 
Oleo s i n t e t i c o 4, 96 1.380 6.844,80 
Oleo mocoto 4,31 460 1.982,60 
Oleo c a t i o n i c o 4, 96 230 1.140,80 
Resina impregnagao 2,46 1.035 2.546,10 
Pigmento 3, 10 517, 5 1.604,25 
Cera 0, 84 172, 5 144,90 
Pe n e t r a n t e 0, 86 103, 5 89, 01 
Agente c o b e t u r a 1,12 172, 5 193,20 
Resina acabamento 2,46 690 1.697,40 
L i g a n t e p r o t e i c o 2,49 345 859,05 
Laca 6,46 1.621,5 10.474,89 
Sol v e n t e 2, 81 1.725 4.847,25 
Agente toque 1,12 103, 5 115,92 
Amoniaco 0, 80 20 16, 00 
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10.2. FOLHA PAGAMENTO/MES 

PESSOA SALARIO N° DE TOTAL 
MENSAL PESSOAS 

D i r . P r e s i d e n t e 1.344,92 1 1.344,82 
D i r . Comercial 627,60 1 627,60 
D i r . Produgao 627,60 1 627,60 
D i r . F i n a n c e i r o 627,60 1 627,60 
Sec. E x e c u t i v a 179,31 1 179,31 
O f f i c e - b o y 89, 65 1 89, 65 
Pessoal e s c r i t o r i o 134,48 16 2.151,68 
Seventes 89, 65 1 89, 65 
Medico 601,30 1 601,30 
E n f e r m e i r a 179,31 1 179,31 
Tecnico 448,30 4 1.793,20 
V i g i a 179,31 1 179,31 
M o t o r i s t a 179,31 2 358,62 
E l e t r i c i s t a 179,31 1 179,31 
Mecanico 179,31 1 179,31 
C a r p i n t e i r o 179,31 1 179,31 
C o z i n h e i r o 179,31 1 179,31 
A j u d . c o z i n h a 89, 65 2 179,30 
Aux. L a b o r a t o r i o 89, 65 1 89, 65 
P e d r e i r o 134,50 1 134,50 
P o r t e i r o 134,50 1 134,50 
R e c e p c i o n i s t a 179,31 1 179,31 
Op. q u a l i f i c a d o 134,48 14 1.882,72 
Op. nao q u a l i f i c a d o 89, 65 53 4.751,45 
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10.3. M AQUINAS E EQUIPAMENTOS 

MAQUINA/EQUIPAMENTO CUSTO 
UNITARIO 

N° TOTAL (US$) 

Balanga p/caminhao 11.206,89 1 11.206,89 
Balanga 1.034,48 3 3.103,44 
Fulao Rem/Cal. 1.379,31 2 2.758,62 
Maq. descarnar 7.758,62 1 7.758,62 
Maq. d i v i d i r 8.275,86 1 8.275,86 
Fulao c u r t i m e n t o 1.379,31 3 4.137,93 
Maq. enxugar 2.068,96 1 2.068,96 
Maq. r e b a i x a r 3.448,27 1 3.448,27 
Fulao r e c u r t i m e n t o 1.379,31 3 4.137,93 

Secador a vacuo 6.896,55 2 13.793,10 
Maq. condicionamento 2.586,20 1 2.586,20 
Maq. amaciar 5.344,82 1 5.344,82 
T o g g l i n g 4.500,00 1 4.500,00 
Fulao b a t e r 895,00 1 895,00 
Maq. l i x a r 5.172,41 1 5.172,41 
Maq. desempoar 3.362,00 1 3.362,00 
Tunel (acabamento) 10.900,00 1 10.900,00 
Prensa 8.970,00 1 8.970,00 

Maq. medir 6.035,00 1 60.35,00 
Fulao ensaio 689,60 3 2.068,80 
Compressor 862,00 2 1.724,00 
Espessimetro 258,40 2 516,80 
Termometro 34, 55 2 69,10 
Aerometro 250,30 2 500,60 
Mesas 689,65 4 2.758,60 
C a l d e i r a 5.700,00 1 5.700,00 
E m p i l h a d e i r a 5.690,00 2 11.380,00 



10.4. CUSTOS DE INVESTIMENTO DA ESTAQAO DE TRATAMENTO 
DE EFLUENTES 

Tratamento p r i m a r i o 

Curtume B r a s i l 

Tratamento do l o d o 

Curtume B r a s i l 

Tratamento b i o l o g i c o -

Curtume B r a s i l 

US$/t = 14.000,00 

US$ = 140.000,00 

US$/t = 8.000,00 

US$ = 80.000,00 

US$/t = 12.000,00 

US$ = 120.000,00 

TOTAL US$ = 340.000,00 

10.5. CUSTOS DE FINAIMCIAMENTO DA E.T.E. 

Tratamento p r i m a r i o - US$/t = 8.000,00 

Curtume B r a s i l - US$ = 80.000,00 

Tratamento do l o d o - US$/t - 6.000,00 

Curtume B r a s i l - US$ = 60.000,00 

Tratamento b i o l o g i c o - US$/t = 2.000,00 

Curtume B r a s i l - US$ = 20.000,00 

TOTAL US$ - 160.000,00 

* Dados r e t i r a d o s da R e v i s t a do Couro - ABQTIC. 
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10.6. ALIMENTACAO 

Gasto por pessoa/mes US$ 40,34 

Gasto com 76 pessoas/mesUS$ 3.065,84 

A ali m e n t a g a o e dada aos o p e r a r i o s que estao l i g a d o s 

d i r e t a m e n t e com a produgao. 

* Informacao obtida com o Curtume N. Rezende, 

10.7. ENERGIA 

1000 Kwh US$ 85,34 

693.665 Kwh/ano 

23.122 Kwh/mes 

TOTAL US$ 1.973,23 

* Dado obtido com a CERON. 

10.8. CONSTRUQAO CIVIL 

3.833 m2/SC 

1 m2/SC US$ 103,45 

TOTAL US$ 396.523,85 

* Dado obtido com a CONSTRULAR. 
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10.9. AGUA 

A agua u t i l i z a d a p e l o Curtume B r a s i l e p r o v e n i e n t e de mina 

d'agua, p o r t a n t o os gastos d u r a n t e o mes serao com a manutengao 

e p r o d u t o s quimicos da E.T.E. 

10.10. QUADRO GERAL 

M a t e r i a - p r i m a US$ 234. 665, 22 

Folha de pagamento/mes US$ 16. 918, 32 

Maquinas e equipamentos US$ 133. 172, 95 

Custos de i n v e s t i m e n t o da E.T.E. US$ 340 000, 00 

Custos de funcionamento da E.T.E. US$ 160. 000, 00 

Alimentagao US$ 3 065, 84 

Ene r g i a US$ 1 973, 23 

Construgao c i v i l US$ 396 523, 85 

TOTAL US$ 1.286 319, 40 
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11. DISTRIBUICAO DA PLANTA 

0 Curtume B r a s i l p r o c e s s a r a 400 c o u r o s / d i a , t i p o couros 

grandes, pesando em media 25 Kg cada. D i s t r i b u i d o s da s e g u i n t e 

forma: 

150 Wet-blue 

100 Semi-acabados 

150 Acabados 

Processara t r a b a l h a n d o 48 horas semanais, um e q u i v a l e n t e a 

230 d i a s u t e i s . Com uma carga h o r a r i a de 1.600 horas/ano para 

t r a b a l h a d o r e s a d m i n i s t r a t i v o s e 1.700 horas/ano para o p e r a r i o s 

da produgao. 

Quantidade de couros a t r a b a l h a r : 

400 c o u r o s / d i a x 230 dias/ano= 92.000 couros/ano 
400 c o u r o s / d i a x 25 Kg/couro = 10.000 Kg/dia 
10.000 Kg/dia x 230 dias/ano = 2.300.000 Kg/ano 
2.300.000 Kg/ano x 1.5p 2/Kg = 3.450.000 p 2/ano 
3.450 000 p 2/ano + 10,82 = 318.854 m 2/ano 

11.1. COEFICIENTE 01 

Produtividade de operarios e produtividade homem. 

p 2 3.450.000p2 

_y_ = o . ^ u . u u u P = 1 7 2. 5ooh -h 
h-h 20p 2/h-h 

Pessoal o p e r a r i o - 7 5 % = 129.375 h - o 
Pessoal nao o p e r a r i o - 2 5 % = 43.125 h - h 

Adotando-se um v a l o r de 1600 horas/ano, temos 

172.500 
Numero de pessoas = = 108 

1.600 
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Considerando-se as horas e x t r a o r d i n a r i a s e sabendo-se a 

qua n t i d a d e de horas o p e r a r i o , asseguramos um rendimento de 1.700 

horas/ano. 

129 375 
Numero de o p e r a r i o s = '- = 7 6 

1.700 

Logo, o s e t o r a d m i n i s t r a t i v o e composto por 32 f u n c i o n a r i o s 

e o s e t o r p r o d u t i v o comporta 7 6 o p e r a r i o s . 

11.2. COEFICIENTE 02 

Aproveitamento da superficie coberta. 

A c o n s t a n t e para couros t i p o grande e 900 p 2/ano 

P2 3.450.000 „ _ 2 ^ — = = 3.833 m2SC 
itrSC 90 Op" /ano/nfSC 

DISTRIBUigAO DA SUPERFICIE COBERTA 

SETOR % m2 SC 
Fabricacao 68 2 .606 
Deposito, c l a s s i f i c a g a o e expedigao 14 537 
La b o r a t o r i e s , e s c r i t o r i o s e banheiros 8 307 
Servigos g e r a i s 10 383 
TOTAL 100 3 .833 

DISTRIBUigAO DA SUPERFICIE COBERTA NA FABRICACAO 

SETOR % m 2SC 
R i b e i r a 25 652 
C u r t i m e n t o 9 234 
R e c u r t i m e n t o 19 495 
Secagem 21 547 
Acabamento 26 678 
TOTAL 100 2.606 
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11.3. COEFICIENTE 04 

Fator de potencia. 

A c o n s t a n t e de HPI, para couros grandes e de 450m 2 

m2 318.854m2/ano _ 
= 7 08HPi/ano HPi 450m2/HPi 

0 p r o j e t o preve um excedente de 2 0 % no HP que corresponde 

a 142 HP, e somados, t o t a l i z a m 850 HP^/ano. Este excedente v i s a o 

funcionamento de: c a l d e i r a , compressores e o u t r o s pequenos 

motores. 

DISTRIBUICAO DO HP± POR SETOR 

SETOR % HPj^g50 
R i b e i r a 24 204 
Cu r t i m e n t o 14 119 
Recu r t i m e n t o 28 238 
Secagem 20 170 
Acabamento 14 119 
TOTAL 100 850 

11.4. COEFICIENTE 05 

Simultaneidade. 

Kwh E f e t i v o 693.665 Kwh / ano 
Kwh T e o r i c o 1.156.109 Khw / ano 
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Este c o e f i c i e n t e r e l a c i o n a o e f e t i v o consume- de e n e r g i a 

e l e t r i c a com o t e o r i c o que d e v e r i a s e r consumido quando todas as 

maquinas t r a b a l h a m simultaneamente. 

11.5. COEFICIENTE 06 

Consume- de produto quimico. 

Para couros t i p o grande ha uma media de base de 10 Kg de 

p r o d u t o s para cada cour o . 

92.000 couros/ano x 10 Kg PQ/couro - 920.000 Kg PQ/ano. 

920.000 
R i b e i r a : = 262.857 kg PQ R/ano 

3,5 

920.000 
Curt i m e n t o : = 613.333 kg PQ c/ano 

1,5 
575.000 

Acabamento: = 19.167 kg PQ A/ano 
30 

11.6. COEFICIENTE 07 

Consumo de combustivel. 

0 p e t r o l e o tern poder c a l o r i f i c o i g u a l a 10.500 c a l / K g . 

A c a l d e i r a do Curtume B r a s i l f u n c i o n a com o l e o c o m b u s t i v e l 

e consome 4.000 Kg comb/m 2cald. 

Assim, tem-se o consumo a n u a l : 

4.000 Kg comb/m 2cald x 155 m 2 c a l d - 460.000 Kg comb. 

0 v a l o r do c o e f i c i e n t e s e r a : 

Kg comb 460.000 Kg comb ,• „ , , 2 _ „ ^ —2. = 2 = 1,44 Kg comb/m couro 
m2 318.854 m2 
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0 v a l o r o b t i d o 1,44 e urn otimo v a l o r , mediante o v a l o r 

p e r f e i t o de 1,60 para couros grandes. 

11.7. COEFICIENTE 08 

Con sumo de energia. 

Kwh t e o r i c o = 850 HP/ano x 0, 736 Kwh/HP x 8h/dia x 21 

dias/mes x 11 meses/ano = 1.156.109 Kwh/ano. 

Kwh e f e t i v o = 1.156.109 x 60% - 693.665 Kwh/ano 

Kwh E f e t i v o 693.665 Kwh/ano „ , , 2 

m2 318.854 m2 /ano 

11.8. COEFICIENTE 11 

Rendimento operario. 

Couros/ano 92.000 
O p e r a r i o 76 

11.9. COEFICIENTE 12 

= 2,2Kwh/m' 

= 1.210 c o u r o s / o p e r a r i o / a n o 

Rendimento operario u n i t a r i o . 

Kg couros/ano 2.300.000 ^ . . . , — = = 30.263 Kg c o u r o / o p e r a r i o / a n o 
O p e r a r i o 76 

11.10. COEFICIENTE 13 

Disponibilidade de energia propria 

« a , = 3-4 
KVA 

93 



A d m i t i n d o o v a l o r medio 3,5, temos: 

HP: 850 KVA = — = = 243 
3,5 3,5 

P o r t a n t o , o curtume i r a n e c e s s i t a r de urn grupo gerador de 

e l e t r i c i d a d e com capacidade de 243 KVA. 

11.11. COEFICIENTE 14 

Consume- de agua. 

L i t r o s 97.781.740 ^ , . 
= = 1.063 l i t r o s / c o u r o 

Couros 92.000 

11.12. COEFICIENTE 15 

Consumo u n i t a r i o de agua 

L i t r o s 97.781.740 „ 0 , . . 
= = 42 l i t r o s / K g couro 

Kg 2.300.000 

11.13. COEFICIENTE 16 

Transformacao. 

318.854 = 1 3 8 _ g 3 2 R g ^ 
Kg maq 2,3m2/Kg maq 

94 



11.14. COEFICIENTE 17 

Peso das maquinas. 

Adotando-se 2.800 Kg/maq, para couros grandes, temos 

Kg maq 138.632 m f % , , ^ , . = = 49 maq de f a b n c a c a o 
Maq 2.800 

11.15. COEFICIENTE 18 

Rendimento dos f u l o e s . 

ra2 318.854 m2 

= 212.569 l i t r o s de ful o e s 
L i t r o s de f u l o e s 1 , 5 m 2 / l i t r o s de f u l o e s 

11.16. COEFICIENTE 19 

Relacao de l i t r o s de agua. 

20 l / d i a x 212.569 l i t r o s de f u l o e s x 230 dias/ano = 97.781.740 1/ano. 

11.17. COEFICIENTE 20 

Capacidade de f u l o e s . 

Couros 92.000 . 
= 0,43 c o u r o s / l i t r o de f u l a o L i t r o s de f u l o e s 212.569 
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11.18. COEFICIENTE 21 

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

Kg 2.300.000 ,„ . , ^ , 
= 11 Kg c o u r o / l i t r o de f u l a o L i t r o s de f u l o e s 212.569 

11.19. COEFICIENTE 22 

Rendimento da c a l d e i r a 

Couros 92.000 couros 
m 2cald 800 couros/m 2cald 

11.20. COEFICIENTE 23 

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

= 115 m c a l d ( c a l e f a g a o ) 

Kg 2.300.000 Kg n ft„c T, . 2 n , J - = 2.875 Kg c o u r o / m c a l d 
m 2cald 800 couros/m 2cald 

11.21. COEFICIENTE 24 

Caldeira x E d i f i c i o . 

m2SC 3.833 . _ # 2 T I 
= 4,8 mSC/mcald m 2cald 800 couros/m 2cald 
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11.22. COEFICIENTE 25 

Capacidade do e d i f i c i o . 

Couros 92.000 couros / m 2 c n = = 24 couros/m SC 
m2SC 3.833 m2SC 

11.23. COEFICIENTE 26 

Capacidade u n i t a r i a do e d i f i c i o , 

Kg _ 2.300.000 = ^ R g c o u r o / m 2 s c 

m2SC 3.833 

11.24. COEFICIENTE 27 

Relacao E d i f i c i o x Potencia 

r^SC = 3.833 = ^ m 2 s c / H P 

HP± 850 1 

11.25. COEFICIENTE 28 

Capacidade da potencia i n s t a l a d a 

Co^os m 92.000 couros = 1 Q 8 c o u r o s / H P i 

HP± 850 HP± 



11.26. COEFICIENTE 29 

Quantidade u n i t a r i a da potencia i n s t a l a d a 

Kg 2.300.000 
HPi 850 

= 2.706 Kg couro / HP± 

11.27. COEFICIENTE 30 

Rendimento dos compressores. 

= 53 HP comp m2 318.854 
HP± comp 6.050 

11.28. COEFICIENTE 31 

Agua x E d i f i c i o . 

L i t r o s 97.781.740 ~ C C , A / 2 c r = = 25.510 l i t r o s / m S C 
m2SC 3.833 

11.29. COEFICIENTE 32 

Fulonada x E d i f i c i o . 

= 55 l i t r o s de fuloes/m^SC L i t r o s de f u l o e s 212.569 
m2SC 3.833 
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12. TRATAMENTO DE EFLUENTES 

12.1. APRESEIMTAQAO 

Antes de e s t u d a r os metodos de depuragao ou de prevencao da 

p o l u i g a o , e n e c e s s a r i o compreender bem o que e a p o l u i g a o . E l a 

se ap r e s e n t a de forma m u i t o d i v e r s a : p o l u i g a o do a r , p o l u i g a o 

com d e j e t o s , p o l u i g a o sonora e p o l u i g a o de agua. 

No i n i c i o , a ntes da explosao demografica e i n d u s t r i a l dos 

u l t i m o s decenios, o meio n a t u r a l estava p e r f e i t a m e n t e adaptado a 

rec e b e r os r e s i d u o s da a t i v i d a d e humana. 0 poder depurador dos 

d i f e r e n t e s r e c e p t o r e s , quer d i z e r , sua capacidade em depurar 

n a t u r a l m e n t e e r a s u f i c i e n t e para manter o e q u i l i b r i o . Esta 

depuragao e, com e f e i t o , uma oxidagao r e a l i z a d a p e l o s 

microorganismos que se servem de compostos p o l u e n t e s como 

a l i m e n t o e os a s s i m i l a m gragas ao o x i g e n i o d i s s o l v i d o na agua. 

Urn dos p r i m e i r o s parametros que p e r m i t e medir o grau de 

p o l u i g a o a q u a t i c a e, p o r t a n t o , a quantidade do o x i g e n i o 

d i s s o l v i d o na agua. Quase todas as t e c n i c a s de depuragao 

a r t i f i c i a l t e r a o p or o b j e t i v o manter ou aumentar a quan t i d a d e de 

o x i g e n i o p r e s e n t e nos e f l u e n t e s . 

Quando o grau de p o l u i g a o nao passa da capacidade de 

a s s i m i l a g a o do meio r e c e p t o r , pode-se d i z e r que a p o l u i g a o nao 

e x i s t e . I n f e l i z m e n t e , as f o r t e s concentragoes humanas e o 

desenvolvimento da i n d u s t r i a tern conduzido a uma grande 

defasagem do poder auto-depurador do meio n a t u r a l e o e q u i l i b r i o 

e rompido. Todo t r a b a l h o de depuragao c o n s i s t i r a , p o r t a n t o , em 

achar os metodos para t o r n a r os e f l u e n t e s a r t i f i c i a l m e n t e aptos 

a novamente serem r e c e b i d o s nos lagos e r i o s . 
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12.2. INTRODUQAO 

A i n d u s t r i a f o i por longo tempo e s t i g m a t i z a d a com imagem 

n o c i v a devido as grandes quantidades de r e s i d u o s que produz: 

s61idos e l i q u i d o s , ocasionando odores d e s a g r a d a v e i s . Deve ser 

reconhecido, t o d a v i a , que dadas as c a r a c t e r i s t i c a s c a r n i v o r a s da 

m a i o r i a das sociedades e a i n e x i s t e n c i a de uma solucao 

a l t e r n a t i v a para a d i s p o s i g a o dos couros e p e l e s gerados p e l o 

abate de a n i m a i s , a i n d u s t r i a de curtumes desempenha urn 

i m p o r t a n t e p a p e l s o c i a l quando preve uma u t i l i z a c a o economica 

para esses m a t e r i a l s . Esses couros e p e l e s , se nao processados 

p e l o s curtumes, c o n s t i t u i r i a m urn grave r i s c o a m b i e n t a l p e l a sua 

p u t r e f a c a o nas c e r c a n i a s dos abatedouros e f r i g o r i f i c o s . 

E x i s t e m d o i s p r i n c i p a l s t i p o s de r e s i d u o s de curtumes: 

a) Os c o n s t i t u i n t e s das p e l e s c r u a s , que sao 

necessariamente removidos ou transformados d u r a n t e o processo de 

c u r t i m e n t o ; p e l o s ou l a , m a t e r i a l s com o seu colageno, gorduras 

n a t u r a i s , r e c o r t e s , r e s i d u o s de rebaixamento, e t c . ; 

b) Produtos q u i m i c o s r e s i d u a i s do processo de c u r t i m e n t o . 

Pela t e c n o l o g i a a t u a l os r e s i d u o s mencionados no i t e m 

a n t e r i o r sao i n e v i t a v e i s e o p r i n c i p a l o b j e t i v o h o j e e a 

u t i l i z a g a o economica ou e l i m i n a g a o dos mesmos com p r e j u i z o 

minimo ao meio ambiente. 

Os p r o d u t o s quimicos r e s i d u a i s mencionados no i t e m (b) , 

podem ser c o n t r o l a d o s a t e c e r t o ponto p e l o r e s p o n s a v e l p e l o 

processo. 
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12.3. TECNOLOGIA DE TRATAMENTO DE RESiDUOS LIQUIDOS 

12.3.1. CARACTERIZAQAO DO DESPEJO 

De acordo com a m a t e r i a - p r i m a e insumos do processo de 

i n d u s t r i a l i z a g a o de p e l e s , os parametros de a v a l i a g a o da carga 

p o l u i d o r a mais s i g n i f i c a t i v o s estao r e l a c i o n a d o s a b a i x o , sendo 

que os mais r e l e v a n t e s estao a s s i n a l a d o s : 

- Volume do de s p e j o * ; 

- Temperatura; 

- pH; 

- S o l i d o s t o t a i s ; 

- S o l i d o s d i s s o l v i d o s ; 

- S o l i d o s suspensos*; 

- M a t e r i a l d e c a n t a v e l * ; 

- Demanda b i o q u i m i c a de o x i g e n i o apos 5 d i a s (DB0 5)*; 

- Demanda q u i m i c a de o x i g e n i o (DQO)*; 

- Oleos e gra x a s * ; 

- N i t r o g e n i o K j e d a h l amoniacal e t o t a l * ; 

- C l o r e t o s ; 

- S u l f e t o s * ; 

- Cromo*; 

- A l u m i n i o ; 

- S u l f a t o s e t i o s s u l f a t o s ; 

- F o s f o r o ; 

- Fenois e c l o r o f e n o i s ; 

- MLSS ( s o l i d o s suspensos em sistemas de b i o d e p u r a g a o ) ; 

- MLVSS ( f r a g a o v o l a t i l dos s61idos suspensos em 

bi o d e p u r a g a o ) ; 
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- Cor 

- Tur b i d e z 

- I n d i c e v o l u m e t r i c o do l o d o * . 

A DQO tern p o r f i m d e t e r m i n a r urn consumo t e 6 r i c o de o x i g e n i o 

do e f l u e n t e , ao curso de uma oxidacao q u i m i c a . 

A DBO5 tern p o r f i m r e p r o d u z i r em l a b o r a t o r i o , o que se 

passa no meio n a t u r a l , i s t o e, a degradagao do s u b s t r a t o p e l a s 

b a c t e r i a s d u r a n t e 5 d i a s . 

12.3.2. POLUIQAO CAUSADA 

A i n d u s t r i a de curtume p o l u i m u i t o , i s t o e conhecido ha 

longo tempo. Os v i z i n h o s dos curtumes se queixam desde os ve l h o s 

tempos dos odores repugnantes. Os metodos modernos de f a b r i c a c a o 

do couro nao a r r a n j a r a m as c o i s a s , m u i t o p e l o c o n t r a r i o . Nos 

vamos e x p e r i m e n t a r r e l a c i o n a r a produgao desta p o l u i g a o com as 

d i f e r e n t e s etapas do t r a b a l h o do couro, tomando como exemplo as 

p e l e s salgadas. 

A p o l u i g a o das aguas comega desde o i n i c i o do t r a b a l h o do 

couro (conforme Quadro I ) . A operagao de remolho d e s t i n a d a a 

r e i d r a t a r as p e l e s e l a v a - l a s se t r a d u z por uma d i s s o l u g a o do 

s a l ( c l o r e t o de sodio ) da conservagao das p e l e s nos banhos. 0 

sangue e o u t r a s manchas c o n s t i t u e m uma carga o r g a n i c a . 

0 c a l e i r o r e s i d u a l contem as m a t e r i a s o r g a n i c a s em grande 

quantidade (as p r o t e i n a s ) , a c a l , a maior p a r t e da q u a l , 

i n s o l u v e l , e o s u l f e t o . 

As operagoes s e g u i n t e s , purga, p i q u e l e c u r t i m e n t o conduzem 

sobretudo a uma p o l u i g a o s a l i n a e/ou t o x i c a (cromo). 0 p r i n c i p a l 

p r e j u i z o causado p e l o s t a n i n o s e sua c o r . Pouco t o x i c o s , e l e s 
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sao tambem pouco b i o d e g r a d a v e i s e sua f o r t e c o l o r a c a o p e r s i s t e 

por longo tempo. 

0 r e s u l t a d o das operagoes de r e c u r t i m e n t o , t i n g i m e n t o e 

engraxe, e a presenga de s a i s m i n e r a l s , de t a n i n o s , o l e o s e de 

c o r a n t e s nos banhos r e s i d u a i s em qu a n t i d a d e , t a n t o mais 

i m p o r t a n t e s quanto os banhos sao mal esgotados. 

As aguas que vem do s e t o r de acabamento, e que sao 

p r i n c i p a l m e n t e as aguas de limpeza dos s o l o s e das maquinas, 

podem c o n t e r s o l v e n t e s . 

Enfim, para todas e s t a s operagoes, p r e c i s a - s e de agua, e em 

g e r a l , em grande q u a n t i d a d e . 

Para c a l c u l a r e s t a p o l u i g a o de uma maneira comoda, os 

e s p e c i a l i s t a s d e c i d i r a m r e l a c i o n a - l a a uma unidade de base: a 

t o n e l a d a de p e l e s salgadas colocada em obra (ou o peso 

e q u i v a l e n t e para todos o u t r o s m a t e r i a l s p r i m a r i o s ) . 

Sobre urn e f l u e n t e g l o b a l de curtumes sera s u f i c i e n t e , 

p o r t a n t o , e f e t u a r as d i f e r e n t e s determinagoes a n t e r i o r m e n t e 

v i s t a s , c u j o s r e s u l t a d o s sao expressos em proporgao ao l i t r o de 

agua, m u l t i p l i c a - l o s p e l o volume r e j e i t a d o q u o t i d i a n a m e n t e , e de 

t o r n a r p r o p o r c i o n a l tudo a t o n e l a d a de p e l e b r u t a . 

E assim que o balango medio de uma f a b r i c a de couros para 

calgados c u r t i d o s ao cromo a p a r t i r de p e l e s bovinas tern s i d o 

c a l c u l a d a : 

Volume: 40 a 120 m 3/t media a 60 m3 It 

pH: 8,5 - 9,5 

M a t e r i a l s em suspensao: 140 Kg/t 

DB05: 75 a 95 Kg/t 

DQO: 200 a 250 Kg/t 

S a l i n i d a d e : 250 a 350 Kg/t ( e q u i v a l e n t e em NaCl) 

S u l f e t o ( S = ) : 8-9 Kg/t (100 a 200 mg/1) 
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Cromo I I I : 4,5 - 6 Kg/t (100 mg/1). 

0 cromo u t i l i z a d o mais seguidamente em curtume e o cromo 

t r i v a l e n t e . E n t r e t a n t o , c e r t a s f a b r i c a s preparam ainda seus 

l i c o r e s p or redugao do b i c r o m a t o , l o g o , o cromo h e x a v a l e n t e . 

I s t o a p r e s e n t a urn p e r i g o m u i t o grande para o meio ambiente 

porque o cromo V I e m u i t o mais t o x i c o que o cromo I I I e ninguem 

e s t a p r o t e g i d o de urn a c i d e n t e . 

Para i l u s t r a r o que r e p r e s e n t a e s t a carga p o l u e n t e , nos 

vamos e s t a b e l e c e r uma comparagao com a p o l u i g a o urbana 

unicamente no que concerne a carga o r g a n i c a , a chamamos de 

POLUigAO EQUIVALENTE. 

E admite-se que urn h a b i t a n t e " t i p o medio"langa 54 Kg de 

DB0 5 p o r d i a . 

0 numero de " e q u i v a l e n t e s - h a b i t a n t e s " para o curtume sera 

entao de 1.300 a 1.800. A media f o i e s t a b e l e c i d a a 1.500 por 

to n e l a d a de p e l e s b r u t a s " e q u i v a l e n t e - h a b i t a n t e " ( E q . - h a b . ) . 

Tomamos os exemplos c o n c r e t o s : 

COLOCADO NA AGUA POLUIGAO EQUIVALENTE 

1 t / d i a 1.500 Eq.-hab. 

10 t / d i a 15.000 Eq.-hab. 

30 t / d i a 45.000 Eq.hab 

Uma concentragao de uma dezena de curtumes medios 

t r a b a l h a n d o 20 t / d i a , c o n d u z i r a a uma p o l u i g a o e q u i v a l e n t e a uma 

cidade de 300.000 h a b i t a n t e s . Sem c o n t a r os o u t r o s parametros 

t a i s como m a t e r i a l s em suspensao e os t o x i c o s . 
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12.3.3. SISTEMA DEPURATIVO 

12.3.3.1. Tratamento Preliminar 

12.3.3.1.1. Gradeamento 

Grades - sao p r o j e t a d a s para remover r e s i d u o s s61idos de 

grandes dimensoes dos e f l u e n t e s : sacos de p l a s t i c o , pedagos de 

p e l e s , e t c . Os banhos passam em grades ainda d e n t r o do curtume, 

ao s a i r , temos as p e n e i r a s . 0 espagamento e n t r e b a r r a s e 2 cm, 

enquanto a l a r g u r a das c a n a l e t a s e 30 cm. Apresenta uma 

d e c l i v i d a d e de 1 % . 

12.3.3.1.2. Peneiramento 

Peneiras com i n c l i n a g a o de 45° com li m p a d o r e s a u t o m a t i c o s , 

com recuperagao de 1 a 2 m3 de lodos com 7 0 % h i d r a t a g a o , com 

espagamento de 3mm. 

12.3.3.1.3. Eliminagao dos Sulfetos Residuais 

A homogeneizagao de todos os banhos r e s i d u a i s provocam uma 

n e u t r a l i z a g a o do pH = 8,5 - 9,5. A es t e v a l o r do pH, os s u l f e t o s 

c o n t i d o s nos c a l e i r o s sao transformados em gas s u l f i d r i c o 

( H 2 S ) / ( s t r i p p i n g ) m u i t o p e r i g o s o quando i n a l a d o . E n e c e s s a r i o 

entao e v i t a - l o e o x i d a r os s u l f e t o s antes de m i s t u r a d o o c a l e i r o 

com o u t r o s banhos. 

OXIDAgAO 
0 processo c o n s i s t e basicamente em separar os banhos 

r e s i d u a i s de c a l e i r o em urn tanque e s p e c i f i c o para t a l e, a t r a v e s 
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da i n t r o d u g a o do o x i g e n i o do ar no meio l i q u i d o e c a t a l i z a d o r , 

promover a oxidagao dos s u l f e t o s r e s i d u a i s . 

No caso em questao, d o i s f a t o r e s sao fundamentals: 

- A qua n t i d a d e de ar a ser f o r n e c i d a ; 

- A qua n t i d a d e de c a t a l i z a d o r . 

Quantidade de c a t a l i z a d o r 

0,15 Kg de Mn + 2/KgS = 

Quantidade de o x i g e n i o 

1 Kg0 2/Kg S = oxidado 

10.000 Kg a 2,0% Na 2S(60% pureza) = 200 Kg 

1 Kg Na 2S = 0, 305 K g S = ( 6 0 % pureza) 

200 x 0,305 = 61 KgS = 

Supondo que 5 0 % do s u l f e t o s e j a encontrado no banho 

r e s i d u a l , teremos 30,5 KgS = a serem oxidados, p o r t a n t o a 

quan t i d a d e recomendavel de o x i g e n i o sera 30,5 Kg0 2. 

30,5 x 0,15 Kg de Mn + 2 = 4, 575 Kg de Mn + 2 

1 Kg MnS0 4 . H 20) = 0,32 Kg Mn + 2 

Usar 14,3 Kg MnS0 4 . H 20 

POSTO DE DESSULFURAQAO 

v=60m 3 

Com 2 c e l u l a s h = 1,9m 
1 = 4m 
c = 4m 

* 10.000 Kg/couro x 300% + 100% lavagem = 60 m3 
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D i s p o s i t i v o de aeragao com ar comprimido com bolhas 

grossas. 

Duracao: 6h 

MnS0 4 . H 20 = 14,3 Kg/dia. 

12.3.3.2. TratamentO Prim3riQ 

OBJETIVO 

A homogeneizagao dos e f l u e n t e s de curtume e uma operacao 

e s s e n c i a l . E l a p e r m i t e : 

- R e g u l a r i z a r a vazao das aguas r e s i d u a i s da i n d u s t r i a para 

a E.T.E. e, t o r n a - l a s aptas aos t r a t a m e n t o s c o n t i n u o s de 24h; 

- Provocar uma a u t o n e u t r a l i z a g a o e uma a u t o f l o c u l a g a o dos 

e f l u e n t e s . Com e f e i t o , a m i s t u r a das aguas a l c a l i n a s das 

de p i l a g o e s e das aguas acidas da piquelagem e do c u r t i m e n t o 

p e r m i t e o b t e r e f l u e n t e s homogeneizados a pH = 8,5 sobre amostras 

de aguas de urn d i a de f a b r i c a g a o . Com e s t e pH, o h i d r o x i d o de 

cromo p r e c i p i t a d o l e v a consigo a c a l , as p r o t e i n a s , os c o r a n t e s , 

e t c . 

E n t r e t a n t o , e s t a homogeneizagao t r a z c o n s i go t r e s 

o brigagoes fundamentals e que devem s er r e s p e i t a d a s : 

- E n e c e s s a r i o a c e l e r a r a m i s t u r a da agua para u n i f o r m i z a r 

p e r f e i t a m e n t e os d e j e t o s ; 

- E n e c e s s a r i o e v i t a r o d e p o s i t o das m a t e r i a s em suspensao 

no tanque de homogeneizagao; 

E n e c e s s a r i o e v i t a r absolutamente toda fermentagao 

an a e r o b i c a s u s c e p t i v e l de se de s e n v o l v e r em um meio 

i n s u f i c i e n t e m e n t e a r e j a d o . 
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0 volume do tanque de homogeneizagao devera s e r c a l c u l a d o 

de modo a que no f i n a l possa receber i n t e g r a l m e n t e os banhos 

r e s i d u a i s c o r r e s p o n d e n t e s a uma Jornada de t r a b a l h o . 

Para homogeneizar deve c o l o c a r urn a g i t a d o r , oxigenando o 

l i q u i d o p r o p o r c i o n a n d o a biodegradagao, e e v i t a n d o a 

sedimentagao. 

0 tanque de homogeneizagao nao deve t e r cantos e e mantido 

em a g i t a g a o c o n s t a n t e . 

BACIA DE HOMOGENEIZAgAO 

400 c o u r o s / d i a x 25 Kg couro/couro x 40 1 agua/Kg couro 

= 400.000 1 ou 400 m3 

Logo, 400m 3/dia + 2 0 % = 500m 3/dia 

V o l . u t i l . Vol r e a l 

a l t u r a = 3,5m 

l a r g u r a = 12m 

comprimento = 12m 

Compressor fornecendo e n e r g i a para r e v o l v i m e n t o para 

1.300m 3/h a pressao de 0,3bar. 

Bomba de c i r c u l a g a o de capacidade de 260m 3/h para m i s t u r a 

dos e f l u e n t e s a c i d o s e a l c a l i n o s . 

12.3.3.2.1. Coagulacao 

C o n s i s t e em i n t r o d u z i r na agua urn p r o d u t o capaz de 

de s c a r r e g a r os c o l o i d e s p r e s e n t e s na agua e dar i n i c i o a uma 

p r e c i p i t a g a o . 
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0 c o a g u l a n t e n e u t r a l i z a os c o l o i d e s , o mais usado e o 

s u l f a t o de a l u m i n i o que reduz a DQO em 8 0 % , DBO em 7 0 % e M.E.S. 

em 97,5%. 

0 s u l f a t o de a l u m i n i o e urn e x c e l e n t e c o a g u l a n t e por t e r urn 

poder de de s c o l o r a c a o elevado e convem ao t r a t a m e n t o das aguas 

r e s i d u a i s que contem t a n i n o s v e g e t a i s . 0 s u l f a t o de a l u m i n i o se 

emprega em doses medias de 200mg/l. E f e t u a - s e a coagulagao com 

tempo de reteng a o de 2 mi n u t o s , com a g i t a g a o r a p i d a . 

Tanque com 1,4m3 de volume com tempo de reteng a o de 2 

minuto s , com a g i t a g a o r a p i d a a t r a v e s de urn motor com 500 w a t t s 

de p o t e n c i a . 

Adigao de s u l f a t o de a l u m i n i o com bomba dosadora com 

capaciade de 100 1/h a uma concentragao de 200 mg/1 (2 Kg por m3 

de e f l u e n t e ) . 

12.3.3.2.2. Floculagao 

E a aglomeragao desses c o l o i d e s descarregados, sob a agao 

de choques s u c e s s i v o s , f a v o r e c i d o s p or uma a g i t a g a o mecanica. Os 

f l o c u l a d o r e s mais u t i l i z a d o s sao os p o l i e l e t r o l i t o s . Sao 

macromoleculas o r g a n i c a s em longa cadeia e que possuem cargas 

e l e t r i c a s ou agrupamentos i o n i z a d o s . Os p o l i m e r o s dando os 

melhores r e s u l t a d o s no curtume sao os do t i p o mais ou menos 

f o r t e m e n t e amionicos ( p o l i a c r i l a m i d a ) . As doses u t i l i z a d a s sao 

da ordem de 1 a 5mg/l de e f l u e n t e . 

E f e t u a - s e a f l o c u l a g a o com tempo de retengao de 10 minutos, 

com a g i t a g a o l e n t a . 0 tanque de f l o c u l a g a o e 5 vezes maior que o 

tanque de coagulagao. 

Estes d o i s processos sao p o i s s u c e s s i v o s e complementares. 
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A operagao de c o a g u l a g a o - f l o c u l a g a o t e r a , p o i s , p or f i m 

e l i m i n a r sob forma de f l o c o s todas as m a t e r i a s em suspensao nos 

e f l u e n t e s , mais aqueles s u s c e p t i v e i s de c o a g u l a r sob a agao de 

a j u d a n t e s . 

DIMENSIONAMENTO 

Tanque com 7m3 de volume, com a g i t a g a o l e n t a de 80 rpm e 

retengao de 10 m i n u t o s . 

Adigao de p o l i e l e t r o l i t o s com bombas dosadoras a 5mg/l de 

concentragao e capacidade t o t a l de 100 1/h. 

12.3.3.2.3. Decantagao Primaria 

Tern p or o b j e t i v o p e r m i t i r o d e p o s i t o das p a r t i c u l a s em 

suspensao nos e f l u e n t e s , p a r t i c u l a s p r e - e x i s t e n t e s (decantagao 

simples) ou p a r t i c u l a s formadas apos a adigao de um r e a t i v a d o r 

q u i m i c o ( t r a t a m e n t o f i s i c o - q u i m i c o ) . 

Estas m a t e r i a s em suspensao sao r e c o l h i d a s em um decantador 

dinamico (continuamente) p or 2 horas. 0 decantador sera 12 vezes 

maior que o tanque de f l o c u l a g a o . 

0 volume de l o d o gerado na decantagao p r i m a r i a e fungao do 

t e o r de s61idos que o c o n s t i t u i , o q u a l pode s e r estimado 

a t r a v e s da r e l a g a o de 0,1 Kg para cada Kg de p e l e processada e 

da forma como se e f e t i v a a e x t r a g a o do l o d o ( c o n t i n u a ou nao) , o 

t e o r de s61idos pode v a r i a r de 1 a 4%. Menor f r e q u e n c i a de 

ext r a g a o i m p l i c a em maior t e o r de s o l i d o s , consequentemente 

menor sera o volume de l o d o . 
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DIMENSIONAMENTO 

Decantador com capacidade de 100m 3. 

Diametro de 8m, t i p o c i l i n d r o - c o n i c o , com retengao de 2 

hora s . 

70m 3 -* c i l i n d r o 

30m 3 -* cone 

v = 7T.r2 .h 

70 = 3,14.4 2.h 

h = 1,4m 

7T.r2.h 
3 

3,14.42.h 
3 

50,24h 
3 

50,24h 
1,8m 

0 rendimento da decantagao e de 8 0 % emM.E.S. 

Um raspador com 6 v o l t a s p or hora, d i r i g e o l o d o para o 

fundo do decantador. 

12.3.3.3. Tratamento dos lodos 

Do t r a t a m e n t o p r i m a r i o de e f l u e n t e s de curtumes se obtem 

aproximadamente 70 a 8 0 % da produgao de lodos do t r a t a m e n t o 

depurador completo ( p r i m a r i o + s e c u n d a r i o ) . 

0 volume de l o d o s p r o d u z i d o e m u i t o grande e com um t e o r de 

m a t e r i a seca b a s t a n t e r e d u z i d o , o que t o r n a assaz d i f i c i l a sua 

v = 

30 = 

30 = 

90 = 
h = 
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remogao e d e s t i n a g a o f i n a l , alem de comprometer e s t a u l t i m a a 

rece b e r um despejo em estado l i q u i d o . 

OBJETIVOS DO TRATAMENTO DE LODOS 

Reducao do poder f e r m e n t a t i v o e do volume dos mesmos 

a t r a v e s do espessamento e d e s i d r a t a g a o . 

12.3.3.3.1. 0 Espessamento 

E a l a etapa da redugao do volume dos l o d o s . E m u i t o 

i m p o r t a n t e , porque r e d u z i n d o a m a t e r i a seca a somente 8 a 1 2 % 

(80 a 120 g/1) d i m i n u i - s e o seu volume de 2 a 4 vezes. 

0 espessamento corresponde, p o i s a uma estocagem do lodo 

num a p a r e l h o s i m i l a r a um decantador, no e n t a n t o , em tempo mais 

longo (24 a 72h). 

A evacuagao dos lodos espessados sera sempre r e a l i z a d a com 

a ajuda de uma bomba, p o i s se apresentam sempre sob forma 

l i q u i d a (mais v i s c o s a ) . 

12.3.3.3.2. A Desidratagao 

Os l e i t o s de secagem de l o d o sao de b a i x o c u s t o de 

cons t r u g a o , mas exigem cuidados com limpeza e manutengao. A 

limpeza deve s e r f e i t a manualmente apos o m a t e r i a l seco. 

Os l e i t o s de secagem sao c o n s t r u i d o s empregando uma 

drenagem de fundo, que pode ser f e i t a com canos p e r f u r a d o s com o 

o b j e t i v o de r e c o l h e r o e f l u e n t e , que p e r c o l a a t r a v e s da camada 

f i l t r a n t e e o r e c i r c u l a ao tanque de homogeneizagao. A camada 
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f i l t r a n t e e normalmente composta de m a t e r i a l s que permitem a 

passagem do e f l u e n t e r e t e n d o o l o d o em sua s u p e r f i c i e . 

0 p e r i o d o de secagem v a r i a de 2 a 4 semanas dependendo das 

condigoes c l i m a t i c a s do l u g a r . A area n e c e s s a r i a para construgao 

de l e i t o s de secagem depende da produgao d i a r i a de l o d o , que 

podera s e r c a l c u l a d a com base nos parametros de p r o j e t o . 

E sta t e c n i c a p e r m i t e o b t e r l o d o em que o t e o r de m a t e r i a 

seca e de cerca de 20 a 4 0 % (200 a 400 g/1) . Neste estado, os 

lodos podem s er e l i m i n a d o s ou como despejo, ou i n c i n e r a d o s ou 

u t i l i z a d o s como adubo e t c . 

Quanto aos e f l u e n t e s decantados, passam por um estado 

s e g u i n t e de depuragao. 

Estes r e s i d u o s sao os que apresentam os maiores problemas 

de d i s p o s i g a o f i n a l ; apesar de v a r i a s solugoes t e c n o l o g i c a s 

terem s i d o p r o p o s t a s para a r e u t i l i z a g a o desses m a t e r i a l s , a t e o 

momento nao e x i s t e m solugoes em l a r g a e s c a l a p a r a o problema, e 

a solugao mais u t i l i z a d a u n i v e r s a l m e n t e e o " a t e r r o s a n i t a r i o " . 

E n t r e as solugoes a l t e r n a t i v a s , as mais conhecidas sao: 

- Na a g r i c u l t u r a , como f e r t i l i z a n t e s ; 

- Na produgao de t i j o l o s ; 

- D i g . A n a e r o b i c a (produgao de b i o g a s ) . 

As duas u l t i m a s a l t e r n a t i v a s , serao m u i t o improvavelmente a 

solugao d e f i n i t i v a p ara o problema, p or razoes t a n t o t e c n i c a s 

quanto economicas. 

DIMENSIONAMENTO DO ESPESSADOR 

0 l o d o do decantador v a i para o espessador na vazao de 

15m 3/h. Este e do t i p o c i l i n d r o - c o n i c o com volume u t i l de 58m 3; 
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d i a m e t r o da s u p e r f i c i e de 4m; a l t u r a da p a r t e c o n i c a e 4,3m e da 

p a r t e c i l i n d r i c a e 3,2m. 

40m 3 -* c i l i n d r o 

18m 3 -> cone 

0 l o d o chega com 15 g/1 e s a i com densidade de 35 g/1. 0 

lo d o v a i para a concentragao mecanica com vazao de 1 a 4 m 3/h 

para o p o s t o de c e n t r i f u g a g a o . 

12.3.3.4. Tratamento Secundario. ou Biologico 

Tern como o b j e t i v o r e d u z i r o t e o r de m a t e r i a o r g a n i c a 

b i o d e g r a d a v e l remanescente, que nao e p o s s i v e l remover com os 

t r a t a m e n t o s p r e l i m i n a r e p r i m a r i o . 0 processo o c o r r e p or v i a 

b i o q u i m i c a , onde uma c u l t u r a de microorganismos adequadamente 

d e s e n v o l v i d a , degrada a m a t e r i a o r g a n i c a do e f l u e n t e , 

transformando-a em massa c e l u l a r e p r o d u t o s m e t a b o l i c o s . 

Dois t i p o s bem d i s t i n t o s de degradagao b i o l o g i c a se 

d i f e r e n c i a m : 

- 0 processo a n a e r o b i c o que se desenvolve com a ausencia de 

o x i g e n i o . Os componentes sao tra n s f o r m a d o s do s e g u i n t e modo: 

C -» CH4 

S -* H2S 

N -* NH3 

0 -» Co2/ e t c . 

- 0 processo a e r o b i c o que se desenvolve com a presenga de 

o x i g e n i o . As tra n s f o r m a g o e s sao as s e g u i n t e s : 

C -> C0 2 

H -> H 20 

N -* HN0 3 

S -* H 2S0 4, e t c . 

(componentes o x i d a d o s ) . 
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0 t r a t a m e n t o melhor adaptado aos e f l u e n t e s de curtume 

c o l o c a em obra os processos a e r o b i c o s por causa da presenga de S 

e de N f o n t e s de odor repugnante no caso de fermentagao 

a n a e r o b i c a . 

E x i s t e m m u i t o s t i p o s de t r a t a m e n t o s b i o l o g i c o s p or v i a 

a e r o b i c a . Eles d i f e r e m p e l a massa de microorganismos ou biomassa 

e o tempo de reten g a o de e f l u e n t e s . Distinguem-se t r e s processos 

p r i n c i p a l s : 

- F i l t r o s b i o l o g i c o s ou f i l t r o s p e r c o l a d o r e s ; 

- Os lodos a t i v a d o s ; 

- As lagoas aeradas. 

Qualquer que s e j a o sistema e s c o l h i d o , uma das preocupagoes 

p r i n c i p a l s dos t e c n i c o s sera de manter uma quantidade de 

o x i g e n i o s u f i c i e n t e p ara p e r m i t i r aos microorganismos a 

biodegradagao da p o l u i g a o ( r e s p i r a g a o ) . 

0 s i s t e m a i m p l a n t a d o no Curtume B r a s i l sera o de Lagoa 

Aerada. 

12.3.3.4.1. Lagoa Aerada 

0 tempo de r e t e n g a o do e f l u e n t e em t a l s i s t e m a pode s er de 

5 a 10 d i a s . E n e c e s s a r i o p o r t a n t o , p r e v e r uma dimensao 

p r o p o r c i o n a l para a l a g o a . A oxigenagao e r e a l i z a d a com a u x i l i o 

de t u r b i n a s de s u p e r f i c i e . A a g i t a g a o devera ser s u f i c i e n t e para 

manter o lodo b a c t e r i a n o em suspensao; mas na extremidade da 

lagoa p o r causa do f r a c o f l u x o , as m a t e r i a s em suspensao 

decantam e nao ha necessidade de p r e v e r um p o s t o de decantagao 

s e c u n d a r i o . 
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E sobr e t u d o e s t e s i s t e m a que f o i d e s t i n a d o para o 

t r a t a m e n t o de e f l u e n t e s de curtume, porque e e s t e que comporta o 

menor numero de r i s c o s e que n e c e s s i t a menos manutengao. 

400m 3 x 5 = 2.000m 3 

A lagoa de t r a t a m e n t o b i o l o g i c o t e r a capacidade u t i l de 

2.000m 3; a a l t u r a da agua 1,7m; s u p e r f i c i e 1.225m2 d i v i d i d a em 

q u a t r o compartimentos; s e i s t u r b i n a s de aeragao f i x a de 4 CV e 1 

t u r b i n a f l u t u a n t e de 4 CV. Tempo de retengao 5 d i a s . 

2.000 = 1,1.L2 (quadrada) 

L = 35m 2 

35 x 35 = 1.225 s u p e r f i c i e m2 

12.3.3.4.2. Alternativas de Aproveitamento de Residuos 

RESIDUOS SOLIDOS DO PROCESSO INDUSTRIAL 

A i n d u s t r i a de couros e p e l e s produz grandes quantidades e 

d i f e r e n t e s v a r i e d a d e s de r e s i d u o s s o l i d o s , e a d i s p o s i g a o f i n a l 

desses r e s i d u o s nao e uma questao r e s o l v i d a , mesmo a n i v e l de 

p a i s e s d e s e n v o l v i d o s . 

Seu peso r e p r e s e n t a c e r c a de 40 a 4 5 % do peso da p e l e 

b r u t a . 

Somente 55 a 6 0 % destas p e l e s sao p o r t a n t o transformadas 

em couro, o r e s t o t o r n a - s e d e j e t o . 
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De acordo com os pontos de origem do processo i n d u s t r i a l , 

os r e s i d u o s s o l i d o s da i n d u s t r i a c o u r e i r a podem s er d i v i d i d o s 

em: 

- Residuos nao c u r t i d o s , r i c o s em colageno e gorduras 

(aparas calcadas ou nao, carnaga e demais r e s i d u o s da r i b e i r a ) ; 

Residuos c u r t i d o s (aparas c u r t i d a s , r e s i d u o s da 

r e b a i x a d e i r a e l i x a d e i r a e demais r e s i d u o s dos processos de 

c u r t i m e n t o e acabamento). 

Os r e s i d u o s antes da d e p i l a g a o : 

- I n d u s t r i a de a l i m e n t o s - g r o s s e i r o ' 

- I n d u s t r i a f a r m a c e u t i c a - f i n o s . 

Os r e s i d u o s e s t a b i l i z a d o s : 

- I n d u s t r i a de chapas aglomeradas; 

- I n d u s t r i a de i s o l a n t e s ( t e r m i c o , a c u s t i c o ) ; 

- Carga de c o n c r e t e 

- Enchimento para embalagens. 

12.3.3.4.3. Produgao de Graxa Bovina 

PRE-DESCARNE 

Tern por o b j e t i v o s p r i n c i p a l s : 
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- M i n i m i z a r i n c o v e n i e n t e s das graxas n a t u r a i s ; 

- Economizar p r o d u t o s q u i m i c o s ; 

- Ganho de area e q u a l i d a d e ; 

- Produgao de ±5 - 7% de graxa b o v i n a , do peso i n i c i a l das 

p e l e s . 

1 - Maquina de descarnar 
2 - Tanque de carnaga 
3 - Bomba para elevagao da carnaga 
4 - Moinho de carnaga 
5 - A u t o - c l a v e (2,0 - 2,5 atm, 100 - 140°C) 
6 - Tanque de p u r i f i c a g a o do sebo (H 2S0 4, 1:10) 

a - Cano p a r a i n j e g a o de agua f r i a 
b - Cano p a r a i n j e g a o de vapor 
c - Cano p a r a descarga (graxa) 
d - Cano de carnaga para elevagao do sebo. 

0 tempo de duragao do apa r e l h o a u t o - c l o n e e de 4 a 6 horas. 
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13. CONCLUSAO 

Espero que e s t e p r o j e t o s i r v a de f o n t e de conhecimento e 

aprendizado p a r a aqueles que desejarem i n g r e s s a r na area 

i n d u s t r i a l de curtume, como tambem, a p e r f e i g o a r um curtume j a 

e x i s t e n t e , dotando-os de i n s t r u m e n t o s i m p r e s c i n d i v e i s de 

t e c n o l o g i a b a s i c a n e c e s s a r i a . 

Este p r o j e t o a p r e s e n t a todos os r e q u i s i t o s n e c e s s a r i o s para 

a implantagao de um curtume e p r o c u r o a c r e d i t a r na v i a b i l i d a d e 

d e s t e . 

119 



14. BIBLIOGRAFIA 

CURSO DE TINGIMENTO. Laboratorio Nova Hamburgo - RS. 

CURTUME E POLUIQAO. A p o s t i l a da Escola Tecnica de 
Curtimento. SENAI - RS, 1976. 

FIQUENE, Andre Luiz. Anotagoes Tecnologia I . PROCURT 
PB, 1990. 

FURLANETTO, Egidio Luiz. Acabamento de Couros. PROCURT 
- PB, 1992. 

HOINACKI, Eugenic Peles e Couros -Origens, d e f e i t o s e 
i n d u s t r i a l i z a g a o . SENAI - RS, 1989. 

JOST, Paulo de Tarso. Tratamento de Efluentes de 
Curtumes - CNI, 1989. 

MUNIZ, Ana C r i s t i n a . A p o s t i l a de Quimica A n a l i t i c a 
Aplicada. PROCURT - PB, 1992. 

REVISTA DO COURO. ABQTIC N° 93/1993. 

120 


