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QBTEIIVO 

Este projeto e urn documento que nos faz avaliar todos os aspe 

orgauizacionflis para a implantaqSo de uma industria de curtume. 

Ele traz irtformacOes coerentes relacionadas com viabilidade de implantac^o 

alem de especificac.Oes estatfsticas e avaliacOes econdmicas que abrange a ideia de aplicaqSo 

do c&pitaL 

Tortanto, o objetivo principal do projeto e reunir todas as informac.Oes, do 

arrartjo flsico, da disponibilidade mercadol6gica, do carrier adnunistrativo, da 

disponibilidade de mao-de-obra e principalmente do equilfbrio com o meio ambient 

quando estas iaformacOes estao dispostas adequadamente e possivel se concretizar o 

empreendimento industrial. 
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RESUMO 

O principal objetivo deste projeto e orientar aqueles que desejam ingrcssnr iva 

aYea industrial de curtume ou necessitam melhorar projetos ja* existentes, bem como 

desenvolver aspectos da tecnologia de couros. Neste trabalho, procura-se mostrar 

perspectives do ponto de vista individual, culminado com a descrigSo de projeto-cuitone. 

Outros aspectos considerados e o desenvolvimento da regifio onde a industria 

sera implantada. Se ela oferece materia-prima, mflo-de-obra, £gua, fonte de encrgia, 

transporte e se dispOe de avanc,os tecnol6gicos. 

Finalmente e necessario que o dia-a-dia da industria nao prejudique a 

natureza, com problemas causados pela poluicao das £guas, ou ainda pelo uso de produtos 

ouimicos t6xicos. Para evitar tais problemas a empresa dispOe de uma estagSo 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. 

In this work search one show particular prospects finishing w i t h hide industry design 

description-

Others aspect to be considered, is development of region where the tarn 
industry w i l l be implant if i t offering prime-material, people to word, good water, source 
of energy, transport and i t also display of advance tecnology. 

Finally, is necessary that the day by day of this industry don't hurt the nature, 

w i t h problem can be caused by waters pollution 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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M FitETODOLOGIA D A IMPLANTACAO DE U M A INPCSTRIA DE CUKTUME-

1.1 - FORM AS DE IMPL ANT AQ AO 

A implantagao de urn curtume requer urn amplo coiuiecimento das 

exigerxias tecnicas, para que posteriormente nao venha ocorrer possfveis deformaqOes na 

esirutura do empreendimento. 

Sua execugao deve seguir uma ordem I6gica na sua edihca^So desde 

locV^scSo, dimensionamento ate a fase de operates, ou seja, instala<;Oes. 

Tamb6m faz-se necessario considerar a ideia de futuras instalac,Oes, visando 

modernizagao e ampliagSo do empreendimento. 

1.2 - CL ASSIFIC AC AO DAS INPOSTRI AS 

As atividades industrials estao classificadas em quatro grandes classes. 

- Industria Extraiiva 

- Industria de Transformac,ao (Ex.: Curtume) 

- Industria da Construqao Civil 

- Services Industrials de Utilidade. 



1.3 - IMPORTANCIA DO PROIETO 

O projeto tern grande importancia como instrurnento tecnico administra fciv < 

de avaliacao econ6mica. Quando planejamos, informamos estatlsticas adequadas e pessoal 

tecnico capaz de defiiur o desempenho ixistitucioiial, admirustrativo e tecnico den In 
empresa. 

1.4 - A ELAttORAqAO DO PROIETO 

O projeto £ uina fonte de informa<;Oes tecnicas, elaborado por especialista nos 

diversos ^mpos da engenharia que abrange o citado empreendimento. 

Tern como finalidade fornecer informagOes de car&ter administrativo cuja 

marripulacao e consulta s3o obrigat6rias durante a elaborado do projeto e, a seguir, 

durante a fase de execuc,3o das obras. 

1.5-LAY OUT 

O lay-out e o arranjo ftsico, o perfil, a estrutura, e a disposi^ao estrutural do 

funcionamento de uma industria visando obter o melhor resultado tecnico, econ6mico o 

financeiro. E que sera" elaborado apartir do perfoito e exato coimecimento dos objetivos da 

empresa. 

A implantac,ao de uma industria de curtume exige um criterioso estudo. 

primeiro lugai, osta" a sua localizac,ao pr6ximo as fontes de materia-prima disponibilidade 
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de mao-de-obra e conduces de mercado, como tamb6m a preocupa^ao com possibilii 

de futuras instalac.Des. 

1.6 - PI MENSION AMENTO DE U M A INPOSTRIA 

C) correto dimensionamento de areas e urn dos problemas mais brabaitu 

com que se defronta o homem do arranjo ffsico. 

O dimensionamento de areas do curtume sera estudada em vaiios nfveis: 

- Pimensionamento da area do centro produtivo 

- Dimensiortamento da area do conjunto de centros de producao 

- Dime^ionamento da area de departamentos 

- Dimensionsmento da area da fabrica. 

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

couros/dia. 

1.7 - POSSIBILIPAPE DE FUTURAS AMPUAqOES 

Instalado o curtume, as possibilidades de futura expansao, estarao ligadas a 

sua competitividade no mercado. Para isto e necessario veneer a concorrSncia, ter melhor 

nivel tecnico e grande poder de marketing. O produto final deve ter a melhor aceitaqao de 

qualidade e de prev,o. 



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

qua?|uerinconveniente. Sobretudo quanto a prec,os, produtos simileres, reduc,ao de custos, 

implantacao de novas tecnologias e novas pesquisas mercadol6gicas. A sobrevivencia de 

um curtume depende exatamente do fator tecnico, adrninistrativo e econOmico. 

Para isso, e que devemos utilizer na empresa u m organismo especial 

assessoiia, denominado geralmente Organizacaoe Metodos, que visa estruturar, sistemoti i 

e controlar a organizac.ao em si mesma, desde o funcionamento nacional de prccc 

admi~.:>trativos; passando pelos services mais corriqueiros, ate a orientacjao gem J da 

producao. Esse setor e responsavel pela confecc,ao de organogramas, manuais de 

organizaqao e func,ao. S:sternatizac.ao de rotinas e racionalizacao de trabalho, implan' 

do sistema planejado e acompanhamento geral da execuc,3o desse sistema. 

Qualquer empresa que n3o se adequar a modemidade industrial na~o tera" 

perspective de emaĉ ao contfnua. 
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2.0 - ITENSIMPQRTANTES PARA EPIFICACAO DO CURTUME 

2.1-FUNDAQAO 

Transmitir ao solo o carregamento dinamico decoirente dos equipamentos 

industrials em operac,ao, que no seu funcionamento acrescentam, ao carregamento esWUco 

decorrente do seu peso proprio, um carregamento dmimico, de vaiiaq&o mais ou menos 

brusca, cfclica ou nao. 

Para o caiculo de uma funda^ao e necessaiio caracterizar bem as forcas 

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

2.2 - PISO 

O concreto e o tipo dassico de piso industrial; e pouco resistente aos /k 

aos 61eos, o quo pode ser contornado em parte com a utilizagao de cimentos aluminosos, 

que apiosentam melhor resistencia aos agentes quunicos e tambem ao calor. 

acabamento de superffcie e aspero (antiderrapante). 

2.3 - TUBULAQAO 

A parbcipac,ao das tubula^Oes nas instalacOes da industria e bastante ampla, 

considerando-se como parte integrante desses sistemas, alem dos tubos propriamente 

ditos, todos os acoss6iios e equipamentos que v3o peimitir o seu funcionamento: vdliruloa, 
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pmgadores pqwadorea, filtros, peccs de Ugagao e outros, bem como os meios de acionainentos 

dos Huidos (bombas e compressors) e os materials utilizados no isolamento e na protec^o 

desses componentes: calhas kolantes, bandagcm de protegao, vedantes e pmtura. 

As tubulates de utilidades n3o participam do processo, mas conlribuein para 

a produc.80, condiizindo os flufdos auxiliares necessaiios & operacjao da industria. 

Exemplos: tubulates de ar comprimido, vapor para aquecimento, 61eos para qucima em 

caldeiras e outros. 

As tubulates de esgoto e drenagem s3o de utilidade, mas apresentam tuna 

caracteiistica particular que as distingue das demais, operam normalmente por grevidade, 

runcionando muitas vezes como canais. Esse grupo reune as tubulates de esgoto 

industrial, esgoto sanitario, drenagem pluvial e outros. 

Algumas tubulates ultrapassam os limites da industria, como e o caso das 

redes de distribiuc,ao da agua. 

As tubulates que conduzem agua, existentes em todos os ramos da industria 

sao feitos noimalmente a partir da rede ptiblica ou por meio de captaqao pr6pria. 

A qualidade da agua tern grande influeiicia sobre a vida das tubulacftes que 

vao condnzi In. 

2.4 c o i W K f U K A 

A cobeitura sera feita com nbrocimento ou cimento amianto, pois este e love, 

resistente a corrosSo e a vapores, de facil manutenc^ao e limpeza. 
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2 .5 - ILUMlNAgAO 

Para reduc,3o dos gastos com dumina^ao artificiaL A duminaqao natura I 

auxiliada com lampadas fluorescentes. 

2.6 yi-.NinLAQAO 

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

area mmima de 2,70 m 2 por 70 m 3 por pessoa por hora. 

A ventilac,ao no setor de acabamento sera" auxiliada com o uso de exaustores 

para ret"rada do ar contaminado ou aquecido. 
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3.0 - ASPECI'OS IMPORT ANTES DO CURTUME 

3.1-RAZAO SOCIAL 

Curtume Alecrim. 

3.2 - ATIVI DADE INDUSTRIAL 

Industria de trarisformac^o de poles. 

3.3 - AREA FISICA 

Area Cobe-ta: 3.883 rn 2 

Area Total: 5.000 m 2 

3.4-DIREQAO 

DIRETOR PRESIDENTE 

DIRETOR COMERCIAL DIRETOR DE PRODUCAO DIRETOR HNANCE1RO 

Existem uma serie de outras func,0es que complementam o sisleuui 

organizacional da empresa, e que serao entregues a pessoas capadtadas e de confianqa. 

8 



3.5 - WO E QUANTLDADE PE PELES 

O curtume Alecrim, trabalha com uma quantidade de 400 peles/dia, pesnndo 

em media 25 kg, atmgindo 10.000 kg/dia. As peles utiliz&das na produc;go sera"o do Sipc 

VACUM, conservadas por saiga. 

3.6 - PRODUTOS FABRIC ADOS 

Como o curtume ira* abastecer essencialmente a industria de calqados e artigos 

de seguranc,a no trabalho (luvas, cintos de seguranqa, aventais e outros). Por isso a 

variedade de artigos e mdispensavel para o engrandecimento da empresa e 

consequentemente dos sens prolissionais. 

3.7 - MERCADO FORNECEDOR 

A materia-prima poder6 ser adquiiida nos rrigoiificos que possuem 

salgedeiras e armazens que vendem peles em estado salgado, oriundos dos matadouros, 

localizados no estado do Parafba como tambem outros estados. 

Os produtos quimicos estao bem representados, garantindo com pi eta 

assistSncia tecnica e o que sera* lane, a do de mais novo no mercado. 
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3.8 - MERCADO CLIENTE 

A produ<;2o do semi-acabado e acabado do curtume sera comerciali/.adv> 

pnncipalmeuie para os estados de Sao Paulo, Rio de Janeiro, Mmas Gerais e o prGprio 

estado do Parafba. 

Paratelo ao comercio de peles esta a comercializac,2o de subprodutos, como: 

sebo, wparaa curiidas e residues estabilizados. 

3,9-TRANSPORTE 

e de O curtume conta somente com transporte intemo, necessario a agilidade 

veiculac,3o deutro da fabrica. O transporte externo e feito atraves de transportadoras c m 

sistema de frete. 

O transporte intemo conta com: 

* 3 Empilhadeiras 

* 10 Cavaletes com rodas 

* 10 Mesas com rodas 

3.10 - DISPONIBIUDAPE ENERG&TIC A DE COMBUSTiVEt E VAPOR 

ft) Eletricidarfe 

A eletricidade e o meio mais viavel de se operacionar qualquer sister; 

produtivo. 
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A energia sera cornprada da Companhia de Eletricidade da Borborema 
(CELB). 

k) Cotnbustivel 

Tendo em vista grandes perdas das nossas florestas e necessidade de 

preservac,a"o da natureza, n3o usamos lenlia e sim 61eo como combustfvel. 

c) Vapor 

O curtume sera" munido de imia caldeira, que seri alimentada com 61eo. 

3.11 - DISPONIBILIPAPE DE AGUA 

O curtume dispoes de uma represa que abastece as necessidades da producflo, 

como tembem de um poc,o artesiano com vazSo de 6.000 1 respons^vel pelas necessidades 

humanas no ciutume. 

Gracas ao subsolo da regiao praiicamente nao existe problemas com o 

abastecimento de agua na empresa. 
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3.12 - DISFONIBiLIP APE DE AR COMPRIMIDQ 

Fornecidos por meio de comprescores e representativos nos setores de 

acabamento, pre-acabamertto, secagem, expedi<;ao e esta^flo de tratamenlo. O s 

compressores s3o instalados na parte externa do curtume. 

3.13-MAO-PE-OBRA 

A mao-de-obra compreende dois grupos de operaiios: Nao especial 

especializados. 

O pessoal n3o especializado conta apenas com a experidnda adquiiida na 

pratica em curlumes. 

A mao-de-obra especializada provem de escrlas de oirtimento localized a em 

Campina Grande-PB a nfvel Superior do Curso de Tecnologia Qulmica: Modalidade 

Couros e Tanantes. 

3.14 - SER\qqOSM&DICOS 

O cuThime dispCe dos services medicos prestados pelo conv£rtio com tuna 

CKnica Medica e Odontol6gica para atender funcionarios com problemas de saude, alem 

de plantao medico diario (3h) e enfermeira do trabalho em tempo integral. 
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3.15 - PRO'IEC AO CONTRA ENCHENTES E INC£NDIO 

A topografia do terreno favorece um perfeito escoamento das aguas do modo 

a na"o existir riscos de enchentes e alagsmentos. havendo u m fluxo favcr&vel de agua 

tarr* ' m no piso da fabrica atraves de canaletas e declives. 

Contra incendios, as instala^Oes hidr5ulicas prediais (hidrantes) serSo de 

acordo com as exigencies da Norma Brasileira NB 24.158 da ABNT. Os extintores est Ao bem 

distribufdos na empresa, para cada setor e o tipo de inc£ndio que pode ocorrer nos 

mesmos. Encontram-se em locals de fat i l acesso, vislveis, protegidos e sua instalagSo dove 

ser f#ita de modo que sua parte superior n3o atinja 1.70 m do piso. 

3.16 - EQUIPAMENTOS DE PROTEq AO PESSOAL 

Sera implantaua a CIPA (Comissao Interna de Prevenqao de Acidentes), 

visando dar mais seguranga e condic.ao de trabalho ao operario. 

3.17-BEBEDOUROS 

Localizam-se em pontos estrategicos do cnrtume, servindo as necessi 

dos operarios com higiene, qtialidade e quantidade. 
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4vO - ^ATOR MATfeRI A-PR1MA 

4.1- A QUAUDAOE 

O couro e comercializado por fiigorlficos e salgadeiras em tr£s estados: verile, 

s-'.'lgado e seco. O peso medio oscila em torno de 32 quilos, com perda aproximada de 25% 

do peso quando salgado e 70 a 30% quando seco. 

A qualidade do couro varia de acordo com o estado de conservacgo a que f oi 

submetido . De nada adiante se o couro apresenta uma ilor firme, lisa ou rina; quando suas 

qualidades, ftsicas (resistentes a tracjao, ao rasgamento, entre outras) esta"o abaladas. O 

mesmo aconlecendo quando apresenta as caracterfsticas desejaVeis na superfJcie porem sua 

estrutura interna forem de ma" qualidade. 

O estado da flor vai depender dos defeitos que as peles apresentarom em 

fane,So de diferentes origens, alguns produzidos durante a vids animal, outros causados 

durante a esfola e conservacgo, alem de outros que podem ser causados eventualmente 

durante o processamento das peles, ou seja, sua transf ormacSo em couro. 

4.2 - FA TOR QFERTA DO COURO 

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

salgando-os em seguida para entrega aos curtumes. 
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O couro nflo apresenta nenhuma _ apresentatividade no valor de venda do 

boi, cujo valor para abate, esta* em fun^So quase exclusiva do peso do animal. 

Norxnalmenlo, a receita obtida com a venda do couro pelos frigoiificos e salgadeiras vaxia 

entre 3 e 5% por cabe^a abatida. 

Na verdade, as vari^veis das quais dependem o volume de couros ofertados 

sSo, em sua grande maioria, as mesmas que determinant a oferta de couro. N ; 

remotamente e com menor significado pode alterar a oferta de couros "m natura", o 

advento de doenqas nos rebanhos, as ocorrencias de secas ou inundacdes em regiOes de 

pecuana entre outros fatores. 

Uma partiripac,ao muito importante na forma^So de preqo de couro cru e a do 

intermedi£rio (bairaqueiro) que procura formar estoques de pele, quando os precis 

encontram-se em baixa, e posteriormente, vend£-los quando as cotaqOes tiverem se 

elevado, lembrando porem, que este tipo de a f̂lo n3o e realizado somente pelos 

intermediaiios, mas tambempelo pr6piio curtume, frigoiificos e abatedouros. 

4.3 - COMERCIALIZACAO DE COUROS 

Os couros comercializados pelos frigoiificos de melhor qualidade sa*o 

vendidoe com base no peso do couro ainda verde, mas como este enfrenta problemas como 

grandes dist£ncias a percorrer, faz-se necessurio a saiga imediata, elevando as desp< 

com mao-de-obra, espacp flsico para estocagem, transporte. 

Geralmentc, isto faz com que ocorram diferencas exorbitantes na 

comercializaqao do couro. £ o caso que enfrentamos em nossa regiao, quase que sempre, o 

couro de melhor qualidade e escoado para as regiOes Sul e Sudeste, enquanto que os couros 
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de inferior qualidade s3o comercializados com prec,os inferiores em nossa regiao,o que 

coiisequentemente faz com que nossos costumes apresentem arti^os de qualidade pouco 

sati8fat6ria. 

4.4 - VANTAGENS COMPEIITIVAS 

Sobre este aspecto s3o de?cartadas as seguintes peculiaridades: 

I - Trata-se de instalacOes novas e modernas que asseguram qualidade fmpar 

de produtos fabricados. 

I I - Viabilidade economica na oferta dos produtos, rrururnizando os custos de 

aqtiisiqao por parte do consumidor. 

I I I - A produqao constante do produto final, por se tratar de uma regiao 

pioneirfl e que apresenta um coitsideravel potencial de materia-prima. 

IV - Atuaqao do proponente na regiao e o relacionamento com clientela em 

potential. 
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SM - SETORES D A FRODUqAO. SUAS ETAFAS E FUN^OES 

5.1 - BARRACA 

Setor da empresa onde ncara* depositada a materia-prima. Esta por sua vez 

chejanS em estado salgado sera" classifrcada por peso e qualidade (1^, 2&, 3̂  e refugo) e 

Oiigem. 

Fara melhor facilidade e manuseio, as peles sa"o divididas ao longo da espinha 

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

Sao necessaries facas, estrados, cavaletes, balances com capacidade de 1.000 

Kg e empithadeiras para o transporte da pele no setor. 

As peles salgadas podem ser estocadas por longo perfodo desde que o so for 

disponha de condicOes adequadas, como: temperatura em torno de 25°C, ventilagao, quant idede 

de sal adequada por pele, umidade relativamente baixa e controls na quantidade de peles por pilha, 

como iambem a iluminagao de preferencia natural, ou uso de lampadas fluorescentes. 

O piso da barraca deve ser de concreto aspero e as paredes revestidas de 

azulejo o que proporciona uma maior resistencia a ac,3o do sal. 

5.2 - SKFQR DE R1BEIRA 

As peles sSo classificadas em lotes e pesadas, pc •_ g com base no peso pele que 

se faz a adicjio de produtos quimicos e agua aos processes que seguerru 
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5.2.1 -REMOLHO 

Tom como objeiivo rehidratar a peles, deixando com um percentual em tonio 
de 60-65% de 6gua, como tambenu elurtinar toda materia estranha como sal, sangue, 
protemas soluveis em agua entre outros. 

O equipamento utilizado 6 o fulSo com rotaqao de (3 rpm), visando a 

homogeneizacAo do sistema, a limpeza da materia-prima, favorece a penetracao da agua, 

como tambexn evita a concentrate das bacterids. 

A qualidade da agua e importante para o processo, devera ser pobre em 

materia orgfinica e devera ter dureza entre 4 e 6° Alemaes. 

A temperatura ideal para trabalhar o processo e em torno de 20 - 25CC. 

Temperatures elevadas favorece o desenvolvimento bacteriano e a gelatinizacao da pele 

devido o empobi ecimento da protelna na eshutura fibrosa. 

O tempo do processo esta em torno de ^ - 6 horcs. 

5.2.2 - PRZ-DESCARNE 

Esta operaqao tern a finalidade de retirar excesso de sebos, graxas e cames 

aderidas ao carnal como sobras do abate, o qual ira facilitar as operates posteriores, alem 

de conferir melhor qualidade e dimmuir sensivelmente a quantidfide de produto qufmico 

utilizado nas operates subsequentes. 
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5.2.3 - DEP.JLAQAO E CALE1R0 

Tern como objetivo remover os pelos e o sistema epideirrtico e tambem 

F*ponificar parte da gordura natural da pele. 

O eqiiipaniento utilizado e o fulao, com rotaqSo de 3 rpm, durante 16-18 

korss consegue se uma boa distribuiqao dos produtos com iinifomiidade. 

Consegue-se uma boa penetraqao dos produtos usados com o emprego de 

baixos volumes de agua 30-50% no infcio da operacao. 

Como no remolho a tempera tura tambem deve ser inferior a 30°C, pois a pele 

ainda nSo adquiriu resistdncia a altas temperaturas, o que s6 acontece com o Curtimento. 

5.23 - DESCARNEEAPARA&O 

Com o auxflio da mEquina de descamar e feito a elirninacao dos ted 

adiposes aderidos ao carnal das peles. 

Em seguida faz-se a aparaqa"o, as peles s2o colocadas numa mesa e com o 

auxflio de facas faz-se a eliminaqao dos tecidos e irregularidades que por ventura nSo 

tenham sido eliminados durante o descarne. 
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5.2.4 -D1VISA0 

Utilizando a maquina de dividir faz-se a separaqfio da camada superior (lick) 

e da camada inferior (raspa). 

A pele, ap6s a operagSo de descame e divisao, constitui a "tripa" ou "pele em 

tripa". Seu peso (peso tripa), serve como referenda para as pesagens de produtos 

neces9flnos as operacOes que se seguem at6 o curtimento. 

O peso tripa poder£ dar ideia da qualidade e das condic&es da materia prima, 

I n como servir para orientar a aquisicao da mesma. Para tartto ser3o escolhidos os 

fornecedores cujas peles no estado de tripa deem o melhor rendimento. 

A divisao pode scr efetuada ap6s o caleiro, ou ap6s o curtimento. 

A execuqao da divisao ap6s o caleiro conduz a couros mais lisos e implica na 

economia de produtos qufmicos, nas operacOes posteriores. 

5.2.5 -FESAGEM 

As peles ap6s serem divididas sao postas numa balanqa e pesadas, obtendo o 

chamado peso tripa. Este valor servira como base de calculo das quantidades de produl os 

qiumicos nos processos que seguem 
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5.3 - SETQR DE CURmiENTO 

5.3.1 - DESCALC1NAQAO 

Tern como objetivo principal remover as substantias alcalinas, tanto a:; que •: 

enconfram depositadas quanto as quimicamente combinadas, em peles submetidas aos 

processes de depilaqao/caleiro. 

Os . rodutos utilizados devem, sempre que passive], reunir duas condic,0es: 

fornecer Ions liaO* (IT*) e combinar-se quimicamente com a cal para originar composlos 

soluveis em agua, Normalmente utilizam-se acidos e sais dos quais destacam-se: 

Sulfate de AmOnio; 

BisBulfito de S6dio; 

Acidos Orgfinicos (F6imico, Latico, Acetico, etc.). 

O equipamento utilizado e o fu l io comrofacao de 8 RPM e o tempo variando 

ente 40 minutes (couro dividido) e 60 rninutes (couro inteiro). 

A temperature neste processo pode verier entre 30 e 37°C. A aĉ o 

descalcinante sera tanto mais rlpida e mais intensa quanto menor for o volume utiliz 

(30 - 50%). Tambem poderd ser executada a seco. 

5.3.2-PURGA 

fi um processo de limpeza da estrutura fibrosa, elirnina-se mate! 

queratinosos degradados durante a depilaqao/caleiro e resfduos que permanecem na t ! 
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Este processo e feito com o auxflio de enzimas que podem ser: 

- Purga Pancreatica 

- Purga Bacteriar. s e Mofos 

- Purga Vegetal 

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

purga utilizado. 

A atuac.a'o ser5 mais r^pida dentro de certos valores de temperatur- (35 

37°C), 

A concentraqao da purga indica o podei proteolftico das purgas dizendo 

como sera sua atuacao. 

O tempo varia entre 30 e 60 minutos, pois depende do p H , da concentra 

da purga e da temperatura. 

A presence de certos sais como: cloretos, nitratos, sulfatos e cloratos 

favorecem a ac,ao da purga pelo afrouxamento de certas ligaqOes que mantem unida a 

estrutura, tnis sais atuam como ativadores do processo. 

5.3.3-PlQUEL 

£ a complementaqao da descalcinar^o. Prepara as fibras coiagenas para uma 

fad! penetrac/io dos agentes curtentes como tambem interrompe a atividade enzimatica. 



Este processo consiste em tratar a pele com acido em presence de sal neutro 

(cloreto de s6dio) para evitar o mtmnescimento acido. 

O sal mais utilizado e o cloreto de s6dio, e quanto aos acido podem ser o acido 

suKiirico, o acido clorfdrico ou uma mistura de um acido forte com um acido orgaiiico. 

Como exemplo: Acido sulfiirico com Acido fdrmico, Esta mistura torna branda a reatividade 

do banho coin o complexo (pele). 

A qnantidade ideal para uma boa absoicao do acido pela pele e em torno de 

*,3 - 1,5% em fidilo com rotacao de 8 RPM, volume pequeno e tempo relativamente curto 

(2,0 a 3,0 h), a temperatirra abaixo de 25°C nflo existe risco de hidrolise e peptizacao. 

5.3.4-CURTIMENTO 

Este processo consiste em transformer as peles em material resistente, estaVi 

mputresctvel. Processo mec&nico com auxflio de fulao (8 RPM). 

Compreende dois tipos de curtimento: 

Curtimento Orgdnico: 

Tanino Vegetal 

Tanino Sintetico 

Aldefdos 

Parafinas sulfocloradas 

Curtimento Inorg&nico: 

Sais de Zirc6nio 

Sais de Alummio 

Sais de Ferro 

Sais de Cromo 
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O ctuiimento ao cromo e o mais conhccido e utilizado. £ com base neste lipo 

de curUmento que adotamos para compor este trabalho. 

A pele curtida ao cromo no estado umido e chamado WET-BLUE. 

FATORES DO CURTIMENTO AO CROMO: 

a) pH 

Com p H em torno de 2,5 - 3,0 ocorrer£ uma 6tima penetracSo, e com a 

levac,Ao do pH ii& ocorrer a fixac,ao do cromo com a pele. 

b) Basicidade 

Para ocorrer uma boa penetracao e ideal uma basicidade de 33%, ocorreiv 

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

c) Temperatura 

Com o aumento da temperatura temos: 

* Maior e mais r^pida absorc,3o dos sais de cromo. 

* Dimmingo do tempo de curtimento 

* Diminuic,8o da taxa residual de cromo no banho. 
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d) Sais Neutros 

Dao couros vazios e s5o provenientes do pfquel, porisso se faz necessario • 

lavffgem antes de comecar o processo de curtimento. 

Sais Mascarantes 

E o ideal e obt6m-se couro mais penetrado pelo curtimento, couro mais cbeio 

e flcr fechada e mais fina. 

5.3.5-DESCANSO 

(i importante esta fase, ap6s teiminado o curtimento as peles sHo 

descarregadas do fulao e postas sobre estrados de madeira e fleam em repouso pelo menos 

24 horas, ocon endo assim a complementacao das reagOes do cromo com a pele. 

5.3,6-ENXUGAR 

Ap6s o descanso as peles s3o comprimidas por dois rilindro revestidos de 

feltro, com a linalidade \ ~ dimmuir signiricativamente o teor de agua que passa de 65 -

70% para 45% o que facilita o manuseio nas operates posteriores. 



5.3.7 -REPOUSO 

Ap6s a operacao de enxugsr 6 neccssano que os couros fiquem em repc»iir ;o no 

rninimo 8 hoi as, para readquiiirem a espessura nonnal devido a pressSo que forain 

submetidos. 

5.3.$-CLASSIFICA(fiO 

£ feita a classificac/ separando em lotes para se ter uma melhor valorizacrto 

dos artigos a serem fabricados. 

Esta classihcaggo 6 feita com base no grau de tolerancia dos defeitos ffsicos 

nomeadamente rugas, marcas de fogo, bernes, arranhOes, entre outros. 

5.3.9-REBAIXAMENTO 

Visa dar ao couro espessura adequada e uniformidade em tcda a sua extensfto. 

O equipamento utilizado 6 a maquina de rebaixar, uma vez colocado na 

m/Squina a pele e posta em conta to pelo la do do carnal, com o cilindro de navalhas, que 

gira, efetuando o rebaixamento ou ajuste da espessura. 
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5.3.10-PESAGEM 

Os couros devem ser pesados ap6s o rebaixamento. Este peso constitui a peso 

de referenda para as operacOes seguintes: Neutralize^©, Recurtimento, Tingimento e 

Engraxe. 

5.4 - SK1PR DE RECURTIMENTO 

Este setor e responsavel pela transformagao do couro WET-BLUE em senu-

acabado, compreendendo quatro fases distiiitas: Neutralize^©, Recurtimsnto, Tingimento 

e Engraxe. 

5.4.1 - NEUTRAL1ZAQAO 

EiiminagSo dos acidos livres existentes nos couros de curtimento mineral e 

tamb6m responsive] pela maior ou menor madez e penetraqSo do tingimento. 

Este processo se da" em ful lo compreendendo 3 fases: 

* Lava gem initial; 

* Neuiralizacao propriamente dita; 

* Lav a gem posterior. 

Os agentes neutralizantes compreende trfis dasses distintas: 
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- Agente S6 Neutralizante: atuam essendalmente sobre o acido livre contido na pele. Os 

mais utilizados s3o: 

* Bicarbonato de AmOiiio 

* Bicarbonato de S6dio 

* Carbonato de S6dio 

- Agente Neutralizante e Mascarante: s5o produtos que atuam sobre o acido livre contido 

na p v v aumentando o pH. Tambem atuam sobre o complexo-cromo, mascarando-o. Os 

mais utilizados silo: 

* Formiato de S6dio 

* Fonuiato de Caitio 

** Acetato de S6dio 

* Sais de Acidos Orgfinicos 

* Polifosfatos 

- Agente Neutrafizante e Tanante: sao produtos de hidr61ise alcalina que contem grnpos 

sulfdnicos e grupos carboxflicos. 

Os fa tores que influem na neutralizaqao: 

a) VOLUME DO BANHO 

Com pequenos volumes adquire-se aceleraqao do processo e melhor 

eftcienda. 

b) TEMPO 

Dependendo da espessura varia de 20 a 60 minutos. 
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c) TEMPERATURA 

Deve ser inferior a 35°C. 

d) TIPO E QUANTIDADE DE NEUTRAUZANTE 

ft com base no artigo a fabricar que escolhe o tipo e a qu?ntidade de 

Neutralizante. 

5.4.2. -RECURTIMENTO 

Este processo confere urna serie de caracterfsticas ao couro. Como segue: 

- Me^orar a ader£ncia da flornas partes da estrutura mais frouxa. 

- PcrmitJr o lixamento. 

- Encorpar o como. 

- Amaciar o couro. 

- Permitir a estampagcm. 

- Favorecer um bom tingimento. 

Este processo se faz em fulao 12 RPM. Existem varias opc,oes para se fazer um 

re«nirtimento; entre elas: 
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Recuortimento Mineral 

* Sais de Cromo 

* Sais de Ahuruiuo 

* Sais de ZircCrtio 

Recurtimento com Extratos Vegetais 

* Extra to de Mimosa 

* Extrato de Quebracho 

* Extrato de Castanheiro 

Recurtimento com Tanlnos Sjnteticog 

* De Subst i tute 

* Auxiliares 

Recurf.imtmto com Rejjnag 

* Fen6Ecas 

* Am micas 

* Ureicas 

* Acrflicas 

*Oultas 

Kecnjrtijnjgntg com Glutaraldejdo 

* Outros. 
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Fntores que influem no Recurlimento: 

a) NEIIFRAL17A 0 

b) EMFREGO DE TANINO S VEGETAIS EM MISTURA COMTANINOS SINltTICOS 

c) TEMPERATURA (com o aumento acelera as rcacoes). 

d) VOLUMJ2 DO BANHO (banhos curtos diminui o tempo e duragao do processo e melhora o 

esgotamento do banho). 

e) AQAO MECANICA (fator importance no processo). 

5.4.3 - TINGIMENTO 

Este processo confere ao couro uma cor atraves do uso de corantes. Para Mo f 

necess5iio conhecer o comportamento do couro relativamente ao corante, o graii d< 

pcnetra^So desejado e as propriedades dos corantes no que ressalta a tonalidade 

intensidade, solidez, cobertura, entre outros como tambem o artigo pretendido e 

caracteiisticas. 

Na pr/itica o tingimento e feito em rulflo. Este normalmente alto e esfcreitt 

para favorecer a penetrac3o e a r^pida distoibuicao do corante. 
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CORANTES 

Sao substantias organicas quo possuem cor e sao capazes de transmit ir 

cor a outros materials. 

Os corantes podem ser naturais ou sinteticos. Tecnicamente classifies n> 

omo: 

Corantes Anidnicos 

Acidos 

Diretos 

Espcciais para couro 

L Complexo-Metaiicos 

(Joranles Catiuiiic os - Dasicos 

A sole^ao do corante deve ser feita tendo em conta: 

A solubilizacao 

O poder do igualizagao 

O esgotamento 

A vctotidade de montagem 

A intcnsidade 

A tonalidade 

A solidez. 

A adicao do corante deve ser feita por diluicao (1:30) a 30°C com o ful.3c> r m 

ccntfnuo movimento. Em alguns casos o corante pode ser aditionado o p6, neste casc\ corn 

o fulao parado. 
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Quando se protonde um tingimento mais intenso pode-se recorn»i no 

processo designndo REMONTAGEM. 

Os fa tores que influent no tingimento: 

a) pH 

Com u m p H proximo ao ponto isoeletrico dos couros obtem-se u» 

uiuformidade e maior penetrac,ao, enquanlo que, se afastarmos o p H do banlio do pernio 

isoeletrico do couro, o tingimento sera mais superficial (maior reatividade). 

b) TEMPERATURA 

}\ uecessario a elevacfio gradativa da temperatura no processo; para melhor 

penetracao, cobertura, distribuigao na superffcie, igualizagao e finalmente uma boa fixac/lo 

do corante no couro. 

c) VOLUME DO BANHO 

('.nnstata-se que menorcs vohunes torna a penetracao mais profunda. 

d) TEMPO 

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

profundo, superficial, atravessado, uniforme, etc. 

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

resuftado. 
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e) DI MEN SOUS DO FULAO 

Quanto maior for o fulflo e o peso da partida de peles, maior sera* o efcito 

mec&nico e nu dior sera* a penetrag3o dos corantes. 

/) FIFO DE CORANTE 

O tingimento depende do lipo de corante, isto e, da sua carga, do tanmnho 

molecular, da qunntidade de deterrrtinados grtrpos polares na m6lecula corante. 

g) QUALIDADE DAAGUA 

Aguas duras prejudicam a solubilizacjio e a atuaggo dos corantes. 

5.4.4-ENGRAXE 

Visa a lubiificacao das fibras do o u r o , atraves de rnisturas de 61eos e agu*i em 

forma de emtilsao, dumnuindo assim, o atrito interno entre as mesmas. 

Na pr^tica as peles sa"o tratadas em fulfio, a temperature no banlio osc M m \o 

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

Este processo confere ao couro maciez, flexibilidade e resistencia no 

rasgamento. 
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Os produtos dc engraxe podem ser de origem animal, vegetal ou minei 

Atendendo a sua natureza podem ser classificados com hidrocarbonetos, triglicerfde 

est^res e produtos modiftcados. 

No engraxe de couros ao c-oino utilizam-se normalmente emulsOes aniOnu 

Quando se preleude um engraxe superficial utiliza-se uma gordura catiCnica na fase fij 

de tratamenlo. 

Na selecao do tipo de gordura, deve-se considerar sempre o metodo 

secagem a utilizar. 

Fa lores que influem no engraxe: 

a) CARAllUR DO COURO AENGRAXAR 

b) pH 

c) ESPESSURA DO COURO 

d) VOLUME DO BANHO 

e) PRE SEN&\ DE SAIS NEUTROS 

Ap6s o engraxe e da lavagem final, o couro e retirado dos fulftes e postos < 

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

E o setor que merece maior atencao no curtume, esta secagem tern qu* 

gradativa, ja" quo uma secagem excessive traz inconvenientes ao couro. 

5.5.1 - F.NXUGAR 

As peles novamente passam na enxugadeira para eHiTiinacao do excesso <le 

Igua, ficando em torno de 45%. 

5.5.2-SECAGEM 

Responsdvel pela reducao do teor de agua no couro para 14% de umidade. 

Este teor indie a a quantidade de agua ligada quimicamente a estrutura do couro e a figua 

contida nos capilares linos. 

SECAGEM COM SECADORA VACUO 

A secagem com secador a vacuo constitui processo muito usado. 

O aparellio conta de placas de acp inoxidAvel, dispostas verticalmente <? 

aqueddas com agua e vapor. 
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Os couros s2o eslicados e colados 3s {Aacas, pelo lado da flor. 

A fomperatura do secagem varia do 70 - 90°C, dependendo da espessuia 

couros a socar. 

O socador aprosonte uma campanula colocada sobre o couro, e atraves il 

que 6 feito o vacuo. A secagem e feita em alguxis minutos. 

A vanlagem deste tipo de secagom e ganha de espac,o fisico (3% de ^ro?x 

maior product o. 

As poles depois desta operagao va"o para o conchcionamento, atraves 

cavaletes com rodas. 

5.r>.3 - CONDICIONAMENTO 

Durante a secagem as nbras do couro unem-se entre si originando urn cow 

duio e compaclo. Neste estado n3o pode ser submeudo a qualquer trabalho mecamco, 

f i m de evitar graves prejuizos com rela^So ao aspecto e as caracteristicas da camada 11C 

Isto implica na necessidade de urn condicionamento do material. 

Com o condicionamento, a unudade e elevada para 28 - 32%. Esta opeio-; 

scrii feita coin a mEquina que apresenta urn chuveiro na sua parte central, sobre uiv 

esteira rolanle, esta levari a pele, com o carnal a ser molhado. As peles depois ser-

empilhadas, carnal com carnal, onde permanecerao cerca de 8 horas. 
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5.5.4- AMACIAMENTO 

O amaciamento e uma operac^o mecSnica cuja finalidade e propor : . 

flexibilidade ao couro. Isto se consegue por meio de uma ac,2o mecardca que sepate 

•as do couro. A m^quina utilizada e a de amaciar couros - Sis tenia de pinos. 

Para o camurc.no ulilizarcmos o fulflo de bater para ganharmais flexibiIi<bH 

{•'. van mlao onde sa"o utOizados paletas onde colocam-se os couros a :r 

amaciados com bolas de borracha (rotac.a'o 15 -18 RPM). 

5.5.5-SECAGEM FINAL 

Uma vez amaciado, a umidade devera" ser reduzida ate cerca de 14%. F; 

ultima secagem 6 executada com o couro estaqueado em quadros especiais perfurado! 

constitui-se uma serie de camaras com circidac,3o de ar aquecido, denomirtado toggling, 

5.5,6-RECORTE 

OperagSo feita manualmente com facas. Retira dobras e pai 

inaproveitaVeis e umformiza o contorno do couro; facilitando a operac.a'o de lixar. 
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5,5.7- L1XAMENT0 

Executa as devidas correc,Oes da flOr, visando eliminar certos defeil. 

melhorar o aspecto do material. 

A maquina de lixar tern o abrasivo (lixa) enrolado sobre urn cilindro, sen 
sua gramdoiiietiia varifivel conforme o trabalho a executar. 

5.5.3 - ELIMINAQAO DO P6 

Antes de prosseguir com as operates de acabamento, deve ser £e.j 

elimiiiac^o do p6 aderido a camada fl6r. Provenionte do lixamento. 

Para elumnac,a"o do p6, podera" ser usado equipamento especial, mn tip' 

desempoadeira baseado na suc^fio ^ vacuo. 

5.6 - SETOR DE ACABAMENTO 

Este setor e responsdvel pelas caracteristicas finais do artigo, como: miei' 

da cor, brilho, rests fencia externa a agentes fisicos, impermeabilidade, solidez a luz, entre outre 
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Liganles 

Corantes 

Auxil tares 

Lacas 

Solvetites 

COMPOSigAO DOACABAMENTO 

Org.1n.Jcos 

Inorgaiiicos 

Terrnopl&sticos 

Termofixos 

L 

Pcnetrantes 

Agentes de Coberhira 

Agentes de Toque 

Ceras 

Espess antes. 

Acquosas 

Organic as 

40 

http://Org.1n.Jcos


Assim poderao ser aplicadas: 

* Camada de I'ujidqi dcve f cellar a superffcie do couro. Camadas sucessivas de misluras de 

ligar.' -5 e pigmcntos ancoram a pelfcula que dove serrnacia e eldstLca. 

* Camada de Cobertura: dove igualizar a superffcie corderindo-lhe o aspecto desejado. 

* Camada de Lustro: deve ser responsdvel pelo biillio, tato e resistencia externa. 

5.6.1 - IMPREGNAQAO OU CAMADA DE FUN DO 

A impregnaqao objetiva em firmar a £L6r solta, colando a fl6r ao corium; 

melhorar a quebra do couro acabado, proporcionando quebra fina; unifonmzar a supej ffcie 

do couro elimiriando zonas de absorc,3o diferente. 

Esta operac,ao se faz com o auxftio de escovas, escovando-se do la do da fior 

(lixado) em cima de mesas adequadas. 

Emprega-se na operac,3o resinas acrflica (partlculas pequenas) sob a forma de 

emulsflo o*.i solu<;ao. 

5.6.2 - CAMADA DE PIG ME NT A O 

Esta camada apresenta pigmentos em sua composic,ao, com a finalidade de 

igualizac,ao da superffcie. Em geral deve ser mais dura do que a camada anterior, porem, 

ma is fina. 
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O equipamento utilizado nesta eiapa e o tuncl de secagem. Este eqiiipapj - • 

consla da cabino de piritura automfitica. O cabeqote pigmentador rotativo e equipacl<< 

6 pistolascom equipamento de pintiira "air-Jess". 

EJe apresenta uma cinta transportadora composta por vfirias cordas plSstkn" 

cuja • elccidado pode per contxolada. 

5.6.3 -PRENSAGEM 

A prensagem e uma operac,3o essencial nes operates de acabamr 

apresentando funqOes de: 

- Fixar as camadas de acabamento no couro 

-Gravar 

- EstamT^ar. 

A intensidade do efeito de gravac,ao depende da matxiz da chapa utilizada, do 

tempo de relenc,<5o, da temperatiua da prensa, da pressao e das caracterfsticas da pele. 

O equipamento utilizado e a prensa iudra*ulica para prensar e gravar couro. {> 

couro e aquecido contra uma placa aquecida sob determinada pressao, tempo e 

temperatura. 

5.6.4 - CAMADA DE LUSTRO 

Esta camada devera* ser mais dura e mais delgada e transparente do que aw 

camadas anteriores. De modo geral, serve como proteqSo para as camadas subjacen 
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devendo a apresentar boa resistencia a fricqao, a seco e a urnido, bem como resistj 

adeq**nda ao calor. 

O equipamento utilizado para aplicaqSo do lustro e o tunel de secagem 

cabine de pintura, descrito anteriormente. 

Esta camada e responsive! pelo biilho, tato e resistSncias externas. 

5.6.5 -FOLIMENTO 

Esta opcrac,£o s6 6 necessdria quando se deseja acabamento com flor mais 

fina, mais abatida ou mais acetinadas. 

As m^quinas de polir s3o compostas essencialmente por um cilir.ii 

transportador do como e outro lustrador. 

5.6.6. -EXPEDigAO 

Os couros sSo comeiciaJizados por peso (solas) ou por 5rea (couros finos). 

Na expedic,ao faz necessario o uso de mAquinas de medir eletrdnica a qual 

basoia-se no princfpio de medida atraves de ieixe de luz e a sua avaliaqao e feita por 

equi; mrento cletrOnico e tambem de transporte empilliadeira. 

Nest.e setor os couros s3o classificados, medidos, embalados, estocados e 

expedidos. 
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ALGUNS TirOS DE ACABAMENTOS QUE FODEEA SER REALIZADQ I J.O 

CURTUME 

- A CABAMJ'.N TO ANIL1NA 

Os pigmentos sa"o excluidos totalmente. Com este tipo de acabain 

procura -se sal ion tar a apar&ncia natmal do como. 

- ACABAMENl'O PIGMENTADO 

Designado para couros lixados, com finalidade de cobrir os defeitos qm» 

^orsistem mesmo depois do lixamento. 

-ACABAMENl'O SEMI-A.NILINA 

Ideal quando se quer cobertura e intensidade na cor. Estas caracterlsticas > 

adquiridas quando adicionamos produtos adequados a moderadas quantidades de 

pigmentos. 

- ACABAMENl'O PULL-UP 

Como com caracterfsticas pr6prias, geralmente em cores escuras e quo ao 

serem dobradas apresentam clareamento o que se mostra reversfvel quando relaxadas. 

44 



6.1 - SEIOR ADNflNISTRATIVO 

Soforiormados pclo corpo adjniiiistrativo da empresa. Abrange toda ma"o >! 

obrc qualificada, responsivel especialmente pela estrutura polftica e nrtanceira a que s 

deve o desenvolvimento da empresa. 

Composto dos seguintes setores: Sola da Presidencia, Sala de Diretor 

Secretaria, Depariatnento Pessoal e Escritorio ContdbiL 

6.2 - INSTALAqOES SANITARIAS 

(i neccssa'rio a instalaqao de banheiros masculino e feminino no intent 

ftibrica para a fender ao fluxo de funcionirios dentro da mesma. 

6.3 - PRC IN AS DE MANUTENqAO 

Esta ohcinas sao vitais para o bom funcionamento das maquim 

equipamentos do sistema produtivo na empresa. 

Consta de: oficina mecanica, caiy'miaria. 
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6.4 - Al.MOXARIFAPO 

O almoxarifado subtende 2 sal as distintas: 

- Sala de Produtos Qiiimicos de Ribeira, CtirtLmento e Reciutimento. 

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

[,oc;i\i/Aido em pqntos ostralegicos na Mbrica, vis o facil manuseio 

loc: no^So destes produtos nos setores da f^brica. 

As salas (almoxariiados) devem apresentar-se organizado e bem control ado 

6.5-REITJlPRlO 

Ambiente oferecido aos funcion&rios para fazerem as reieic,Oes dianas. 

composto de foga*o, pias, geladoiras, e banheiros masculino e ferninino. 

6.6 - CASA DE FORQAS 

A!>rigo dos transformadores de cnergia el6trica. Contara" com grupo ge: 

de eletricidade; para atender eventuais faltas de energia. 
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6.7 - GU ARITA/POSTO DEFREOUCNCIA 

Responsivel pela guarda do curtume, bem como acesso de todon 

runcionrtrios, v»s»tas, coletas e entregas de mercadorias na empresa. 

6.8- CUKTUME PILO'IO/LABOR AfIX3RIO 

Ambiente onde se faz testes, analises e se desenvolvem f6rmulas visaiul 

melhoramenlo da qualidade na produqao. 

6.9 KSTACJONAMIiNTO 

Ambiente destinado ao estacionamento de carros e bicicletas dos oper; 

funcion£rios da iSbrica. 

6.10 - CASA DACALDEIRA 

Responsive! pelo fornecimento de vapor para os diversos setores produl 

Localizada na parte externa do curtume, pr6ximo da prodn< 

economizando os ctistos com tubulagOes. 
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6.11 AMI3UL A T O R I O M E D I C O 0 D Q N T Q L 6 G I C 0 

Equipado para prostar primeiros socorros com presence diaria de enferm 

medico e odonf61ogo em media 3 horas, para atender os mncionirios com problem*<. <[•• 

saude. 

6.12 SALA DOS TfiCNICOS E ESTAGlARIQS 

Ambiente onde os tecnicos trocarn ideias, pesquisam e comandam a 
produqao. 

Equipada com catalogos, livros entre outxas que estejam relacionados com o 

couro. 

6.13 - Q P A (COMISSAO INTERNA DE PREVENQAO DE ACIDENTES) 

N*vessaria sua implaidac/io na empresa, visa praticamente dar seguranca ao 

operirio durante sua estadia na empresa. 

Composta de Presidente, Vice-Presidente, Secretana e Suplentes, tambem sHo 

realizadas visitas frequentes de inspetores como tambem cursos e palestras para operarios 

mantendo-os sempre atentos aos perigos de rotina. 
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7.0 - SELKCAO DAS TECNOLOGIAS COM SEUS RX-SPECTIVOS TESTES } 

CONTKOLES Q.UJMICOS 

REMOI.HO 

300% agua A 25°C 

Rodar 30 rniitulos 

Esgotar 

300% agua a 25"C 

0,2% tertsoativo anidnico 

1,0% carbonato de s6dio 

0,2% enztmas 

0,05% bacterkida 

Rodar 4 horas 

Controlcs: |>I I - 9,2 - 9,5 

Toque rcdondo 

OFERACAO MECANICA DE FKfc-DESCARNE 

OFERACAO M A N U A L DE AFARAgAO 

FESAGEM 
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PEPHACAO/CAIE RO 

50% ?~ua a 25*C 

0,C% amina 

2,0% sulfeto do sddio 

1,0% hidrdxido de s6dio 

0,2% tensoativo anidnico 

Rodar 90 minutos 

Verificara dopilac/So 

+ 200% agua a 25% 

2,0% hidrdxido do s6dio 

Rodar 60 minutos 

Parar 60 minutos 

Rodar 5 minutos por hora ato completar 18 horas 

Controlos: - pH - 11,5 - 12,0 

-A polo dove apresentar-se inchada o depilada. 

Esgotar 

300% figua ft 25-C 

Rodar 15 minutos 

Esgotar 

OPERA^AO MECANICA DE DESCARNE 

OPERAgAO M A N U A L DE APARAgAO 

OPERAC AO MECANICA DE PIVISAO 

FESAGEM 

50 



PESCAU N A£ AO/FUKC;A 

300% Sgua ft 35-C 
Rodar °n nvjnutos 

Esgotar 

5u% figua A 35°C 

1,5% sulfa to do amOnio 

1,0% metabissulfxto do s6dio 

0,4% do alvejante 

0,2% tensoalivo ionico 

Rodar 40 minutos 

Controle: - pi I = 7,5 -8,5 

0 tricolor (Indicador Fenolltaiefna) 

+ 0,7% purga pancreAtica 

Rodar 1 liora 

Controles: - pH - 7,5 -8,5 

Impressflo digital 

Cstado escorregadio 

- ATi oux amen to da "rufa" 

Esgotar 

300% agua a 25«C 

Rodar 15 minutos 

Esgotar 
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rfQUFf /CU R11MENTO 

50% figua 25C 

6% cloreto tic sodio 

0,5% formiato de sddio 

Rodar 10 minutos 

Controle: - Medir o grau Baume :> 6 

0,6% &cido IYMUUCO 

Rodar 30 minutos 

0,8% ficido sulfurico 

Roder 80 minutos 

Controlcs: - p H - 3,6 - 3,9 

- Retrac^o (por 1 irtinuto a 100<:) - 0 -10% 

- 0 verde-mac,a" (indicador Verde de Bromo Cresol) 

0,1% fungicida 

Ro<* 30 minutos 

Esgotar 

PESCANSO 

Repousar de 12 a 24 horas para que haja complementacjao das reaches iron 

pele. 

OFERACAO MECANICA DE ENXUGAR 

O leor de 6gua no couro passa de 70% para valores inferiores a 45%. 
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K P p o u § g 

Ap6s enxugar e necess£rio as poles hcarem em repouso ± 8 horas par 

readqnira a espessura. 

CLASSIHCACAO (OPERA^AO MANUAL) 

As poles sa"o classificadas como sendo 1», 2e, 3a e 4a ou refugo, e separad 

lotes. 

OFERACAO MECANICA DE REBAJXAR 

FES AG EM 

NEUTRALIZACAO 

2* lavxgem: Elumnaqdo dos sais livres 
300% 4gua a 25/C 
0,2% tonsoalivo 

Rodar 30 minutos 

Esgotar 

Lavar 15 minutos com a grade 
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Neutra lizacaq e m si 

100% agua d 25<C 

1, ?G formiato de s6dio 

Rodar 20 mlruitos 

0,8% bicarbonato de s6dio 

Rodar 20 minutos 

Controles: - pi I - 4,2 - 4,5 

- 0 verde (indicador Verde de Broino Cresol) 

2s I«wgem:Elimina<;flo do excesso de sais formados 

300% figua a 25°C 

Rodar 15 minutos 

Esgotar 

RECUKTJMENTO 

80% figua a 25-C 

4% tanino sintetico 

Rodar 20 minutos 

2% resma acrflka 

4% tariino vegetal 

Rod*r40 minutos 

Lavar bcm durante 15 minutos 

Esgotar 
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U N C I ? IMXQ 

80% agua a 30C 

,5% tanino sintetico 

Rodar 15 minutos 

2,0% corante (1:30 a 30°C) 

0,5% auxiliar de lingimento 

Rodar 45 minutos 

Controle: - 0 tiugimento atravessado 

0,75% Scido cifrico (1:20) 

Rodar 20 minutos 

Esgotar 

Lavar 5 minutos com grade 

E N r XAXE 

100% a"gua a 65% 

3% 61eo sulfa!ado 

3% 61eo sintetico 

1% 61eo natural 

35% iSgua a 6 ( K : 

Rodar 40 minutos 

0,5% acido £6nnico 

Rodar 15 minutos 

Controle ver esgotamento 

- p H - 3,5 - 3,6 

Esgotar 

Acavaletar 

Vacuo 

Aereo 
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PARA O ACABAMENTO 

Condicjonaiuen lo 

Amaeiainerilu 

Sccagpni final 

Recorie 

Lixamenlo 

Elmitnac/o do po" 

I M P U G N A<;AO (PARA COUROS LIXADOS) 

300g/l resina macia (partfculas pequenas) 

50g/lpenefranto 

650g/l a>,ua a 25°C 

ApJica<;ao: - Uma demao escova 

- Descansar 10 horas 

-Prensar 60"C/T00 atm 

ACABAMENTO CQBERTURA 

150g/l pigmeuto 

420g/lSgua 

50g/l cera 

30g/l penetrante 

50g/l agento do cobertura 

200g/l resina media 

Aplicac,a"o: - 1 x pistola 

- Prensar70°C/100atm 

- 2 4 x pistola 
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L U S T K Q 

470g/l Uca 

500g/l solvente 

30g/l agente do toque 

Aplicac/ ' - 1 x pistola 

Piensar90°C/70atm. 
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- SELECAO DOS EQUIPAMENTOS E MAQUINAS NECESSARIOS N O CUR'! 

8.1 1 3 A R R A C A 

3.1.1-BALAN$A 

CAP ACID ADE 3.200 Kg 

QUAN11DADE 01 

MARC A TOLEDO 

8.2 - R I U E 1 R A 

S ? 1 - WLOES DE REMOLHO E CAUE1RO 

CAP ACID ADE 15.000 Kg 

DIM ENS AO 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 

CAP ACID ADE 150 couros/hora 

QUANTIDADE 01 

POTENCIA DO MOTOR 55 CV/HP 

OPERARIOS OCUP ADOS 02 

MARC A SEIKO DC-31 

8.2.3 -MAQUINA DE D1V1D1R 

CAP ACID ADE 

QUANTIDADE 

POTGNCIA DO MOTOR 

OPERARIOS OCUP ADOS 

MARCA 

180 couros/hora 

01 

26,5 CV/HP 

04 

SEIKO DV-27 CACIQUE 

8.2.4 -BALANQA 

CAP ACID ADE 3.200 Kg 

QUANTIDADE 01 

MARCA TOLEDO 
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- SETOR DE CURT1MENTO 

3.3.1 - FIR.OES DE CURT1MENTO 

CAPACIDADE 4.800 Kg 

D1MENSAO 3,25 (D) X 3,25 (L) 

QUANTIDADE 03 

MARCA PAZCN 

RPM 08 

CV 40 

8.3.2 - MAQUINA DE ENXUGAR E ESTIRAR 

CAPACIDADE 

OPERARIOS OCUP ADOS 

QUANTIDADE 

POTfiNCIA DO MOTOR 

MARCA 

180 couros/hora 

02 

0 1 

45 CV/HP 

SEIKO EX-27 

3.3.3 - MAQUINA DE REBAlXs\R HIDRAUUCA 

CAPACIDADE 

OPERARIOS OCUP ADOS 

QUANTIDADE 

POTtfNCIA DO MOTOR 

M A R C A 

150 meios couros/hora 

0 1 

01 

57 CV/HP 

ENKO RHF 1200 
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8.4 • SETOR DE RECUlfflMENTO 

8.4.1- BALAN^A 

CAPACIDADE 3.200 Kg 

QUANTIDADE 01 

MARCA TOLEDO 

S.4.2 - FULOES DE RECURT1MENTO 

CAP ACID ADE 1.700 Kg 

DIM ENS AO 3,00 (D) X 2,50 (L) 

QUAN'llDADE 03 

MARCA PAZON 

RPM 1 2 

CV 30 

8.5 - SETOR DE SECAGEM 

8.5.1 - SECADOR A VACUO VERTICAL - 2 MESAS 

CAPACIDADE 

QUANTIDADE 

PO lt-NCIA DO MOTOR 

OPERARIOS OCUP ADOS 

MARCA 

60 meios couros/hora 

02 

10 CV/HP 

04 

I M A C - M T E 
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8.5.2-MAQUINA DE CONDICIONAMENTO 

CAPACIDADE 

D I MENS AO 

OPERARIOS OCUP ADOS 

QUANTIDADE 

MARCA 

400 meios couros/hora 

2,00 X 4,00 m 

02 

01 

MOSCONI 

8.5.3 - MAQUINA DE AMACJAR - S1STEMA DE P1NOS 

CAPACIDADE 

OPERARIOS OCUP ADOS 

QUANTIDADE 

MARCA 

50 meios couros/hora 

02 

01 

MOSCONI 

8.5A - TOGGLING - 40 QUADROS 

CAPACIDADE 

CONSUMO DE VAPOR 

POTfiNCI AINSTALAD A 

TEMPERATURA 

OPERARIOS OCUP ADOS 

QUANTIDADE 

100 meios couros/hora 

120 Kg/h 

10 CV 

20a8(K: 

04 

01 
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8.5.5 - FUIAO DE BATER 

CAPACIDADE 2.100Kg 

QUANTIDADE 01 

MARCA PAZON 

RPM 12 

CV 40 

8.5.6 - MAQUINA DE UXAR 

CAPACIDADE 

OPERARIOS OCUP ADOS 

QUANTIDADE 

POTGNCIA DO MOTOR 

MARCA 

120 meios couros/hora 

01 

0i 

20 CV/HP 

ENKO LMP 1.600 

S.5J-MAQIHNA DE DESEMFOAR PNEUflAATICA 

CAPACIDADE 

QUANTIDADE 

OPERARIOS OCUP ADOS 

POTfiNCIA DOS MOTORES 

MARCA 

600 meios couros/hora 

01 

02 

7,5 CV/HP 

GOTTLERSR 3.400 
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8.6.2 - PRENSA HIDRAULICA 

CAPACIDADE 

QUANTIDADE 

OPERARIOS OCUP ADOS 

MARCA 

100 meios couros/hora 

01 

02 

COPfi 

8.6.3 - IvlAQUlNA DE MED1R 

CAPACIDADE 

QUANTIDADE 

OPERARIOS OCUP ADOS 

MARCA 

400 meios couros/hora 

01 

02 

MASTER 

- CURTUME PILOTO 

a 7. i - FULOES DE LABORATORIO 

DIMENSAO 

QUANTIDADE 

MARCA 

RPM 

CV 

900 X 400 

03 

ENKO 

REGULAVEL 

1,0 CV/HP 
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9.0 - PISTKIBUiqAO P A FLANTA 

Baseado na quantidade do couros a sorem fabricados durante uin din 

trabalho, do!enninaremos o dunensionamento da industria. 

O curtume processsrS 400 couros/dia, tipo couros grandcs, pesando 

i 5dia 25 Kg cada. Distribuidos da seguinte for:-ia: 

150 wet-blue 

100 se-rti-acabados 

150 acabados 

lYabalhando 8 horns di£ri*s durante 23 dias do mes, iiA corresponds <» 
dhis ftteiN no 

Quanttdades de couros a IrabaJitax: 

400 couros/dia x 

400 couros/dia x 

10.000 Kg/dia x 

2.300.000 Kg/ano x 

3.450.000 pVano 4. 

230 dias/auo 

25 Kg 

230 dias/ano 

1,5 p V K g 

10,82 

92.000 couros/ano 

10.000 Kg/dia 

2.300.000 Kg/ano 

3.450.000 p2/ano 

318.854 m2/ano 

Com base na metragem anual de couros fabricados, teremos uma metlia 

1.400 m? de como por dia trabalhado. 
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9.1 - PRODI niVIDADE DE OPERARIOSE PRODUHVIDADE HOMEM 

JLJ*^? =172.500*-* 
h-h 2Qp2/h-h 

Pessoal operario -75% = 129.375 h - o 

Pessoal nflo operaYio -25% = 43.125 h - h 

A<lolnndo-se tun valor de 1.600 horas/ano, temos: 

K I , 172.500 l i M > 

N2 de pessoas = = 108 
1.600 

Considerando-se as horas extraordinanas e sabendo-se a quantidade de h 

operAros, asseguramos urn rendiniento de 1.700 horas/ano. 

129 375 
N& de ooeraYios = = 76 

L700 

Logo, no selor adnuiustralivo £ coinposto por 32 funciona*iios e o • 

produlivo comporta 76 funcionarios. 

9.2 - AP PX) VEIT AMEN TO DA SUPERFICIE COBERTA 

A tonstante para couros tipo grande e 900 r^/ano. 

m2SC 9i)0p2 /ano/m2SC 
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DISTRIBU1QAO DA SUPERFICIE COBERTA 

SETOR % C 

FflbricflC^o 68 2.606 

Dep6sito, Classificac.ao e Expedic,a"o 14 537 

Laboratories, escri6rios e banheiros 08 307 

Services Gerais 10 383 

TOTAL 100 3.833 

DISTRIBUICAO DA SUPERFfCIE COBERTA N A FABRICAQAO 

SETOR % m2SC 

Ribeira 25 652 

Cuttimento 09 234 

Recur! i men to 19 495 

Secagem 21 547 

Acabamento 26 678 

TOTAL 100 2.606 

9.3 - FATOR DE POUiNCIA 

A constante de HPI para couros grandes e de 450 m 2 . 

m ano 
HFl A 50m" IIIPi 

= imiPi!ano 
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O projeto prev£ vara excedente de 20% no HP que corresponde a 142 I ' e 

somados, totalizam 850 Hpi/ano. Este excedente visa o funcionamenteo de : CnM< ; , .\ 

compressors e outros pequenos e outros pequenos motores. 

DISraiBUiq AO DO HPi POR SETOR 

SETOR % HPi 

24 204 

Cui umento 14 119 

Recurtunenlo 28 238 

Sec a gem 20 170 

Acabamento 14 119 

f O I A L 100 850 

9.4 - SIMULTANEIDADE 

KWhEfetivo _ 693.665KWh Iano _ Q 6 

KWkTeorico ~ U56.109KWH lano ~ ' 

Este coeficiente relaciona o efetivo consumo de energia eletrica com o teoi ico 

que deveiia ser consimido quando todas as maqtiinas estivessem trabalhaudo 

stmultaneamente. 
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9.5 - CONSUMO DE PRODUTO QUJMICO 

Para couros t ipo grande hh imia media do base de 10 kg de produto para < 

couro. 

92.000 cotiros/anox 10 kg PQ/couro - 920.000 kg PQ/ano. 

Q U A N T I D A D E DE PRODUTO Q U l M C O POR SETOR 

Ribeiia: 

920.000 
3>5 

Curtimento: 

920.000 

= 262.857kgPQRlano 

1,5 

Acabamento: 

920.000 

= 6U333lrgPQc /ano 

\9.\61MVA L A N O 

30 

9.6 - CONSUMO DE COMBUST!VEL 

O petr61eo tern poder caloiifico igual a 10.500 cal/kg. 

A caldeira funciona com 61eo combustivel e consome 4.000 kg comb/i: 

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

4.000 kg comb/m 2 cald. x 155 m 2 cald ~ 460.000 kg comb. 

Dando u m coeficiente de kg do combustlvel por metro quadrado d< 

oduzido. 

kgcomb 46O.OOO£g<;cw20 , . . . , . 2 
_ i L _ — = = — r — = IMkvcomb I m couro 

m2 318.854m-

9.7 - CONSUMO DE ENERGIA 

k w h teorico - 850 HP/ano x 0,736 k w h / H P x 8h/dia x 21 dia/mes x 11 meses/ 

- 1.156.109 kwh/arto. 

k w h efetivo - 1.156.109 x 60% = 693.665 kvvh/ano. 

kwhefetivo 639.665hvh Iano _ r . 2 — = ^ = 22kwh/m 
in 318.854w2 i ano 

9.8 - RENDIMENTO OPERARIO 

couros 1 ano 92.000 , , . , i.HOcouros I operario I ano 
opcrario 76 
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9.9 - RKNDIMENTOOPERARIO U N I T A R I O 

kgcourolano 2.300 , . , = = 3Q.263i'gcouro I operario I ano 
opera no 76 

9.10 - D1SPONIBIUDADE DE ENERGIAPR6PRIA 

KVA 

Admit indo o valor medio 3,5, lemos: 

3,5 3,5 

Portanto o curtume ir6 rtecessitar do urn grupo gerador de eletricidad< 

capacidade de 213 K V A . 

9.11 - < ONSUMO DE A G U A 

Litres 97.781.740 1 A - M f l - , 
= \Q63litros I couro couros 92.000 
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9 . 1 2 - C O N S U M O U N I T A R I O D E A G U A 

litres 97.781.740 
4 Ultras I KPCOUro 

i,r 2.300.000 

9 . 1 3 - TO A N S F O R M A C A O 

_318 .854m- = m 6 m g m a q 

kgmaq 2,3m Ikgmaq 

9 . 1 4 P E S O D A S M A O U I N A S 

Adotando-se 2.800 kg m a q v para couros grandes, temos 

kgmaq 138.632 
maq 2.800 

= 49 maq de fabricagao 

9 . 1 5 - R E N D I M E N T O D O S F U L O K S 

m2 318.854m2 

Litrosfuloes 1,5m I litrosjuloes 
= 212.569 litrosfuloes 
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9.16 - RELACAO DE L1TROSDE A G O A 

2 0 1/dia x 212.569 litxos de fuloes x 2 3 0 dias/ano - 97.781.7401/ano 

9.17 - C A P A C I D A D E DOS F U L O E S 

couros 92.000 . , — - — — = = 0,43 couros/lttro de fulao 
Litrosfuhes 212569 J 

9.18 - C A P A C I D A D E U N I T A R I A D O S F U L O E S 

2.300.000 
= Wkgcouro I htro de fulao Litrosfuhes 212.569 

9.19 - R E N D I M E N T O D A C A L D E I R A 

couros 92.000 2 y# / t r - \ — = - = 115/tt cam (calefacao) 
m2cald WQcouros/m2ca!d 

9.20 - R E N D I M E N T O U N I T A R I O D A C A L D E I R A 

kg 2.300.000 , 2 IA — £ — = r = 2^7 5kg CGuro/m2 cald 
m cold SOQcourus/m cald 
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9.21 CALDEIRA x EDIFfCIO 

m2SC 3.833 
5 = 4$m2SC/m2ca!d 

m"cahi WOcouros/m'cald 

9.22 - CAP ACID ADE DO EDIFiCIO 

couros 92.00Qcouros _^ , „ 
— = = r = 24courosi m SC 
m2SC 3$33m2SC 

9.23 - CAPACIDADE U N I T A R I A DO EDIFiCIO 

kK 2.300.000 , A _ . . 2 Q r 

m2SC 3.833 

9.24 - RELACAO EDIFfCIO x P O i £ N C I A 

HTl 850 

9.25 - CAPACIDADE D A POTfiNCIA I N S T A L A D A 

couros 92X)00couros/ano 
= 108 couros/HPi 

IlPi Z50HPI 
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9.26 QUANHTCDAPE U N I T ARIA D A PQT^NCIA I N S T A L A P A 

kg 2.300.000 , „ T r t . 2.706 kQ couro/HPt 
HPi 850 6 

9.27 - RENDIMENTO DOS COMPRESSORES 

3 1 8 8 5 4 = 53HPcomP 

HPicomp 6.050 

9.28 REL AC A O A G U A X EDIFfCIO 

Litros 97.781.740 „ r i A f . , 2 ~ „ 25510htros/m2SC 
m2SC 3.833 

9.29 - RELACAO F U L O N A D A x EDIFiCIO 

Litrosfuhes 212.569 c _ . . . - T_ . 7 c n • 5 5 litres Mocs/mzSC 
m2SC 3.833 J 
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™ . 0 - C O N T K O L K D E Q U A L I D A D E E M C O U R O S 

Qiiando lancamos no mercado tun determinado produto, e necessauo 

esto apresenlo as caracterfsticas e requisitos nccoss^rios de acordo com a utilizacAo • •:• ^ 

scrfi determinado. 

Com o nosso produto e o couro, dificilmente podemos controlar a qu 

simples:? »en to utilzando nossos sentidos, tais como: tato, olfato e viaao. £ ne; ?" io 

utilizarmos de ensaios ffsico-qumucos e eusaios fisico-mecarucos, para garantir a qua??r•'(?•?. 

tanto da mat Cxia-prima utilizada quanto do produto fabricado. 

Os laboratdiios permitirflo a realizac,ao de ensaios de controle de qualid id< • 1 1 

maateiia prima utilizada na fabricaqao do couro, como tambem, do pr6prio couro qu m d o 

fabricado, visando sempre a qualidade do produto e satisfacflo dos seus clientes. 

10.1 A N A l 1SES Q U l M l C AS 

1.0 - ANALISES D E INSUMOS Q U I M I C O S 

- Hidroxido de Calcio 

- Sulfeto de Sddio 

- Sulfato de Amonio 

- Bissulfito de S6dio 

- CTorelo de S6dio 

- Acidos (suftirico, clorfdrico, f6rmico, etc.) 

- Cromo 
- Agenles Neuhalizantes (Foimiato de Sddio, Bicaibonato de S6dio, etc) 
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- Anilinas 

- <3leos 

- Rosin as 

- Pigmeiitos 

1 .1 - ANALISES DE BANHOS RESIDUAIS 

Banho de Roniolho - Teor de Cloreto de Sodio 

Banho de Caleiro - Alcalirddade 

ftanho de Descalcinac5o e Purga - Alcalirddade 

Banho de Pi quel - Determinado da Acidez 

Banho de Curtimento - Teor de Cxido de Cromo 

Banho de Engraxe - AbsorcJSo dos 6leos 

10.2 - ANALISES D A E S r A g A O DE TRATAMENTO 

As metodologias aplicadas a polu.ic.a'o utiliza principalmente da qui 

analltica cldssica. 

A analise elementar d£ uma noctfo sobre o efluente responsaVel pela polti 

as principais doieriiiinacjtes sa"o: 

- p H 

- Tempera t u i a 

- Odor 

- Turbidez 

- Pesquisa dos elementos (Mg, Fe, Cu, Cr) 
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As analises especflicas da polui^So s3o: 

Materiais Dccantaveis 

Materials em Suspensflo 

OxigOnio Dissolvido 

DQO 

DBQs 

10.4 M A T E R I A I S N E C E S S A R I O S A O L A B 0 R A T 6 R I 0 FlSICO-OUf M I C O 

Agitadores 

CApptlas (Porcelana) 

Balanqa Analftica 

Cadinhos (Porcelana) 

Fstufa 

Dcssecadot 

Materiais de Vidro (Diversos) 

Mufla 

Placa de Aquccimento 

Telas de Amianto 

Bico de Bunsen 

Pirtqas 

Desulador 

Reservat6rios 

Termdmetros 

Pissetas 

Aparelho Dean Stark 
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10.4 - AMAUSES FfelCO-MECANICAS 

- Medida da Carga do Trac,flo/iVnsao o Ektfigaqao na Rupiura (IUP-6) 

Medida da Ca>ga do Rasgaiuento (IUP-8) 

- Medida da DislensSo e da Resisiencia da Fl6r (IUP-9) 

- Resistdncia a Absorc,3o do Agua em Couro Cabedal (IUP-10) 

- Medida da Resisiencia a Quebra ds Fl6r (IUP-12) 

- Medida da Elaslicidade Bidimertsional (IUP-13) 

- Teste da Resistencia a Abras3o da Carga do Couro (VESLIC C 4.500) 

- T : da Adesividade do Acabamento de Couros (SLP-11 SATRA112) 

- Medida da RosistOncia & Flexao de Couros Loves e Sous Acabamentos (IUP-20) 

Estas analises flsko-mecanicas sao feitas em laborat6rios do G 

Tccnol6gico do Couro e do Calcado Albano Franco, SENAI-PB. 
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i l .O - I N V E S T 1 M E N T O D O FROIETO 

A esfimativa de custos, com ofeito faz uso do Orqamento e da bm 

estimar os seguintes pontos: 

- A rentabilidade do projeto 

- O seu ponto de nivela<;ao 

A imporUincia relativa dos diferentes itens de custos, o qu 

inflluenciar as decisOes relativas a tamaulio, localizac,ao e rinanciamento. 

- A contribuic.ao do projeto para o aumento da renda nacional em tcnvi 

valor agregado bruto por ele gerado, o que e bAsico para avaliac^o econOmica. 

Na estrutni'a do oixjamenlo de custos sao cortsiderados os seguintes element o* 

biisicos: 

- Precos x quantidade ffsica dos divorsos insumos = custo previsto. 

- Possfveis alteracOes desses precos, enventuais llutuagOes da proem ( 

consequencia da utilizac,ao da capacidade instalada, que podem aietar os M I to 

irticialmente previstos. 

Para montar esse orcamento, fo i necessario partir do programa de prod, 

do proieto e dos requisitos de insumos e mao-de-obra para obtermos uma estimnii • 

custos compalfvel. 
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11.1 - J ' O L I I A D E M A 1 £ R I A - P R 1 M A / M £ S 

MA'Il 'RfA-PRIMA P R E Q O / K G Q U A N T I D A D K ( K G ) TOTAL 
OUROS 0,51 230.000 117300,00 

:ENSOATlVOS 0,89 1.840 1.637,60 
CARBON ATO I)E SODIO 0,85 2300 1.955,00 
ENZ1MAS 1,50 690 1.035,00 
A M I N A 1,30 2.300 2.990,00 
SULFETO DE S O D I O 1,24 4.600 5.704,00 
H I D R O X I D O DE C A L C I O 0,12 6.900 828,00 
SULFATO DE A M O N I O 0,30 3.450 1.035,00 
METABISSULFITO DE S O D I O 0,40 3.480 1380,00 
P U R G A PANCREATIC A 1,55 1.610 2.495,50 
CLOREFO DE S6DIO 0,09 18.400 1.656,00 
ALVEJANTE 0,12 1.150 1.288,00 
A C I D O F O R M I C O 1,63 2.415 3.936,45 
A C I D C SULFURJCO 0,69 1.840 1.269,60 
SAL DE C R O M O 1,89 18.400 34.776,00 
F U N G I C I D A 0,83 230 190,90 
F O R M I A T O D I - S O D I O 1,02 460 469,20 
BICARBONATO D E S6DIO 0,85 368 312,80 
TAMNOSINTliTlCO 2,41 1.150 2.771,50 
T A N I N O V E G E T A L 2,27 2300 5.221,00 
CORAi TTE 3,27 1.150 3.760,50 
SAIS DE ALUMIMlO 1,70 460 728,00 
A U X . DE T I N G I M E N T O 1,10 230 253,00 
RESIN A ACRlLICA 2,41 920 2217,20 
6LEO S U L F A T A D O 4,96 1380 6.844^0 
6LEO SINTfiTICO 4,96 1380 6.844,80 
0 1 £ 0 M O C O T 6 4,31 460 1.982,60 
CLEOCATIOISK :o 4,96 230 1.140,80 
RESIN A I M I i c n M AC; A O 2,46 1.035 2.546,10 
PIGMENTO 3,10 517,5 1.604,25 
CERA 0,84 172,5 144,90 
PENETRANTE 0,86 103,5 89,01 
AGEMTE C O BERT UK A 1,12 172,5 193,20 
KESINA AC A B AMENTO 2,46 690 1.697,40 
L I G A N T E F R O ' l t l C O 2,49 345 859,05 
L A C A 6,46 1.621,5 10.474,89 
SOLVENTE 2,81 1.725 4.847,25 
AGENTE DE T O Q U E 1,12 103,5 115,92 
AMONlACO 0,80 20 16,00 

TOTAL 234.665,22 
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11.2 F P U I A DE PAGAMENTO/MfiS 

PESSOA S A L A R i O NXJMERO D E T O T A L 

M E N S A L P E S S O A S 

DIR. PRESIDENTS 1.540,00 1 1.540,00 

DIRCOMERCIAL 1.260,00 1 1260,00 

DIRPRODUQAO 1.260,00 1 1.260,00 

DIR. FINANCEIRO 1260,00 1 1.260,00 

SEC.EXECUTIVA 385,00 1 385,00 

GER. INDUSTRIAL 1.050,00 1 1.050,00 

PESSOAL DE E S C R I T 6 R I O 280,00 15 4200,00 

SERVENTES 105,00 210,00 

MfiDICO 420,00 1 420,00 

ENFERMEIRA 210,00 1 210,00 

ODONT0LOGO 350,00 1 350,00 

TfcCNICOS 700,00 2.100,00 

VTGIA 140,00 1 140,00 

MOTORIST A 140,00 1 140,00 

ELETRICISTA 210,00 1 210,00 

MECANICO 210,00 1 210,00 

CARHNTEIRO 210,00 1 210,00 

COZINHEIRO 140,00 1 140,00 

AJUD.COZINIIA 105,00 1 105,00 

AUX. LABOR ATORIO 140,00 1 140,00 

PEDREIRO 210,00 1 210,00 

PORTE1RO 140,00 1 140,00 

OFFICE-BOY 105,00 1 105,00 

RECEPCIONTST A 175.00 1 175,00 

OP.QUALlfJCAPO 210,00 14 2.940,00 

AUX. DE PRODUQAO 105,00 53 5565,00 

TOTAL 24,675,00 
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n.3 - M A Q U I N A S E E Q U I P A M E N T O S 

M A Q U I N A / E Q U 1 F A M E N T O C U S T O U N I I A R I O T O T A L (US$) 

B / . L A N Q A 1.034,48 3 3.103,44 

F U L A O REM/CALEIRO 1 3 7 9 3 1 2 2.758,62 

M A Q . DESCARNAR 7.758,62 1 7.758,62 

M A Q . D I V I D I R 8.275,86 1 8275,86 

F U L A O DE C U R T I M E N T O 1 3 7 9 3 1 3 4.137,93 

M A Q . D E ENXUGAR 2.068,96 1 2.068,96 

M A Q . DEREHAIXAR. 3.448,27 1 3.448,27 

F U L A O DE RECURTIMENTO 1 3 7 9 3 1 3 4.137,93 

SECADOR A V A C U O 6.896,55 2 13.793,10 

M A Q . C O M D I C I O N AMEITTO 2.586,20 1 2.586,20 

M A Q . A M A C I A R 5344.82 1 5344,82 

T O G G L I N G 4.500,00 1 4.500,00 

F U L A O DE BATER 895,00 1 895,00 

M A Q . D E L I X A R 5.172,41 1 5.172,41 

M A Q . D E DESEI.'TrOAR 3362,00 1 3362,00 

TIJNEL DE P I N T U R A 10.900,00 1 10.900,00 

PREN5A 8.970,00 1 8.970,00 

M A Q . DE M E D I R 6.035,00 1 6.035,00 

F U L A O DE ENSATO 689,60 3 2.068,80 

COMPRESSOR 862,00 2 1.724,00 

ESPESSfMETRO 258,00 2 516,80 

TERMCr 1ETRO 34,55 2 69,10 

AEROMETRO 25030 2 500,60 

MESAS 689,65 4 2.758,60 

CALDEIRA 5.700,00 1 5.700,00 

E M P I L H A D E I R A 5.690,00 2 11380,00 

BALANC^A P A P A C A M I N H A O 11206,89 1 11206,89 

T O T A L 133.172,95 
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11.4 a J S l P S DE I N VES11MENTO D A ESfAC A O DE TRATAMENTO DE 

EFLUENTES 

USS/l T O T A L 

Tratamenio Pri in^iio 14.000,00 140.000,00 

Tratamento do Ltxlo 8.000,00 80.000,00 

Tratamento Biol6gico 12.000,00 120.000,00 

T O T A L 340.000,00 

11.5 - CUSTOS DE F U N C I O N A M E N T O D A ESTACAO DE TRATAMENTO PL 

EFLUENTES 

L J S ^ l T O T A L 

Tratamento Prmtfr io 8.000,00 80.000,00~ 

Tratamento do 1 .odo 6.000,00 60.000,00 

Tratamento Biol6gico 2.000,00 20.000,00 

T O T A L 160.000,00 

11.6 - C O N S T R U C A O CIVIL 

1 m2SC 103.45 US$ 

3.833 m ?SC 396.523,85 US$ 
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11.7 CUSTOS C O M ENERGIA ELfiTRICA 

1000 K W / h 

57.805.1! KW/mes 

US$ 135,69 

TOTAL 

693.665 KVV/ano 

US$ 7.843,61 do Energia E16trica 

Dado obi ido com a CELB 

11.8 CUSTOS C O M ABASTECIMENTO D E A G U A 

)asleciineiilo d'agua provem de po<;o artesiano para consumo h i ; 

pa r a a p r o d u t o e canalizada de reservat6rio prdximo a empresa. 

I I , - CUSIOS C O M A L I M E N T A Q A O 

Ipessoa/mes 40,50 US$ 

76 pessoas/m@s 3.078,00 US$ 

A alimerdac.ao e fornecida somente aos operanos ligados a prodi 

Empresa. 
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11.10 - Q U ADRO GER A L DE CUSTOS 

Mate J in -prima 

Folha do Pagamento 

Maquinas e Equipamentos 

Custos de Investimento da ETE 

Custos do Funcionamento da ETE 

Const i u^Ao C i v i l 

Energia Eletrica 

Aliment a<;Ao 

T O T A L I N V E S T I M E N T O 

234.665,22 

24.675,00 

133.172,95 

340.000,00 

160.000,00 

396.523,85 

7.834,61 

3.078,00 

US$ 1.299.949,60 
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12.0 - T R A T A M E N T O P E EFLUENTES 

12.1 - I N l R O P U q A O 

A industria coureira, nos ultimos anos, vem, cada vez mais, se preocupmid* 

cm trabalhar a poluiqflo que gera. 

Todavia, as fortes pressOes exeiridas por 6rg3os mimdiais do preservn " 

ambienlal, e mesmo, a preocupaqao em si de harmonia com o meio, fez com quo « 

desenvolvesse tecnologias cada vez mais avangadas, em termos de tratamento da pohtj i 

Tralando-se de Cuxtumes o nosso objetivo e, devolver ao ecossistema a 

em c o n d u c e s ideais de reaproveitamento, permanecendo assim inalterado o • 

evolutivo dos seres vivos na terra. 

12.2 - (>R1GEM DOS EFLUENTES 

Na industria coureira, a poluic.a'o tern urn fator de proporcionalidado. I f : 

proporcionalidade, nos diz, que, a cada processo que o couro passa, aumenta-se a c 

poluente, foniiando assim, uma especie de carga evolutiva de poluic,ao. 

A poliiic.So de urn curtume subtende dois tipos de resfduos. 

I - Os resfduos s61idos que constituem as peles (materiais colagenos e aparas) 

e os que sao transformados durante os processos de curtimento, que s3o eles: pelos, am 

gorduras, y ktnas sdluveis e outros. 
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li Kosiduos qtdinicos, respousiiveis pela transformacao da pele (ma 

*t iv*) zsi couro (material resistente aos agonies do meio). 

Sao esses resfduos responsaVeis pela poluic,ao, e que exige urn total cor 

por parte dos qulmiccs, durante todo percurso de urn fluxo de produgao numa i n d i 1 

coureira. 

A P O L U i g A O D A S A G U A S 

Como a 3gua e o principal vefculo de contaminacao, ela transporta os ag 

poluenlos facilitando, a proliferac,ao e inleslacao dos rios e lagos, dificultando o cor 

dos mesmos, o que vem acarretar s6rios prejufzos ao Meio Ambiente. 

jii que a maior parte dos processos, a pele necessita de u m vol 

consideravol de agua para sua execu<;ao, e aconselhaVel u m total controle nos efluenJ 

umcurtume. 

Ntim cmtmne a Sgua comega a ser polulda desde o i n i t i o do procer 

fabricacfto. A operagllo de Remotho, responsavel pela rehidratagao das peles, ao r 

lavadas ocorre a dissocia<;ao do sal cloreto de s6dio (NaCl) usado na conservacjlo. ( 

tamb6m / o sangue c outros materiais orginicos constituem uma consider^vol < 

orga*nica poluente. 

( ) ealeiro, al6m da cal (CaOIb) maior parte insoluvel, o sullelo do 

(Na2S) responsavel pela destrui<;ao dos polos, dependendo da sua quantidade emj 

Sao responsaVeis por 85% da carga poluidora do curtume, juntamente com as pro* 

sous produtos cm degrada^ao. 
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Os despejos do ealeiro e depilacao s3o altamente nocivos as instalac/ivs de 

esgo! e aos cursos d'£gua, pois os sulfetos faansformam-se facilrnente em g3s suiffd* i 

pela ac,ao de rtcidos e micro-organismos. O gas siilffdrico e altamente t6xico, e na pre; 

de gas carbdnico e bacterids txansfonna-so em acido sulfurico, que absorve o oxij».< 

"•xlstente no lluxo dos esgotos e corr6i os encanamentos, tornando-os inviaveis. 

Por isso e que tratamos o banho de ealeiro separado, poxque em meio ate if: 

forte nao ocone n iiberacao do gas suUTdrico. 

As operates subsequentes, descalcinac^ao, purga, pfquel, curtinien to, 

neutraliza^ao, recurlimento, t ingimento, engraxe e acabnmento, constituem uma poluicfto 

salino-t6xica devido ao cromo, sais, amliiias, 6leos e solventes utilizados nestas operates . 

Quanto ao cromo, pode-se fazer uma reciclagem do banho, o que favorecei ia 

a tuna considcravel dimmuic,ao da polui^ao por esse metal pesado, considerado altamente 

t6x?co e inconveiuente ao ecossistema. 

12.3 - REStDUOSS6LIDOS 

No processamento de u m como, apenas 55 a 60% do peso brttfo -

transformado, cerca de 40-45% toma-se dejeto. 

Esses resfduos constituem dois tipos basicamente: 

I - Resfduos niio Curt id os 

Sao as aparas n&o caleiadas, cantatas e aparas caleiadas. 
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11 - Resfduos Curtidos 

Sao as serragens, raspas curlidas, aparas de couros curtidos c p6 da lixad 

12.4 M E I U P O L O G I A APLICADA C O S EFLUENTES 

N o processo de curtuneiito o volume de £gua utilizada varia de 2 0 a 4 0 P 

tonelada de pele processada. Pois e cla quern conduz a polui<;2o devido aos produl:< 

c°ntem. 

Aides de poder colocai em ulilizacfto tecnicas destinadas a d i m i r u " ' 

] ui^&o, dove. "* fazer diversas medidas do grau da mesma. Essas tecnicas uti l izam « 

an 3 lis es quimicas que usam metodos de gravimetria, de 6xido-reduc,ao e 

potenciometria. Tais analises nos permito u m conhecimento amplo sobre os efliicn 

responsaveis pela poluigao. Sao elas: phi temperatura, odor, turbidez, putrescibtl\; 

(.. • coloragao do azul de metileno), pesquisa de elementos (como: Hg, Fe, Qu, Cr CN, etc), rest ' 

sccos (materials volateis e nao voidIcis), entre outros. 

Fora das medidas citada antcriormente, usamos as analises especlfk i-

poluic.ao, as quais possibility?n mcdir os efeitos do efluente sobre o meio receptor. 

Para realizar tais analises, e preciso fazer os calculos dos dejetos do emtio 

Calculos estes, que sao feitos com base na quant; da de de couros a elaborar. 

Depois de calculado o despejo, o curtume d£ infcio a analise espeeffi v 

poluicao que abrange os segulntes itens: 

a) Materiais l "••••mtdveis: representa o teor de resfduo carregado pela £gua com tender- -

se depositor no fundo do receptor. 
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W Materiais cm Suspensao: reprcsenta todos os materiais s61idos, decantaveis on 

contidos nos efluentes. 

c) Oxigenio D jssoIvido: principal parametro indicador da poluicao. 

d) Demands Quhnica de Oxigenio (DQO): dcterrnina o consumo tedrico de oxigf lni" 

efluente, ao cur so de u m oxidase quimica.. 

e) Demanda Bwquimica de Oxigenio (DBO)\ tern a i'iiialidade de reproduzir em laborattn ; 

que se passa no meio natural, isto e, a degradacfto do substrato pelas bact6rias durante 

determinado tempo. 

0 Medidas de Salinidade: utilizadas para deteniimac,ao do teor de sais contido nos ef lurr 

Faz-se analiscs do teor de cloretos e de cromo. 

Mostraremos u m quadro qualitative e quantitative de cada i tem que coin 

a poluicao ge?ada por u m cuttume. 

C assim que o balanco medio de uma fdbiica de couros tern sido calculado. 

F A R A M I I I K O Q U A N T 1 D A D E 

40 - 120 m 3 / l media 60 m 3 / t 

8,5 - 9,5 

140 kg/t 

Volume 

p H 

Materiais em Suspensao 

DBOs 75 - 95 kg/t 

200 -250 kg/t 

250-350 kg/t (emNaCl) 

8 -9kg/t (100 -120 mg/1) 

4.5-6 kg/t (100 mg/1) 

DQO 

Salinidade 

Sulfeto:; (S ) 

Cromo I I I 
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12.5 TRATAMENTO D A P O L U i q A O 

A evoluc,ao industrial traz consequencias drdsticas ao meio ambiente. 1 

em so tratando de u m produto natural como o como, caso n3o seja feita uma pi IM 

adequada. 

O despejo no meio ambiente, de efluentes lfquidos e resfduos s61idos, i t d ' 

na biosfeifl gerando toxlnas aos organismos vivos e consequentemente u m desequil 

nos ecossistemas. 

Por isso, que so faz necessaYio o tratamento de efluentes numa ind 

coureira, polo fa to de consutuir uma fonte de poluic.ao organica, mineral e t6xica. 

(\ necessaiio considerar algumas exigencies tecnicas, na veiculac^o dos do 

de u m curtume, e o caso da rede de esgotos diferenciada, uma contendo u m alto lei 

sulfeto, outra os banhos residuais de curtimento e outra para os demais efluente. 
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12.6 I L U X O G R A M A DE TRATAMENTO D A POLUIC A O 

AG 11 A3 RESIDUMS 

I 
Q R ADEAMENTO 

PENE1RAMENTO 

DESSULFURACAO 

HOMOGENEEA£AO 

GOAOULACAO 

FLOCULACAO 

DECANTACAO PRIMARIA 

LtQUlDO 

TRATAMENTO 
BIOL6GICO I 
LAG OA DE 
OX1DACAO 1 
CLORACAO 

I 
MEIO RECEPTOR 

S6LIDO 

TRATAMENTO 
DO LODO 

LETTO DE 
SECAGEM 

DESTINO 
FINAL 
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17.7 TRATAMENTO IX >S RESiDl JOS 

No intuito de tratar ou aliviar o teor de dejetos poluentes jogados n< 

efluentes do curtumes, faz coin que nos preocupemos com a instalacao de uma estac,ao < 

trflf^*rento de efluentes. 

C o m o tratamento de efluentes consegue-se d i m m u i r acetuadamente i 

substancias poluentes que dificultam o bom andamento do ciclo evolutivo dos seres vivo; . 

O sistema classico para o tratamento de efluentes e o seguinte: 

12.8 - PRfi T R A T A M E N T O 

12.8.1 - GRA DEAMENTO 

Localizada no interior dos curtumes visa basicamente reter, partfeu' 

maiores ("10 cm) que venha depositar-se na estac,3o de tratamento. 

12.8.2 - PENE1RAMENTO 

As peneiras se localizam nas safdas das aguas do curtume para a estac,a<» 

tratamenl.o,o fluxo tern escoamento gravitational, deixando retidas as parlfculas main? 

que 0,5 cm. 
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lZS.3-DESSULFURA&iO 

A eliiiiinac,ao dos suite tos do ealeiro pode ser efetuada por diferentes lean 

A que ser5 usada 6 a oxidacSo catalitica pelo oxigenio do ar. £ a tecnica atualmen I • m 

ecoitOinica, consiste em injetar o ar no banho cuja oxidacao e acelerada gramas a i 

catalisador, o sulfa to de mangands. 

T A N Q U E I)Is DESSUl.FURACAO 

CAT A C I D ADE - 60 m * 

DTMENSOES - 5,00 x 6,00 

A L T ' JRA - 2,00 m 

LARGXJRA - 5,00 m 

COMPRIMENTO - 6,00 m 

U M A TURB1N A: POTfiNCIA 75W 

CAPACIDADE DE O X I D A ^ A O : 15 kg de Ctyhora 

12.9- TRATAMENTO PRIMARIO 

12.9.1 - HOMOGENEIZAQAO 

A bacia de homogeneizaqao recebe as £guas provenientes da dessulfuraol-

do resto dos banhos de cm fume, visando regulaiizar a vazao e nao provocar uma ev 

neutralizac.ao e f loculaqao dos efluentes. 
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8 A O A DE I I O M O G E N E I Z A g A O 

AREA: 144 m 2 

VOLUME t J I l L : 400 m 2 

ALTURA: 2,80 m 2 

U M MISTURADOR: H f i U C E T R I P L A C O M 2,50 m de D I A M E T R O 

POTfiNCIA - 40 CV 

ROTAQAO 80RPM 

22.9.2 - COAGULAQAO E FLOCULAQAO 

Visando a mstabiiidade eletrica dos col6ides, introduzimos na figiia 

produto capaz de descarreg4-los e iniciar a f o r m a t e de precipitados. 

O coagulante e o Sulfa to de Alu i iu iuo hidratado; A l 2 ( S 0 4 ) 3 . 1 8 H 2 0 . 

Com a aglomerac,ao dos col6ides, ocorre a floculaqao, que e o resultado 

uma serie de colisOes sucessivas favorecidas por urn processo mecfinico de agitatao 

pallietas. 

DDvTNSOES D O C O A G U L A D O R E F L O C U L A D O R 

A R E A - 3,00 m 2 

ALTURA -1,00 i n 

V C T . U M E t J I I L - 3,00 m 3 
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119.3-DECANTAQAO 

O dccantador pemute o dep6sito de partfculas em suspensao, separa'i 

s c g u i d s da a g u a sob a forma de lodos. 

D E C A N T A D O R 

DlAMETRO 1,00 in 

ALTURA - 3,6 i n 

CAPACIDADE - 30 m 3 

TEMPO DE R E l E N g A O - 2 horas 

REDUQAO DE: 80% de MES 

35% d e D Q O 

40% de DBOs 

12.10 - T R A T A M E N T O S E C U N D A R I O 

12.10.1 - TRATAMENTO BIOlOClCO 

( ) t r a t a m e n t o bio!6gico d o s efluentes conduzem a uma diinmui^ao da 

p o l ; ; i I o c o m a intervenc^o de nucroorganismos, degradando a carga organica conslituinte 

como tamb&m elementos minerals, o nitrogenio por exemplo, favorecendo sua oxidac,So o u 

f loculac^o. 

E s t c tratamento e efetuado numa lagoa aerada, composta por duas t u r b i n is 

de aera^fio mantidas por flutuadores. As turbinas de aeraqao injetam oxigenio na ogua 

mantendo e s t a v e l o ciclo evolutivo das bacterids aer6bicas, responsaveis pelo p r o c e s s o de 

biodegradac,a"o da poluigflo. 
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LA G O A A E R A D A 

DIMENSOES - 10 x 20 m 

ALTURA - 2 m 

V O L U M E ( JUL -400 m 3 

72.102-CLORACyKO 

12.11 - TRATAMENTO DO LODO 

72. 11.1- DESIDRATAQAO DOSLODOS DE DECANTAQAO 

O lodo proveniente do dccantador f l u i por uma canalizacao par. 

ospessador, quo redtiz em ate txfis vezos o volume devido a uma bomba do sucq&o, 

seguido o lodo o transportado para o leito de secagem. 

E S P E S S A D O R 

DlAMETRO 

ALTURA 

CAPACIDADE 

TEMPO DE RETENQAO 

- 4,00 m 

= 2,80 m 

- 23,00 m 3 

= 5 horas 
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JZ 11.2-LEITO DE SECAGEM 

Area oiule o lodo e colocado para reduqao da umidade em ate 75%, 

F?;!o material tern serventia como adubo na agricultura. 

1 2 . 1 2 - PROPUC A O D A GRAXA BO V I N A 

Com o pr6-descarne, minimizamos inconvenientes das graxas i 

economizamos produtos qulmicos e uma p r o d u t o de ± 5 - 7% de graxa bovina, 

i r i c i a l das polos. 

Mostraremos a seguir o sistema esquematizado da p r o d u t o de graxa 

99 



1 - Ma'am"na do, Descamar 

2 - Tanque do Carna<;a 

3 - Bomba para Elevacjlo da Carnaqa 

4 - Moinho do Cama<;a 

5 - Auto Clave (2,0 - 2,5 atm, 100 - 1 4 0 * C 

6 - Tanqtie de Pui ilica^ao do Sebo (H2SO4,1:10) 

A - Cairo para lujocflo <le Ap.ua Fiia 

b - Carro para hije^So de Vapor 

c - Carro para Descarga (Graxa) 

d - Carro de Carnaga para Elevac,fio do Sebo 
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13.0 - CONCLUSAO 

lisle projeto dispOe de todas as mformac,(5es necessaiias a sua implan* 

Tais mfomiac,Oes foram adquiridas atraves de coruHecimentos academicos, tanto p u l l k o 

quanto te6rico, tornando assim capacitado a atender as indagac^Oes de usuanos que 

aline jam ingressar no campo da industria do como. 
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14.0 - B I B L I O G R A H A 

BRJTO, Aj idr6 Luiz Fiquene. Apostila de Normas Tecnicas c Controles Fisico-M : 

em Couro. UFPB - CAMPUS I I , Campina Grande - PB. 

CUR'IUME E POLUIQAO. Apostila da Escola Tecnica de Curtimento. SENA! 

Eslancia Velha - RS. 

H O I N A C K i , Eugenio. Teles e Couros - Origem, Defeitos e Indus trializacdo. SI I 

IIS, 1989. 

M U N I Z , Ana Cristina Silva. Apostila de Quimica Analitica Aplicada. UFPB 

CAMPUS I I , Canipina Grande - PB. 
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E R R A T A 

Na pag. 04, i tem 1.7 Possibilidades do Futuras AmpliacjOes 

Linha 13?: ondo l£-se emaqao substituir por duraqao. 

Na p£g. 16, item 4.3 Comercializac,ao do Couros 

Liidia 2 n : ondo lose costumes substituir por curtumes. 

Na pag. 46, i tem 6.4 Alrnoxarifado 

Linha 4n: ondo lose vis substituir por visa. 

Na pag. 50, item 7.0Solo<;ao das Tecnologias 

Linha s: 2̂  onde lose 0,8% substituir por 1,5% 

3̂  onde le se 2,0% substituir por 1,2% 

4« e 9̂  ondo lose hidroxido de s6dio substituir por ludr6xido de calcio. 

Na pag. 52, i tem 7.0 Seleqffo das Tecnologias 

Linha 10?: acrescentar controles do pfquel e formulacao do cmtimento como segue: 

p H - 2,5 - 3,0 

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 

0 Alxavossado 

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

R - 8 horas 



f 

p H - 3,6 -3,9 

0 Verde-Mac;a (Indicador Verde de Bromo-Cresol) 

Retraqao (0-10%) com agua a 100°C 

0,1 % hmgicida 

R 30 mimitoB 

# esgotar 

Na p£g. 55, i tem 7.0 Selegfto das Tecnologias. 

Tinginienlo, linha 2?: onde le-se tanino sintetico substituir por amoniaco. 

Na pag. 58, i tem 8.0 5elec,ao dos Equipamentos. 

Sub item 8.2 Ribeira: onde le-se capacidade 15.000 kg substituir por 7.500 kg. 


