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Resumo:

SARMENTO, G. W. do Nascimento. Proposta de Projeto de uma
Industria de Curtumes. Campina Grande — 1998 — 60p.
(Relatorio). Conclus@o do Curso Superior de Tecnologia
Quimica: Couros e Tanantes — UFPb.

Apresentamos como intengbes de projeto, o0s requisitos
metodologicos necessarios & implantagdo e ao funcionamento de uma
industria de curtume com capacidade de produzir 800 couros/dia e estrutura
de expansdo suficiente para mais 200 couros diarios.

A literatura expde um amplo estudo que envolve preliminarmente as
potencialidades do setor coureiro no cenario brasileiro, as propostas do
empreendimento e a sustentabilidade regional e local — estimada
principalmente pela relevancia do Pélo Coureiro-Calgadista reconhecido na
cidade de Campina Grande — Pb, servindo de for¢ca motriz para o
desenvolvimento do setor.

Uma segunda parte de nossas pretensdes versa sobre o
dimensionamento da empresa, os elementos constituintes do arranjo fisico
adotado para a otimizagdc do processo fabril, as atividades que
movimentam a industria de couros e a tecnologia de processos escolhida
para o desenvolvimento da atividade industrial.

A interagdo harménica com o meio ambiente, necessidade
inquestionavel a vida (til do curtume, € resgatada nos itens que referenciam
o tratamento da poluigdo total através dos dispositivos da estagio de
efluentes, das alternativas para os residuos solidos e gasosos, e
fundamentalmente, da conscientizagdo ecoldgica administrada nos
programas ambientais desta empresa.

O capitulo Inspecdo da Qualidade, parte integrante de algo grandioso
que se objetiva conquistar — a Qualidade Total ¢ o seu Controle, é
observado como um gerenciamento da qualidade dos processos quimicos ¢
produtos acabados, sendo a satisfagdo do cliente a meta atingivel por todos.

Os custos para viabilizar a implantagio da industria sdo apresentados
logo a seguir e finalmente, explicitamos as conclusdes oportunas no
contexto das nossas propostas de projeto, destacando uma reflexio especial
acerca de algumas recomendagdes que julgo indispensaveis a identificacdo
do profissional formado na 4rea e ao melhoramento de certos aspectos que
compdem a realidade nos curtumes.




ABSTRACT:
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1 Apresentacao do Projeto

Este projeto contempla a ultima etapa para a conclusdo do Curso
Superior de Tecnologia Quimica (Couros ¢ Tanantes), sendo apresentado
sob a forma de Relatorio e integrado com o Lay-out da induastria de
curtfume.

Em relatéorio descrevemos textualmente um levantamento
minuncioso de todos os requisitos necessarios a implantagdo de um
curtume com produgio entre 800 e 1000 couros diarios. Dentre os quais,
ressaltamos os principais objetivos para o dimensionamento do projeto, a
atividade ¢ tecnologia industriais, a sustentabilidade ecoldgica
fundamentada nos mecanismos de tratamento, minimizagfo e prevengdo da
poluigdo, o entendimento sobre os beneficios econdmicos e sociais gerados
para a regido € o investimento claro da empresa em busca da Qualidade
Total e da Produtividade em todo o seu contexto.

Com o lay-out pretendemos demonstrar o caminho otimizado da
atividade industrial, a objetividade quanto ao critério de distribuigdo de
maquinas ¢ equipamentos no setor produtivo concorrendo para uma
harmonia funcional de processos, merecendo observagdo e critério
similares, os demais setores igualmente responsaveis pelo equilibrio da
empresa.

Em sintese, as propostas de projeto aqui discutidas visam demonstrar
a viabilidade funcional, econdmica, social e ecologica da industria de
curtume em tese, e ainda, enfocam a importincia desta sob um novo
prisma, onde a modernidade ¢ o aperfeigoamento continuo sdo valores
perfeitamente alcangaveis por este ramo industrial.
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2 Introdugdo

A atividade industrial de curtumes ocupa no cenario nacional uma
posicdo bastante expressiva ao longo dos tempos. Hoje, concentrando
aproximadamente 600 empresas que processam anualmente 26 milhdes de
peles em média, suprindo as necessidades de mercado interno com 80%
dessa produgio, sendo o restante exportado, esse ramo incrementa o PIB
com uma participagio de 0,6% (superior a 2 bilhdes de reais),
proporcionando mais de 50 mil empregos diretos com investimentos quase
que exclusivamente de capital nacional.

A dimensio da importincia desta atividade industrial para o Brasil é
aquilatada com a integrac¢do da Industria de Calgados que se destaca a nivel
mundial como uma das cinco mais expressivas, galgando inclusive, a
posi¢io de segunda maior exportadora do planeta em anos recentes.
Enfatizando essas palavras, atualmente este setor participa com 1,8% do
PIB brasileiro, correspondendo a valores acima de RS 6 bilhdes, dos quais
cerca de 30% equivalem as exportagdes. Os beneficios sociais podem ser
vistos através de mais de 380.000 empregos diretos situados em torno de
4.000 empresas e, conforme [FURLANETTO 95], as fdbricas de cal¢ados
intensificam o uso da mdo-de-obra feminina e elevam a faixa etdria dos
trabathadores, permitindo novas condi¢bes de emprego para uma mdo-de-
obra em geral relegada a segundo plano.

E a Paraiba nesse contexto?

Recentemente, a atividade industrial de curtumes na paraiba merece
novo destaque face a magnitude do Polo Coureiro-Calgadista no contexto
do Programa de Desenvolvimento Econdmico-social sustentado pelo
estado. A paraiba responde a 29% da producdo de cai¢ados em todo o
nordeste, totalizando em média mais de 60 mithdes de pares anualmente,
sendo o nordeste, responsavel por 20% da produgio nacional com mais de
200 milhdes de pares por ano. Segundo [SICTCT 94|, o pdlo coureiro-
calcadista abrange 85 empresas com 6.053 funciondrios no setor formal. O
crescimento industrial do pélo ¢ sobretudo a sua influéncia, € caracterizada
com o surgimento continuo de novas empresas que constituem o setor
informal em quantidade superior a 530 micro-industrias até 1994.

A tradigdo da paraiba no setor coureiro, ¢ sem dividas, o alicerce de
longa data para a manutengdo e crescimento continuo do polo. Justificando
essa afirmativa, além da capacidade de produgdo de couros no estado, o
parque industrial calgadista correspondente apenas a economia formal, €
discriminado na tabela abaixo:
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Tabela 01: Parque Industrial Calgadista

e - Industrlms - Empregadﬂs A
‘Campina Grande _5_1__________________600\ L2927 484 4600 000 91.0
~ Jodo Pessoa 12 141 1427 236 96.000 1.9

SantaRita 2 023 1416 234 285000 56
Patos 15 177 238 39 57000 12
Outros 5 05.9 45 107 12.000 0.3
Total 8 100  6.053 | 100 5.050.000 100

Fonte: SICTCT [94]

Pelo o que vimos até aqui, a atividade coureira na Paraiba exerce
forga significativa a economia estadual e com participagdo respeitavel no
cenario nordestino, que por sua vez, tem representatividade importante a
nivel nacional. Torna-se portanto, de carater indubitavel, o consenso geral
de todos por acreditar nas potencialidades deste ramo industrial no estado
de modo a contribuir decisivamente para o progresso econdmico-social
com valores substanciais a melhoria da qualidade de vida das pessoas.

2.1 Objetivos:

e Produzir e comercializar o couro em trés estagios distintos: wet-blue,
semi-acabado e acabado;

e Suprir as necessidades de mercado nacional e internacional,
Promover a sustentabilidade ecologica através do tratamento,
minimizagdo, reaproveitamento, confinamento  adequado e
comercializag¢do dos residuos nocivos ao meio;

e Acrescentar a regido mais uma atividade industrial com beneficios
econdmicos e sociais.
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3 Memorial de Caracteriza¢gdo do Empreendimento

3.1 Justificativas

As principais razdes que justificam a intengido de instalar mais uma
mdustria de relevada magnitude na Paraiba sdo discriminadas a seguir:

3.1.1 Localizagao Estrategica

A nivel regional, a decisio de alocar a indistria de curtume na
Paraiba deve-se a pelo menos dois fatores importantes: E o estado de
posigdo geografica privilegiadissima, sendo no contexto nacional a por¢do
mais oriental do pais € regionalmente, a mais central; ¢ como segundo
fator, a existéncia de um Pdlo Coureiro-Calgadista enraizado com o
processo de desenvolvimento econdmico-social paraibano.

Em termos locais, a op¢do por Campina Grande ¢ louvavel pela
estrutura interna ¢ pela contribuigdo historica desta cidade no transcorrer da
historia deste setor no estado da Paraiba. Destacando as condi¢des 6timas
de infra-estrutura tais como transportes, energia, agua, saneamento, Polo
Coureiro no Distrito Industrial de Catingueira, sede o6rgios tndustriais,
posi¢do de lideranca na produgio de couros e calgados do estado, produgéo
tecnologica de criagdo e aperfeigoamento de mdao-de-obra especializada,
além de outros incentivos, tém-se¢ portanto, valores fundamentais ao
impulsionamento desta atividade de forma a contribuir com enormes
beneficios de natureza socio-econdémica.

3.1.2 Infra-Estrutura

o Area; Territorialmente, o polo de curtume situado no Distrito Industrial
de Catingueira tem uma extensdo Util suficiente para abrigar Industrias
de grande porte.

e Energia: A energia elétrica fornecida pela CHESF ¢ distribuida a
cidade de Campina Grande através da CELB. Esta companhia garante a
auto-suficiéncia energética para o setor industrial e entre outros
programas, tem implantado o sistema de manutengdo em linhas
energizadas a fim de minimizar as interrupgdes de fornecimento de
energia.

o Agua e Saneamento: Estes recursos sio de responsabilidade do estado
e administrados pela CAGEPA. Recentemente, a implantacdo de uma
nova adutora na cidade, trouxe maior dinamismo ao abastecimento de
agua.
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e Transportes: Localizada de forma estratégica e privilegiada, Campina
Grande oferece condigdo invejavel a performance dos transportes. As
rodovias BR-230 ¢ BR-104 fornecem acesso interestadual para o
escoamento/receptacdo de produtos/matéria-prima; o transporte aéreo é
facilitado pelo aeroporto Jode Suassuna de trinsito nacional ¢ a
proximidade com os aeroportos de Jodo Pessoa (121 Km), Recife (181
Km) e Natal (206 Km) permite o fluxo internacional, assim como, 0
transporte maritimo; a Rede Ferrowviaria Federal S/A (RFFSA) interliga
Campina Grande a nivel estadual e regional, constituindo-se em mais
uma alternativa viavel as transa¢des comerciais da inddstria.

e Apoio: Meios de comunicagdo, redes bancarias, saide, prestagdo de
servigos, comércio ¢ afins.

3.1.3 Incentivos e Linhas de Crédito

e FAIN - Fundo de Apoio ao Desenvolvimento Industrial da Paraiba,
coordenado pela companhia de Industrializagdo da Paraiba — CINEP,
concede incentivos financeiros a empreendimentos relevantes ao
desenvolvimento sécio-econdmico do estado;

e FINOR - Fundo de Investimento do Nordeste, disponibiliza recursos
para promover o desenvolvimento de empresas nacionais ou
multinacionais, instaladas na area de atuagdo da SUDENE;

e FNE - Fundo constitucional de Financiamento do Nordeste, atua com
programas de financiamento aos setores produtivos localizados no
nordeste, em consonancia com o Plano Regional de Desenvolvimento;

e BNDES - Banco Nacional de Desenvolvimento representado a nivel
estadual pelo FINEM-POC-FINAME, como agente financiador da
atividade industrial;

e FUNDESP - Fundo de Investimento do Estado da Paraiba, promove
apoio financeiro para investimentos fixos e circulantes as micro,
pequenas ¢ médias empresas instaladas no Estado (coordenacgdo:
CINEP),

e SEBRAE/BNB — Fundo de Aval para o Setor Couretro-Calgadista;

e BNB — O Banco do Nordeste atua com linha de crédito especial para o
setor coureiro-calgadista;

e BB - O Banco do Brasil detem linhas de crédito especiais para o setor
coureiro-calgadista formal ¢ informal;

e Redugdo no IR, ICMS, prémios relativos a exportagdo e abatimentos
concedidos pelo estado.

T
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3.1.4 M3o-de-Obra

¢ Especializada: A UFPb ¢ a instituigdo potencialmente capaz de
fornecer a méo-de-obra especializada de nivel superior para atender as
areas administrativa, financeira, de recursos humanos, de gerenciamento
da produgio e de estrutura laboratorial.

e Nio especializada: Oritinda dos programas de treinamento ministrados
pela induistria ¢ fornecedores de equipamentos, profissionais treinados
pelo CENATEC (Albano Franco) — SENAI e os profissionais da regido
com experiéncia em curtumes anteriores.

3.1.5 Materia-Prima

Segundo [FURLANETTO 95], o rebanho bovino paraibano ndo
atende a demanda do estado, sendo uma parcela complementar as
necessidades oriundas de outros estados: Bahia, Para, Tocantins e Goids.

A comparagdo entre a capacidade instalada para a produgdo de
couros na Paraiba (tabela 02) e a quantidade de couros recebida pelos
curtumes com precedéncia da Paraiba (tabela 03) ilustra o comentario
acima.

Tabela 02;
[ | . |
Campina grande 1.500 (*) 20.7
4.000 (**) 552
Jodo Pessoa 700 6.9
Itabaiana 550 7.6
Patos 500 9.6

(*) Bovino  (**) Caprino
Fonte:[SICTCT 94]

Tabela 03:

ANO  Quantidade Couros/dia
(unidade) (Média)

1986 216.848 822
1987 237.699 900
1988 269.326 1.020
1989 286.937 1.087

Fonte: [FURLANETTO 95]
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Porém, fundamentado na importincia que o setor de pecuaria assume
no estado, o governo paraibano tem viabilizado gestGes junto aos 6rgdos
financiadores com objetivo de recuperar o rebanho do estado e minimizar a
defasagem entre a oferta e a procura. Assim, o setor coureiro sera
indiretamente beneficiado com o aumento de matéria-prima a fim de
atender a demanda atual dos curtumes instalados.

3.1.6 Geografia e Climatologia

Os estudos topograficos da regido envolvendo o relevo ondulado € o
solo de natureza argilo-arenoso nio relatam problemas de seguranga para as
edificagdes, mesmo considerando no processo fabril, a liberagdo de
vibragdes ¢ ruidos que poderiam constituir-se em fatores de riscos a
construgio civil.

Esta cidade apresenta clima tropical (semi-arido), temperatura média
de 23°C, umidade relativa de 80% e ventos sudoeste de 3,4 m/s em média.
Neste aspecto climatologico, admite-se uma condigdo favoravel a pratica
da atividade de curtume, inclusive, ao tratamento dos residuos sélidos na
estacdo de tratamento de efluentes.

3.2 Cadastro da Empresa

Industria de Curtumes

Razio Social: Nome de Fantasia: CGC: Insecricfio Estadual
Curtume Verde S/A | | Curtume Verde 10.700.000/0001-5 | | 16.930.655-7
Endereco: Bairro: Cidade:

rLote 15 - Quadra z - rua Projetada B, s/n | | Dist. Industrial | ] Campina Grande J

CEP; Fone: Responsavel:

[58.100-000 ] [0833372000 | | Glauber Wagner do Nascimento Sarmento I
Direciie de Empreendimento: Tipo de Empresa: Atividade

[ Diretor Presidente | | Média | | Beneficiamento de Couro Vacum |
Produgao Inicial: Expansio; Empregados Prod.;: Empre. na Adm,;  Total:
(800 couros/dia | | 1000 couros/dia | | 163 BEE | [176 |
Area Total: Area Construida:  Regime de Trabalho:

135.100m’ 10314 m’ | |22 dias/més; 5,08 dias/semana, 08h/dia |
Produtos Fabricados / dia:

[ 400 couros wet-blue; 200 semi-acabados; 200 acabados I
Artigos Diversos:

| Box, Nubuck, Napas, Batido, Hidrofugado, Crust, etc. ]
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3.3 Licenciamento

[VALLE 95] ressalta que o licenciamento da atividade e das
instalagoes, ato que vai permitir a empresa operar em um local definido, é
o primeiro e principal vinculo formal que a une as autoridades ambientais.
Segundo o autor, a licenga para implantar um novo empreendimento ou
expandir um ja existente deve ser requerida pelo empreendedor do o6rgio
ambiental estadual.

A concessdo da licenga efetiva tem sua aprovagdo concretizada a
partir dos estudos e avaliagdes feitas sobre o EIA/RIMA, elaborado por
uma equipe de especialistas multidisciplinar, que se encarregara de analisar
os impactos causados pelo empreendimento sob os diversos aspectos que
possam afetar o meio ambiente.
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4 Dimensionamento Industrial

Para o dimensionamento do curtume com produgdo maxima
estimada em 1.000 couros/dia, nos detemos a dois critérios: o critério
técnico, por [VILLA 73] — Relaciones Mutuas entre los Pardmetros de la
Industria del Cuero (itens: 4.1 a 4.7) e o critério do conhecimento
especifico na area de curtume (estimagdo do técnico) que, associado ao
bom senso, sdo requisitos que contribuem substancialmente para a correta
pratica de dimensionamento (itens: 4.8 € 4.9).

4.1 Metas de Producgdo
e Dados para o dimensionamento:

» Peso médio da pele vacum' salgada: 26Kg;

» Area superficial média do couro: 3,2 m?;

» Regime de trabalho: 5,08 dias/semana = 22 dias/més = 264
dias/ano;

» Rendimento da produgdo: 90% + descontos = 238 dias uteis/ano;

» Coeficientes’: wet-blue (0,33); semi-acabado (0,75); acabado

(1,0).

Propde-se diariamente, conforme a tabela abaixo, a produgdo de 800
couros com os respectivos fins comerciais:

Tabela 04: Produgio do Curtume

1

wet-blue 400 Inteiro
11 Semi-acabado 200 Vaqueta’
i Acabado 200 Vaqueta
Total 800
Expansdo (em blue) 1000

' Denominagdo da pele ou couro bovino.

2 Coeficientes de rendimento em couro para cada etapa de beneficiamento.
3 Denominagdo do couro curtido ao cromo.

* Beneficiado até curtimento em sua forma inteira (completa).

3 Couro semi-acabado ¢ acabado aps ser dividido ao meio (vaqueta).



4.1.1 Céalculo do Rendimento Diario:

¢ Em Area:
400 (1)-3,2 m*/couro = 1.280 m*- 0,33 = 422, 4 m” / dia;
200 () - 3,2 m*/couro = 600 m”* - 0,75 = 480 m* /dia;
200 (IIT) - 3,2 m*/couro = 640 m” - 1,00 = 640 m’ /dia.
Total: 1.542,4 m”.

e Em Peso:
800 couros/dia - 26K g/unidade = 20,8 toneladas/dia.

4.1.2 Calculo do Rendimento Anual:

Em Area:
238 dias/ano - 1.542,4 m*dia = 367.091,2 m*/ano.

Em Couro:
238 dias/ano - 800 couros/dia = 190.400 couros/ano.

¢ Em Peso:
238 dias/ano - 20,8 ton/dia = 4.950.4 ton/ano.

4.1.3 Raspas de wet-blue

Dados:
800 couros wet-blue;
Tamanho médio das raspas: 1,6 m’;
Perda estimada: 20%;
Coeficiente de rendimento: 0,12,

L J

e Rendimento em Area:
640 couros - 1,6 m* = 1,024 m* - 0,12 = 122,88 m’ /dia.

4.1.4 Rendimento Total (couro + raspa)

Diario: 1.542,4 m*/dia + 122,88 m?*/dia = 1.665,28 m?/dia.
Anual: 238 dias - 1665,28 m*/dia = 396.336.64 m”.
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4.2 Distribuicdo de Superficie Coberta

e Dados para o Calculo da area util coberta:
» Coeficiente de superficie coberta (SC)°: 900 P*/m? SC;
» Coeficiente de processo fabril: 1,5 P2/Kg;
» Produgéo estimada: 1.000 couros/dia;
» Peso diario: 1000 couros/dia - 26 Kg =26.000 Kg/dia;
» Peso anual: 238 dias - 26.000 Kg/dia = 6.188.000 Kg/ano;
» Area do couro: 6.188.000 Kg/ano - 1,5 P?/Kg = 9.282.000 P*/ano.

Assim, a area total de superficie coberta sera:

_9.282.000 P*/ano

A (8C) = —— =10.314m*SC.
900 P*/m*SC

A distribui¢do de superficie coberta conforme a ocupagdo por setores
em m” ¢ apresentada segundo os graficos abaixo:

Grdfico 01: Distribuicdo da Superficie Coberta no Curtume

[ Fabricacao

E Classif. - Exp.
OAdm.; Lab.; Banh.
O Servigos Gerais

Fonte: [VILLA 73]

® Area 1til de superficie coberta necesséria para a construgdo de um galpdo.



Grdfico 2: Distribuicdo da Superficie Coberta na Fabricac¢ao

Fonte: [VILLA 73]
4.3 Energia Potencial
e Parimetro: 420 m*/HPi

367 .091,2m? / ano
420 m* / HPi

=874 HPi [ ano .

[ Ribeira
B Semi-acabamento
O Acabamento

Tabela 05: Distribuigcdo de HPi por Setores do Curtume

Ribeira 38 332
Semi-acabamento 48 419
Acabamento 14 123
Somatorio 100 874
Servigcos Gerais +25% 2185
Total 1.092,5

Fonte: [VILLA 73]

4.4 Disponibilidade de Energia Interna

e Pariametro: 3Hpi/Kva

874 HPi [ ano
3HPi / KVa

=291 KVa /[ ano .
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4.5 Consumo de Eletricidade
e Consumo Tedrico (Pardmetro: 0,736KWh/HP)

238 dias/ano - 8h/dia - 874 HPi/ano - 0,736 KWh/HP = 1.224.745
KWh/ano.

¢ Consumo Efetivo (Pardmetro: 60% do Consumo Tedrico):
1.224.745 KWh/ano - 0.6 = 734 847 KWh/ano.

4.6 Consumo de Agua:
o Parametro: 600 litros/couro.

Tabela 06: Quantidade de Agua Consumida Efetivamente.

Fonte Consumo Consume Descontos’ Total
(m’/dia) (n'/més) (m’)
800 couros/dia 480 10.560 14,66% 409,6
1000 couros/dia* 600 13.200 14,66% 512
Demais setores 90 1.980 — 90
Total * 602

4.7 Consumo de Insumos Quimicos

e Pariametro: 10Kg.
172.800 couros/ano - 10Kg 1Q /couro
=1.728.000 Kg 1Q/ano
=1.728 ton IQ/ano.

4.8 Consumo de Mdquinas e Equipamentos

Conforme a tecnologia de processos adotada, o arranjo fisico ¢ a
necessidade por setor.

7 Economia referente aos reciclos de caleiro e curtimento, mais os processos de desencalagem/purga e
piquel so realizados a seco.
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Grdfico 03: Distribui¢do de Mdquinas e Equipamentos

Acabamento

Semi-acabamento

0% 10% 20% 30% 40% 50%

4.9 Numero de Funciondrios
Conforme as necessidades por equipamento e setor.

Grdfico 04: Distribui¢do dos Funciondrios

21 Deposito

B2 Ribeira

03 Semi-acabamento
14 Acabamento

B 5 Expedigdo

O6 Apoio Industrial
@7 Administragio
[08 Demais

1 2 3 4 5 6 7 8
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5 Lay-out Industrial

O objetivo basico do lay-out, proposto por [MIRANDA 80], ¢ a bhoa
distribui¢do do sistema de produgdo satisfazendo os requisitos de total uso
da capacidade do equipamento e o mdximo do rendimento do pessoal e,
portanto, obtendo-se maior economia e produtividade.

A filosofia do lay-out faz referéncia necessaria aos principios
fundamentais seguintes, estudados e propostos por [MACHLINE 71]:

% Principio da Economia do Movimento;,
% Principio do Fluxo Progressivo;

¢ Principio da Flexibilidade;

% Principio da Integragao.

No entendimento de [ROCHA 87] em que todo planejamento que
tenha por finalidade uma correta distribui¢do do espago de uma drea de
trabalho, intelectual ou manual, deve pretender atingir, os seguintes
objetivos: aparéncia e conforto, economia nas operagodes, facilitar o fluxo
de pessoas e de materiais, utilizar da melhor maneira possivel a drea
disponivel, permitir uma futura expansdo, as linhas de instalagoes devem
ser tragadas de modo mais econémico possivel, permitir um controle
qualitativo e quantitativo da produgdo, propiciar conforto e seguranga aos
funciondrios e finalmente, dar flexibilidade em caso de modificagcdes ou
futura ampliagdo.

5.1 Elementos do Lay-out

5.1.1 Alguns Aspectos da Construgéo Civil

e Fundacgio:

A natureza do solo argilo-arenoso divulgada por [SILVA 96],
caracteriza o tipo de fundagdo proposta para o curtume, segundo a
[FUNDACAO SERVICOS DE SAUDE PUBLICA 81], sendo construida
em alvenaria de pedras com profundidade minima de 65cm de alicerce e
paredes com tijolos do tipo 7> vez (22x10,5x5cm).

e Piso:

Feito com armagdes de concreto para os fins de: Resisténcia — frente
as solugdes quimicas e ao desgaste do tempo; Prevengdo — de acidentes por
escorregamento; Kconomia — em termos de custo financeiro; e Manutengdo
— corretiva de facil execugdo.
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e (Cobertura:

Adaptada as caracteristicas climatologicas da Regido da Borborema,
a cobertura do curtume, exceto a administragdo, ¢ composta por telhas de
cimento amianto.

¢ Jluminacio:

Relevamos para o planejamento de iluminagdo dois aspectos
importantes: a dimensdo das aberturas laterais ¢ o uso de elementos de
luminagdo. O aproveitamento da iluminagdo natural dar-se-4 em conjunto
por janeldes basculante (3x2)m e telhas acrilicas transparentes. A
iluminagdo artificial dispde de lampadas de fonte branca (fluorescente)
objetivando a proximidade maxima com a luz natural, distribui¢do
equilibrada, menos ofuscamento € a apropriagdo conforme a atividade
industrial.

¢ Ventilac¢io:

O fluxo de ar natural nas dependéncias do setor fabril do curtume,
principalmente os mais criticos quanto aos odores desagradaveis, como o
deposito e a ribeira, estda convencionado as aberturas laterats
freqiientemente reservadas ao longo dos setores, a quantidade de janeldes
basculante, o dimensionamento das portas internas, a propria estrutura dos
galpdes da construgdo civil e a concepgdo do lay-out industrial com todos
esses requisitos concorrendo para uma boa circulagdo de ar no interior da
empresa.

o Instalacdes Sanitarias:
Seguimos o padrio adotado por [AQUINO 97] que equivale a
propor¢do de 25 a 30 operarios por W.C.

o Canalizacbes:

= [nterna — tipo aberta, com gradeamento superficial e removivel,
favorecendo a manutengio e limpeza do canal;

= FExterna — tipo fechada, com estrutura de concreto armado que
oferece baixa resisténcia ao escoamento da dgua, ndo sujeilos a
corrosdo e velocidade de escoamento mdxima de 4,5 a 5,0 m/s, dito
por {NETTO 87].
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5.1.2 Entrada e Saida

Constituem o acesso principal do curtume, um ambiente tnico, onde
localizam-se a guarita e o posto de freqii€ncia dos funcionarios. H4 também
uma entrada/saida extra para acesso exclusivo de wveiculos pesados
transportadores de cargas, fins de seguranga industrial em caso de acidentes
e comunicagdo com o sctor de conferéncia e pesagem.

5.1.3 Conferéncia e Pesagem

Este setor registra em primeira instdncia, os controles fiscal e de
pesagem das mercadorias que ingressam € escoain no curtume.

5.1.4 Estacionamento

= Para automoveis: duplo estacionamento localizado a esquerda e a direita
da entrada do curtume com capacidade para 32 automdveis de passeio.

= Para bicicletas: com cobertura e vagas para 200 unidades, situa-se na
entrada da empresa.

5.1.5 Administragao

Todo o setor correspondente a edificagdo lateral logo apos a entrada
do curtume. Os departamentos e salas que integram a administragdo sdo 0s
seguintes:

» Dire¢cdes Administrativa;

= Departamentos Financeiro, Pessoal, Marketing, Vendas ¢ Compras;
= Sub-setores de Informatica e Tecnologia;

= Secretaria;

= Salas de reunides € Recepgdes;

= Cozinha e Banheiros.

5.1.6 Almoxarifado Central

Apresenta uma edificagdo propria e exclusiva com localizacdo
estratégica pela proximidade do setor fabril. Suas principais caracteristicas
e estrutura interna sdo relatadas a seguir: capacidade de 6 meses de estoque,
facil acesso, sistema de ventilagdo natural e exaustdo, circulacio direta,
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divisdo por setores para armazenamento de insumo quimicos, disposi¢do
racional das instalagdes, boa iluminagio, piso resistente e equipamentos de
protecdo ¢ combate a incéndios.

5.1.7 Setor de Depdsito/Barraca

Fica localizado no setor fabril integrando o bloco correspondente a
ribeira do curtume. Em termos estruturais destacam-se a necessidade de um
piso com inclinagdo favoravel ao escorrimento da salmoura das peles ¢ as
lavagens, ventilagio excelente, paredes lisas ou com azulejos ha uma altura
util de 2 metros e capacidade de estocagem para duas semanas.

5.1.8 Sefor de Ribeira

A ribeira do Curtume Verde S/A engloba as ctapas que envolvem a
preparagio das peles para o curtimento (do pré-descarne até o piquel) ¢
encerra-se com o descanso do couro apds o processo de curtimento.

5.1.9 Setor de Semi-Acabamento

O semi-acabamento retrata em especifico as operagdes e processos
do setor fabril que correspondem ao intervalo estabelecido entre a
classificagéo ¢ a operagdo de desempoar.

5.1.10 Setor de Acabamento

Ocupando um menor espago fisico no sctor de fabricagdo do
curtume, o acabamento administra os trabalhos de impregnagdo, pintura,
secagem ¢ prensagem e¢/ou lustragem dos couros, introduzindo as
caracteristicas finais quanto ao aspecto de apresentacdo do produto
acabado.

5.1.11 Setor de Expedicéo

A Expedigdo comunica-se estrategicamente com os ftrés setores
produtivos do curtume, o que favorece a otimizagdo das ultimas atividades
nos couros recém fabricados.
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5.1.12 Area Livre Interna

E o espaco “ocioso” interno utilizado para O armazenamento
tempordario de couros e/ou repouso dos mesmos apds certos processos, além
de certos insumos quimicos conforme conveniéncia e rapidez nos
Processos.

5.1.13 Laboratérios

» Piloto: localiza-s¢ na area de predominincia da ETE, comportando
quatro fuldes de ensaios distintos.

* Fisico-quimico: situa-se ao lado do latoratorio piloto e reserva uma
proximidade favoravel aos setores molhados (ribeira ¢ semi-
acabamento) do curtume e a ETE por necessidade.

* Fisico-mecanico: com localizagdo proxima ao acabamento ¢ distdncia
das areas geradoras de vibragdes.

5.1.14 Sala dos Quimicos e Geréncia Industrial

Localizada num pavimento superior do setor de semi-acabamento
com visdo panoramica de todo o setor fabril.

5.1.15 Area de Maquinas e Equipamentos

Estdo devidamente representados no lay-out todas as maquinas e
equipamentos que tém relagdo direta com o setor.

5.1.16 Oficina e Carpintaria

Sdo os setores de apoio que prestam servigos indispensaveis ao dia-a-
dia das atividades do curtume. Por isso, a localizagdo excelente permite
acesso facil e rapido a ribeira, ao semi-acabamento e acabamento ao
mesmo tempo.

5.1.17 CIPA

A comissdo Interna de Preven¢do de Acidentes rege a questdo de
seguranga interna na empresa em aspecto global, assumindo inclusive, a
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responsabilidade sobre a construgdo civil da empresa em termos de
manutengao, limpeza e inspegao geral.

A CIPA no Curtume Verde S/A assume desde a implantagdo dos
Sistemas de Protegcdo contra Incéndios e Alagamentos, a inteira autonomia
em verificar, controlar ¢ corrigir problemas que coloquem em discussio o
sistema adotado.

No caso de Alagamentos, a solugdo implantada é o escoamento
rapido da agua aproveitando-se de duas vanaveis: a declividade do piso ¢
os canais de escoamento de alta vazdo.

A prote¢do contra Incéndies inicia-se com o dimensionamento
adequado das areas da empresa conforme 0s riscos inerentes a cada setor.
Assim, utilizam-se hidrantes externos e extintores internos, sinalizagdo de
seguranga visivel, métodos de prevengdo e treinamento direcionados aos
funcionarios frente a eventuais ocorréncias. E valido salientar que o uso
dos elementos anti-incéndios, assim como 0S mecanismos que a empresa
dispde para responder de forma eficiente a situagdes provaveis, estdo
conforme [NR-23 — Protecdo contra Incéndios].

5.1.18 Estagéo de Efluentes

A polui¢do liquida do curtume ¢ tratada numa estagdo perfeitamente
dimensionada ¢ estudada, localizando-se no final da empresa. A planta
depuradora é visualizada com todos os seus equipamentos no lay-out da
industria de curtumes.

5.1.19 Ambulatério

Dispde de servigos médicos assistenciais aos casos de primeiros
socorros executados por um profissional de formagio técnica.

5.1.20 Refeitorio

Apresenta um espago fisico suficiente para acomodar todos os
funcionarios da produgdo do curtume. Situa-se ao lado do Bloco
Administrativo.
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51.21 Vestuarios

Nas proximidades do setor fabril, o vestuario foi projetado para
atender as necessidades dos funcionarios, proporcionando inclusive, um
certo nivel de conforto e agradabilidade.

5.1.22 Bebedouros

Estdo distribuidos quase que na totalidade dos setores do curtume,
em quantidade suficiente para atender aos funcionarios, sendo dois por
setor, com facil acesso e visualizagdo.

5.1.23 Pogo Artesiano

A captagdo de dgua subterrdnea via pogo artesiano, € um requisito
ecologico importante para os curtumes que usam esse “bem esgotivel”
praticamente como matéria-prima, tendo portanto, consumo e custo
elevados.

Dado o laudo de estudo geologico pela CDRM (Companhia de
Desenvolvimento de Recursos Minerais), que classifica o complexo
rochoso do distrito industrial de natureza metamorfica (gnaisse-migmatito),
a avaliagio feita pelo professor do DMG (Departamento de Mineragdo e
Geologia) da UFPb — Campus II, MSc. Arlindo José Baszante, discute a
viabilidade técnica de pogos perfurados neste tipo de rocha em virtude do
menor conteido de agua se comparando a aquiferos consolidados em
rochas sedimentares. No entanto, a preocupagdo em reduzir o consumo de
agua pensando de forma ecologica ¢ a propria caracteristica das rochas
metamorficas, em que sdo comuns a presenga de falhas ou fraturas que
servem de comunicagdo entre aquiferos, ou seja, permitindo que
infiliragbes de agua possam abastecé-los ¢ manter a vazdo do pocgo
perfurado, decidimos pela aplicagdo dos recursos geofisicos para varrer um
estudo mais detalhado da drea e em seguida localizar o aquifero que
permitira a instalagdo do pogo artesiano.

A investigacdo cientifica do subsolo pode inicialmente ser feita pela
medi¢do do campo elétrico, que na opinido de [DAKER 86] é considerada
como o melhor método cientifico de prospecg¢do de dgua subterrdnea. S6
sendo superada pela propria perfuracdo de pogos de sondagem, o que
seria a etapa seguinte da prospecgdo.
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5.1.24 Reservatérios de Agua

= Reservatorio A: este € projetado para armazenar a agua captada do pogo
artesiano, visando padronizar a vazio da agua e distribui-la aos setores
de produgdo.

= Reservatério B: este armazena o efluente tratado na estagdo para ser
reutilizado posteriormente, mediante analises fisico-quimicas e
bioldgicas, no processo produtivo.



6 Atividade Industrial e Tecnologia Quimica Aplicada

6.1 Fluxograma de Produgio

32

Recurtimento | | Tingimento
30 31
Classificagao Neutraliza¢do Engraxe
(Matéria-prima)

2 29 32
Preparacgéo e Recromagem Cavaletar
Conservagao

3 28 33

| Estocagem | Lavagem | | Estiramento |
4 27 34

Batimento das peles Pesagem Secagem
em fuldo

5 26 35

| Pesagem | Rebaixamento | | Condicionamento |
6 25 36

Medigiao Amaciamento /
Batimento
24 37

| Pré-remolho | Divisdo | Togliar |
8 23 38

| Pré-descarne | Enxugamento | | Lixar / Desempoar |
9 22

[ Remolho | Classificagio |
10 21

| Depilagio/caleiro | Ac | Impregnagio |
11 41

| Descarne | Repouso | | Pintar |
12 19 42

[ Divisdo | Curtimento | | Secar |
13 18 43

| Pesagem | Piquel | | Prensar/Lustrar |
14 17 44

| Lavagem | |Desencalagem/Purga| |  Expedigio |
15 16 45
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6.2 Depdsito / Barraca

Este setor € responsavel pela armazenagem da matéria-prima a ser
beneficiada. Apresenta uma area total de 600m” sendo 80% destinada ao
estoque das peles constituindo-se em 480m’ uteis e suficientes para a
estocagem de 12.000 peles ou duas semanas de produgao.

Principais operacgdes realizadas no setor:

* (lassificacdo: por tamanho e quantidade, incluindo a retirada de
apéndices das peles;

= Preparaciio e Conservacdo das Partidas: as peles sdo empilhadas sob
estrados de madeira e conservadas com sal e aplicagdo de bactericidas;

= Estocagem: no proprio deposito com pilhas de 1,4m de altura maxima;

= Batimento em Fuldo: para recuperar cerca de 2% de sal/Kg pele,
minimizar a salinidade no efluente e reduzir custos pela ado¢do do
programa — SRC (Sistema de Recuperagdo Continua do Sal);

= Pesagem.

6.3 Ribeira

Por [GRATACOS e BOLEDA 62], o conjunto de operagoes
mecdnicas e processos quimicos, fisico-quimicos e enzimdticos, cujo
objetivo é eliminar da pele os componentes ndo adequados para a
obtengdo do couro e preparar a estrutura fibrosa do coldgeno para a fase
posterior a de curti¢do, se denominam trabalhos de ribeira. A ribeira é
portanto a fase no curtume que prepara o couro para as etapas de semi-
acabamento e acabamento posteriores.

6.3.1 Pré-remolho

e Objetivos:

= Limpeza preliminar das peles;
* Preparagdo das peles para o pré-descarne.

Acresenta-se ainda, a reposi¢do de parte da dgua das peles [CLAAS
94], obviamente perdida pela desidratagdo na conservagao salina.
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e Formulacio:

100% agua ambiente
Lavar 20 a 30’ com porta fechada
Esgotar

6.3.2 Pré-descarne

Esta operagdo visa a eliminagdo da carnaga ou seja, restos de carne
e gorduras aderidas ao carnal | BELAVSKY 65].

A principal vantagem desta operacdo € a utilizagdo desses residuos
para a fabricagdo de sebo, além da economia de insumos quimicos nos
processos em fuldo.

e Residuos do pré-descarne: sdo conduzidos por canalizagdo até uma
caixa coletora com capacidade de armazenar a quantidade de um dia de
produgao.

6.3.3 Remolho

Segundo a [BAYER 87] — o remolho tem como objetivo
reestabelecer o teor de dgua (reidratagdo) existente na pele do animal em
vida e, ao mesmo tempo, eliminar o sangue, a sujeira, o sal da conservagdo
e proteinas soluveis.

Para tal fim, combinamos em fuldo produtos como sais, alcalis,
acidos tensoativos, bactericidas e outros, conforme formulagio especifica.

e Formulacio:

200% agua ambiente gﬁn:tr; lze: 95
0,1% bactericida - -iilonk
0,2% tensoativo

0,3% sulfeto de sodio

Rodar 5 a 6 horas.

6.3.4 Depilagdo/Caleiro

A acgdo dos insumos hidréxido de célcio e sulfeto de sodio define a
eliminagdo do pélo e sistema epidérmico das peles com a elevagdo do
estado de intumescimento e afrouxamento da estrutura fibrosa das mesmas.
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[BRITO 96] admite como fatores de influéncia neste processo, o
tempo; a movimentagdo e volume do banho, a concentragdo dos produtos e
a temperatura.

¢ Formulagao:

100% banho (cal/sulfeto)
0,2% tensoativo

0,05% tensoativo Controles:

1% cal PH=115a125
Rodar: 30° Aspecto Depilatorio
1% sulfeto de sodio T® < 30°C

0,4% auxiliar

rodar: 30’

Reciclagem: 1 hora

1% cal

0,5% sulfeto de sodio

Rodar: 2 horas

0,05% tensoativo

Rodar: 1 hora

Iniciar automatico: 5°/hora até 16 horas.
Lavar.

6.3.4.1 Reciclagem do Banho de Caleiro

Sabendo-se que cerca de 70% da DBOs e 55% da DQO do efluente
de curtumes de couros vacuns curtidos ao cromo sdo originados nos
banhos de depilacdo/caleiro [HOINACKI 94], a reciclagem do banho
residual torna-se imprescindivel para reduzir a contaminagao e o volume do
efluente tratavel na estagdo. A reducdo da poluicdo atinge 50% do total
gerado de forma convencional, o que dessa forma contribu para
caracterizar a reciclagem como uma tecnologia limpa dos processos de
depilagdo/caleiro.

[CLAAS 94] define operagdo de reciclagem como sendo a
recuperagdo do banho residual de um lote de peles e seu uso no processo
de depilagcdo do lote seguinte, repondo-se a quantidade de insumos
quimicos necessdrios para complementar a formulagdo.
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¢ Formulacio:

A seco

0,2% sal acido Controles:
Rodar: 30° e esgotar PH=8,0a85
1% agente desencalante ¢ = incolor
Rodar: 90° e esgotar Rufa

1,8% sal acido

Impressao digital
Rodar: 90°

0,5% sal 4cido

Rodar: 30’

0,04% purga

Rodar: 30°

0,2% acido férmico (1 : 20)
Rodar: 30°

Lavar

6.3.10 Piquel

E o tratamento salino-acido que prepara a pele para o curtimento. A
acidulac¢do evita que as peles em iripa neutras absorvam dcido dos licores
de cromo e conseqiientemente, ocorra a formagdo de compostos de cromo
altamente bdsicos que se precipitariam fortemente nas camadas exteriores
da pele resultando num curtimento excessivo com danos a flor do couro
[BASF 89].

e Formulac¢io:

A seco

5% sal

Rodar: 20°
0,3% sal acido

Rodar: 20° _ Controles:
0,7% acido formico (1 115) PH = 2,5 a 320
Rodar: 30°

0,8% acido sulfurico (1:15)
Rodar: 30° adicionando 50%

¢ = amarelo
°Be =7

Rodar: 150° adicionando 50%
0,3% oleo catidnico (1:5) 50°C
Rodar: 15°

Lavar
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6.3.11 Curtimento

E o processo de transformagao da pele em couro, condigdo estavel e
imputrescivel, através de solugdes curtentes.

O curtimento ao cromo é, em todo o mundo, o sistema de curtimento
mais utilizado em fung¢do das caracteristicas conferidas aos couros, como
elasticidade, resisténcia ao rasgamento, estabilidade hidrotérmica, e
principalmente devido a grande versatilidade do couro curtido

[TECNICOURO 96].

e Formulacio:

100% banho

2,5% sulfato de cromo (33%)
Rodar: 2 horas Controles:

3% sulfato de cromo (66%) PH=338 X
0,2% agente basificante ¢ = verde - maga
0,12% fungicida (1:30) Retragdo = zero

Rodar: 8 horas
Reciclagem: 1 hora
Lavar

6.3.11.1 Reciclagem do Banho de Curtimento

Por defini¢do, a reciclagem dos banhos residuais de curtimento
consiste na recupera¢do do banho residual propriamente dito ou
precipitacdo do cromo deste banho [CLAAS 94].

As razdes econdmicas nos faz optar pelo método de reciclagem por
recuperagdo do banho para os fins deste projeto.

[HOINACKI, MOREIRA e KIEFER 94] citam as principais
vantagens da implantagdo deste sistema:

e Diminui¢do do consumo de cromo em cerca de 15%;
e Redugdo consideravel da carga toxica do efluente;
e Simplicidade e baixo custo operacional.
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e Esquema

1. Fuldo; 2. Peneira Auto-limpante; 3. Tanque de Estocagem;
4. Refluxo; 5. Lodo.

0.3.12 Repouso

Nesta fase, o couro empilhado é mantido em descanso por 24 horas.
Esse periodo contribui para uma maior fixagdo de cromo no couro até a
completa estabilizagdo do curtente.

6.4 Semi-Acabamento

O semi-acabamento de couros constitui-se nas etapas entre operagdes
mecanicas € processos quimicos que visam preparar a estrutura do couro
para o acabamento final.

6.4.1 Classificagdo

Antes de iniciar a classificagdo, o couro € submetido a operagio de
corte. Esta consiste em cortar manualmente o couro ao meio obtendo-se
duas regides simétricas, cada uma denominada — vaqueta (meio couro). A
finalidade desta operagdo é demonstrada pelas condi¢des operacionais do
curtume, condi¢des de manuseio e fins comerciais.

A classificagdo do couro em estado wet-blue é talvez a operagio
mais importante que se realiza na indastria de curtumes, por definir o
artigo especifico que sera fabricado e sobretudo influir decisivamente na
qualidade final do couro, seja qual for o wet-blue, o semi-acabado ou
acabado.
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De acordo com a pesquisa da ABQTIC (Associagdo Brasileira dos
Quimicos ¢ Técnicos da Industria do Couro) sobre a classificagdo dos
couros dos grandes curtumes do Brasil quanto aos defeitos da flér em couro
wet-blue, podemos estimar o problema de qualidade da nossa matéria-
prima, conforme a tabela abaixo:

Tabela 06: Classificagdo dos Couros

1/11 8,56 Auséncia de cortes, furos, cicatrizes, etc.
»  Otima conservagio.
I 25,34 |» Auséncia parcial de cortes, furos, etc.
= (Conservagdo satisfatoria.
IV 30,55 |= Presenga de cortes, furos, cicatrizes, etc.
= Conservagio deficiente.
A\ 19,61 |= Presenga acentuada de defeitos nas zonas e grupao
comprometido.
VI 10,70 |= Defeitos em todo o couro com aproveitamento
parcial do grupdo ¢ conservagdo precdria.
REFUGO 5,24 |= Comprometimento total do couro;
» Conservagdo precaria;
= Aproveitamento minimo.

Fonte: [VOGELLAR 92] & [SILVA RIBEIRO 97]*

O critério de classificagdo do couro no Curtume Verde S/A dar-se-a
por:

¢ Qualidade (1, 11, III, etc.);

¢ Direcionamento para um artigo especifico (box, etc.)

6.4.2 Enxugamento

E a operagdo mecénica que elimina o excesso de agua presente no
couro.

6.4.3 Divisdo em Wet-blue

Esta operacdo executada em meios couros ou vaquetas, conforme a
divisdo em tripa, também produz duas camadas: flor (lado superficial) e
raspa (lado inferior).

A realizagdo de duas operagdes de dividir tem um objetivo crucial
que deve ser atingido durante o processamento da matéria-prima — obter
uma melhor e maior uniformidade do couro.
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= Controle: Espessura

6.4.4 Justificativas sobre a Dupla Operag¢édo de Divisdo

As divisdes em pele caleirada € couro wet-blue sugerem as seguintes
justificativas:

= Maxima economia em insumos quimicos;

* Aumento da produgio;

= Melhores condigdes operacionais ¢ de manuseio;
»  Minimizagdo dos residuos de rebaixe;

=  Melhor direcionamento para o artigo especifico;
= Eliminagao de retrabalhos;

=  Sub-produto (raspa) orientado para o cliente.

6.4.5 Medicdo em Wet-blue

Objetivos:

= QObter a area final do couro comercializado em estado wet-blue;
= Iniciar o controle de area para couros semi-acabados e acabados.

6.4.6 Rebaixamento

A operagdo de rebaixamento é executada em mdquina de rebaixar.
Com essa operagdo é feito o ajuste da espessura do couro, que deverd
prevalecer até o final do processamento [HELFER 91].

= Controles: Uniformidade e espessura.

= Aparacdo: a seguir sdo feitos os recortes periféricos do couro,
produzindo o seu perfeito contorno e os residuos que constituem as
aparas curtidas.

6.4.7 Pesagem

Obtengao do peso rebaixado.
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6.4.8 Lavagem acida

= Objetivo: evitar problemas de manchas posteriores no couro.
= Formulacio:

200% agua (50°C)

0,2% detergente

0,1% acido férmico (1:20)
Rodar: 20°

6.4.9 Recromagem

Um dos objetivos deste processo ¢ a recomposigdo de alguma
deficiéncia de cromo no couro, fato bastante comum mesmo considerando
a eficiéncia do curtimento ao cromo.

As vantagens da recromagem dos couros segundo a [BAYER 87]
sdo:

» Obtengdo de distintos tipos de couros a partir do produto semi-
acabado;

» Otimizacdo na utilizacdo do couro adaptado as exigéncias da moda e
aos desejos do cliente.

= Formulagao:

100% agua (50°C)

4% sulfato de cromo (33%) Controles:
Rodar: 40° PH=3,4

2% recurtente

Rodar: 30°

1% agente complexante
Rodar: 40°

Lavar

6.4.10 Neutralizagdo

A neutrallizagdo visa ajustar o pH do couro e abrandar sua carga
ionica. Tal acdo é necessdria para que haja compatibilidade entre a carga
do substrato (couro) e os agentes com carga anibnica, [ais cOmo
recurtentes, corantes e agentes de engraxe [CLAAS 94].
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= Formulacio:

{ 100% agua (25°C) Controles:
1% neutralizante PH=3,5a37
Rodar: 20°

[ 0,5% neutralizante
Rodar: 10’

| 6.4.11 Recurtimento / Tingimento

Afirmado por [BRITO 96], o recurtimento se constitui em um dos
processos mais complexos do processamento de couros, pois, influi no
tingimento, engraxe e acabamento. E a sua complexidade pode ser
expressada pela propria definigdo do processo, sendo este responsavel por
conferir ao couro a maioria das caracteristicas fisico-mecéinicas tais como:
relativa maciez, elasticidade, resisténcia, firmeza de flor, enchimento, etc.,
caracterizando o artigo especifico.

O tingimento ¢ o processo que confere cér ao couro pelo uso de
corantes especificos.

* Formulacio:

100% agua (25°C)

4% recurtente

Rodar: 10°

0,4% dleo (1:5) 50°C
Rodar: 10°

2% recurtente

3% recurtente

3% recurtente

3% auxiliar de penetragdo
1% corante

Rodar: 60° Controles:

2% agente fixador PH=40

Rodar: 20° Fixag#o do tingimento
Lavar a frio e a 60°C

6.4.12 Engraxe

Dar maciez ao couro [HOINACKI 89], enuncia a principal
finalidade deste processo. Para isso, sdo usadas emulsdes aquosas de
diversos tipos de oOleos para acrescentar a resisténcia a tragdo, a
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impermeabilidade, a flexibilidade, o toque, a elasticidade e outras
propriedades ao couro.

= Formulacio:

200% agua (60°C)
0,5% oleo (1:5) 50°C
1,2% oleo (1:5) 50°C
0,3% dleo (1:5) 50°C
0,1% fungicida (1:10)
Rodar: 30°

1% resina

Rodar: 15’

0,3% acido férmico (1:20)
Rodar: 157

0,2% dleo (1:5) 50°C
0,3% oleo (1:5) 50°C
1,2% dleo (1:5) 50°C
Rodar: 10°

Lavar

» Cavaletar: os couros sdo submetidos ao repouso sobre cavaletes por
cerca de 12 a 24 horas. No decorrer do tempo, ocorre a eliminagdo
parcial de umidade e a estabilizagfo dos produtos quimicos usados em
processos precedentes.

6.4.13 Estiramento

Particularmente, considero esta operagdo mecdnica de excepcional
importancia na industria de curtume. Influi na espessura do couro, no
lixamento e principalmente no acabamento quanto a qualidade final do
artigo.

O estiramento funciona abrindo e alisando a estrutura do couro para
eliminar o excesso de agua e mais especificamente as rugas do couro.

6.4.14 Secagem

A operagdo principal é realizada a vacuo e tem como objetivo reduzir
o teor de umidade no couro de 55% para 30%. A secagem complementar é
executada ao ar livre — denominada varal, e visa diminuir ainda mais a
umidade do couro para valores em torno de 14 a 15%.
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E relevante destacar que a secagem bem conduzida pode melhorar

em parie as caracteristicas de material de qualidade inferior [HOINACKI
89].

6.4.15 Condicionamento

A opinido de [CLAAS 94] ¢é que trata-se de uma operagdo que visa a
reumidificagdo dos couros na qual o teor de umidade é elevada para 28 a
32%. Adotamos o método de aplicagdo pela pulverizagdo direta com agua
sobre o couro, acreditando ser este, um método eficiente e mais rapido em
relagdo aos demais.

6.4.16 Amaciamento / Batimento

Quanto ao amaciamento fica estabelecido por [CLAAS 94] como
uma operagdo elementar que tem por finalidade dar aos couros
reumedecidos melhor flexibilidade e togque macio.

A operagdo de batimento de couros em fuldo destina-se aos artigos
que requerem a soltura da flér ou um amaciamento excessivo.

6.4.17 Togliamento

Pode ser definido como sendo o estiramento do couro por meio de
tensdes aplicadas em todos os pontos e diregdes da sua superficie, usando
grampos que sdo fixados em telas metalicas perfuradas. O grau de
expansio ou afastamento entre as telas, esticando o couro, ¢ dado conforme
o tipo de artigo.

6.4.18 Lixagem

O lixamento realiza as correg¢des em couros com defeitos superficiais
na fl6r ou até mesmo no carnal, vide artigo especifico.

6.4.19 Desempoar

Visa esta opera¢do mecénica, a elimina¢io do po remanescente da
lixagem dos couros.
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6.5 Acabamento

Esta etapa tem a propriedade de conferir ao couro o seu aspecto final,
destacando-se pelo brilho, toque e resisténcias fisico-mecanicas
importantes.

6.5.1 Impregnacgéo

Consiste no tratamento corretivo dos couros com flor solta na se¢do
de acabamento. A operagdo desenvolve-se em maquina de cortina com a
aplicagdo ininterrupta de uma solugdo a base de resinas, solventes e
penetrantes, resultando na adesdo da flor do couro a camada reticular.

* Formulacio:

550 partes de agua

370 partes de resina

80 partes de agente de penetragdo
Aplicar 01 demdo em maquina de cortina

6.5.2 Aplicacdo de Camadas

= (Camada de fundo:

Considerando [SILVA RIBEIRO 97|, a camada de fundo é
responsavel pela preparagcdo da superficie do couro, ancoragem da
pelicula de acabamento e por uma maior maciez e elasticidade que as
camadas subsequentes. Sua aplicagdo € realizavel tanto na maquina de
pistolar quanto na multiponto, ambas com tiinel de secagem, seguindo as
orientagdes da natureza do acabamento.

* Formulacio:

450 partes de solvente

200 partes de pigmento

170 partes de resina macia

50 partes de céra

80 partes de agente de penetragdo

50 partes de espessante

Aplicar 3x pistola; 3x prensa (60°C/150ATM)
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= (Camada de cobertura:

E propriamente a camada que nos dd a tonalidade e a uniformidade
de aplicacdo desejada. A cobertura deve igualar a superficie sem
sobrecarregd-la [SILVA RIBEIRO 97].

= Formulacio:

450 partes de solvente

150 partes de pigmento

200 partes de resina média

50 partes de céra

50 partes de agente de penetragdo

70 partes de agente de toque

30 partes de agente de dispersdo

3x pistola; 3x prensa (60°C/150ATM)

* Top final:

Também denominada “Lustro ou Apresto”, esta camada ¢ indicadora
do toque final conferido ao couro. Ainda mencionando [SILVA RIBEIRO
97], este afirma que desta ultima camada merecem destaque dois pontos
fundamentais: o toque final e a resisténcia.

* Formulacio:

500 partes de agua

400 partes de laca

50 partes de agente de toque

30 partes de céra

20 partes de agente de penetragdo

2x pistola; 2x prensa (60°C/150ATM)

6.5.3 Secagem Final

Suscede a cada aplicagdo de camadas no couro, sendo realizada em
tunel de secagem acoplado as maquinas de pintar e multiponto.

6.5.4 Prensagem / Lustragem

Conforme o tipo de acabamento recorre-se as operagdes de
prensagem e/ou lustragem.
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A prensagem, executada em prensa hidraulica com temperatura,
tempo e pressdo controlados, é normalmente aplicada apés a secagem final
do couro, visando proporcionar um maior brilho, estampa e adesdo entre as
camadas de tinta aplicadas.

O lustro proporciona um abrilhantamento superior ao ocasionado
pela prensa. E resultado da pressdo exercida pelo rolo sobre o acabamento
do couro [HOINACKI 89].

6.6 Expedicdao

O couro pronto para ser comercializado entra na expedi¢do para
sofrer uma avaliagdo final quanto aos requisitos e especificagdes do pedido
solicitado pelo cliente. Integram as atividades deste setor, os seguintes
trabalhos:

» (Classificagdo final;
= Medigdo final;

= Pesagem;

= Embalagem;

= Estoque.



7 Maquinas e Equipamentos de Produgao

Tabela 07: Maquinas e Equipamentos do Curtume

(4

134 (]

MICHELON

‘

Prodiica

22 kw

50

[

Fuldo de bater sal 01 38x29m 5.2 ton 6 RPM
Fuldo de Caleiro MICHELON | 03 40x40m 7 ton 30 kw 3 RPM
Fuldo de curtimento | MICHELON | 07 3.0x30m 3 ton 18.5 kw 8 RPM
Fulido de MICHELON | 04 24x16m 1,6 ton 11 kw 16 RPM
Recurtimento
Fuldo de Amaciar MICHELON | 02 29x20m 1,6 ton 15 kw 18 RPM
Fuldao de Ensaio GBS 01 1.L0x 1,0 m 60 kg 2HP 3 RPM
(Ribeira) GBS 01 24x20m 300 kg 10 HP 3 RPM
Fuldo de Ensaio GBS 01 1,0x 0.6 m 20 kg 2 HP 16 RPM
(Semi-Acabamento) GBS 01 20x1.0m 160 kg 12 HP 16 RPM
Mﬁq“ina de SEIKO 02 54x1,6m 150 couros/h 65 kw
Descarnar
Maiquina de Dividir SEIKO 01 6,4x14m | 200 couros’h 25 kw

SEIKO 01 55x1,3m | 200 couros/h 18 kw
Maiquina de Medir MASTER 02 45x2,1m 150 couros/h 7 kw
Ma’quina de COPE 02 52x1,6m 80 couros/h 37 kw
Rebaixar
Méquina de Enxugar SEIKO 02 41x23m 150 couros/h 41 kw
Mﬁquina de Estirar SEIKO 01 53x16m 60 couros’h 38 kw
Secador Aéreo MASTER 01 15,0x6,0m 420 couros 0,75CV
Secado a Vacuo GUTTLER | 02 80x32m 30 cours/h 14 kw
Toggling MASTER 01 50x3.0m 60 couros/h 8Cv
Maiquina de Amaciar COPE 01 3.1x2.1m 120 couros/h 11 kw
Miquina de Lixar COPE 01 29x13m | 60 couros’h 18 kw
Msdquina de COPE 01 L1xLlm 60 couros/h 16 kw
Desempoar
Maquina de Cortina PELLIZATO | 01 6.5x28m 350 couros’/h 4.5 kw
Msdquina de Pintar GUTTLER | 01 164x24m | 125 couros’/h 12 HP
com Tunel de
Secagem )
Multiponto COPE 01 28x1.8m 30 couros/h 1.1 kw
Midiquina de Lustrar COPE 01 62x15m 25 couros’h 11,5CV
Prensa COPE 01 44x24m 60 couros/h 75 CV
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8 Tratamento de Residuos do Curtume

“Todos tém direito ao meio ambiente ecologicamente equilibrado,
bem de uso comum do povo e essencial a sadia qualidade de vida,
impondo-se ao Poder Piublico e a coletividade o dever de defendé-lo e
conservd-lo para as presentes e futuras geragdes” [CONSTITUICAO 89].

A implantagdo de sistemas de tratamento dos residuos de curtume

merece destaque especial,

uma vez que a contribuicio com o

desenvolvimento ecologicamente sustentavel reflete a nossa propria

sobrevivéncia.

8.1 Caracterizac¢do dos Residuos

8.1.1 Liquidos

Sdo os efluentes resultantes dos banhos de processos produtivos e
aqueles relacionados com a lavagens de maquinas e setores da fabrica.

A tabela abaixo apresenta os tipos de efluentes liquidos gerados e
suas principais caracteristicas.

Tabela 08: Efluentes do Curtume

Agua; sangue; salmoura.

organica do efluente.

Pré-remolho e
Remolho

Agua;, sal dissolvido;
sangue; sujeiras;
impurezas organicas,

alcalis; tensoativos.

Geram elevado teor de salinidade ao efluente
bruto homogeneizado; dificultam as operagdes
de tratamento, principalmente o sistema
biolégico.

Depilagio /
Caleiro

Agua, cal e sulfeto;
tensoativos; auxiliares.

Acentuam os valores de DBOs e DQO pela
excessiva alcalinidade; representam até 85%
da carga poluidora dos efluentes [CLAAS 94].

Desencalagem /| Agua, sais, 4cidos;|Presenca de fortes teores em sulfatos e
Purga proteinas  degradadas; | materiais alcalinos;, restos de materiais
enzimas. queratinados e sobretudo a epiderme da pele.
Piquel Agua; sal; acidos. Efluente com elevada concentragdo salina.
Curtimento Agua; sais de cromo;|Efluente altamente toxico e agressivo aos
agentes basificantes | corpos aquaticos receptores, de natureza

(alcalinos); e produtos
auxiliares

cancerigena; elevado teor de acidez.
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Lavagem / Agua;

acidos; | A caracteristica principal do efluente € a sua

Recromagem /| tensoativos; cromo; sais; | acidez, devido ndo apenas ao cromo, mas aos
Neutralizacfio/ |taninos; corantes, 6leos; | processos como um todo que sdo em geral de
Recurtimento /|e produtos auxiliares. natureza acida; presenga de oleos e graxas, etc.

Tingimento  /
Engraxe.

ultrapassam os limites de tolerdncia ambiental.
Devem portanto ser convenientemente tratado.

Limpeza Agua; sujeiras; Oleos e|Incrementam o volume do efluente a ser

graxas, etc. tratado

Desse modo, um estudo analitico que possa caracterizar em média o
efluente dessa industria de curtume, levando em consideragdo a tecnologia
de processamento adotada e os efeitos que a mesma pode proporcionar, €
apresentado na tabela a seguir:

Tabela 09: Caracterizacio da Concentracio do Efluente

pH 7.5 8.6
Solidos Sedimentares 21,0 ml/1 90,0 ml/1
DQO 4000 mg O,/1 7250 mg O,/1
DBO; 1800 mg Oy/1 | 2350 mg O,/1
Cromo total 15,0 mg/l 94,0 mg/1
Sulfeto 10.0 mg/1 26,0 mg/l

Fonte: [CLAAS 94]

8.1.2 Sélidos

e Residuos Solidos Industriais

Sdo os residuos resultantes do processo de transformagdo de pele em
couro e das atividades de tratamento de efluentes. Em termos quantitativos
representam em média 12 ton / dia [JOST 89]. Tipos:

= Cloreto de Sédio (Sal) - resultante do processo de conservagdo; Classe
II - ABNT/NBR 10.004; 1,5 a 2,0 ton/dia de sal recuperado.

= Residuos ndo Caleados — resultantes da operagdo de pré-descame;
Classe I - ABNT/NBR 10.004; 0,975 ton/dia.

» Residuos Caleados — resultantes da operagdo de descarne; Classe II —
ABNT/NBR 10.004; 2,9 ton/dia.

= Aparas nio Caleadas — resultantes dos cortes das peles no dep6sito;
Classe II - ABNT/NBR 10.004; 1,04 ton/dia.
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Aparas Caleadas — resultantes da operagdo de refilagdo; Classe II —
ABNT/NBR 10.004; 2,08 ton/dia.

Raspas em Tripa — resultantes da operagdo de divisdo das peles
caleadas; Classe I[I - ABNT/NBR 10.004; 0,780 a 1,3 ton/dia.

Raspas em Blue

P6 de Rebaixadeira - resultante da operagdo de uniformizacgio da
espessura do couro; Classe Il - ABNT/NBR 10.004; 1,04 ton/dia.
Aparas de Couros Curtidos — resultantes dos cortes periféricos apds a
operagdo de rebaixe; Classe 1T - ABNT/NBR 10.004; 1,2 ton/dia.

Po6 de Lixadeira — resultantes da operagdo de lixagem dos couros;
Classe 11 - ABNT/NBR 10.004; 20,8 Kg/dia.

Aparas Semi-acabadas e Acabadas — resultantes dos recortes das
partes naproveitaveis do couro; Classe II — ABNT/NBR 10.004; 468
Kg/dia.

Residuos Solidos da Esta¢do de Tratamento de Efluentes (lodo) —

resultantes do tratamento fisico-quimico, bioldgico e da reciclagem de
caleiro; Classe I — ABNT/NBR 10.004; 2,6 a 3,9 ton/dia.

Residuos Sélidos Nio Industriais
= Lixo — representa todos os residuos provenientes da limpeza geral

da industria em todos os aspectos; Classe Il — ABNT/NBR 10.004;
390 Kg/dia.

8.1.3 Gasosos

Sdo conhecidos como residuos atmosféricos gerados sob dois

aspectos: atividade industrial e sistema depurador que caracterizam os
odores perceptiveis e contaminantes num curtume.

Residuos Atmosféricos Gerados no Processo Industrial — sdo gases
de amoénia (NH;) liberados das peles conservadas na barraca, gas
sulfidrico (H,S) exalado abundantemente do processo de
depilagdo/caleiro; gases de subprodutos aminados, acidos, corantes,
solventes, diluentes, pigmentos, etc.

Residuos Atmosféricos Gerados no Sistema Depurador de Residuos
- sdo os gases do tratamento de efluentes em fase liquida (odores
desagradaveis de H,S, mercaptanos, amodnia, etc.), da secagem e
disposigdo final do lodo (gas ou acido sulfidrico, mercaptanos, etc.), da
area de estocagem da carnaga (gases de amonia, gas sulfidrico, etc) e da
area de preparagdo das solugdes para o tratamento dos residuos liquidos
(particulas em suspensdo).
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8.2 Tratamento de Efluentes

8.2.1 Fluxograma de Tratamento

CURTUME
l ]éa?ho 4 Gutros 2anl}o de l
aleiro Banhos urtimento
RECICLO RECICLO
GRADEAMENTO
PENEIRAMENTO
EQUALIZACAO
COAG. / FLOCULACAO
CLARIFICACAO / DECANTACAQ
Lodo ¢ Sobrenadante
i I
CONDICIONAMENTO
v LODOS ATIVADOS
ESPESSAMENTO LAGOA AERADA
v DECANTADOR
DESIDRATACAO RF,CITNIART()
DISPOSICAO FINAL EFLUENTE TRATADO

8.2.2 Tratamento Fisico

O efluente que ingressa neste sistema recebe um pré-tratamento de
natureza estritamente fisica, sem o incremento de reagentes ou substancias
especificas para alterar a sua constituigdo quimica.
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8.2.2.1 Gradeamento

Tem por objetivo a retengdo de materiais grosseiros que trazem
problemas aos equipamentos da estagdo e dificultam as etapas seguintes de
tratamento.

8.2.2.2 Peneiramento

Remove os materiais que passaram pelos tratamentos anteriores.

8.2.3 Tratamento Fisico-Quimico

Pela afirmagdo de [CLAAS 94] — O tratamento primdrio constitui a
base de todo o processo depurador de efluentes liquidos gerados no
processo produtivo. Com 1isso, beneficia sensivelmente o tratamento
secundario, uma vez que reduz abruptamente a carga poluidora do efluente.

8.2.3.1 Homogeneizagao

Esta operagdo consiste na movimentagdo mecanica de todos os
banhos gerados no processo produtivo que convergem para o tanque de
homogeneizagdo a fim de proporcionar a mistura dos mesmos.

A otimizagdo dessa operagdo requer algumas condig¢des importantes:

= Uso de mecanismo de mistura ininterrupto;

= Harmonia entre dimensionamento e tempo de detengdo hidraulica
(TDH);

= Ajuste de pH.

8.2.3.2 Coagulagéao / Floculagao

A defini¢do de coagulagdo pelo Centro Technique du Cuir Lyon
(France), divulgada por [JOST 89], é que este processo consiste
essencialmente na introdugcdo no meio liquido de um produto capaz de
anular as cargas, geralmente eletronegativas, dos coldides presentes de
forma a gerar um precipitado.

De forma complementar realiza-se a floculagdo para agregar as
particular recém coaguladas a fim de que estas se constituam maiores e
mais pesadas.
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Concluimos que a correta administragdo dessas operagdes contribui
decisiva e favoravelmente a etapa posterior do efluente — a Clarificagao.

8.2.3.3 Clarificagdo / Decanta¢ado Primaria

[CLAAS 94] — A clarificagdo visa a remog¢do ou redugcdo das
substdncias solidas, ainda abundantes nessa etapa do tratamento, e que
constituem acima de tudo a “polui¢do visivel” de um efluente. Esta
operagdo ¢ produto da decantagdo primdria que ocorre por gravidade em
fun¢do do tamanho e peso dos flocos formados anteriormente, embora,
possamos considerar como um processo simultaneo.

8.2.4 Tratamento Biologico

Nesta fase o efluente que ainda ndo apresenta condigdes de
biodegradabilidade favoraveis a autodepuragdo dos corpos receptores,
hajam vistas as concentragdes de matéria organica e outros poluentes
presentes, ¢ tratado predominantemente por fendmenos de natureza
biologica.

8.2.4.1 Lodos Ativados

Sdo sistemas de depuragdo biolégica da matéria organica
remanescente por via aerobia. Sob condigdes ambientais controladas, essa
carga organica € digerida por col6nias de microorganismos (bactérias em
sua maioria) que proporcionam ao efluente o nivel desejado de tratamento.

Por [CLAAS 94], o sistema de lodos ativados é constituido de um
reator bioldgico aerado (RBA) artificialmente e de um sedimentador
secunddrio, onde ocorre a sedimentagdo dos flocos bioldgicos.

No RBA ocorre a integragdo entre carga organica e floco biologico
(massa de microorganismos) dentro de condigdes ambientais favoraveis
como: pH, nutrientes, oxigénio, etc. que vém a constituir o lodo ativo € o
processo de depuragdo desejado.

Ja o sedimentador secundario tem como objetivos permitir a
sedimentagdo do lodo ativado proveniente do reator e liberar enfim, o
liquido sobrenadante que € o efluente tratado.
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8.2.5 Tratamento do Lodo

Um dado relevante sobre o lodo gerado na planta depuradora de
efluentes, refere-se a um volume em torno de 10 a 15% sobre a massa de
pele processada. Desse modo, estima-se uma quantidade de lodo variando
de 2,6 a 3,9 toneladas para uma produgio de 1000 couros/dia.

O tratamento do lodo € necessario por ser este um residuo
contaminado e por caracterizar um volume bem superior ao citado acima,
dado o teor de hidratagio que possui logo que é formado.

8.2.5.1 Condicionamento

Esta operacgdo € realizada num tanque especial para o acamulo do
lodo produzido na estagdo. A opg¢do pelo condicionamento justifica-se
inicialmente pela consciéncia ecologica — minimizando-s¢ emanagdes de
gases mal cheirosos e também por favorecer a homogeneizagdo dos lodos
que ¢é vital para a estabilizagdo e desidratagdo dos mesmos.

8.2.5.2 Espessamento

Consiste numa sedimentagdo posterior do lodo, quando este ¢
mantido em repouso num espessador por cerca de 24 horas. Com o
espessamento reduzimos o volume de lodo produzido a menos da metade
desse volume inicial.

8.2.5.3 Desidratagao

Com o espessamento obtemos otimas condigdes para a desidratagio
do lodo. Neste caso, optamos pelos leitos de secagem. Estes dispositivos
sdo caixas retangulares receptoras de lodo que permitem a secagem natural
do residuo ¢ a percolagio do liquido por um meio filtrante.

8.3 Alternativas Aplicadas aos Residuos Solidos e Gasosos

A preocupagdo com a disposigdo final da poluigdo gerada no
processo produtivo, na ETE e no dia-a-dia da empresa, merece destaque e
tratamento especiais. Desse modo, a atengdo da empresa quanto a gestdo
ambiental deve ser prevista desde a fase de planejamento ¢ projeto,
obedecendo neste caso, a resolugio CONAMA n° 06 de 14/06/89 — que
dispde entre outras, sobre a destinagdo final dos residuos industriais.
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Conforme [VALLE 95], a Gestdo Ambiental consiste de um conjunto
de medidas e procedimentos bem definidos e adequadamente aplicados que
visam reduzir e controlar os impactos introduzidos por um
empreendimento sobre o meio ambiente. Nestas circunstancias, entendendo
que a qualidade ambiental € parte integrante da qualidade total na empresa,
desde a concep¢do de projeto, o Curtume Verde S/A assume o
compromisso de evitar, minimizar e tratar os problemas inerentes ao
sistema de produgdo que sdo causadores de desequilibrios ambientais.
Exemplos dessa realidade sdo as alternativas aplicadas aos residuos sélidos
e gasosos da industria ¢ a criagdo de programas ecoldgicos para a qualidade
ambiental.

8.3.1 (A) Para o Sal da Barraca

= Reaproveitamento econémico/logico pelo batimento das peles em fuldo
e reuso nas partidas seguintes;

= Sistema de Reaproveitamento Continuo (SRC) — mediante a mistura
com um novo sal e controle bacteriano por aplicagdo de bactericidas.

8.3.2 (A) Para as Aparas Néo Caleadas e Caleadas, Curtidas,
Semi-Acabadas e Acabadas, Para os Residuos Ndo Caleados
e Caleados; e Para as Raspas em Tripa

» As Aparas Ndo Caleadas sdo acumuladas juntamente com os Residuos
Nao Caleados num tanque projetado para armazenar os residuos que sdo
negociados exclusivamente para a fabricagio de sebo;

= As Aparas Caleadas ¢ as Raspas em Tripa sdo previamente
armazenadas em tanque separado e comercializados para os fins de
fabricagdo de gelatina, graxa natural e ragdo para animais;

» (s Residuos Caleados sdo confinados em aterro sanitario devido a sua
limitada aplicacdo industrial,

" As Aparas Curtidas sdo destinadas as fabricas de calgados e vestudrios
interessadas em compor certos artigos, as fabricas de luvas e confinadas
rigorosamente em aterros sanitarios;

v As Aparas Semi-acabadas e Acabadas sédo estocadas na expedigdo para
comercializa¢do local sob a forma de retalhos para a confecgdo de
inimeros artigos como: bolsas, cintos, calgados populares, roupas,
artesanatos, pulseiras, etc.
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8.3.3 (A) Para o P6 de Rebaixadeira

= Aplicagdo na fabricagdo de solas e palmilhas com mercado local ¢
regional;

= Utilizagdo na constru¢do civil como isolante térmico e acustico de
paredes;

» Confinamento em aterro sanitario.

8.3.4 (A) Para o P6 de Lixadeira

Este residuo ¢ coletado pelas fabricas de papeldo e de cimento
servindo de ingrediente na produgdo do proprio papeldo e de carga para
produzir o cimento, respectivamente.

8.3.5 (A) Para o Lixo

= Sistema Integrado de Coleta (SICS) desenvolvido pela empresa como
forma de conscientizagdo coletiva, separacdo e acondicionamento
adequado do lixo;

= Adogdo da pratica dos 5S na empresa, de modo a contribuir com a
minimizagdo e sobretudo prevengao do lixo.

8.3.6 (A) Para o Lodo da Estagdo de Tratamento de Efluentes

= Convénios com a EMBRAPA, UFPb, Secretaria de Agricultura do
Estado e Orgios interessados em promover estudos sobre a viabilizagio
do lodo para fins agricolas.

= Confinamento em aterro sanitério.

8.3.7 (A) Para as Emissbes Gasosas

Com base nos pardmetros para o grau de emissdo de poluigdo
atmosférica (1. Quantidade de substincia poluente emitida em 1 hora; 2.
Concentragdo da mesma substincia expressa em mg / m’ de ar) foram
estabelecidas as seguintes alternativas:

» Sistema de ventilagdo (instalagdo de janelas, aberturas e portas amplas)
conforme os setores com emanagdes mais criticas — deposito, ribeira e
semi-acabamento;



o1V

Sistemas de canalizagdo separada para os banhos de natureza 4acida e
basica, minimizando inevitaveis liberagdes de H,S;

Utilizagdo de exaustores nas se¢des: de lixagem, almoxarifado quimico
e acabamento;

Redugdo no uso de solventes quimicos e implantagdo gradual de
acabamento a base d’agua;

Sistema de tratamento de efluentes por via aerdbia, que apresenta
vantagens sobre os anaerdbios, principalmente quanto a redugdo de
maus odores.
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9 Dimensionamento da Estacdo de Tratamento de Efluentes

O projeto que requer a instalagdo da E.T.E. tem como base de
dimensionamento a produgdo diaria de 1.000 couros o que representa um
total de 26 ton/dia, considerando-se o curtume ja em fase ampliada.

9.1 Consideragcdes Sobre a Vazdo

Uma definigdo apropriada sobre vazdo pode ser enunciada como o
ponto de escoamento dos despejos gerados para a E.-T.E., sendo estes
despejos, quantificados em unidade padrdo de modo a propiciar o perfeito
dimensionamento das unidades de tratamento e a sua eficiéncia depuradora.

Os calculos sobre a vazio serdo estimados a partir de [VILLA 73] —
pardmetro de 600l/couro, tendo como base a média de 23 | de dgua por Kg
de pele processada. Como procedemos as operagdes de reciclo de caleiro e
curtimento, e ainda, realizamos os processos de desencalagem-purga e
piquel a seco, ocorrera uma redugdo na vazdo preliminarmente estimada
(600m’ para 1.000 couros/dia) com base no volume de efluente que essas
operagdes e processos poderiam resultar. Assim temos:

Vazio tratavel = Vazdo estimada — Vazdo de desconto

Vazio tratavel = 600 — 88 = 512 m’/dia

Tempo de Funcionamento da E.T.E. : 20h/dia

Vazio de Projeto: 25,6 m’/h

Vazdo de Pico: 76,8m’ (base: 200% da vazio de projeto [ CLAAS 94] )

A vazdo diaria do efluente a ser tratado com origem nas operagdes €
processos do curtume, € especificada detalhadamente pela tabela seguinte:

Tabela 10: Consumo de Agua por Processo e Descarte como
Efluente

Pré-remolho 26 433 1 vez/dia
Remolho 52 8,67 1 vez/dia
Caleiro’ 26 433 | 1 vez/15 dias
Descarne 20 3,34 1 vez/dia
Divisdo 4 0,67 1 vez/dia
Desencalagem/Purga9 15,6 (tedrico) 2,60 1 vez/dia
Piquel’ 20,8 (tedrico) | 3,47 | 1 vez/dia

? Consumo estimado caso os processos ndo fossem realizados a seco e ndo houvesse a reciclagem
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Curtimento’ 26 4,33 | 1vez/15 dias
Recromagem 26 4,33 1 vez/dia
N-R-T-E 104 17.33 1 vez/dia
Lavagens de Processos 182 30,33 1 vez/dia
Acabamento 36 6,00 1vez/dia
Caldeira 21,6 3,60 Diurna
Limpeza 40 6,67 Diurna
Sub-total 600 100

Descontos 88

Total 512

FONTE: Baseada em [SILVA 96] ¢ [AQUINO 97]

9.2 Dimensionamento das Unidades

Fonte: [CLAAS 94] e [JOST 89].

9.2.1 Reciclagem de Caleiro

Capac]dade (m ) s

fuldo; 100% 4gua.

Dimensdes (m):

217x217x200

| Altura atil: 1,5 m

Estrutura
Com

osnﬁo _

Capacldade(m) .

/

Em concreto; 01 misturador 0,5 HP,
01 tela p/ reteng¢do de solidos

Esnmag:ao 7m’/h (Bomba) Vi(cilindro) e Vz

Dimensdes (m):

(cone) |

(1)2,0x2,0x 1,6 (2)2.0x2,0x2,0

Estrutura

Vazio (m'/h):

/

Em concreto; TDH — 2 horas; inclinag¢ao de fundo — 60°.

EstlmacaoTDH do sedlmentador

Poténcia (HP):

Tipo: | Helicoidal de cavidade progressiva

onsisais;

Vaziao (m’/h):

2+1 sobressalentes Ac' namento ’ Porbma de mv |

7,06 Estnmcao 7 ton pele/dxa/fulao 100% 4 agua

Perfuracdo (mm):

2.5

2

Tipo: | Hidrodinadmica
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9.2.2 Reciclagem de Curtimento

Vazao (m’/h): 7 |Es macao Vazao do efluente e da bomba.
Perfuracgdo (mm): | 1 | Tipo: | Hidrodindmica
BOMBA

Vazio (m°/h): ) Est:macao TDH do sedimentador
Potencla I-IP: | & : 1COI '

| Esnmac;ao 21 ton pele/dla (peso em tripa) e 100%

Capacldade (m ):

de agua
Dimensdes (m): 3,75x%3,75x2,0 | Altura atil: 1,5 m
Estrutura: Em concreto

9.2 .3 Unidades de Tratamento Fisico

TE tlmacﬁo azao deplco “
Comprlmento (m): Perfuracio (mm): 2a3
Tipo: | Auto-limpante | Acionamento: Manual por Contador

9.2.4 Unidades de Tratamento Fisico-Quimico

ot TANOGBEDE HOMOGENEIZACAD
Capacidade (m”): |512 |Estimac¢do: Vazio diaria e TDH de 20h.
Dimensdes (m): 16,0x8,0x4,5 | Altura til: 4 m

. 10 Quantidade

azao(m /h):
tencla HP

AGUL OCULACAO
Tanque de Coagulac¢io
Capacidade (m°): | 4,26 |Estimacdo: Bomba de equalizagio e TDH de 10’
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Dimensdes (m): 20x%20x 1.1 Altura til: 1,07 m

Estrutura : Em concreto Agitador (HP): | %
Tanque de Floculaciio

Capacidade (m’): | 8,53 | Estimacdo: Bomba de equalizagdo e TDH de 20°.

Dimensdes (m): 25x25x14 Altura atil: 1,37 m

Estrutura: Em concreto Agitador (HP): 1.5 |

Bomba de Dosagem

Vazio (I/h): | 0al20 Funcionamento: | 20 h/dia

Poténcia (HP): | 0,5 | Acionamento: Via boia

Capacidade (m”): | 51,2 | Estimacdo: Bomba de equalizagdo e TDH de 2h.

Dimensdes (m): ¢=3;h;= ,6; heom=2

Taxa de Aplicagio: Im’’m*h  |Inclinaciio do cone: 60°

Estrutura: Em concreto | Quantidade: 01

9.2.5 Unidades de Tratamento Bioldgico

Capacidade (m”): | 2.560 | Estimacdo: Vazio diaria e TDH de 5 dias.
Dimensdes (m): | 25,0 x 18,0 x 6,0 | Tipo de Aerador: | 1,4 Kg (O,) / HPh

Aerador 60 |Estima¢do: Densidade de Poténcia (50W/m’) e 3Kg
- 0,)/Kg DBO

Capacidade (m’): | 25,6 Estims‘io: Vazio diaria e TDH de 1h.

Dimensdes (m): 0=24;h;u =513, heoen=1,6

Taxa de Aplicacio: Im’/m* h Inclinac¢ido do cone: 7%

Estrutura: Em concreto | Quantidade: 01

Vazio (m/h): | 25,6 |Estimacdo: 100% de reciclo
Poténcia (HP): | 10 | Tipo: |Helicoidal de um estagio iQuan_ﬁdadez[ 1+1

9.2.6 Unidades de Tratamento do Lodo
= (Célculo do volume de lodo formado diariamente (VL):
a. Lodo Primario (V))

Uma relagdo empirica estima a produgdo de 100Kg de lodo para cada
tonelada de pele processada, com teor de matéria seca (MS) em torno de
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3%. O volume de lodo primario produzido num curtume que processa 26
toneladas/dia sera:

_ 86.667Kg

L =———L _—8564m°
1.012Kg /m

Onde, 1,012 Kg/m’ é a densidade média do lodo.

b. lodo Biolégico (Lg)

Estimagdo: 10 m’/dia.
Conclusdo: V; =V, + Vg = 95,64 m’ (3% MS)
Onde V; : Volume total do lodo;
V, : Volume do lodo primérto;
V5 - Volume do lodo secundario.

Volume util (m’) | 9564 |Estimagdo: Vi, TDH de 24 h.

Dimensdes (m): 4,0x6,0x4,0 TEstmtura | Em concreto
Agitador .

Volume itil (m’):

Numero de Unidades:

Volume util (m”): Estimacio: Lodo espessado

Area Util (m®): 60 |Nuamero de células: 12
Comprimento (m): 12 | Profundidade qtil (m): 0,8
Largura (m): 5 |Estrutura: |Em concreto

9.2.7 Qutras Unidades

Capacldade (m”) Estlmacao azao diaria.
Dimensdes (m): 10x10x 5,12  |Quantidade: | 01
Estrutura: Em concreto

Capacidade (m’):
Dlmensoes m):

Capacldade | Eshmaao 25% dotl da carnaga gerada
150 Kg/Ton
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Dimensdes (m): 20x10x1,0 Em concreto

Capacidade (m’): 6 stlmag:ﬁo: 1 1a e retengdo por 5 dias.
Dimensdes (m): [5.0x2,0x0,6 | Estrutura: | Em concreto
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10 Programas Ecolégicos para a Qualidade Ambiental (PEQA)

Na realidade, tratam-se de programas internos desenvolvidos com
fins ecologicos que fazem parte da gestdo ambiental proposta como uma
das metas desta industria. A intervengdo no meio ambiente sem
proporcionar desequilibrios, € portanto, observada a partir de uma série de
programas que visam promover o desenvolvimento ecologicamente
sustentavel e garantir a0 mesmo tempo a qualidade e produtividade nos
artigos produzidos pelo curtume. Conforme o exposto, destacamos:

10.1 Sistema de reaproveitamento continuo (SRC)

Sinteticamente, este sistema viabiliza mediante estudos prévios, a
reutilizagdo de elementos que iriam constituir primariamente numa fonte de
poluigédo direta e custos ambientais futuros.

Ambito de atuacio:

= Deposito/barraca — Sal,;

= Almoxarifado — Embalagens plasticas;

= Efluente tratado — Agua;

= Banhos residuais — Caleiro e curtimento.

10.2 Sistema de Doagdo de Residuos (SDR)

Este programa tem como premissa maior o seu carater
eminentemente inovador, partindo do principio que até mesmo certos
residuos que por sua constituicdo e importancia econdémica poderiam ser
comercializados pelo curtume, sdo na verdade distribuidos gratuitamente a
empresas que se comprometam em reutiliza-los sem produzir quaisquer
danos ecoldégicos. Neste caso, o lucro que se poderia obter com a
negociagio desses residuos é infinitamente maior que o financeiro. E
portanto, o lucro ecolégico.

Inserem-se neste sistema:

= As aparas curtidas ao cromo;
= Uma percentagem de aparas semi-acabadas / acabadas;
= O po de rebaixadeira e lixadeira.
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10.3 Sistemas de Tecnologia Limpa (STL)

Sdo as tecnologias que consideramos de menor impacto ambiental,
onde concentram-se as redugdes de insumos quimicos perigosos,
reciclagens, reuso, minimizagdo de custos e polui¢do, sem contudo, alterar
os principais objetivos que foram tragados dentro do plano produtivo.

No quadro abaixo apresentamos as tecnologias em vigor e aquelas
em estudo técnico-ecologico-financeiro (em cor azul) que serdo
implementadas no futuro conforme o laudo satisfatorio desse estudo.

Tabela 11: Tecnologia Limpa Aplicada nos Setores

entra
Deposito / Barraca = Reaproveitamento do sal;
= (Conservagdo por resfriamento.
Pré-descarne = Aproveitamento total da carnaga.
Remolho * Enzimatico com redu¢do do tempo operacional.”

Depilagido/caleiro = Reciclagem do banho;
= Hair Saving (recuperagdo do pélo);

Descarne = Aproveitamento total da carnacga.
Desencalagem/Purga |®= A seco (redugio de 16m’/dia de agua).
Piquel = A seco (redugio de 21 m’/dia de agua);
= Piquel sem sal. _
Curtimento = Reciclagem do banho;
= Reduzir o percentual de cromo.-
Recromagem = Reciclagem do banho.
Recurtimento = Recurtentes acrilicos.
Tingimento = (Corantes ndo cancerigenos.
Engraxe = Redugdo de emulgadores e organoclorados.
Acabamento = Solventes aquosos;

= Pigmentos ndo-metalicos.

10.4 Sistema Integrado de Coleta Seletiva (SICS)

Este programa fundamenta-se na conscientizagdo dos funcionarios
quanto aos cuidados com o lixo produzido no curtume. A abordagem deste
programa apresentada em curso de treinamento, tem como amplitude as
seguintes metas:

= Conscientizagdo dos problemas que o lixo pode gerar a saude publica;
= Minimizag¢do da quantidade produzida diariamente;
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= Aplicagdo de coleta seletiva e acondicionamento adequados;
= Prevencgao.

10.5 Sistema de Participagio Ativa do Trabalhador (SPAT)

O SPAT ¢ um programa onde a palavra chave € a intregracio. A
integracdo funcionario-empresa ¢ objetivada como uma ferramenta viavel a
obtengdo de qualidade ¢ produtividade, harmonia interdepartamental,
satisfagdo coletiva e sobretudo participa¢do nas decisdes da empresa que
adota o modelo de gestio participativa.

Principais objetivos:

* Discussdo coletiva sobre os problemas da empresa com sugestdes,
alternativas ¢ propostas de melhorias;

* Treinamento de funcionario por funciondrio experiente;

» Cursos de aperfeicoamento técnico e de conscientizagdo ecoldgica;

= Reintegragdo escolar.

10.6 5§

A implementagdo do programa japonés — 5S no curtume, a0 nosso
ver, segue o raciocinio de [CAMPOS 95], acreditando que o programa 58
ndo é somente um evento episodico de limpeza, mas uma nova maneira de
conduzir a empresa com ganhos efetivos de produtividade.

A atuagdo deste programa na atividade produtiva da empresa €
mostrada no quadro abaixo:

Tabela 12: Identificacio do Programa 35S

R Prod ucﬁo e e
SEIRI Identifica¢do dos equipamentos, ferramentas ¢ materiais
(Arrumagio) necessarios € desnecessarios nas oficinas e postos de
trabalho.
SEITON Determinagio do local especifico ou lay-out para os
(Ordenagio) equipamentos serem localizados e utilizados a qualquer
momento.
SEISOH Eliminagdo de pé, sujeira e objetos desnecessarios e
(Limpeza) manutengio da limpeza nos postos de trabalho.
SEIKETSU Acdes consistentes e repetitivas visando arrumacgao,
(Asselo) ordenagio e limpeza e ainda manutengio de boas
condi¢des sanitarias e sem qualquer poluigéo.
SHITSUKE Habito para cumprimento de regras ¢ procedimentos
(Auto-disciplina) especificos para o cliente.
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10.7 Nossas Metas: TQC — IS0 9.000 — ISO 14.000

Alcangar a qualidade total ¢ um compromisso de qualquer empresa
moderna. E para atingir este alvo, pretendemos ao longo do tempo adotar
no curtume as praticas de: TQC — Controle de Qualidade Total, que
[WERKEMA 95] o define como um sistema gerencial baseado na
participagdo de todos os setores e de todos os empregados da empresa, no
estudo e na condugdo do Controle de Qualidade; 1SO 9000, optando pelas
ISO 9002 e ISO 9003 que referenctando [WOOD 95], em sintese sdo
normas que tratam essencialmente da produgdo e qualidade conforme
especificagdo, respectivamente; e principalmente, a ISO 14.000 cuyjo
objetivo central na opinidio de [VALLE 95] é um sistema de gestdo
ambiental que auxilia as empresas a cumprirem suas responsabilidades
com respeito ao meio ambiente. Como objetivos decorrentes, criam
sistemas de certificagdo, tanto das empresas como de seus produtos,
possibilitando identificar aquelas empresas que atendem a legislacdo
ambiental e cumprem os principios do desenvolvimento sustentdvel. De
forma conclusiva, [COMPASSI ¢ FISCH 94] afirmam que a certificagéo
ambiental abrange dois aspectos principais: Sistemas de Gestdo
Ambiental e Produtos de Qualidade Ambiental.

10.8 Reutilizacdo da Agua

A consciéncia de que a industria de curtumes utiliza em média de 20
a 30m’ de agua por tonelada de pele e que aproximadamente 99% das
reservas mundiais de agua potavel sdo inacessiveis ao consumo humano,
nos faz impor sérias restri¢des ao consumo industrial. Uma alternativa até
certo ponto eficiente, ¢ a reutilizagdo da 4gua tratada na estagdo de
efluentes, minimizando abruptamente o consumo diario nos curtumes.

Em recente trabalho divulgado na Fecurt CT - Couro Senai,
[SCHEIBE 95] propds 3 alternativas para a reutilizagdo de aguas de
curtume: wutilizagdo de dgua de saida do tratamento secunddrio
(biolégico); utilizagdo de dgua de saida do tratamento primdrio (fisico-
quimico); utilizagdo parcial de dgua tratada.

A nossa opgdo, ¢ a reutilizagdo da agua apos o tratamento biolédgico,
e para isso teremos algumas razdes:

» Aproveitamento integral do processo depurador de efluentes, o que nos
faz crér sobre uma melhor condigdo quimica e bioldgica da agua tratada;

= Desprezo de novas condigdes operacionais que por ventura poderiam
interferir no arranjo fisico industrial e custos mais elevados;
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= Simplicidade operacional, pela necessidade apenas de um reservatorio
(B) capaz de armazenar o efluente tratado, permitindo o retorno facil
aos setores de produgdo, além de melhores condigdes de um
retratamento por cloragdo, filtragdo, etc. caso necessario;

= E sobretudo, um custo bastante razoavel.

Para concluir o nosso pensamento, reforcamos a viabilidade desta
técnica essencialmente ecologica, relatando a conclusdo de [SCHEIBE 95]
sobre os resultados apresentados pelos couros processados com agua
reciclada, julgando este, que os couros ndo apresentaram diferengas
significativas se comparados aos tratados com agua potavel. [SCHEIBE
95] retrata, no entanto, os cuidados que devem ser direcionados aos fatores
dureza e matéria-organica, que segundo o autor, conforme o nimero de
ciclos de reutilizagdo esses fatores crescem e merecem portanto, maiores
atengdes e controles por parte da industria responsavel.
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11 Inspecdo da Qualidade

Mencionando [FLORES 97], por qualidade pode-se entender a
produ¢do de um artigo dentro das especificagcdes indicadas pelo
comprador a um custo compativel. Simplesmente uma classificacdo ao
final do processo ndo pode ser chamada de “controle de qualidade”.
Portanto, a qualidade deve estar presente em todas as etapas do processo
produtivo e principalmente no conceito da empresa como um todo.

Abordamos entdo o item Inspe¢do da Qualidade, justamente por
acreditar que a qualidade ¢ um processo que envolve a participagdo de tudo
e de todos (elementos e individuos) e neste caso, a inspegdo € observada
como uma ferramenta de analise final, ndo podendo ser confundida com o
controle de qualidade propriamente dito. Assim temos:

11.1 Andlises Fisico-Quimicas
Sdo Ferramentas indispensaveis a obtengdo de qualidade no setor

produtivo pelo fornecimento de resultados sobre as avaliagdes de produtos
quimicos, banhos residuais, couros e efluentes da estagdo de tratamento.

11.1.1 Insumos quimicos

= Concentragdo.

11.1.2 Banhos Residuais

e De caleiro
= Teor de cal/sulfeto do processo;
» Teor de cal/sulfeto no tanque de reciclo.

e De Curtimento
= Esgotamento do banho.

e De Engraxe:
= Esgotamento do banho.

11.1.3 Couros Wet-blue e Semi-acabado

* Teor de 6xido crémico;



73

Teor de cinzas;
pH e cifra diferencial;
Teor de umidade.

11.1.4 Efluentes

pH;

[

Odor;

Turbidez

Pesquisa de elementos (mercurio, ferro, cobre e cromo).

Analises de polui¢io:

Materiais decantaveis;
Materiais em suspensao;
Oxigénio dissolvido;
DQO;

DBO:s.

11.2 Anadlises Fisico-mecdnicas

TUP/I — Consideragdes Gerais;

TUP/2 — Coletar corpos de prova;

TUP/3 — Acondicionamento;

IUP/4 — Medigéo da espessura;

IUP/5 — Medida da densidade aparente;

[UP/6 — Medida da carga de tragdo (tensdo no ponto de ruptura e
elongagdo percentual);

TUP/8 — Medida da carga de rasgamento;

IUP/9 — Medida da distengéo e resisténcia da flor pelo teste de ruptura
da esfera;

JUP/10 — Resisténcia a absor¢do de agua em couro cabedal,

IUP/13 — Medida da elasticidade bi-dimensional;

VESLIC — Teste de resisténcia a abrasdo da c6r no couro.
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12 Investimento do Projeto

O capital necessario a implantagdo e ao funcionamento da empresa ¢
detalhado nos quadros abaixo.

Quanto aos critérios adotados para calcular o valor total do
investimento, destacamos:

* Pregos de mercado conforme consulta ou pesquisa;
* Estimagdo conforme conhecimento técnico e discussdo com
especialistas da area.

12.1 Custos de Construgdo Civil

» Area Total Coberta: 10.314 m* SC;
= Custo (lm2 SC): R$ 300,00 (CONSTEP: Campina Grande-Pb)
= Custo total: R$ 3.094.200,00

12.2 Custos com dgua"

Consumo anual; 471.240m’
Consumo Mensal: 1.980 m’
Custo (1 m’) : R$ 1,73 (CAGEPA)
Custo total (mensal) = R$ 3.425,40

12.3 Custos com Energia

Consumo anual: 1.224.745 KWh
Consumo mensal: 102.062,08 KWh
Custo de 100KWh: RS 13,94 (CELB)
Custo total (mensal) = R$ 14.227 45

'% Referente ao consumo dos setores que ndo representam a atividade produtiva do curtume dispondo
portanto, do efluente tratado (reutilizagdo da agua) no reservatorio B.
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12.4 Custos com Maquinas e Equipamentos

Tabela 13: Custos das Maquinas e Equipamentos
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Descri¢ido Custo N° | Custo Total (RS)
Unitario (RS)

Balan¢a Analdgica 7.525 01 7.525
Balanca Mavel 5.330 01 5.330
Balanca Moével (S00Kg) 2.220 02 4.440
Balanca para Caminhio 12.000 01 12.000
Balancas 1.275 04 5.100
Caldeira 19.646 01 19.646
Compressor 4,138 01 4,138
Equipamentos Laboratoriais e — — 25.000
de Protecao
Empithadeira 14.160 02 28.320
Fulio de Amaciar 4.000 02 8.000
Fuldo de Bater Sal 19.700 01 19.700
Fuldo de Caleiro 38.900 04 155.600
Fuldo de Curtimento 19.890 07 139.230
Fulio de Ensaio 4.750 04 19.000
Fuldo de Recurtimento 9.000 04 36.000
Miquina de Amaciar 60.000 01 60.000
Maiquina de Cortina 40.000 01 40.000
Maiquina de Descarnar 105.000 02 210.000
Magquina de Dividir (em blue) 101.000 01 101.000
Maquina de Dividir (em tripa) 152.000 01 152.000
Miaquina de Enxugar 109.000 02 218.000
Maquina de Estirar 105.000 01 105.000
Miquina de Lixar/desempoar 140.000 01 140.000
Maquina de Lustrar 120.000 01 120.000
Miquina de Medir 8.960 02 17.920
Magquina de Prensar 86.000 01 86.000
Miquina de Pintar 32.000 01 32.000
Maigquina de Rebaixar 94.000 02 188.000
Multiponto 40.000 01 40.000
Secador Aéreo 16.000 01 16.000
Secador a Vicuo 70.000 02 140.000
Toggling 20.000 01 20.000
Total 57 2.174.949




12.5 Folha de Pessoal

Tabela 14: Custo com Funcionarios

Adminitracﬁo

Diretor Presidente 4.000 01 4.000
Vice-diretor 3.000 01 3.000
Gerente Industrial 1500 01 1.500
Sub-diretores: Financeiro, 1.200 03 3.600
Pessoal, Marketing,

Compras e Vendas

Chefes de Setor 800 05 4.000
Secretiria 300 02 600
Producio md=222,29 131 29.120
Tecnélogo Quimico 800 03 2.400
Engenheiro Quintico 1.000 01 1.000
Técnico Pratico 300 03 900
Classificador 250 03 750
Funcionario Qualificado 230 74 17.020
Auxiliares 150 47 7.050
Apoio md=331,57 19 6.300
Chefe de Laboratério Fisico- 600 02 1.200
Quimico e Mecéinico

Chefe de CIPA 800 01 800
Chefe de Almoxarifado 600 01 600
Mecinico, Eletricista, 400 05 2000
Soldador e Carpinteiro

Operador de Caldeira e 250 02 500
Compressor

Auxiliares 150 08 1.200
Demais md=163,07 13 2.120
Vigilante 180 03 540
Conferencista 230 01 230
Cozinheira 150 01 150
Enfermeira 300 01 300
Auxiliares de Limpeza 150 06 900
Total 308,18 176 54.240
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12.6 Custos com Insumos Quimicos

Tabela 15: Custos com Insumos Quimicos

= Base de Calculo:
» Ribeira: 26 ton/dia (setor de caleiro); 21 ton/dia (setor de
curtimento);

» Semi-acabamento: 6,4 ton/dia;

» Acabamento: 120 Kg de tinta/dia para acabar 200 couros.

cldo Formico

0,9 RS 1,84 347.76
Acido Sulfiirico 0,8 RS 0,27 168 45,36
Agente Basificante 0,2 R$ 1,60 42 67,20
' Agente Desencalante 1,0 RS 1,02 210 214,20
Auxiliar de Caleiro 0,4 RS$ 2,55 104 265,20
Bactericida 0,1 RS 3,63 26 94,38
Cal Hidratada* 2.0 R$ 0,12 520 62,40
Fungicida 0,12 R$ 10,93 252 275,43
Oleo Catidnico 0,3 R$ 0,93 63 58,59
Purga Enzimatica 0,04 R$ 2,34 8.4 19,65
Sal Acido 2.6 R$ 0,80 546 436,80
Sal Comum 5,0 R$ 0,15 1050 157,50
Sulfato de Cromo 33%* 2.5 R$ 1,73 525 908,25
Sulfato de Cromo 66%* 3,0 R$ 1,50 630 900,45
Sulfeto de Sédio * 1,8 R$ 1,10 468 514,80
Tensoativo A 0,4 R$ 0,84 104 87,36
Tensoativo B 0,1 R$ 1,90 26 49 40
Total/dia 4.549,28

/mé 100.084,16

Acido Férmico 0,5 R$ 1,84 32 58,88
Agente Complexante 1,0 R$ 2,37 64 151,68
Agente Fixador 2,0 R$ 1,15 128 147,20
Auxiliar de Penetracio 3,0 R$ 1.38 192 264,96
Bicarbonato de Sodio 2,0 R$ 0,54 128 69,12
Carbonato de Sédio 1,5 R$ 0,56 96 53,76
Corante 1,0 R$ 9,46 64 605,44
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Detergente 0,2 RS 2,48 12,8 31,74
Fungicida 0,1 RS 10,93 6,4 69,95
Neutralizante 1,5 R$ 1,73 96 166,08
Oleo Anidnico 1,2 R$ 1,89 76.8 145,15
Oleo Catidnico 0,2 RS 0,93 12.8 11,90
Oleo Sulfatado 0,5 R$ 1,85 32 59,20
Oleo Sulfitado 0,3 R$ 2,52 192 48,38
Oleo Sulfonado 0,3 RS 2,35 192 4512
Recurtente Sintético 10,0 R$ 2,71 640 1.734.40
Resina Anionica 1,0 R$ 1,09 64 69,76
Tanino Vegetal 4,0 R$ 0,760 256 442 88
Sulfato de Cromo (33%) 4,0 R$ 1,73 256 442 88
Total/dia 4.618,48

Toal/més | 01.106,6

'Agente de Dispersdo | 0,75 R$146 | 09 | 132 |

Agente de Penetracdo 5,75 R$2,14 6.9 14,76
Agente de Toque 3,00 RS$ 5,52 3,6 19,87
Agua 13,75 — 16,5 —
Céra 13,25 R$ 2,30 3,9 8.97
Espessante 1,25 R$ 2,42 1,5 3,63
Laca 10,00 R$ 2,78 12,0 32,16
Pigmento 875 R$ 7,22 10,5 75,81
Resina Impregnante 9,25 R$ 2,08 11,1 23,08
Resina Macia 425 R$ 1,90 5.1 9,69
Resina Média 5,00 R$ 1,72 6.0 10,32
Solvente 35,00 RS 1,39 42.0 58,38
Total/dia 100 - 120,0 257,99
Total/més 100 - 2.640 5.675,78

12.7 Custos coma ETE

Tabela 16: Custos Operacionais e de Implanta¢do da ETE

Tratamento Custos Operacionais / dia Custos de Implantacio*
Primario /

Secundario / R$ 416.000,00 R$ 812.000,00
Lodo

Fonte: [CLAAS 94]
* Fonte: [MCG Engenharia ¢ Consultoria]



12.8 Custos com Matéria-prima

» Quantidade: 1.000
» Custo/Kg'' (médio): R$ 0,60
= Custo Total (mensal): R$ 343.200,00

12.9 Custos com Alimenta¢do
Tabela 17: Custos com Lanches e Refeicoes

163 00 1 163,00

g2 — 2,00 164,00
Total / dia 327,00
Total / més 7.194,00

1210 Total do Investimento

Tabela 18: Custos Fixos e Niao Fixos

vil 4767

Construcio

.094.200,00
ETE (implantacio) 12,51 812.000,00
Folha de Pessoal 0,83 54.240,00
Maquinas e Equipamentos | 33,50 | 2.174.949,00
Matéria-prima 5,29 343.200,00
Alimenta¢io (lanches) 0,05 3.586,00
Outros 0,15 10.000,00
Total 100 6.492.175
Agua 0,04 ;i 342540
Alimentaciio (refeicées) 0,04 3.608,00
Energia Elétrica 0,15 14.227 45
ETE (Operacional) 97,57 19.152.000,00
Insumos-Quimicos 2,20 207.366,50
Total/més 100 9.380.627,35

" Média calculada por referéncia aos estados: Paraiba e Bahia, com faixa de custo/Kg entre 0,50 e 0,70
reais. Fonte: SENAI-Pb / Curtume Alianca — Ba.
12 Referéncia a metade do quadro de funciondrios do setor de produgio.
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13 Conclusdes e Recomendagdes

Apresentamos aqui, uma série de propostas, justificativas e intengdes
para a implantacio de mais uma industria de curtumes no estado da
Paraiba, contemplando em particular a cidade de Campina Grande.

Podemos entdo discutir de forma conclusiva sobre toda a abordagem
relevada ao longo deste projeto, servindo esta, inclusive, como subsidios
capazes de estimular dentro de cada um de nos a capacidade investigativa
acerca da importancia da industria de curtume no contexto nacional, sua
influéncia regional ¢ local como fonte geradora de empregos, a
sustentabilidade ecologica, a tecnologia de processos € um “novo conceito”
que se pode formar sobre um ramo de atividade industrial bastante secular.
Contudo, usufruindo-se também de todo 0 contexto exposto neste projeto,
julgo ser de suma importincia para o setor, tecer uma série de
recomendac¢des fundamentadas em minha experiéncia académica ¢ pratica
(estagio supervisionado), uma vez que estas representam uma coletinea de
conhecimentos acumulados pelo confronto direto entre Tecndlogo Quimico
¢ Empresa.

» (O panorama nacional da indéstria coureira mostra a importancia do
setor que contribui com o PIB com uma parcela em torno de 0,6% e
emprega diretamente nos dias atuais, mais de 50 mil pessoas. Indiretamente
este setor expde um leque abrangente de manufaturas em couroc que
complementam a importancia dos curtumes no cenarto brasileiro.

= Numa fusdo regional / local, é de longa data a influéncia econémica-
social da industria do couro a nivel de nordeste e especialmente aqui na
Paraiba. Vale entdo mencionar, a magnitude do Polo Coureiro-Calgadista
no estado como alavanca indispensavel a formag¢do de um complexo
industrial com beneficios para a regido. E neste caso, Campina Grande sai
na frente ndo por apenas localizar-se¢ estrategicamente, mas sim por
fornecer capacidade tecnologica, mao-de-obra e estrutura suficientes para
abarcar empreendimentos nesta area.

» Seria indubitavel relacionar a industria de curtumes a problemas
ecologicos. Porém, um outro ponto de vista, um novo angulo ou uma
simples questdo de bom senso, como queiram, € potencialmente capaz de
inverter favoravelmente o estigma de poluidora que a segue desde a sua
fundagdo. A pergunta seria simples: Qual o destino util para milhdes de
peles geradas anualmente? O simples bom senso nos faz crér que o
confinamento seria senfo anti-ecologico, no minimo inviavel
economicamente. Este mesmo bom senso pode ser atribuido a visdo
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otimista de enxergar a industria de curtumes como a alternativa cabal para
transformar este residuo contaminado em beneficio social. Dai faz-se
apenas necessaria a corre¢do das eventuais distorgdes que o processo
produtivo dos curtumes produz em termos de polui¢do. Particularmente, é
uma questio de decisdo politica para implementar isso, € sem pessimismos,
uma nova pergunta poderia ser feita: Por que ndo acreditar numa industria
essencialmente ccologica?

®= A Inovagdo Tecnologica desponta como mais uma ferramenta aliada a
tecnologia quimica de processos em busca de novas alternativas que
consolidem uma técnica de processamento de couros definitivamente
ecoldgica. Essa inovagdo pode ser no campo da automacio, processos
quimicos, INsSumos menos agressivos e pesquisa cientifica por exemplo, de
modo que os “costumes”, a “resisténcia” ¢ o0 “fazemos assim ha muito
tempo”, possam ser rompidos em favor do crescimento qualitativo continuo
para o setor.

* As decisdes numa empresa sdo imprescindiveis aos resultados
favoraveis que almejamos conquistar. E preciso clareza no processo de
tomada de decisdes, pois estas ndo podem estar maquiadas — com segundas
intengdes, do contrario nossos objetivos estariam num plano inferior. O que
pretendo dizer com isso, € que a atuacgdo gerencial deve ter no seu dmago, o
compromisso com 0s objetivos ¢ metas da empresa ¢ sobretudo, dotada de
uma boa ética profissional, para que interesses secundarios ndo se
confundam com os da empresa, resultando no entendimento simples de
todos. Portanto, ¢ recomendavel que esses profissionais sejam realmente
qualificados para assumirem os desafios operantes neste setor com absoluta
coeréncia, ¢ que decisdes taxativas ¢ mal conduzidas sejam substituidas por
aquelas de consenso, ja que a qualidade é uma responsabilidade de todos.

= Hoje, os curtumes devem saber que o tempo urge por mudangas
internas radicais ¢ compromissos reais com a qualidade na empresa. O
modismo deve ceder lugar a programas de qualidade para o
aperfeicoamento profissional, tecnologico e de interagdo entre meio
ambiente e curtume. A conscientizagdo atual perante esses fatos ¢
tmperiosa para a sobrevivéncia da empresa.

=  Quanto ao perfil do Tecnologo Quimico para a industria coureira, ¢
proficuo apresentar algumas consideragdes que sdo resultantes da modesta
experiéncia que adquiri no periodo de 105 dias referente ao estagio
supervisionado do curso de tecnologia quimica. Destaco de relevada
significincia, a manutengdo da ética profissional em momentos que
sugerem desabafos irrepreensiveis, conseqiuéncias comuns do dia-a-dia
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atribulado no curtume. Ndo menos importante, o relacionamento interno ¢ a
ponte para o céu ou inferno. Embora o paraiso tenha um caminho mais
longo, neste caso, a compreensdo, o equilibrio emocional e o dialogo sdo
requisitos bdsicos para a solugdo de muitos problemas. No campo do
conhecimento técnico acho de grande valor um direcionamento maior da
universidade a realidade dos curtumes, buscando suprimir as diferengas
gritantes entre as atividades académicas ¢ as que se processam na empresa.
Um maior enfoque pode ser dado aos processos de reciclagem dos banhos,
a suprema importancia da classifica¢do dos couros que define o artigo a ser
fabricado, as opera¢des mecanicas de divisdo, rebaixamento, estiramento
(principalmente) e togliamento, que tém relagdo direta com algo
fundamental no processamento de peles em couros: a Espessura. Esta,
deve ser entendida em todos os aspectos que a envolve. Também ¢
importante fazer um resgate da linguagem técnica que envolve as
informagGes internas. Por fim, entendo ser estritamente necessario o
direcionamento total de algumas de nossas disciplinas para a realidade dos
curtumes. Sugiro que ndo devemos observar isso COmO uma maior
aproximacgdo entre curso e curtume, ndo, afirmo que a oOtica seria algo
anico, ou seja, o curso atuando como uma verdadeira industria de curtume.

= De certa forma, € notorio afirmar que a contribui¢do da universidade na
formagédo do Tecnodlogo Quimico, é aquilatada ao longo de sua historia por
profissionais reconhecidamente capazes ¢ que buscam incansavelmente
dias melhores para o setor coureiro.

Estamos, portanto, no caminho certo.
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ICHELON

FULOES E MULINETAS

’I‘radlgao, Tecnologia e Qualidade
em Fuloes 4.000 x 4.000 mm

Caleiros e Curtimentos

e Acionamentos: Cremalheira Segmentada
Cremalheira Inteirica
Comando Duplo com Correias

e Portas: inox AISI 316L / Fibra propria para

curtumes
e Valvulas de esgotamento convencionais e
pneumaticas

e Unides rotativas - prensas gachetas

® Arcos revestidos em tubo PVC especial para

ambientes de curtumes

® Freio a Disco Pneumatico

acionamentu




curtimento

® Motores convencionais e especiais

-® Partida suave eletrénica ou
acoplamento hidrodinamico.,

® Quadro elétrico completo com opgao
para CLP - Controlador Légico Programavel

® Sistema de esgotamento interno

® E muitas opgoes...

® Montagem e Assisténcia Técnica com a
garantia MICHELON

acionamento

TRAVESSAO THOMPSON FLORES, S/N¢ - CAIXA POSTAL 484 - FONE (054) 224.1055
FAX (054) 224.1672 - TELEX 542445 MIPV - 85001-970 - CAXIAS DO SUL - RS




FULOES E MULINETAS

Tradicao, Tecnologia e Qualidade
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2D EIN.4

DC 31P

MAQUINA DE DESCARNAR COUROS
MAQUINA DE DESCARNAR CUEROS
LEATHER FLESHING MACHINE

LARGURA UTIL: 3130mm
ANCHO UTIL: 3150mm
SERVICE WIDTH: 3150mm
@ Exatidao operacional. 0 Exactitud de operacion. Operational accuracy.
Alta produtividade. Alta produtividad. High productivity.
Facil manuseio e Manejo facil y Easy handling and
absoluta seguranca. absoluta seguridad. absolute safety.
LEDERMACHINE
o e —
LEDERMACHINE COMERCIO E REPRESENTACGES LTDA.
REPRESENTANTE

FONE: (051) 587-1009
FAX: (051) 587-1161

- SEilke3



= - coomia e UESLaT JT LOUPDS - MOCEI0 UL 31K e 3 sintese da longa exper:éncia da SEIKO noramo. aliada a uma concepgao moderna de proje z
manutencao. Para isto desenvolvemos uma construcao rebusta, comancos muito simples e de facil acesso. oferecendo eficients seguranga ac

Destacamos algumas caracteristicas:

Rolo de facas com grande diametro, mantado sobre rolamentos e balanceado
dinamicamente. permitindo um descarne perfeito tanto em couros leves como em couros
pesados. no pré-descarne & no descarne.

Transporte comandado por motores hidraulicos, permite um sincronismo perfeito entre os
rolos bem como uma vanagao continua da velocidade.

Regulagem da pressdo de descarne no pneumatico, feita tanto em pontos localizados como
em toda extensie da maquina

!

L)

w

Regulagem decimai da espessura em dois volantes individuais
Sistema de afiagao automatica com velocidade varidve!

o oa

1 3ita produtivida im minimo de

6. Sistema de abre-fecha que se caracteriza por

a) Grande abertura que facilita a introdugao do couro.

b) Grande velocidade. com amortecimento no fim do curso para um inicio suave do descarne
7. Sistema de seguranga com dupio pedal. O fechamento so € feito com sinal simultaneo

de ambos 0S pedais, sendo a abertura feita com qualquer um dos pedais independentemente.

B. Sistema de redugdo da velocidade de descarne acionado através de um pedal para facilitar
© descarne de partes mais dificeis do couro.
9. Sistema de incremento rapido de espessura pré-determinado. acionado por botdo para
absorver grandes variagdes de espessuras nos Couros
10. Sistema eiétrico instalado em caixa blindada localizaca fora da maguina

L3 Maquina de Descarnar Cueros - Modelo DC 31P es la sintesis de (@ gran experiencia da SEIKO en el ramo, aliada a un moderna concepto de provects. buscando alta productividad €on un minima mantenimenta
Por eso desarrollamos una sélida construcc:on. comandas muy simples y faciles de manejar, ofreciendo segur:dad eficiente al cperador.

Resaltamos algunas caracteristicas:

1. Rodillo de cuchillas con gran didmetro, montado sobre cojnetes y equiliorada
dinamicamente, permitiendo un perfecto descarne. tanto en cueros ligeros coma en
pesados. en el predescarne y en el descarne.

2. Transporte comangdado por motores hidraulicos que permite Una perfecta sincronia entre los
rodillos, y una variacion continuada de la velocidad

3. Regulacion de la presion de descarne en el modeiv neumatico, realizada tanto los
determinados puntos. como en toda la maquina

4. Regulacion decimal del espesor. en dos volantes individuales.

5. Sistema automatico de atlade. con velocidad variabie.

6. El sistema abre-cierra se caracteriza por
a) Gran apertura que facilta I3 introdu
b) Gran velocidad. con amortiguacion ai
de gescarne

Sistema de seguridad con dodle pedal. El cierre s6lo s& hace con &l senal simuitineo de los
dos pedales, pero la apertura, con cualquiera de ellos, ndependientemente

Sistema de reduccidn de la velocidad de descarne mediante &l uso de un pedal para facilitar
el descarne de |as partes mas dificiles del cuera.

Sistema para rapido aumento predeterminado del espesor. accionado por botdn. para
absorber las grandes variedades de espesores de |0s cueros.

an del cuero
nal del recorndo, permitiendo un suave Comienzo

™

©

v

10. Sistema eléctrico instalado en una caja blindada localizada fuera de 1a maquina

The Model DC 31P Leather Fieshing Machine reflects SEIKO's long experience in this area. added to a modern design concept. aiming at high productivity with @ mimimum of maintena
we have developed a sturdy construction, and very simpie easily-accessibie controls, assuring the operator efficiency and safety

For this purpose.

Let us point out a few features:
1. Large-diameter knife roller, mounted on bearings and dynamically balanced, allowing perfect
fleshing both in light and heavy leathers, at pre-fleshing and fleshing.

2. Transpart commanded by hydraulic motors. assuring perfect synchronization between roliers
as well as continuous speed varnance.

3. Adjustable flesning pressure on the pneumatic device, made both at localized peoints and
throughout the machine.

4. Decimal adjustment of thickness in two individual flywheels
5. Automatic, variable-speed sharpening system

6. Open-close system. characterized by:
aj Large opening. to ease leather introduction
b) High speed. dampened at end of stroke. for a smooth beginning of the fleshing operation

7. A double-pedal safety system Closing is only made under simultaneous signals from both
pedais, whereas opening can be made with either pedal, indepengently

8. Pedal-activated fleshing speed reduction system, in order to ease fleshing, on the mare
difficult leather areas.

9, Pre-determined thickness rapid-increment system. button operated. to absorb great
thickness vanances on leathers,

10. Electric system. installed in localized armored box

MODELO / MODEL DC31P
Largura Gtil / Ancho Gtil / Service width (mm) 3150
Espago ocupado / Espacio ocupado / Ocuppied space (mm) 5400 x 1650
Poténcia / Potencia / Power (kW) 65
Peso / Peso / Weight (kg) 3000
Pessoal / Operadores / Crew 2
Volume / Volumen {m?) / Volume (cu. mt.) 12

SEilked
MAQUINAS SEIKO LTDA.

A melhor fabrica de maquinas para curtumes da América Latina.
Rua Teixeira de Freitas, 262 - Fone: (051) 594.5900 - Telex: 522361 MSKO - Fax: (051) 593.5512 - Novo Hamburgo - RS - Brasil
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[SEO DV-30
MAQUINA DE DIVIDIR COUROS

MAQUINA DE DIVIDIR CUEROS

e Exatidao operacional. e [xactitud de operacion.
e Alta produtividade. e Alta produtividad.
* Ficil manuseio e absoluta seguranca.  ® Manejo ficil v absoluta seguridad.

LARGURA UTIL:3000 mm
ANCHURA UTIL:3000 mm



As nigunas de dividie couros cumprem uma fungao de extrema importincia no
processamento deste produto nos curtumes

O melhor aprovenamento do couro depende sempre da preesao do trabalho deste
cquipamento,

A Seiko desenvolveu a Maquina de Dividir DV-30 por sentir a necessidade do

mercado em contar com uma maqguina eficiente, com odos 0s recursos operacionais,

precisio ¢ velocidade.
Observe algumas de suas caracteristicas:

1 Estrutura robusta e solida, tratada termicamente para evitar deformagoes.

2 Transporte acionado por motor hidraulico.

3. Cabegote com movimento rapido de subida e desaida por meio de pistoes
hidriulicos.

4. Posicionamento mecinico no cabegote, através de coroa e sem-fim, para
estabelecer a espessura desejada.

5. Indicagio digital da espessura dividida.

6. Volantes posicionados na frente da maquina, possibilitando a troca rapida da
faca.

7. Posicionamento automético da faca, regulavel de acordo com o tipo ¢ espessura
a ser dividida

8. Pistoes instalados nas extrenudades do cabegote, possibilitando o arqueamento
do rolo de transporte.

9. Possibilidade de variar a distédncia do rolo de transporte ¢ do vertebrado, em
relagdo ao suporte das guias da faca, movimentando junto o cabegote ¢ 0 banco
portador do rolo de borracha.

10. Banco acionado por pistdo hidraulico, possibilitando a abertura do mesmo, para
maior facilidade de limpeza.

11. Tensionador hidraulico da faca.

12. Vanagio continua de velocidade de transporte, desde 5 mimin at¢ 40 mimun.

13. Equipada com esteira para transporte da raspa.

14. Sistema de programagdo através de microprocessador gue possibilita uma gama
de combinagoes na operagao de dividir, buscando obter o melhor resultado ao
proxluto Ninal. Descrevemos algumas varidveis:

— Cinco passos de programagao.

— Variagdo da espessura do couro durante a divisdo em até 0.5 mm.

— Incremento pré-determinado de espessura dos flancos.

— Variagdo de velocidade durante a divisdo, com trés velocidades programaveis
¢ regulaveis de 5 a 40 m/min.

MODELO DV 18 DV 30 DV 34

* LARGURA UTIL (mm) 1.800 3.000 3.400

’ ’JESPACO OCUPADO (mm) 5.100x1.400 6.300x1.400 6.700x1.400
POTENCIA (kw) 277 27 27
PESO (kg) 7.200 9.500 10.500
VOLUME (m') 12,5 15,5 16,5

Las miguinas de dividie cuero camplen wig funcion extrenamente importante en el

procesannento de este producto en los curticmbres.

El mejor aprovechanuento del cuero depende siempre de L precision del trabajo de

esle equipoe

Seiko desarrollo fa Miguina de Dividir DV=30 porque sentio la necesidad del

mercado de contar con una maqguing elicaz, con (odos los recursos operacionales,

precision y velocidad

Observe algunas de sus caracteristicas:

1. Estructura resistente y solida, tratada érmicamente para evitar delormacrones.

2. Transporte accionado por motor hidriulico.

3. Cabezal con movimiento rapido de subida y descenso mediante pistones
hidriulicos.

4. Posicionamiento mecamco en el cabezal, i traves de corona y sinfin, para
establecer el espesor deseado.

3. Indicacion digital del espesor dividido.

6. Volantes ubicados adelante de la niiquina, posibilitando el canbio ripado de fa
cuchilla.

7. Posicionamicnto awtomatico de la cuchilla, regulable de acuerdo al tipo y
espesor que deverd ser dividido,

8. Pistones localizados en las extremudades del cabezul, posibilitando el arqueo del
rodillo de transporte,

9. Posibilidad de variar la distancia del rodillo de tansporte y del veriebrado, en
relacion al soporte de las guias de la cuchulla, moviendolo cerca del cabezal y de
la bancada portadora del rodillo de goma.

10. Bancada operada por piston hidriaulico posibilitando ta abertura del mismao. para
mayor lacilidad de impreza.

11. Tensor hidriulico de la cuchilla

12. Variacion continua de velocidad de trnsporte, desde 5 m . hasta 40 m/mun.

13, Equipada con cinta para el transporte del descarne.

I4. Sistema de programacion a través de microprocesador, que posibilita una gama
de combinaciones en i operacion de dividir, buscando obtener el mejor
resultado del producto final. Deseribiremos algunas varables:

— C'inco pasos de programacion

— Variacion del espesor del cuero durante la division de hasta 0.5 min.

— Aumento predeterminado del espesor de los Hancos.
Variacion de velocidad durante la division, con tres velocidades programables
v regulables desde 5 a 40 mmun

MODELO Dvis DV 30 DV34
ANCHURA UTIL (mm) 1.800 3.000 3.400
ESPACIO OCUPADO (mm) ~ 5.100x1.400  6.300x1.400  6.700x1.400
POTENCIA (kw) 27 27 27

PESO (kg) 7.200 9.500 10.500
VOLUMEN (m’) 12,5 155 16,5

SEilkel

MAQUINAS SEIKO LTDA.

A melhor fabrica de maquinas para curtumes da América Latina.

Rua Teixeira de Freitas, 262 - Fone: (0512) 95 3400

Telex: 522301 MSKO - Fax: 93.5512 - Novo Hamburgo - RS - Brasil
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EX-30

MAQUINA DE ENXUGAR COUROS
MAQUINA PARA ESCURRIR CUEROS
LEATHER SAMMYING MACHINE

LARGURA UTIL: 3000mm
ANCHO UTIL: 3000mm
SERVICE WIDTH: 3000mm
@ Exatidao operacional. ’ Exactitud de operacion. ] Operational accuracy.
Alta produtividade. Alta produtividad. High productivity.
Facil manuseio e Manejo facil y Easy handling and
absoluta seguranca. absoluta seguridad. absolute safety.
LEDERMACHINI
:—r-—?_l
LEDERMACHINE COMERCIO E REPRESENTACOES [.TD)
REPRESENTANTE

FONE: (051) 587.1009
FAX : (051) 587-1161

SEilked



A Maquina de Enxugar Courcs de construgaoe robusta, apresenta-se no
mercado hoje como uma solugdo ao enxugamento de couros para
divisdo ou rebaixamento,

Trabalhando no sistema que chamamos de tradicional, a méauina
destina-se ao enxugamento de Couros tanto em meios como inteiros.
Consiste de uma maquina de elevada capacidade de trabalho.

Atnge a forga de 25 toneladas nos seus rolos reguléveis de zero

a6 maximo.

Destacamos algumas aracteristicas:

1 - Sistema de abrir e fechar acionado por meio de pistdes hidraulicos
com travamento mecanice, proporcionando movimentos rapidos,
pOrém suaves.

2 - Sistema de transporte acionado por motores hidraulices, o que
permite um perfeito sincronismo entre os rolos,

3 - Velocidade de transporte variavel de 0 a 15m/min, ajustavel de
acordo com as condigGes desejadas.

4 - Baixo custo de manutengao e troca de feltros em relagao s
maguinas continuas.

5 - Rolo estirador, com laminas em ago inoxidavel, estrategicamente
posicionado, confere a méquina uma capacidade muito grande de
eliminar dobras e rugas comuns no processo de enxugamento.

& - Sistema elétrico em caixa blindada protege o equipamento,
aumentando a durabilidade do mesmo.

La sélida Maguina para Escurrir Cueros llega hoy al mercadso como una
solugion del escurrido de cueros para su divisién o rebajado.
Trabajande dentro del sistema considerado tradicional, la maguina se
destina al escurrido tanto de cueros medios cuanto enteros.

Se trata de una maguina con gran capacidad de trabajo. Alcanza una

fuerza de 25 toneladas en sus rodilios, regulable de cero hasta su

maximo. :

Destacamos algunas caracteristicas:

1 - Sistema de apertura y cierre accionado por pistones hidraulicos
con traba mecdanica, proporcionandc movimientos rapidos, mas
Suaves.

2 - Sisterna de transporte accicnado por motores nidraulicos,
permitiendo una perfecta sincronia entre 10s rodillos,

3 - Veiccidad de transporte variable entre 0 y 15 m/min, ajustable de
acuerdo a las condiciones deseadas.

4 - Bajo costo de mantenimiento y cambio de fieltros comparado con
las maquinas continuas.

5 - El rodillo estirador con laminas de acero inoxidable
estratégicamente colocado, le da a la maguina una gran capacidad
de eliminar dobleces y arrugas comunes en el proceso de
escurrido.

6 - Sistema eléctrico con caja blindada que protege al equipo,
aumentando su durabitidad.

The strongly-built Leather Sammying Machine shows up in the current
market as a solution for sammying machines, whether for splitting

or shaving.

Operating within the so-called traditional system, the machine is meant
for sammying skins, whether in halves or in full sizes.

It consists of a high working capacity machine, which reaches the
power of 25 tons in its <ero to maximum adjustabie roflers.

Let us point out a few of its features:

1 - Hydrauiic-piston activated opening and closing system, mechanical
lacking device, allowing for fast, however smooth, motions

2 - Hydraulic motor activated transport system, which allows ¢ “ect
timing between rollers.

3 - Transport speed adjustable from O to 15m/min., conforming to s
desired conditions.

4 - Low maintenance cost and feit replacement in relation to
caontinucus machines.

5 - The strategically positioned Stretcher Roller with stainless stee!
plate, assures the maching an extremely great capacity of
eliminating folds and wrinkles, which are commaonplace in the
SamMying process.

6 - Electrical system enciosed in shieided box protects the
equipmenting and thus increases its durability.

MODELO / MODEL EX 30
Largura atil / Anchura Gtil / Service width (mrm) 3000
Espago ocupado / Espacio ocupade / Ocuppied space {mm) 4180 x 2300
Poténcia / Potencia / Power (kW) 43
Peso 7 Weight (kg) 11500
Pessoal ! Servicio operario / Crew members 2
Voiume / volumen (m?)/ Yolume {cu.mt.} 12

SilKed
MAQUINAS SEIKO LTDA.

A melhor fabrica de maquinas para curtumes da América Latina.
Rua Teixeira de Freitas, 262 - Fone: (051) 594.5900 - Telex: 522361 MSKO - Fax; (051) 5935512 - Novo Hamburgo - RS - Brasil
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SEINed
DV-18/DV-27

MAQUINA DE DIVIDIR COUROS ELETRO- HIDRAULICA
MAQUINA DE DIVIDIR CUEROS ELECTROHIDRAULICA
ELECTRO HYDRAULIC LEATHER-SPLITTING MACHINE

LARGURA UTIL: 1800/2700mm

ANCHO UTIL: 1800/2700mm
SERVICE WIDTH: 1800/2700mm
@ Exatidao operacional. . Exactitud de operacién. ) Operational accuracy.
Alta produtividade. Alta productividad. High productivity.
Facil manuseio e Manejo facil y Easy handiing and
absoluta seguranga. absoluta seguridad. absolute safety.
LEDERMACHINE
c I —
LEDERMACHINE COMERCIO £ REPRESE.\T&C@ES LTD4
REPRESENTANTE

FONE: (051} 587-1009
FAX : (051} 587-1181

SEiKe



A Maguina de Dividir Couros é de fundamental importancia acs
curtumes, pois a rentabilidade dos couros depende diretamente de sua
precisao.

A Divisora Eletro-Hidraulica SEIKO, devido a sua constante evolugao
técrica, apresenta sempre a solugao exigida pela indGstria do couro.
Robustez. originalidade. precisdo operacional, alta produtividade, facil
manuseio e seguranga para o operador, conferem a esta maquina
caracteristicas de excelente desempenho e rendimento.

Destacamos algumas caracteristicas:
1. Velocidade de transporte acionada por motor hidraulico,
proporcionando variagao de velocidade continua.

2. Dispositive para ncremento de espessura quando se passa a cabega.

3. Sistema de avango € posicionamento automatico de faca que
permite manter o fio sempre 1gual @ sempre na mesma posigao,
proporcionando uma divisdo igual do inico ao fim da operagao.

4. Rolo de transporte com sustentagdo auxiiiar feita por dispositivos
magnéticos, mantém-se sempre em posigao paralela.

8. Sistermna elétrico instaladc em caixa blindada, para maior seguranga
e durabilidade dos componentes,

The Leather-Splitting Machine is of fundamental importance to
tanneries, since leather yield depends directly upon its accuracy.

The SEIKQ Electro-hydrauiic Splitter, due to its constant technical
evolution, always presents the sojution required by the leather industry.
Strength, originality, operational accuracy, high productivity, easy
handling and safety to the operator render this machine excellent
performance and yield characteristics.

Lets point out a few of its features:

1. Hydraulic motor-activated transport speed, providing continuous
speed variance.

2. Thickness-increase device on passing the head.

3. Knife automatic-advance and positioning system, allowing the edge
to remain always the same, and at the same position, and providing
a permanently igentical split, from beginning to end of operation.

4. Transport-roller fitted with auxiliary support made by magnetic
cevices, which keep it always in a parallel position.

8. Electrical system instalied in shielded box, for higher component
safety and durability.

La Maquina para Dividir Cueros tiene una importancia fundamental para
las curtiembres, pues la rentabilidad de los cueros depende
directamente de su precisién.

Debido a su constante evolucidn técnica, la Maquina Electrohidrautica
SEIKO para Dividir siempre presenta la solucién exigida por la industria
del cuero.

Solidez, originalidad, perfecta operacion, alta productividad, facil manejo
y seguridad para el operador. le dan a esta maquina un excelente
desempeno y gran rendimiento.

Resatltamos algunas caracteristicas:

1. Velocidad de transporte por medio de motor hidraulico,
preporcionando una variacion de velocidad continuada

2, Mecanismo para aumentar el espesor cuando pasa ' cabeza.

3, Sistema de avance y ajuste automatico de la cuchiila que permite
mantener el filo siempre igual y en fa misma posicion, parmitiengo
una divisién pareja desde €l cormienzo hasta el final de la operacion.

4. Rodille de transparte con soporte auxiliar a través de dispositives
magnéticos, que lo mantienen siempre en posicidn paraiela.

8. Sistema eléctrica instalado en caja blindada, para mayor seguridad
y duracién de los componentes.

MODELO/MODEL v 18 oV 27
Largura GtivAncho util/Service width {mm) 1800 2700
Espago ocupado/Espacio ocupada/Occupied space (mm) 4600x1350 5500x1350
Poténcia/Potencia/Power (KW) 18 18
Peso/Weight (kg) 5000 6800
Pessoal/Operador (esyCrew 3 5
VoiumeVolamen (m3Wolume (cu. mi 175 208

SEilke3
MAQUINAS SEIKO LTDA.

A melhor fabrica de maquinas para curtumes da América Latina _
Rua Teixeira de Freitas, 262 - Fone: (051) 594.5900 - Telex: 522361 MSKO - Fax: {051) 593.5512 - Novo Hamburgo - RS - Brasil
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REBAIXADEIRA HIDRAULICA PARA COUROS
REBAJADORA HIDRAULICA PARA CUEROS
HYDRAULIC SHAVING MACHINE FOR LEATHER

HIDRAULICOS MAQUINAS PECAS HIMIAPEL LTDA.
Av. Getdlio Vargas, 3872 - Caixa Postal 120 - 93025-000 - SAC LEOPOLDO - RS - BRASIL - Fone:(051)592-4222 - Fax:(051)592-8931




DADOS TECNICOS - DATOS TECNICOS - TECHNICAL DATA

MODELO - MODELO - MODEL

RHC-150

RHC-180

Largura atil de trabalho
Ancho util de trabajo
Working Width

mm

1500

1800

Velocidade de trabalho (regulavel)
Velocidad de trabajo (ajustable)
Working speed (ajustable)

m/min

0-30

0-30

Motor do cilindro de navalhas
Motor del cilindro portacuchilas
Blades cylinder motor

kw

Motor da central hidraulica
Motor del equipo hidraulico
Hydraulic equipment motor

kw

Motor do rebolo de afiagio
Motor de la muela afiladora
Sharpening grinding wheel motor

kw

2,20

Motor do deslizamento do sistema de afiacdo
Motor del deslizamiento del grupo de afilado
Sliding sharpening device motor

kw

0,25

Motor do cilindro raspador das navalhas
Motor del cilindro desplegador de las cuchilas
Blades Scraper cvlinder motor

kw

0,37

Rotacoes do cilindro de navalhas
Revoluciones del cilindro portacuchilas
Blades cvlinder speed

RPM

1200

Capacidade do reservatorio de oleo
Capacidad del deposito de aceite
Oil reservoir capacity

200

Peso liquido
Peso neto
Net weight

kg

8000

Dimensdes maximas: Dimensiones maximas:

Largura Ancho
Profundidade Profundidad
Altura Alto

Overall dimensions:
Length

Width

Height

4840
1620
1600

5240
1620
1600

Obs.: 1. - Nos reservamos o direito de proceder alteracdes técnicas.
- Nos reservamos ¢l derecho de hacer modificaciones técnicas.

- We'reserve our right to make technical modifications.
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SEilke3
ET 27133

MAQUINA COMBINADA DE ESTIRAR E ENXUGAR COUROS
MAQUINA COMBINADA PARA ESTIRAR Y ESCURRIR CUEROS
COMBINED LEATHER STRETCHING AND SAMMYING MACHINE

@ Exatidao cperacional.

Aita produtividade.
Facil manuseio e
absoluta seguranca.

LARGURA_UTIL: 2700/3300mm
ANCHO UTIL: 2700/3300mm
SERVICE WIDTH: 2700/3300mm

’ Exactitud de operacion.
Alta produtividad.
Manejo facil y
absoluta seguridad.

SEilkeld

} Operational accuracy.
High productivity.
Easy handiing and
absolute safety.

LEDERMACHINE
T

N

LEDERMACHINE COMERCIO £ REPRESENTACOES LTDA,

REPRESENTANTE

FONE: (051) 587-1009
FAX : (051) 587-1151




Caractersticas
4s exDeréncias agquindas a0 10ngo dos anos em estiramentos & enxugamentos levou:nos a dessnvolver 2 Maquina de Estirar e Enxugar Combinada para couros medios € pasadas

Destacamos os trés modelos basicos:

Modelo ET "'S™

Maquina de estirar, standarg com ralo superior ravestido &m ebonite ou croma durs

Modelo ET "“F*

Maquina ge estirar & enxugar com rolo subenor revestido com um mangotz de feltro & forga de

2nxugamento ragulavat até an
Modele ET “Q~
Maquing ge estrar ~am role 3

o

80 grauscantigracos

liao
~iguel-mahibdéric). Montado sobre
alanceann dinamicamenta am auas 2tapas antes e

8 2ca0 das laminas
aminas de aco novidavel de aita resisiéneia para longa duratilidace
manao hidraulico ge abertura @ recnamento da Maguing Som amorecimento regulava ao
fim a6 et

Transparte comanaado hidraulicamenta com velosidage reguiavel continua oe 0 izers) a 30mimin

Caracteristicas

L3 experiencia aoquinda durante muchns anos. 2n estirado v BSCUrnida ge CUBros, nos permitg desarrollar la Maouina Combinaca oara Estirar v Escurnr unidades medianas v pesadas

Resaltamos los tres modelos basicos

Modelo ET 'S’

Maouina standard para estirar con rodilio superior revestido de 2ponita o cromo dura

Modelo ET "F"

Maquina para estirar y escurnr con rodillo superior revestide con una camisa dz fieltro v tuerza
1e escurndo regulable nasta 15 tanelaoas

Modelo ET Q™

Maguina pera estrar. con rodiflo supenor termico, Con temoeratura regulatlie nasta 180 grados
centigrados

Las caracteristicas comunes a todos los modelos son

1

8w N

wn

Estructura soliga, rormando un monobiogue

Fodillo ge acero. ge gran didmetro (crom-niquel-moliddeno). Montago soore cojingies ge
odillps autocompensades. equilibragos dinamicamente en dos e1apas. anies y despues de
13 colocacion oe [as laminas

Laminas de acero inoxidable de alta resistencia, para gran duracion

Comandp mdraulico de apertura y cierre de [a Maguina con amortiguacion regulable al final
del recorrido

Transporte comangado mardulicamente, con velocidad regulable continua. ae Ofcere) a 30mimin

Features

Expenence gained along tne years from stretching and sammying. have led us 1o develon tne Combinea Stretching and Sammying Machine. for medium and heavy leathers

Thesa are the three basic models:

ET "S" Model

Stangare stratching machine with an enonite or hard-chrome-coated upper roller
ET

ET

Stretching macnina,

@

“F" Mode!

ching ana sammying macning, with a felt-nose-coatea upper roller. and adjustable sammying

engtn un to 13 ton

0" Madei
with tne upper roller neated at an adjustable temperatura up to 180°C

cn are common 10 all mogeis are

IV Strycture. c

TTUTINE a 501ia block
carnme-nickel-malybdenumi farge-diameter roller Mounted onto roller-bearing self-
rsating rollers iy baianced in two phases. before and after installation of knves.
'es. tor lang durability.
g 0 The macnin,

Atn adjustable gampening at end

“ammiargad 11arsport. wiIn continuous speed from 0 izero) to 30 mimin

oy mydraulic motors allowing perfect revalution synchronization

et 3t

6. Acionamente do transporte por motares hidraulicos, proporcionande um perferto
sincromismo de rotagao

Dispositivo hidraulico de inversao ao transporte para retocar 2s partes mais dificels da courn
sem necessidade de abrir 3 maauina

Dispositivo hidrulico orogramavel, para afastamento ou ndo do role esticador, quando da
reverso do transporte

Dispositive hidraulico orogramavel para o corte ou ndo da pressao de enxugamento. quando
da reversao do transporte

™

™

o

10. Recurso hicraulico evita o escapamento do cours para o interior 43 Maquina ro inicio ga

nperagdo

11. Regulagem gecimal da espessura feita eletricaments por toque de botde com lertura digital
12. Aproximagao ¢o rolo estirador temporizado hidraulicamente para avitar Marcas no cours ao

13. Dupla seguranca.dos operadores através de dois pedais para o fechamento & um setor |

fachar a magquing

atétrico na zona de tranalhn

14. Disgositive de SEZUrANCa que 8wita ¢ togue 4o ralo astirador nas roios de apoin

1

o

Actionamients del transporte por motores nidraulicas, proparcionanan perfacta sincrania
de rotacion

Disoositivo Midraulico ge nversion del transporte para retacar 1as partes mas dificiles dal
cuerg, sin necesidad de abrir la maguina

Disnositive midrdulico programable, para alejamiento o no ael rodillo estirador

an el momenio que se Invierte e transporte.

Dispositivo migraulico programable para el carte o no de [a presion de escurriag

&0 el momento gue se invierte el transporte.

Recurso hidrauiico evita el desizamiento del cuero para el interior 0g I3 maquing

al comenzar la operacion

~

Lol

o

=]

11. Regulador gecimal de espesor, electrico. por toque ge botdn con iectura digital
12. Aproximacion del rodilio estirador, calculada higraulicamente. para evitar marcas en ef cusro

al cerrar ia maguma

13. Doble segundad para 10 operadoras, mediante ¢os pedales para el mierre y un control

fotoslactneo en el campo de trabajo

14, Dispositivo de seguridad para evitar el toque del rodillo estirador y los de apoyo

1

7. Hydraulic device for transport-reversal, to retouch the more difficult parts of the leather
not requinng opening of the machine,
8. Programmable hydrautic gewice for the stretcning rollers to be keot at distance ar not, during
transport reversal.
. Programmable hydraulic gevice for the sammying pressure 1o be cut or not. dunng transport
reversal.

w

(=}

. Hydraulic aid prevents leather from shipping into the machine. at the start of operation

11. Electrically regulated decimal thickness adjustment by means of digital-reading

1

touch-buttons

. Hydrauhcally-timed approaching of stretching roller. to prevent marks on leather when
machine 1s being ciosed

[*

13. Double-safety for operators through two pedals for closng. and a pneto-electnic sensor

at tne work-place.
4. A safety device pravents the stratching roller from touching tne supporting roliers

MODELO / MODEL ET23 ET27 ET30 ET33
| Largura Util / Anchura Util / Service width (mm) 2300 2700 3000 3300
i Espago ocupade / Espacio ocupado | Ocuppied space {mm) 4300 x 1610 4700 » 1610 5000 x 1610 5300 x 1610
| Poténcia dos motores / Potencia de los motores / Power of Motors (kW) 26 38 38 38
T
! Poténcia de aguecimento / Potencia de calentamiento / Heating Power (kW) 20 20 20 (MODELO / MODEL ET Q")
| Peso s weight (kg) 7200 8300 9600 10300
Volume / Volumen {m3)/ Volume (cu. mt.) 105 115 12.2 13

SEilKked
MAQUINAS SEIKO LTDA.

A melhor fabrica de maquinas para curtumes da América Latina.
Rua Teixeira de Freitas, 262 - Fone: (051) 594.5900 ~ Telex: 522361 MSKO - Fax: (051) 593.5512 - Nova Hamburgo - RS - Brasil
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~ Secador a
Vacuo Tipo 112



o

0O Secador a Vacuo Gittler Tipo 112, foi pro-
jetado para proporcionar alta produtividade,
com baixo consumo de energia e vapor.

Robustc, e empregando somente mate-
riais de 12 linha em sua construgdo, 0 112, é
dotado de 2 mesas de trabalho em ago ino-
xidavel (SAE 304), com 8 mm de espessura,
que na vers&o 3000 x 3500 mm, seca 1 cou-
0 inteirc ou 2 meios couros por mesa.

O aguecimento das mesas, ocorre através
dacirculagdo forgada da Agua aquecida por
um trocador de calor, garantindo assim, tem-
peratura uniforme.

A aspiragdo da umidade é obtida por uma
bomba de vacuo de alta vazdo com con-
densador.

QO deslocamento da tampa é horizontal,
acionado por um moto redutor com freio
glétro-magnetico, 0 que proporciona maior
seguranga e conforto ao operador.

O ciclo de trabalho pode ser totalmente
programado em seu CLP (Controlador Logi-
co Programavel), permitindo o controie total
sobre a proedugéo.

DIMENSOES STANDARD 18.35 30.35
g}:;:;:?a': :: Ta;n;::ssns 1800x 3500 mm 3000 x 3500 mm
g}::::?:nuﬂ:'lﬁ;asfamsefr;‘:sas 1650 %3350 mm 2850 3350 mm
Superials it o/ mess 5,60 9502
Supertiel ot fote 11.20 2 18,00 m2

;::2 5500 kg 7850 kg
3323533 :::::rli'rc!:o 10.3 kw 14 kw
Conaime e s 1300 i 1700 1
Consome ve rapor 80 kg % kghh

Secador a Vic

e R R,

K

El Secador al Vacio Gittler Tipo I/2, fue
proyectado para realizar una alta produccion,
con bajo consumo de electricidad y vapor,

Robusto y utilizando solamente materia-
les de primera calidad en su construccion,
el /2 esta equipado con dos mesas de tra-
bajo en acero inoxidable (SAE 304), con ocho
milimetros de espesura, que en el modeio
3000 x 3500 mm, seca un cuero entero 0 dos
medios cuero por mesa.

La termperatura de las mesas se produce
a través de la circulacion forzada de agua ca-
lentada por un dispositivo especial que ga-
rante asi una termperatura uniforme.

La absorcion de la humedad se obtiene a
traveés de una bomba al vacio con conden-
sador de rapido desagie.

El desplazamiento de la tapa es horizon-
tal siendo accionado por un motor reductor
con freno electro-magnético, /o que propor-
ciona mayor seguridad y comodidad al
operador,

Ef ciclo de trabajo puede ser programado
totalimente en su CLP (Control Logico Progra-
mable) permitiendo el control total sobre su
produccion.

1300

-

guttier secadores industriais itda.

]

Av. Jaime Vignoli, 380 / B. Anchieta / Fones (0512) 42.5900 / Fax: 425391
Caixa Postal 10.093/ CEP 30200 / Porto Alegre [ RS 1 Brasil

3000 % 3500 = 8000 _i

bo Tipo |

!




Secador Aereo para Couros

SAM-300

e Racionalizacdo de producao e Secagem natural

e Aproveitamento do espago aéreo e Baixo consumo de energia

Fixagdo das peles:

Poderdo ser dobradas sobre os cabides ou pen-
duradas por meio de grampos especiais. No caso
de se prender as peles ao comprido (horizontal)
sjo utilizados cabides com vara de 3 metros, com
3 ou 4 grampos por vara,

LEDERMACHINE

:?——r-
LEDERMACHINE COMERCIO E REPRESENTACOES LTDA.
REPRESENTANTE i ®

FONE: (051) 587-
FAX: (%51)}57-111%29 EQUIPAMENTOS INDUSTRIAJS LTDA.




DADOS . ECNICOS

Secador Aereo para Couros
SAM-300

O transporte aéreo das peles proximo a cobertura GARANTIA CONTRA CORROSAD
dos prédios proporciona uma série de condigBes Trithos:

' B Zincagem a fogo conforme norma
muitc favoraveis: ABNT-NBR-6323
— Secagem natural i i AN
9 atural e uniforme conferindo ao Corrente: Roletes de nylon de alta resisténcia ao
couro uma melhor qualidade guanto ao desgaste

“"TOQUE". - .
. . . . elos metdlicos com revestimento de
— Custo operacional inexistente pois aproveita . i .
zinco eletrolitico com cromatizante

o calor irradiante de motores, estufas, tlneis - .. .
de secagem. telhado etc. concentrado n Bengalas: dupla protecdo superficial {zincagem +
gem, ! " centraco na pintura eletrostatica a p6} aprovado em

parte aita dos gréd:os. . ""Ensaio de Névoa Salina” segundo
— Melhor aproveitamento da drea, com a ocu- ABNT P-MB-775

pagdo do espago aéreo, Obs. -
— Racionaliza a producdo pois durante a

secagem 0§ couros ja estdo sendo automati-

camente transportados para o local da

operagdo seguinte,

Todos os processos de protecdo super-
ficial foram definidos a partir de
ensalos acelerados de corrosio realiza-
dos no Laboratério de Corrosdo e
Protegdo de Metais, da Univ. Federal do
RS.

CARACTERISTICAS TECNICAS:

ACIONAMENTO: motor elétrico trifasico APLICACOES PRINCIPAIS:
220/380V, 0,75 CV

VELOCIDADE:  regulivel de 30 a 98 — apds a secagem a vdcuo

— ap6s o tingimento em fuldo

) m/hora — apos a pigmentacdo
CABIDES: espagamerjto entre supor- — como transportador de retorno para cabines de
tes de cabides: 305mm pintura.

tipos de cabides: de 1
vara e 3 varas.

Rua Jodo W. Hennemann, 540 - 93410 Novo Hamburgo mﬂﬁl-”‘@)

RS - Brasil - Telefone: {05612)983.7211 - Telex: 52-2177 - MTRE. EQUIPAMENTOS INDUSTRIAFS LTDA.
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NDUSTRIA DE MAQUNAS

PARA BORRACHA. PLASTICO E COURD
COPE & CIA. LTDA. -




DESEMPOADEIRA CONTINUA PARA COUROS

MAQUINA DE DESEMPOLVAR CUEROS EN CONTINUO
CONTINUQUS DUST REMOVING MACHINE

DADOS TECNICOS - DATOS TECNICOS - TECHNICAL DATA

Modelo - Model DCC-180
Largura qtil de trabalho
Anchura Jtil de trabajo 1800 mm
Working width
Velocidade de tranporte de até
i Velocidad de transporte de 10,7 hasta 60,3 MPM
Transport speed from up to
| Quantidade de cortinas de ar
| Cantidad de cortinas de aire 4
|| Air curtains quantity
| Pressdo estdtica do ar comprimido
)| Presién estética del aire comprimido 550 mm C.A.
Compressed air static pressure
| Velocidade de saida do ar das cortinas
Velocidad de salida del aire de las cortinas 17.400 MPM
Curtains air outlet speed
Volume de ar do compressor
| Volumen de aire del compresor 12,5 m*/min.
‘| Compressor air volume
|| Poténcia instalada (sem exaustor)
| Potencia instalada (sin el aspirador) 16 KW
Installed power (without air exauster)
Poténcia do exaustor (opcional)
Potencia del aspirador (opcional) 7.5 KW
Air exauster power {optional)
Dimensdes maximas - Dimensiones mAximas - Overall dimensions
{sem compressor) {sin compresor) {without compressor)
Largura - Ancho - Length 2945 mm
Profundidade - Profundidad - Width 1180 mm
| Altura - Alto - Heigth 1392 mm
Peso liquido {sem comprassor)
Peso neto {sin compresor) 1.400 Kg
Net weight {without compressor)
Dimensdes maximas - Dimensiones maximas - Compressor overall
do compressor del compresor dimensions
Largura - Ancho - Length 1110 mm
| Profundidade - Profundidad - Width 1176 mm
Altura - Alto - Height 1660 mm
Peso do compressor
Peso de!l compresor 450 Kg
Compressar-weight

ché & CIA. LTDA.

Matriz: R. Major Luiz Bender, Ot - Cx.Postal 91 - §3410 180 - Novo Hamburgo - RS - Brasi - Fone (051) 594.5555 - Fax (051) S54-2440

Fllial...: R. Jaguareté 248 - B. Casa Verde - 02515 010 . Sa3o Paulo - 3P - Brasil -

Fone (011) 266-6233 - Fax: (011) 858-4982

A QUALIDADE E O NOSS0 MAIS IMPORTANTE PRODUTO



LIXADEIRA CONTINUA PARA COUROS
MAQUINA DE ESMERILAR CONTINUA
CONTINUOUS LEATHER BUFFING MACHINE

DESEMPOADEIRA CGNTiNUA PARA COL]ROS
MAQUINA DE DESEMPOLVAR CUEROS EN CONTINUO
CONTINUOUS DUST REMOVING MACHINE



LIXADEIRA CONTINUA PARA COUROS

MAQUINA DE ESMERILAR CONTINUA
CONTINUQUS LEATHER BUFFING MACHINE

DADOS TECNICOS — DATOS TECNICOS — TECHNICAL DATA

Modelo — Model LCC-154

Largura til de trabalho
Anchura til de trabajo _ 1540
Working width

Velocidade de transporte ate

Velocidad de transporte hasta 18 MPM
Transport speed up to -’

Velocidade da esteira de saida maté

Velocidad de ia banda de salida hasta 20,6 MPM
Qutlet belt conveyor speed up to

Movimentos axiais do rolo de lixa até

Movimientos axiales del rodillo esmerilador hasta 75 ciclos/min.
Axial motion of buffing roller up to

Amplitude dos movimentos axiais de até
Amplitud de los movimientos axiales , de 2,5 hasta 5 mm
Range of axial motion ' from up to

Poténcia instalada (sem exaustor)
Potencia instalada (sin ei aspirador) 18 KW
instalied power (without air exauster)

1 Poténcia do exaustor (opcional)
i Potencia de! aspirador {opcional) 7.5 KW
| Air exauster power (optional)

Dimensdes maximas - Dimensiones maximas - Overall dimensions

Largura ~ - Ancho - Length 2970 mm

Profundidade - Profundidad - Width 1360 mm

Altura - Alto - Height 1325 mm
{] Peso Liguido .

Peso neto ‘ 2.500 Kg

Net weight
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MODELO — MODELO — MODEL 180
Largura atil de trabalho

Anchura util de trabajo mm 1500 1800
Working width

Placas de Amaciamento pares

Placas de ablandamiento pares 10 12
Staking tools pairs

Velocidade de transporte - variavel até

Velocidad de transporte - variable hasta m/min 28 28
Transport speed - variable up to

Poténcia do motor das bandas transportadoras

Potencia del motor de las cintas transportadoras kW 1,5 1.5
Conveyor belts motor power

Poténcia do motor de vibracdo

Potencia del motor de vibracion kW 9,2 M
Vibration motor power

Peso liquido

Peso neto kg 5.000 | 5.700
Net weight

Dimensdes maximas - Dimensiones maximas - Overall dimensions

Largura - Ancho - Length 2800 | 3100
Profundidade - Profundidad - Width mm 2100 2100

Ahura - Alto - Heigth




CURTAIN COATING MACHINE

VELATRICE INDUSTRIALE

Minimum Personsel!
Zens Lecti!

Massima Produzione! Minimo Personale! Zero Perdite !

TYPE STANDARD 1800 x 3/3 TIPO STANDARD 1800 x 3/3
With multiadjustable overflowing system for a perfect and Con sistema a trabocco multiregolabile per una stratifica-
economical stratification on leather. zione perfetta ed economica sulla pelle.

COSTRUZIONE MACCHINE PER CONCERIA E LABORATORI AFFINI

PELLIZZATO MECHANICAL-ENGINEERING - 31033 CASTELFRANCO VENETO (TREVISO) - ltaly
Borgo Mandolato, 13 - Tel. (0423) 490941 - Fax (0423) 720333 - Partita IVA 01673400261
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MACHINE PLAN - SCHEMA MACCHINA

TECHNICAL DATA: DATI TECNICI:
MACHINE DIMENSIONS TYPE 1800 x 3/3 DIMENSIONI MACCHINA TIPC 1800 x 3/3
Total lenght 6500 mm Lunghezza totale 6500 mm
Total width 2800 mm Larghezza iotale 2800 mm
Inlet 3000 mm Entrata 3000 mm
Outlet 3000 mm Uscita 3000 mm
Approx. Total Weight 1750 kg Pesoc Tolale ca. 1750 kg
Total Power 4.5 Kw Potenza Totale 4.5 Kw
Total rating 15 A Asscorbimento 15 A
Speed 0-140 m/min Vealocita 0-140 m/min
All the motcrs and switches are explosionproof, Tutti | motori e interruttori sono in esecuzione

antideflagrante.

Air Pressure 6-8 Bar Pressione aria 6-8 Bar
Changes of measurements, weight and Modifiche del peso e della costruzicne per even-
construction which at the same time are tuali migliorie del macchinarico possonc essere
improvement, are reserved. realizzate senza nessun obbligo di preavviso,

RELLIZZATO

COSTRUZIONE MACCHINE PER CONCERIA E LABORATORI AFFINI

PELLIZZATO MECHANICAL-ENGINEERING - 31033 CASTELFRANCO VENETO (TREVISQ;) - ltaly
Borgo Mandoiato, 13 - Tel. (0423) 490941 - Fax (0423} 720333 - Partita IVA 01673400261
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Conjunto de Pintura
e S°agem

secadores industriais ltda.




CABINE:

- Projetada para operar com exaustor convencional
ou sistema de retengdo de névoas por cortina
d'agua;

- QO sistemg de retern¢do de névoas por cortina
d'édgua é de baixo consumo energético e facil
manutengae, é fabricado sob licenga de Erretre s.rl.
ltalia.

BRACO DE PINTURA VAI-VEM:

- Brago de baixo custo operacionel, equipado com 2
pistolas alimentados par bomba preumatica;

- Brago compensador de dngulo pare melhor cober-
tura da drea pintada;

- Microprocessador de facil regulagem e operagédo,
progorcionande o feste individual das pistolas, leitu-
ra da érea pintada, velocidade de trabalho e pintu-
ra das bordos.

TUNEL DE SECAGEM:

- Produto de dlta tecnologia, fobricodo nos tamanhaos
de 1800, 2200, 2600 ou 3400 mm de largura Ghil;

- Perfeito isclamento térmico com chapos de ago e la
de vidro, com baixo consumo de vapor;

- Cireulagdo do ar através de veniladores do fipo
limit-load;

- Renovagbo automdatica do ar saturado;

- Construgde modular, adaptando-se as necessi-
dades de produgdo.

CABINA:

- Proyectada pora operar con extractor convencional o
sistema de retencion de neblina por corting de agua;

- £l sistemo de retencidn de neblina por cortina de
agua tiene um bajo consumo de energia, su manten-
imiento es facil y se fabrico bajo la licencia de Erretre
s.rl. de talio,

BRAZO DE PINTURA VAIVEN:

- Su costo operacional es bajo y el brazo estd aquipo-
do con dos pistolas alimentades por ung bomba
neumaticg;

- Este brazo compensa éngulos para poder dar una
mejor cobertura o lo superficie pintada.

- Microprocesador con facil regulacién y operccién,
permitiendo lo prueba individual! de las pistolas, lec-
tura de lo superficie pintada, velocidod de trabajo y
pintura de fos bordes.

TUNEL DE SECADO:

- Producto de alta tecnologio, fobricado en los sigu-
ientes tamafos: 1800, 2200, 2600 o 3400 mm de
ancho Ghl;

- Perfecto aislamiento térmico con chapas de gcero y
lang de vidrio, y bojo consumo de vapor;

- Circulacidn de aire a través de ventiladores del tipo
limit-load;

- Renovacidn automdtica del aire saturado;

- Construccion por médulos, adaptandose a fas neces-
sidades de la produccién.

1800

1800

A= N de Modulos x 2620 + 720

2400

secadores industriais litda.

B= A + 7810
—
® |
2
g
. .
MODULOS 2 3 4 5
A 5960 8580 11200 13820
B 13770 16390 19010 21830

Av. Jaime Vignolli, 380 - Cx. Postal 19251
B. Anchieta - CEP 90200-110

Porto Alegre - RS - Brasil

Fones: {051) 342-5900 - 342-5391
Telefax: (051) 342-5391 - 343-5315



INDUSTRIA DE MAQUINAS
PARA BORRACHA, PLASTICO E COURO

iy COPE & CIA. LTDA.

MATRIZ: R. Major Luiz Bender. 01 - Cx. Postal 91 - 93410 180 - Novo Hamburgo - RS - Brasil - Fone (031) 594-3533 - Fax (051) 594-2440
FILIAL: R. Jaguareté. 248 - B. Casa Verde - 02515010 - Sdo Paulo - SP - Brasil - Fone (011) 2666233 - Fax (011) 858-4982




MAQUINA CONTINUA PARA PINTAR COUROS
MAQUINA PARA IMPRIMIR CUEROS EN CONTINUO
THROUGH -FEED PRINTING MACHINE

i — ———

MODELO — MODELO — MODEL COLORPRES 180
Largura Gtil de trabalho
Ancho de trabajo : mm 1800

Working Width

Velocidade periférica do cilindro gravado
Velocidad periférica del cilindro grabado m/min 23-13,2
Paeripherical speed of embossing cylinder

Velocidade da esteira

Velocidad de la banda transportadora m/min 23-13.2
Conveyor speed

Motovariador da esteira transportadora
Motovariador de fa banda transportadora KW 1.1
Conveyor motovariator

Motovariador do cilindro gravado
Motovariador del cilindro grabado kw 11
Motovariator of embossing cylinder

Ar comprimido
Aire comprimido : bar 8 -8
Compressad air

Peso Iiquide

Peso neto kg 2.850 *
Net weight

DIMENSOES MAXIMAS — DIMENSIONES MAXIMAS — OVERALL DIMENSIONS

Largura
Ancho mm 2800
Lenght

Profundidade
Profundidad mm 1850
! Width
i Altura
: Alto mm 2400
Height

OBS.. — 1. A maquina pode ser fornecida com até 3 cilindros intercambidveis,
— 2. Nos reservamos o direito de proceder alteracbes técnicas.

— 1. La maguina puede ser suministrada com hasta 3 cilindros intercambiables,
— 2. Nos reservamos el derecho de hacer modificaciones técnicas.

- =

— 1. The machine is available with up to 3 interchangeable -Cyllnders.
— 2. We reserve our right to make technical modifications.

N






~ DADOS TECNICOS — DATOS TECNICOS — TECHNICAL DATA

Modelos — Modelos Models

PHC-425

PHC-500

PHC-500-E

PHC-600

PHC-710

-Forga de fechamento
Fuerza de cierre
Closing force

ton

425

600

600

850

1.200

Dimensdes da mesa
Dimensiones de la mesa
Table dimensions

1370x660

1370x660

1370x1000

1370x1000

1500x1000

Véo livre — altura
Luz — alto
Daylight

120

120

120

140

140

Diametro do pistdo
Diametro del piston
Ram diameter

425

500

500

600

710

Pressdo 6leo-hidréaulica
Presién del equipo hidraulico
Hydraulic Pressure

Kgﬁcm2

300

306

306

301

303

Presséo especifica na mesa
Presidn especifica en la mesa
Specific pressure on table

Kg/cm?2

47

66

44

62

80

Ciclos por minuto — (acetinar)
Ciclos por minuto — (satinar)
Cycles per minute — (plating)

20

20

20

20

20

Motor elétrico
Motor eléctrico
Electric motor

kw

22

22

37

55

Peso
Peso
Weight

Kg

9.000

12.000

13.000

29.000

Ohs; 1. Osinmd.mmmodnplatoéopchnd ou seja:

m:hmouﬁootamleo‘

-Potm

Platen heating system is optional,that are
By steam or thermal oil cm:ultmnn'
resistances;

- Conjugado,
_El sistama.de calentamiento del plato es opcional, o sea:
- Por cireul'acldw:de vapor 6 aceite térmico;

técnicas.

- Nos reservamok el derecho de hacer modificaciones técnicas.
- We reserve ourright to make technical modifications.
§ Sd:memndnpodomfnhﬁwmeommmcmcuﬁsﬁm.
- - Bajo pedido podemos producir prensas con diferentes caracteristicas.
- We manufacture, under order, presses with other features.







LUXAFLOR 315

Cilindro acetinador - (aqueid
Cilindro satinador - (calientado) @ 228 x 3150
Plating roll - (heated)

Cilindro transportador - (emborrachado)
Cilindro transportador - (engomado) @ 195 x 3150
Pressure roll - (rubbered)

Velocidade periférica dos cilindros - Regulavel até
Velocidad periférica de los cilindros - Ajustable hasta 10,7
Peripheric speed of rolls — Ajustable up to

Relagédo de fricgdo Varidvel
Relacién de friccién Variable
Friction ratio Variable

Pressdo entre cilindros - Regulavel até
Presion entre cilindros - Ajustable hasta 35
Pression between rolls - Ajustable up to

Temperatura de trabalho — Regulével até
Temperatura de trabajo - Ajustable hasta
Working temperature - Ajustable up to

Poténcia instalada para acionamento
Potencia total de los motores
Total drive power

Poténcia instalada para aquecimento
Potencia total del sistema de calentamiento
Total heating power

Peso liquido
Peso neto
Net weight

Dimensdes maximas — Dimensiones maximas — Overall dimensions
Largura - Ancho - Length

Profundidade - Profundidad - Width

Altura - Alto - Height




Camping Orande, 16 da outubro de 1998

ECQG Engenharia, Arseroria ¢ Consultaria LTDA
Av. Brag! 517 - =mala 3
Portao B3

Prezados Senhorew,

Solicito wrgentemente informagBes (via FAX) sobwe o3 custos operacionais e de 1mplantacdo de

wma ETE | necessdrion 4 concluso do relaténio final do Cureo de Tecnalogia Quimica (Courcs ¢
Twantes) da UFPB - Campug 1.

Para ig30 aprerento-lhes algunr dados da extachio de tratamento de efluentes proposta:

Vazlo Disria: $12 aid

Vazlio de Projeto: 25,6 m?/h (para TDH de 20 h)

Vaz#o de Pico: 76,8 m’

Trotwu ento Fisico. Grudemnento ¢ Prisirmnento

Tratamento Primdénio: Homogeneizaclo, qjuste de pH, coapulacin/floculagio e sedimentacio
priméria

Tratamento Biolégico: L.odos alivados (Jagoa asrada e sedimentrg 80 cecunddga)

Tratamento do L.odo: Condicsonamento, sspessemenio e lokos de secagen

Tipo de Indistria: Curtume (com reciclos de caleiro & curtimendo a0 cromo)

. » & &

. » @

Sugesifo de Resposta:
Custos opscwcionas o de implentagio por lonalada da coura{R$/Ton) para oe tratamentos primdnio,
bioldgico » de Jodo.

Agrudego profundoments o colaboresto dos Sanhores.

Alenciosamenie,




Portido, 21 de outubro de 1998,
Prezado Senhor

Em alengdo a sus salientacdo apresentada via fax
na deta de 16 de outubro de 1998, colocamos o seguinie *

+ E bastante complexo ¢ trabalhoso o levantamento dos custos de implantagio e
operaglo de uma ETE para curtume do tipo completo.

& Lo G0 afivainm s voudii s or o s Vst w6 URPIARIES para as obfa Civis
de RS 250, 00 por m®da vazlo diaria de projeto ou 56% do CUB - Custo Unitério da
Construgdo  valor de outubro RS 447.52).

s O custo dos equipamentos para uma vazdo de 512 m¥/dia & aproximadamente
RS 700.000,00 ( Setecentos mil reais ).

e Custo operagllo, ndo possuimos dados suficientes para calculo.

Esperamos ter colaborado, dentro no que tinhamos
de dados disponiveis em nossa empresa.

Atenciosamente

1;&%%:1;” '

Eng. Quimica

AV. BRASIL N7 511 SALA 03 - FONE/FAX (051; 562-1108 - CEP 93180-000 + PORTAQ - RS
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