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OBJETIVO

[Este projeto & um documento que nos faz avaliar todos os aspecios

organizacionais para a implantagdo de uma inddstria de curtume.

Ele traz informagdes coerentes relacionadas com viabilidade de implantacio
além de especificagOes estatisticas e avaliagdes econdmicas que abrange a idéia de aplicagao

do capital.

Portanto, o objetivo principal do projeto & reunir todas as informagdes, do
arranjo ffsico, da disponibilidade mercadolégica, do cardter administrativo, da
disponibilidade de mé#o-de-obra e principalmente do equilfbrio com o meio ambiento;
quando estas informagdes estdo dispostas adequadamente & possfvel se concretizar o

empreendimento industrial.
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RESUMO

O principal objetivo deste projeto & orientar aqueles que desejam ingressar na
drea indushial de curtume ou necessitam melhorar projetos j& existentes, bem como
desenvolver aspectos da tecnologia de couros. Neste trabalho, procura-se mostrar

persnectivas do ponto de vista individual, calminado com a descriggo de projeto-curtume.

QOutros aspectos considerados & o desenvolvimento da regido onde a indistria
serd implantada. Se ela oferece matéria-prima, mao-de-obra, &gua, fonte de enerpia,

transporte e se dispde de avangos tecnol6gicos.

Iinalmente & necessdrio que o dia-a-dia da indfistria ndo prejudique a
natureza, com problemas causados pela poluigdo das dguas, ou ainda pelo uso de produtos
qufmicos téxicos. Para evitar tais problemas a empresa dispde de uma estagio de

tratamento.



SUMMARY

The main objective of this work desegnis to goide interested party persons in
the hide processment industry area either those persons that need improve existing ones.
Iz this work search one show particular prospects finishing with hide industry design

description.

Others aspect to be considered, is development of region where the tanning
industry will be implant if it offering prime-material, people to word, good water, souice

of energy, transport and it also display of advance tecnology.

Finally, is necessary that the day by day of this industry don’t hurt the nature,
with problem can be caused by waters poluition ar even for the use toxic chemical product.

To avoid almost all problems the tannery must was a station of treatment.
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1.0 - METODOLOGIA DA IMPLANTACAO DE UMA INDUSTRIA DE CURTUME

1.1- FORMAS DE IMPLANTACAO

A implantagio de um curtume requer um amplo conhecimento das
exigéncias técnicas, para que posteriormente ndo venha ocorrer ossfveis deformagdes na

estrutura do empreendimento.

Sua execugdo deve seguir uma ordem l6gica na sua edificagdo desde

loca¥7acdo, dimensionamento até a fase de operagdes, ou seja, instalagdes.

Também faz-se necessdrio considerar a idéia de futuras instalagdes, visando

modernizagao e ampliagdo do empreendimento.

1.2 - CLASSIFICACAO DAS INDUSTRIAS

As atividades industriais est@o classificadas em quatro grandes classes. Sio

elas:

- Inddistria Extrativa

- Inddéstria de Transformag#o (Ex.: Curtume)
- Inddstria da Construgdo Civil

- Servigos Industriais de Utilidade.



1.3 - IMPORTANCIA DO PROJETO

O projeto tem grande importdncia como instrumento técnico administrativo o
de avaliagdo econdmica. Quando planejamos, informamos estatfsticas adequadas e pessoal
técnico capaz de definir o desempenho institucional, administrativo e técnico dentro da

empresa.

1.4 - A ELABORACAO DO PROJETO

O projeto é uma fonte de informagdes técnicas, elaborado por especialista nos

diversos ~ampos da engenharia que abrange o citado empreendimento.

Tem como finalidade fornecer informagdes de cardter administrative cuija
manipulagio e consulta sdo obrigatérias durante a elaboragdo do projeto e, a seguir,

durante a fase de execugdo das obras.

1.5- LAY-OUT

O lay-out é o arranjo .F'_'eicb, o perfil, a estrutura, & a disposigdo estrutural do
funcionamento de uma inddstria visando obter o melhor resultado técnico, econémico ¢
financeiro. E que serd elaborado apartir do perfeito e exato conhecimento dos objetivos da

empresa.

A implantagdo de uma indastria de curtume exige um criterioso estudo. Iim

primeiro lugar, osté a sua localizagdo préximo as fontes de matéria-prima disponibilidade



de mAo-de-obra e condi¢Bes de mercado, como também a preocupagéo com possibilicf- e

de futures instalagoes.

1.6 - DIMENSION AMENTO DE UMA INDUSTRIA

O correto dimensionamento de &reas & um dos problemas mais traballiosos

com que se defronta o homem do arranjo ffsico.

O dimensionamento de dreas do curtume serd estudada em vérios niveis:

- Dimensionamento da drea do centro produtivo
- Dimensionamento da drea do conjunto de centros de produgéo
- Dimensionamento da drea de departamentos

- Dimensionamenlo da &rea da f4brica.

O tamanho do projeto & definido pela capacidade produtiva que & de 400

couros/dia.

1.7 - POSSIBILIDADE DE FUTURAS AMPLIACOES

Instalado o curtume, as possibilidades de futura expansdo, estardo ligadas a
sua competitividade no mercado. Para isto & necessdrio vencer a concorréncia, ter melhor
nivel técnico e grande poder de marketing. O produto final deve ter a melhor aceitagio de

qualidade e de prego.



No caso de complicagdes, a empresa deve estar preparada para enfrentar

- qualquer inconveniente, Sobretudo quanto a pregos, produtos similares, reduggo de custos,

implantagdo de novas tecnologias e novas pesquisas mercadolbgicas. A sobrevivéncia de
um curfume depende exatamente do fator técnico, administrativo e econdmico.

Para isso, &€ que devemos utilizar na empresa um organismo especial
assessoria, denominado geralmente Organizagio e Métodos, que visa estruturar, sisternali-
e controlar a organizaqad em si mesma, desde o funcionamento nacional de proces«
admi~‘strativos; passando pelos servigos mais corriqueiros, até a orientagdo geral a
produgdo. Esse setor € responsdvel pela confecgio de organogramas, manuais e
organizagdo e fungdo. Sistematizago de rotinas e racionalizag8o de trabalho, implantagio

do sistema planejado e acompanhamento geral da execugo desse sistema.

Qualquer empresa que ndo se adequar a modernidade industrial ndo terd

perspectiva de emagdo continua.



2.0 - ITENS IMPORTANTES PARA EDIFICACAQO DO CURTUME

2.1-FUNDACAO

Transmilir ao solo o carregamento dindmico decorrente dos equipamen!os
industriais em operagdo, que no seu funcionamento acrescentam, ao carregamento estitico
decorrente do seu peso préprio, um carregamento dindmico, de variagdo mais ou menos

brusca, ciclica ou ndo.

Para o célculo de uma fundagdo & necessério caracterizar bem as foigas

aplicadas ao solo e conhecer a capacidade desse solo para reagir a essas forgas.

2.2 - PISO

O concreto & o tipo cléssico de piso industrial; & pouco resistente aos dcidor ¢
aos 6leos, o que pode ser contornado em parte com a utilizagdo de cimentos aluminosos,
que ap:esentam melhor resisténcia aos agentes qufinicos e também ao calor. Sou

acabamento de superficie & dspero (antiderrapante).

2.3 - TUBULAGAO

A participag&o das tubulagdes nas instalagdes da inddstria é bastante ampla,
considerando-se como parte integrante desses sistemas, além dos tubos propriamente

ditos, todos os acess6rios e equipamentos que vo permitir o seu funcionamento: vélvidlas,



pmgadorcs, separadores, filtros, pegas de ligagdo e outros, bem como os meios de acionamentos
dos fluidos (bombas e compressores) e os materiais utilizados no isolamento e na protegio

desses componentes: calhuas solantes, bandagem de protecio, vedantes ¢ pintura.

As tubulagdes de utilidades ndo participam do processo, mas contribuem para
a produgéo, conduzindo os fluldos auxiliares necessirios & operagdo da indistria.
Exemplos: tubulagtes de ar comprimido, vapor para aquecimento, 6leos para queima em

caldeiras e outros.

As tubulagdes de esgoto e drenagem sdo de utilidade, mas apresentam uma
caracterfstica particular que as distingue das demais, operam normalmente por gravidade,
funcionando muilas vezes como canais. Esse grupo refine as tubulagdes de esgoto

industrial, esgoto sanitério, drenagem pluvial e outros.

Algumas tubulagdes ultrapassam os limites da inddstria, como & o caso das
redes de distribrigao da dgua.

As tubulagdes que conduzem &gua, existentes em todos os ramos da inddstria

sdo feitos normalmente a partir da rede ptiblica ou por meio de captagdo prépria.

A qualidade da dgua tem grande influéncia sobre a vida das tubulagdes que

viao conduzi-la.
2.4 . COBERTURA

A cobertura serd feita com fibrocimento ou cimento amianto, pois este & leve,

resistente 4 corros&o e a vapores, de f4cil manutengdo e limpeza.



2.5 - ILUMINACAQO

Para redugdio dos gastos com iluminagdo artificial. A iluminagdo natural so1d

auxiliada com lampadas fluorescentes.

2.6 - VENTILACAO

Conforme regra de higiene industrial nos locais de trabalho, deve-se ter wuina

&rea mima de 2,70 m2 por 70 m? por pessoa por hora.

A ventilagdo no setor de acabamento serd auxiliada com o uso de exaustores

para retirada do ar contaminado ou aquecido.



3.0 - ASPECTOS IMPORTANTES DO CURTUME

3.1- RAZAQ SOCIAL

Curtume Alecrim.

3.2 - ATIVIDADE INDUSTRIAL

Inddstria de transformag?o de peles.

3.3 - AREA FISICA

Area Coberta: 3.883 m2
Area Total: 5.000 m?

3.4 - DIREGAO

DIRETOR PRESIDENTE

I}

DIRETOR COMERCIAL DIRETOR DE PRODUGAO DIRETOR FINANCEIRO

Existem uma série de outras fungdes que complementam o sislema

organizacional da empresa, e que serdo entregues a pessoas capacitadas e de confianga.



3.5-11PO E QUANTIDADE DE PELES

| O curtume Alecrim, traballia com uma quantidade de 400 peles/dia, pesando
em média 25 kg, atingindo 10.000 kg/dia. As peles utilizadas na produgdo serdo do {ipo

VACITM, conservadas por salga,

3.6 - PRODUTOS FABRICADOS

. Como o curtume ir4 abastecer essencialmente a indfstria de calgados e artigos
de seguranga no trabalho (luvas, cintos de seguranga, aventais e outros). Por isso a
variedade de artigos & indispensdvel para o engrandecimento da empresa e

consequentemenrte dos seus profissionais.

3.7 - MERCADO FORNECEDOR

A matéria-prima poderd ser adquirida nos frigorfficos que possuem
salgaueiras ¢ armazéns que vendem peles em estado salgado, oriundos dos matadousos

localizados no estedo do Parafba como também outros estados.

Os produtos quimicos estdo bem representados, garantindo compleia

assisténcia técnica e o que seré langado de mais novo no mercado.



3.8 - MERCADO CLIENTE

A produg@o do semi-acabado e acabado do curtume serd comercializad:
principalmenie para os estados de S&o Paulo, Rio de janeiro, Minas Gerais e o priiprio

estado do Paraiba.
I'aralelo ao comércio de peles estd a comercializag@o de subprodutos, con:o:
sebo, aperas curtidas e residuos estabilizados.
3.9 - TRANSPORTE
O curtlume conta somente com transpoerte interno, necessério a agilidads <«
velculacis deniro da fdbrica. O rausporte externo & feito através de tra ortadoras ¢
G P nsp
sistema de frete.
O transporte interno conta com:
* 3 Empilhadeiras

* 10 Cavaletes com rodas

* 10 Mesas com rodas

3.10 - DISPONIBILIDADE ENERGETIC A DE COMBUSTIVEL E VAPOR

a) Eletricidade

A eletricidade & o meio mais vidvel de se operacionar qualquer sister

produtivo.
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A energia serd comprada da Companhia de Eletricidade da Borboren:a
(CELB).

b) Combustivel

Tendo em vista grandes perdas das nossas florestas e mecessidacde o

preservaglo da natureza, n#o usamos lenha e sim 6leo como combustivel.

¢) Vapor

O curtume serd munido de uma caldeira, que serd alimentada com 6leo.

3.i1- DISPONIBILIDADE DE AGUA

O curtume dispdes de uma represa que abastece as necessidades da produ¢io,
como tubém de um pogo artesiano com vazdo de 6.000 1 responsédvel pelas necessidades

humanas no curtume.

Gragas ao subsolo da regido praticamente ndo existe problemas com o

abastecimento de dgua na empresa.

11



3.12 - DISPONIBILIDADE DE AR COMPRIMIDO

Formmecides por meio de compressores e representativos nos setoros e

acabamento, pré-acabamento, secagem, expedigio e estagio de tratamento. s

compressores sdo instalados na parte externa do curtume.

3.13 - MAO-DE-OBRA

A mao-de-obra compreende dois grupos de operdrios: Néo especializnlo

espectalizados.

O pessoal ndo especializado conte apenas com a experiéncia adquirida na

préitica em curfumes.
A mao-de-obra especializada provém de escalas de curtimento localizada cm

Campina Grande-PB a nivel Superior do Curso de Tecnologia Qufmica: Modelicdade

Couros e Tanantes. .

3.14 - SERVICOS MEDICOS

O curtume dispde dos servigos médicos prestados pelo convénio com wma
Clinica Médica e Odontol6gica para alender funciondrios com problemas de satide, além

de plantdo médico didrio (3h) e enfermeira do trabalho em tempo integral.

12



3.15 - PROTEC AQO CONTRA ENCHENTES E INCENDIO

A topografia do terreno favorece wn perfeito escoamento das dguas de mocdo
a nZo existir riscos e enchentes e alagamentos. havendo um fluxo favorivel de dgiia

ter™2m no piso da f&brica através de canaletas e declives.

Contra incéndios, as instalagdes hidriulicas prediais (hidrantes) serdo (o
acordo com as exigdéncias da Norma Brasileira NB 24.158 da ABNT. Os extintores estdio Liom
distribufdos na empresa, para cada setor e o tipo de incéndio que pode ocorrer nes
mesmos. Encontram-se em locais de fécil acesso, visfveis, protegidos e sua instalagio deve

ser “~ita de modo que sua parte superior ndo atinja 1.70 m do piso.

3.16 - EQUIPAMENTOS DE PROTECAQ PESSOAL

Serd implentada a CIPA (Comissdo Interna de Prevencgdo de Acidenics),

visando dar mais seguranga e condigdo de trabalho ao operério.

3.17 - BEBEDOUROS

Localizam-se em pontos estratégicos do curtume, servindo as mecessidacios

dos operérios com higiene, qualidade e quantidade.

13



4.0 - "TATOR MATERI-PRIMA

" 4.1- AQUALIDADE

O couro & comercializado por frigorificos e salgadeiras em trés estados: v+ Je,

e« lgado e seco. O peso médio oscila em torno de 32 quilos, com perda aproximada de 25%

75 peso quando salgado e 70 a 80% quando seco.

A qualidade do couro varia de acordo com o estado de conservagdo a que foi
submetido . De niada adiante se o couro apresenta uma flor firme, lisa ou fina; quando suas
qualidades, ffsicas (resistentes a tragdo, ao rasgamento, entre outras) estdo abaladas. O
mmosmo acontecendo quando apresenta as caracterfsticas desejdveis na superficie porém sua

estrutura interna forem de m4 qualidade.

O estado da flor vai depender dos defeitos que as peles apresentarem e
funglio de diferentes origens, alguns produzidos durante a vida animal, outros causados
durante a esfola e conservag@o, além de outros que podem ser causados eventualmenie

durante o processamento das peles, ou seja, sua transformag@o em couro.

4.2 - FATOR OFERTA DO COURO

Normalmente os frigorificos vendem os couros baseados no peso ainda verde,

salgando-os em seguida para entrega aos curtumes.

14



O couro ndo apresenta nenhuma representatividade no valor de venda o
boi, cujo valor para abate, estd em fungdo quase exclusiva do peso do animal
Normalmente, a receita obtida com a venda do couro pelos frigorificos e salgadeires varia

entre 3 e 5% por cabega abatida.

N:- verdade, as varidveis das quais dependem o volume de couros ofertacdos
580, em sua grande maioria, as mesmas que determinam a oferta de couro. Mais
remofamente e com menor significado pode alterar a oferta de couros “m naturz”, o
advento de doengas nos rebanhos, as ocorréncias de secas ou inundagdes em regites o

pecudria entre outros fatores.

Urmna participagdo muito importante na formagéo de prego de couro cru & a do
intermediério (barraqueiro) que procura formar estoques de mele, quando o5 preqos
encontram-s¢ em baixa, e posteriormente, vendé-los quando a5 cotagbes tiverem se
elevado, lembrando porém, que este tipo de ag@o ndo €& realizado somente pelos

intermediérios, - as também pelo proprio curtume, frigorfficos e abatedouros.

4.3 - COMERCIALIZACAO DE COUROS

Os courcs comercializados pelos frigorfficos de melhor qualidade sio
vendidos com base no peso do couro ainda verde, mas como esfe enfrenta problemas como
grandes distdncias a percorrer, faz-se necessirio a salga imediata, elevando as despesas

com mao-de-obra, espago fisico para estocagem, transporte.
Ceralmente, isto faz com que ocorram diferencas exorbitantes na

comercializago do couro. E o caso que enfrentamos em nossa regido, quase que sempie, o

couro de melhor qualidade & escoado para as regites Sul e Sudeste, enquanto que os couios

15



de inferior qualidade sdo comercializados com pregos inferiores em nossa regido,o o
consequentemente faz com que nossos costumes apresentem artizos de qualidade parco

satisfatoria.

4.4 - VANTAGENS COMPETITIVAS

Sobre este aspecto sfo descartadas as seguintes peculiaridades:

I - Trata-se de instalagtes novas e modernas que asseguram qualidade inpar
de produtos fabricados.

i1 - Viabilidade econdémica na oferta dos produtos, minimizando os custos e

aquisicdo por parte do consumidor.

- A produg@o constante do produto final, por se tratar de uma regiio

pioneira e que apresenta um considerdvel potencial de matéria-prima.

IV - Afuag@o do proponente na regido e o relacionamento com clientela em

potencial.

16



5.4 - SETORES DA PRODUCAQ. SUAS ETAPAS E FUNCOES

5.1- BARRACA

Setor da empresa onde ficard depositada a matéria-prima. Esta por sus ver
chegard em estado salgado serd classificada por peso e qualidade (18, 22, 32 e refupo) ¢
Oiigem.

I’ara melhor facilidade e manuseio, as peles sdo divididas ao longo da espitha

dorsal. Fazendo-se aparas de orelhas, virilhas, tetas e rabo.

Sdo necessirios facas, estrados, cavaletes, balangas com capacidade de .00

Kg e empilhadeiras para o transporte da pele no setor.

As peles salgadas podem ser estocadas por longo perfodo desde que o selor
disponha de condi¢des adequadas, como: temperatura em torno de 25°C, ventilagio, quantdsde
e sal adequads por pele, umidade relativamente baixa e controle na quantidade de peles por pilia,

como também a iluminagdo de preferéncia natural, ou uso de limpadas fluorescentes,

QO piso da barraca deve ser de concreto dspero e as paredes revestidas e

azulejo o que proporciona uma maior resisténcia a agf#o do sal.

5.2 - SETOR DE RIBEIRA

As peles sdo classificadas em lotes e pesadas, pci> &€ com base no peso pele que

se faz a adicAo de produtos quimicos e dgua aos processos que seguemn

12



9.2.1-REMOLHQO

Tem como objetivo rehidratar a peles, deixando com um percentual em torno
de 60-65% de dgua, como também: eliminar toda matéria estranha como sal, sangue,

proteinas soliiveis e dgua entre outros.

O equipamento utilizado & o fuldo com rotag@o de (3 rpm), visando a
homogeneizagdo do sistema, a limpeza da matéria-prima, favorece a penetrago da dgus,

como *~mbém evila a conceniracfo das bactérias.

/i qualidade da dgua & importante para o processo, deverd ser pobre e

matéria orgénica e dever4 ter dureza entre 4 e 6° Alemaes.
A temperatura ideal para trabalhar o processo € em torno de 20 - 25C.
Temperaturas elevadas favorece o desenvolvimento bacteriano e a gelatinizag@o da pele

devido o empobrecimento da proteina na estrutura fibrosa.

O tempo do processo estd em torno de 4 - 6 horas.

5.2.2 - PRE-DESCARNE

Esta operagiio tem a finalidade de retirar excesso de sebos, graxas e caines
aderidas ao carnal como sobras do abate, o qual ird facilitar as operagdes posteriores, além
de conferir melhor qualidade e diminuir sensivelmente a quantidade de produto qufmico

utilizado nas operagdes subsequentes.
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52.3-DEPMLACAOE CALEIRO
Tem como objetivo remover os pélos e o sistema epidérmico e também
r=ponificar parte da gordura natural da pele.

O equipamento utilizado € o fuldo, com rotagdo de 3 rpm, durante 16 - 18

horas consegue-se uma boa distribuido dos produtos com uniformidade.

Conscgue-se uma boa penetracdo dos produtos usados com o emprego de

baixos volumes de dgua 30 - 50% no infcio da operag#o.

Como no remolho a temperatura também deve ser inferior a 30°C, pois a pele
ainda n&o adguiriu resisténcia a altas temperaturas, o que 56 acontece com o Curtimento.

5.2.3 - DESCARNE E APARAGAO

Com o auxflio da méquina de descarnar & feito a eliminagdo dos tecidos
adiposos aderidos ao carnal das peles.

I'm seguida faz-se a aparagdo, as peles s3o colocadas numa mesa e coit 0

auxflio de f{acas faz-se a eliminagdo dos tecidos e irregularidades que por ventura nio

tenham sido eliminados durante o descarne.
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5.2.4- DIVISAO

Utilizando a méquina de dividir faz-se a separac#o da camada superior (11¢1)
e da camada inferior (raspa).

A pele, ap0s a operagdo de descarne e divisdo, constitui a “tripa” ou “pele am
tripa”. Seu peso (peso fripa), serve como referéncia para as pesagens de produlos
necesséirios ds operagdes que se seguem até o curtimento.

QO peso tripa poderd daridéia da qualidade e das condi¢Bes da matéria primna,
Lo como servir para orientar a aquisido da mesma. Para tanto serdo escolhidos os
fornecedores cujas peles no estado de tripa déem o melhor rendimento.

A divisfio pode ser efetuada ap6s o caleiro, ou ap6s o curtimento.

A execuglo da divisdo ap6s o caleiro conduz a couros mais lisos e implica na

economia de produtos quimicos, nas operagdes posteriores.

5

(R
1 ]

.5~ PESAGEM

As peles ap6s serem divididas sdo postas numa balanga e pesades, obtendo o
chamado peso tripa. Este valor servird como base de célculo das quantidades de produtos

quimicos nos processos que seguem.
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5.5 - SETOR DE CURTIMENTO

5.3.1- DESCALCINAGAO

Tem como objetivo principal remover as substancias alcalinas, tanto as que «o
encontram depositadas quanto as quimicamente combinadas, em peles submetidas acs

processos de depilagdo/caleiro.

Os [ rodutos utilizados devem, sempre que possfvel, reunir duas condigoes:
fornecer {ons H30" (H') e combinar-se quimicamente com a cal para originar comporios

solfiveis em &gua. Normalmente utilizam-se icidos e sais dos quais destacam-se:
Sulfato de Amoénio;
Bissulfito de S6dio;

Acidos Orgéanicos (Férmico, Latico, Acético, etc.).

O equipamento utilizado é o fuldo com rotagéo de 8 RPM e o tempo variandn

ente 40 minutoes {couro dividido) e 60 minutos (couro inteiro).
A temperatura neste processo pode variar enire 30 e 37°C. A o 1o
descalcinante serd tanto mais répida e mais intensa quanto mexnor for o volume utilizad»
3G - 50% ). Também poderé ser executada a seco.

5.3.2- PURGA

I um processo de limpeza da estrutura fibrosa, elimina-se matle::

queratinosos degradados durante a depilagiio/caleiro e residuos que permanecem na floi:.
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Iste processo & feito com o auxilio de enzimas que podem ser:

- Purga Pancreética
- Purga Bacterian z e Mofos

- Purga Vegetal

Atuam em faixas de pH que variam entre 5,0 e 9,5, dependendo do tipo e

prerga utilizado.

A atuaglo serd mais rdpida dentro de certos valores de temperatura (137 -
37:C).

A concentragdo da purga indica o poder proteolftico das purgas dizcndo

como serd sua atuagZo,

O tempo varia entre 30 e 60 minutos, pois depende do pH, da concenlregio

da purga e da temperatura.
A presenca de certos sais como: cloretos, nitratos, sulfatos e cloralos

favorecern a agdio da purga pelo afrouxamento de certas ligagBes que mantém unida ¢

esiruturs, tais sais atuam como ativadores do processo.

5.2.3- PIQUEL

£ & complementagdo da descalcinac?o, Prepara as fibras colégenas para uma

fécil penetragio dos agentes curtentes como também interrompe a atividade enzimética.



Este processo consiste em tratar a pele com &cido >m presenga de sal nieutro
(cloreto de s6dio) para evitar o intuiniescimento 4cido.

O sal mais utilizado & o cloreto de s6dio, e quanto aos dcido podem ser o &ciclo
sulfrico, o &cido clorfdrico ou uma mistura de um écido forte com um é&cido orgénico.
- Como exemplo: deido sulfiirico com deido f6rmico. Esta mistura torna branda a reatividade

do baniio com o complexo (pele).

A quantidade ideal para uma boa absorgdo do écido pela pele é em torno de
43 - 1,9% em fuldo com rotagdo de 8 RPM, volume pequeno e tempo relativamente curto

(2,0 & 2,0 h), a temperatura abaixo de 25°C ndo existe risco de hidrdlise e peptizagdo.
5.3.4- CURTIMENTO

Este processo consiste em transformar as peles em material resistente, eslivel

- 'mputrescfvel. Processo mecénico com auxilio de fuldo (8 RPM).
Compreende dois tipos de curimento:

Tanino Vegetal
Curtimento Orgénice: Tanino Sintético

Aldeidos

Parafinas sulfocloradas

Sais de Zircénio
Curlimento Inorgdnico: Sais de Aluminio

Sais de Ferro '

Sais de Cromo
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O curtimento ao cromo & o mais conhecido e utilizado. E com base neste tipo

de curtimento que adotamos para compor este trabalho.

A pele curtida ao cromo no estado imido & chamado WET-BLUE.

FATORES DO CURTIMENTO AQ CROMO:

a) pH

Com pH em torno de 2,5 - 3,0 ocorreré uma 6tirna penetragéo, & com 2

~levago do pH ird ocorrer a fixagdo do cromo com a pele.

b) Basicidade

Para ocorrer uma boa penetragio é ideal uma basicidade de 33%, ocorrendo a

fixagdo com o aumento da basicidade para valores entre 33 -66%.

c) Temperatura

Com o aumento da temperatura temos:
* Maior e mais rdpida absorgio dos sais de cromo.
* Diminuiguo do tempo de curtimento

* Diminuigdo da taxa residual de cromo no banho.



d) Sais Neuiros

Dio couros vazios e sdo provenientes do piquel, por isso se faz necessirio 11

lavagem anfes de comegar o processo de curtimento.

N
wn
-

i Muscarantes

L o0 ideal e obtém-se cours mais penetrado pelo curtimento, couro mais cheio

e flor fechada e mais fina.

5.3.5- DESCANSO

. importante esta fase, ap6s terminado o curtimento as peles siio
descarregadas do fuldo e postas sobre estrados de madeira e ficam em repouso pelo menos

24 horas, ocorrendo assim a complementagdo das reagBes do cromo com a pele,

1.3.6 - ENXUGAR

tn

Ap6s o descanso as peles sdo comprimidas por dois cilindro revestidos do
feltro, com a finalidade '~ diminuir significativamente o teor de dgua que passa de 65 -

70% para 45% o que facilita 0 manuseio nas operagdes posteriores.
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5.3.7- REPOUSO

Ap0s a operagdo de enxugar & necessdrio que os couros fiqguem em repoiso 120
minimo 8§ horas, para readquirirem a espessura normal devido & pressdo que foiom

submetidos.

5.3.8- CLASSIFICAGCAO

E feita a classificag” -, separando em lotes para se ter uma methor valorizacio
dos artigos a serem fabricados.

Esta classificagdo & feita com base no grau de tolerdncia dos defeitos fisicos
nomeadamente rugas, marcas de fogo, bernes, arranhdes, entre outros.

5.3.9 - REBAIXAMENTCO

Visa dar ao couro espessura adequada e uniformidade em toda a sua extens2o.
O equipamento utilizado € a méquina de rebaixar, uma vez colocado na

méquina a pele & posta em contato pelo lado do carnal. com o cilindro de navalhas, que

gira, efetuando o rebaixamento ou ajusie da espessura.
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2.3.10- PESAGEM

Os couros devem ser pesados ap6s o rebaixamento. Este peso constitui ¢ poso
de referéncia para as operagOes seguintes: Neutralizagdo, Recurtimente, Tinginenic e

ngraxe.

2.4 - SETOR DE RECURTIMENTO

Este setor € responsével pela transformagdo do couro WET-BLUL em semi-

acabado, compreendendo quatro fases distintas: Neutralizagdo, Recurtimento, Tingirionio

e BEngraxe.
5.4.1- NEUTRALIZACAO
Fiiminagdo dos &cidos livres existentes nos couros de curtimento mineral e
também responsével pela maior ou menor :naciez e penetragdo do tingimento.
Este processo se dd em fuldo compreendendo 3 fases:
* Lavagem inicial;
* Neutralizegdo propriamente dits;
* Lavagem posterior.

Os agentes neutralizantes compreende trés classes distintas:
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- Agenie 56 Neutralizante: atuam essencialmente sobre o dcido livre contido na pele. Os

mais utitizados sdo:
* Bicarbonato de Amoénio
* Bicarbonato de S6dio

* Carbonato de S6dio

- Agente Neulralizante e Mascarante: sdo produtos que atuam sobre o dcido livre coniilo

na pe's, aumentando o pH. Também atuam sobre o complexo-cromo, mascarande-o. Os

mais utilizados sdo:

* Formiato de S6dio

* Formiato de Célcio

* Acetato de S6dio

* Sais de Acidos Orgénicos
* Polifosfatos

- Agente Neutralizante e Tanante: sdo produtos de hidr6lise alcalina que contém griipos

sulfénicos e grupos carboxilicos.
Os fatores que influem na neutralizag#o:

a) VOLUME DO BANHO

Com pequenos volumes adquire-se aceleragdo do processo e mellior

eficiéncia,
b) TEMPO

Dependendo da espessura varia de 20 a 60 minutos.



c; TEMPERATURA

Deve ser inferior a 35°C.

d) TTPO E QUANTIDADE DE NEUTRALIZANTE

X com base no artigo a fabricar que escolhe o tipo e a quentidade de
Neutralizante.

5.4.2. - RECURTIMENTO

Este processo confere uma série de caracterfsticas ao couro. Como segue:

- Methorar a aderéncia da {lor nas partes da estrutura mais frouxa.
- Permitir o lixamento.

- Encorpar o couro.

- Amaciar o couro.

- Permilir a estampagem.

- Favorecer uin bom tingimento.

Esle processo se faz em fuldo 12 RPM. Existem vérias opgBes para se fazer vm
recurtimento; entre elas:
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- - Recurtimento Mineral

* Sais de Cromo
* Sais de Aluminio
* Sais de ZircOnio

- Recurtimenio com Extratos Vegelais

* Extrato de Mimosa
* Extrato de Quebracho
* Extrato de Castanheiro

- Recurtimienio com Taninos Sintélicos

* De Substituigdo

* Auxiliares

- Recurtimento com Resinas

* Fendlicas
* Amfinicas
" Uréicas

* Acrilicas

*Ouleas

- Tecuriimento com Glutaraldeido

* Outros.
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Fatores que influem no Recurtimento:
a) NEUTRALIZACAQ

b) EMFREGO DE TANINOS VEGETAIS EM MISTURA COM TANINQS SINTETICOS

¢, TEMPERATUIRA (com o aumento acelera as reagoes).

a) VOLUME DO BANHOQ (banhos curtes dimirus o tempo e duragio do processo € melliora o

esgotamento do banho).

¢) AGAO MECANICA (fator importante no processo).

5.4.3 - TINGIMENTO

Iiste processo confere ao couro uma cor através do uso de corantes. Para i fo @
necessdrio conhiecer o comportamento do couro relativamente ao corante, o gran de
penetragio descjado e as propriedades dos corantes no que ressalta a tonalidade,
intensidede, solidez, cobertura, entre outros como também o artigo pretendido ¢ sua

caracteristicas.

Na prética o tingimento & feito em fuld0. Este normalmente alto e estiiifo

para favorecer a penetragio e a rdpida distribuigdo do corante.

K|



CORANTES

Sio substdncias orgénicas que possuem cor e sdo capazes de transiuilir

cor a oultros maleriais.

Os corantes podem ser naturais ou sintéticos. Tecnicamente classificsn: o

~OoImo.

Acidos
Corantes Anidnicos Diretos

Especiais para couro

Complexo-Metélicos

Coranles Calionicos - Bésicos

A selegio do corante deve ser feita tendo em conta:

- A solubilizagiio

- O roder de igualizagao

- O esgotamenio

- A velocidade de montagem
- A intensidade

- A tonalidade

- A solidez.
A adig#o do corante deve ser feita por diluigdo (1:30) & 30°C com o fuldc ¢

continuo movimento. Em alguns casos o corante pode ser adicionado o pd, neste caso, oo

o fuldo parado.
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Quando se pretende um tingimento mais intenso pode-se recorr.: ao

procaoso designado REMONTAGEM.

Os fatores que influem no tingimento:

Com um pH préximo ao ponto isvelétrico dos couros obtém-se s
uniformidade e maior penetragdo, enquanto que, se afastarmos o pH do banho do porin
isoelétrico do couro, o tingimento serd mais superficial (maior reatividade).

b) TEMFERATLIRA

I: necessério a elevagao gradativa da temperatura no processo; para meihor
penetragio, cobertura, distribuigfio na superficie, igualizag@io e finalmente uma boa fix~cio
do corante no couro,
¢) VOLUME DO BANHO

Coenstala-se que menoies volumes lorna a penetragio mais profunda.

d) TEMPO

O tempo varia de acordo com o tipo de tingimento que se prelends;

profundo, superficial, atravessado, uniforme, etc.

Quanto mais curto for o tempo de tingimento, mais desuniforme sarf o

resnltado.
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e) DIMENSOES DO FULAQ

Quanto maior for o fuldo e o peso da partida de peles, maior serd o efoito

mec’nico e mwior serd a penetragdo dos corantes.

) TIPO DE CORANTE

O lingimento depende do tipo de corante, isto & da sua carga, do taninn
molecular, da quantidade de determinados grupos polares na mélecula corante.
g) QUALIDADE DA AGUA

Aguas duras prejudicamn a solubilizagdo e a atuag@io dos corantes.

5.4.4 - ENGRAXE

Visa a lubrificag@o das fibras do couro, através de misturas de 8leos e &gt em

forma de emulsdo, diminuindo assim, o atrito interno entre as mesmas.

Na prética as peles sdo tratadas em fuldo, a temperatura no banho oscilnn'o

em torno de 50 - 60°C permitindo a quebra da emulsdo no interior do couro.

Iiste processo confere ao couro maciez, flexibilidade e resisténcin

rasgamento.
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Os produtos de engiaxe podem ser de origem animal, vegetal ou mincral.
Atendendo = uia naturezs podem ser classificados com hidrocarbonetos, triglicerfdecr,
éstrres e produtos modificados.

No engraxe de couros ao cromo utilizam-se normalmente emulsoes anidnicsa:.
Quando se pretende um engraxe superficial utiliza-se uma gordura catidnica na fase {in~

de tratamento.

Na selegdo do tipo de gordura, deve-se considerar sempre o método i

secagem a utilizar.

Falores que influem no engraxe:

a) CARATER DO COURO A ENGRAXAR
b) pH

¢) ESPESSURA DO COURO

d) VOLUME 1’0 BANHO

¢) PRESENGA DE SAIS NEUTROS

Apds o engraxe e da lavagem final, o couro € retirado dos fuldes e postos o

cavaletes de madeira (forrados com pléstico) para descansarem por algumas horas.
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5.5. - SETOR DE SECAGEM

I! o sotor que merece maior atengio no curtume, esta secagem tem que o

gradativa, j que uma secagem excessiva traz inconvenientes ao couro.

550 1-LNXUGAR

As peles novamente passam na enxugadeira para eliminagdo do excesso de

Jgua, ficando em torno de 45%.

n
J

b

.2- SECAGEM

€
e

Responsdvel pela redugdo do teor de d4gua no couro para 14% de umidad»,
Este teor indica a quantidade de dgua ligada quimicamente a estrutura do couro e a dpu»

contida nos capilares finos.

SECAGEM COM SECADOR A VACUO

A secagem com secador & vécuo constitui processo muito usado.

Q) aparelho conta de placas de ago inoxidédvel, dispostas verticalmenle

aquecidas com dgua e vapor.
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Os couros sdo esticados e colados ds places, pelo lado da flor.

A temperatura de secagem varia de 70 - 90°C, dependendo da espessuia '

COouros a secar.

O secador apresente uma campénula colocada sobre o couro, & atravis ¢

que & feito o viicuo, A secagem & feita em alguns minutos.

A vantagem deste tipo de secagem & ganhe de espago fisico (3% de drer

maior produgio.

As peles depois desta operagdo vdo para o condicionamento, atravis

cavaletes com rodas.

5.5.3 - CONDICIONAMENTO

Durante a secagem as fibras do couro unem-se entre si originando um couvr
duro e compacio. Neste estado n&o pode ser submetido a qualquer trabalho mecénico,
fim de evitar graves prejufzos com relagdo ao aspecto e as caracterfsticas da camada f{i0:.

Isto implica na necessidade de um condicionamento do material.

Com o condicionamento, a umidade & elevada para 28 - 32%. Esta operac™
serd feita com a mdquina que apresenta um chuveiro na sua parte central, sobre ur-
esteira rolante, esta levard a pele, com o carnal a ser molhado. As peles depois sor

empilhacdas, carnal com carnal, onde permanecerdo cerca de 8 horas.
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5.0.4- AMACIAMENTO

O amaciamento é uma operagio mecénica cuja finalidade & proporcivn o
flexibilidade ao couro. Isto se consegue por meio de uma agdo mecénica que sepaie «-
fibras do couro. A méquina utilizada € a de amaciar couros - Sistema de pinos.

P’ ara 0 camurgdo ulilizaremos o fuldo de bater para ganher mais flexibilida T
{ um fuldo onde sdo utilizados paletas onde colocam-se os couros a 5o
amaciados com bolas de borracha (rotagdo 15 - 18 RPM).

5.5.5- SECAGEM FINAL

Uma vez amaciado, a umidade deverd ser reduzida até cerca de 147%, 211
iltima secagem & executada com o couro estaqueado em quadros especiais perfurados o

constitui-se unta série de cdmaras com circulagdo de ar aquecido, denominado togglirg.

5.5.6 - RECORTE

Operagdo feita manualmente com facas. Relira dobras e parfes

inaproveitéveis e uniformiza o contorno do couro; facilitando a operagéo de lixar.
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55,7 -LIXAMENTQ

Executa as devidas corregOes da fl6r, visando eliminer certos defeiloe o

melhorar o aspeclo do material.

A méquina de lixar tem o abrasivo (lixa) enrolado sobre um cilindro, send »

sua gramtlemelvia varifvel conforme o trabalho a executar.

5.5.8-ELIMINACAGC DO PO

Antes de prosseguir com as operagdes de acabamento, deve ser foil:
eliminagdo do pd aderido a camada f16r. Proveniente do lixamento.
Para eliminagdo do p6, poderd ser usado equipamento especial, um tipo

desempoadeira baseado na sucgdo & vécuo.

5.6 - SETOR DE ACABAMENTO

I'ste setor & responsével pelas caracterfsticas finais do artigo, como: ez

da cor, brilho, resisiéneia externa a agentes fisicos, impermeabilidade, solidez @ luz, entre oufres



- Pigmeaios

- Liganies

- Corantes

- Auxiliares

- Lacas

-Solvenlea

COMPOSICAO DO ACABAMENTO

Orgénicos

Inosgdnicos

Termoplésticos

Termofixos

|—-Pene!:mntes
Agentes de Cobertura
{ Agentes de Toque

Ceras

| _Espessantes.

Acquosas

Orgdnicas
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Assim poderdio ser aplicadas:

* Camada de Tundoe: deve fechar a superficie do couro. Camadas sucessivas de misiv: o o

ligar =5 e pigmentos ancoram a pelfcula que deve ser macia e eldstica.
Camada de Coberiura: deve igualizar a superficie conferindo-lhe o aspecto desejado.

Camada de Lustro: deve ser responsével pelo brilho, tato e resisténcia externa.
5.6.1- IMPREGNAGAO OU CAMADA DE FUNDO

A impregnagdo objetiva em firmar a flor solta, colando a flér ao coritmy; |
melhorar a quebra do couro acabado, proporcionando quebra fine; uniformizar a super{fcie

do couro eliminando zonas de absorg@o diferente.

Ista operagdo se faz com o auxflio de escovas, escovando-se do lado d» floy

(lixade) em cima de mesas adequadas.

]

Linprega-se na operagdo resinas acrilica (particulas pequenas) sob a form de

emulsdo o1 solugdo.

5.6.2- CAMADA DE PIGMENTAGAO

Fsta camada apresenta pigmenlos em sua composigdo, com a finalidatlc Jdo
igualizago da superficie. Em geral deve ser mais dura do que a camada anterior, poif,

mais fina.
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O equipamento utilizado nesta etapa & o tanel de secagem. Este equipavic !,
consta da cabine de pintura automética. O cabegote pigmentador rotativo & equipado <o

6 pistolas com equipamento de pintura “air-less”,
Iile apresenta uma cinta transportadora composta por vérias cordas plasti-
cuja velocidade pode ser controlada.

5.6.3 - PRENSAGEM

A prensagem & uma operagdio essencial nas operagdes de acabameiic

apresentando fungdes de:
- Fixar as camadas de acabamento no coure
- Gravar

- Estamnpar.

A intensidade do efeito de gravagio depende da matriz da chapa utilizada, do

tempo de relengdo, da temperatura da prensa, da pressdo e das caracterfsticas da pele.
O equipamento utilizado & a prensa hidrdulica para prensar e gravar couro. O

couro & aquecido contra uma placa aquecida sob determinada pressdo, tempo o

temperatura.

3.0.4- CAMADA DE LUSTRO

I'sta camada deverd ser mais dura e mais delgada e transparente do que

camadas anteriores. De modo geral, serve como protego para as camadas subjacenics,
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devendo a apresentar boa resisténcia a fricgdo, a seco e a imido, bem como resis!ii

adegnada ao calor.

O equipamento ulilizado para aplicagdo do lustro & o tiinel de secagem

cabine de pintura, descrito anteriormente.

I'sta camada & responsdvel pelo brilho, tato e resisténcias externas.

5.6.5 - PTOLIMENTO

Ista operagdo s6 € necessdria quando se deseja acabamento com flor mais

fina, mais abatida ou mais acetinadas.

As mdéquinas de polir sdo compostas essencialmente por um cilindio
transportador do couro e outro lustrador.

5.6.6. -EXPEDICAO

Os couros sdo comercializados por peso (solas) ou por drea (couros finos).

Na expedig@o faz necessdrio o uso de mdquinas de medir eletrénica a que!
baseia-se no principio de medida através de feixe de luz e a sua avaliagio & feita por

equipamento clelrdnico e também de transporte empilhadeira.

Neste setor os couros sdo classificados, medidos, embalados, estocados o

expedidos.
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ALGUNS TirOS DE ACABAMENTOS QUE PODERA SER REALIZADO 1O
CURTUME

- ACABAMINTO ANILINA

Os pigmentos sdo exclufdos totalmente. Com este tipo de acabani
procura-se salicntar a aparéncia natural do couro.

- ACABAMENTO PIGMENTADO

Designado para couros lixados, com finalidade de cobrir os defeitos o

narsistern mesino depois do lixamento.

~ACABAMENTO SEMI-ANILINA

Ideal quando se quer cobertura ¢ intensidade na cor. Estas caracteristicas «7n
adquiridas quando edicionamos produtos adequados a moderadas quantidedes o
pigmentos.
~-ACABAMINTO PULL-UP

Couro com caracterfsticas préprias, geralmente em cores escuras e que oo

serem dobradas apresentam clareamento o que se mostra reversfvel quando relaxadas.
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6.0 - QUITROS RSETORES DO CURTUME

6.1 - SETOR ADMINISTRATIVO

Setor formados pelo corpo administrativo da empresa. Abrange toda miao --
obra qunlificada, responsével especialmente pela estrutura politica e financeira a que o

deve o desenvolvimento da empresa.

Composto dos seguintes setores: Sala da Presidéncia, Sala de Dircini«:

Secretaria, Departamento Pessoal ¢ Escritorio Contabil,

6.2 - INSTALACOES SANITARIAS

[} necessério a instalagdo de banheiros masculino e feminino no intericr !

{ibrica para atender ao fluxo de funciondrios dentro da mesma.

6.3 - OFICIN AS DE MANUTENGAO

Iista oficinas sd3o vitais para o bom funcionamento das médquinns

equipamentos do sistema produtivo na empresa.

Consta de: oficina mecanica, carpintaria.
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0.4 - ALMOXARIFADO

(> almoxarifado subtende 2 salas distintas:

- Sala de Produtos Quimicos de Ribeira, Curtimento e Recurtimento.

- Sala de Tintas, comporta todos os produtos quimicos para o Acabamento.

Lecalizado ein ponlos estralégicos na fébrica, vis o facil manuseio e

locc mogdo destes produtos nos setores da {8brica.

As salas (almoxarifados) devem apresentar-se organizado e bem controlados.

6.5 - REFEITORIO

Ambiente oferecido aos funciondrios para fazerem as refeigdes didrias. [

composto de logdo, pias, geladeiras, e banheiros masculino e feminino.

6.6 - CASA DE FORCAS

Abrigo dos transformadores de energia elétrica. Contard com grupo geiodor

de eletricidade; para atender eventuais faltas de energia.
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6.7 - GUARITA/POSTO DE FREQUENCIA

Responsdvel pela guarda do curtume, bem como acesso de todon

funciondrios, vicitas, coletas e entregas de mercadorias na empresa.

6.8 - CURTUME PILOTO /LABORATORIO

Amibiente onde se faz testes, andlises e se desenvolvem férmulas visap o

melhoramento da qualidade na produgdo.

6.9 - ESTACIONAMENTO

Auibiente destinado ao estacionamento de carros e bicicletas dos operiiios

funciondrios da [dbrica.

6.10 - CASA DA CALDEIRA

Responsdvel pelo fornecimento de vapor para os diversos setores produtives.

Localizada na parte externa do curtume, préximo da produocio,

economizando os custos com tubulagoes.
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6.11 - AMBULATORIO MEDICO ODONTOLOGICO

Iquipado para prestar primeiros socorros com presenga difria de enfern:
médico e odontdlogo em média 3 horas, para atender os funciondrios com problems« o

gsatde.

6.12 - SALA DOS TECNICOS E ESTAGIARIOS

Ambiente onde os técnicos trocam idéias, pesquisam e comandam

produgo.

Fauipada com catélogos, livros entre outras que estejam relacionados o o

couro,

6.13 - CIPA (COMISSAO INTERN A DE PREVENGAO DE ACIDENTES)

Mecessfria sua Bnplaniagiio na emprese, visa praticamente dar segurance 2o

operdrio durante sua estadia na empresa.
Composta de Presidente, Vice-Presidente, Secretéria e Suplentes, também =10

realizadas visilas frequentes de inspetores como também cursos e palestras para operdrics

mantendo-os sempre atentos aos perigos de rotina.
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7.0 - SELECAO DAS TECNOLOGIAS COM SEUS RESPECTIVOS TESIES i
CONTROLES QUIMICQOS

REMOIIO

300% gua a 25°C

Rodar 20 minuloes

Esgotar

300% dgua a 25°C

0,2% tensoativo anidnico
1,0% carbonato de sédio
0,2% enzimas

0,65% bactericida

Rodar 4 horas

Controles: - pil=92-9,5

- Toque redondo

OPERACAO MECANICA DE PRE-DESCARNE

OPERACAO MANUAL DE APARACAC

PESAGEM
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DEPILACAQ/CALL RO

50% ¢~ua & 25°C
0,C7% amina
2,0% sulfeto de sédio
1,0% hideéxido de s6dio
0,2% tensoalivo anidnico
Rodar 90 minutos
Verificar a depilagéo
+200% &gua A 25%
2,0% hidréxido de sédio
Rodar 60 minutos
Parar 60 minutos
Rodar 5 minulos por hora até completar 18 horas
Controles: - pli=11,5-12,0
-A pele deve apresentar-se inchada e depilada.
Esgotar
300% &gua a 25:C
Rodar 15 minutos

Esgotar

OPERACAO MECANICA DE DESCARNE

OPERACAO MANUAL DE APARACAO

OPERACAO MECANICA DE DIVISAO

PESAGEM
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DESCALCINACAORFURGA

300% 8gua a 35°C
Rodar 70 miinutos
Esgotar
Sul dgua & 35C
1,5% sulfato de aménio
1,0% metabissulfito de s6dio
0,4% de alvejante
0,2% tensoalivo idnico
Rodar 40 minutos
Controle: -plH =75-8,5
- (& incolor ( Indicador Fenolftalefna)

+0,7% purga pancredtica

Rodar 1 hora
Controles: -pH =7,5-85

- Impressdo digital

- Lstado escérregadio

- Afrouxamento da “rufa”
Esgotar

300% dgua a 25°C
Rodar 15 minutos

Esgotar
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PIQUEI/CURTIMENTO

50% &guia 257C

6% cloreto de s6dio

0,5% formiato de sédio

Redar 10 minutos

Controle: - Medir o grau Baumé > 6

0,6% &cido formico

Rodar 30 minutios

0,8% &cido sulfdrico

Rod-r 80 minutos

Controles: -pH =3,6-3,9
- Retrag#o (por 1 minuto a 100°C) =0 - 10%
- ¢J verde-magd ( indicador Verde de Bromo Cresol)

0,1% fungicida

Ro-= 30 minufos

Repousar de 12 a 24 horas para que haja complementagdo das reages cronio-

OPERACAO MECANICA DE ENXUGAR

O teor de dgua no couro passa de 70% para valores inferiores a 45%.
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RETOUSO

Ap6s enxugar & necessério as peles ficarem em repouso * 8 horas par: oo

readquira a espessura.

CLASSITICACAQO (OPERACAO MANUAL)

As peles sdo classificadas como sendo 18, 22, 32 e 43 ou refugo, e separactar o1

lotes,

OPERACAO MECANICA DE REBAIXAR

PESAGEM

NEUTRALIZACAQO

18 lavagenr: Eliminagdo dos sais livres
300% dgua & 25°C

0,2% tensoalivo

Rodar 30 minutos

Esgotar

Lavar 15 minutos com a grade
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Neutralizagio e si

100% &gua & 25°C
1.°7% forminto de s6dio
Rodar 20 minutos
0,8% bicarbonato de s6dio
Rodar 20 minutos
Controles: - f)i‘I ~42-4,5
- ¢J verde (indicador Verde de Bromo Cresol)
26 lnvagermEliminagio do excesso de sais formados
300% éguoa A 25°C
Rodar 15 mimlos

Esgotar

RECURTIMENTO

80% &gua 3 25°C

4% tanino sinittico

Rodar 20 minulos

2% resina acrflica

4% tanino vegetal

Rodear 40 minutos

Lavar bem durante 15 minutos

Esgotmi
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TINGI? INTO

80% dgua a 30°C

5% tanino sinlélico

Rodar 15 minufos
2,0% corante (1:30 & 30°C)
0,5% auxiliar de tingimento
Rodar 45 minulas
Confrole: - lingimento atravessado
0,75% #cido citrico (1:20)
Rodar 20 minutos
Esgotar

Lavar 5 minulos com grade

100% dgua 2 65%

3% Oleo sulfatado

3% oleo sintético

1% 6leo natural

35% Sgua d 60°C

Rodar 40 minutlos

0.5% écido {6unico

Rodar 15 minutos

Controle - ver esgotamento
-pH=3,5-3,6

Esgotar

Acavaletar

Vécuo

Aéreo

K
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FREPARAC AO PARA O ACABAMENTO

Cendicionamenlo
Amaciamento
Secagem final

" Recorte
Lixamento

Eliminag#o do pd

IMPTTINACAO (PARA COURQOS LIXADOS)

300g /1 resina macia (particulas pequenas)
50g /1 penelrante
650¢ /1 dgna & 250C |
Aplicag@o: - Uma demdo escova
- Descansar 10 horas

- Prensar 60°C/100 atm |

ACABAMENTO COBERTURA

150¢ /1 pigmento
4209 /1 dgua
50¢ /1 cera
30g /1 penetrante
50g /1 agente de cobertura
200¢g /1 resina média
Aplicagdo: - 1x pistola
- Prensar 70°C /100 atm

- 2 -4 x pistola
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LUSTRO

470g /1 laca

500g /1 solvente

30g /1 agente de toque
Aplicag@~ - 1x pistola

- U'vensar 90°C /70 atin.
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£.9 - SELECAO DOS EQUIFAMENTOS E MAQUINAS NECESSARIOS NO CURT1 ' '/

8.1- BARRACA

8.1.1- BALANCA
CAPACIDADE 3.200 Kg
QUANTIDADE 01
MARCA TOLEDO

8.2 - RIBEIRA

£2.1-IrL.OES DE REMOLHOE CALEIRO

CAPACIDADE 15.000 Kg
DIMENSAO 4,20 (D) X 4,50 (L) m
QUANTIDADE 02

MARCA PAZON

PPM 03

CV 40
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8.2.2 - MAQUINA DE DESCARNAR HIDRAULICA/PNEUMATICA

CAPACIDADE
QUANTIDADE
POTENCIA DO MOTOR
OPERARIOS OCUPADOS
MARCA

8.2.3 - MAQUINA DE DIVIDIR

CAPACIDADE
QUANTIDADE
POTENCIA DO MOTOR
OPERARIOS OCUPADOS
MARCA

8.2.4 - BALANCA

C APACIDADE
QUANTIDADE

s 4 AT
MARCA

59

150 couros fhora
01

55 CV/HP

02

SEIKO DC-31

180 couros/hora

01

26,5 CV/HP

04

SEIKO DV-27 CACIQUE

3.200 Kg
01
TOLEDO



8.3 - SETOR DE CURTIMENTO

8.3.1- FULOES DE CURTIMENTO

CAPACIDADE 4,800 Kg
DIMENSAO 3,25(D) X 3,25(L)
QUANTIDADE 03

MARCA PAZCN

RPM 08

Ccv 40

8.3.2 - MAQUINA DE ENXUGAR E ESTIRAR

CAPACIDADE 180 couros /hora
OPERARIOS OCUPADOS 02
QUANTIDADE 01

POTENCIA DO MOTOR 45 CV/HP
MARCA SEIKO EX-27

8.3.3- MAQUINA DE REBAIXAR HIDRAULICA

CAPACIDADE 150 meios couros/hora
OPERARIOS OCUPADOS 01

QUANTIDADE 01

POTENCIA DO MOTOR 57 CV/HP

MARCA ENKO RHF 1200

60



8.4 - SETOR DE RECURTIMENTO

8.4.1-BALANGA

CAPACIDADE
QUANTIDADE
MARCA

3.200 Kg
01
TOLEDO

8.4.2 - FULOES DE RECURTIMENTO

CAPACIDADE
DIMENSAO
QUANTIDADE
MARCA

RI'M

CV

8.5 - SETOR DE SECAGEM

1700 Kg

3,00(D) X 2,50 (L)
03

PAZON

12

30

3.5.1- SECADOR A VACUOQ VERTICAL -2 MESAS

CAPACIDADE
QUANTIDADE
POTENCIA DO MOTOR
OPERARIOS OCUPADOS
MARCA

61

60 meios couros /hora
02

10CV/HP

04

IMAC - MTE



8.5.2 - MAQUINA DE CONDICIONAMENTQ

CAPACIDADE
DIMENSAO
OPERARIOS OCUPADOS
QUANTIDADE

R ARCA

400 meios couros/hora
2,00 X 4,00m

02

01

MOSCONI

8.5.3 - MAQUINA DE AMACIAR - SISTEMA DE PINOS

CAPACIDADE
OPERARIOS OCUPADOS
QUANTIDADE

MARCA

50 meios couros/hora
02

01

MOSCONI

8.5.4 - TOGGLING - 40 QUADROS

CAPACIDADE
CONSUMO DE VAPOR
POTENCIA INSTALADA
TEMPERATURA
OPERARIOS OCUPADOS
QUANTIDADE

100 meios couros/hora
120Kg/h

10CV

20 a 80-C

04

01



8.5.5 - FULAO DE BATER

CAPACIDADE
QUANTIDADE
MARCA

RI'M

CV

8.5.6 - MAQUINA DE LIXAR

CAPACIDADE
OPERARIOS OCUPADOS
OUANTIDADE
POTENCIA DO MOTOR
MARCA

2.100Kg
01
PAZON
12
40

120 meios couros/hora
01

Ot

20 CV/HP

ENKO LMP 1.600

8.5.7 - MAQUINA DE DESEMPOAR PNEUMATICA

CAPACIDADE
QUANTIDADE
OPERARIOS OCUPADOS
POTENCIA DOS MOTORES
MARCA
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600 meios couros/hora
01

02

7,0 CN S HP

GUTTLER SR 3.400



8.6.2 - PRENSA HIDRAULICA

CAPACIDADE
QUANTIDADE
OPERARIOS OCUPADOS
MARCA

8.6.3 - MAQUINA DE MEDIR
CAPACIDADE
QUANTIDADE

OPERARIOS OCUPADOS
MARCA

&7 - CURTUME PILOTO

100 meios courosfhora
01

02

COPE

400 meios couros fhora
01
02

" MASTER

8.7.1- FULOES DL LABORATCRIO

DIMENSAQ
QUANTIDADE
MARCA

WM
cv

900 X 400
03

ENKO
REGULAVEL
1,0 CV/HP



5.0 - DISTRIBUICAQ DA PLANTA

Paseado na quantidade de couros a serem fabricados durante um din o

trabalhio, deferminaremos o dimensionamento da inddstria.

O curtume processard 400 couros/dia, tipo couros grandes, pesando
ri-tdia 25 Kg cada. Distribufdos da seguinte forma:

150 wet-blue
100 semi-acabados

150 acabados

Trabalhando 8 horas didrias durante 23 dias do més, ird corresponder o 10

dins Gleis no ano,

Cuantidades de couros a trabaihan

400 couros/dia x 230 dias/ano

i

92.000 couros/ano

400 couros/dia x 25 Kg = 10.000 Kg/dia
10.600 Kg/dia X 230 dias/ano = 2.300.000 Kg/ano
2.300.000 Kg/ano : 1,5 p?/Kg = 3.450.000 p?/ano
3.450.600 p?/ano a 10,82 = 318.854 m?/ano

Com base na metragem anual de couros fabricados, teremos uma médin «i»

1.400 m? de couro por dia trabalhado.
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9.1- PRODUTIVIDADE DE OPERARIOS E PRODUTIVIDADE HOMEM

P’ 3450.000p°

L 17250004

h-h 20p°/h-h

Pessoal operdrio -75% = 129375h-o0
Pessoal ndo operério -25% = 43125h-h

Adolando-se umn valor de 1.600 horas/ano, temos:

Ne de pessoas = 172500 =108
1.600
Considerando-se as horas extraordinérias e sabendo-se a quantidade de 1o os

operdrios, asseguramos um rendimento de 1.700 horas/ano.

Ne de operédrios = i 76
L700

Logo, no setor administrativo é composto por 32 funciondrios e o « i

produtivo comporta 76 funciondrios.

9.2 - APROVEITAMENTO DA SUPERFICIE COBERTA

A constante para couros tipo grande & 900 p?/ano.

2
PP 3450000  _ onn o

m*SC 900p® fano /m*SC
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DISTRIBUICAO DA SUPERFICIE COBERTA

SETOR % m2SC
Fabricagio 68 2.606
Depﬁsiiu, Classificagdo e Expedigdo 14 537
Laboralérios, escrifrios e banheiros 08 307
Servigos Gerais 10 383
TOTAL 100 3.833

DISTRIBUICAO DA SUPERFICIE COBERTA NA FABRICACAQ

SETOR % m2SC
Ribeira 25 652
| Curlimento 09 234
| Recurtimento 19 495
Secagem 21 547
Acabamento 26 678
TOTAL 100 2.606

9.3 - FATOR DE POTENCIA

A constante de HPI para couros grandes & de 450 m?2.

: ) g 2
me 37715.8,4.-?2 fano = 208FIPi | ano

HPI 550022 [/ HPi
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O projeto prevé um excedente de 20% no HP que corresponde a 142 |'1 »
somados, tolalizam 850 Hpi/ano. Este excedente visa o funcionamenteo de : Calitins

compressores e oulros pequenos e oulros pequenos motores.

DISTRIBUIGAO DO HPi POR SETOR

| SETOR % HPj

Ribeira 24 204

| Cui dmento 14 119
' Recurtimento 28 238
Secagem 20 170

Acabamento | 14 119
T T T 100 850

9.4 - SIMULTANEIDADE

KWhifetivo  693.665KWh [ ano
EWhTeorico 1156.109KWh /ano

= 0,6

Fste coeficiente relaciona o efetivo consumo de energia elétrica com o tediico
que deveria ser consimido quando todas as méquinas estivessem traballipuio

sirnultaneamente,
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0.5 - CONSUMO DE PRODUTO QUIMICO

Para couros tipo grande h& uma média de base de 10 kg de produto para « +'»

Couro.

92.000 couros/ano x 10 kg PQ/couro = 920.000 kg PQ/ano.

QUANTIDADE DE PRODUTO QUIMICO POR SETOR

Ribeira:

920.000

= 262.857kg POy / ano

*

Cuarlimento:

920.000

= 613.333kgPQ, /ano

Acabamento:

O
920090 _ 191674mP0, / ano

9.6 - CONSUMO DE COMBUSTIVEL

O petroleo tem poder calorffico igual a 10.500 cal /kg.

A caldeira funciona com 6leo combustivel e consome 4.000 kg comh;‘z::'-"‘

caldeira.
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Assim tem-se o consumo anual de combustivel:

£.000 kg comb /m? cald. x 155 m2 cald = 460.000 kg comb.

Dando um coeficiente de kg de combustivel por metro quadrado de ¢+

produzido,

reomn! OV,
kg,cozfg _ 460 OGOkgcozmb = 144 kgcomb | m*couro
m 318.854m

9.7 - CONSUMO DE ENERGIA

kwh tedrico = 860 HP fano x 0,736 kwh /HF x 8h/dia x 21 dia/més x 11 meses/an:
= 1.156. 109 kwh/ano.

kwh efetivo = 1.156.109 x 60% = 693.665 kwh/ano.

i‘mfi_e:;,"’{;r{z;‘-ﬁr_ _ 639.665kwh / ano
' © 318854m° / ano

=22kwh/m*

9.8 - RENDIMENTO OPERARIO

ooRros ARG S000 1210couras/ operario / ano

operario 76
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0.0 RUNDIMENTO OPERARIO UNITARIO

ey g 2:20 = 30.263kgcouro / aperario / ano

opcrario

9.10 - DISPONIBILIDADE DE ENERGIA PROPRIA

HPi
KvA

Admitindo o valor médio 3,5, temos:

Evis T2 298 o
35 35

Portanto o curtume ird necessitar de um grupo gerador de eletricidacde o

capacidade de 243 KVA,

9.11 - CONSUMO DE AGUA

Litros 07781740

: = 1063litros / couro
CONTOS 92.000
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9,12 - CONSUMO UNITARIO DE AGUA

itros 97. .
L = 42litros [ kgcouro

e 2.300.000

9.13 - TRANSFORMAGAO

m' 318854m?
komaq 2,3m° / kgmaq

= 138.632kgmaq

9.14 - I'ESO DAS MAQUINAS

Adotando-se 2.800 kg médq., para couros grandes, temos:

kpmaq  138.632
maq 2.800

= 49 mag de fabricagio

9.15 - RENDIMENTO DOS FULOES

5

2 2
MR- .. Y 31T, T,
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9.16 - RELACAQO DE LITROS DE AGUA

201/ dia x 212.569 litros de fuldes x 230 dias/ano = 97.781.740 1/ ano

9.17 - CAPACIDADE DOS FULOES

_ couros 9200 _ 443 courogtitro de fulao
Litrogfiloes 212569

9,18 - CAPACIDADE UNITARIA DOS FULOES

ke e 1Ykgcouro/ litro de fuldo
Litrosfuloes  212.569

9.19 - RENDIMENTO DA CALDEIRA

COUTOS 92.000 =115m*cald (calefagio)

micald | 800couros ! m* cald

9.20 - RENDIMENTO UNITARIO DA CALDEIRA

fﬂg = 2'300'00(: = 2875kg courofm? cald
mecald 800cou:us/mca
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9.21- CALDEIRA x EDIFICIO

; :-’lc."' B 38 -
Ao [ ——— = 48m°SC / m’cald
m-cald  800couros/m cald

9.22 - CAPACIDADE DO EDIFICIO

S 92.000couros = 24couros/ m*SC

mSC  3833m’SC

9.23 - CAPACIDADE UNITARIA DO EDIFICIO

kg 2.300.000
m*sC 3833

= 600kg couro/m?SC

9.24 - RELACAQ EDIFICIO x POTENCIA

mSC 3833 2 X
——— T e aes IO 4 SC/ HPI’
HPI 850 s

9.25 - CAPACIDADE DA POTENCIA INSTALADA

couros 92.000couros/ ano
opi 850 HPi

= 108 couros/HP:
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9.26 QUANTIDADE UNITARIA DA POTENCIA INSTALADA

kg 2.300.000

HPi 850

=2.706 kg couro/HPi

9.27 - RENDIMENTO DOS COMPRESSORES

g 318,
-——;;”-‘- g B S53HPcomp
HPicamp  6.050

9.28. RELACAQO AGUA x EDIFICIO

Litros  97.781740

s = = 25510litros / m* SC
m°SC 3833

9.29 - RELACAO FULONADA x EDIFICIO

Litrosfuloes 212569 . .
”5" - = = 55 litros fuloes/m?SC
m°SC 3833
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10.0 - CON'TTOLE DE QUALID ADE EM COUROS

Quando langamos no mercado um determinado produto, & necessiiiro i
este apresenle as caracterfsticas e requisitos necessérios de acordo com a utilizagao »o -0l

seré determinado.

Com o nosso produto & o couro, dificilmente podemos controlar a quali '-:le
simplesmente ulilzando nossos sentidos, tais como: tefo, olfato e wisdo. E necerstiio
utilizarmos de ensaios fisico-qufmicos e ensaios ffsico-mecédnicos, para garantir a quali:Todo

tanto da ma{éria-prima utilizada quanto do produto fabricado.

Os laboratérios permitirdo a realizag#o de ensaios de controle de qualid:dc ia
imaatéria-prima utilizada na fabricagéio do couro, como também, do préprio couro quinrio

f~bricado, visando sempre a qualidade do produto e satisfagdo dos seus clientes.

10,1 AMALISES QUINICAS
1.0 - ANALISES DE INSUMOS QUIMICOS

- Hidr6xido de Célcio

-~ Sulfeto de S6dio

- Sulfato de Amoénio

- Bissulfito de S6dio

- Cloreto de S6dio

- Acidos (sufirico, clorfdrico, f6rmico, elc.)
- Cromo

- Agentles Neuwlralizantes (Formiato de S6dio, Bicarbonato de S6dio, etc)
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- Anilinas
- Oleos
- Resinas

- Pigmentos

1.1- ANALISES DE BANHOS RESIDUAIS

Banho de Remolho - Teor de Cloreto de Sédio

Ranho de Descalcinagdo e Purga - Alcalinidade
Banho de Pfquel - Determinagdo da Acidez
Banho de Curtimento - Teor de Oxido de Cromo

Banho de Engraxe - Absorgao dos Oleos

10.2 - ANALISES DA ESTAGAO DE TRATAMENTO

As metodologias aplicadas a poluigdo utiliza principalmente da qui

analitica cldssica.

A anédlise elementar dd uma nogio sobre o efluente responsével pela polu’

as principais delenminagdes sdo:

- pH
- Temperatu:a

- Odox

- Turbidez

- Pesquisa dos elementos (Mg, Fe, Cu, Cr)

77



As andlises especificas da poluigdo sdo:

- Materiais Decantéveis
- Materiais em Suspensdo
- Oxigénio Dissolvido

- DRO)s

104 - MATERIAIS NECESSARIOS AO LABORATORIO FISICO-QUIMICO

- Agitadores

- Cépelas (Porcelana)

- Balanga Analitica

- Cadinhos (Porcelana)
- Fotufa

- Dessecador

- Materiais de Vidro (Diversos)
- Mufla

- Placa de Aquccimento
- Telas de Ainianto

- Bico de Bunsen

- Pingas

- Destilador

- Reservatorios

- Termdmelros

- Pissetas

- Aparelho Dean-Stark
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10.4 - AN ALISES FISICO-MECANICAS

- Mesida de Carga de Tragao/Tensdo e Plongagdo na Ruptura (JUP-6)
viedida da Car s de Rasganenio {(iUP-8)

- Medida da Distensdo e da Resisténcia da F16r (IUP-9)

- Resistancia 3 Absorgdo de Agua em Couro Cabedal (IUP-10)

- Medida da Resisténcia a Quebra da Flor (IUP-12)

- Medida da Elasticidade Bidimensional (IUP-13)

- Teste da Resisténcia & Abrasdo da Carga do Couro (VESLIC C 4.500)

- Turle da Adesividade do Acabamento de Couros (SLP-11 SATRA 112)

- Me<i 12 da Resisténcia & Flexdo de Couros Leves e Seus Acabamentos (IUP-20)

Estas andlises ffsico-mecénicas sdo feitas em 1laboratérios do -t
Tecnolégico do Couro e do Calgado Albano Franco, SENAI-PB.



1.0 - INVESTIMENTO DO PROJETO

A estimativa de custos, com efeito faz uso do Orgamento e da b~

estimar os seguintes pontos:

- A rentabilidade do projeto
- O seu ponto de nivelagdo
A importdncia relativa dos diferentes itens de custos, o qu-
inflluenciar as decistes relativas a tamanho, localizagdo e financiamento.,
- A contribuigg@o do projeto para o aumento da renda nacional em teri

valor agregado bruto por ele gerado, o que & bésico para avaliagdo econ8mica.

MNa estrutura do orgamento de custos sdo considerados os seguintes eleienio-

- Pregos x quantidade fisica dos diversos insumos = custo previsto.

- Nossiveis alteragOes desses pregos, enventuais flutuagdes da procura «
consequéncia da utilizag@o da capacidade instalada, que podem afetar os <1l
inicis'mente previstos.

Para montar esse orgamento, foi necessério partir do programa de pro:' 7
do proirto e dos requisitos de insumos e mao-de-obra para obtermos uma estimati

custos compalivel.
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111 - FOLHA DE MATERIA-PRIMA /MES

| MATERIA-PRIMA PRECO/KG QUANTIDADE (KG) TOTAL
TOUROS 0,51 230.000 117.300,00
L ENSOATIVOS 0,89 1.840 1.637,60
CARBONATO 1M SODIO 0,85 2.300 1.955,00
ENZIMAS 1,50 690 1.035,00
AMINA 1,30 2.300 2.990,00
SULFETO DE SODIO 1,24 4.600 5.704,00
HIDROXIDO DE CALCIO 0,12 6.900 828,00
SULFATO DE AMONIO 0,30 3.450 1.035,00
METABISSULFITO DE SODIO 0,40 3.480 1.380,00
PURGA PANCFEATICA 1,55 1.610 2.495,50
CLORETO DE sODIO 0,09 18.400 1.656,00
ALVE] ANTE 0,12 1.150 1.288,00
ACIDO FORMICO 1,63 2.415 3.936,45
ACIDO SULTURICO 0,69 1.840 1.269,60
SAL DE CROMO 1,89 18.400 34.776,00
FUNGICIDA 0,283 230 190,90
FORMIATO DI SODIO 1,02 460 469,20
BICARBONATCO DE SODIO 0,85 368 312,80
TANINO SINTETICO 2,41 1.150 2.771,50
TANINO VEGETAL 237 2.300 5.221,00
COR/IITE 3,27 1.150 3.760,50
SAIS DE ALUMINIO 1,70 460 728,00
AUX. DE TINGIMENTO 1,10 230 253,00
RESINA ACPILICA 2,41 920 221720
OLEQC SULFATADO 4,96 1.380 6.844,80
OLEO SINTETICO 4,96 1.380 6.844,80
OLEQ MOCOTO 431 460 1.982,60
CLEQ CATEA 1D 496 230 1.140,80
RESINA IMI'EFGHACAO . 2,46 1:025 2.546,10
PICMENTO ' 3,10 5175 1.604,25
CERA 0,84 172,5 144,90
PENETRANTE 0,86 103,5 89,01
AGENTE COBERTURA 112 172,5 193,20
RESINA ACABAMENTO 2,46 690 1.697,40
LIGANTE FROTFICO 2,49 345 859,05
LACA 6,46 1.621,5 10.474,89
SOLVENTE 2,81 1.725 484725
AGENTE DE TOQUE 112 103,5 115,92
AMONIACO 0,80 20 16,00
TOTAL 234.665,22
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112 FOLHA DE PAGAMENTO/MPS

PISSOA SALARIO NUMERO DE TOTAL
MINSAL PESSOAS

DIR. PRESIDENTE 1.540,00 1 1.540,00
DIR. COMERCIAL 1.260,00 1 1.260,00
DIR. PRODUGAO 1.260,00 1 1.260,00
D™, FINANCFIRO 1.260,00 1 1.260,00
SEC. EXECUTIVA 385,00 1 385,00
GEP. "NDUSTPIAL 1.050,00 1 1.050,00
PESSOAL DE ESCRITORIO 280,00 15 4.200,00
SERVENTES 105,00 2 210,00
MIEDICO 420,00 1 420,00
ENFERMEIRA 210,00 1 210,00
ODONTOLOGO 350,00 1 350,00
TECIICOS 700,00 3 2.100,00
VIGIA 140,00 1 140,00
MOTORISTA 140,00 1 140,00
ELETRICISTA 210,00 1 210,00
MECANICO 210,00 1 210,00
C ARPINTEIRO 210,00 1 210,00
COZINHEIRC 140,00 1 140,00
AJUD. COZINTTA 105,00 1 105,00
AUX. LABORATORIO 140,00 1 140,00
PEDREIRC 210,00 1 210,00
PORTEIRO 140,00 1 140,00
OFFICE-BOY 105,00 1 105,00
RECEPCIONIST A 175,00 ! 175,00
OP. QUALIFICADO 210,00 14 2.940,00
AUX. DE PRODUCAO 105,00 53 5.565,00

TOTAL | 24.675,00
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11.3 - MAQUINAS E EQUIP AMENTOS

" MAQUINA/EQUIFAMENTO | CUSTO UNITARIO N2 TOTAL (US$)
BALANCA 1.034,48 3 3.103,44
FULAQ REM/CALEIRO 1.379,31 2 2.758,62
MAQ. DESCARMAR 7.758,62 1 7.758,62
MAQ. DIVIDIR 8.275,86 1 827586
FULAO DE CURTIMENTO 137931 3 4.137,93
MAQ. DE ENXUCAR 2.068,96 1 2.068,96
MAQ. DE REBAIYAR 3.448,27 1 3.448,27
FUJLAQ DE RECURTIMENTO 1.379,31 3 4.137,93
SECADOR A VACUO 6.896,55 2 13.793,10
MAQ. CONDICIONAMENTO 2.586,20 1 2.586,20
MAQ. AMACIAR 5.344.82 1 5.344,82
TOGGLING 4.500,00 1 4.500,00
FULAO DE BATER 895,00 1 895,00
M2 DE LIXAR 5.172,41 1 5.172,41
MAQ. Dii DESEMPOAR 3.362,00 1 3.362,00
TUNEL DE PINTURA 10.800,00 1 10.900,00
FRENS A 8.970,00 1 8.970,00
MAQ. DE MEDIR 6.035,00 1 6.035,00
FULAO DE ENSAIO 689,60 3 2.068,80
COMPRESSOR 862,00 2 1.724,00
ESPESSIMETFC 258,00 2 516,80
TERMCMETRO 34,55 2 69,10
AEROMETRO 250,30 2 500,60
MESAS 689,65 4 2.758,60
CALDFETRA 5.700,00 1 5.700,00
EMPILHADEIEA 5.690,00 2 11.380,00
BALANG A PARA CAMINHAO 11.206,89 1 11.206,89

TOTAL 133.172,95
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11.4 - CUSTOS DE INVESTIMENTO DA ESTACAO DE TRATAMENTO DE

FFLUENTES
USSHt TOTAL
Tratamento Piimdrio T T14.000,00 140.000,00
Tratamenlo do L.odo 8.000,00 80.000,00
Tratamento Diolodgico 12.000,00 ' 120.000,00
TOTAL 340.000,00 ’

11.5- CUSTOS DE FUNCION AMENTO DA ESTACAO DE TRATAMENTO D1

EFLUENTES
USHt TOTAL
“Tratamento Prinério 8.000,00 80.000,00
Tratamenlo o Lodo 6.000,00 60.000,00
Tratamento Diol6gico 2.000,00 20.000,00
TOTAL 160.000,00

11.6 - CONSTRUCAO CIVIL

TS = 103.45 US$

3.833 mm?sC 396.523,85 USH
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11.7  CUSIOS COM ENERGIA ELETRICA

1000 KW /h e 1S$ 135,69

57.805.11 KW /més 693.665 KW /ano

TOTAL US$ 7.843,61 de Energia Elétrica
Dado oblido com a CELB

11.8 - CUSTOS COM ABASTECIMENTO DE AGUA

€ abastecimendo d'§gua provém de pogo artesiano para consumo humirno o

prra a produgio é canalizada de reservatbrio proximo a empresa.

1. - CUSTOS COM ALIMENTACAO

1 pessoa/més 40,50 USH
76 pessoas/mas 3.078,00 USH

A alimentagdo & fornecida somente aos operdrios ligados a prodi -

3
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11.10 - QUADRO GERAL DE CUSTOS

Matéria prima 234.665,22
Folha de Pagamento 24.675,00
Maquinas e l‘ftiuipamonlos 153.172,95
Custos de Investimento da ETE 340.000,00
Custos de Funcionamento da ETE 160.000,00
Construgio Civil 396.523,85
Energia Elétvica 7.834,61
Alimenlagio 3.078,00
TOTAL INVESTIMENTO US$ 1.299.949,60
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12.9 - IRATAMENTO DE EFLUENTES

12.1- INTRODUCAQ

A inddslria coureira, nos Gltimos anos, vem, cada vez mais, se preocujp.ih

em trabathar a poluigdo que gera.

Todavia, as fortes pressdes exercidas por 6rgdos mundiais de preseria o
ambiental, e mesmo, a preocupagdo em si de harmonia com o meio, fez com g«

desenvolvesse tecnologias cada vez mais avangadas, em termos de tratamento da polui 1

‘Tratando-se de Curtumes o nosso objetivo &, devolver ao ecossistema 2 %,

em condigdes ideais de reaproveitamento, permanecendo assim inalterado o « '

evolutivo dos seres vivos na terra.

12.2 - ORIGEM DOS EFLUENTES

Na inddstria coureira, a poluigdo tem um fator de proporcionalidade. | =
proporcionalidade, nos diz, que, a cada processo que o couro passa, aumenta-se a <>

poluente, formando assim, uma espécie de carga evolutiva de poluigdo.

A poluigao de um curtume subtende dois tipos de resfduos.

I - Os resfduos s6lidos que constituem as peles (materiais coligenos e aparas)
e 05 que sdo ransformados durante os processos de curtimento, que sdo eles: pélos, sariore,

gorduras, ;o lcinus solivers e outros.
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i - Residuos quimicos, responsiveis pela transformagdo da pele (sl

~tiva) oo couro (material resistente aos agentes do meio).

530 esses resfduos responséveis pela poluigdo, e que exige um total cos!
por parte dos quimicos, durante todo percurso de um fluxo de produg@o numa ind:

coureira.

APOLUICAO DAS AGUAS

Como a dgua é o principal vefculo de contaminag@o, ela transporta os ag -

poluentes facililando, a proliferagdo e infestag@o dos rios e lagos, dificultando o cont o

dos mesmos, o que vem acarretar sérios prejuizos ao Meio Ambiente.

Ji que a maior parte dos processos, a pele necessita de um voi

considerével de gua para sua execugdo, & aconselhdvel um total controle nos efluen

um curfume.

Num curtume a dgua comega a ser polufda desde o infcio do proces -
fabricagiio. A operagio de Remolho, responsdvel pela rehidratagdo das peles, ao ¢

lavadas ocorie a dissociag@o do sal cloreto de s6dio (NaCl) usado na conservagio. «

também, o sangue e oulros materiais orgdnicos constituem uma considerdvel .-

orgénica poluente.

O caleiro, além da cal (CaOllz) maior parte insolGvel, o sulfeto do -
(Na28) responsivel pela destruigdo dos pélos, dependendo da sua quantidade em;j
Sao responsiveis por 85% da carga poluidora do curtume, juntamente com as pro’

seus produtos em degradagao.
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Os despejos do caleiro e depilagio s@o altamente nocivos as instalaga-« 1o

esgol e aos cursos d'dgua, pois os sulfetos transformam-se facilmente em gds sulff.! i
pela agio de dcidos e micro-organismos. O gds sulfidrico & altamente téxico, e na pro
de os carbinico e bactérias lransforma-se em 4&cido sulfiirico, que absorve o oxis

viztente no fluxo dos esgotos e corrdi os encanamentos, tornando-os inviéveis.

. forte ndo ocone a hiberago do gds sultidrico.

As operagdes subsequentes, descalcinag@o, purga, piquel, curtimento,
neuntralizagio, recurtimento, tingimento, engraxe e acabamento, constituem uma polni;in

seiino-téxica devido ao cromo, sais, anilinas, 6leos e solventes utilizados nestas operagies,

Quanto ao cromo, pode-se fazer uma reciclagem do banho, o que favoreceris
a vz considerdvel diminuigdo da poluigdo por esse metal pesado, considerado altamento

t6xico e inconveniente ao ecossistema.

12.3 - RESIDUOS SOLIDOS

No processamento de um couro, apenas 55 a 60% do peso bruio

tr_nsformado, cerca de 40 - 45% torna-se dejeto,

I'sses residuos constituem dois tipos basicamente:

I - Resfduos nido Curtidos

Sdo as aparas ndo caleiadas, carnagas e aparas caleiadas.



I - Resfduos Curtidos

3o as serragens, raspas curtidas, aparas de couros curtidos e p6 da lixad

12.4 - METODOLOGIA APLICADA DOS EFLUENTES

No processo de curtimento o volume de dgua utilizada varia de 20 a 40 5+
tonelada de pele 151-c\cessada. Pois é ela quern conduz a polui¢do devido aos produlc

contém.

Antes de poder colocar em ulilizagdo técnicas destinadas a dimin-
puoluigde, dove o fazer diversas medidas do grau da mesma. Essas técnicas utilizam ¢
anflises quiinicas que wusam métodos de gravimetria, de O6xido-redugio o Iv
potenciomelria. Tais anélises nos permite um conhecimento amplo sobre os efliie:! «
responsdveis pela poluiglio. Sdo elas: pH, femperatura, odor, turbidez, putrescibiir’~'v
(doucoloragio do azul de metileno), pesquisa de elementos (como: Hg, Fe, Cu, Cr CN, efc), resi!

secos (malerials volilels e ndo volateis), entre oultros.

Fora das medidas citada anteriormente, usamos as andlises especifica: ./a

poluigdo, as quais possibilitr medir os efeitos do efluente sobre o meio receptor.

[’ava realizar tais anélises, & preciso fazer os célculos dos dejetos do curtiio

Célculos estes, quie sdo feitos com base na quantidade de couros a elaborar.

Depois de calculado o despejo, o curtume d4 infcio a anélise especifi

poluigdo que abrange os seguintes itens:

a) Materiais Dreantdveis: representa o teor de resfduo carregado pela dgua com tend: i+ 2

se deposit~r no fundo do receptor.
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b) Materiais em Suspensdo. representa todos os materiais s6lidos, decantdveis ou io

contidos nos efluentes.

¢) Oxigénio DNissolvido: principal pardmetro indicador da poluigdo.

d) Demande Ouimica de Oxigénio (DQO): determina o consumo tebrico de oxiginio

efluerte, ao curso de um oxidagdc quimica..

que se passa no meio natural, isto é, a degradagdo do substrato pelas bactérias duranlc v

determinado tempo.

) Medidas de Selinidade: utilizadas para determinagdo do teor de sais contido nos efluen!

Faz-se andliscs o teor de cloretos e de cromo.
[: assim que o balango médio de uma fdbrica de couros tem sido calculadlo.

Mostraremos um quadro qualitativo e quantitativo de cada item que cony

a poluig#o gerada por um curtume,

PARAMEIRO QUANTIDADE

Volume 40 - 120 m?®/1 média 60 m>/t
pH 85-95

Materiais em Suspensdo 140 kg /t

DBOs 75-9% kg /t

DQO 200 -250 kg /t

Selinidade 250 - 350 kg /t (em NaCl)
Sulfeto: (5-) 8-9kg/t(100-120 mg/1)
Cromuo 111 4.5-6kg/t (100 mg /1)
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12.5 - TRATAMENTO DA POLUICAO

A evolugdo industrial traz consequéncias drésticas ao meio ambiente. %1 |
em se {ratando de um produto natural como o couro, caso ndo seja feita vma prov

adequada.

O despejo no meio ambiente, de efluentes liquidos e residuos s6lidos, it/
na bicsfera gerando toxinas aos organismos vivos e consequentemente um deseqnii !
/ 1

nos ecossisiomas.

Por isso, que se faz necessdrio o tratamento de efluentes numa ind ~ is

coureira, pefo falo de constituir wma fonte de poluigio orgénice, mineral e t6xica.
[l necessdrio considerar algumas exigéncias técnicas, na veiculagao dos ¢~ s

de um curtume, & o caso da rede de esgotos diferenciada, uma contendo um alto oo io

sulfeto, oulra os banhos residuais de curtimento e outra para os demais efluente.
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12.6 - FLUXOGRAMA DE TRATAMENTO DA POLUICAO

AGUAT RESIDUAIS

GRADEAMENTO

e
[ PENEIRAMENTO

DESSULFURACAO

HOMOGENEIZACAO

l

CONGULACAO

)

FLOCULAGAO

’IDECAN'I'ACAO PRIMARIA
y l 1
LiQumo SOLIDO
TRATAMENTO TRATAMENTO
BIOLOGICO DOLODO
LAGOADE LEITO DE
OXIDACAO SECAGEM
kh )
CLORAGCAO DESTINO
7 FINAL
MEIO RECEPTOR
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No intuito de tratar ou aliviar o teor de dejetos poluentes jogados nox
ellzentes de curlumes, faz com que nos preocupemos com a instalag@o de uma estagiio <o

trat-—onto de efluentes.

Com o tratamento de efluentes consegue-se diminuir acetuadamente os

substdncias poluentes que dificultam o bom andamento do ciclo evolutivo dos seres vivos.

O sistema cléssico para o tratamento de efluentes & o seguinte:

12.8 - PRE-TRATAMENTO

12.8.1-GRADEAMENTO

Localizada no interior dos curtumes visa basicamente reter, partice’

maiores (10 cim) que venha depositar-se na estagdo de tratamento.

12.8.2 - PENEIRAMENTO
As peneiras se localizam nas safdas das dguas do curtume para a estagio o

tratamento,o fluxo lem escoamento gravitacional, deixando retidas as partfculas maior -

que 0,5 cm.
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12.8.3 - DESSULFURAGAQ

A eliminagao dos sulfetos do caleiro pode ser efetuada por diferentes ({0 s,
A que seré usnda & a oxidag#o catalftica pelo oxigénio do ar. E a técnica atualments s
econinica, consiste em injetar o ar no banho cuja oxidagdo & acelerada gragas » om

calalisador, o sulfato de manganés.

TANQUE DE DESSULFURACAQ

CAACIDADE = 60 m3
DIMENSOLS - 5,00 x 6,00
ALT IRA = 2,00 m
LARGURA = 5,00 m

- COMPRIMENTO = 6,00 m

UMA TURBINA: POTENCIA 75W
CAPACIDADE DE OXIDAGAQ: 15 kg de O, /hora

12.9 - TRATAMENTO PRIMARIO

12.9.1 - HOMOGENEIZAGAO

A bacia de homogenecizagao recebe as dguas provenientes da dessulfura 70 o

do resto dos banhos de curtume, visando regularizar a vazdo e ndo provocar uina ~i''o

neutralizagdo e floculagdo dos efluentes.
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BACIA DE ITOMOGENEIZAGAO
AREA: 144 m?

VOLUMI UT1L: 400 m2

ALTURA: 2,80 1?2

UM MISTURADOR: HELICE TRIPLA COM 2,50 m de DIAMETRO
POTENCIA ~ 40CV
ROTAGCAO -~ 80 RPM

12.9.2 - COAGULACAQO E FLOCULACAQO

Visando a instabilidade elétrica dos col6ides, introduzimos na dgua

produto capar de descarregd-los e iniciar a formagdo de precipitados.
O coagulante é o Sulfato de Aluminio hidratado; Al2(S04)3.18H.0.
Com a aglomeragdo dos coléides, ocorre a floculagdo, que é o resultado -

uma séric de colistes sucessivas favorecidas por um processo mecénico de agitagao v

palhetas.

DIMTNSOES DO COAGULADOR E FLOCULADOR
AREA =300 m?

ALTURA = 1.001n
VO UME UTIL = 3,00 m?
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12.9.3 - DECANTACAO

O decantador permite o depésito de particulas em suspensdo, separando «in

seguids da dgua sob a forma de lodos.
DTECANTADOR

DIAMETRO 4,00 m

ALTURA = 3,6 in

CAPACIDADE = 30 m?

TEMPO DE RETENCAOQO = 2 horas

REDUCAO DE:  80% de MES
35% de DQO
40% de DBOs

12.10 - TRATAMENTO SECUNDARIO

12.10.1 - TRATAMENTO BIOLOGICO

) Hratamento biologico des efluentes conduzem a uma diminuigao da
poli ;o com a inlervengo de microorganismos, degradando a carga orgénica conslituinte
como também elementos minerais, o nitrogénio por exemplo, favorecendo sua oxidagiio ou

fioculagdo.

Este tratamento é efetuado numa lagoa aerada, composta por duas turbinas
de aeragdo mantidas por flutuadores. As turbinas de aeragdo injetam oxigénio na fpua
mantendo estével o ciclo evolutivo das bactérias aer6bicas, responséveis pelo processo e

biodegradagdo da poluigdo.



L. GOA AERADA

YMMENCDES =10x20m
ALTURA =2m
VOLUME U, =400 m?

12,10.2 - CLORACAQ

12.11 - TRATAMENTO DO LODO

12.11.1- DESIDRATAGAO DOSL.ODOS DE DECANTACAO

() lodo proveniente do decantador flui por uma canalizagdo parn o
espessador, que reduz em até trés vezes o volume devido a uma bomba de sucgin,

seguido o lodo & transportado para o leito de secagem.
g P

ESPESSADOR
DIAMETRO = 4,00 m
ALTURA =280m
CAPACIDADE = 23,00 m?

TEMPO DE RETENGAQO =5 horas
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o § IR R BT GOy AT
2 112-LEITO DE SECAGEM

Area onde o lodo & colocado para redugdo da wmidade em até 75%.

Fste material tem serventia como adubo na agricultura.

12.12 - PRODUCAQO DA GRAXA BOVINA

Com o pré-descarne, minimizamos inconvenientes das graxas n»!niois,
economizamos produtos quimicos e uma produgdo de + 5 - 7% de graxa bovina, <~ 1o

inicial das peles.

Mostraremos a seguir o sistema esquematizado da produgdo de graxa I

=l I N
3 7
A
i
b
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1-Méguina de Descarnar

2 - Tanque de Carnaga

3 - Bomba para Elevagdo da Carnaga

4 - Myinho de Carnaga

5- Auto Clave (2,0 - 2,5 atm, 100 - 140-C

6 - Tanque de Purificag@o do Sebo (H25C,, 1:10)
a - Carro peea Injogito de Agua Fria

b - Carro para Iniegado de Vapor

¢ - Carro para Descarga (Graxa)

d - Carro de Carnaga para Elevagao do Sebo
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13.0 - CONCLUSAO

Iste projeto dispoe de todas as informagdes necessérias a sua implan! "o,
Tais informagoes foram adquiridas através de conhecimentos académicos, tanto p:iiico
quanto tedrico, tornando assim capacitado a atender as indagagdes de usudrios e

almejem ingressar no campo da inddstria do couro.
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ERRATA

Na pig. 04, item 1.7 Possibilidades de F'uturas Ampliagdes

Linha 132: onde 18-se emagdo substituir por duragao.

Na pdg. 16, ilem 4.3 Comercializagdo de Couros

LLinha 22 : onde lé-se coshumes substituir por curtumes.

Na pdig,. 40, item 6.4 Almoxarifado

Linha 12: onde lé-se vis substituir por visa.

Na pég,. 50, item 7.0 Selegao das Tecnologias
[inhas: 22 onde 1é-se 0,8% substituir por 1,5%
32 onde 1é-se 2,0% substituir por 1,2%
42 e 92 onde 18-se hidroxido de s6dio substituir por hidréxido de célcio.

Na pég. 52, itemn 7.0 Selegao das Tecnologias

Linha 102: acrescentar controles do pfquel e formulagdo do curtimento como segue:

pH =2,5-3,0

& Amarelo (Indicador Verde de Bromo Cresol)
+3,0% sal de cromo (33% basicidade)

0,05% fungicida

0,3% formiato de s6dio

R - 2 horas

& Atravessado

5,0% sal de cromo (66% basicidade)

R - 8 horas



pH =3,6-3,9 .

3 Verde-Maga (Indicador Verde de Bromo Cresol)
Retragao (0-10%) com dgua a 100°C

0,1% fungicilda

R - 30 minutos

# esgotar

Na pég,. 59, item 7.0 Selegdo das Tecnologias.

Tingimento, linha 22: onde 18-se tanino sintético substituir por amoniaco.

Na pdg,. 58, item 8.0 Selegao dos Equipamentos.
Sub ilem 8.2 Ribeira: onde lé-se capacidade 15.000 kg substituir por 7.500 kg.



