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ABRIDGEMENT 

This memorial g a t h e r s t h e whole e s t a b l i s h m e n t 

methodology o f a i n d u s t r i a l l e a t h e r c e n t e r i n t h e c i t y o f 

Pombal, s t a t e o f P a r a i b a . T h i s c e n t e r i s r e s p o n s i b l e f o r f u r 

improvement and f o o t w e a r m anufacture. I t a l s o shows t e c h n i c a l 

d e t a i l s o f t h e e n t i r e i n d u s t r i a l process, i n c l u d i n g a l l company 

p r o d u c t i v e o r g a n i z a t i o n . 

T his m a t t e r d e s c r i b e s l a y - o u t , f l u x diagram, p r o c e s s i n g 

t e c h n o l o g y and a l l necessary c a l c u l a t i o n s t o s e t up a l e a t h e r 

c e n t e r wich w i l l t r e a t 300 f u r s and make 2400 p a i r o f shoes 

each day. 

The e f f e c t i v e aim o f t h i s p r o j e c t i s t o e s t i m u l a t e t h e 

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

s e t t l e m e n t i n t h e i n t e r i o r o f t h e s t a t e . However, a l l t h e 

e x p l a n a t i o n s w i t h i n t h i s manual have t h e purpose to h e l p 

s t u d e n t s o r whoever be i n t e r e s t e d i n l e a t h e r t r e a t m e n t . 
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RE SUMO 

Este memorial c o n s u b s t a n c i a toda m e t o d o l o g i a de 

implantagao de urn Centro I n d u s t r i a l C o u r e i r o , na cidade de 

Pombal, que i n t e g r a as a t i v i d a d e s de b e n e f i c i a m e n t o de p e l e s e 

a f a b r i c a g a o de c a l g a d o s . R e l a t a p a r t i c u l a r i d a d e s t e c n i c a s 

p r o c e s s u a i s , agregando todo ordenamento p r o d u t i v o da empresa. 

Apres e n t a informagoes d e s c r i t i v a s do lay-out, 

fluxograma, t e c n o l o g i a p r o c e s s u a l e todos os c a l c u l o s para 

dimensionamento do Centro, que o p e r a r a 300 p e l e s e 2.400 pares 

de calgados p o r d i a . 

0 f i m p r i m o r d i a l do p r o j e t o e i n c e n t i v a r o 

d esenvolvimento do Parque I n d u s t r i a l do M u n i c i p i o , 

consequentemente da r e g i a o s e r t a n e j a . Todavia, as explanagoes 

c o n t i d a s n e s t e manual, deverao s e r v i r como s u p o r t e i n f o r m a t i v o 

p ara empreendedores e e s t u d a n t e s da area de Curtume. 
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INTRODUgAO 

A i m p l a n t a g a o de unidades p r o d u t i v a s , que absorvam o 

p o t e n c i a l humano e m a t e r i a l das r e g i o e s em d e s envolvimento, 

assim c o n t r o l a n d o o exodo para os grandes c e n t r o s i n d u s t r i a l s , 

e o caminho c e r t o para i m p u l s i o n a r o p r o g r e s s o do B r a s i l . Urn 

p a i s g i g a n t e , desmembrado em r e g i o e s , que deve c r e s c e r 

conjuntamente, para a t i n g i r urn e s t a g i o economico, s o c i a l e 

p o l i t i c o , c a r a c t e r i z a d o por a l t o s i n d i c e s de rendimento dos 

f a t o r e s de produgao: r e c u r s o s n a t u r a i s , c a p i t a l e t r a b a l h o . 

P l a n e j a r e e l a b o r a r p r o j e t o s , sao s u b s i d i o s de 

a d m i n i s t r a g a o p u b l i c a e p r i v a d a , que visam aumentar a 

e f i c i e n c i a e r a c i o n a l i d a d e de d e c i s o e s em empreendimentos. 

P o r t a n t o , no p r o j e t o ora exposto, sera e s t a b e l e c i d a uma l i n h a 

de agao s i s t e m a t i c a , moderna e acima de tudo o p e r a c i o n a l para a 

i m p l a n t a c a o do Centro I n d u s t r i a l C o u r e i r o de Pombal. 
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OBJETIVO 

0 p r o j e t o i n d u s t r i a l e um estudo que p e r m i t e a v a l i a r a 

v i a b i l i d a d e de e d i f i c a g a o de um empreendimento, e d e l i m i t a r as 

d i r e t r i z e s a d m i n i s t r a t i v a s de p l a n e j a m e n t o , coordenagao e 

c o n t r o l e das a t i v i d a d e s da empresa. 

Este p r o j e t o v i s a a i m p l a n t a g a o de um Centro I n d u s t r i a l 

C o u r e i r o na cidade de Pombal, a l t o s e r t a o da Paraiba, que 

i n t e g r a as a t i v i d a d e s de b e n e f i c i a m e n t o de p e l e s e f a b r i c a g a o 

de c a l g a d o s . No seu conteudo p r o g r a m a t i c o e s p e c i f i c a 

informagoes de l o c a l i z a g a o , aspectos f i s i c o s e p a r t i c u l a r i d a d e s 

t e c n i c a s . 

Em s e n t i d o l a t o , o o b j e t i v o maior do p r o j e t o e c o n t r i b u i r 

para a expansao do Parque I n d u s t r i a l da c i d a d e , d e s e n v o l v e r a 

r e g i a o s e r t a n e j a , c a p a c i t a r p r o f i s s i o n a l m e n t e o s e r t a n e j o para 

a t i v i d a d e s i n d u s t r i a l s no ramo c o u r e i r o - c a l g a d i s t a e a m p l i a r o 

mercado de t r a b a l h o l o c a l . 
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PARTE I 

METODOLOGIA DE IMPLANTACAO 



1.0. ASPECTOS RELEVANTES DO CENTRO INDUSTRIAL 

1.1. RAZAO SOCIAL 
Centro I n d u s t r i a l Maringa Ltda. 

1.2. TIPO DE EMPRESA 
Empresa de c a p i t a l p u b l i c o estadual. 

1.3. DIREQAO 

D1RETOR 
PRES1DENTE 

DIRETOR 

ADM INI STRATI VO 

DIRETOR 

FINANCEIRO 

DIRETOR 

COMERCIAL 

Os cargos d e s c r i t o s serao ocupados por pessoas, graduadas 

em T e c n o l o g i a Quimica em Couros e Tanantes, com conhecimento 

a d m i n i s t r a t i v o e c o n t a b i l , e de i n t e i r a c o n f i a n g a do 

empreendedor. 

E x i s t e uma s e r i e de o u t r a s fungoes que complementam o 

sis t e m a o r g a n i z a v e l da empresa, e que serao entregues a pessoas 

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

1.4. TIPO E QUANTIDADE DE PELES E COUROS 
1.4.1. I n d u s t r i a C o u r e i r a 

0 Curtume, t r a b a l h a r a com uma q u a n t i d a d e de 300 p e l e s / d i a , 

seu peso medio sera de 25 kg, a t i n g i n d o 7.500 k g / d i a . 

A p e l e usada na produgao v a i ser do t i p o vacum, sendo 80% 

conservadas por s a i g a e 20% p e l e s v e r d e s . 
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1.4.2. I n d u s t r i a de Calgados 

0 couro n e c e s s a r i o para f a b r i c a c a o de s a n d a l i a s na 

i n d u s t r i a de calgados, provem do Curtume i n t e g r a n t e do Centro. 

E u t i l i z a d o todo couro p r o d u z i d o p e l a 90 p e l e s d e s t i n a d a s a 

produgao de couros semi-acabados, c e r c a de 340 m:?de c o u r o / d i a . 

1.5. PRODUTO FABRICADO 
1.5.1. I n d u s t r i a de Curtume 

0 curtume b e n e f i c i a r a 300 p e l e s / d i a . Produzindo 70% de 

couro w e t - b l u e e 30% de couro semi-acabado e raspa. 

1.5.2. I n d u s t r i a de Calgados 

0 p r o d u t o b a s i c o da i n d u s t r i a de calgados sera a produgao 

de s a n d a l i a s , com toque a r t e s a n a l . I s s o porque o mercado 

consumidor e x t e r n o absorve melhor esse t i p o de p r o d u t o , e seu 

processo de i n d u s t r i a l i z a g a o e mais v i a v e l . 

Havendo ponta de estoque, as s a n d a l i a s serao melhor 

a c e i t a s no mercado i n t e r n o , d e v i d o o c l i m a quente da r e g i a o . 

1.6. ESTUDO MERCADOLOGICO 
0 o b j e t i v o do estudo de mercado e e s t a b e l e c e r o 

ent r e l a g a m e n t o do Mercado Fornecedor, do Mercado C l i e n t e com o 

Centro I n d u s t r i a l Maringa e sua l o c a l i z a g a o . 

V i s a d e f i n i r a produgao do Centro com base na absorgao da 

c l i e n t e l a e do m a t e r i a l f a b r i l d i s p o n i v e l . 

A i n d u s t r i a c o u r e i r a p r o d u z i r a 70% do couros w e t - b l u e 

para o mercado europeu e 30% de couro semi-acabado para as 

p r o p r i a s a t i v i d a d e s do c e n t r o , na f a b r i c a g a o de calgados. 

0 p r o d u t o da i n d u s t r i a de calgados ( s a n d a l i a s ) sera 

d e s t i n a d o ao mercado americano, onde ha boa p r o c u r a por esse 

t i p o de a r t i g o . 

A raspa sera c o m e r c i a l i z a d a com empresas da r e g i a o , para 

produgao de l u v a s . 
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A cidade de Pombal, que d i s p o e de uma boa matanga, j u n t o 

com os matadouros e f r i g o r i f i c o s das cidades c i r c u n v i z i n h a s 

compoem o mercado f o r n e c e d o r para a q u i s i g a o de p e l e s . 

Os insumos quimicos e os demais componentes para a 

f a b r i c a g a o de calgados serao f o r n e c i d o s p e l a s f a b r i c a s do 

c e n t r o - s u l do p a i s , a t r a v e s dos e s c r i t o r i o s de vendas e 

re p r e s e n t a g a o , e s t a b e l e c i d o s em nosso Estado. 

1.7. LOCALIZAQAO 
A cidade de Pombal e s t a i n t e r l i g a d a a mais de dez cidades 

c i r c u n v i z i n h a s , com d i s t a n c i a media de 100 km. E e n t r e c o r t a d a 

por uma r o d o v i a f e d e r a l , a BR 230, f a c i l i t a n d o o seu acesso. 

Assim o Centro I n d u s t r i a l Maringa e n c o n t r a r a f a c i l i d a d e de 

i n s t a l a g a o e f u n c i o n a l i d a d e . 

0 t e r r e n o d e s t i n a d o a i m p l a n t a g a o do Centro, a p r e s e n t a 

todos os r e q u i s i t o s e x i g i d o s . 

0 l o c a l o f e r e c e : 

— Fonte de agua de boa q u a l i d a d e ; 

— f a c i l acesso; 

— abastecimento de e l e t r i c i d a d e ; 

— espago de t e r r e n o s u f i c i e n t e para e d i f i c a g a o do Cent r o . 

Dessa forma e v i a v e l a imp l a n t a g a o do Centro I n d u s t r i a l 

Maringa na c i d a d e de Pombal. 
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PARTE I I 

INDUSTRIA DE CURTUME 



1.0. CARACTERI ST I CAS GERAIS DO CURTUME 

1.1. ABASTECIMENTO DE AGUA 
A agua, come- m a t e r i a - p r i m a e s s e n c i a l , desempenha um pa p e l 

c o n s i d e r a v e l na f a b r i c a g a o do couro, j a que suas p r o p r i e d a d e s 

tern i n f l u e n c i a nas operagoes que a nece s s i t a m . 

Por e s t a razao, o ponto de a n a l i s e e s p e c i a l e a q u a l i d a d e 

da agua que sera colocada a d i s p o s i g a o do processo p r o d u t i v o . 

As operagoes elaboradas devem ser adaptadas a q u a l i d a d e 

da agua, ou deve-se m o d i f i c a r as p r o p r i e d a d e s d e s t a . 

A agua devera, t a n t o quanto p o s s i v e l , ser pobre em 

m a t e r i a o r g a n i c a , c o n t e r r e d u z i d o numero de b a c t e r i a s e 

a p r e s e n t a r dureza n u l a ou r e l a t i v a m e n t e b a i x a . 

O Projeto-Curtume l o c a l i z a - s e na cidade de Pombal, nas 

pr o x i m i d a d e s do Rio Piranhas, r i o esse que sera a f o n t e de 

abastecimento p r i n c i p a l da i n d u s t r i a . Sua agua ap r e s e n t a todas 

as q u a l i d a d e s e x i g i d a s para p r o c e s s a r couros. Como f o n t e 

complementar para r e s t a u r a n t e , b a n h e i r o e a d m i n i s t r a g a o , o 

f o r n e c i m e n t o e d i r e t o da Companhia de Aguas e Esgotos da 

Parai b a (CAGEPA). 

1.2. ENERGIA E COMBUSTIVEL 

Quanto ao f a t o r e n e r g e t i c o , a ci d a d e d i s p o e da SAELPA, 

Sociedade Anonima de E l e t r i f i c a g a o da P a r a i b a . E n t r e t a n t o , a 

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

e n e r g i a , compensando a f a l t a de e n e r g i a e l e t r i c a em alguma 

e v e n t u a l i d a d e . 

Tendo em v i s t a as grandes perdas de nossas f l o r e s t a s e a 

necessidade a t u a l de preservagao da n a t u r e z a , nao usamos 

c a l d e i r a a lenha e sim a que usa o l e o como c o m b u s t i v e l . 
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1.3. MATERIA-PRIMA 
1.3.1. Aquisigao 

A cidade de Pombal ap r e s e n t a uma l o c a l i z a g a o e s t r a t e g i c a 

para a a q u i s i g a o da m a t e r i a - p r i m a . Sao m u i t a s as cidades 

c i r c u n v i z i n h a s , num r a i o de 100 km de d i s t a n c i a , e de f a c i l 

acesso r o d o v i a r i o . 

As p e l e s i n natura a d q u i r i d a s p e l o curtume c l a s s i f i c a m - s e 

em: 

1.3.1.1 Verdes ou F r e s c a s - sao as p e l e s recem t i r a d a s do 

animal e que nao passaram por nenhum t r a t a m e n t o de conservacao 

p r e v e n t i v a . Sua u t i l i z a g a o deve s e r f e i t a em poucas horas 

(minimo de 4 horas) para que nao sofram uma decomposigao 

b i o q u i m i c a n a t u r a l . 

1.3.1.2. Salmoradas - sao as p e l e s que foram colocadas em 

solugao de c l o r e t o de s o d i o ( s a l comum) d u r a n t e algumas horas, 

sem nenhum o u t r o t r a t a m e n t o p r e v e n t i v e Com e s t e t i p o de 

conservagao, as p e l e s tem v i d a e n t r e 30 a 40 d i a s . No curtume 

e x i s t e m tanques para salmoragem das p e l e s f r e s c a s chegadas ao 

curtume. 

1.3.1.3. Salgadas e o t i p o mais comum de 

c o m e r c i a l i z a g a o , quando, alem de s o f r e r e m o mesmo processo 

a n t e r i o r , sao ainda t r a t a d a s com s a l medio ( g r a n u l o m e t r i a de 1 

- 5 mm) e empilhadas d u r a n t e 21 d i a s em " c u r a " . Se n e c e s s a r i o 

deve-se j u n t a r b a c t e r i c i d a ao s a l . Estas p e l e s se conservam de 

180 a 360 d i a s . 

0 curtume em questao, c o m e r c i a l i z a 80% das p e l e s i n 

natura em estado salgado, 20% p r o p r i a m e n t e i n natura (verdes ou 

f r e s c a s ) , a d q u i r i d a s de matadouros m u n i c i p a l s e f r i g o r i f i c o s da 

r e g i a o . 

Os insumos quimicos u t i l i z a d o s no processamento das p e l e s 

sao a d q u i r i d o s com i n d i i s t r i a s da r e g i a o s u d e s t e - s u l que 

c o m e r c i a l i z a m os s a i s de cromo, t a n i n o s , s a i s , a c i d o s , o l e o s e 
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r e s i n a s , e i n d u s t r i a s do p r o p r i o Estado que vendem o s u l f u r e t o , 

s a l comum e c a l . 

1.3.2. D e f e i t o s das Pel e s 

Os d e f e i t o s apresentados p e l a s p e l e s , podem t e r 

d i f e r e n t e s o r i g e n s . Assim, alguns sao p r o d u z i d o s d u r a n t e a v i d a 

do animal e o u t r o s sao causados d u r a n t e a e s f o l a e a 

conservagao. 

Ainda podem o c o r r e r d e f e i t o s eventualmente o r i g i n a d o s no 

processamento das p e l e s em couros. 

Citaremos agora os t i p o s de d e f e i t o s o r i g i n a d o s e suas 

causas: 

1.3.2.1. D e f e i t o s Originados Durante a Vida do Animal 

- Marcas de fogo; 

- d e f e i t o s causados d u r a n t e o t r a n s p o r t e dos an i m a i s ; 

- arames f a r p a d o s ; 

- d e f e i t o s causados por c a r r a p a t o s . 

1.3.2.1. D e f e i t o s Causados na E s f o l a : 

Uma e s f o l a i r r e g u l a r , sem cuidados pode p r o d u z i r na p e l e 

um f o r m a t o d e f e i t u o s o , r e f l e t i n d o no seu a p r o v e i t a m e n t o , p o i s 

nem todas as p a r t e s a p r e s e n t a r a o a mesma t e x t u r a e q u a l i d a d e . 

Alem das deformidades no form a t o poderao o c o r r e r o u t r a s 

f a l h a s provocadas por c o r t e s na e s f o l a , e segundo a 

p r o f u n d i d a d e a t i n g i d a , pode o c a s i o n a r a d e s v a l o r i z a c a o da 

m a t e r i a - p r i m a . 

1.3.2.3. D e f e i t o s Produzidos na Saiga: 

Certos t i p o s de b a c t e r i a s se desenvolvem em solugoes 

s a t u r a d a s de s a l . Estes t i p o s de b a c t e r i a s sao chamadas de 

b a c t e r i a s " h a l o f i l a s " . A acao b a c t e r i a n a pode o c a s i o n a r uma 

s e r i e de tr a n s f o r m a g o e s , e n t r e as q u a i s o afrouxamento dos 

p e l o s , p or agao de enzimas sobre a camada g e r m i n a t i v a . A 

m a t e r i a - p r i m a que a p r e s e n t a r afrouxamento dos p e l o s , deve ser 

processada imediatamente. 
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As i n d i c a g o e s de p r o l i f e r a c a o b a c t e r i a n a podem ser: o 

c a r n a l meloso, p e r f u r a g a o da f l o r , manchas vermelhas, manchas 

de s a l ( v i s i v e i s apos a d e p i l a c a o ) , manchas de ac i d o s graxos e 

aquecimentos das p e l e s . 

1.3.2.4. D e f e i t o s Originados Durante o Processamento das 

P e l e s : 

Em todas as etapas do processo podem o c o r r e r d e f e i t o s . 

Assim, t a n t o nas operagoes de r i b e i r a como de c u r t i m e n t o e 

acabamento, podem s u r g i r d e f e i t o s alem dos j a e x i s t e n t e s nas 

p e l e s c r u a s . 0 r e s u l t a d o pode ser c o n s t a t a d o nos couros o b t i d o s 

e podem s e r : p r e c i p i t a g a o do carbo n a t o de c a l c i o sobre a f l o r , 

descascamento e rompimento da f l o r , s u r g i m e n t o de rugas e 

d e f e i t o s causados por ma regulagem das maquinas. 

1.3.3. Composigao Quirnica da PELE 

- Agua 61% 

- L i p i d i o s 02% 

- Su b s t a n c i a s M i n e r a l s 0 1 % 

- P r o t e i n a s 

.Globulares 01% 

. F i b r o s a s 34% 

- Outras S u b s t a n c i a s 0 1% 

1.4. MAO-DE-OBRA 

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

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

. Operarios nao e s p e c i a l i z a d o s - c a r a c t e r i z a m - s e aqueles 

grupos que contam apenas com a e x p e r i e n c i a a d q u i r i d a p e l a 

p r a t i c a de t r a b a l h o , apos o i n g r e s s o na i n d u s t r i a . 

Operarios e s p e c i a l i z a d o s - sao aqueles o r i u n d o s de 

cursos p r o f i s s i o n a l i z a n t e s em areas e s p e c i f i c a s . Nestes grupos 

estao i n c l u i d o s os p r o f i s s i o n a i s do s e t o r de produgao, da area 

a d m i n i s t r a t i v a , l a b o r a t o r i e s , como tambem aqueles que fornecem 

a s s i s t e n c i a t e c n i c a a i n d u s t r i a . 
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A c i d a d e de Pombal nao d i s p o e de todo grupo 

e s p e c i a l i z a d o , mas ha v i a b i l i d a d e de t r e i n a m e n t o , por p a r t e de 

t e c n i c o s o r i u n d o s de Campina Grande, h o j e o grande c e n t r o de 

formacao p r o f i s s i o n a l i z a n t e na area de Couros e Tanantes e 

a s s i s t e n c i a t e c n i c a , r e s u l t a d o do convenio f i r m a d o e n t r e o 

SENAI e a U n i v e r s i d a d e F e d e r a l da P a r a i b a (UFPB). 

1.5. TRANSPORTES 
0 t r a n s p o r t e e de p r i m o r d i a l i m p o r t a n c i a para as r e l a c o e s 

que envolvem o curtume, englobando desde a compra de p r o d u t o s 

q u i m i c o s , m a t e r i a - p r i m a e t r a n s p o r t e de p r o d u t o s acabados. 

P o r t a n t o , e de grande v a l i a a a q u i s i g a o de caminhoes, 

p e l o curtume, p o i s estes s u p r i r a o algumas necessidades. 

Podendo, tambem, f a z e r uso de s e r v i g o s de t e r c e i r o s , como o 

f r e t e de v e i c u l o s . 

Para o t r a n s p o r t e i n t e r n o na f a b r i c a , u t i l i z a r e m o s 

c a r r i n h o s manuais, e m p i l h a d e i r a s e mesas com rodas. 

1.6. PROTEQAO CONTRA INCENDIOS E ENCHENTES 
1.6.1. Enchentes 

0 l o c a l da area c o n s t r u i d a para a i n d u s t r i a de curtume 

devera a p r e s e n t a r uma boa d e c l i v i d a d e a f i m de que as aguas 

sejam conduzidas espontaneamente com o a u x i l i o do t e r r e n o , 

e v i t a n d o a deposigao e acumulo de l i q u i d o s . 

1.6.2. Incendio 

0 p r o j e t o da i n d u s t r i a e s t a b e l e c e l o c a i s de colocagao de 

h i d r a n t e s e e x t i n t o r e s de combate a i n c e n d i o s , das a f i x a g o e s de 

a v i s o s de seguranga de t r a b a l h o , como p r o i b i g a o do uso de 

c i g a r r o s em l u g a r e s de agrupamentos de p e s s o a l e m a t e r i a l , t a i s 

como a l m o x a r i f a d o , r e s t a u r a n t e , l a b o r a t o r i e s , e n t r e o u t r o s . 

As i n s t a l a g o e s e l e t r i c a s p r e d i a i s estao de acordo com as 

normas e s t a b e l e c i d a s p e l a ABNT - Associagao B r a s i l e i r a de 

Normas Te c n i c a s . 
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1.6.2.1. E s p e c i f i c a c d e s de E x t i n t o r e s 

LOCALIZACAO TIPOS 
- Quadros E l e t r i c o s - C a l d e i r a 
- I n t e r r u p t o r e s - Compressores 

Classe C 
- Gas Carbonico 
- P6 Quimico 

A l m o x a r i f a d o de m a t e r i a l de 
r i b e i r a e b a r r a c a 
- A l m o x a r i f a d o de m a t e r i a l para 
acabamento molhado 

Classe A 
- E x t i n t o r e s de agua 
- H i d r a n t e s 
Classe C 
- E x t i n t o r e s de espuma 

- A l m o x a r i f a d o de m a t e r i a l para 
acabamento seco - l a b o r a t o r i e s , 
e s c r i t o r i o s , m a t e r i a l s de 
e x p e d i e n t e 

Classe C 
- E x t i n t o r e s de espuma 
- P6 Q u i m i c o ( e x t i n t o r ) 
- E x t i n t o r C0 2 

FONTE: A p o s t i l a da CIPA 

1.6.2.2. Recomendacdes Sobre as A l t e r n a t i v a s Preventivas 

L o c a l i z a r v i s i v e l m e n t e os e x t i n t o r e s , p r o t e g e - l o s c o n t r a 

choques, nao c o b r i - l o s com p i l h a s de m a t e r i a l ; nao deve-se 

a f i x a - l o s em paredes de escadas e nao deve f i c a r a mais de 

1,80m do s o l o . 
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2.0. LAY-OUT 

2.1. INTRODUgAO 
0 pi a n o de funcionamento de um curtume, que v i s a a t i n g i r 

a p l e n a o t i m i z a g a o do c o n j u n t o de suas condigdes de mais a l t a 

p r o d u t i v i d a d e e maior l u c r a t i v i d a d e envolvendo todas as suas 

f a s e s , desde o i n i c i o do processo p r o d u t i v o a t e a 

c o m e r c i a l i z a g a o , podem ser expressas p or meio de um lay-out. 

Assim, o lay-out a r r a n j o f i s i c o , e o p e r f i l , a e s t r u t u r a e a 

d i s p o s i g a o e s t r u t u r a l do funcionamento de uma i n d u s t r i a , 

v i s a n d o o b t e r o melhor r e s u l t a d o t e c n i c o , economico e 

f i n a n c e i r o . E que sera e l a b o r a d o a p a r t i r do e f e i t o e exato 

conhecimento dos o b j e t i v o s da empresa. 

2.2. OBJETIVOS 
Para a t i n g i r r e s u l t a d o s s a t i s f a t o r i o s na i n d u s t r i a de 

curtume, o lay-out deve a t e n t a r p r i n c i p a l m e n t e para o f l u x o de 

produgao, da e l i m i n a g a o de demoras, da economia dos espagos, do 

melhor a p r o v e i t a m e n t o e manutengao dos equipamentos e r i g o r o s o 

c o n t r o l e de c u s t o s , tudo no s e n t i d o de a g i l i z a r a produgao. 

2.3. ESPAQO DISPONIVEL NECESSARIO 

Um curtume e x i g e um espago a p r o p r i a d o para sua a t i v i d a d e 

i n d u s t r i a l . A esc o l h a de uma area que comporte a f a b r i c a g a o do 

couro em todo seu processamento da r i b e i r a (Remolho - C a l e i r o -

Descalcinagao - Purga e P i q u e l ) , do c u r t i m e n t o ao acabamento, 

da p a r t e seca a p a r t e molhada, tudo considerando a produgao de 

couros w e t - b l u e e semi-acabado. I s s o s i g n i f i c a a d i s p o s i g a o das 

maquinas, dos equipamentos, das d i v e r s a s segoes, da organizagao 

do processo t e c n i c o de produgao no espago f i s i c o d i s p o n i v e l . 
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2.4. AREAS DO ARRANJO FISICO DO CURTUME 
A - Area do recebimento do m a t e r i a l ; 

B - Armazenamento do m a t e r i a l b r u t o ou semi-acabado; 

C - Armazenamento em proces s o ; 

D - Espera e n t r e operagoes; 

E - Areas de armazenamento de m a t e r i a l acabado ao s a i r ; 

F - Entrada e sai d a da f a b r i c a ; 

G - Estacionamento; 

H - C o n t r o l e de f r e q u e n c i a dos empregados; 

I - Secgao de r i b e i r a ; 

J - Area das maquinas e equipamentos; 

L - Secgao de c u r t i m e n t o ; 

M - Secgao de secagem; 

N - Areeas de expedigao do m a t e r i a l ; 

0 - V e s t u a r i o s ; 

P - S e c r e t a r i a ; 

Q - D i r e t o r i a ; 

R - C o n t a b i l i d a d e ; 

S - L a b o r a t o r i o : q u i m i c o e f i s i c o ; 

T - Sala de t e c n i c o s ; 

U - Bebedouros; 

V - Departamento de p e s s o a l - Relagoes Humanas - A s s i s t e n -

c i a S o c i a l . 

2.5. POSSIBILIDADE DE FUTURAS AMPLIAQOES 
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 e s t a r a o l i g a d a s d i r e t a m e n t e a sua c o m p e t i t i v i d a d e no 

mercado. Por i s s o e n e c e s s a r i o veneer a c o n c o r r e n c i a , t e r 

melhor n i v e l t e c n i c o e grande poder de MARKETING. 0 p r o d u t o 

f i n a l deve t e r a melhor a c e i t a g a o de q u a l i d a d e e de prego. 

No caso de ampliagoes, a empresa deve e s t a r preparada 

para e n f r e n t a r q u a i s q u e r p e r c a l g o s . Sobretudo quanto a pregos, 

p r o d u t o s s i m i l a r e s , redugao de c u s t o s , implantagao de novas 
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t e c n o l o g i a s e novas pesquisas m e r c a d o l o g i c a s . A s o b r e v i v e n c i a 

de um curtume depende exatamente dos f a t o r e s : TECNICO 

ADMINISTRATIVE - ECONOMICO. 

Nas empresas modernas e de orga n i z a g a o complexa e 

i m p o r t a n t e haver um organismo e s p e c i a l de a s s e s s o r i a , 

denominado geralmente Organizagao e Metodos, que v i s a 

e s t r u t u r a r , s i s t e m a t i z a r e o o n t r o l a r a orga n i z a g a o 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 p e l o s s e r v i g o s mais g o r r i q u e i r o s a t e a o r i e n t a g a o 

g e r a l da produgao. Esse s e t o r e r e s p o n s a v e l p e l a confecgao de 

organogramas manuais de organizagao e fungao, s i s t e m a t i z a g a o de 

r o t i n a s e r a c i o n a l i z a g a o de t r a b a l h o , i mplantagao do sistema 

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

2.5.1. I t e n s que Poderao M o d i f i c a r o Lay-Out 

- Novo p r o d u t o ; 

- melhores condigoes de t r a b a l h o ; 

- v a r i a g a o na demanda do p r o d u t o ; 

- s u b s t i t u i g a o de equipamentos; 

- novos metodos de organizagao e c o n t r o l e ; 

- a l t e r a g a o do mereado consumidor. 

2.6. CARACTERI STICAS GERAIS DO ARRANJO FISICO LAY-OUT 

2.6.1. Fundagao (Base) 

N e c e s s a r i o se f a z t e r bases elevadas, p o s s i b i l i t a n d o a 

re s o l u g a o do problema dos c a n a i s de evacuagao dos r e s i d u o s ; 

f a c i l i t a r tambem a u t i l i z a g a o da carga e da descarga dos 

caminhoes. 

2.6.2. P i s o 

P a r t e de a l t a i m p o r t a n c i a , p o i s de sua q u a l i d a d e depende 

o t r a n s p o r t e i n t e r n o do curtume. Em uso g e n e r a l i z a d o , deve-se 

usar o p i s o a base de cimento e c o n c r e t o , com a formagao de 
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l a j o t a s , apresentando t a i s m a t e r i a l s grande r e s i s t e n c i a a 

solugoes e p r o d u t o s u t i l i z a d o s no processamento de p e l e s . 

2.6.3. Iluminagao 

A v i s a o o r g a n i z a c i o n a l do t r a b a l h o tern a p r o d u t i v i d a d e 

dependente do modo como o l u g a r e o t r a b a l h o estao equipados e 

preparados. 

Com base n e s t e parametro e que d i s p o r a o curtume nas suas 

paredes l a t e r a l s de grandes j a n e l a s , as q u a i s f o r n e c e r a o 

s u f i c i e n t e i l u m i n a g a o n a t u r a l d u r a n t e o d i a . 

A n o i t e , teremos i l u m i n a g a o f o r n e c i d a por lampadas 

f l u o r e s c e n t e s que sao f o r t e s e economicas. 

2.6.4. I n s t a l a g o e s S a n i t a r i a s 

As p a r t e s s a n i t a r i a s bem i n s t a l a d a s e p o s i c i o n a d a s em 

q u a n t i d a d e s u f i c i e n t e , com boa manutencao, tern r e l e v a d a 

i m p o r t a n c i a p a r a educacao e saude dos empregados. A causa da 

m a i o r i a das doengas p r o f i s s i o n a i s do curtume podem ser 

p r e v i a m e n t e remediadas com a i n s t a l a g a o de b a n h e i r o s , c u j a 

l i m p e z a s e j a d i a r i a , com o uso de p r o d u t o s g e r r a i c i d a s . 

2.6.5. Canalizagao 

Nas dependencias i n t e r n a s do curtume devera ser usada uma 

c a n a l i z a g a o a b e r t a , c o b e r t a com grades, p o i s f a c i l i t a r a a 

l i m p e z a das secgoees como tambem da sua manutengao. 

Fora se f a r a uso de t u b u l a g o e s de c o n c r e t o , apresentando 

uma i n c l i n a g a o em seu n i v e l nao menor que 0,35% causada p e l a s 

grandes concentragoes de aguas r e s i d u a i s . 

2.6.6. I n s t a l a g a o de Ar Comprimido (Compressor) 

0 compressor e i n s t a l a d o na p a r t e e x t e r n a do curtume 

d e v i d o a sua a l t a p e r i c u l o s i d a d e . E u t i l i z a d o para mexer 

l i q u i d o s em tanques da estagao de t r a t a m e n t o de e f l u e n t e s . 

2.6.7. Ven t i l a g a o 

Conforme r e g r a de h i g i e n e i n d u s t r i a l , nos l o c a i s de 

t r a b a l h o , deve-se t e r uma area minima de 2,70m2 por pessoa, o 

volume do a r deve ser de 70 m3 por pessoa por h o r a . Sera 
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c o n s t i t u i d o de j a n e l a s e combogos para f a c i l i t a r a secagem 

aerea, como tambem a i l u m i n a g a o . 

2.6.8. Bebedouros 

L o c a l i z a - s e em pontos e s t r a t e g i c o s do curtume, r e s o l v e n d o 

o problema da h i g i e n e . A agua devera ser p o t a v e l , t r a t a d a com 

c l o r o , a q u a l deve ser s e r v i d a ao grande numero de pessoas em 

q u a n t i d a d e e q u a l i d a d e s u f i c i e n t e s . 

2.6.9. C a r p i n t a r i a e O f i c i n a Mecanica 

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

produgao, p o s s i b i l i t a n d o solugao de e v e n t u a l problema de 

maneira r a p i d a e s i s t e m a t i c a . 

2.6.10. Casa de Forga 

L o c a l i z a d a na p a r t e e x t e r n a da i n f r a - e s t r u t u r a maior do 

curtume, porem, proxima de s e t o r e s v i t a i s : produgao, o f i c i n a s , 

p o s s i b i l i t a n d o o seu acionamento caso h a j a algum b l e c a u t e . 

2.6.11. C a l d e i r a 

S i t u a d a tambem na area e x t e r n a da i n f r a - e s t r u t u r a maior 

da i n d u s t r i a , e n t r e t a n t o , proxima da produgao, economizando 

cu s t o s com t u b u l a g o e s . 

2.6.12. Administracao 

S i t u a d a na p a r t e f r o n t a l do curtume, p o s s i b i l i t a n d o o 

f l u x o i n t e r n o e e x t e r n o de informagoes da i n d u s t r i a . 

2.6.13. L a b o r a t o r i e s 

Encontram-se s i t u a d o s v i z i n h o ao a l m o x a r i f a d o g e r a l , na 

p a r t e c e n t r a l do Curtume. 

2.6.14. G u a r i t a / Posto de Frequencia 

L o c a l i z a d a na e n t r a d a do curtume, ju n t a m e n t e com a s a l a 

de ponto de f r e q u e n c i a dos empregados, p e r m i t i n d o o c o n t r o l e 

e f i c i e n t e e s i s t e m a t i c o dos f u n c i o n a r i o s da empresa e o 

atendimento c o r t e s as v i s i t a s e r e p r e s e n t a n t e s c o m e r c i a i s , como 

tambem, zelando p e l a seguranga e bem-estar da i n d u s t r i a . 
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2.6.15. Curtume P i l o t o 

Equipado com pequenos f u l o e s onde serao r e a l i z a d o s t e s t e s 

p r e l i m i n a r e s e e x p e r i e n c i a s em a r t i g o s , a ntes de e n t r a r e m em 

processamento na produgao. 

2.6.16. Almoxarifado Geral 

D e p o s i t o para estocagem de p r o d u t o s q u i m i c o s d e s t i n a d o ao 

s e t o r de produgao. 

2.6.17. Servigos Medicos (Ambulatorio) 

Havera um a m b u l a t o r i o na p a r t e e x t e r n a da i n f r a -

e s t r u t u r a . 

2.6.18. Cobertura 

Esta devera ser do t i p o "SHED", p o i s f a c i l i t a r a a emissao 

de l u z n a t u r a l e v e n t i l a g a o , concorrendo para uma melhor 
i _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ 

u t i l i z a g a o do espago s u p e r i o r , p o i s f a c i l i t a r a a construgao de 

e d i f i e a g o e s i n t e r n a s , d e vido a u t i l i z a g a o de um t e l h a d o a base 

de t e l h a s de amianto, oferecendo, assim, uma c o b e r t u r a de b a i x o 

peso em r e l a g a o a t e l h a d o s c o n v e n c i o n a i s . 

2.6.19. S a l a dos Tecnicos e E s t a g i a r i o s 

L o c a l d e s t i n a d o aos t e c n i c o s dos curtumes, onde havera 

r e u n i o e s de todos os s e t o r e s p r o d u t i v o s , como tambem a v a l i a g a o 

dos r e s u l t a d o s p r o v e n i e n t e s das a n a l i s e s q u i m i c a s e f i s i c o -

mecanicas. 

2.6.20. Seguranca I n d u s t r i a l 

A CIPA (Comissao I n t e r n a de Prevengao de A c i d e n t e s ) , e um 

orgao r e s p o n s a v e l p e l a seguranga da i n d u s t r i a c u j o o b j e t i v o e o 

bem e s t a r dos f u n c i o n a r i o s no ambiente de t r a b a l h o . Este 

departamento f i c a r a l o c a l i z a d o na p a r t e e x t e r n a da i n f r a -

e s t r u t u r a . 

2.6.21. R e f e i t o r i o s 

Encontra-se na p a r t e e x t e r n a do curtume, devido ao odor 

d e s a g r a d a v e l que ha no s e t o r f a b r i l . 
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2.7. FLUXOGRAMA - LAY-OUT 
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3.0. DIMENSIONAIvIENTO DA INDUSTRIA 
E d e v i d o , tomar como base, a q u a n t i d a d e de couros que 

serao b e n e f i c i a d o s d u r a n t e um d i a . A p a r t i r d e s t a informacao, 

c a l c u l a r a area a ser a b r a n g i d a p e l a i n d u s t r i a bem como a 

q u a n t i d a d e de m a q u i n a r i a , e n e r g i a , agua e o u t r o s m a t e r i a l s , 

n e c e s s a r i o s para t a l empreendimento. 

3.1. QUANTIDADE DE COUROS A TRABALHAR 

0 curtume b e n e f i c i a r a 300 couros vacum por d i a , com peso 

de 25 k i l o g r a m a s / c o u r o e uma area media de 3,2 metros/couro 

quadrados de s u p e r f i c i e . Trabalhando 44 horas semanais 

e q u i v a l e n t e s a 230 d i a s u t e i s . A carga h o r a r i a a nual sera de 

1.600 horas p a r a os 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 

para os o p e r a r i o s de produgao. 

A produgao apresenta-se da s e g u i n t e forma: 

300 c o u r o s / d i a x 230 dias/ano = 69.000 couros/ano 

300 c o u r o s . d i a x 25 kg/couro = 7.500 k g / d i a 

7.500 k g / d i a x 230 dias/ano = 1.725.000 kg/ano 

1.725.000 kg/ano x 1,5 p 2 / k g = 2.587.500 p 2/ano 

1.725.000 kg/ano x 0,139 m 2/kg - 239.775 mVano 

3.2. COEFICIENTES NUMERICOS 

0 o b j e t i v o desses c o e f i c i e n t e s e p r o p o r c i o n a r "numeros 

chaves" que permitam medir a magnitude i n d u s t r i a l do curtume, 

ao mesmo tempo d i a g n o s t i c a r sua capacidade p r o d u t i v a e 

elementos t e c n i c o s g e r a i s . 

3.2.1. C o e f i c i e n t e 1 

P r o d u t i v i d a d e de o p e r a r i o s e p r o d u t i v i d a d e homem. 

Este numero g u i a e o mais conhecido e u t i l i z a d o 

mundialmente. Mede a e f i c i e n c i a do curtume por quantidade de 

pes quadrados que produz cada o p e r a r i o e cada pessoa ocupada no 

e s t a b e l e c i m e n t o . 
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P 2 

= 20 
h - 0 

2.587.500 pVano 
= 129.375 h - 0 

20 p 2/ano/h - 0 

Destes 129.375 h - 0 tem-se o s e g u i n t e : 

75% e q u i v a l e a horas o p e r a r i o = 97.031 h - 0 

25% e q u i v a l e a horas homem = 32.343,7 h - h 

Total de f u n c i o n a r i o s : 

129.375 
= 81 

1.600 

Numero de o p e r a r i o s : 

97.031 
= 57 

1.700 

Numero de pessoas a d m i n i s t r a t i v o s : 81 - 57 = 24 

3.2.2. C o e f i c i e n t e 2 

A p r o v e i t a m e n t o da s u p e r f i c i e c o b e r t a . 

Este c o e f i c i e n t e da i d e i a da u t i l i d a d e que produz os 

e d i f i c i o s . P e r m i t e i l u s t r a r ao t e c n i c o o s e n t i d o da 

d i s p o n i b i l i d a d e dos espagos p a r a um melhor a p r o v e i t a m e n t o do 

ambiente. 

Para couros grandes o v a l o r p e r m i t i d o normal e de 900 

p 2/ano. 

p 2 2.587.500 p 2/ano 
= = 2.875 m3 S.C. 

m2 S.C 900 p 2/ano/m 2 S.C 
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DISTRIBUICAO DA SUPERFlCIE COBERTA 

SETOR % m2 S.C. 

Fabricagao 68 1955 

D e p o s i t o s , E s c r i t o r i o e 

L a b o r a t o r i e s 

14 403 

V e s t u a r i o e Banheiros 8 230 

S e r v i g o s Gerais 10 287 

T o t a l 100 2875 

DISTRIBUigAO DA SUPERFfCIE COBERTA NA FABRICAGAO 

SETOR % m2 S.C. 

R i b e i r a 25 489 

C u r t i m e n t o 9 176 

Semi-acabado 19 371 

Secagem 21 411 

Acabamento 26 508 

T o t a l 100 2875 

3.2.3. F a t o r de Potencia 

Este c o e f i c i e n t e e o mais i m p o r t a n t e de toda s e r i e . Da 

i d e i a de como a p o t e n c i a l i d a d e do c u r t i m e n t o e t r a n s f o r m a d a em 

couros, ou s e j a , como cada e s t a b e l e c i m e n t o t r a n s f o r m a sua 

e n e r g i a em metros quadrados de couros c u r t i d o s . 

Para couros grandes a c o n s t a n t e de HPI u t i l i z a d a sera 450 

rnVano. 

m2 239.775 m 2/ano 
= = 533 HPI 

HPI 450 m 2/ano/HPI 
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DISTRIBUICAO DO HPI INSTALADOS POR SETOR 

SETOR % m2 S.C. 

R i b e i r a 24 128 

C u r t i m e n t o 14 75 

Semi-acabado umido 28 149 

Semi-acabado 20 106 

Acabamento 14 75 

T o t a l 100 533 

3.2.4. Simultaneidade 

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 i t o consumo 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 ser consumido por todas as 

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

533 HP x 0,736 KW x 8 horas x 21 dias x 11 meses = 724.948 KWh teorico 

HP dias mes 

0 KWh e f e t i v o e 60% do t o t a l t e o r i c o , l o g o , e s t e sera de: 

434.969 KWh 

KWh e f e t i v o 
= 0 , 6 

KWh t e o r i c o 

Este v a l o r apresentado e r e f e r e n t e a s i m u l t a n e i d a d e de 

consumo, i n d i c a que ha uma d i s p o s i g a o de 20% de e n e r g i a p r o p r i a 

p ara casos de emergencia. 

3.2.5. Consumo de Produtos Quimicos 

Este c o e f i c i e n t e deve s e r apenas tornado como base para os 

c u r t i d o r e s , i s t o porque, e x i s t e m d i v e r s o s c r i t e r i o s e 

d i f e r e n t e s modalidades de t r a b a l h o e n t r e os mesmos, sendo entao 

o consumo de p r o d u t o s determinado p e l a t e c n o l o g i a a p l i c a d a em 

cada curtume. 
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Para couros t i p o grande a media base e de 10 kg PQ/couro 

69.000 couros/ano x 10 kg PQ/couro = 690.000 kg PQ/ano. 

— PQ para operacao de r i b e i r a 

Kg PQ 690.000 
- - 197.143 Kg PQr/ano 

Kg PQr 3,5 

— PQ para curtimento e operacdes complementares 

Kg PQ 690.000 
= = 1460.000 Kg PQc/ano 

Kg PQc 1,5 

— PQ para operacao de acabamento 

Kg PQ 690.000 
= = 23.000 Kg PQa/ano 

Kg PQa 30 

3.2.6. Consumo de Combust!veis 

Refere-se apenas aos c o m b u s t i v e i s para c a l d e i r a s e o u t r o s 

a p a r a t o s p r o d u t o r e s de c a l o r . 

0 curtume u t i l i z a r a o FUEL OIL que apr e s e n t a 10.500 

c a l o r i a s p or Kg. 0 consumo anual de c o m b u s t i v e l sera de: 

4000 Kg comb x 86 m2 c a l d . = 344.000 Kg de comb. 

m2 c a l d . 

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

Kg comb. 344.000 Kg de comb. 1,4 Kg comb. 

m2 39.775 m2 m2 

3.2.7. Consumo de Ene r g i a 

I n d i c a os KWh consumidos d u r a n t e um ano 

KWh e f e t i v o 434.969 KWh 
= = 1 , 8 KWh/m2 

m2 239.775 m2 
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3.2.8. Rendimento Operario 

I n d i c a a quantidade de couros t r a b a l h a d o s por cada 

o p e r a r i o ano. 

couros 69.000 couros/ano 
= = 1.210 couros/ano 

o p e r a r i o s 57 

3.2.9. Rendimento Operario U n i t a r i o 

Mostra a qua n t i d a d e de k i l o g r a m a s de couros t r a b a l h a d o s 

por cada o p e r a r i o d u r a n t e o ano. 

Kg 2.070.000 Kg/ano 
= = 36.316 Kg/ano 

o p e r a r i o s 57 

3.2.10. D i s p o n i b i l i d a d e de Ene r g i a P r o p r i a 

P e r m i t e a v a l i a r as r e s e r v a s de e n e r g i a p r o p r i a 

p o s s i b i l i t a n d o assim, p r e v e r e s u p r i r a escassez de e n e r g i a 

e l e . t r i c a das redes p u b l i c a s . 

HPI 533 HPI 
= - KVA 

KWA 3 

Adota-se o v a l o r 3 por margem de seguranca. 

3.2.11. Rendimento de Fuloes 

I n d i c a a r e l a c a o de metros quadrados de couros c u r t i d o s 

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

m 2 239.775 m 2 

= = 159.850 litros de fuloes 
litros de fuloes 1,5 m 2 litros de fuloes 

3.2.12. Relacoes de L i t r o s 

A qu a n t i d a d e de l i t r o s de agua que se consome d u r a n t e um 

ano e s t a d i r e t a m e n t e l i g a d a a capacidade dos f u l o e s a t r a v e s 

d e s t e c o e f i c i e n t e . t adotado 2 l i t r o s de agua/dia para cada 

l i t r o de f u l a o . 

2 litros de agua x 159.850 litros de fulao x 230 dias 73.53 1.000 

dia ano Litros agua/ano 
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3.2.13. Rendimento de C a l d e i r a 

Da a r e l a g a o e n t r e a q u a n t i d a d e de couros/ano por metro 

quadrado de c a l d e i r a . Para couros grandes adota-se o v a l o r de 

800 couros p o r m2 c a l d e i r a . 

couros 69.000 couros 
= = 86 m2 c a l d e i r a 

m2 c a l d e i r a 800 couros/m 2 c a l d e i r a 

3.2.14. Rendimento U n i t a r i o de C a l d e i r a 

Este c o e f i c i e n t e a p r e s e n t a o rendimento dos metros 

quadrados de c a l d e i r a p r o k i l o g r a m a s de cou r o . 

Kg 1.725.000 Kg Kg 
= = 20.058 

m2 c a l d e i r a 86 m2 c a l d e i r a m2 c a l d e i r a 

3.2.15. Capacidade de E d i f i c i o s 

R e l a c i o n a a q u a n t i d a d e de couros por m2 de s u p e r f i c i e 

c o b e r t a : 

couros 69.000 couros/ano 24 couros 

m2 S.C. 2.875 m2 S.C. m2 couros 
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4.0. AREAS DO SETOR PRODUTIVO 

4.1. BARRACA 
E chamada de b a r r a c a , a area onde a m a t e r i a - p r i m a e 

r e c e b i d a , f e i t a a pesagem, c l a s s i f i c a g a o , oonservagao e 

estocagem. 

Na b a r r a c a sao r e a l i z a d a s as de v i d a s aparas das o r e l h a s , 

rabo, mamas, g e n i t a i s e p a t a s . 

A t e m p e r a t u r a deve e s t a r e n t r e 1 8 - 2 5 ° C , t e r boa 

c i r c u l a g a o de a r e uma umidade r e l a t i v a dem t o r n o de 60 ± 5 % . 

0 s a l usado na conservacao das p e l e s t e r a a g r a n u l o m e t r i a 

de 2 - 3 mm. 

0 p i s o e de c o n c r e t o com c a n a l e t a s para f a c i l i t a r o 

escoamento da salmoura. 

A i l u m i n a g a o e n a t u r a l e a r t i f i c i a l com j o g o s de lampadas 

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

A b a r r a c a e equipada com c a v a l e t e s , f a c a s , e s t r a d o s de 

madeira, l u v a s , b o t a s e uma balanga com capacidade de 5 0 0 kg. 

4.2. SETOR DE REMOLHO E CALEIRO 
Aqui s a i r a o a m a i o r i a das e s t r u t u r a s e s u b s t a n c i a s que 

compoem o couro . 

E n e s t e s e t o r onde acontece a r e h i d r a t a g a o , d e p i l a g a o e 

descarne das p e l e s . 

As p e l e s a t r a v e s s a r a o essas etapas sendo t r a n s p o r t a d a s 

p e l a s e m p i l h a d e i r a s . 

A carga das p e l e s e fundamental p a r a a composigao das 

r e c e i t a s . A u t i l i z a g a o das percentagens para os p r o d u t o s 

q u i m i c o s e agua, p r e c i s a m s e r c o e r e n t e s com seu peso. 

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 . 

0 s e t o r de remolho e c a l e i r o e composto basicamente de 

q u a t r o f u l o e s , duas Maquinas de Descarnar e uma balanga movel 

com capacidade de 1 . 0 0 0 kg. 
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4.3. SETOR DE CURTIMENTO 
Depois do descarne, as p e l e s serao pesadas e submetidas a 

uma s e r i e de p r e - t r a t a m e n t o s antes do c u r t i m e n t o p r o p r i a m e n t e 

d i t o . 

E n e s t e s e t o r onde serao r e a l i z a d o s os processos de 

d e s c a l c i n a g a o , purga, p i q u e l e c u r t i m e n t o , i s t o e, a 

tr a n s f o r m a c a o da p e l e b o v i n a em couros w e t - b l u e . 

0 s e t o r d i s p o e , alem de f u l o e s , de areas d e s t i n a d a s ao 

descanso dos couros apos o c u r t i m e n t o . 

A operagao de " r a c h a r " ( d i v i d i r em meios) e r e a l i z a d a 

manualmente apos o descanso. 

Ainda n e s t a area, e r e a l i z a d a a operagao de desaguar, 

para os couros w e t - b l u e , e para os couros d e s t i n a d o s a produgao 

de CRUST, sao r e a l i z a d a s apos o desagiie, as operagoes de 

d i v i d i r e r e b a i x a r . 

0 s e t o r de c u r t i m e n t o e compos t o basicamente p or t r e s 

f u l o e s , uma Maquina de Desaguar, mesas, c a v a l e t e s , facas, 

e s t r a d o s de madeira, uma Maquina de D i v i d i r e uma Maquina de 

Rebaixar. 

4.4. CLASSIFICAQAO E EXPEDIQAO DO COURO WET-BLUE 
E n e s t e s e t o r onde sera r e a l i z a d a a c l a s s i f i c a g a o f i n a l 

de p e l e s , embalagem, c o d i f i c a g a o de peso e expedigao do wet-

b l u e . 

0 s e t o r contem basicamente m a t e r i a l para embalagem, 

e s t r a d o s de madeira, aquaboy e uma maquina de medir c o u r o s . 

4.5. SETOR DE RECURTIMENTO 
Nesse s e t o r , os couros apos d i v i d i d o s e r e b a i x a d o s sofrem 

a operagao denominada R e c u r t i m e n t o , que de f a t o comporta fases 

d i s t i n t a s : N e u t r a l i z a g a o , R e c u r t i m e n t o e Engraxe. 

0 s e t o r opera basicamente com q u a t r o f u l o e s e c a v a l e t e s 

de madeira p a r a colocagao das p e l e s . 
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4.6. SETOR DE SECAGEM E AMACIAMENTO 
I n i c i a l m e n t e os couros sao enxugados e e s t i r a d o s na 

Maquina de Enxugar e E s t i r a r , d e pois sao submetidos ao f l u x o da 

c o r r e n t e de a r , no metodo de secagem aerea. 

Secos, sao ac o n d i c i o n a d o s , ou s e j a , umedecidos com j a t o 

de agua no c a r n a l , para p o s s i b i l i t a r a operagao mecanica de 

amaciamento, r e a l i z a d a na Maquina de Amaciar, e por f i m , sao 

conduzidos ao T o g g l i n g para serem e s t i c a d o s , v i s a n d o um maior 

ganho de area, e secos t o t a l m e n t e . 

4.7. SETOR FINAL - MEDIQAO E EXPEDICAO 
Ambiente que a b r i g a o p r o d u t o acabado, para ser medido, 

empacotado e expedido. 

0 p r o d u t o deve a p r e s e n t a r q u a l i d a d e s d e n t r o dos padroes 

de c o m e r c i a b i l i d a d e . 

E medido na Maquina de Medir D i g i t a l , e empacotado em 

f a r d o s e n v o l t o s em sacos. 
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5.0. PROCESSOS QUIMICOS E MECANICOS 
Os processos quimicos tornam a p e l e do animal em 

m a t e r i a l e s t a v e l . 

No c u r t i m e n t o a n a t u r e z a f i b r o s a da p e l e e mantida, 

porem as f i b r a s sao previamente separadas p e l a remocao do 

t e c i d o i n t e r f i b r i l a r e p e l a agao dos p r o d u t o s q u i m i c o s ; em 

seguida as p e l e s sao t r a t a d a s por s u b s t a n c i a s denominadas 

c u r t e n t e s , que as t r a n s f o r m a r a o em c o u r o s . 0 c u r t i m e n t o e 

p o r t a n t o m u i t o mais do que um s i m p l e s processo de conservagao. 

5.1. OPERAgOES DE RIBEIRA 
Nesta etapa sao removidas todas as s u b s t a n c i a s 

i n d e s e j a v e i s ao processso de i n d u s t r i a l i z a g a o . 

5.1.1. Remolho 

As p e l e s ehegam ao ourtume d e s i d r a t a d a s , conservadas por 

processos que u t i l i z a m s a l . 0 remolho tern a f i n a l i d a d e de r e p o r 

no menor espago de tempo, o t e o r de agua apresentado p e l a s 

p e l e s i n natura, i s t o e, em t o r n o em 60 - 65%. 

Este processo c o n s i s t e em t r a t a r a p e l e com agua, a f i m 

de r e h i d r a t a r as p e l e s e e l i m i i n a r os agentes de conservagao, a 

s u j e i r a e as p r o t e i n a s s o l u v e i s em agua. 

Substancias Qulmicas 

- agua - H 20 

- b a e t e r i c i d a 

- t e n s o a t i v o s 

Controles 

a) Qualidade da agua 

A q u a l i d a d e da agua a ser usada e de grande i m p o r t a n c i a 

para os processos q u i m i c o s . 

A dureza maxima a c e i t a v e l e de 6 A alemaes. 

Com o uso da agua com dureza elevada havera p r e c i p i t a g a o 

dos s a i s de c a l c i o e magnesio. E n e c e s s a r i o a r e a l i z a g a o de 
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a n a l i s e s q u a l i t a t i v a s e q u a n t i t a t i v a s para reconhecer o t i p o de 

agua. 

b) Temperatura 

A t e m p e r a t u r a i d e a l para o tempo de remolho deve ser 

e n t r e 18 e 25°C, p o i s uma t e m p e r a t u r a i n f e r i o r aos 18°C pode 

causar um inchamento f i s i c o do t e c i d o , enquanto que 

t e m p e r a t u r a s s u p e r i o r e s a 25°C, favorecem o d e s e n v o l v i m e n t o de 

b a c t e r i a s e a h i d r o l i z a g a o do c o l a g e n i o . 

c) Movimentacao do banho 

A movimentacao do banho f a c i l i t a a penetragao da agua, 

ajuda na l i m p e z a das p e l e s e e v i t a a concentragao de b a c t e r i a s . 

A r o t a g a o i d e a l para o processo e de 3 - 4 rpm. 

Rotagoes s u p e r i o r e s a 4 rpm, causarao um desgaste a f l o r . 

d) Tempo 

0 tempo e m u i t o i m p o r t a n t e no remolho, e devemos a s s o c i a -

l o com a t e m p e r a t u r a , volume do banho e os t i p o s de p e l e s . 

Em caso de p e l e s salgadas, o remolho o c o r r e com r e l a t i v a 

f a c i l i d a d e , p o i s o s a l e x i s t e n t e nas p e l e s forma salmoura que 

i r a f a v o r e c e r a remogao do m a t e r i a l i n t e r f i b r i l a r . 0 tempo de 

remolho para p e l e s vacum e de q u a t r o h o r a s . 

5.1.2. Depilagao e C a l e i r o 

A fungao p r i n c i p a l d e s t a etapa e a remogao dos p e l o s e do 

sistema e p i d e r m i c o , alem de p r e p a r a r as p e l e s p a r a as operagoes 

p o s t e r i o r e s . Neste processo o c o r r e a a b e r t u r a das f i b r a s e a 

remogao dos p e l o s , r a i z e s , graxas n a t u r a i s , g l a n d u l a s sebaceas 

e s u d o r i p a r a s e toda a epiderme. A e s t r u t u r a f i b r o s a e a f l o r 

devem ser p r e s e r v a d a s e preparadas. 

Substancias Qulmicas 

- agua - H 20 

- s u l f e t o de s o d i o (65%) - Na 2S 

- h i d r o x i d o de c a l c i o (75%) - Ca(OH) 2 

- t e n s o a t i v o s (compostos n a o - i o n i c o s ) 
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/ 
/ 

Reacoes Quimicas 

HC - C H 

queratina 

2 - S - s CH 2 
C H - CHo - SOH + HS + C H 9 + CH 

acido sulfGnico grupry ftari? irra 

/ 

HC - CH2 - SOH -/ Na2S 
I 

I 
CH - CH, - + NaOH 
I 2 

HC - CH2 - SOH - CH3NH2 CH - CH2 - S - NHCH3 + H 20 

Controles 

a) Temperatura 

A t e m p e r a t u r a i d e a l para r e a l i z a c a o da d e p i l a c a o e 

c a l e i r o se e n c o n t r a na f a i x a de 18 - 25°C. Temperaturas 

s u p e r i o r e s a 30°C devem ser e v i t a d a s de modo a nao f a v o r e c e r a 

h i d r o l i s e da s u b s t a n c i a dermica. 

b) Tempo 

0 tempo e fundamental para o sucesso da operagao, deve 

ser s u f i c i e n t e para haver a penetragao em p r o f u n d i d a d e . 0 

p e r i o d o de 18-24 horas e i d e a l para uma d i s t r i b u i g a o u n i f o r m e 

da c a l . 

c) Movimentacao no banho 

A movimentagao do banho mantem s a t u r a d a a solugao e 

homogeniza o s i s t e m a . 

A r o t a g a o devera s e r b a i x a de 3 a 4 rpm. 

A movimentagao e x c e s s i v a tern e f e i t o p r e j u d i c i a l sobre a 

f l o r . Por o u t r o l a d o , o aumento da v e l o c i d a d e nao f a v o r e c e a 

d i f u s a o do h i d r o x i d o de c a l c i o . 

d) Volume do banho 

De um modo g e r a l , consegue-se r a p i d a penetragao dos 

pr o d u t o s quimigos usados no c a l e i r o , p e l o emprego de b a i x o s 

volumes de agua (40 a 5 0 % ) , no i n i c i o do processo. 
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Sistema cal-sulfeto 

0 sistema c a l - s u l f e t o e o mais u t i l i z a d o , apesar de 
apresentar graves inconvenientes relacionados a poluigao. 

As reagoes v e r i f i c a d a s em uma solugao de c a l adicionada 
de s u l f e t o sao as seguintes: 

Na2S + H20 — ^ NaHS + NaOH 

2NaHS + Ca(OH) 2 — ^ Ca(SH) 2 +c'NaOH 

A rapidez da operagao de depilagao depende da 
concentragao de ions H0~. Durante a depilagao o pH deve ser 
pelo menos i g u a l a 11,5 - 12,0. Como se pode ver pelas reagoes 
acima, o intumescimento e mais acentuado na mistura c a l - s u l f e t o 
do que na solugao de s u l f e t o de sodio. 

0 h i d r o x i d o de c a l c i o funciona como fonte de a l c a l i , 
sendo indicado para o processo devido a sua baixa s o l u b i l i d a d e , 
evintando desse modo que a concentragao de ions h i d r o x i l a s 
alcancem valores muito elevados. 0 seu papel na depilagao e no 
c a l e i r o e importante por causar menos intumescimento e por sua 
agao no desdobramento das f i b r a s . 

A adigao de s u l f e t o de sodio a um c a l e i r o , aumenta a 
a l c a l i n i d a d e e o seu e f e i t o sobre o colagenio. 

Para se obeter bons resultados na p r a t i c a , nao e 
necessario empregar mais de 3 a 4% de c a l is e n t o de impurezas. 
Quanto ao s u l f e t o de sodio, 2% r e f e r i d o s ao peso das peles sao 
s u f i c i e n t e s para um bom c a l e i r o . 

0 uso de produtos quimicos em excesso, alem de nao t r a z e r 
vantagens para a qualidade do m a t e r i a l em transformagao, 
acarreta maiores problemas de poluigao. 

5.1.3. Descarne 
Esta operagao tern a f i n a l i d a d e de e l i m i n a r restos de 

carne aderidos ao carnal por d e f i c i e n c i a da e s f o l a . 
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As maquinas de descarnar apresentam c i l i n d r o r e v e s t i d o de 
borracha, sobre o qual a pele e transportada durante a 
operagao. 

Quando acionada a maquina, o c i l i n d r o de borracha e 
aproximado do c i l i n d r o de laminas h e l i c o i d a l que pelo movimento 
de rotagao efetua o descarne. Por regulagem p r e v i a , obtem-se 
adequadas aproximagoes dos c i l i n d r o s de modo a p e r m i t i r uma 
uniforme remogao do m a t e r i a l . 

A maquina de descarnar dispoe de sistema a f i a d o r das 
laminas de c o r t e . 

As peles sao descarnadas i n t e i r a s chegando a 
descarnadeira atraves de cavaletes, sendo transportados pelas 
empilhadeiras. 

A maquina devera operar cerca de t r e s / q u a t r o horas 
d i a r i a s . 

Ao f i n a l de cada p a r t i d a , a descarnadeira devera ser 
lavada e a f i a d a a f i m de se obter um melhor rendimento da 
operagao. 

Os residuos gerados na operagao sao transportados por 
gravidade para a caixa c o l e t o r a de carnaga. 

Apos o descarne, as peles sao dispostas numa mesa onde 
sao r e t i r a d o s manualmente os restos de carnaga. 

5.1.4. Desencalagem ou Descalcinagao 
A desencalagem tern por f i m a remogao de 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 
depilagao e encalagem. 

No f i n a l do c a l e i r o , a c a l se encontra combinada a 
e s t r u t u r a p r o t e i c a da pele, bem como depositada nas camadas 
externas e entre as f i b r a s . 

A c a l nao l i g a d a a e s t r u t u r a pode ser eliminada por 
lavagem p r e v i a ; a c a l quimicamente combinada, bem como os 
a l c a l i s eventuais ligados a e s t r u t u r a p r o t e i c a , somente podem 
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ser removidos com a u t i l i z a g a o de agentes quimicos, t a i s como 
sais e acidos. 

0 teor de c a l , expresso em CaO na t r i p a e de 
aproximadamente 0,1%. 

Em fungao da quantidade de c a l e x i s t e n t e na t r i p a 
poderemos c a l c u l a r exatamente a quantidade de agente 
desencalante a empregar. 

A intensidade com que as peles sao desencaladas e fungao 
do processo a ser seguido, ou t i p o de couro a ser obt i d o . 

Substancias quimicas 

- agua - H20 
- s u l f a t o de amonio (99,88%) - (NH 4) 2S0 4 

- b i s s u l f i t o de sodio (65%) - Na2HS03 

Controles 

0 processo de descalinizagao pode ser controlado com 
solugao de f e n o l f t a l e i n a . 0 c o n t r o l e e executado colocando-se 
algumas gotas de solugao de f e n o l f t a l e i n a , sobre o co r t e 
t r a n s v e r s a l da pele. 

Para alguns t i p o s de couros como napas, o t e s t e deve 
mostrar reagao i n c o l o r ; para outros couros como vaquetas para 
cabedal, o tergo medio deve r e v e l a r coloragao rosada, i s t o e a 
desencalagem nao e t o t a l . 

5.1.5. Purga 
A operagao da purga consiste em t r a t a r as peles com 

enzimas p r o t e o l i t i c a s , visando a limpeza da e s t r u t u r a f i b r o s a , 
a eliminagao dos m a t e r i a l s queratinosos submetidos a certa 
digestao, e as gorduras a cisoes. 

0 afrouxamento e a peptizagao da e s t r u t u r a f i b r o s a sao 
v e r i f i c a d o s no processo de purga. 

A peptizagao corresponde a reagoes que ocorrem nas 

proteinas que compoem o couro. 
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Substancias qulmicas 

- Purgas pancreaticas - 3.000 ULV 
ULV = Unidades Lolhein Velhard. 
Controles 

E x i s t e uma s e r i e de tex t o s p r a t i c o s para a v e r i f i c a c a o da 
agao da purga: 

a) Prova da pressao com o dedo 

A pele e comprimida entre os dedos polegar e indicador. 
Pela duragao da permanencia da impressao d i g i t a l , pode-se 
a q u i l a t a r o grau de purga. 

b) Prova do estado escorregadio 

A pele e dobrada de modo a apresentar a f l o r para f o r a . 
Segurando a pele dobrada em uma mao e fazendo com que passe 
entre os dedos polegar e os demais dedos da outra mao, pode-se 
t e r uma i d e i a do grau de atuagao da purga, pelo estado 
escorregadio da f l o r . 

c) Prova do afrouxamento da "Rufa" 

Uma purga bem executada permite a remogao dos restos de 
impurezas e rai z e s de pelos, por simples pressao com a unha. 

5.1.6. Piquel 
A piquelagem tern por f i n a l i d a d e a acidulagao das peles em 

t r i p a antes do curtimento ao cromo a um determinado pH, e vis a 
basicamente preparar as f i b r a s colagenas para uma f a c i l 
penetragao dos agentes cu r t e n t e s . 

Com o p i q u e l , a ads t r i n g e n c i a entre pele e cromo d i m i n u i . 
0 s a l e empregado no processo com a f i n a l i d a d e de 

c o n t r o l a r o grau de intumescimento. 
Substancias quimicas 

- aqua - H20 
- acido formico (85%) - HCOOH 
- acido s u l f u r i c o (98%)- H 2S0 4 

- c l o r e t o de sodio (75%) - NaCl 
- b a c t e r i c i d a . 
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Controles 

a) Penetracao do acido 

A penetracao do acido pode ser acompanhada pela 
u t i l i z a g a o de um indicador acido-base; a solugao de verde bromo 
c r e s o l e mais u t i l i z a d a para este f i m . 

b) pH 

Na f a i x a muito acida, o pH nao e uma medida sensivel da 
acidez t o t a l , pois pequenas variacoes de pH representam 
alteragoes relativamente grandes na quantidade de acido 
presente. 

0 pH i d e a l v a i r a entre 2,5 - 3,0. 
c) Concentracao do sal 

A v e r i f i c a g a o da concentragao do s a l e em geral f e i t a no 
i n i c i o da operagao, com a u t i l i z a g a o de um aerometro. 0 banho 
deve apresentar uma concentragao maior ou i g u a l a 6°be. 

d) Determinacao do acido residual 

A determinagao do acido r e s i d u a l e f e i t a por t i t u l a g a o 
com solugao padronizada de base, h i d r o x i d o de sodio - 99%. 

5 . 2 . OPERAgAO DE CURTIMENTO 

5.2.1. Curtimento 
0 curtimento consiste na transformagao das peles em 

m a t e r i a l i m p u t r e s c i v e l . 
Com o curtimento, ocorre o fenomeno de r e t i c u l a g a o que 

r e s u l t a no aumento da e s t a b i l i d a d e de todo sistema colageno, o 
que pode ser evidenciado pela determinag&o da temperatura de 
retragao. 

Os sais de cromo, as peles incorporam de 2,5 - 3,0 de 
Cr 20 3. 

Os couros obtidos pelo curtimento com sais de cromo se 
caracterizam pela elevada e s t a b i l i d a d e h i d r o t e r m i c a . 

A rotagao deve ser em torno de 6 - 8 rpm. 
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Substancias 

Sais de cromo sao obtidos por redugao a p a r t i r do 
bicromato de sodio ou bicarbonato de potassio, r e a l i z a d o em 
g l i c o s e , ou usado um produto comercial j a pronto, o qual 
apresenta de 21 a 25% de oxido de cromo, com basicidade de 33% 
Schomlemme. U t i l i z a - s e no curtimento outros produtos t a i s como: 

- sais de cromo 

- bicarbonato de sodio - NaHC03. 
Reagoes dos sais de cromo com a pele 

No curtimento, a operagao e conduzida de t a l modo que a 
penetragao seja rapida no i n i c i o , i s t o e, com baixa r e a t i v i d a d e 
dos sais de cromo para com as f i b r a s . Durante o processamento, 
quando sao modificadas certas condigoes, t a i s como pela adigao 
de agua e do a l c a l i , ocorrem reagoes dos sais de cromo com a 
f i b r a , bem como alteragoes nas e s t r u t u r a s dos sais de cromo 
ligad o s , o que leva a r e t i c u l a g a o . 

As reagoes estao apresentadas de forma resumida e 
esquematica: 
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Difusao 

0 O 
\W 

COO 

o 
II 

0 - S - 0 - Cr 
II 

0 

/ 

s 
/ \ 

0 0 
/ \ 
H O - C r - 0 
\ 

S - 0 " 
II 

0 

0 
II 

O O C -
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2 a - ETAPAS POSTERIORES 
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Controles 

a) Determinacao da temperatura de retracao 

Consiste em um simples t e s t e de f e r v u r a que i n d i c a 
imediatamente se o couro f o i bem c u r t i d o . 

Uma amostra do couro e medida e submersa em agua fervente 
durante 1 a 3 minutos. 

Feito i s t o podemos a n a l i s a r se houve ou nao uma retracao. 
A retragao p e r m i t i d a e de ate 5%. 

b) Analise de cromo 

Ao f i n a l do curtimento e i n t e r e s s a n t e conhecer . a 
quantidade de cromo absorvida, que podera ser obt i d a pela 
determinagao do cromo r e s i d u a l no banho. 

c) Determinacao do pH 

Variagoes de pH tern d r a s t i c o s e f e i t o s na qualidade do 
couro produzido. Seus e f e i t o s sao especialmente evidencidados 
no f i n a l do curtimento. 

0 pH de curtimento deve estar na f a i x a de 3,5 - 3,9 onde 
ocorre boa fixagao dos sais de cromo. 

Se o pH de curtimento f o r baixo, o couro r e s u l t a n t e sera 
vazio e l i s o , e se f o r elevado, o couro apresenta-se cheio e 
com f l o r frouxa. 

d) Teste do indicador 

0 t e s t e e r e a l i z a d o atraves do uso de gotas do indicador 
verde de bromo c r e s o l no c o r t e do couro. 

A cor i d e a l para um bom curtimento e o verde maga, numa 
f a i x a de pH que v a r i a de 3,6 - 3,9. 

5.2.2. Descanso 
0 descanso e necessario para que haja a complementagao 

das reagoes quimicas, e pode v a r i a r de 12 ate 24 horas. 
5.2.3. Desague 
Operagao mecanica r e a l i z a d a em Maquina de Desaguar, tern a 

f i n a l i d a d e de r e t i r a r o excesso de agua no couro wet-blue. 
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A operagao e considerada e f i c i e n t e quando pela dobra do 
couro e aplicagao de pressao no mesmo, aparecem gotas de agua. 

0 teo r de agua nas peles, apos a operagao de enxugar, e 
de aproximadamente 45%. 

Apos o enxugamento os couros devem descansar durante 24 
horas, a f i m de que suas f i b r a s voltem ao normal. 

5.2.4. Rachar 
Para melhor f a c i l i d a d e de manuseamento e melhor 

rendimento na selegao, a maioria dos c u r t i d o r e s optam por 
rachar as peles ao longo da espinha d o r s a l . 

5.2.5. C l a s s i f i c a c a o expedicao 
A c l a s s i f i c a g a o do wet-blue v a r i a de I a IV, e e a mesma 

da media do mercado. 
Os f a t o r e s considerados durante a selegao sao: 

Tipo de a r t i g o a f a b r i c a r e os processos de 
recurtimento e acabamento p o s t e r i o r e s ; 
- grau de t o l e r a n c i a dos d e f e i t o s f i s i c o s , nomeadamente 
rugas, marcas de fogo, vermes, arranhoes e outros. 
Os fardos sao p l a s t i f i c a d o s para e v i t a r perda de umidade 

e preparados para comercializagao em kilogramas. 
Toda a produgao sera exportada para a Europa atraves do 

Porto de Cabedelo - PB. 
5.2.6. Operacao mecanica de d i v i d i r 
A operagao de d i v i s a o e f e i t a numa lamina afiada 

i n t e g r a n t e da Maquina de D i v i d i r , que d i v i d e o couro, na sua 
espessura, em duas partes d i s t i n t a s : uma par t e superior 
compreendendo a par t e mais nobre do couro (a f l o r ) e a segunda 
denominada raspa. 

5.2.7. Operacao mecanica de rebaixar 
Esta operagao permite c o r r i g i r as diferengas possiveis de 

espessura vindas da operagao de d i v i s a o . 
A pele e d i v i d i d a para que a f l o r f i q u e com uma espessura 

proxima da espessura do a r t i g o acabado. £ bom t e r em conta a 
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perda de espessura que e v a r i a v e l , segundo o processo de 
secagem que sera u t i l i z a d o depois das operagoes de recurtimento 
e engraxe. 

A v e r i f i c a g a o da espessura e f e i t a com a u x i l i o de um 
espessimetro em d i f e r e n t e s pontos do couro. 

5.2.8. Neutrali zacao 
0 couro ao cromo e umido e tern, regra g e r a l , uma v a l o r de 

pH compreendido entre 3,5 e 3,8. 0 acido contido no couro e 
proveniente da piquelagem e tambem l i b e r t a d o durante a fixagao 
do s a l de cromo no colagenio. 

Este acido l i v r e deve ser n e u t r a l i z a d o a f i m de e v i t a r 
consequencias negativas ao couro. Por outro lado, e tambem 
necessario m o d i f i c a r a carga do couro ( c a t i o n i c a ) . 

A neutralizagao consiste em eliminagao do acido l i v r e no 
couro e tambem na preparacao deste para os tratamentos 
p o s t e r i o r e s . 

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. 
A escolha deste ou daquele produto e funcao das 

c a r a c t e r i s t i c a s do a r t i g o que se pretende. 
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 que mais se u t i l i z a m sao: 

- Bicarbonato de sodio; 
- bicarbonato de amonio; 
- 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. Pertencem 
a este grupo os seguintes produtos, entre outros: 

- Formiato de sodio; 
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- 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 . 
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 o l i s e a l c a l i n a que contem grupos s u l f a 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 n e u t r a l i z a c a o se da em f u l a o , consistindo 
geralmente de t r e s fases: lavagem i n i c i a l , n e u t r a l i z a c a o 
propriamente d i t a e lavagem p o s t e r i o r . 

Os p r i n c i p a l s f a t o r e s que i n f l u e n c i a m a neutralizacao 
sao: 

- Tipo e quantidade do s a l de cromo u t i l i z a d o no curtume; 
- t i p o e quantidade de n e u t r a l i z a n t e ; 
- espessura do couro e tempo de n e u t r a l i z a c a o ; 
- quantidade de banho; 
- temperatura (nao deve ser acima de 35°C); 

- pH f i n a l . 
5.2.9. Recurtimento 
Algumas c a r a c t e r i s t i c a s exigidas pelo u t i l i z a d o r do couro 

e outras necessarias para f a c i l i t a r t r a balhos p o s t e r i o r e s 
durante a fabricagao, nao sao conseguidas unicamentente atraves 
do curtume. Essas c a r a c t e r i s t i c a s sao: a firmeza da f l o r , t a t o , 
e l a s t i c i d a d e , aderencia de acabamento, uniformidade do 
tingimento, f a c i l i d a d e de lixagem, o u t r o s . Para conseguir 
i n f l u e n c i a r t a i s c a r a c t e r i s t i c a s sao necessarios tratamentos 
p o s t e r i o r e s , dos quais o recurtimento e especialmente 
importante. 

Os produtos quimicos u t i l i z a d o s no recurtimento 
apresentam uma grande variedade e podem ser d i v i d i d o s nas 
seguintes classes: 

- Sais minerals; 
- e x t r a t o s vegetais; 
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taninos s i n t e t i c o s de s u b s t i t u i c a o e s i n t e t i c o s 
a u x i l i a r e s ; 

- resin a s ; 
- outros, como aldeidos e p o l i f o s f a t o s . 
As fases de fabricagao em que t a i s produtos se u t i l i z a m 

sao muito variadas e dependem essencialmente do produto a 
u t i l i z a r . 

0 curtume f o i projetado para p r o d u z i r couros "CRUST", 
entao se usara resinas aminoplasticas anionicas e nao ionica s 
na formulagao, pois apresentam elevada s o l i d e z a l u z , e sao 
recomendadas para couros "CRUST". 

Tambem se usara na formulagao de recurtimento, taninos 
f e n o l i c o s s i n t e t i c o s , pois dao bons enchimentos e alvejamento 
que proporcionam excelente solidez a l u z . 

E finalmente, sais de cromo, que visam dar uma maior 
e l a s t i c i d a d e ao couro, dar flancos mais cheios e uma f l o r f i n a 
e l i s a . 

0 recurtimento com resinas tambem preenche os flancos, 
dando uma boa compactagao e enchimento do couro. 

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. Fatores que in f l u e m no processo: 

- Temperatura; 
- agao mecanica; 

- volume do banho. 
5.2.10. Engraxe 
0 o b j e t i v o do engraxe e 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. 

Esta operagao c o n t r i b u i assim para c o n f e r i r 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 couro. 

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

Entre as materias gordas de origem animal encontram-se os 
oleos de pata de b o i , cachalote, b a l e i a e sardinha; ceras e 
gorduras, como a l a n o l i n a , os sebos, a cera de abelha e outros. 

Das materias gordas de origem vegetal fazem parte 
principalmente e cera de carnauba, os oleos de r i c i n o , de 
o l i v a , de palma, de coco e outros. 

As gorduras de origem mineral u t i l i z a d a s no engraxe sao 
essencialmente derivados do p e t r o l e o e u t i l i z a d o s normalmente 
em combinacao com gorduras de origem animal e v e g e t a l . 

Os p r i n c i p a l s f a t o r e s a considerar no engraxe sao: 
- Carater do couro a engraxe; 
- t i p o de gordura a u t i l i z a r ; 
- pH; 
- espessura do couro; 
- volume do banho; 
- presenca de sais neutros. 
Na p r a t i c a as peles sao tratadas em f u l a o , numa emulsao 

de oleo e agua. 
5.2.11. Secagem 
Na secagem, a agua que e x i s t e no i n t e r i o r do couro, 

difunde para a s u p e r f i c i e onde e eliminada por evaporacao. Na 
p r a t i c a processual do curtume projetado, depois do 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 ) de comprimento 
mais ou menos i g u a l ao da espinha d o r s a l da pele. A colocacao 
das peles e f e i t a com a jungao de f l o r com f l o r , cabega com 
cabeca, anca com anca, e nos numeros impares de peles 
recolhidas troca-se a posigao das patas da pele (joga-se as 
peles com as patas posicionadas do lado c o n t r a r i o a a n t e r i o r ) 
para manter o e q u i l i b r i o entre elas e cavalete. Com a u x i l i o da 
empilhadeira sao levadas a Maquina de Escorrer e E s t i r a r . 
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Apos esta operagao mecanica as peles seguem em cavaletes 
(mais a l t o s ) e de rodas para o secador a vacuo. A secagem dos 
couros e complementada com o processo de secagem n a t u r a l . 0 
clima da regiao favorece a implantagao desse metodo, que 
consiste em suspender os couros, com o a u x i l i o de grampos, em 
uma especie de v a r a l r o t a t i v o , disposto pelo setor, e a chamada 
secagem aerea. 

5.2.12. Acondicionamento 
Com a secagem, as f i b r a s do couro unem-se entre s i 

originando um couro duro e compacto. I m p o s s i b i l i t a d o de ser 
diretamente amaciado, para n&o p r o d u z i r r u p t u r a de partes de 
suas f i b r a s , e consequentemente obter couro frouxo. 

Para e v i t a r este incoveniente, e necessario um 
acondicionamento do couro ate uma umidade homogenea de cerca de 
20%. 

A higroscopicidade do couro permite um recondicionamento, 
onde r e a l i z a r - s e - a numa maquina que apresenta um chuveiro na 
sua p a r 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 o 
couro, com o ca r n a l a ser molhado. Em seguida, os couros serao 
empilhados, ca r n a l com c a r n a l , em cavaletes, cobertos com lona, 
onde descansarao por um periodo de 8 horas. 

5.2.13. Amaciamento 
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 consegue-se por meio 
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 abrandar couros. Sistema de pinos. 

5.2.14. Toggling 
Apos serem amaciados, os couros i r a o para o toggling. 

Esta secagem tern o o b j e t i v o de r e d u z i r a umidade do couro ate 
cerca de 14%, deixar o couro mais uniforme no que i m p l i c a ganho 
de area. 
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5.2.15. Medicao e expedicao 
Com o produto acabado (couro CRUST), a etapa f i n a l de 

medigao consiste em a v a l i a r numa esquadra metrica, atraves da 
maquina e l e t r o n i c a , o rendimento de area do couro. Assim 
sistematizado, sao empacotados e expedidos para a sua 
determinada aplicagao. 
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6 . 0 . T E C N O L O G I A A P L I C A D A 

0 processo de i n d u s t r i a l i z a g a o de couros e real i z a d o em 
etapas d i s t i n t a s , para cada t i p o de produto ha 
especificadamente uma tecnologia correspondence. 

£ s i n g u l a r o processo basico de curtimento ao cromo 
(COURO WET-BLUE), sendo que ha d i v e r s i f i c a g o e s nas tecnicas 
processuais p o s t e r i o r e s . 

0 Curtume projetado b e n e f i c i a r a 300 couros/dia, destes 
70% couro wet-blue, e 30% couros semi-acabados. Produzira ainda 
a raspa oriunda da d i v i s a o dos couros a serem parcialmente 
acabados. 

6 . 1 . COURO W E T - B L U E (CURTIMENTO AO CROMO) 

6.1.1. Pre-Remolho 
- 200% de agua ambiente a 25°C 
- 0,1% de tensoativo 
- Rodar 1 hora 
6.1.2. Remolho 
- 150% de agua ambiente a 25°C 
- 0,2% de tensoativo 
- 0,05% de b a c t e r i c i d a 
- Rodar 3-4 horas 
- Observar°Be < 2 

pH = 9,2 
toque maleavel do couro 

- Escorrer 
6.1.3. Caleiro 
- 50% de agua ambiente a 25°C 
- 3% de s u l f e t o de sodio 
- 4% de h i d r o x i d o de c a l c i o 
- Rodar 1 hora 
- 150% de agua ambiente a 25°C 
- Rodar 10 minutos a cada hora ate completar 16 horas 
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- Observar o desaparecimento dos pelos 
- Escorrer 
- Lavar bem durante 15 minutos 
- Esgotar. 
6.1.4. Operagao Mecanica De Descarnar 
6.1.5. Pesar 
6.1.6. Descalcinacao/Purga 
- 50% de agua ambiente a 25°C 
- 1,5% de s u l f a t o de amonio 
- Rodar 20 minutos 
- 1,0% de agente descalcinante 
- Rodar 30 minutos 
- ObservarpH = 7,5 - 8,5 

Corte no couro i n c o l o r 
Indicador f e n o l f t a l e i n a 

- Esquentar a agua a 37°C 
- 0,05% Purga Pancreatica 
- Rodar 4 0 minutos 
- ObservarImpressao D i g i t a l 

Toque de seda do couro 
Desparecimento das rufas 

- Lavar bem 
- Escorrer. 
6.1.7. Piquel 
- 50% de agua ambiente a 25°C 
- 7% de c l o r e t o de sodio (sal) 
- 0,2% f u n g i c i d a 
- Rodar 15 minutos 
- Observar o grau °Be = 6 - 7 
- 0,4% de acido formico - 1:20, pelo eixo do f u l a o 

- Rodar 20 minutos 
- 1,5% de acido s u l f u r i c o - 1:10, pelo eixo do f u l a o 

- Rodar 2 horas 



- Observar pH = 2,5 - 3,0 
Corte no couro na cor amarelo-atravessado 
Indicador verde bromo-cresol 

6.1.8. Curtimento 
- 7% de s a l de cromo 
- Rodar 2 horas 
- 1,5% de bicarbonato de sodio - 1:20 ( d i v i d e em 4 partes 
adicionando num i n t e r v a l o de 15 minutos ate completar 1 
hora, pelo eixo do fulao) 
- Rodar 6-8 horas 
- Observar pH - 3,6 - 3,9 

Corte no couro na cor verde-maga 
Indicador verde bromo-cresol 
Teste f e r v u r a - retragao = 0-10% 

- 0,3% f u n g i c i d a 
- Rodar 30 minutos 
- Esgotar 
6.1.9. Repousar 
6.1.10. Rachar 
6.1.11. C l a s s i f i c a r 
6.1.12. Medir 
6.1.13. Empacotar 

EXPEDIR - COURO WET-BLUE 

70% DA PRODUgAO 

6.1.14. D i v i d i r 

-» Couro A - F l o r 

Couro B - Raspa 

6.1.15. Pesar 
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6 . 2 . COURO A - F L O R 

Produto - Couro Crust (Semi-Acabado) 

6.2.1. Banho clareante 
- 100% de agua ambiente a 25°C 
- 0,3% de acido o x a l i c o 
- Rodar 2 0 minutos 
6.2.2. Neutralizacao 
- 100% de agua ambiente a 25°C 
- 1% de formiato de sodio - 1:10 
- Rodar 30 minutos 
- 0,6% bicarbonato de sodio - 1:10 
- Rodar 30 minutos 
- Observar pH = 4,5 

Indicador verde bromo-cresol 
- Escorrer 
- Lavar durante 10 minutos 
- Escorrer 
6.2.3. Recurtimento 
- 100% de agua a 40°C 
- 4% resina a c r i l i c a 
- Rodar 30 minutos 
- 6% tanino f e n o l i c o 
- Rodar 40 minutos 
- Escorrer 
6.2.4. Engraxe 
- 100% de agua 60°C 
- 1% de oleo s u l f a t a d o 
- 5% de oleo s i n t e t i o - 1:15 a 65°C, pelo eixo do f u l a o 

- Rodar 40 minutos 
- 0,2% de res i n a c a t i o n i c a 
- Rodar 20 minutos 
- Escorrer 
- Lavar com agua ambiente a 25°C 
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ERRATA 

Na pag. 21, l a l i n h a do sexto paragrafo, onde le-se 
COMERCIALIZA e COMPRA. 

- Na pag. 26, 9 a l i n h a do p r i m e i r o paragrafo, onde le-se EFEITO 
e PERFEITO. 

• 

- Na pag. 31, l a l i n h a do quarto paragrafo, onde le-se EMISSAo 
e RECEPgAO. 



E R R A T A 

Na pag. 21, l a l i n h a do sexto paragrafo, onde le-se 
COMERCIALIZA e COMPRA. 

- Na pag. 26, 9 a l i n h a do p r i m e i r o paragrafo, onde le-se EFEITO 

e PERFEITO. 

- Na pag. 31, l a l i n h a do quarto paragrafo, onde le-se EMISSAO 
e RECEPCAO. 



ERRATA 

- Na pag. 21, l a l i n h a do sexto paragrafo, onde le-se 
COMERCIALIZA e COMPRA. 

- Na pag. 26, 9 a l i n h a do p r i m e i r o paragrafo, onde le-se EFEITO 
e PERFEITO. 

- Na pag. 31, l a l i n h a do quarto paragrafo, onde le-se EMISSAo 

e RECEPCAO. 



6.2.5. Enxugar E E s t i r a r 
6.2.6. Secar 
6.2.7. Acondicionar 
6.2.8. Amaciar 
6.2.9. Togliar 
6.2.10. Medir 
6.2.11. Empacotar 

EXPEDIR - COURO CRUST 

30% DA PRODUCAO 

6 . 3 . COURO B - RASPA 
Produto - Raspa 

6.3.1. Recurtimento 
- 100% de agua ambiente a 25°C 
- 2% de sais de cromo 
- Rodar 1 hora 
- Escorrer 
- Lavar 
- Escorrer 
6.3.2. Neutralizacao 
- 100% de agua ambiente a 25°C 
- 1,5% de bicarbonato de sodio 

- Rodar 1 hora 
- Escorrer 
- Lavar 
- Escorrer 
6.3.3. Engraxe 
- 100% de agua a 60°C 
- 4% de oleo s u l f i t a d o - 1:15 pelo eixo do fu l a o 
- 1% de 61eo s i n t e t i c o 
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- Rodar 40 minutos 
- 0,2% de oleo c a t i o n i c o 
- Rodar 15 minutos 
- Lavar com agua ambiente a 25°C por 5 mi 
6.3.4. Secar 
6.3.5. Bater Em fulao 
6.3.6. Medir 
6.3.7. Empacotar 

EXPEDIR - RASPA 

30% DA PRODUCAO 



7 . 0 . M A Q U I N A S E E Q U I P A M E N T O S 

7 . 1 . FULOES DE REMOLHO/CALEIRO 

Numero 04 
Dimensoes - DxL 3,00 x 2, 00m 
Capacidade 3.000 kg 
Volume i n t e r n o 11.000 l i t r o s 
Potencia 7, 5 HP 
Rotagao 3 - 6 RPM 

7.2. FULOES DE CURTIMENTO 

Numero 04 
Dimensoes - DxL 3, 00 x 3, 00m 
Capacidade 3.500 kg 
Volume i n t e r n o 17.400 l i t r o s 
Potencia 30 HP 
Rotagao 5 , 5 - 1 1 RPM 

7.3. FULOES DE RECURTIMENTO 

Numero 04 
Dimensoes - DxL 3,00 x 2,00m 
Capacidade 1.300 kg 
Volume i n t e r n o 11.000 l i t r o s 
Potencia 30 HP 
Rotagao 7 - 1 4 RPM 

7.4. FULOES DE BATER 

Numero 02 
Dimensoes - DxL 2,70 x 2,00m 
Capacidade 950 kg 
Volume i n t e r n o 8.700 l i t r o s 
Potencia 25 HP 
Rotagao 7 - 1 4 RPM 
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7.5. MAQUINA DE DIVIDIR 

Marca SEIKO 
Numero 01 
Dimensoes - DxL 6,00 x 1, 80m 
Peso 9.500 kg 
Produgao h o r a r i a 180 peles 
Potencia 38 CV 

7.6. MAQUINA DE ENXUGAR CONTINUA 

Marca SEIKO 
Numero 01 
Dimensoes - DxL 5,00 x 1, 83m 
Peso 8.500 kg 
Produgao h o r a r i a 50 couros 
Potencia 22 CV 

7.7. MAQUINA DE DESCARNAR 

Marca SEIKO DC-34 
Numero 02 
Dimensoes - DxL 3,15 x 2,10m 
Peso 9.000 kg 
Produgao h o r a r i a 80-90 peles 
Potencia 61 CV 

7.8. MAQUINA DE ENXUGAR E ESTIRAR 

Marca SEIKO 
Numero 01 
Dimensoes - DxL 5,00 x 1,70m 
Peso 7.800 kg 
Produgao h o r a r i a 60 couros 
Potencia 80 CV 
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7.9. MAQUINA DE REBAIXAR 

Marca GUTTLERO 
Numero 01 
Dimensoes - DxL 3,50 x 1,80m 
Produgao h o r a r i a 70 couros 
Potencia 55 CV 

7.10. SECADOR A VACUO 

Marca GUTTLER 
Numero 01 
Dimensoes - DxL 3,50 x 1,80m 
Produgao h o r a r i a 20 couros 
Potencia 10 CV 

7.11. TOGGLING DE EXPANSAO CONTINUA 

Marca ENKO 
Numero 01 
Dimensoes - DxL 5, 00 x 3, 05m 
Producao h o r a r i a 50-60 couros 
Potencia 8 CV 

7.12. MAQUINA DE AMACIAR CONTINUA 

Marca COP£ 

Numero 01 

Dimensoes - DxL 3,00 x 2,05m 

Produgao h o r a r i a 80 couros 

Potencia 18 CV 

7.13. MAQUINA DE MEDIR DIGITAL 

Marca ENKO 
Numero 01 
Dimensoes - DxL 4,50 x 1,90m 
Produgao h o r a r i a 130 couros 
Potencia 7 CV 
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8 . 0 . T R A T A M E N T O D E E F L U E N T E S 

8.1. INTRODUgAO 
Ja e conhecida nos meios pub l i c o s , a imagem negativa da 

i n d u s t r i a do couro, tornando esta como grande inimiga do meio 
ambiente por ser p o l u i d o r a e acabar com o e q u i l i b r i o ecologico. 

Sendo a palavra de ordem do momento a t u a l "Ecologia", 
torna-se i m p r e s c i n d i v e l para a sobrevivencia de t a l ramo 
i n d u s t r i a l a busca de solucoes que eliminem ou amenizem os 
e f e i t o s das aguas r e s i d u a i s do curtume sobre a natureza. 

Com a implantagao de uma estagao de tratamento, o curtume 
c o n t r i b u i r a para a manutengao do meio ambiente, e v i t a r a 
problemas com os orgaos l e g a i s de defesa deste e estara 
c o n t r i b u i n d o para d i m i n u i r as consequencias da poluigao para as 
f u t u r a s geragoes. 

8.2. ORIGEM DOS EFLUENTES 
A a n a l i s e das aguas r e s i d u a i s dos curtumes indicam que 

estas contem grandes quantidades de substancias organicas e 
inorganicas, que as tornam nocivas a vida vegetal e animal, 
quando nao tr a t a d a s por processos adequados. Estas aguas, 
comparadas com as de outras i n d u s t r i a s , sao muito concentradas 
e contem quantidades consideraveis de substancias organicas 
s o l u v e i s . 

A poluigao apresenta m u l t i p l o s aspectos, um estudo sobre 
as operacoes realizadas em um curtume, leva em conta dois 
pontos de origem de poluicao: a poluicao das aguas e os 
residuos s o l i d o s . 

A Poluicao Das Aguas 
Se i n i c i a deste o trabalho do couro. No remolho onde as 

peles sao rehidratadas e lavadas, ha dissolucao do NaCl da 
conservagao das peles nos banhos. 0 sangue e outras manchas 
constituem cargas organicas. 
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No c a l e i r o r e s i d u a l encontra-se materias organicas em 
grande quantidade (as p r o t e i n a s ) , a c a l (a maior parte da qual 
i n s o l u v e l ) e o s u l f e t o de sodio. 

Os despejos do c a l e i r o sao altamente nocivos as 
instalagoes de esgotos e aos cursos de agua, pois os s u l f e t o s 
transformam-se em gas s u l f i d r i c o que e t o x i c o , e na presenga de 
C02 e b a c t e r i a s transforma-se em H2S04, que c o r r o i os 
encanamentos e remove o oxigenio que e x i s t i r no f l u x o dos 
esgotos, tornando-os septicos. 

No decorrer destas operagoes, descalcinagao, purga, 
piquelagem e curtimento, vai-se conduzindo a uma poluigao 
s a l i n a e t o x i c a , devido ao cromo. 

Portanto, podemos ver que as operagoes do curtume 
precisam de agua em grande quantidade e que levam consigo uma 
variedade de ef l u e n t e s decorrentes das mesmas. 

8.3. OS RESIDUOS SOLIDOS 
Representam 40 a 45% do peso da pele b r u t a , onde 55 a 60% 

sao transformados em couro, o re s t o torna-se despejo. 
Ha dois t i p o s de residuos oriundos das operacoes da 

i n d u s t r i a l i z a g a o do couro: os residuos nao c u r t i d o s que sao 
c o n s t i t u i d o s de aparas cruas, carnagas e aparas caleadas; e os 
residuos c u r t i d o s que sao aparas de couro apos o curtimento. 

As aparas cruas sao recortes nas peles ainda em estado in 
natura, antes do remolho. 

A carnaca e o residuo proveniente da operagao de 
descarne. Representa sozinha, cerca de 20% do peso t o t a l da 
pele. C o n s t i t u i - s e um grande problema no que se r e f e r e a 
poluigao. 

8.4. METODOLOGIA APLICADA AOS EFLUENTES 
Como vimos, a agua e o grande v e i c u l o das operacoes 

realizadas em um curtume. £ quern conduz, tambem, a poluigao, 
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devido aos produtos nela contidos. Esta poluigao e avaliada de 
uma maneira mais expressiva, que os e s p e c i a l i s t a s decidiram 
r e l a c i o n a r a uma unidade base: a tonelada de peles salgadas 
colocada em obra para todos os m a t e r i a l s p r i m a r i o s . 

A f i m de poder colocar em u t i l i z a g a o tecnicas destinadas 
a d i m i n u i r a poluigao, deve-se fazer diversas medidas do grau 
da mesma. Estas tecnicas u t i l i z a m - s e de analises quimicas 
a n a l i t i c a s que usam metodos de g r a v i m e t r i a , de oxido reducao e 
de potenciometria. Tais analises permitem-nos t e r um 
conhecimento g e r a l sobre o e f l u e n t e responsavel pela poluigao: 
pH, temperatura, odor, t u r b i d e z , p u t r e c i b i l i d a d e , pesquisa de 
elementos (Hg, Fe, Cu, Cr, CN) e residuos secos. 

Fora das medidas citadas anterioremente, usa-se as 
analises e s p e c i f i c a s da poluicao, as quais p o s s i b i l i t a m medir 
os e f e i t o s do e f l u e n t e sobre o meio receptor. 

Para fazer t a i s analises e preciso fazer os calculos dos 
dejetos do curtume. Calculos f e i t o s com base na quantidade de 
couros a elaborar. 

Apos ser calculado o despejo, o curtume da i n c i o a 
analise e s p e c i f i c a da poluicao que abrange os seguintes pontos: 

a) M a t e r i a l s decantaveis - que representam a quantidade 
de dados carregados pela agua r e s i d u a l e s u s c e p t i v e l de ser 
depositada no fundo dos receptores. 

Usa-se como metodo a colocagao e mistura em provetas de 1 
l i t r o , observando-se a quantidade de m a t e r i a l s depositados no 
fundo da proveta em duas horas. 

b) M a t e r i a i s em suspensao - representam os m a t e r i a l s 
s o l i d o s , decantaveis ou nao, contidos nos e f l u e n t e s . 

A separagao e f e i t a por centrifugacao e observa-se que os 
e f l u e n t e s do curtume contem c e r t a proporgao de m a t e r i a i s 
c o l o i d a i s ; a f i l t r a g a o e, p o is, desaconselhavel. Apos a 
centrifugacao, o residuo e seco na e s t u f a a 150°C. 
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c) Oxigenio dissolvido - p r i n c i p a l parametro indicador de 
poluigao. Usa-se o metodo p o l a r o g r a f i c o que consiste em ampliar 
uma tensao entre dois eletrodos do aparelho, essa corrente e 
pr o p r o c i o n a l a quantidade de oxigenio reduzido ao cotado, logo 
a quantidade de oxigenio presente na amostra e acionada e em 
seguida l i d a diretamente sua concentracao. 

d) Demanda quimica de oxigenio (DQO) - tern como 
f i n a l i d a d e determinar o consumo t e o r i c o de oxigenio do 
e f l u e n t e , ao curso de uma oxidacao quimica, tendo a vantagem de 
ser completa e r e p r o d u t i v e l , servindo de r e f e r e n d a e s t a v e l . 

e) Demanda bioquimica de oxigenio (DQO) - tern por fim, 
reproduzir a que se passa no meio n a t u r a l , i s t o e, a degradacao 
do substrato pela b a c t e r i a durante um determinado tempo 
(geralmente, por norma, usa-se 5 d i a s ) . 

f) Medidas de salinidade: 

Teor de c l o r e t o s - e efetuada uma a r g e n t i m e t r i a com sais 
de prata, em meio n i t r i c o , para i n i b i r outros s a i s . Em seguida, 
calcula-se a quantidade de sais presentes. 

Teor cromo - tern por f i m determinar o t e o r de oxido de 
cromo, contido no banho de curtimento, bem como a s a l i n i d a d e do 
mesmo. 

No ou t r o metodo, o q u a l i t a t i v o , atraves do papel de 
f i l t r o de acetato de chumbo, indica-se o a l t o grau de s u l f e t o 
devido a cor marrom escuro no papel. 

Antes de comegar-mos a descrever todas as fases para a 
depuragao dos e f l u e n t e s do curtume em p r o j e t o , iremos 
q u a n t i f i c a r e q u a l i f i c a r cada item que compoe o quadro da 
poluicao gerada pelos curtumes. 
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PARAMETROS QUANTIDADES 
PH 9,5 
Solidos Suspensos SS 2.000 mg/1 
Solidos Totais ST 10.000 mg/1 
Solidos Dissolvidos SD 8.000 mg/1 
M a t e r i a l Decantavel MD 30 mg/1 
DB05 1.000 mg Op/1 
DQO 2.500 mg 0?/l 
Oxigenio D i s s o l v i d o zero 
S ( s u l f e t o s ) 150 mg S/l 
Cromo T o t a l 700 mg h++/l 
6leos e Graxas 200 mg/1 

FONTE: Apoatila. do SENAI 

8.5. TRATAMENTO DA POLUIQAO 
0 tratamento da poluigao resume-se em todas as tecnicas 

v i a v e i s para pelo menos minimizar estes danos. 

Os custos destes tratamentos sao elevados, e por esse 
motivo e necessario pesquisarem-se processos de tratamento de 
custo suportavel e v i a v e l para a i n d u s t r i a . 

Os parametros d e s c r i t o s anteriormente, revelam o teor de 
mat e r i a i s gerados por um curtume, que tr a b a l h a conforme as 
tecnicas exigidas no p a i s . 

Portanto, deve-se, ao se c o n s t r u i r a estacao depuradora, 
leva r em consideragao os parametros, quais sejam: 

a) Rede de esgotos d i f e r e n c i a d a , uma contendo o a l t o t e o r 
de s u l f e t o e outra contendo banho r e s i d u a i s de curtimento ao 
cromo; uma t e r c e i r a para aos demais e f l u e n t e s . 

b) R e u t i l i z a g a o de banhos r e s i d u a i s de curtimento pela 
tecnica de reciclagem. 

c) Tratamento depurador p r i m a r i o e b i o l o g i c o das aguas 
r e s i d u a i s , conforme fluxograma. 
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8.6. FLUXOGRAMA DE TRATAMENTO DA POLUIQAO 

A G U A S R E S I D U A I S 

A G R A D E A M E N T O 

PENEIRAMENTO 

DESSULFURACAo 

•lOMOGENEIZACAO 

COAGULACAO 

F L O C U L A C A O 

DECANTACAO 
PRIMARIA 

LiQUIDO 

TRATAMENTO 
B I O L 6 G I C O 

D E S I N F E C C A O 

)ESPEJO NO MEIO 
RECEPTOR 

SOLIDO 
TRATAMENTO 
DE LODO 

DESTINO FINAL 

8 . 7 . TRATAMENTO DE RESIDUOS 
Em qualquer curtume que se i n s t a l a r deve-se t e r a 

preocupagao com a poluigao que o mesmo venha a causar, j a que 
os despejos sao inumeros conforme f o i v i s t o . Os e f e i t o s 
distanciam do ponto de langamento. £ necessario t r a t a r a 
poluigao. 0 comeco do tratamento pode i n c i a r - s e com a 
recuperagao dos banhos e produtos ou pela reciclagem, 
diminuindo as quantidades de materias quimicas desejadas, 
fechando o c i c l o de combate a poluigao com uma estagao de 
tratamento. 

0 esquema c l a s s i c o para a depuragao de efluen t e s e o 
seguinte: 
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8.8. PRE-TRATAMENTO 
8.8.1. Gradeamento 

L o c a l i z a - s e no i n t e r i o r do curtume, d i s p o s t o a f r e n t e dos 

f u l o e s , v i s a n d o p r o t e g e r a estagao de t r a t a m e n t o , r e t e n d o as 

p a r t i c u l a s maiores de a t e 10 cm. 

8.8.2. Peneiramento 

As p e n e i r a s estao s i t u a d a s na s a i d a das aguas da 

i n d u s t r i a p ara a estagao de t r a t a m e n t o , o f l u x o tern escoamento 

g r a v i t a c i o n a l deixando r e t i d a s nas p e n e i r a s as p a r t i c u l a s de 

a t e 0,5 cm. 

8.8.3. Dessulfura^ao 

A e l i m i n a g a o dos s u l f e t o s do c a l e i r o pode ser e f e t u a d a 

a t r a v e s de d i f e r e n t e s t e c n i c a s . A que sera usada e a oxidagao 

c a t a l i f i c a p e l o o x i g e n i o do a r . E a t e c n i c a a t u a l m e n t e mais 

economica, c o n s i s t e em i n j e t a r o ar no banho, c u j a oxidagao e 

ac e l e r a d a gragas a um c a t a l i z a d o r , o s u l f a t o de manganes. 

Tanque de Dessulfuracao 

Formato = qu a d r a n g u l a r 

Capacidade = 25m 3 

Dimensoes = 3 , 5 x 3,5 

A l t u r a = 2m 

1 T u r b i n a : P o t e n c i a = 7,5 KW 
Capacidade de oxidagao = 15 kg de 0 2/h 

8.9. TRATAMENTO PRIMARIO 
8.9.1. Homogenei zagao 

As agua p r o v e n i e n t e s da d i s s u l f a g a o e do r e s t o dos banhos 

do curtume sao c a n a l i z a d a s para um tanque de homogeneizagao, 

vi s a n d o r e g u l a r i z a r a vazao e nao p r o v o c a r uma a u t o n e u t r a l i d a d e 

e f l o c u l a g o e s dos e f l u e n t e s . 

A homogeneizagao se da a t r a v e s de a g i t a d o r e s com h e l i c e s , 

com a f i n a l i d a d e de e v i t a r o d e p o s i t o de m a t e r i a l s em suspensao 

e toda fermentagao a n a e r o b i c a . 
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Bacia de Homogeneizacao 

Formato = r e t a n g u l a r 

Volume = 540 m 3 / d i a 

A l t u r a = 2,0m 

Largu r a = 13,5m 

Comprimento = 20m 

1 M i s t u r a d o r : h e l i c e t r i p l a com 2,5m de d i a m e t r o 

p o t e n c i a - 40 CV 

r o t a g a o = 80 RPM. 

8.9.2. Coagulagao e Flo c u l a ^ a o 

Visando a i n s t a b i l i d a d e e l e t r i c a dos c a l o i d e s , 

i n t r o d u z i m o s na agua um p r o d u t o capaz de d e s c a r r e g a - l o s e 

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

Optaremos p e l o c o a g u l a n t e , s u l f a t o de a l u m i n i o h i d r a t a d o , 

A 1 2 ( S 0 4 ) 3 . 18 H 20. Redu z i r a 70% DB0 5, 80% DQO e 97,5 MES. 

Com a aglomeragao dos c a l o i d e s o c o r r e a f l o c u l a g a o , que e 

o r e s u l t a d o de uma s e r i e de c o l i s o e s s u c e s s i v a s f a v o r e c i d a s p or 

um processo mecanico de a g i t a g a o p or p a l h e t a s . 

Dimensdes do coagulador e f l o c u l a d o r 

Formato - r e t a n g u l a r 

Para 2 minutos - volume do c o a g u l a n t e - 1,0 m3 

Para 10 minutos - volume do f l o c u l a d o r - 4,5 m3 

L a r g u r a - lm 

Comprimento - 5,5m 

A l t u r a lm 

1 Coagulador: a g i t a d o r com motor de 500W 

8.9.3. Decantagao 

Processo que p e r m i t e o d e p o s i t o de p a r t i c u l a s em 

suspensao, sejam as p a r t i c u l a s e x i s t e n t e s na agua e/ou aquelas 

r e s u l t a n t e s da agao de um r e a t i v o q u i m i c o Colorado. 

A m a t e r i a em suspensao e r e c o l h i d a separadameente das 

aguas c l a s s i f i c a d a sob forma de l o d o . 
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Decantador 

Formato - c i l i n d r i c o - c o n i c o 

Volume - 45m3 

Volume do c i l i n d r o - 33m3 

Volume do cone - 11m3 

Tempo de re t e n g a o - 2 horas 

Redugao de: 80% de MES 

35% da DQO 

4 0% da DB0 5 

8.10. TRATAMENTO SECUNDARIO 
8.10.1. Tratamento b i o l o g i c o 

Esse t r a t a m e n t o e dado as aguas c l a r i f i c a d a s p r o v e n i e n t e s 

do decantador, v i s a n d o a i n t e r v e n g a o a t r a v e s de 

microorganismos. 

Os elementos que devem ser observados sao o o x i g e n i o 

d i s s o l v i d o favorecendo as b a c t e r i a s a e r o b i c a s e as m a t e r i a s 

d e c a n t a v e i s de m l / 1 . 

0 sistema a ser i m p l a n t a d o para e s t e t r a t a m e n t o sera a 

lagoa aerada. 

A lagoa aerada e s t a equipada com duas t u r b i n a s de aeragao 

mantidas p or f l o c u l a d o r e s . As t u r b i n a s tern a f i n a l i d a d e de 

i n j e t a r o x i g e n i o n e c e s s a r i o e m i s t u r a r a q u a n t i d a d e de m3 de 

agua. 

Lagoa Aerada 

Volume - 2.700m 3 

L a r g u r a - 29,4m 

A l t u r a - 1,7m 

Comprimento 54m 

Equipamento - 4 t u r b i n a s de 5,5,cm de d i a m e t r o e 1 

t u r b i n a f l u t u a n t e de 5,5,cm de d i a m e t r o . 

Tempo de re t e n g a o - 5 d i a s . 

8.10.2. Cloragao 
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8.11. TRATAMENTO DO LODO 
8.11.1. Desidratacao dos lodos de decantagao 

0 lo d o p r o v e n i e n t e do decantador s a i a t r a v e s de uma 

c a n a l i z a c a o de 100mm de d i a m e t r o para o espessador do t i p o 

c i l i n d r o c o n i c o com ras p a d o r . 

0 espessamento do lo d o reduz o volume do lo d o 2 a 3 

vezes, r e s u l t a n d o e 8 - 12% de m a t e r i a seca r e d u z i d a . 

A evacuagao dos lodos espessados e r e a l i z a d a a t r a v e s de 

uma bomba de sucgao e em seguida t r a n s p o r t a d o s para o l e i t o de 

secagem. 

Espessador 

Volume - 34m 3 

Volume do c i l i n d r o - 25,5m 3 

Volume do cone - 8,5m3 

8.11.2. L e i t o de Secagem 

£ a area onde serao d e p o s i t a d o s os lo d o s p r o v e n i e n t e s do 

espessador, c u j a f i n a l i d a d e e r e d u z i r aproximadamente 75% da 

umidade d e s t e . 

Este m a t e r i a l s e r v i r a como adubo para a g r i c u l t u r a . 

8.12. RECICLOS DE BANHOS 
Os r e c i c l o s dos banhos de c a l e i r o e c u r t i m e n t o o b j e t i v a m 

m i n i m i z a r o langamento de cargas p o l u i d o r a s , como tambem, maior 

economia de p r o d u t o s q u i m i c o s , fazendo com que h a j a r e t o r n o 

f i n a n c e i r o . 

8.12.1. Realiza<?ao P r a t i c a 

Os banhos r e s i d u a i s sao, cada um, c a n a l i z a d o s 

separadamente dos o u t r o s esgotos, sao pe n e i r a d o s com malha de 1 

cm 3 e estocados em um r e s e r v a t o r i o . Depois, e f e i t a a a n a l i s e 

de cada banho, obtendo-se os r e s u l t a d o s da qu a n t i d a d e de cada 

p r o d u t o , c a l , s u l f e t o , cromo e a u x i l i a r e s , n e l e c o n t i d o ; f a r -

se-a a complementagao destes e consequetemente r e u t i l i z a g a o do 

banho. 
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9.0. CONTROLE DE QUALIDADE 
0 o b j e t i v o p r i m o r d i a l da a p l i c a g a o de um c o n t r o l e 

e f e t i v o sobre a produgao e para nao l i b e r a r p r o d u t o s de 

q u a l i d a d e e desempenho i n f e r i o r ao p r e v i s t o , m i n i m i z a r os 

cus t o s de f a b r i c a c a o de p r o d u t o s d e f e i t u o s o s , a f i m de que o 

consumidor possa a d q u i r i r m e r c a d o r i a p e r f e i t a e de bom 

desempenho. Quando falamos em consumidor, nao nos r e s t r i n g i m o s 

apenas ao consumidor f i n a l , p o i s numa produgao, cada e s t a g i o 

subsequente e o consumidor na etapa a n t e r i o r . Em termos 

i n d u s t r i a l s e Qualidade T o t a l a p r e s e n t a as s e g u i n t e s 

consequencias: 

Maximizagao do p o t e n c i a l dos r e c u r s o s humanos e 

m a t e r i a l s ; 

e n v o l v i m e n t o de todas as pessoas v i n c u l a d a s ao 

process o ; 

. melhoramento do ambiente de t r a b a l h o ; 

. minimizagao dos e f e i t o s a g r e s s i v o s ao meio ambiente; 

. s o b r e v i v e n c i a da empresa no mercado. 

A maior mudanga i n t r o d u z i d a p e l a f i l o s o f i a da Qualidade 

T o t a l e, sem d u v i d a , a i m p o r t a n c i a que o c l i e n t e assume no 

processo p r o d u t i v o . Uma vez que todos nos somos consumidores de 

bens e s e r v i g o s , todos nos formamos p a r t e de sistemas 

p r o d u t i v o s e p r e s t a d o r e s de s e r v i g o s que serao continuamente 

m o d i f i c a d o s p a r a que a s a t i s f a g a o de todos os consumidores s e j a 

a t i n g i d a . 

Esta e, sem d u v i d a , a f i l o s o f i a que movimentara os 

passos da humanidade a p a r t i r do proximo m i l e n i o , segundo A ISO 

9.000. 

Serao executados na i n d u s t r i a de Curtume os c o n t r o l e s 

f i s i c o - m e c a n i c o s conforme NORMALIZ A£Ao - Metodos o f i c i a l i z a d o s 

p e l a I n t e r n a t i o n a l Union of Leather Chemists S o c i e t s , anotadas 
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com as l e t r a s IUP com numero co r r e s p o n d e n t e ao c o n j u n t o de 

metodos da Uniao. 

9.1. NOgOES GERAIS DO PROCEDIMENTO 
IUP/1 - Consideracoes Gerais 

IUP/2 - C o l e t a r corpos de prova 

IUP/3 - Acondicionamento 

IUP/4 - Formas de medidas 

Estas IUPs sao o b r i g a t o r i a s para todos os metodos f i s i c o -

mecanicos empregados. 

9.2. ENSAIOS FISICO-MECANICOS REALIZADOS NA INDUSTRIA 
DE CURTUME 
. IUP/6 - Medida de carga de t r a g a o 

- Tensao no ponto de r u p t u r a 

- Elongagao p e r c e n t u a l 

. IUP/8 - Medida da carga de rasgamento 

. IUP/9 - Medida da d i s t e n g a o e da r e s i s t e n c i a da f l o r 

p e l o t e s t e de r u p t r a da e s f e r a . 
. IUP/13- Medida da e l a s t i c i d a d e b i - d i m e n s i o n a l . 

9.3. ANALISES QUIMICAS 
A a n a l i s e q u i m i c a e de fundamental i m p o r t a n c i a para se 

v e r i f i c a r a l e g i t i m i d a d e dos p r o d u t o s q u i m i c o s f o r n e c i d o s p e l a s 

i n d u s t r i a s , como tambem o c o n t r o l e dos processos na produgao, 

alem de c o n t r o l a r a p o l u i g a o a t r a v e s dos banhos r e s i d u a i s . 

9.3.1. Algumas A n a l i s e s Quimicas da I n d u s t r i a 

. Banho r e s i d u a l de c a l e i r o 

. Banho r e s i d u a l de c u r t i m e n t o 

. Esgotamento do banho r e s i d u a l de engraxe. 

9.3.2. A n a l i s e s Mais Importantes Para o Couro Wet-Blue e 

Semi -Acabado 

. Teor de umidade 
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Teor de cromo 

Teor de c i n z a s 

C i f r a d i f e r e n c i a l e pH i n t e r n e 

9.4. T ABE LAS 
9.4.1. Tabela I 

Valores o r i e n t a t i v o s para couros wet-blue 

1. Teor de umidade (%) 50 a 60 

2. Oxido de Cromo (%) Mlnimo 3,5 

3. Cinzas t o t a i s s u l f a t a d a s ( % ) Maximo 10 

4. pH e C i f r a D i f e r e n c i a l pH minimo 3,5 

5. Teste de r e t r a g a o (%) 0-10 

FONTE: E s c o l a de Curtimento SENAI 

9.4.2. Tabela I I 

Valores o r i e n t a t i v o s para couros semi-acabados 

1 .6xido de Cromo (%) Minimo 3,0 

2 .Cinza t o t a l s u l f a t a d a (%) Maximo 2,0 

3 .pH e C i f r a D i f e r e n c i a l pH minimo 3,5 

•1 . R e s i s t e n c i a a tr a g a o ( N ) CD. max. 0,7 

5 . R e s i s t e n c i a ao rasgamento p r o g r e s s i v o Minimo 80 

6 .Distensao e r u p t u r a da f l o r - Lastometro 

- a l t u r a minima (mm) 7,5 

- f o r g a maxima ( k g f ) 20,00 

FONTE: E s c o l a de Curtimento SENAI 

9.5. ANALISE DA ESTAQAO DE TRATAMENTO DE EFLUENTES 
As t e c n i c a s de medida da p o l u i g a o u t i l i z a m p r i m e i r a m e n t e 

a qu i m i c a a n a l i t i c a c l a s s i c a . A a n a l i s e elementar p e r m i t e uma 

v e r d a d e i r a enquete sobre o e f l u e n t e r e s p o n s a v e l p e l a p o l u i g a o . 

Citaremos e n t r e o u t r a s , e s t a s determinagoes: 
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. pH 

. Temperatura 

. Odor 

. T u r b i d e z 

. Pesquisa de elementos ( m e r c u r i o , f e r r o , cobre e cromo) 

A n a l i s e s e s p e c i f i c a s da poluigao 

. M a t e r i a l s d e c a n t a v e i s 

. M a t e r i a l s em suspensao 

. O x i g e n i o d i s s o l v i d o 

. DQO 

. DB0 5 

9.6. ANALISE DOS INSUMOS QUIMICOS 
Os insumos quim i c o s devem ser a n a l i s a d o s o b j e t i v a n d o a 

determinagao da q u a n t i d a d e de s o l i d o s t o t a i s , pH e 

concentragao, mostrando, assim, a q u a l i d a d e dos p r o d u t o s a 

serem empregados. 
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PARTE I I I 

INDUSTRIA DE CALQADOS 



1.0. CARACTERIS T I CAS GERAIS DA INDUSTRIA DE 
CALQADOS 

1.1. ENERGIA 
0 f a t o r e n e r g e t i c o e d e t e r m i n a n t e p a r a o processo de 

f a b r i c a g a o de calgados, d e v i d o as maquinas e equipamentos 

u t i l i z a d o s . 0 f o r n e c i m e n t o de e n e r g i a sera f e i t o p e l a SAELPA 

(Sociedade Anonima de E l e t r i f i c a g a o da P a r a i b a ) . E n t r e t a t n o o 

Centro I n d u s t r i a l p o s s u i sua p r o p r i a Casa de Forga, com 

geradores de e n e r g i a . 

1.2. TRANSPORTES 
0 t r a n s p o r t e e de p r i m o r d i a l i m p o r t a n c i a para as r e l a g o e s 

que envolvem a i n d u s t r i a de calgados, englobando desde a compra 

do solado, de c o l a s , p a l m i l h a s e e n f e i t e s de m e t a l , a t e o 

t r a n s p o r t e dos p r o d u t o s acabados. 

Sera u t i l i z a d o o caminhao i n c l u s o no orgamento de 

maquinas e equipamentos da I n d u s t r i a de Curtume. 

1.3. MAO DE OBRA 
A mao-de-obra compreende d o i s grupos p r i n c i p a l s , 

o p e r a r i o s e s p e c i a l i z a d o s na f a b r i c a g a o de calgados, e o p e r a r i o s 

nao e s p e c i a l i z a d o s . Essa segunda c l a s s e , sera t r e i n a d a e com o 

c o n v i v i o com as operagoes f a b r i s , desempenhara capazmente suas 

fungoes. 

1.4. MATERIA-PRIMA 
Os componentes b a s i c o s para a elaboragao de um calgado 

sao: couro, s o l a d o , c o l a , l i n h a , r e c o u r o p a r a p a l m i l h a e 

e n f e i t e s de m e t a l . 0 couro provem do Curtume i n t e g r a n t e do 

Centro, o sola d o , a c o l a , a l i n h a e e n f e i t e s m e t a l i c o s sao 

f o r n e c i d o s p or i n d u s t r i a s do c e n t r o - s u l , a t r a v e s de seus 

e s c r i t o r i o s de re p r e s e n t a g a o i n s t a l a d o s no Estado. 
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1.5. PROTEQAO CONTRA INCENDIOS 
As i n s t a l a g o e s e l e t r i c a s p r e d i a i s estao de acordo com as 

normas e s t a b e l e c i d a s p e l a ABNT (Associagao B r a s i l e i r a de Normas 

T e c n i c a s ) . 

A i n s t a l a g a o de e x t i n t o r e s obedece as mesmas 

e s p e c i f i c a g S e s do i t e m 1.6.2.1. das C a r a c t e r i s t i c a s Gerais do 

Curtume (p. 25) . 

1.6. CARACTERISTICAS DO ARRANJO FISICO 
A fundagao, p i s o , i l u m i n a g a o e c o b e r t u r a da I n d u s t r i a de 

Calgados obedece os mesmos c r i t e r i o s de e d i f i c a g a o da I n d u s t r i a 

do Curtume d e s c r i t o s nos i t e n s 2.6.1, 2.6.2. (p.28), 2.6.3 

(p. 29) e 2.6.18 (p. 31) do Lay-Out do Curtume. 

1.7. AREAS DO ARRANJO FISICO DA INDUSTRIA DE CALQADOS 
A - Area de recebimento do m a t e r i a l 

B - Entrad a e s a i d a da f a b r i c a 

C - C o n t r o l e de f r e q u e n c i a dos empregados 

D - Exposigao do p r o d u t o acabado 

E - Secgao de c o r t e 

F - Secgao de c o s t u r a 

G - E s t e i r a de montagem do calgado 

H - Secgao de acabamento 

I - Secgao de embalagem 

J - Areas de expedigao do p r o d u t o acabado. 
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2.0 FLUXOGRAMA DE PRODUQAO 

A C A B A M E N T O 

M O N T A G E M DAS P E C A S 

E L A B O R A C A O D O C A L ? A D O 

C O S T U R A 

C O N T R O L E 

D E 

Q U A L I D A D E 

E M B A L A G E M 

E X P E D I Q A O 

Salda 
Produto 
acabado 

CORTE 

Erntrada da Materia-Prima 



3.0. AREAS DO SETOR PRODUTIVO 

3.1. AREA DE CORTE 
0 couro e c o r t a d o em maquinas por pressao, com uso de 

facas de c o r t e . Elaborados a p a r t i r da modelagem do a r t i g o . 

3.2. AREA DE COSTURA 
0 couro c o r t a d o e nesse s e t o r c o s t u r a d o v i s a n d o a 

elaboragao das "pegas chaves" para a produgao do cal g a d o . 

3.3. AREA DE MONTAGEM 
Com as pegas c o s t u r a d a s e p r o n t a s , passa-se para o 

processo de montagem, das "pegas chaves" com o s o l a d o . 

3.4. AREA DE ACABAMENTO 
Essa area e r e s p o n s a v e l p e l o acabamento f i n a l do calgado, 

bem como da limpeza do p r o d u t o . 

3.5. AREA DE CONTROLE DE QUALIDADE 
Aqui e a v a l i a d a a q u a l i d a d e do p r o d u t o e formadas as 

remessas para expedigao do p r o d u t o . 

3.6. AREA DE EMBALAGEM E EXPEDIGAO 
Nessa area sao embaladas as r e s p e c t i v a s remessas, j a 

separadas, p a r a assim poderem s e r expedidas p a r a o mercado 

consumidor. 
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PARTE IV 
INVE STIMENTO DO PROJETO 



1.0. ESTIMATIVA DE CUSTOS PARA IMPLANTAQAO E 
FUNCIONAMENTO DO CENTRO INDUSTRIAL 
O programa apresentado f o i e s t r u t u r a d o a p a r t i r do 

programa de produgao do Centro, i n t e g r a n d o as a t i v i d a d e s do 

Curtume e da Fabricagao de Calgados, i n c l u i n d o todos os 

r e q u e s i t o s de equipamentos, insumos e mao-de-obra para o 

funcionamento do Centro I n d u s t r i a l Maringa, na cidade de 

Pombal. 

l.l.FOLHA DE PAGAMENTO/MES 

PESSOAL SAIiARIO 

MENSAL (US$) 

N° DE 

PESSOAS 

TOTAL 
(US$) 

D i r e t o r P r e s i d e n t e 1.400,00 01 1.400,00 
D i r e t o r A d m i n i s t r a t i v o 700,00 01 700,00 
D i r e t o r F i n a n c e i r o 700,00 01 700,00 
D i r e t o r Comercial 700,00 01 700,00 
S e c r e t a r i a E x e c u t i v a 182,00 04 728,00 
O f f i c e Boy 98, 00 01 98, 00 
Pessoal E s c r i t o r i o 150,00 10 1.500,00 
Tec. em Proc. de Dados 182,00 01 182,00 
Servente 98, 00 01 98, 00 
Aux. de Enfermagem 182,00 01 182,00 
Tecnico Quimico 560,00 03 1.680,00 
V i g i a 182,00 02 364,00 
M o t o r i s t a 182,00 02 364,00 
C a r p i n t e i r o 182,00 01 182,00 
Mecanico 182,00 02 364,00 
E l e t r i c i s t a 182,00 01 182,00 
P e d r e i r o 182,00 01 182,00 
P o r t e i r o 150,00 01 150,00 
R e c e p c i o n i s t a 150,00 01 150,00 
Aux. L a b o r a t o r i o 182,00 01 182,00 
Op. Q u a l i f i c a d o s - Curtume 150,00 18 2.700,00 
Op. Nao Q u a l i f i c a d o s - Curtume 98, 00 39 3.822,00 
Op. Q u a l i f i c a d o s - F a b r i c a 150,00 10 1.500,00 
Op. Nao Q u a l i f i c a d o s - F a b r i c a 98, 00 30 2.940,00 
Chefes de Setores 182,00 12 2.184,00 
TOTAL 145 23.052,00 

90 



1.2. MAQUINAS E EQUIPAMENTOS 

1.2.1. Industria do Curtume 

MAQUINAS E EQUIPAMENTOS ORIGEM CUSTO 
UNITARIO 

(US$) 

QTD. TOTAL (US$) 

Balanca para caminhao _ 11.200,00 01 11.200,00 
Balanca de 1000 kg FILIZOLLA 4.960,00 02 9.920,00 
Balanca de 500 kg FILIZOLLA 4.960,00 02 9.920,00 
Fulao para remollho e c a l e i r o ENKO 1.390,00 04 5.560,00 
Fulaao curtimento ENKO 1.500,00 03 4.500,00 
Fulao recurtimento ENKO 1.390,00 04 5.560,00 
Fulao de bater ENKO 1.390,00 02 2.780,00 
Fulao de ensaio ENKO 650,00 03 1.950,00 
Maq. de descarnar SEIKO 7.800,00 01 7.800,00 
Maq. de d i v i d i r SEIKO 8.300,00 01 8.300,00 
Maq. de rebaixar SEIKO 3.450,00 01 3.450,00 
Maq. enxugar continua SEIKO 2.100,00 01 2.100,00 
Maq. de enxugar e e s t i r a r SEIKO 2.600,00 01 2.600,00 
Secador a vacuo GUTTLER 6.900,00 01 6. 900, 00 
Compressor - 900,00 01 900,00 
Maq. de amaciar COPE 4.900,00 01 4.900,00 
Toggling ENKO 5.800,00 01 5.800,00 
Caldeira LINARO 5.550,00 01 5.550,00 
Medidora e l e t r o n i c a SEIKO 6.100,00 01 6.100,00 
Empilhadeira - 5.700,00 02 11.400,00 
Mesa _ 150,00 05 750,00 
Aerometro NERCK 260,00 02 520,00 
Espessimetro SEIKO 300,00 05 1.500,00 
Termometro NERCK 60, 00 03 180,00 
Equipamentos complementares - - - 25.000,00 
TOTAL 145.140,00 
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1.2. INDUSTRIA DE CALVADOS 

MAQUINAS E 
EQUIPAMENTOS 

ORIGEM CUSTO 
UNITARIO 

(US$) 

QTD. TOTAL (US$) 

Balancim H i d r a u l i c o 
BH 18 

AQ0-REAL 5.500,00 05 27.500,00 

Balancim Corte -
Sola 

AC0-REAL 3.200,00 02 6.400,00 

Maquina De Coluna IVOMAQ 1.640,00 06 9.840,00 
E s t e i r a SAZI 4.000,00 01 4.000,00 
Tornos de Montagem 200,00 06 1.200,00 
Jogos de Forma DI 

GRIMALDI 
168,00 12 3.360,00 

Maquina de Carimbo 2.000,00 01 2.000,00 
Maquina de 
Descarnar ( L i x a r ) 

SAZI 1.500,00 03 4.500,00 

Maquina de Escovas SAZI 1.200,00 03 3.600,00 
Maquina De Escova 
Pand 

SAZI 1.200,00 03 3.600,00 

Maquina de C h a n f r a r KLEIN 2.200,00 02 2.200,00 
Maquina de Prensas METAL 2.000,00 04 8.000,00 
Maquina de 
Conformar 

4.000,00 01 4.000,00 

Maquina de Colagem 1.200,00 03 3.600,00 
Formeiros 200,00 06 1.200,00 
TOTAL 85.000,00 
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1.3. MATERIA PRIMA / INSUMOS (MES) 

1.3.1. I n d u s t r i a do Curtume 

MATERIA PRIMA CUSTO/ 
KG 

(US$) 

QTD.(KG) CUSTO 
TOTAL 
(US$) 

Peles salgadas 0, 50 172.500 86.250,00 
T e n s o a t i v o 0, 95 600 570,00 
B a c t e r i c i d a 0, 90 75 67, 50 
H i d r o x i d o de c a l c i o 0, 15 4.500 675,00 
S u l f e t o de s o d i o 1,25 4.500 5.625,00 
S u l f e t o de amonio 0, 50 2.250 1.125,00 
D e s c a l c i n a n t e 0, 60 2.250 1.135,00 
Purga p a n c r e a t i c a 1, 60 75 120,00 
C l o r e t o de s o d i o 0,20 10.500 2.100,00 
Acido f o r m i c o 1,70 1.350 2.295,00 
Acido s u l f u r i c o 0, 70 1.800 1.260,00 
Sais de cromo 1, 90 15.000 28.500,00 
Sais de a l u m i n i o 1,70 8.000 13.600,00 
Formiato de s o d i o 1, 00 5.250 5.250,00 
B i c a r b o n a t o de s o d i o 0, 90 6.750 6.075,00 
F u n g i c i d a 0, 88 450 396,00 
Tanino s i n t e t i c o 2, 50 3.000 7.500,00 
Resina a c r i l i c a 2, 00 2.500 5.000,00 
6 l e o s u l f a t a d o 2, 00 1.500 3.000,00 
Oleo s u l f i t a d o 2, 00 2.500 5.000,00 
Oleo s i n t e t i c o 2, 00 2.800 5.6000,00 
Oleo c a t i o n i c o 2, 00 200 400,00 
TOTAL 181.543,50 
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1.3.2. I n d u s t r i a de Calgados 

CUSTO P/REMESSA DE 12 PARES 

MATERIA-PRIMA QUANTIDADE CUSTO 
P/REMESSA 

(US$) 
Couro 1,35 m* -
Solado 0,75 par 9, 00 
P a l m i l h a - Recouro 0,25 par 3, 00 
Cola - 0,50 
Linha - 0, 15 
Embalagem 0,30 c a i x a 3, 60 
F i v e l a 0,25 par 3, 00 
T i n t a acabamento f i n a l 0,10 par 1,20 
Insumos p/acabamento do couro 3,00 m2 4, 05 
CUSTO POR PAR 2, 05 
CUSTO POR REMESSA (12 PARES) 24, 60 
CUSTO PARA 2 00 REMESSAS DlARIAS 4.920,00 
CUSTO MENSAL DE REMESSAS 113.160,00 

.4. CUSTO DO INVESTIMENTO DA ESTAQAO DE TRATAMENTO 
DOS EFLUENTES DA INDUSTRIA DO CURTUME 

TRATAMENTO PRIMARIO US$/t = 14.000,00 
US$ = 105.000,00 

TRATAMENTO DO LODO US$/t = 4 . 000, 00 
US$ = 30.000,00 

TRATAMENTO BIOL6GICO SECUNDARIO US$/t = 12.000,00 
US$ 90.000,00 

TOTAL US$ = 225.000,00 

1.4.1. Custos dos produtos quimicos usados na estacao de 

tratamento 

TRATAMENTO PRIMARIO US$ 20.000, 00 

TRATAMENTO DO LODO US$ 9.000, 00 

TRATAMENTO BIOLOGI CO US$ 11.000, 00 

TOTAL US$ 40.000,00 
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1.5. CONSUMO DE AGUA 

1.5.1. I n d u s t r i a de Curtume e I n d u s t r i a de Calgados 

A agua u t i l i z a d a na produgao sera r e t i r a d a do Rio 

Pira n h a s , proximo ao Curtume. A agua da Companhia de Aguas e 

Esgotos da Pa r a i b a (CAGEPA) sera usada apenas para r e s t a u r a n t e , 

limpeza e a d m i n i s t r a g a o . I s s o porque o processo de f a b r i c a g a o 

nao re q u e r agua com componente f a b r i l . 

CAGE PA - POMBAL - PB 

lm 3 = US$ 0,31 

VOLUME DE AGUA = 1.500 m3 agua/mes = US$ 4 65,00 

1.6. CONSUMO DE ENERGIA 

SAELPA - POMBAL - PB 

1.000 KW/h = US$ 18,00 

CONSUMO MENSAL - 35.100 KW/mes = US$ 631,80 

1.7. CUSTOS DA CONSTRUQAO CIVIL 

CONSTRUTORA CONSTROP 

1 m2 S.C. = US$ 105,00 

INDUSTRIA DE CURTUME= 2.875 m2 de S.C. 

INDUSTRIA DE CALCADOS = 1.320 m2 de S.C. 

TOTAL DE S.C. = 4.195 m2 S.C. + 20% 

TOTAL (US$) - 528.570,00 

NOTA: Os 20% a c r e s c i d o s sera p / c o n s t r u g a o da c a i x a 
d'agua, tanques e alguma o u t r a i n s t a l a g a o de a l v e n a r i a . 
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1.8. GASTOS COM ALIMENTAQAO 
No r e s t a u r a n t e , o gasto medio p or pessoa e de US$ 25,80. 

0 Centro I n d u s t r i a l f o r n e c e r a a l i m e n t a g a o a todos os 

f u n c i o n a r i o s i n t e g r a n t e s da empresa. 

GASTO POR PESSOA/MES = US$ 25,80 

GASTO COM 145 PESSOAS/M&S = US$ 3.741,00 

1.9. INVESTIMENTO DO PROJETO 
Nas a t i v i d a d e s com f i n s s o c i a i s , o orgamento e 

i m p r e s c i n d i v e l como norma a d m i n i s t r a t i v a , p o i s essas e n t i d a d e s 

p r e c i s a m p r e v e r as r e c e i t a s que deverao o b t e r f a c e as despesas 

n e c e s s a r i a s aos f i n s que e l a s tern em v i s t a . 

Em s e n t i d o e s t r i t o , em economia, i n v e s t i m e n t o s i g n i f i c a 

a p l i c a g a o de c a p i t a l em meios que levam ao cr e s c i m e n t o da 

capacidade p r o d u t i v a - i n s t a l a g o e s , maquinas, meios de 

t r a n s p o r t e , ou s e j a , em bens de c a p i t a l . Nestes termos, 

i n v e s t i m e n t o e toda a p l i c a g a o de d i n h e i r o com e x p e c t a t i v a de 

l u c r o . 

A determinagao do c a p i t a l n e c e s s a r i o a i n s t a l a g a o e 

funcionamento da i n d u s t r i a nao pode ser f e i t o sem que h a j a um 

estudo cuidadoso, p o i s o c a p i t a l deve e s t a r r e l a c i o n a d o com o 

volume de produgao que se pr e t e n d e c o n s e g u i r . 

0 c a p i t a l com que a empresa deve i n i c i a r suas a t i v i d a d e s 

devera ser s u f i c i e n t e para o p r i m e i r o c i c l o economico de 

produgao, desde a compra de m a t e r i a - p r i m a a t e o recebimento do 

d i n h e i r o p e l a venda do p r o d u t o acabado. 
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1.9.1. T o t a l do Investimento (US$) 

FOLHA DE PAGAMENTO 23, 052, 00 

MAQUINAS E EQUIPAMENTOS 230.140, 00 

MATERIA-PR IMA 294.703,50 

AGUA 4 65, oo 

ENERGIA 631, 80 

E.T.E 265. 000, 00 

CONSTRUCAO C I V I L 528.570, 00 

A L I ME N T AC AO 3.741,00 

TOTAL 1.346.303,00 

1.10. ESTIMATIVA DE LUCRO 

1.10.1. Custos da Produgao 

CUSTOS DE MATERIA-PRIMA CURTUME 181.543, 50 

CUSTOS DE MATERIA-PRIMA FABRICA 113.160,00 

FOLHA DE PAGAMENTO 23.052, 00 

CUSTO AGUA/LUZ 1.096, 80 

CUSTO ALIMENTACAO 3.741,00 

CUSTOS ADMINISTRACAO/MANUTENgAO 5.000, 00 

TOTAL 327 .593,30 

1.10.2. Venda da Produgao 

PRODUTO QUANTIDADE VALOR UNITARIO 
(US$) 

VALOR TOTAL 
(US$) 

WET-BLUE 201.169,50 p 2 1,5 301.754,25 
RASPA 6.000 m2 8, 00 48.000,00 
SANDALIAS 55.200 pares 6, 00 331.200,00 
FATURAMENTO 680.954,25 
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CONCLUSAO 

Com a conclusao deste p r o j e t o , a c r e d i t o t o t a l m e n t e na 

v i a b i l i d a d e de i m p l a n t a g a o e f u n c i o n a l i d a d e do Centro 

I n d u s t r i a l C o u r e i r o - C a l c a d i s t a na cidade de Pombal. Conforme a 

m e t o d o l o g i a d e s c r i t a no memorial, o l o c a l d i s p o e de 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 r e a l i z a g a o desse empreendimento. 

E n o t o r i o , assim, que i m p l a n t a r esse Centro I n d u s t r i a l e 

i n v e s t i r c e r t o , com r e n t a b i l i d a d e g a r a n t i d a , e a c e r t e z a de 

c o n t r i b u i r com o p r o g r e s s o da r e g i a o . 

A elaboragao d e s t e t r a b a l h o f i n a l i z a a minha Jornada no 

Curso S u p e r i o r de T e c n o l o g i a Quimica - Modalidade Couros e 

Tanantes, tornando-me uma p r o f i s s i o n a l graduada. 

Espero, p o r t a n t o , que as informagoes n e l e apresentadas 

sejam sempre uma f o n t e de conhecimento e aprendizado para os 

l e i t o r e s . 
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ANEXOS 
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LEGISLAQAO ESTUDADA E APLICADA 

- Constituicpao F e d e r a l : 1988 

A r t . 2 3 - £ competencia comum da Uniao, dos Estados, do 

D i s t r i t o F e d e r a l e dos M u n i c i p i o s : 

V I - P r o t e g e r o meio ambiente e combater a p o l u i g a o em 

qual q u e r das suas formas; 

V I I - P r e s e r v a r as f l o r e s t a s , a fauna e a f l o r a ; 

A r t . 24 - Compete a Uniao, aos Estados e ao D i s t r i t o 

F e d e r a l l e g i s l a r c o r r e t a m e n t e sobre: 

V I - F l o r e s t a s , caga, pesca, fauna, conservagao da 

n a t u r e z a , defesa dos s o l o s e dos r e c u r s o s n a t u r a i s , p r o t e g a o do 

meio ambiente e c o n t r o l e da p o l u i g a o . 

DO MEIO AMBIENTE - CAP.VI 

A r t . 2 2 5 - Todos tern d i r e i t o ao meio ambiente 

ecologicamente e q u i l i b r a d o , bem de uso comum do povo e 

e s s e n c i a l a s a d i a q u a l i d a d e de v i d a , impondo-se ao Poder 

P u b l i c o e a c o l e t i v i d a d e o dever de d e f e n d e - l o e p r e s e r v a - l o 

para as p r e s e n t e s e f u t u r a s geragoes. 

§ 1° - Para assegurar a e f e t i v i d a d e de d i r e i t o , incumbe 

ao Poder P u b l i c o : 

I - P r e s e r v a r e r e s t a u r a r os processos e c o l o g i c o s 

e s s e n c i a i s e p r e v e r o manejo e c o l o g i c o das especies de 

ecossistema. 

V - C o n t r o l a r a produgao, c o m e r c i a l i z a g a o e o emprego de 

t e c n i c a s , metodos e s u b s t a n c i a s que comportem r i s c o s para a 

v i d a , a q u a l i d a d e de v i d a e o meio ambiente. 
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ERRATA 

Na pag. 21, l a l i n h a do sexto p a r a g r a f o , onde l e - s e 

COMERCIALIZA e COMPRA. 

- Na pag. 26, 9 a l i n h a do p r i m e i r o p a r a g r a f o , onde l e - s e EFEITO 

e PERFEITO. 

- Na pag. 31, l a l i n h a do q u a r t o p a r a g r a f o , onde l e - s e EMISSAO 

e RECEPCAO. 


