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R E S U M O 

Apresentar informacoes basicas para a devida implantacao e desenvolvimento de 

uma industria coureira e o objetivo generalizado desse projeto. 

A abordagem do lay-out, fluxograma/organogramas, sequencia das operacoes 

quimicas e fisicas e devidos controles, investimento devido, bem como calculos para o 

processamento de 400 peles diarias, constitui o aparato informativo (informacoes) para 

a devida implantacao da empresa, expressando no corpo do projeto, ora apresentado. 

Como instrumento tecnico-economico-social, o projeto visa contribuir para o 

desenvolvimento regional e consequentemente estadual, como tambem, serve de suporte 

informativo para empresarios e especialistas da area de curtume. 



R E S U M E 

Montre information basiliares poor l'implantation et developpemen d'une industie 

de tannage c'este l'objectif principal de ce projet. 

Quand nous abordons le lay-out, flux/organisation, sequence de las operation 

chemie physique bien controle, l'investiment etaussi les calcul pour le proces de 400 

peaus pour jours, forme le pompe informatif pour l'edification l'entreprise, qui est 

montre dans le corp's du projet, dans le moment. 

Comme instrument technique-economique-social, le projet donne une contribuition 

pour le developpement regional et consequentement etat, oussi donne un suport 

informatif pour les entrepreneur et les specialiste de la surface de tannage. 
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1.0 - O P L A N T - D E S I G N D E UMA INDUSTRIA D E C U R T U M E 

1.1 - Objetivos e Etapas Relevantes de um Projeto 

Quando planejamos, especificamos informacoes estatisticas adequadas e pessoal 

tecnico capaz de defmir o desempenho institucional, administrativo e tecnico que a 

empresa espera alcancar. 

O projeto de plant-design tern grande importancia como instrumento 

tecnico-administrativo e de avaliacao economica, por isso um projeto industrial deve 

abranger basicamente os seguintes elementos ou aspectos: 

A maneira de ordenamento desses aspectos no projeto e deveras relevante, mais o 

imprescindivel e que as diferentes partes sejam coerentes e compativeis entre si, a fim 

de dar uma sistematica ao projeto a ser elaborado. 

A elaboracao e avaliacao de um projeto compreende um numero variavel de fases 

interativas de acordo com a complexidade do projeto. Vejamos: 

A) Economico 

B) Tecnico 
Engenharia 
Investimento (Utilizacao de receitas) 

C) Financeiro 
Financiamento (Fontes de recursos) 
Rentabilidade 
Capacidade de Pagamento 



1? Fase 

Fundamenta-se em fornecer subsiduos para a orientacao de pesquisas futuras, a 

nivel de anteprojeto, e identificar obstaculos que, de imediato ou linearmente, 

evidenciam a viabilidade de projeto. Os topicos a serem abordados nesta fase inclui: o 

reconhecimento sumario do mercado, capacidade e disponibilidade dos atuais 

fornecedores ou produtores, e analise dos fatores da politica economica que podem 

afetar a implantacao e funcionamento do projeto. 

Os trabalhos dessa etapa sao desenvolvidos principalmente baseando-se em 

consultas a produtores, tecnicos, orgaos de classe, instituicoes governamentais, 

experiencias de empresarios do setor e projetos similares ja elaborados (execultados/nao 

execultados). 

2? Fase 

O Anteprojeto - Corresponde a um estudo que permite uma apreciacao das 

vantagens e desvantagens de uma decisao de investimento, nao dispondo, porem, de 

detalhes suficientes que tornem possivel a montagem de unidade produtora, ou melhor, 

e um estudo de carater generalizado, abrangendo principalmente os aspectos econdmicos 

do empreendimento. 

3? Fase 

O Projeto Final ou Definitivo - Alem de relacionar os elementos abordados no 

anteprojeto, contem dados tecnicos ou de engenharia necessarios a instalacao da unidade 

produtora. 

4? Fase 

Montagem e Execucao do Projeto - Corresponde a fase de execucao dos 

investimentos previstos, com a construcao de edificios e instalacoes, montagem de 

equipamentos, realizacao de testes de funcionamento, recrutamento e treinamento de 

pessoal, ate que o conjunto esteja em condicoes de funcionamento normal. 
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1.2 - Caracteristicas Sobre o Dimensionamento de um Projeto 

Quando se dimensiona um projeto de uma industria coureira leva-se em 

consideracao a analise dos seguintes aspectos: 

I - O dimensionamento de areas do curtume nos niveis: 

- De centro de producao; 

- Do conjunto de centro de producao; 

- Dos departamentos; 

- da fabrica. 

I I - Capacidade produtiva de 400 couros/dia, sendo 30% wet-blue, 40% 

semi-acabado e 30% acabado; 

I I I - Quantidade de materia-prima e insumos quimicos utilizados; 

I V - Numero de empregados; 

V - Montante de investimento total; 

V I - Numero de maquinas e equipamentos. 

O objetivo do estudo do dimensionamento e a determinacao de uma solucao viavel 

que conduza a resultados mais favoraveis para o projeto em seu conjunto. 

Tal solucao e alcancada atraves da escolha entre varias alternativas, daquela que 

assegure: 

a) iMaior rentabilidade economica, ou seja, consideravel diferenca entre custos e 

beneficios privados; 

b) Custo unitario mais barato possivel, ou a maior diferenca entre custos e 

beneficios sociais. 

Com as areas dimensionadas do curtume, pode-se desenhar a planta do arranjo 

fisico final. Deve-se efetuar, nessa oportunidade, uma revisao do projeto em todos os 

seus aspectos; sendo analisados os centros de producao constituintes, suas relacoes, a 

movimentacao inter-setores. 
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1.3 - O Modelo do Desenho 

U m desenho sistematico e aquele que mostra em detalhes a distribuicao 

bidimensional das operacoes de processamento na industria coureira, ou seja, fornece 

os principals aspectos apresentados pelo projeto. 

Utilizaremos um desenho industrial do genero plant-layout que numa escala 

preestabelecida pelo desenhista (tecnico em edificacoes) nos mostrara varias partes do 

arranjo fisico, destacando a conformidade dos diversos setores da industria: a barraca, 

areas da ribeira, os laboratories, o acabamento, os almoxarifados, a carpintaria, a 

caldeira, a oficina, a administracao, possibilitando uma grande facilidade na pesquisa de 

solucoes alternativas para o projeto. 

No desenho, parte dimensionada e estrutura do projeto, apresentamos a 

localizacao, as dimensoes, a viabilizacao, as possibilidades fisicas de crescimento e 

desenvolvimento das operacoes fisico-quimica-mecanicas do curtume. 

FLUXO DE PRODUCAO 

BARRACA 

FLUXO DE PRODUCAO EXPEDICAO 

FLUXO PRODUTIVO EM FORMA DE "U i t 
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1.4 - Mercadologia 

O objetivo do estudo mercadologico e determinar a quantidade de produtos 

(wet-blue, couro semi-acabado e acabado) provenientes do curtume que, em uma certa 

area geografica e sob determinadas condicoes de venda (precos/prazos), e comunidade 

podera adquirir. 

O estudo de mercado, juntamente com o estudo de localizacao do curtume constitui 

o ponto de partida para a elaboracao do projeto. O mercado influi diretamente no 

desempenho da industria atraves de dois aspectos: 

I - Da localizacao adequada da industria, de modo a viabilizar o seu 

funcionamento no que se refere ao ambito economico, tecnico, higienico e politico; 

I I - Da dimensao 

A o atingir maiores mercados (como mercados internacionais e de outros estados 

da Uniao) a industria podera competir com outras industrias, devido a grande producao 

alcancada. 

1.5 - Estudo de Fatabilidade 

Tal estudo esta diretamente relacionado ao planejamento e elaboracao do projeto 

do curtume, culminando ou nao na sua viabilidade, pois o mesmo trata de itens os quais 

vao definir a localizacao, a competitividade e o exito da industria. 

A efetivacao do estudo nos garante minimizar os custos e prazos de implantacao 

do projeto, levando-se em consideracao avaliacoes politica, economicas e ecologicas. 

No que se refere a infra-estrutura, mercadologia, disponibilidade de materia-prima 

e insumos quimicos alguns itens devem ter sua relevancia na implantacao de uma 

industria coureira: 
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- Mercados mais proximos (industrias de calcados e casa de couros, artefatos 

existentes na regiao) e precos mais baixos que elevam a rentabilidade do 

empreendimento; 

- Possibilidade de transporte rapido e viavel, quer seja em rodovias, estradas de 

ferro, mares e aeroportos; 

- O local de alocacao do curtume e proximo de um acude, cuja agua e bombeada 

e tratada adequadamente para utilizacao nos processos; 

- Aquisicao de mao-de-obra proxima do local da industria; 

- Possibilidade de canalizar as aguas residuais, sem causar prejuizos a populacao; 

- Proximidade de fornecedores de materia-prima (peles vacuns salgados) e 

assistencia comercial e tecnicA de fornecedores de insumos quimicos da regiao ou 

proximos da area de alocacao da fabrica; 

- Existencia de um mercado que possibilite a implantacao de fabricas que 

trabalhem com couro e artefatos de couro; 

- Fonte de abastecimento de eletricidade; 

- Nao incomodar o meio ambiente nem a populacao com maus cheiros, gases 

toxicos ou qualquer outro tipo de manifestacao poluente; 

- O nivel do terreno dever ser de tal forma que viabilize a construcao de tanques 

(reservatorios), canalizacoes e a estacao de tratamento de efluentes; 

- Possuir uma area suficiente para implantacao no curtume de servicos adicionais 

necessarios ao bom andamento da industria, tais como: oficinas mecanicas auxiliares, 

garagens, estacionamentos e tanques para tratamento de efluentes e residuos por isso, 

o terreno deve ser piano e extenso, a fim de facilitar o transporte interno 

1.6 - Localizacao do Curtume 

O curtume SANTO A N T O N I O sera alocado na cidade de Campina Grande, 

Estado da Paraiba, cidade proxima a capital paraibana estando distante 121 K m pela 

BR-230. 
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Localizada no Planalto da Borborema a uma altitude de mais ou menos 600m, e 

com vento atuando na direcao litoral-sertao, a cidade de Campina Grande com uma 

populacao de aproximadamente 400 mil habitantes e a segunda cidade economica do 

estado. 

A cidade e privilegiada pelo seu posicionamento gergrafico, pois fica proxima dos 

grandes centros fornecedores de insumos quimicos do nordeste, tais como: Recife, Joao 

Pessoa e Fortaleza. Como tambem de areas circunvizinhas (dentro de sua regiao e de 

outros estados) fornecedores de materia-prima (peles vacuns salgadas). 

Alem de se encontrar mao de obra operaria facil e barata, existe no municipio um 

Curso de Formacao Superior em Couros e Tanantes oferecido pela Universidade Federal 

da Paraiba e um Centro de Capacitacao Profissional do SENAI , ambos fomentadores 

de novas tecnologias para a area de curtume, bem como de tecnicos especializados para 

o mercado. 

Em grande escala, um acude ao lado da industria abastece todas as necessidades 

de producao, ficando uma rede da CAGEPA (Companhia de Agua e Esgoto da Paraiba) 

suprindo outros setores (bebedouros, laboratories, cantina). Com respeito a energia 

eletrica, a CELB (Companhia de Eletricidade da Borborema) assiste satisfatoriamente a 

empresa. 

Finalizando, o curtume apresenta um livre acesso ao trafego num terreno sem risco 

de alagamento e com boa infra-estrutura, alem de um clima cuja temperatura oscila em 

media entre 20 e 30°C, em que permite um controle adequado dos processos. 

O Modelo Produtivo 

O modelo japones just-in-time sera o adotado pela empresa, e fundamenta-se em 

fabricar e expedir produtos a tempo de serem vendidos. 
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Este sistema de producao apenas a tempo conduz a maior produtividade e mclhor 

qualidade, proporcionando resultados objetivos que estimulam os trabalhadores a 

mostraram maior responsabilidade e interesse. 





2.0 - E S T R U T U R A DO P R O J E T O 

2.1 - Tecnologia Aplicada 

O Curtume a priori tera uma producao de 400 couros/dia, assim distribuidos: 

- 30% Wet-blue 

- 40% Semi-terminados 

- 30% Terminados 

NOTA: 120 couros/dia serao de couros wet-blue nao divididos, prontos para serem 

comercializados no peso. 160 couros/dias de crust (produto semi-acabado) e 

couros/dia de vaqucta acabada. Da producao total 280 raspas blue, resultante da divisao 

da tripa apos o curtimento. 

Onde: 

60% e para a quadra -» raspa camurcao 
20% e para cabeca e barriga -> raspa luva 
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2.1.1 - Remolho (Operacao Quimica) 

. 200% de agua ambiente; 

. Rodar 15 minutos; 

. Esgotar 

. 200% de agua ambiente; 

. 0,2% tensoativo; 

. 0,05% Bactericida; 

. Rodar 4-6 horas; 

. Observar: Toque maleavel da pele 

pH = 9,2 - 9,5; 

. Esgotar; 

. Lavar durante 5 minutos. 

2.1.2 - Operacao mecanica de descarne 

2.1.3 - Pesar 

2.1.4 - Caleiro (Encalagem) - Operacao quimica 

. 100% de agua ambiente; 

. 4% de hidroxido de calcio (cal); 

. 3% de sulfeto de sodio (sulfureto); 

. Rodar 3 horas; 

. Parar, e de 2h em 2h rodar 10 minutos ate completar 16 h; 

. Lavar durante 30 minutos; 

. Esgotar; 



2.1.5 - Pesar 

2.1.6 - Desencalagem/Purga (Operacoes quimicas) 

. Lavar durante 10 minutos com agua a 35°C; 

. Esgotar; 

. 80% de agua a 35°C; 

. 1,5% de sulfato de amonia; 

. Rodar 20 minutos; 

. 1,5% de agente descalcinante; 

. Rodar 30 minutos; 

. Controlar: pH = 7,5-8,5 

(f) - incolor (indicador de fenolftaleina) Metodo: faz-se um corte nas 

extremidades da cabeca e barriga da pele, adiciona-se gotas de uma 

solucao de fenolftaleina; a presenca de um aspecto incolor nas partes 

testadas afere um resultado satisfatorio; 

. No mesmo banho: 

. 0,08% de purga pancreatica; 

. Rodar 40 minutos; 

. Controle: Impressao digital, estado escorregadio da pele, afrouxamento 

da rufa; 

. Lavar bem; 

. Esgotar 

2.1.7 - Piquel/Curtimento (Operacoes quimicas) 

. 80% de agua ambiente; 

. 80% de cloreto de sodio (sal); 

. 0,5% de formiato de sodio; 
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. Rodar 30 minutos -> 6-7 °Be - corresponde a concentracao 

de cloreto de sodio no banho; 

. 1,3% de acido sulfurico (1:10) -* pelo eixo dofuLaoj 

. Rodar 2 horas; 

. Observar: pH - 2,S~%0 

4> - amarelo atravessado (utilizar o indicador Verde de Bromocresol); 

. 8% de sal de cromo; 

. 0,05% de agente basificante (1:20) -* 4 porcoes de 15 minutos 

pelo eixo J o f u L a o ; 

. Rodar 2 horas; 

. 0,5% de formiato de sodio; 

. Rodar 30 minutos -> 6-7 °Be - corresponde a concentracao 

. Observar: pH = 3,8-4,0 

<f) - verde-maca (utilizar o indicador Verde de Bromocresol) 

Teste da retracao (0-5%) - Consiste em cortar um pedaco do couro de 

tamanho conhecido, colocar em agua a 100°C durante cerca de 1 minuto 

e fazer a comparacao; 

. Esgotar; 

. Descarregar 
Tenho o W E T - B L U E 

2.1.8 - Repousar 24 horas 

2.1.9 - Operacao mecanica de enxugar 

2.1.10 - Operacao mecanica de dividir 

2.1.11 - Operacao mecanica de rebaixar/classificar 
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2.1.12 - Pesar 

160 couros para crust 

120 couros para vaqueta 

— 280 raspas 
"60% raspa camurcao 
20% raspa luva 

Obs.: cada couro e dividido em duas bandas a fim de facilitar o proccssamcnto quimico 

e mccanico da divisao e rebaixamento, o couro perde 40% do seu peso inicial; desses 

20% do sub-produto raspa e 20% de material rebaixado. 

Vejamos receitas: 

CRUST 

• Neutralizacao 

. 100% de agua ambiente; 

. 1% de formiato de sodio (1:10) pelo eixo do fu.lao ; 

. 1% de bicarboneto de sodio (1:10) pelo eixodo fuLaO; 

. Rodar 40 minutos 

. Controle: pH = 4,5-5,1 

<fr - vcrde-azulado (indicador de Verde de Bromocresol); 

. Esgotar; 

. Lavar com agua a 45°C. 

• Rccurtimento 

. 100% de agua a 45°C pela boca do fulao; 

. 5% de tanino sintetico pela boca do fulao; 

. 3% de resina acrilica pela boca do fulao; 

. 2% de resina amino plastica; 

. Rodar 40 minutos; 

. Esgotar; 

. Lavar com agua a 60°C. 
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• Engraxe 

. 80% de agua a 60°C; 

. 2,5% de oleo sintetico diluidos (1:10) a 60°C; 

. 2,0% de oleo sulfonado diluidos (1:10) a 60°C; 

. Rodar 1 hora; 

. Esgotar; 

. Lavar a frio por 5 minutos. 

• Acavaletar 

• Estirar e Enxugar (Operacoes mecanicas) 

• Secagem 

. a vacuo; 

. varal (secagem natural). 

• Amaciar/Toggliar 

. operacoes mecanicas. 

• Classificar 

• Medir 

• Expcdir 
Temos o PRODUTO S E M I - A C A B A D O . 

C A M U R £ A O 

• Neutralizacao 

idem vaqueta. 

• Pre-engraxe 

idem vaqueta. 

• Secar 

. secotherm; 

. varal (secagem natural). 

• Lixar 

• Desempoar 



• Remolhar 

. 0,2% de tensoativo; 

. Rodar 1 hora; 

. Esgotar; 

. Lavar bem 5 minutos a 60°C. 

• Tingimento/Engraxe 

. 100% de agua a 60°C; 

. 4% de corantes acidos (1:10) a 60°C, pelo eixo do ruLao 

. Rodar 30 minutos; 

. 0,5% de acido formico (1:10) -> pelo eixo dofu lao ; 

. Rodar 30 minutos; 
I *n 

. 0,5% de acido cationico (1:10) —> pelo eixo.do fa Lao; 

. Rodar 15 minutos; 

. Esgotar; 

. Lavar a frio por 5 minutos. 

• Descancar 

• Enxugar 

• Secar 

. secotherm; 

. varal (secagem natural). 

• Lixar 

• Bater em fulao 1 hora 

• Medir 

• Embalar 

• Expedir 

RASPA 

• Neutralizacao 



idem vaqueta. 

• Engraxe 

. 3% de oleo sulfonado (1:10) —> pelo eixo dofu«.aO; 

. Rodar 45 minutos; 

. 0,5% de oleo cationico; 

. Rodar 15 minutos; 

. Esgotar; 

. Lavar a frio por 5 minutos. 

• Descancar 

• Secar 

. secotherm; 

. varal (secagem natural). 

• Bater em fulao 3 horas 

• Pesar 

• Embalar 

• Expedir 

V A Q U E T A 

• Rccurtimento 

. Lavar 15 minutos; 

. 100% de agua a 40°C; 

. 3% de sal de cromo; 

. 6% de tanino sintetico; 

. 0,5% de acido oxalico (1:10)-* pelo eixo do f ^ o o ; 

. Rodar 1 hora; 

. Esgotar; 

. Lavar 5 minutos com agua ambiente. 

• Xeutralizacao 
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. 100% de agua ambiente; 

. 0,8% de bicarbonato de sodio (1:10) -> pelo eixo. d o f ulao; 

. Rodar 40 minutos 

. Controlar: pH = 4,5-5,1 

<f> - verde-azulado (indicador de Verde de Bromocresol); 

. Esgotar; 

. Lavar 15 minutos com agua a 60°C. 

• Tingimento 

. 100% de agua a 60°C; 

. 4% de corantes acidos (1:10) —> pelo eixo, do f ^ L a ° ; 

. 0,5% de igualizante; 

. Rodar 90 minutos; 

. 2% de acido formico (1:10) -» pelo eixo,do f u t a o ; 

. Rodar 20 minutos; 

. Rodar 15 minutos; 

. Esgotar; 

. Lavar 5 minutos com agua a 60°C. 

• Engraxe 

. 150% de agua a 60°C; 

. 7% de oleo sulfonado (1:10) -> pelo eixo: dofuicKv 

. Rodar 45 minutos; 

. 0,5% de oleo cationico (1:10) -> pelo eixo. do fu iaO; 

. Rodar 15 minutos; 

. Esgotar; 

. Lavar 5 minutos com agua ambiente. 

• Enxugar e Estirar 

• Secar 

. a vacuo; 

. natural. 



• Acondicionar. 

• Amaciar 

• Togliar 

• Lixar 

• Desempoar 

• Acabamento 

. impregnacao 

—> agua - 600 partes; 

-» resina (particulas pequenas) - 350 partes; 

-> penetrante - 50 partes; 

aplicar em maquina de cortina; 

repousar ± 12 horas. 

. fundo/cobertura/top 

COMPOSIQAO I I I 

Agua 350 -
Pigmento 200 -

Resina Mole 50 -
Resina Media 200 -

Penetrante 150 -
Cera 50 -

Laca Nitrocelulosica - 500 
Solvente 500 

A - Fundo/Cobertura 

. aplicar: 5 cruzes na pistola com tunel de secagem 

. gravar/presar a 180 atm, 65°C 

. aplicar: 3 cruzes na pistola com tunel de secagem. 

B - TOP 

. aplicar: 2-3 cruzes na pistola com tunel de secagem 

. lustrar 

• ClassiFicar 

• Medir 

• Embalar 
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• Expcdir 

2.2 - Equipamentos Utilizados 

Sao arrumados na industria de acordo com o fluxo produtivo no caso, em forma 

de U. Alguns, requerem pericia e cautela no seu manuseio quando do trabalho com o 

produto a ser gerado, por isso precisa de um empregado qualificado para sua operacao. 

A efetivacao da operacao de trabalho da maquina de forma adequada 

proporcionara o processamento quimico almejado para se obter o produto desejado, os 

postos de trabalho que requerem um funcionario experimentado para sua operacao sao: 

- fuloes (operacoes quimicas) 

- divisoras 

- rebaixadoras 

- lixadeiras 

- prensas hidraulicas 

- caldeiras 

- carpintaria 

- oficina mecanica 

- descarnadeira 

- almoxarifados 

- tunel de secagem 

- estacao de tratamento de efluentes 

r*/s co+70: 
- facas; 

- espessimetros (mede a espessura do couro, principalmente quando da operacao 

de divisao e rebaixamento); 

- aranhas (garras) -* utilizadas para segurar o couro no toggling; 

- palets -> utilizadas para escorrer agua dos couros no secotherm; 

- termometros; 

- secotherms; 
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- depositos de plasticos de variados tamanhos para preparacao de misturas para 

os processos; 

- aerometros. 

2.3 - Fluxograma do Lay-Out 

Ribeira 

Entrada da Barraca 
Materia-prima Remolho 
e Insumos Descarne 

Quimicos Pesagem 

Caleiro 

Pesagem 

Descalcinacao Purga 

Piquel Curtimento 

Descanso 

Enxugar, Estirar 

Divisao 

Rebaixamento 

J'esagem 

Acabamento Molhado 

Neutralizacao 

Recurlimento 

Tingimento 

Engraxe 

Acabamento Seco 

Secagem 

Acondicionamento 

Amaciamento 

Secagem 

Bater em fulao (1) 

Lixamento 

Bater em fulao (2) 

Desempoamento 

Expedicao Acabamento 

do produto Medicao, Pesagem 
acabado Embalagem 
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2.4 - Seguran9a e Higiene Industrial 

2.4.1 - Seguranca 

Na implantacao de um curtume, deve-se levar em conta que suas instalacoes e seu 

pessoal estarao sujeitos a eventuar riscos de origens variadas, que podcm prejudicar ou 

impedir a producao, dando prejuizo a empresa e a perda de vidas preciosas. 

Esta preocupacao com a seguranca deve ser iniciada no momento em que se pensa 

em realizar o projeto, pois entra a escolha do material para a construcao, a escolha de 

processos, pela previsao de sistemas e equipamentos de prevencao e alarme. 

A formacao de uma equipe interna de prevencao de acidentes (CIPA), composta 

por tres operarios e dois representantes da diretoria da industria e imprescindivel para 

o controle educacional e preventivo dos funcionarios do curtume. 

2.4.1.1 - Enchentes 

O local onde vai ser construido a industria tera uma infra-estrutura de tal mancira 

que nao havcra preocupacao com enchentes. o curtume sera construido com um nivel 

favoravel ao fluxo de agua sem que haja danos a fabrica e ao terreno pertencente a 

mesma. 

2.4.1.2 - I mind i os 

As instalacoes hidraulicas-prediais contra incendios sera de acordo com as 

exigencias da Norma Brasileira NB-2458 da A B N T (Associacao Brasilcira de Normas 

Tecnicas). 

Alem das instalacoes hidraulicas, tambcm serao utilizados extintores, sendo 

adequados conforme os tipos de materials e produtos quimicos inflamaveis. 

A seguir apresentarcmos o Quadro 2.1 com os tipos de extintores e locais onde 

serao alocados: 
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Locais onde tenha Incendios Tipo de Extintor 

Quadros Eletricos 
Interruptores 
Compressor/Caldeira 

Classe C 
Gas Carbonico 
P6 Quimico 

Almoxarifado de 
Material de Ribeira 
e Barraca 

Classe A 
Extintor de Espuma 
Hidrantes 

Almoxarifado de 
Materials para 
Couros Semi-acabados 

Classe A 
Extintor Espuma 
ou (Soda-acido) 

Almoxarifado de 
Materials para 
Couros Acabados 
Escritorios - Materials 
de Expediente 
laboratories 

Classe C 
E 

Classe B 

Extintor Espuma 
P6 Quimico 
Gas Carbonico 

Quadro 2.1 - Tipos de extintores e locais de localizagao 
Fonte: I R B - Instituto de Resseguros do Brasil 

O numero total de extintores e ainda condicionado pelo conceito ou unidade 

extintora. Para cada substantia estabeleceu-se um volume ou peso minimo que constitui 

uma unidade extintora. Assim, uma unidade extintora de espuma sera constituida de um 

extintor de 10 litros ou dois extintores de 5 litros, procedendo-se da mesma forma para 

as demais substantias. 

Os diferentes tipos de extintores devem ser instalados de acordo com o quadro 2.2: 

Area Coberta 
por Unidade 
de Extintores 

Risco 
de 

Fogo 

Classe de Ocupacao 
Segundo Tarifa 
Segundo incendio 

*IRB 

Distancia 
Maxima a 
Percorrer 

500 m 2 pequeno 01 e 02 20m 
250 m 2 medio 03, 04, 05 e 0,6 10m 

150 m 2 grande 
07, 08, 09, 10, 11, 12 e 

13 
-

Quadro 2.2 - Utilizacao de Extintores 
Fonte: * I R B - Instituto de Resseguros do Brasil 
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Obs.: Indcpcndcntcmcnte da area ocupada, deverao existir pelo menos 2 (dois) extintores 

para cada pavimento, formando, no minimo uma unidade extintora. 

Para locais onde o uso do extintor manual nao tenha alcance, ou em locais que 

requerem melhor protecao que a segunda rede de hidrantes, e recomcndado o emprego 

de extintores de grande capacidade, montados em carretas sobre rodas. 

Como recomcndacoes adicionais a observar na localizacao dos extintores, deve-se 

prevcr que: 

- estejam situados em local visivel, protegidos contra golpes e onde haja menor 

probabilidade do fogo bloquear o acesso; 

- nao dcvem ficar jamais encobertos por pilhas de materials e outros obstaculos; 

- sua parte superior nao deve ficar a mais de que 1,80m do piso. 

O desconto maximo nas taxas de seguros obtidos com instalacoes de extintores 

dentro das normas e prescricao do IRB e de 5%. 

2.4.1.3 - Hidrantes 

Estes podem ser internos e externos e devems er distribuidos de forma a proteger 

toda a area da empresa por dois fatos simultaneos, dentro de um raio de 40m (30m de 

mangueiras e 10m do jato). 

As mangueiras devem permanecer desconectados, conexao tipo engate rapido, 

enrolados convenientemente, e sofrer manutencao constante. 

2.4.2 - Higiene Industrial 

Nos locais de trabalho, e fundamental a higiene e a limpeza, pois so assim sera 

possivel evitar doencas, geralmente causadas por elementos toxicos. E necessario aos 

trabalhadores se sentir no local de trabalho, pois assim a sua producao sera alta. 

Alguns principios basicos podem reduzir a intensidade de riscos industrials, tais 

como: ventilacao geral e local exaustiva, substituicao do material, mudanca de 

operacoes, equipe de pessoal, manutencao dos equipamentos, ordem e limpeza. 
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2.5 - Tratamento de Efluentes 

2.5.1 - Introducao 

Sendo a palavra de ordem do momento atual ECO LOG I A, torna-se imprescindivel 

para a sobrevivencia de tal ramo industrial a busca de solucoes que eliminem ou 

aminizem os efeitos das aguas residuais do curtume sobre a natureza. 

Com a implantacao de uma estacao de tratamento, o curtume contribuira para a 

manutencao do meio ambiente, evitara problemas com os orgaos legais deste e estara 

contribuindo para diminuir as consequencias da poluicao para as gcracocs futuras. 

2.5.2 - Origem 

O problema da limpeza das aguas residuais dos curtumes tornou-se, como vemos, 

crucial para quern trabalha nos mesmos. 

A analise das aguas residuais dos curturmcs indicam que estas contem grandes 

quantidades de substantias organicas e inorganicas que as tornam nocivas a fauna e 

flora quando nao tratadas por processos adequados. Estas aguas, comparadas com 

outras industrias, sao muito concentradas e contem quantidade considcravel de 

substantias organicas soluveis, as quais sao caracteristicas e perniciosas. 

A poluicao apresenta multiplos aspectos, um estudo sistematico sobrc as operacoes 

realizadas num curtume, leva em conta dois pontos de origem de poluicao: 

- a poluicao das aguas, e 

- Os residuos solidos. 

A poluicao das aguas se inicia desde o trabalho com a pele. No remolho, onde as 

peles sao reindratadas e lavadas, ha a dissolucao do sal (NaCl) da conservacao das peles 

nos banhos. 

O sangue e outras manchas constituem carga organica. No caleiro residual 

encontra-se materias organicas em grande quantidade, a cal (a maior parte da qual 

insoluvel) e o sulfureto (Na2S). 
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Os despejos do caleiro e depilacao sao altamente nocivos as instalacoes de esgotos 

e cursos d'agua, pois o sulfeto transforma-se em gas sulfidrico que e toxico e na presenca 

de 0 2 e bacterias, transforma-se em H 2 S0 4 , que corroi encanamentos e remove o 

oxigenio que existir nos fluxos de esgotos, tornando-os septicos. 

no decorrer das operacoes: descalcinacao/purga e piquel/curtimcnto vai-se 

conduzindo a uma poluicao salina e toxica, devido basicamente ao cromo. 

N o recurtimento, tingimento e engraxe, a presenca de sais minerals, taninos e 

corantes nos banhos residuais em quantidade ocasionam maus csgotamcntos e, 

consequentemente carga poluidora. 

As aguas decorrentes do setor de acabamento e que sao principalmente as aguas 

dc l i m peza do piso e das maquinas contem solventes. 

Portanto, podemos ver que todas as operacoes do curtume precisam de agua em 

abundancia e que levam consigo uma variedade de efluentes decorrentes da mesma. 

Os residuos toxicos representam 40 a 50% do peso da pele bruta, 55 a 60% das 

peles sao, portanto, transformadas em couro, o resto torna-sc despejo. Ha dois tipos de 

residuos oriundos das operacoes de industrializacao do couro: os nao curtidos (aparas 

nao caleradas, carnacas, aparas e raspas caleradas) e os curtidos (serragem de 

rebaixadcira, aparas de couro e po de lixadeira). 

Aparas nao caleradas -* Sao recortes nos couros ainda cm estado in natura antes do 

remolho. Sao em pcqueno volume; geralmente, depois de pormos cal nas mesmas, sao 

juntas as aparas caleradas. 

Carnacas -> Residuos provenicntes da operacao de descarne. Representa sozinho, cerca 

de 20% do peso total da pele calerada. Constitui-se, num grande problema, no que se 

refere ao aspecto de poluicao. 

Aparas caleradas -* Sao recortes de partes da pele animal que nao interessam a 

industrializacao do couro, ou que dificultam proccssos posteriores. Assim, como a 
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carnaca, acarretam problemas de poluicao e transporte, mas devido a sua constituicao 

quimica ( 2 1 % de proteinas) ha maiores possibilidades de utilizacao. 

Serragem -> E o residuo da operacao de rebaixe, representa cerca de 11% do peso total 

da pele verde, constituindo-se no residuo que maior problema acarreta, devido a 

dificuldade de transporte e colocacao. E necessario, determinar sua constituicao 

quimica, pois e muito discutivel, variando de acordo com o tipo de curtimento. 

Rapas curtidas -> E o residuo da operacao de dividir. Sao aproveitadas para fazer raspa 

luva e camurcao; nao representando, portanto um problema. 

Aparas de couro curtido —• Constituem-se nos recortes eventualmente efetuados apos o 

curtimento. O problema esta em o que fazer e onde coloca-las. 

Po de lixadeirajdesempoadeira -* E originado do lixamento que o couro sofre, visando 

essencialmente a uniformizacao da flor. E dificil de ser aproveitado, causando os mesmos 

problemas das aparas de couro curtido. 

2.5.3 - Metodologia empregada na depuracao dos efluentes 

A agua e o grande veiculo das operacoes realizadas em um curtume. E quern 

conduz tambem, a poluicao, devido aso produtos que nela carrega. Esta poluicao e 

avaliada de uma maneira mais expressiva, de forma que os especialistas decidiram 

relaciona-la a uma unidade base: a tonelada de peles salgadas colocadas em obra para 

todos os materials primarios. 

A fim de poder colocar em utilizacao tecnicas destinadas a diminuir a poluicao, 

deve-se fazer diversas medidas dos graus da mesma. Estas tecnicas utilizam-se de 

anaalises quimicas analiticas classicas que usam mctodos de gravimetria, ter um 

conhecimento geral sobre o efluente responsavel pela poluicao: pH, temperatura, odor, 

turbidez, putrecibilidade, pesquisa de elementos (Hg, Fe, Cu, Cr, CN) e residuos secos. 

27 



Fora as medidas citadas anteriormente, usam-se as analises especificas da poluicao, 

as quais possibilitam medir os efeitos do efluente sobre o meio receptor. Para fazer tais 

analises, e preciso fazer os calculos dos dejetos do curtume (calculos feitos com base nos 

dados do item 6.2, tipo e quantidades de couros a elaborar). Apos realizados os calculos, 

o curtimento da inicio a analise da poluicao que abrange os seguintes pontos: 

Materials decantaveis -> Que representam a quantidade de dados carregados pela agua 

residual e susceptivel de se depositar no fundo dos receptores. Usa-se como mctodo a 

colocacao e mistura em provetas de 1 litro, observando-se a quantidade de materials 

depositados no fundo da proveta em 2 horas. 

Materials em suspensao —> Representam os matcriais solidos, decantaveis ou nao 

contidos no efluentes. A separacao e feita por centrifugacao e observa-se que os 

efluentes do curtume contem certa proporcao de materials coloidais; a filtracao e pois, 

desaconselhavel. Apos a centrifugacao, o residue e seco na estufa a 150°C. 

Oxigenio dissolvido -* Principal parametro indicador de poluicao. Usa-se o metodo 

polarografico que consiste em aplicar uma tensao entre dois eletrodos do aparelho, essa 

corrente e proportional a quantidade de oxigenio reduzido ao catodo, logo a quantidade 

de 0 2 presente na atmosfera e acionada e, em seguida lida diretamente concentracao. 

Demanda quimica em oxigenio (DQO) -> Tern como finalidade, determinar um consumo 

tcorico dc 0 2 do efluente, ao curso de uma oxidacao quimica, tendo a vantagem de ser 

completa e reprodutiveis, servindo de referenda estavel. 

Demanda bioquimica de oxigenio (DBO) -> Tem que por fim, reproduzir o que se passa 

no meio natural, isto e, a degradacao do substrato pelas bacterias durante determinado 

tempo (geralmente, por norma, usa-se 5 dias). 
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A medida da salinidade e feita atraves do teor de cloretos e sais de cromo. o teor 

de cloretos e feito por argentimetria, em meio nitrico, para inibir outros sais. Em 

seguida, calcula-se a quantidade de sais presentes. O teor de cromo, alem de medir a 

salinidade do banho, quantifica o teor de oxido de cromo presente no mesmo (diz se 

houve um bom esgotamento). 

Com o metodo qualitativo que utiliza papel de filtro de acetato de chumbo, 

determina-se o grau de sulfeto nos banhos devido a cor marrom escuro no papel. 

Com os calculos dos dcjetos do curtume em maos (vazao do fluxo polucnte e as 

cargas polucntes especificas), monta-se o seguinte quadro numerico. 

Parametros 

dc 

Poluigao 

Efluentes 

total - Kg/t 

Remolho 

Kg/t 

Caleiro 

Kg/t 

Descalci-

nacao/'Purga 

Kg/t 

Piquel/Curt 

Kg/t 

DBO 

DQO 

Mat. Oxidaveis 

M E S 

Salinidade 

Quadro 2.3 - Parametros de Poluicao 

Fonte: Apostila, o curtume e a poluicao, S E N A I - Estancia Velha - RS. 

O quadro dara uma ideia dos pontos cruciais a serem atacados, isto 6, os de maior 

poluicao. O quadro e apenas um objeto demonstrative de dados a serem analisados. 

Considerando o tipo e a quantidade de couros a claborar, 92.000 couros/ano, fica 

determinado como medida de prevencao de poluicao proposta pelo projeto, a depuracao 

dos efluentes em estacao de tratamento com processos biologicos. 

2.5.4 - Estacao de tratamento de efluentes 

O tratamento adotado pelo presente projeto e o biologico, o qual e semclhante a 

autodepuracao dos rios, mares e lagoas, onde milhocs de microorganismos se alimentam 

dos dejetos, transformando-os em mais microorganismos, produtos metabolizados e uma 
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parcela nao aproveitavel. Este processo e chamado de tratamento aerobico porque os 

microorganismos utilizam o oxigenio do ar para sua metabolizacao. 

Nota: O tratamento biologico e caracterizado por: 

a) Carga volumetrica (C) que corresponde a quantidade de DBO a tratar por dia 

e por unidade de volume. 

[ K g de D B 0 5 / m 3 / d i a ] 

b) Carga massica (Cm) que dar a relacao de microorganismos digerir a materia 

organica em relacao ao lodo. 

[ C m gt K g D B 0 5 / K g M S / d i a ] 

Obs.: As condicoes climaticas da regiao viabilizam o tratamento biologico. 

TRA TAMENTO PRIMARIO 

. Gradeamento 

Realizado dentro do curtume com a montagem de grades de ferro no piso, evitando 

a entrada de residuos maiores (carnacas, aparas de COURO) no canal de efluentes. 

. Peneiramento 

Consiste no peneiramento dos banhos residuais com a utilizacao de peneiras de 45° 

com limpadores manuais. 

. Dessulfuracao 

Realizado num receptor com dispositivo de aeracao por ar comprimido com bolhas 

e adicao de 2 Kg de sulfato de manganes/dia que aumenta a DQO. O receptor recebe 

banho da operacao de caleiro. 

. Homogeinizacdo 

Realizado num tanque quadrangular que recebe banhos residuais dos canais 

oriundos do peneiramento e dessulfuracao 
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A homogeneizacao dos efluentes permite: 

- Regularizar a vazao das aguas residuais da industria para torna-las aptas aos 

tratamentos continuos de 24 horas; 

- provocar uma auto-neutralizacao e uma auto-floculacao dos efluentes. Com 

efeito, a mistura das aguas alcalinas das depilacoes e das aguas acidas da piquelagem e 

do curtimento permite obter efluentes homogeneizados a pH = 8,5 sobre amostras de 

aguas de um dia de fabricacao. Com esse pH, o hidroxido de cromo precipitado, leva 

consigo a cal, proteinas e corantes. 

Entretanto, a homogeneizacao traz consigo tres obrigacoes fundamentals e que 

devem ser respcitados: 

- e necessario acelcrar a misturar as aguas a fim de uniformizar os dejetos; 

- e necessario evitar o deposito dos materials em suspensao no tanque 

homogeneizador; 

- e necessario evitar absolutamente toda fermentacao anaerobica suscetivel de se 

descnvolver em um meio insuficientemente arejado. 

. Decantacao 

Tern por objetivo permitir o deposito das particulas em suspensao nos efluentes. 

O receptor decantador recebe efluente do homogeneizador. 

TRATAMENTO SECUNDARIO (TRATAMENTO BIOLOGICO) 

. Lagoa aerada 

A depuracao biologica das aguas conduz a diminuicao da poluicao gracas a 

intervencao de microorganismos. Esta afeta particularmente a C A R G A O R G A N I C A 

dos efluentes (compostos de carbono), se bem que certos elementos minerals (como o 

nitrogenio, por exemplo) podem ser oxidados e floculados. 
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A lagoa aerada (tipo estrita) consiste de um tanque retangular subdividido em 

compartimentos com turbinas de superficie ao seu longo. A oxigenacao e realizada com 

0 auxilio dessas turbinas de superficie e a agitacao e suficiente para manter os materiais 

em suspensao. 

TRA TAMENTO DO LODO 

A massa de microorganismos (lodo) e enviada ao decantador (pela parte inferior) 

ao espessador, onde o lodo sofre um periodo de residencia e, em seguida desidratada em 

leito de secagem natural. 

TRA TAMENTO DO SEBO 

As carnacas oriundas da operacao de descarne. Sao destinadas a extracao de 

gordura (sebo) atraves da dissolucao das carnacas por fervura e posterior apuracao com 

acido sulfurico. As carnacas e aparas sao armazenadas em caixas de mais ou menos 

l m 3 . A medida que estas enchem, vao sendo despejadas em tachos onde serao fervidas 

em vapor durante 1 a 2 horas (dependendo do tamanho do tacho). Com a fervura, a 

gordura extraida passa a sobrenadar na agua, sendo entao retiradas para tambores de 

100 litros e apuradas com H 2 S 0 4 que solubiliza as proteinas ainda restantes. Entao, sao 

vendidas para fabricas que requerem o produto. 

C A L C U L O DA E S T A ^ A O D E T R A T A M E N T O D E E F L U E N T E S 

Vazao diaria de efiucntes = 800 m 3 

1 - Tanque de dessulfuragao 

Formato: Quadrangular 

Volume: 15m3 

Altura: 1,5m 



Largura: 

Comprimento: 

Equipamento: 

Tempo de retencao: 

Homogeneizador 

Formato: 

Volume: 

Altura: 

Largura: 

Comprimento: 

Equipamentos: 

Tempo de retencao: 

Decantador 

Formato: 

Volume: 

Volume do Cilindro 

Volume do Cone: 

Tempo de retencao: 

Lagoa aerada 

Formato: 

Volume: 

Altura: 

Largura: 

3,15m 

3,15m 

Compressor 

6 horas 

Retangular 

800m3 

3m 

12,0m 

22,3m 

Utiliza-se dois agitadores tipo helice tripla de 2,5m de 

diametro, velocidade de 80 RPM, cada um com 40 cv de 

potencia. 

1 dia. 

Cilindro-Conico 

67m3 

Vx = nr2h = n x 32 x 1,90 = 53,72m3 

n r 2 h 7t x 32 x 1,42 

Entao: V= Vx+ V2 = 53,72 + 13,38 w 67m 3 

2 horas 

Retangular 

4.000m3 

1,7m 

35,0m 
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Comprimento: 

Equipamentos: 

Tempo de retencao: 

5 - Espessador 

Formato: 

Volume: 

Volume do Cilindro: 

Volume do Cone: 

Tempo de retencao: 

2.5.5 - Legislacao aplicada 

Constituicao Federal 

Art . 23 - E de competencia da Uniao, dos Estados, do Distrito Federal e dos Municipios 

V I - Proteger o meio ambiente e combater a poluicao em qualquer de suas formas. 

V I I - Presevar as florestas, a fauna e a flora. 

Ar t . 24 - Compete a Uniao, aos Estados e ao Distrito Federal legislar concorrentemente 

sobre: 

V I - Floresta, caca, pesca, fauna, conservacao da natureza, defesa do solo, e dos recursos 

naturais, protecao do meio ambiente e controle da poluicao. 
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67,2m 

4 turbinas fixas de 5,5cm de diametro e uma turbina 

flutuante tambem de 5,5cm de diametro. 

5 dias. 

Cilindrico-Conico 

51,0m3 

V\ = nr2h = n x 32 x 1,44 = 40,7m3 

r/ n r 2 h ^ x 3 2 x l>08 l f t 1 0 3 V2 = - y - = z = 10,12m3 

Entao: V= V, + V2 = 40,7 + 10,12 « 51,0m3 

4 horas. 



Art . 25 - Todos tem direito ao meio ambiente ecologicamente equilibrado, bem de uso 

comum do povo e esscncial a saida qualidade de vida, impondo-se ao poder publico e a 

coletividade o dever de defende-lo e preserva-lo para as presentes e futuras geracoes. 

V - Controlar a producao, a comercializacao e o emprego de tecnicas, metodos e 

substantias que comportem riscos para a vida, a qualidade e o meio ambiente. 

V I - Protcger a fauna e a flora, vedadas, na forma da lei, as praticas que coloquem em 

risco sua funcao ecologica, provoquem a extincao de cspecies ou submetem os animais 

a crueldade. 

Legislagao Bdsica (Secretaria Especial do Meio Ambiente) 

Decreto Lei N° 76.389 - de 3 de Outubro de 1975. 

Dispoe sobre as medidas de prevencao e controle de poluicao industrial, de que 

trata o Dccreto-Lei n° 1.413, de 14 de Agosto de 1975 e da outras providencias. 

Ar t . 1° - Para as finalidade do presente Decreto considera-se poluicao industrial 

qualquer alteracao das propriedades fisicas, quimicas ou biologicas do meio ambiente, 

causadas por qualquer forma de energia ou de substantias solida, liquida ou gasosa, ou 

combinacao de elementos despejados pelas industrias, em niveis capazes, direta ou 

indiretamente, de: 

I - Prcjudicar a saude, a seguranca e o bem-estar da populacao; 

I I - Criar condicoes adversas as atividades sociais e economicas; 

I I I - Ocasionar danos relevantes a flora, a fauna e a outros recursos naturais. 

Ar t . 3° - A Secretaria Especial do Meio Ambiente - SEMA - Orgao do Ministerio do 

Interior, propora criterios, normas e padroes, para o territorio national, de preferencia 

em base regional, visando a evitar e a corrigir os efeitos danosos da poluicao industrial. 
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Pardgrafo Unico - No estabelecimento de criterios, normas e padroes referidos, sera 

levado em conta a capacidade de autodepuradora da agua, do ar e do solo, bem como 

a necessidade de nao obter indevidamente o desenvolvimento economico e social do pais. 

Portaria/GM/ N<? 0013, de 15 de Janeiro de 1976. 

O ministro de Estado do Interior, acolhendo propostas do Secretario Especial do 

Meio Ambiente, no uso das atribuicoes que lhe confere o Decreto n° 73.030, de 30 de 

outubro de 1973, o Decreto-Lei n° 1413, de 14 de agosto de 1975, e o Decreto 

n? 73.389, de 03 de Outubro de 1975. 

Considerando que a necessidade de classificar os cursos d'agua interiores e essencial 

a defesa de sua qualidade, que e medida atraves de determinados paramentros; 

Considerando que os custos do controle da poluicao podem ser melhor adequados 

quando a qualidade exigida, para um determinado curso d'agua, ou para seus diferentes 

trechos, csta de acordo com o uso prepoderante que se pretende dar aos mesmos; 

Considerando que a classificacao dos das aguas interiores deve estar baseada, nao 

necessariamente ao seu estado atual, mas nos parametros, que eles deveriam possuir, 

para atender as necessidades da comunidade; 

RESOLVE estabelecer a seguinte classificacao das aguas interiores do Territorio 

National. 

I - Sao classificados, segundo seus usos predominantes, em quatro classes, as aguas 

interiores do Territorio National (destacaremos a classe 4): 

Classe 4 - aguas destinadas: 

a) Ao abastecimento domestico, apos tratamento avancado; 

b) A navegacao; 

c) A harmonia paisagistica; 

d) Ao abastecimento industrial, irrigacao e a usos menos exigentes. 
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IX - Os efluentes de qualquer fonte poluidora somente poderao ser lancados, direta ou 

indiretamente, nas calefacoes da agua, desdc que obedeca 50 condicoes especificas, 

dentre as quais destacamos: 

a) pH entre 5 e 9; 

b) Temperatura inferior a 40°C; 

c) Materials sedimcntaveis ate lmg/1, em testes de 1 hora como Imholf; 

d) Regime de lancamento com vazao maximna de ate 1,5 vezes a vazao media diaria; 

e) Ausencia de materiais flutuantes; 

f) Oleos e graxas ate lOOmg/1; 

g) Substantia em concentracao que poderiam ser prejudiciais de acordo com os limites 

a serem fixados pela SEMA; 

h) Tratamento especial se as aguas forem prejudiciais e forem lancadas em aguas 

destinadas a recreacao primaria e a irrigacao que seja o indice destinada a recreacao 

primaria e a irrigacao qualquer que seja o indice coliforme initial. 

2.6 - Instala^oes 

Podemos definir como elementos de consideravel importancia para a edificacao de 

curtumes modernos, os seguintes parametros: 

1) Fundagao (base) 

Esse item atende duas finalidades basicas e distintas: 

- Transmitir ao solo o carregamento estatico decorrente das edificacoes, 

reservatorios, areas de estocagem, outros, onde as cargas sao constantes ou variam 

tao lentamente que nao exercem nenhum efeito dinamico apreciavel; 

- Transmitir ao solo o carregamento dinamico decorrente dos equipamentos 

industrials em operacoes, que no seu funcionamento acrescentam, ao carregamento 

estatico decorrente de seu proprio peso, um carregamento dinamico, de variacoes 

mais ou menos bruscas, ciclica ou nao. 

37 



Para o calculo de uma fundacao e necessario caracterizar bem as forcas aplicadas 

ao solo e conhecer a capacidade desse solo para reagir a essas forcas. 

Alem do mais, e necessario fa/.cr o fundamento elevado, para ter a possibilidade 

de resolver bem o problema de canalizacao, essencialmcnte dos tanques. 

2) Piso 

E uma parte do edificio muito importante, visto que, de sua qualidade, depcnde 

todo o transporte interno do curtume.-

O piso feito de tijolos nao e recomendavel, isto porque, devido a sua grande 

porosidade estraga-se muito facilmente. 

O concreto e o tipo classico de piso industrial; e pouco resistente aos acidos e oleos, 

o que pode ser contornado em parte com a utilizacao de cimentos aluminosos, que 

apresentam melhor resistencia aos agentes quimicos e tambem ao calor, alem de terem 

um tempo de cura mais curto que o cimento P O R T L A N D . Seu acabamento pode ser 

aspero (antiderrapante) ou liso (de facil limpeza e usualmente denominado cimento liso). 

3) Tubulagdo 

A participacao das tubulacoes nas instalacoes da industria e bastante ampla, 

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

ditos, todos os acessorios c equipamentos que vao permitir o seu funcionamento: 

valvulas, purgadores, separadores, pecas de ligacao e outros, bem como os meios de 

adicionamento dos fluidos (bombas e compressores) e os materials utilizados no 

isolamento e protecao desses componentes (calhas isolantes, bandagem de protecao, 

vcdantes, pintura). 

As tubulacoes de utilidade nao participam do processo, mas contribuem para a 

producao, conduzindo os fluidos auxiliares necessarios a operacao da industria. 

Exemplos: tubulacoes de ar comprimido, vapor para aquecimento, oleo para queima em 

caldeira. 
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As tubulacoes de esgoto e drenagem, sao de utilidade, mas apresentam uma 

caracteristica particular que as distingue das demais: operem normalmente por 

gravidade, funcionando muitas vezes como canais. esse grupo reune as tubulacoes de 

esgoto industrial, esgoto sanitario, drena lacustre e outros. Algumas tubulacoes 

ultrapassam os limites da industria, fazendo partes de sistemas mais gerais como e o caso 

das redes de distribuicoes de agua. A vida das tubulacoes dependera em grande parte da 

qualidade da agua empregada. 

4) Iluminagao 

Do ponto de vista da organizacao cientifica de trabalho, a produtividade do 

trabalhador depende de como o trabalho e o lugar de trabalho sao preparados e 

cquipados. A abundancia de luz tern grande importancia na moderna tecnica de 

construcao. As grandes e bem limpas janelas, sao caracteristicas do moderno predio 

industrial. Ainda e melhor se esta luz ilumine a area de trabalho pela parte superior 

(utiliza-se telhas plasticas transparentes). As lampadas de iluminacao eletricas devem ser 

bastantes fortes e economicas (lampadas fluoresccntes). 

5) Ventilagao 

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

minima de 2,70m2 por pessoa, o volume do ar deve ser 70m3 por pessoa por hora. O 

curtume em questao no setor produtivo e a infra-estrutura e vazada na parte superior. 

6) Sons e Ruidos 

Os ambientes industrials estao sujeitos a niveis de ruidos que requerem alguns 

cuidados, desde sua fase de anti-projcto, visando manter sob controle as fonte de 

gcracao de ruidos e sua propagacao para ambientes contiguos. Por isso, regularmente e 

feito por tecnicos o controle do nivel de poluicao sonora (ruidos e sons acima de 50 

decibeis fatiga o operario). 
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7) Instalacdo de ar comprimido (compressor) 

A area de pressao sera localizada proximo ao setor de acabamento. 

8) Bebedouros 

Localiza-se em pontos estrategicos do curtume, resolvendo o tao importante e 

grande problema de higiene, a qual deve ser servida ao grande numero de pessoas em 

qualidade e quantidade suficiente. 

9) Instalagoes Sanitdrias 

As partes sanitarias bem instaladas e posicionadas, em quatidade suficiente, com 

boa manutencao, tern revelado importancia para educacao e saude dos empregados.A 

causa da maioria das doencas profissonais de curtume podem ser previamente 

remediadas com a instalacao de banheiros. 

No curtume, sao instalados banheiros em posicao central da producao, 

possibilitando acesso facil e producao continua, bem como, na area externa do setor 

produtivo; permitindo aos operarios asseio integral de lanchas e saida do curtume. 

10) Carpinteiro, Oficina Mecdnica 

Localiza-se na parte externa do curtume e proximo da producao, possibilitando a 

solucao de eventual problema de maneira rapida e sistematica. 

11) Casa de Forca 

Localizada na parte externa da infra-estrutura maior do curtume, porem proximo 

de setores vitais: producao, oficinas, possibilitando o seu acionamento quando de algum 

blecaute. 

12) Caldeira 
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Situada na area externa da infra-estrutura maior da industria, entretanto proximo 

da producao, economizando custos com tubulacoes. 

13) Administragao 

Situada em area frontal do curtume, possibilitando o fluxo interno e externo de 

informacoes da industria. 

14) Laboratories 

E indispensavelmente necessario. Somente controlando e corrigindo 

constantemente todos os processos de fabricacao, e que podem conseguiir as qualidades 

almejadas dos produtos quimicos, bem como de todas as materias-primas que entram 

na fabrica e os artigos que saem, conforme os desejos do mercado em detrimento as 

normas oficiais. 

Todo laboratorio dever ter uma pequena, mas bem escolhida biblioteca do ramo, 

nao podendo faltar nela os mais recentes livros, catalogos, revistas nacionais e 

internacionais da area. 

15) GuaritajPosto de Frequencia 

Postada na frente do curtume, jutnamente com a sala de ponto dos empregados, 

permitindo o controle eficiente e sistematico da frequencia dos funcionarios da empresa 

e o atendimento cortes as visitas e representantes comerciais, como tambem, zelando 

pela seguranca e bem-estar da empresa. 

16) Curtume Piloto 

Localizado na parte central do curtume, acima do almoxarifado geral, 

possibilitando o controle quimico dos processos da area molhada, de maneira rapida e 

ordenada, atraves de experimentacao ali realizadas, ou seja, atraves da realizagao de 

ensaios preliminares e corrigido ou solucionado alguns problemas que estejam ocorrendo 

com frequencia, ou surgiu repentinamente, prejudicando e comprometendo a producao. 
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17) Ambulatorio 

Localizado em posicao estrategica do curtume, possibilitando atender de forma 

imediata algum acidente que venha a ocorrer na empresa. Para acidentes de maior 

gravidade, um veiculo apropriado encontra-se posicionado para qualquer eventualidade, 

bem como um hospital encontra-se proximo a industria. 

18) Alomoxarifado Geral 

Estara contido neste setor todos os produtos quimicos que serao usados nos 

processos de producao - e o estoque. Serao tambem armazenados neste, todos os 

equipamentos necessarios para manutencao de toda industria. 

19) Almoxarifado de Curtimento 

Este almoxarifado tera um determinado estoque, sendo o mesmo renovado 

semanalmente pelo almoxarifado geral. Sao armazenados produtos consumidos nas 

operacoes de saiga, remolho e caleiro, descalcinacao, purga, piquel e curtimento. 

20) Almoxarifado de Recur timento 

Tambem sera renovado semanalmente onde sao armazenados os produtos 

consumidos nas operacoes de neutralizacao, tingimento e engraxe. 

21) Almoxarifado de Acabamento 

Seu estoque tambem sera renovado semanalmente. Serao armazenados os produtos 

utilizados no acabamento. Este setor contara com uma sala de matizacao e pesagem. 

22) Sala de Tecnicos 

Esta sala sera um local de estudos, desenvolvimento de formulas. Desta, partira as 

solucoes para problcmas oriundos da producao. Situa-se ao lado do curtume piloto e 

do seu posicionamento observa-se toda producao. 
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23) Central Telefonica 

Uma mesa com varios ramais controlado por um empregado possibilita a 

comunicacao dentro da fabrica. 

24) Posto de Pesagem 

Proximo a entrada do curtume. Consiste em pesar uma carga de materia-prima ou 

insumos quimicos, transportados em veiculos pesados. A capacidade maxima de 

balanca e de 45 toneladas. 

25) Estacionamento 

E destinado a veiculos. Tera uma area especifica para o estacionamento de bicicleta 

dos operarios. 

26) Sala da CIPA 

Sala ocupada pela equipe responsavel pela orientacao e disciplina dos funcionarios 

no que se refere a acidentes na fabrica. 

27) Refeitorio 

Utilizado pelos empregados fazerem sua refeicoes que porventura tragam de casa, 

pois devido a proximidade do curtume das areas de moradia dos funcionarios o mesmo 

nao custeia a alimentagao. A industria cede um intervalo de horario (11:30-13:00) para 

suas atividades seja exercida. 

Obs.\ Nos laboratories, Curtume Piloto e Almoxarifados a utilizacao de balancas e 

imprescindivel para efetivacao e controle das operacao. 
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3.0 - E S T I M A T I V A D E C U S T O S 

As diferentes partes que integram um projeto, o orcamento de custos e receitas e 

sem duvida, uma das mais importantes. Todos os elementos basicos do projeto-mercado, 

engenharia, localizacao, financas, aqui estao homogeneizados em termos financeiros, e 

sintetizados de forma adequada para uma avaliacao das repercusoes economicas do 

investimento que se quer realizar. 

A funcao da industria e a de transformar a materia-prima em produtos acabados. 

No processo de transformacao, a industria realiza gastos que no conjunto formam 

o custo do projeto fabricado de um ponto de vista economico, consideramos como 

custo, todo e qualquer sacrificio feito para produzir um determinado bem, desde que seja 

possivel atribuir a este um valor monetario. 

Tentou-se assegurar um controle de qualidade dos dados que foram levantados, 

lancando mao de todos os recursos possiveis para que o levantamento fosse adequado, 

para a estimativa dos custos. 

Os orcamentos da folha de pagamento, folha de materia-prima, agua e energia 

foram feitos ao mes devido as alteracoes de precos e, em dolar devido as flutuacoes 

economicas do cruzeiro real. 
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3.1 - Folha de Pagamento Mensal 

PESSOAL 
SAL. M E N S A L 

(USS) 

N° DE 

PESSOAS 

T O T A L (US$) 

Diretor-Geral 1.550,00 01 1.550,00 

Vice-Dirctor 1.150,00 01 1.150,00 

Gcr. Marketing 715,00 01 715,00 

Ger. Financeiro 715,00 01 715,00 

Ger. Producao 715,00 01 715,00 

Sec. Executiva 179,31 01 179,31 

Office-boy 
• 

63,00 02 126,00 

Pessoal de Escritorio 95,00 08 760,00 

Tec. em Proc. de Dados 340,67 01 340,67 

Aux. de Computacao 100,00 01 100,00 

Servente 63,00 03 189,00 

Enfermeira 157,50 01 157,50 

Tecnico Quimico 601,54 03 1.804,62 

Vigia 94,50 04 378,00 

Motorista 157,50 04 630,00 

Mecanico 157,50 02 315,00 

Jardineiro 63,00 01 63,00 

Marceneiro 157,50 02 315,00 

Porteiro 94,50 02 189,00 

Aux. de Laboratorio 100,00 02 200,00 

Pedreiro 75,80 01 75,80 

Recepcionista 94,50 01 94,50 

Op. Maquinas 94,50 25 2.362,50 

Op. Auxiliar 63,00 62 3.906,00 

Eletricista 157,50 02 315,000 

T O T A L - 130 17.345,90 
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3.2 - Maquinas e Equipamentos 

MAQUINAS 
E E Q U I P A M E N T O S 

O R I G E M C U S T O UNIT. 
(USS) 

QUANT. T O T A L (USS) 

Balanca p/ 
Caminhao 

- 11.206,89 01 11.206,89 

Balanca 1 Kg c/ 
divisao dc 0,5g 

F I L I Z O L A 517,24 02 1.034,48 

Fulao Remo-
lho/Caleiro 

E N K O 1.379,31 04 5.517,24 

Fulao 
Curtimento 

E N K O 1.452,42 05 7.262,10 

Fulao de 
Bater 

E N K O 1.379,31 07 9.655,17 

Fulao de 
Ensaio 

E N K O 689,00 04 2.756,00 

Maquina de 
Descarnar 3000 

SEIKO 7.758,62 01 7.758,62 

Maquina de 
Dividir 

SEIKO 8.275,86 01 8.275,86 

Maquina de 
Rebaixar Grande 

SEIKO 3.448,27 02 6.896,54 

Maquina de 
Rebaixar Peq. 

SEIKO 2.068,96 01 2.068,96 

Maq. Enxugar SEIKO 2.068,96 02 4.137,92 

Maq. Estirar SEIKO 2.581,40 01 2.581,40 

Maq. Lixar 
Grande 

SEIKO 4.172,41 02 8.344,82 

Maq. Lixar 
Pequena 

SEIKO 2.503,44 01 2.503,44 

Maq. Desempoar SEIKO 2.730,06 01 2.730,06 

Secador 
a vacuo 

G U T T L E R 6.896,55 02 13.793,10 

Secotherm 
Vertical 

G U T T L E R 1.551,72 08 12.413,76 

Compressor - 862,06 02 1.724,12 

Maq. de Amaciar COPE 4.845,95 01 4.845,95 

Maq. Estampar COPE 7.965,51 02 15.931,02 

Maq. Cortina SEIKO 3.448,27 01 3.448,27 
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Toggling ENKO 5.689,65 02 1 1.379,30 

Maq. Pintar 
Rotativa c/ Tiinel 

ENKO 10.862,65 01 10.862,65 

Maq. Multiponto 
c/ Tiinel 

GERT1IAL 10.965,41 01 10.965,41 

Caldeira L I N A R O 5.550,04 01 5.550,04 

Medidora Eletro-
nica Grande 

SEIKO 6.034,48 01 6.034,48 

Medidora Eletrd-
nica Pequena 

SEIKO 3.620,68 01 3.620,68 

Mesa - 150,00 04 600,00 

Vidraria p/ 
Laboratorio 

- 1.738,00 - 1.738,00 

Rcagentes p/ 
Laboratorio 

- 1.315,18 - 1.315,18 

Espessimetro SEIKO 307,69 05 1.538,45 

Termometro MERCK 58,45 04 233,80 

Aerometro MERCK 258,60 02 517,20 

Empilhadeira - 5.690,00 02 11.380,00 

Plataforma p/ 
Transporte 

- 7.180,00 - 7.180,00 

Balancas 
1000Kg/500Kg 

F I L I Z O L A 4.965,50 - 4.965,50 

T O T A L - - - 214.556,41 

NOTA: A rcbaixadeira, divisora e a caldeira (unitariamente) sofrem constante 
manutencao, a fim de nao comprometer a producao. A aquisicao de futuras unidades e 
compromisso da industria para evitar problemas com quebra delas em funcao do 
desgaste com o uso. 
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3.3 - Folha de Materia-prima e Insumos Quimicos Mensal 

M A T E R I A - P R I M A 

E I N S U M O S 

Q U I M I C O S 

C U S T O S / K G 

(USS) 
Q U A N T I D A D E 

(Kg) 

C U S T O T O T A L 

(USS) 

Couros Salgados 0,69 252.000 173.880,00 

Tcnsoativo 1,39 1008 1.401,12 

Bactcricida 2,99 126 376,74 

Hidroxido 

de Calcio 

0,04 10.080 403,20 

Sulfureto 0,46 7.560 3.024,00 

Sulfate- de Amonia 0,13 3.780 491,40 

Descalcinante 0,53 3.780 2.003,40 

Purga Pancreatica 2,64 202 533,28 

Cloreto de Sodio 0,03 20.160 604,80 

Acido Formico 1,39 992 1.378,88 

Acido Sulfurico 0,36 3.276 1.179,36 

Sal de Cromo 0,98 21.294 20.868,12 

Formiato de Sodio 0,69 2.529 1.745,01 

Bicarbonato de 

Sodio 

0,59 1.572 927,48 

Fungicida 2,90 126 365,40 

Tanino Sintetico 1,51 j 3024 4.566,24 

Resina Acrilica 2,38 1815 4.319,70 

Resina 

Amino-Plastica 

2,38 1210 2.8879,80 

Corante Acido 15,58 3.394 52.878,52 

Oleo Cationico 0,86 571 491,06 

Oleo Sulfonado 2,82 4.536 12.791,52 

Oleo Oxalico 1,39 189 262,71 

Igualizante 1,26 189 238,14 

49 



Pigmento 1,82 126 229,32 

Resinas 2,09 1.260 2.633,40 

Pcnctrante 1,70 378 642,60 

Laca Nitrocclulosica 3,64 1.260 4.586,40 

Solventc 1,57 1.260 1.978,20 

Amoniaco 0,15 52 7,80 

T O T A L - - 305.040,96 

3.4 - Custo do Investimento da Estac^o de Tratamento de Efluentes 

Tratamcnto Primario 
USS/t = 14.000,00 

USS 168.000,00 

Tratamento do Lodo 
USS/t = 4.000,00 

USS 48.000,00 

Tratamento Biologico 

Secundario 

USS/t = 12.000,00 

USS 144.000,00 

T O T A L USS 360.000,00 

Fonte: Revista do Couro ( A B Q T I C ) 

3.5 - Consumo de Agua 

Utiliza-se agua de um acude de grande porte proximo ao curtume, por conseguinte 

os gastos mensais e com a manutencao e outras atividades. 

l m 3 H 2 0 = USS0,60 

para um consumo de 457m3/mes 

temos que: 

total -> USS274,20/mes 

Fonte: C A G E P A (Companhia de Agua e Esgoto da Paraiba) no dia 15/11 93. 

50 



3.6 - Consumo de Energia 

1000 K W h = US$18,47 consumo = 147.562 KWh/mes 

Total US$2.725,47/mes 

Fonte: C E L B (Companhia de Eletricidade da Barborema) no dia 15/11/93. 

3.7 - Alimentacao 

O curtume nao financia alimentacao, pois os funcionarios residem em localidades 

proximas ao mesmo. Ih30min e o tempo disponivel para tal acao. 

3.8 - Construcao Civil 

1 m 2SC = USS 104,00 

4600 m 2SC = USS574.080,00 

Fonte: C O N S T R U L A R (Lojao de Material de Construcao da Cidade) no dia 15/11/93. 

Obs.: 20% foi acrescido ao valor da construcao civil devido a construcao da caixa 

d'agua, tanque e alguma outra instalacoes de alvenaria. 

3.9 - Or^amento Total (USS) 

Folha de Pagamento USS 17.345,00 

Maquinas e Equipamentos USS 214.556,41 

Folha de Materia-

Prima e Insumnos 
USS 305.040,96 

Agua USS 274,20 

Energia Eletrica USS 2.725,47 

E.T.E. USS 360.000,00 

Construcao Civil USS 574.080,00 

T O T A L DO I N V E S T I M E N T O USS 1.474.022,00 

Obs.: Dolar comercial de 15.11.93 
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4.0 - O PLANT L A Y - O U T 

4.1 - Introducao 

O lay-out ou arranjo fisico sera a maneira como os homens, maquinas e 

equipamentos estarao dispostos na industria de curtume. 

Para que haja uma elaboracao do lay-out faz-se necessario o conhecimento do 

volume de producao, dimensionamento do projeto dos produtos", tipo de produto, 

producao e selecao do equipamentos produtivos. 

O planejamento do lay-out de curtume, alem de envolver os equipamentos e os 

produtos, envolvera uma serie de itens, tais como: condicoes humanas de trabalho, evitar 

controles desnecessarios e os tipos de transportes que irao ser utilizados para a 

movimentacao de materials. 

4.2 - Objetivos Especificos 

A preocupacao final de um curtume, para atingir resultados satisfatorios, deve 

cuidar principalmente do fiuxo de producao, da eliminacao de demoras, da economia dos 

espacos, do melhor aproveitamento e manutencao dos equipamentos e rigoroso controle 

de custos, tudo no sentido de agilizar a producao. 

4.3 - Espa^o Disponivel e Necessario 

U m curtume exige um espaco apropriado para a sua atividade industrial. A escolha 

de uma area que comporte a fabricacao do couro em todo seu processamento: de ribeira, 

do curtimento ao acabamento, da parte seca a parte molhada, tudo considerando a 

producao de couros em wet-blue, semi-acabado e acabado. Isto significa a disposicao 
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das maquinas, dos equipamentos, das diversas secoes, da organizacao do processo 

tecnico de producao no espaco fisico disponivel. 

4.4 - Areas do Arranjo Fisico do Curtume 

O espaco fisico de um curtume, quanto ao seu melhor arranjo, deve se referir 

principalmente aos seguintes itens: 

1 - Area de recebimento de material; 

2- Armazenamento do material bruto ou semi-acabado; 

3- Armazenamento em processo; 

4- Espera entre operacoes; 

5- Areas de armazenamento de material acabado ou a sair; 

6- Entrada e saida da fabrica; 

7- Estacionamento; 

8- Controle de frequencia dos empregados (entrada e saida); 

9- Secao de ribeira; 

10- Area das maquinarias; 

11- Secao de curtimento; 

12- Secao de secagem; 

13- Secao de acabamento: seco e molhado; 

14 Area de expedicao do material; 

15- Banheiros; 

16- Secretaria; 

17- Diretoria; 

18- Contabilidade e recepcao; 

19- Laboratorio Quimico; 

20- Sala dos Tecnicos; 

21- Bebedouros; 

22- Departamento Pessoal, Relacoes Humanas. 
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4.5 - Possibilidades de Complicacies 

Instalado o curtume, as suas possibilidades de futura expansao estarao diretamente 

ligados a sua competitividade no mercado. Para isto e necessario veneer a concorrencia, 

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

aceitacao de qualidade e de preco. 

No caso de complicacoes, a empresa deve estar atentamente preparada para 

enfrentar quaisquer percalcos, sobretudo quanto a precos, produtos similares, reducao 

de custos, implantacao de novas tecnologias e novas pesquisas mercadologicas. A 

sobrevivencia de um curtume depende exatamente do fator tecnico, administrativo e 

economico. 

Nas empresas modernas e de organizacao complexa e importante haver um 

organismo especial de acessoria, denominado geralmente O R G A N I Z A C A O e 

METODOS, que vise a estruturar, sistematizar e controlar a organizacao em si mesma: 

desde o funcionamento racional dos processos administrativos, passando pelos servicos 

mais corriqueiros, ate a orientacao geral da producao. Esse setor e responsavel pela 

confeccao de organogramas, manuais de organizacao e funcao, sistematizacao de rotinas 

e racionalizacao de trabalho, implantacao do sistema planejado e acompanhamento 

geral da execucao desse sistema. 

Qualquer empresa que nao se adequar a modernidade industrial nao tera 

perspectivas de duracao continua. 

4.6 - Operates e Processamentos 

O nosso projeto de lay-out foi realizado para os seguinte processamentos: couros 

wet-blue, couros semi-acabados, couros acabados e raspas. 

4.6.1 - Recebimento da Materia-Prima 

As peles sao recebidas na salgadeira, sendo as mesmas submetidas a uma 

classificacao quanto a qualidade (1* 2* 3?) e o tamanho. Estas peles sao processadas 

de acordo com esta classificacao. 
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4.6.2 - Pre-Descarne 

E uma operacao mecanica que visa eliminar os restos de carne e materiais aderidos 

ao carnal da pele. Esta operacao diminui o peso da pele fresca para 15 a 18%, isto no 

proporciona uma economia de produtos quimicos. 

A carnaca e sub-produto no caso aproveitada para producao do sebo. 

4.6.3 - Remolho 

Este processo depende fundamentalmente do metodo de conservacao pelo qual as 

peles foram submetidas. As peles frescas nao necessitam do remolho propriamente dito, 

sendo submetidas a uma lavagem previa, eliminando sangue e excrementos existentes. 

No caso de peles salgadas, deveremos eliminar a maior parte do sal e devolver a 

pele seu estado original de hidratacao. O processo e bastante simples, que e dissolver o 

sal que existe entre as fibras, facilitando a entrada de agua. 

Enfim o remolho tern por finalidade repor no menor espaco de tempo possivel, o 

teor de agua apresentada pelas peles quando estas recobriam o animal; alem disto tern 

ainda a funcao de limpar as peles, eliminando impurezas aderidas aos pelos, bem como 

extraindo proteinas e materiais interfibrilares. 

4.6.3.1 - Fatores que in flu end am no remolho 

Na oportunidade da execucao do remolho, deve ser levado em consideracao uma 

serie de fatares, tais como: 

Qualidade da Agua - A agua a ser empregada, devera tanto quanto possivel, ser 

pobre em materia organica; conter reduzido niimero de bacterias, e apresentar dureza 

nula ou relativamente baixa. A agua podera apresentar dureza de 4 a 6 graus Alemaes. 

Temperaiura - A temperatura devera ser controlada entre 18 e 25 °C, pois uma 

temperatura inferior aos 18°C pode causar um inchamento fisico do tccido sendo este 

bastante prejudicial, enquanto que temperaturas superiores a 25°c favorecem o 

desenvolvimento das bacterias e a hidrolizacao do colagenio pela agua. 
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Movimentacao do Banho - A movimentacao do banho favorece a homogeinizacao 

do sistema de remolho, evitando concentracoes bacterianas em determinados pontos das 

peles favorecendo a atuacao dos agentes auxiliares, proporcionando uma melhor limpeza 

e facil penetracao da agua nas peles. 

A rotacao ideal do fulao devera ser de 3 a 5 rpm, pois uma rotacao mairo causara 

desgaste na flor. 

Tempo - Este e muito o importante no remolho e devera associar-se com: a 

temperatura, os tipos de peles, e o volume do banho. 

Em casos de peles salgadas ocorre com relativa facilidade, pois o sal existente nas 

peles forma salmoura que ira favorecer a remocao do material interfibrilar. O tempo de 

remolho para pele vacun salgada e de 4-6 horas. 

4.6.4 - IK pilacao e Caleiro 

As peles devidamente hidratadas, limpas e com parte de suas proteinas eliminadas 

no remolho sao submetidas a operacao de Depilacao e Caleiro, com funcao de eliminar 

da epiderme os pelos e produzir um afrouxamento da estrutura fibrosa do colagenio, 

preparando-se adequadamente para os processos de curticao. 

A acao quimica dos alcalis sobre o sistema epidermico e os pelos, consiste em uma 

ruptura da uniao de dissulfeto de aminoacidos cisteina, formando-se um composto 

sulfidrico e uma acido sulfenico. 

NH NH NH 

HC - CIT \ - S - S - CII2 -CH + H20 HC-C ft + IIS - CH2 - CH 

CO CO CO 

Os produtos usados nestas operacoes sao: sulfcto de sodio (Na2S) a 65%, hidroxido 

de calcio (Ca(OH) 2) a 75%, tensoativos (nao ionico, concentrados) e agua. 
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- Sistema cal - Sulfeto (hidroxido de calcio - sulfeto de sodio) 

N£L,S + H,0 NaHS + NaOH 

2NaHS + C a ( O H ) 2 ^ ^ Ca(SH)2 + 2NaOH 

4.6.4.1 - Fatores que influeneiam na depilacao e caleiro 

Tempo - Entre os fenomenos verificados no caleiro, figuram o intumescimento e a 

abertura da estrutura fibrosa, sendo a cal responsavel em grande parte, por aqueles 

efeitos. 

A acao da cal nao deve ser somente superficial, mas tambem efetuar-se em 

profundidade, portanto, e necessario haver penetracao da mesma. 

Portanto, o caleiro com tempos muito curtos apresenta elevado teor de cal nas 

zonas externas e baixo teor nas zonas internas. 

O tempo ideal para esta operacao e de 16-18 horas. 

Movimentacao do Banho - A movimentacao do banho mantem a solucao saturada 

e homogeiniza o sistema. 

A rotacao do fulao devera ser de 4 rpm, pois uma movimentacao excessiva 

prejudicara a flor. 

Volume do Banho - no inicio do processo, deve-se usar pequenas quantidades de 

agua (25-30% sobre o peso das peles) proporcionando uma rapida penetracao dos 

produtos quimicos utilizados. 

Temperatura - Durante a encalagem (Depilacao - Caleiro), devera ser evitada 

temperaturas superiores a 30°C, pois a hidrolise da substantia dermica e entao 

significativa. 

De um mod geral, recomenda-se trabalhar com 18-25°C. 
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4.6.5 - Descarne 

Apos o caleiro, com as peles em estado intumescido, e executada a operacao de 

descarne. O principal objetivo desta operacao e a eliminacao do tecido subcutaneo e 

adiposo da pele (materiais adcridos ao carnal), facilitando assim, a penetra,cao dos 

produtos quimicos aplicados em fases posteriores. Esta operacao e efetuada em maquina 

de descarnar. 

Logo apos esta operacao, as peles sao submetidas a uma aparacao (recortes), 

oferecendo melhor condicao para a operacao de divisao. 

4.6.6 - Divisao 

A operacao de dividir, consiste em separar a pele em duas camadas ou folhas 

paralelas. De um modo geral, sao obtidas duas camadas. A camada superficial 

dcnominada flor e a camada inferior, denominada crosta ou raspa. 

A divisao da pele pode ser efetuada nao somente no estado caleirado como tambem 

no estado piquelado e ate mesmo apos o curtimento. 

U m ponto importante a considerar nesta operacao, e a perda em espessura das 

camadas obtidas ao serem submetidas as operacao complementares. Por esta razao, a 

espessura obtida devera ser 25% maior do que a desejada no material pronto. 

A divisao de uma pele, de maneira geral, nao deveria originar material com menos 

de 60% da espessura obtida no final do caleiro. 

Quanto mais fina a camada obtida na divisao, menor a resistencia por falta de 

cntrelacamento e angulacao da estrutura fibrosa. Portanto, em determinados casos, 

convem deixar as peles com maior espessura na operacao de divisao, ajustando e levando 

a espessura desejada por ocasiao do rebaixe apos a operacao de curtimento. 

A espessura do material c expressa em decimos de milimetros, no caso de obtencao 

de peles com pouca espessura, oferece o risco de proporcionar insuficiencia na camada 

dcrmica. 
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A pele, apos as operacoes de descarne e divisao e denominada tripa ou pele em 

tripa. Seu peso (peso tripa), segue como referenda para as passagens de produtos 

quimicos necessarios as operacoes que se seguem ate o curtimento. 

O peso tripa podera dar ideia da qualidade e das condicoes da materia-prima, bem 

como servir para orientar a aquisicao da mesma. Para tanto serao escolhidos os 

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

rendimento pode ser considerado bom, quando a partir de determinado peso de peles 

salgadas for obtido o mesmo peso da pele nao dividida. 

A pele e representada somente por aqueles componentes que serao transformados 

em couro. 

4.6.7 - Descaltinacao 

A descaltinacao e um processo que serve para eliminar a cal e produtos alcalinos 

do interior da pele como tambem elimina o inchamento alcalino proporcionado pelo 

processo de caleiro. 

A cal quimicamente combinada a pele, bem como outros alcalis eventualmente 

ligados a estrutura proteica (colagenio) somente pode ser removido com a utilizacao de 

agente quimicos, tais como: sais amoniacais e acidos. 

Tipos de Descalcinantes usados: 

Sulfato de Amonia (NH 4 ) 2 S0 4 , Bissulfito de Sodio (NaHS0 3 ) , Acido Cloridico 

(HC1). 

4.6.7.1 - Fatores que influenciam na descaltinacao 

Espessura da Pele - Dependendo da espessura da pele e do tempo da descaltinacao 

sera maior ou menor, pois quanto mais grossa for a pele, mais tempo sera de 

descaltinacao. 

Temperatura - E bastante dificil descalcinar a frio, pois, e bastante dificil retirar a 

agua do interior das fibras da pele. Se a temperatura for aumentada consequentemente 
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aumentara a energia cinetica das moleculas da agua facilitando sua saida, 

proporcionando assim o aumento da acao dos descalcinadores. Temperatura ideal -

25°-30°C. 

Tempo - Este e em funcao da espessura da pele, da temperatura e do p H . Para 

tempo curto, a descaltinacao e superficial, consequentemente o ataque enzimatico da 

posterior purga sera igualmente superficial. 

4.6.8 - Purga 

E um processo que proporciona, por meios de enzimas proteoliticas um 

afrouxamento e ligeira peptizacao da estrutura do colagenio, ao mesmo tempo que se 

produz uma limpeza da pele, eliminando os restos de epiderme, pelo e graxa, como efeito 

secundario, que no entanto nao forma eliminados nas operacoes precedentes. 

A acao das enzimas proteoliticas sobre o colagenio, consiste em uma degradacao 

interna, a hidrolise das fibras colagenicas sem produzir produtos de solubilizacao. 

4.6.8.1 - Fatores que influenciam na purga 

Tipo de Purga - E conveniente usar normalmente, uma purga que contenha 

enzimas pancreaticas e vegetais, assegurando-se uma boa finura da flor, e melhor toque. 

pH de Trabalho - O pH otimo de trabalho com enzimas, esta em funcao do tipo 

das mesmas. Para enzimas vegetais o pH de atuacao esta compreendido entre 7,5-8,0 e 

para enzimas pancreaticas o pH de atuacao e entre 8,0-8,5. 

De acordo com Belavsky, 1965, um pH maior que 5,0 e indesejavel porque pode 

precipitar os produtos de decomposicao dos albuminoides, substantias mucosas e restos 

da raiz do cabelo. 

Efeito Mecdnico e Tempo - Sao dois parametros que junto com a temperatura 

devemos combinar para obter o grau (efeito) da purga que se pretende. 

Temperatura - A atividade enzimatica, esta tambem em funcao da temperatura, 

para uma atividade enzimatica otima, deve-se estar proximo de 37°C, pois acima ou 

abaixo dessa temperatura, a atividade diminui rapidamente. 
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4.6.9 - Pique! 

E um processo que visa basicamente, preparar as fibras colagenas para uma facil 

penetracao dos agentes curtentes. 

Neste processo, ocorrem fenomenos tais como a complementacao da 

desencalagem, a desidratacao das peles e a interrupcao da atividade enzimatica. 

Os produtos utilizados neste processo sao: Acido Sulfurico (H 2 S0 4 ) e Cloreto de 

Sodio (NaCl), devendo-se observar que o acido devera ter uma concentracao em torno 

de 1 a 2%, sobre o peso da pele, e o sal (NaCl) utilizado podera ter uma concentracao 

entre 6 e 10% tomando-se em conta os banhos e os graus baume. 

4.6.9.1 - Fatores que influenciam no piquel 

Grau de Descaltinacao - Evidentemente, pode-se considerar o piquel como uma 

prolongacao da descaltinacao. Portanto, se a descaltinacao foi intensa, o piquel sera 

mais facil e logicamente de menor duracao. 

Tipo de Acido - Os mais empregados sao acido formico e acido sulfurico. 

Temperatura - Tratando-se de um reacao de Neutralizacao e exotermica, ha um 

despreendimento de calor que provoca uma alteracao na temperatura de banho. Nestas 

condicoes o acido provoca uma certa hidrolise do colagenio aumentando a pcrda de 

substantia dermica. Portanto neste processo e conveniente trabalhar com banhos em 

temperaturas entre 20-25°C. 

Tempo - A duracao esta em funcao da temperatura, efeito mecanico e qualidade 

de acido, onde para se chegar ao equilibrio deve-se prolongar entre 4 a 6 horas. 

Efeito Mecanico - Nao e conveniente que este seja excessivo para nao prejudicar a 

pele. O efeito mecanico faz com que o acido penetre mais rapido no interior da pele, 

proporcionando um menor tempo para alcancar o equilibrio entre a acidez da pele e o 

banho. 
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4.6.10 - Curtimento 

E o tratamento das peles com agentes curtentes, tais como: tanino vegetal, sais de 

cromo, formol e oleo de peixe, produzindo, assim couros. 

Para a producao em grande escala, o curtente mais utilizado e o sal basico de 

cromo. O produto a ser utilizado apresenta-se em forma de po verde com com teor de 

26% de oxido de cromo, com basicidade de 33% Schorlemmer (Belavsky, 1965). 

O grau de basicidade, expresso em duodecimos ou centesimos (por cento) indica 

quantas valencias de cromo sao saturadas pelas hidroxila. 

CrCl 3 Basicidade - 0,0 
CrCl 2 OH -> Basicidade - 33,3 

CrCl(OH) 2 -> Basicidade - 66,6 
Cr(OH) 3 -> Basicidade - 100,0 

Transformacao da pele em couros -* Curtimento. 

Na busca da estabilidade das pele e que realiza-se a combinacao da mesma com 

substantias ditas curtentes. Entre elas, os sais basicos de cromo tern grande aplicacao 

pois sao capazes de formar macromoleculas que se combinam com a cadeia polipeptidica 

do colagenio. 

Cadeia Polipeptidica + Sal Basico de Cromo = Curtimento ao cromo. 
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Fatores que influenciam no curtimento do cromo 

Temperatura - Com o aumento da temperatura, verifica-se uma maior e mais rapida 

absorcao dos sais de cromo. Pelo aumento da temperatura de curtimento, dentro de 

determinados limites, pode-se diminuir o tempo de curtimento. Temperatura ideal 35 a 

40°C. 

4.6.11 - Descanso 

As peles, apos curtidas, dcvem ficar em repouso durante 24 horas para que possa 

haver uma melhor fixacao dos curtentes empregados. 

4.6.12 - Operacao de enxugar 

Antes de efetuar a divisao, os couros devem sofrer uma operacao mecanica, 

denominado Operacao de Enxugar. A mesma tendo como finalidade remover o excesso 

de agua por eles apresentada. Esta operacao e considerada bem executada quando pela 
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dobra do couro e aplicacao da pressao na mesma aparecem gotas de agua, onde o teor 

de agua e aproximadamente 45%. Recomenda-se deixar os couros em repouso durante 

8 a 24 horas para acomodacao das fibras proporcionando espessura mais uniforme. 

4.6.13 - Operacao de dividir (wet-blue) 

O couro e submetido pela segunda vez a operacao de dividir, isto com o mcsmo 

objetivo da primeira divisao, sendo que a camada inferior e um sub-produto denominado 

de Entre-raspa. 

4.6.14 - Operacao rebaixar 

E um processo mecanico que tern por objetivo a uniformidade da espessura do 

couro, que na maioria das vezes demonstra notaveis diferencas de acordo com suas 

partes topograficas. 

4.6.15 - Neutralizacao 

E um processo que reduz a acidez do couro curtido ao cromo e que submete o 

mesmo ao recurtimento, tingimento e engraxe. 

Tern a finalidade de eliminar os acidos livrcs existentes nos couros curtidos com 

produtos quimicos minerals ou formados durante o armazenamento. Atraves da 

neutralizacao define-se as caracteristicas do artigo final, ou seja, no que se refere ao 

toque, flexibilidade, distensao e rasgamento. 

Agentes da Neutralizacao 

Os agentes da neutralizacao sao: Sais de acidos fracos, Agentes complexantes e sais 

de taninos sinteticos, sendo que os mais usados sao: Bicarbonato de Sodio, borax, sufito 

de sodio, formiato de sodio, polifosfatos e sais de taninos sinteticos. 

Fases da Neutralizacao 

I - Lavagem Preliminar: E realizada para se extrair, em parte, os produtos 

provenientes do curtimento que nao se fixaram no couro (os acidos livres). 
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I I - Neutralizacao - Sao preparadas as condicocs para obtencao de couros com 

caracteristicas desejadas. As peles tern seu pH elevado para 4,8 a 5,7 dependendo 

do artigo desejado. o pH indicado e o superficial, evidentemente as camadas 

subjaccntcs apresentam pi I menor. 

4.6.16 - Recurtimento 

Com o recurtimento, em especial nos casos em que e necessario a correcao 

da flor, conseguem-se resultados diferentes dos que se obtem pelo simples 

curtimento. 

Em geral os couros apresentam muitos defeitos de arranhao, bernes, 

carrapatos. Uma das maneiras de corrigir este defeitos de flor, e o Lixamento. 

Para esta operacao o couro ao cromo dever ter suas caracteristicas parcialmente 

modificadas, por meio de recurtimento. O recurtimento enrijece a camada flor e 

elimina sua elasticidade, permitindo a acao da lixa. Ela varia com o tipo e a 

profundidade dos defeitos, por isso os couros deve ser previamente classificados 

de acordo com os defeitos e estado da flor. 

O Recurtimento tern como finalidade, pcrmitir o lixamento e a estampagcm, 

encorpar e amaciar o couro, como tambem facilitar a colagem na placa de 

secagem. 

4.6.16.1 - Fatores que influencia no recurtimento 

Temperatura - Favorece a dispersao dos tanantes, aumentando a velocidade 

da reacao. 

Acao Mecdnica - Exerce acao favoravel, acelerando o processo. 

Volume do Banho - Quanto menor for o volume do banho, melhor serao a 

absorcao c o esgotamento do material curtente. 
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4.6.17 - Tingimento 

Este processo nao exerce praticamente nenhma influcncia sobre os valores 

fisicos-mecanicos do couro. Sua finalidade e dar coloracao ao couro. Utiliza-se 

corantes, que sao substantias que tern a capacidade de fixar sua propria cor ao 

material no qual esta sendo aplicado. 

Os tipos de corantes utilizados sao: corantes acidos, corantes basicos e 

corantes diretos. 

4.6.17.1 - Fatores que influenciam no tingimento 

Temperatura - De um modo geral, quanto mais elevada a temperatura, mais 

rapida e a fixacao do corante e mais superficial e irregular e o tingimento. Com 

o emprego de temperaturas mais baixas, a fixacao se processa mais lentamente 

e a penetracao c maior. Para fixacao do tingimento usa-se o acido formico. 

Volume do Banho 

Quanto maior o volume do banho, mais superficial sera o tingimento. 

Assim, com volumes menores, a penetracao e mais profunda. Dimensdo do Fulao 

- Os fuloes utilizados neste processo devem apresentar um diametro 1,5 a 2,0 

vezes superior a largura, isto proporcionando um melhor efeito mecanico e 

consequentemente otima penetracao dos corantes. 

Tipo de Corante - O tingimento, depende cvidentemente do tipo de corante, 

isto e, da sua carga, do tamanho molecular, da maior ou menor quantidade de 

determinados grupos polares na molecula corante. 

4.6.18 - Engraxe 

Este processo tern como principal objetivo devolver ao couro a flexiblidade, 

elasticidade e toque desejado. Estes efeitos, consegue-se atraves da distribuicao 

adequada, absorcao total e fixacao quimica do engraxante. As fibras do couro 

ficam envolvidas pelo material de engraxe, que funciona como lubrificante, 

evitando a aglutinacao das mesmas durante a secagem. 
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Tipos de oleos utilizados neste processo, alem dos oleos naturais: 

Oleos Sulfatados - Apresentam certa estabilidade, frente a agua dura e 

solucoes salinas sendo, porem instaveis em presenca de acidos fortes e solucao 

de cromo. Eles conferem corpo e maciez ao couro. 

Oleos Sulfitados - Sao estaveis a sais, agua dura, acidos fortes e solucao de 

cromo. Se diferenciam dos sulfatados por apresentar um esgotamento lento, o 

que origina um engraxe profundo. De um modo geral produzem um toque de 

maior maciez do que os sulfatados. 

Oleos Minerals - A principal funcao e auxiliar a penetracao dos demais 

componentes de engraxe. 

Os oleos sao aplicados aos couros na forma de emulsoes, que devem 

apresentar certa estabilidade, de modo a permitir a penetracao dos componentes 

do engraxe. 

A dispersao do oleo na agua e obtida pela agitacao do material engraxe, e 

o uso simultaneo de agentes tensoativos. 

Os agentes tensoativos sao produtos que praticamente serve de ponte entre 

o meio aquoso polar, e o oleo apolar ou de baixa polaridade. Eles atuam pela 

diminuicao da tensao superficial, forca que dificulta a miscibilidade da agua e do 

oleo. 

E importante que a neutralizacao se realize com precisao, ou seja, camada 

media deve aprcsenta pH menor do que a camada externa, o que proporciona 

maior penetracao do engraxante, evitando desta forma que a emulsao quebre em 

contato com a superficie, o que provocaria um engraxe superficial. 

Apos absorver o oleo, este se fixa quimicamente a pele, ao mesmo tempo 

que cnvolve as fibras colagenicas. A combinacao de engraxantes e realizada em 

funcao das caracteristicas individuals de cada oleo, de modo a obter o efeito 

desejado. 
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4.6.19 - Secagem 

A secagem tern por finalidade reduzir o teor de agua dos couros a 14% que 

e a quantidade apresentada pela agua ligada quimicamente as proteinas e a agua 

dos capilarcs finos. 

De acordo com H O I N A C K I , 1989, este teor de 14% de agua nos couros 

devera permanccer apos a secagem, pois a sua eliminacao transformaria os 

couros em materiais sem as desejadas caracteristicas de elasticidade, flexibilidade, 

maciez e toque. 

Para a secagem, ha varios sistemas, cada qual utilizando um tipo de 

maquina. Maquina de estirar e enxugar, Secotherm, Toggling e Vacuo, tem-se 

tambem a secagem natural. 

Maquina de estirar e enxugar 

E uma operacao que geralmente antecede outras operacoes de secagem, 

principalmente a secagem a vacuo. Visa abrir o couro ganhando com isso mais 

area e facilitando a secagem posterior e eliminando o excesso de agua contida 

no couro, reduzindo de 70% para 50%. 

Secagem com Secotherm 

O aparelho consta de placas de aco inoxidavel, dispostos verticalmetne e 

aquecida com agua e vapor. 

Os couros sao esticados e colados as placas, pelo lado flor. A temperatura 

de secagem varia de 50 a 70°C, dependendo da espessura dos couros a secar. O 

tempo de secagem e de 30 a 35 minutos. 

Secagem a vacuo 

O aparelho consta de duas mesas de aco inoxidavel acoplados a uma tampa 

que se move horizontalmente de uma para outra mesa. 
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Esta secagem e usada para couros de flor integral. Tern como vantagens a 

secagem rapida e flor lisa, e como desvantagem menor area, tendencia a um 

toque e a perda de espessura. 

Secagem com Toggling 

ar aquccido, onde situam-se quadros especiais perfurados onde o couro e 

estaqueado e seco. 

A secagem final e realizada no toggling, logo apos o amolecimento, onde a 

unidade devera ser reduzida ate cerca de 14%. 

Secagem natural 

Aproveitando o clima da regiao onde sera instalado o curtume, que e em 

media 25°C com umidade relativa baixa, proporcionando-se cxcelente para este 

tipo de secagem. 

Esta secagem sera efetuada utilizando-se a parte alta do bloco de producao, 

utilizando para este fim um secador aereo que transportara os couros para o alto, 

acelerando este tipo de secagem com reducao de mao-de-obra. 

4.6.20 - Condicionamento 

Tern a finalidade de preparar os couros para receberem trabalhos 

mecanicos, evitando graves prejuizos da camada flor. 

Apos a secagem, o couro apresenta cerca de 14 a 18% de umidade. Neste 

estado, nao pode ser submetido a qualquer trabalho mecanico, a fim de evitar 

graves prejuizos com relacao ao aspecto e as caracteristicas da camada flor. 

Isto implica na necessidade de uma reumidificacao ou condicionamento do 

material. Com o condicionamento, a umidade e elevada para 28 a 32%. 

Os metodos mais usuais para reumidificar os couros sao: 

- Condicionamento com serragem umida; 

- Condicionamento por umedecimento da agua; 
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- Condicionamento em camada umida; 

4.6.21 - Amaciamento 

Consiste em submeter os couros a uma acao mecanica a fim de melhorar 

suas caracteristicas, de acordo com as exigencias dos artigos a fabricar. 

Esta operacao dever ser reduzida ao minimo indispensavel, de modo a nao 

dar origem a problemas relacionados com a qualidad da flor. 

4.6.21.1 - Tipos de amaciamentos usados 

Maquina continua de amaciar - sistema de pinos 

Os couros a amaciar sao passados entre placas contendo pinos 

desencontrados. As placas tern movimento vibratorio vertical, fazendo com que 

os pinos das placas inferiorcs penetrem entre os pinos das placas superiores, 

resultando deste modo o efeito de amaciamento. 

Amaciamento em fuloes 

Determinados artigos requerem um amaciamento mais accntuado e podem 

ser submetidos a trabalhos mecanicos em um fulao de bater. Esta operacao sera 

executada em ambiente reservado, devido a pocira liberada. 

4.6.22 - Lixamento e eliminacao do po 

E realizado na maquina de lixar, sao execultados as devidas correcoes da 

flor, visando eliminar certos defeitos e melhorar o aspecto do material. Apos esta 

operacao os couros sao dcsempoados para eliminar o po e com isso nao 

prejudicar o acabamento. 

O po proveniente desta operacao sera retirado por succao para um deposito 

que fica fora do bloco da producao. 
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4.6.23 - Acabamento 

E uma operacao que confere ao couro sua apresentacao e aspecto 

definitivos. Ele podera melhorar o brilho, o toque e outras caracteristicas fisicas 

mecanicas, tais como impermeabilidade a agua, resistencia a friccao, solidcz a luz, 

entre outras. Com o acabamento, poderao ser eliminados ou compensados ccrtas 

deficiencias naturais. 

4.6.23.1 - Composicao 

Sao aplicados ao couro camadas sucessivas de misturas: 

- Camada de pre-fundo e fundo; 

- Camada de pigmentacao; 

- Camada de lustros; 

Cuja composicao podera ser modificada de acordo com o suporte e a qualidade do 

filme desejado. Estas camadas ligadas entre si, formam uma pclicula sobre o couro e na 

sua composicao entram diferentes produtos. 

Uma composicao para acabamento pode apresentar os seguintes componentes: 

- Ligantes; 

- Pigmentos; 

- Plastificantes; 

- Solventes; 

- Corantes; 

- Materiais auxiliares: espessantes, tensoativos e ceras. 

Os principals Ligantes usados sao: 

- Ligante a base de proteinas; 

- Ligante a base de resinas; 

- Ligante a base de Nitrocelulose; 

- Ligante a base de Poliuretanas; 
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4.6.23.2 - Tecnicas de aplicacoes usadas: 

- Aplicacao com pelucia ou escova; 

- Aplicacao com pistola adaptada a fotocelula; 

- Aplicacao com maquina de cortina; 

- Aplicacao com maquina multiponto. 

Os couros a sercm acabados, que estcjam com flor solta ou com tendencia a soltar 

a flor, com marca de arranhoes, carrapatos, bcrnes. Recomenda-sc lixar e impregnar. 

A impregnacao, em linhas gerais tern por fim provocar a adercncia da flor com a 

camada reticular. 

Empregam-se nesta operacao resinas acrilicas, sob forma de emulsao ou de 

solucao. 

Esta operacao e realizada na maquina de cortina. 

Para o acabamento dos couros deve-se fazer o controle do preparo das tintas, 

verificando a cor, toque, brilho e uniformizacao das demaos aplicadas. 

De acordo com o artigo a fabricar serao usados as maquinas que estao dispostas 

de maneira que haja um maior rendimento da producao e economia de mao-de-obra. 

4.6.24 - Embalagem e expedicao 

No setor de embalagem, os couros semi-acabados e acabados sao classificados, 

medidos e pesados. Os couros sao comercializados por peso ou por area dependendo do 

artigo. 

Apos a medicao ou pesagem, as fases de embalagem para as vendas sao ultimadas. 

4.7 - Controle dos Processos 

A cada processo quimico realizada sobre o couro alguns parametros tanto do couro 

quanto dos banhos, devem ser checados para termos certeza de que tudo esta 

acontecendo conforme o planejado. 

Os controles a serem executados em cada processo sao: 
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4.7.1 - Remolho 

Deve-se medir o pH, temperatura e a concentracao em graus Baume do banho, 

assim como o teor de cloretos e nitrogenio total, que e um indicador de perda de 

substantia dermica. 

4.7.2 - Caleiro 

Alem do pH, temperatura e concentragao em graus Baume, sao importantes as 

analises de cal, sulfetos e alcalinicidade do banho. A avaliacao do couro e subjetiva, em 

termos de entumescimento, rugas e rufas. 

4.7.3 - Descaltinacao e purga 

O p H , temperatura e teor de CaO (oxido de calcio) sao as analises realizadas no 

banho. O pH interno do couro e estimado com a utilizacao de uma solucao de 

fenolftaleina, enquanto na determinacao de CaO utiliza-se uma solucao de Negro de 

Eriocromo T. 

4.7.4 - Piquel 

O pH do banho, a temperatura, a concentracao com graus Baume, a acidez livre e 

o teor de cloretos sao importantes no piquel, assim como a avaliacao do pH no corte 

do couro com o indicador de Verde de Bromocresol. 

4.7.5 - Curtimento 

Alem do pH, temperatura, concentracao em graus Baume, sao importantes 

parametros do final do curtimento ao cromo a basicidade do banho e a quantidade de 

cromo residual. 

4.7.6 - Neutralizacao 

E fundamental para o controle da neutralizacao a determinacao do pH do banho 

e do pH do corte do couro realizado com VBC (Verde de Bromocresol). 
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4.7.7 - Recurtimento 

o pH continua sendo o controle mais importante, mas tambem deve-se determinar 

a quantidade de recurtente absorvida atraves da analise de solidos, teor tanante ou oxido 

de cromo no banho residual. 

4.7.8 - Engraxe 

Analisar pH e oleo residual. 

4.7.9 - Tingimento 

Analisar pH e corante residual. 

Os controles devem ser realizados e registrados para obtermos uma memdria da 

producao e levantarmos dados estatisticos quanto aos problemas ocorridos. 
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5.0 - C O E F I C I E N T E S N U M E R I C O S 

Permitem mcdir a magnitude industrial do curtume, ao mesmo tempo diagnosticar 

sua capacidade produtiva e elementos tecnicos gerais. 

Especificamente, abrange um conjunto de 24 parametros, sendo 04 de producao, 

10m de estrutura e 10 de insumos. 

Os valores dos coeficientes variam mediante o tamanho dos couros. Ha valores 

distintos para couros grandes, medios e pequenos. 

5.1 - Aspectos Caracteristicos 

O curtume SANTO A N T O N I O processara 400 couros/dia, tipo couros grandes 

com area de 4,0 m 2 pesando em media 30 Kg cada. Distribuidos da seguinte forma: 

- 120 couros wet-blue/dia; 

- 160 couros semi-acabados/dia; 

- 120 couros acabados/dia. 

Trabalhando 44 horas semanas, um equivalente a 230 dias iiteis. Com uma carga 

horaria de 1.600 horas por um ano para empregados administrativos e 1.700 horas por 

ano para empregados de producao. 

A producao requerida sera: 

- 400 couros/dia x 230 dias/ano = 92.000 couros/ano 

- 400 couros/dia x 30 Kg/couro = 12.000 Kg/dia 

- 12.000 Kg/dia x 230 dias/ano = 2.760.000 Kg/ano 

2.760.000 Kg/ano x 1,5 f t 2 /Kg = 4.140.000 ft2/ano 
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2.760.000 Kg/ano x 0,139 m 2 /Kg = 383.640 m2/ano 

5.2 - Coeficientes 

5.2.1 - COEFICIENTES 01 -» Produtividade de operarios e produtividade homem 

Mede a eficiencia do curtume pela quantidade de ft 2 que produz cada operario e 

cada pessoa ocupada no estabelecimento. 

f t 2 _ A H = Homem 
= 20 onde:, H — O O = Operario 

4.140.000 ft 2/ano 
• = 207.000 H - O. 

20 ft 2 /ano/H - O 

Desse total de 207.000 H - O, temos que: 

75% equivale a homem-operario ( H - O) = 155.250 
25% equivale a homcm-homem (H - H) = 51.750 

Entao o quadro de funcionarios sera: 

207.000 
1.600 

= 130 funcionarios. 

X T - A • • 155.250 O J iNumero de operarios = — j ; — = 9 1 . 

Numero de pessoas administrativas = 130 — 91 = 39. 

5.2.2 - COEFICIENTE 02 -> Aproveitamento da superficie coberta 

Da a ideia da utilidade que produz o edificio, permitindo ilustrar ao tecnico a 

disponibilidade dos espacos para um melhor aproveitamento do ambiente. 

A constante para couros grande e de 900 ft 2/ano. 

f t 2 4.140.000 ft 2/ano A ^ 2 

m 2SC 900 ft 2/ano/m 2SC 
= 4.600 rn SC. 

5.2.2.1 - Distribuicao da area coberta 
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f 

J Setor % m2SC 
J Fabricacao 68 3.128 
f 

t 
J 

Depositos, Escritorios 

e Laboratories 
14 

644 

Vestuarios e Banhciros 08 368 

f Servicos Gerais 10 460 

T O T A L 100 4.600 
> 

* F o n t e : R e v i s t a d o C o u r o ( A B Q T I C ) 

> 

* 

5.2.2.1 - Distribui^ao da superficie coberta na fabricacao 

Setor % m2SC 
> Ribeira 25 782 

Curtimento 09 282 

Semi-acabado 19 594 

Secagem 21 657 

Acabamento 26 813 

T O T A L 100 3.128 

F o n t e : R e v i s t a d o C o u r o ( A B Q T I C ) 

5.2.3 - C O E F I C I E N T E 03 -*• Rendimento dos couros 

Avaliar o rendimento maximo de cada couro curtido. 

O couro a ser processado apresenta area de 4,0 m 2 . Segundo os coeficientes de 

transformacao, tem-se: 

Couros Coeficientes/m2 Area (m2SC) 

120 wet-blue 0,33 x 4,0 158,4 

160 Semi-acabados 0,75 x 4,0 480 

120 Acabados 1,00 x 4,0 480 

280 Raspas 0,12 x 4,0 134,4 

T O T A L - 1.252,8 
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5.2.4 - C O E F I C I E N T E 04 -> Fator de potencia 

Da a ideia de como a potencialidade do curtimento e transformada em couros, ou 

seja, como cada estabelecimento transforma sua energia potencial em metros quadrados 

de couros curtidos. 

A constante de HPI , para couros grande utilizados e 450 m2/ano 

Entao: 

m 383.640 rrT/ano 
HPI = 853 HPI . 

450 rn /ano/HPI 

5.2.4.1 - Distribuicao dos H P I s instalados por setor 

Setor % HP 

Caleiro 24 205 

Curtimento 14 119 

Semi-acabado Umido 28 239 

Semi-acabado 20 171 

Acabado 14 119 

T O T A L 100 853 

5.2.5 - C O E F I C I E N T E 05 Simultaneidade 

Relaciona o efetivo consumo de energia eletrica com o teorico que deveria ser 

consumida quando todas as maquinas trabalham simultaneamente. 

O K W h teorico e obtido multiplicando o HP da fabrica por 0,736 KWh/HP 

(constante), por 08 horas/dia, por 21 dias e 11 meses de trabalho no ano, totalizando 

2.705.295 K W h teorico. 

K W h efetivo 
K W h teorico 

0,6 
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O valor aprescntado e rcferente a simultaneidade do consumo, indica que ha uma 

disposicao de 20% de energia propria. 

5.2.6 - C O E F I C I E N T E 06 -* Consumo de produto quimico 

Este e apresentado apcnas como base para os curtidores, porque o consumo de 

produtos e determinada pcla tecnologia processual aplicada em cada curtume. 

Para couros tipo grande ha uma media de base de 10 Kg de produtospara cada 

couro, entao: 

92.000 couros/ano x 10 KgPQ/couro = 920.000 KgPQ/ano 

- produtos quimicos para as operacoes de ribeira, a proporcao e de 3,5 para couros 

grandes. 

KgPQ 920.000 KgPQ/ano 
KgPQ r " 3,5 

= 262.857 KgPQ r/ano. 

- produtos quimicos para o curtimento e operacoes complemcntares, a proporcao e de 

1,5 para couros grandes. 

KgPQ 920.000 KgPQ/ano 
KgPQ c ~ 1,5 

= 613.333 KgPQ c/ano. 

- produtos quimicos para as operacoes de acabamento, a proporcao e de 30 para couros 

grandes. 

KgPQ 920.000 KgPQ/ano 
KgPQ a " 30 

= 30.667 KgPQJano. 

5.2.7 - C O E F I C I E N T E 07 -*• Consumo de combustiveis 

Refere-se apenas aos combustiveis para a cadeira e outros aparatos produtores de 

calor. 

O curtume utilizara o FUEL O I L que tem 10.500 calorias por Kilograma. O tipo 

de cadeira usada no curtume tem um consumo de FUEL O I L na ordem de 4.000 

KgCOMB/m 2 . Assim tem o consumo anual de: 

4.000 KgCOMB. 

m 2 C A L D 
x 230 m C A L D = 920.000Kg de COMB. 



Entao, o valor do coeficiente sera: 

KgCOMB. 920.000 Kg de COMB. 7 

— = 2,40 KgCOMB/m . 
m 2 383.640 m 2 

5.2.8 - C O E F I C I E N T E 08 -> Consumo de energia 

Indica os K W h consumidos durante o ano. 

K W h E F E T I V O 1.623.177 K W h . „ „ „ , 2 
= 4,23 KWh/m . m 2 383.640 m 2 

5.2.9 - C O E F I C I E N T E 09 Basico 

Este coeficiente e basico e inicial para toda analise de curtimento e de modificacao 

e ampliacao desejadas. 

Para couros grandes 0 valor aconselhado e de 1,5 f t 2 /Kg equivalente a 0,139 

m 2 /Kg. 

1,5 f t 2 / K g 2.760.000 Kg/anoxl,5 f t 2 /Kg = 4.140.000 ft 2/ano. 

0,139 m 2 /Kg —*• 2.760.000 Kg/anox0,139 m 2 /Kg = 383.640 m 2/ano. 

5.2.10 - C O E F I C I E N T E 10 Rendimento operario 

Fornece o numero de couros trabalhados por cada operario por ano. 

couros 92.000 couros/dia 
operarios 91 

= 1.011 Kg/ano 

5.2.11 - C O E F I C I E N T E 12 Rendimento operario unitario 

Representa o total de Kilogramas trabalhados por cada operario em um ano. 

Kg 2.760.000 Kg/ano 
operario 91 

= 30.330 Kg/ano 

5.2.12 - C O E F I C I E N T E 13 -+ Disponibilidade de energia propria 

Avalia as reservas de energia propria, permitindo prever e suprir os inconvenientes 

da energia eletrica das redes publicas. 

HPI _ i 5 3 H P L = 2 8 4 K V A 

K V A 
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Para estar mais seguro quanto a disponibilidade adotou-se valor 3. 

5.2.13 - C O E F I C I E N T E 16 Transformacao 

Demonstra a relacao entre os Kilogramas das maquinas instaladas e a quantidade 

de metros quadrados de couros curtidos. 

Para couros tipo grande, adota-se 2,3 m 2 por Kg/maq. 

2 2 m 383.640 m , O A A ^ , , 166.800 Kg/maq. 
K § m * < l 2,3 m 2 /Kg/maq 

5.2.14 - C O E F I C I E N T E 17 Peso da maquina 

Apresenta o numero de maquinas a serem instaladas a partir do Kilograma de 

maquinas total e da constante para couros grandes por cada maquina. A constante e 

2.800 Kg por maquina. 

Para couros tipo grande, adota-se 2,3 m 2 por Kg/maq. 

Kg maq. 166.800 Kg maq. 
— : — : —* ~ O A A v .—; = 56 maquinas. 
maquinas 2.800 Kg/maq 

O valor obtido representa a quantidade de maquinas a serem instaladas no curtume. 

5.2.15 - C O E F I C I E N T E 18 -> Rendimento de fuloes 

Indica a relacao de metros quadrados de couros curtidos por litros de fuloes. 

m 2 383.640.ni = 2 55.7601itros de fuloes. 
litros de fuloes 1 > 5 m

2 / i i t r o s de fuloes 

5.2.16 - C O E F I C I E N T E 19 Relacdes de litros 

Os litros de agua que se consome em uma ano esta diretamente ligado a capacidade 

dos fuloes, atraves desse coeficiente. Na pratica adota-se dois litros de agua por dia para 

cada litro de fulao. 

2,0 litros de agua/dia x 255.760 litros de fulao x 230 dias/ano = 

117.649.600 litros de agua/ano = 117.649,60 m 3de agua/ano 
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5.2.17 - C O E F I C I E N T E 22 -> Rendimento da caldeira 

Relaciona a quantidade de couros por ano por metro quadrado de caldeira. Para 

couros grandes toma-se um valor de 800 couros/m 2 caldeira. 

couros 92.000 couros . . - 2 , , • 
= 115 m caldeira. m 2 C A L D 800 couros.m 2 CALD 

5.2.18 - C O E F I C I E N T E 23 -> Rendimento unitario da caldeira 

Apresenta o rendimento dos metros quadrados de caldeira por Kilogramas de 

couro. 

Kg 2.760.000 Kg 2 

= 12.000 Kg/m C A L D . 
m 2 C A L D 230 m 2 C A L D 

5.2.19 - C O E F I C I E N T E 25 Capacidade do edificio 

Relaciona a quantidade de couros por metro quadrado de supcrficie coberta. 

couros 92.000 couros ~ A , 2 C / ^ 
= 20 couros, m SC. m 2SC 4.600 m 2SC 

5.2.20 - C O E F I C I E N T E 28 Capacidade da potencia instalada 

Relaciona a quantidade de couros por HPs instalados. coberta. 

couros 92.000 couros 1 A O / o m 
" H P T ~ ~ 853 HPI = 108 couros/HPI. 

5.2.21 - C O E F I C I E N T E 20 -> Rendimento de compressores. 

Apresenta a quantidade de energia para pistolagem de couros terminados. Para a 

quantidade de couros terminados trabalhados no curtume, e o tipo de couro grande 

adotou-se o valor de 6.050. 

m 2 383.640 m 2

 T i n , 
= 63 HP de compressores. H P I c o m p 6.050 
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6.0 - A M A T E R I A - P R I M A 

6.1 - Introdu^ao 

Nos dias atuais, a busca de qualidade total e sinonimo de sobrevivencia de uma 

empresa no mercado. Todos estamos trabalhando no sentido de que o couro produzido 

em nosso pais seja competitivo em nivel internacional, atendendo as exigencias cada vez 

mais elevadas de outros paises. 

Ja sabemos que o caminho para chegarmos a qualidade comeca pela adocao de 

normas que vao reger o processo produtivo, as materias-primas, os insumos e produto 

final. 

Com certeza o cumprimento as normas e uma forma de evitarmos uma serie de 

problemas que vem a depreciar o artigo final e aumentar os custos dentro do curtume. 

Em nivel internacional o processo normativo ja esta bem adiantado, mas nao basta 

simplesmente adotar normas estrangeiras, pois temos nossas particularidades. Ha 

bastante tempo, ja vem-se desenvolvendo junto a Associacao Brasileira de Normas 

Tecnicas (ABNT) , um trabalho de producao de normas para o setor coureiro atraves da 

Comissao de Estudos de Couros, Insumos e Residuos. Este trabalho esta em andamento 

atraves de cinco Grupos de Trabalhos: 

GT - Materias-primas 

GT - Analise Quimica 

GT - Testes Fisicos 

GT - Insumos Quimicos 

GT - Residuos 
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Nestes grupos sao elaborados normas de procedimento, classificacao, metodos de 

ensaio e especificacao ligados a produtos e processos da industria do couro. E valido 

ressaltar que a utilizacao de normas, alem de ser instrumento basico para alcancarmos 

a qualidade, e requisito fundamental para o processo de Certificacao de Qualidade, que 

no futuro sera o objetivo do setor. 

6.2 - O s problemas com a materia-prima (pele) 

Tem-se notado que a qualidade da pele brasileira vem decaindo nos ultimos anos. 

Quando um curtume deseja produzir couros sem defeitos com origem nas peles, busca 

as mesmas no exterior, Argentina e Estados Unidos, por exemplo. 

Dentre as causas deste lamentavel fato, podemos citar a visao dos pecuaristas e 

frigorificos de que a pele e um sub-produto e como tal nao merece cuidados especiais. 

Temos tambem a atuacao do mercado de peles, que devido a oferta inferior a procura, 

faz com que seja empurrado goela a baixo do curtume qualquer tipo de materia-prima. 

Dentre os principais problemas com que convivemos na industria curtidora, estao: 

A - Na pecuaria 

No Brasil, 60% dos defeitos dos couros tem origem no campo. 

Ectoparasitoses (berne, carrapato, bicheira) 

Marcacao afogo 

Marcas de arame farpado, galhos, espinhos 

O que se deve fazer 

- A o marcar o gado a fogo, aconselhamos observar que a marcacao seja feita na 

cara ou nas patas do animal. Esta marca nao deve ter mais do que 11 cm de 

diametro. 

- Sugerimos que se faca uma limpeza periodica do campo, retirando arbustos, 

galhos, espinhos, restos de arame e outros objetos que possam machucar o gado. 

- Sempre que possivel, use arame liso para fazer as cercas. 
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- Para conduzir o gado, nao use guizo (ferrao) pontiagudo ou roseta. 

- Continue cuidando da saude do animal, evitando doencas, como: aftosa, bicheira, 

sarna, bernes e carrapatos. 

0 que se ganha com isso 

- A melhoria do couro ira fortalecer um setor da economia que tem mais de 500.000 

pessoas ligadas diretamente, remunerando-as melhor, podendo promover um maior 

consumo, inclusive da carne. 

- Com uma materia-prima couro de qualidade superior, teremos produtos mais 

competitivos no mercado internacional. 

- um couro com marcacao correta, sem arranhdes de cercas ou de galhos e sem 

carrapatos ou bernes, tem mais qualidade. 

- U m couro de mais qualidade tem mais valor. 

B - Transporte do gado 

10% dos defeitos dos couros brasileiros sao causados durante o transporte do gado 

da fazenda ate o frigorifico 
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O que se deve fazer 

- A carroceria do caminhao dever ser revisada de forma a evitar cantos vivos 

pontas de pregos ou parafusos, travessas quebradas ou madeiras lascadas. 

- O piso dever ser firme e deve evitar que o gado escorregue ou caia durante o 

transporte. 

- Para conduzir o gado durante a carga e descarga do caminhao, nao use guizo 

(ferrao) pontiagudo ou roseta; utilize bastoes de choque eletrico. 

- O motorista do caminhao boiadeiro deve ser instruido a respeto da carga que esta 

transportando. 

O que se ganha com isso 

- O gado sem cortes, esfoladuras ou outros ferimentos apresenta um couro de mais 

qualidade. 

- Um couro de mais qualidade tem mais valor. 

- Pre-abate 

O que se pode fazer 

- Os currais/mangueiras devem ser revisados periodicamente, consertando-se partes 

lascadas, pontas quebradas e evitando-se cantos vivos, pontas de pregos ou outros 

obejetos que possam machucar os animais. O ideal seria construir as mangueiras 

com tubos de metal. 

- O piso das mangueiras e as rampas dever ser construidos de maneira a evitar 

escorregoes ou quedas do gado. 

- Deve-se dispensar uma atencao especial ao banho frio dado no gado antes do 

banho abate, cuja finalidade e acalmar os animais e provocar vasocontricao. 

O que se ganha com isso 
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- A vasocontricao provocada pelo banho frio evita defeito conhecido como 

veiamento nos couros curtidos. 

- O couro do gado sem esfoladoras ou ferimentos e sem veiamentos tem mais 

qualidade e, consequentemente, mais valor. 

- Abate 

15% dos defeitos dos couros brasileiros sao originados de uma esfola mal feita. 

O que se deve fazer 

- Faca uma sangria completa, evitando sujar o couro do aninal. 

- Procure fazer o corte para a sangria o mais proximo possivel da linha de abertura 

para esfola (corte ventral). 

- Em locais onde nao haja possibilidade de pendurar o animal para a sangria, 

procure um local onde o sangue possa escorer sem sujar o couro. 

- As facas utilizadas na esfola devem ser curvas, para evitar furos e rais de faca nos 

couros. 
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- Para uma esfola correta, os cortes dever ser feitos conforme as figuras. 

- Imediatamente apos a esfola, os couros dever ser lavados com agua corrente para 

evitaram a formacao de coagulos de sangue. 

- Os couros devem ser aparados conforme a ilustracao. 

Focmho 

Olho J 

Canela Dianteira 1 1 Canela Dianteira 

Orelhas 

| 25 cm | 3 

Canela Traseira J-— ^^*«^ 1"^^ ^ " / ^ ^ k ^ _ 1 f.anela Traseira 

SlA 
R a b o ^ 
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O que se ganha com isso 

- Uma sangria completa e limpa diminui a proliferacao de bacterias, melhorando a 

conservacao do couro. 

- O esfolador treinado, utilizando equipamento adequado, estara menos sujeito a 

fazer cortes, furos e raias no couro. 

- U m esfola correta resulta em um couro de melhor aproveitamento. 

- um couro sem flor arrebentada, sem coagulo de sangue, sem veiamento, sem furos 

e raias de faca tem mais qualidade e, consequentemente, mais valor. 

- Conservacao 

15% dos problemas dos couros sac provenientes da ma conservacao. Uma saiga 

bem feita e uma armazenagem adequada reduzem esta quantidade de agua 

(aproximadamente 65% para em torno de 45%, diminuindo o desenvolvimento das 

bacterias que atacam e danificam o couro. O carnal meloso, as manchas vermelhas, 

o pelo solto sao indicios de que o couro (tornado na acepcao de pele) esta mal 

conservado. 

O que se pode fazer 

- O couro deve ser salgado (conservado) num prazo maximo de 4 horas depois da 

esfola. 

- O local ideal para armazenar os couros salgados (barraca) deve ser fresco, arejado 

e sem sol direto. 

- Couros nao descarnados mecanicamente dever ser limpos manualmente, com 

cuidado, tirando restos de gordura e came. 

O que se ganha com isso 
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- Um couro bem conservado evita problemas como flor solta, flor nubucada, flor 

ardida e perda de resistencia. 

- Um couro bem conservado da uma melhor classificacao, maior rendimento e 

maior aproveitamento. 

- Um couro bem conservado tem mais qualidade e mais valor. 

F - Classificacao dos couros 

A partir da pesquisa realizada pela ABQTIC, tem-se a atual classificacao dos 

couros dos grandes curtumes do Brasil, considerando os defeitos da flor em 

material wet-blue, e: 

I / I I : 8,56% 

I I I : 25,34% 

IV : 30,55% 

V : 19,61% 

V I : 10,70% 

REFUGO : 5,24% 

Deve-se levar em conta que o poder de compra de materia-prima dos curtumes 

cnvolvidos e a origem preponderantemente de frigorifico pode estar favorecendo a 

classificacao para melhor. 
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C O N S I D E R A C O E S F I N A I S 



C O N S I D E R A g O E S FINAIS 

Da fase de elaboracao do projeto da industria coureira ate a sua conclusao final e 

da experiencia reduzida no curtume como estagiario, foi relevante observar que. 

. dentro da industria, a grande preocupacao e produzir com qualidade a baixo 

custo num tempo preestabelecido, dai a razao do planejamento que e efetuado; 

. Produzir sob encomenda e a alternativa mais viavel economicamente, gerando 

um estoque de produtos (couros) sempre reduzido; 

. As flutuacoes tecnologicas (diversidade de receitas) na area de acabamento 

molhado deveras existem, pois depende do produto almejado; 

. A localizacao para a implantacao da industria de curtume deve obedecer a varios 

requisitos, tais como: disponibilidade de materia-prima, agua, energia, clima 

adequado, mao-de-obra qualificada, insumos quimicos; 

. O plant lay-out da industria e importante na medida que descreve o adequado 

posicionamento dos postos de trabalho, possibilitando o melhor desempenho das 

operacoes, e consequentemente, maior produtividade; 

. O curtimento ao cromo, apesar do efeito quimico poluente, possibilita a 

obtencao de artigos com PADRAO DE Q U A L I D A D E ; 
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O controle de qualidade de uma industria coureira e requerido pelos fabricantes 

de calcados e artefatos (os consumidores), no que se refere as caracteristicas 

inerentes de um bom produto manufaturado (espessura, resistencia, cor, lisura, 

toque); 

O tratamento de efluentes da industria de curtume e indispensavel ao equilibrio 

ecologico. 
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O R G A N O G R A M A G E R A L D O C U R T U M E 
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ORGANOGRAMA DAS O P E R A C O E S 

Ribeira 

1 i i i i i i i i i 
Barraca/ 
Classificar 

Remolho Descarne Pcsagcm Dcpilapao/ 
Caleiro 

Pesagem Dcscalci-
na^ao 

Purga Piquel Curti
mento 

Divisao 

Recurtimento Crust 

1 

Enxugar 
i 

Rabaixar/ 
Classificar 

I 
Pesagem 

i 
Neutra-
lizapao 

Recurti
mento 

Engraxe Estirar/ 
Enxugar 

i 
Secagem 

i 
Amaciar/ 
Togliar 

i 
Classifi-
car/Medir 

i 
Embalar/ 
Expedir 

Recurtimento Camur^ao 

r^. i • 1 i i 
Pesagem Neutrali- Pre-en- Secagem Lixar/ Remolho Tingir/ Enxugar/ Lixar Bater em Medir/Emba-Pesagem 

zagao graxe Desempoai Engraxar Secar Fulao lar/Expedir 

Recurtimento Raspa 

Pesagem Neutrali- Engraxe Secagem 
i 

Bater em 
. i . . . 

Pesagem 
i 

Embalar/ 
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Recurtimento Vaqueta 

Enxugar Rabaixar/ Pesagem Recurti Neutra- Tingi- Engraxe Enxugar Secagem Acondicio- Amaciar/ Lixar Desem-
Classificar mento lizagao mento c estimar namento Togliar poar 

Impreg- Acaba- Secagem 
nacao mento 

Acabamento Vaqueta 

. i . 
Prcnsa-

i 
Classifi-

1 
Embal ar/ 

gem car/Medir Expedir 

Obs.: - A palavra R E C U R T I M E N T O e usada na acep^ao de operacao quimica. 
- A operagao quimica R I B E I R A 6 executada para todos os produtos (wet-blue), crust, camunpao, raspa, vaqueta). 
- Nas operacoes quimicas descritas nos organogramas sao intercaladas operagoes mecanicas a fim de dar uma sequencia logica as mcsmas. 
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Ficha Padrao de Controle Analitico na Estacao de Tratamento de Efluentes 

Curtume MANOEL LIANO Ltda. 

Data 

Colocado em Trabalho: 

C Chuvoso _ 

Tempo: \ Nublado_ 

Sol 

Temperatura 

Pluviosidade 

toneladas. 
peles. 

°C 

mm 

Volume admitido na estacao depuradora: m J 

Posto de grelhas: Volume de dejeto: 

DESSULFURAQAO 

Teste ao fim da operacao 

(Usar. Acetato de Pb) 

' — Marrom Escuro( ) 

— Marrom Medio{ ) 

— Marrom Claro( ) 

— lncolor{ ) 

Duracao: 
Volume: 

horas. 

m \ 

PENEIRAMENTO 

- Duracao: horas. 
- Volume de dejetos: m 3. 

HOMOGENIZAQAO 

Tempo (h) 8 10 12 14 16 18 

pH Saida 

- Materials Decantaveis na saida 



8h ml/1 

12h ml/1 
16h ml/1 

DECANTADOR/ESPESSADOR 

- Vazao media admitida: m3//t. 

TRATAMENTO DO LODO 

- Duracao da retencao: h. 
- Volume Tratado: m 3 . 
- Taxa e Natureza do Condicionamento: 

1/h; g/1-
- Peso do Lodo Desidratado: ton. 

TRATAMENTO BIOLOGICO 

- Temperatura: °C. 
- Turbidez: NTU (na saida do tratamento). 

pH 9h 17h 

o2 

Materials 
Decantaveis 
(ml/1) 

Na saida 

- Taxa de retencao do lodo: %• 
- Volume extraido: m 3 . 









ERRATA 

F^GIfvA DWDE Lfi-SE L£-SE 

Eapa Cursor Couros e Tanantes Curso: Tecnologia Quimica: Hodalida-

de-Ccuros e Tanantes 

02 sumario sistematico 

05 E cornunidade pode adrqui-
r i r 

que a cornunidade pode a d q u i r i r 

06 t E c n i c o s tecnica 

07 Curso de formacao superior 

Em couros e tanantes 
Curso em tecnologia quimica - f - b d a l i -
dadE: Couros e Tanantes 

U, 12, H anus ambiente agua ambiente a 25 C 

13 pH= 7,5 - 8,5 pH- 2,5 - 3,0 

13 - amarelo 6travessado amarelo (atravesssdo) 

13 U porcoes de 15 minutos pe 
l o e i x o 

h porgoes de 15 EH 15 minutos pelo 
e i x o do fulao 

10 120 120 

16 E 17 expedir em feaixo da palavra e x p e r i i r 

temos D PR0DLT0 SEMI-ACAGAD0 

E0 tEmos que: Alguns u t E n s i l i o s sao empregados no 

setor produtivo do curtume, t a i s co-
como: 

22 evsntuar efetuar 

2U dEvems er devem ser 

2k e necessario _os trabelhado 
doras se s s n t i r no l o c a l 
de trabslho 

a necessario aos trabalhedores SE 
sentirem bem no l o c a l de trabalho 

25 o sanoue e outras nanchas o sannue e outras manc'iss (vermelhas, 
v i o l a t e s ) 



PAGlfJA unoz LS-SE L£-SE 

3D apsras de f e r r o aparas de couro 

31 se bem que cartes elemEntos sa bem que certos Elementos que f o r 
minerals (ccrno • n i t r o g e n i o ma cornpostos minsrais, como o n i t r o 
por exemplo) nenio 

37 em testes de 1 hora coma 
Imholf 

em testes de 1 hora am Imholf 

"35*1 a n t i - p r o j e t o ante-projeto 

p o s s i b i l i t a n d o acesso f a c i l 
e produgao continue 

p o s s i b i l i t a n d o acesso f e c i l 

c a r p i t e i r o c a r p i t a r i a 

25 aminizem amenizem 

kd permitindo aos operarios permitindo aos trebalhadorss assaio 
asseio i n t e g r a l de lanchas i n t e g r a l r-uando das refeigoes e saida 
e saida do curtume do curtume 

57 mairo maior 

60 mais tempo sera de descslci 
nagac 

maior sera o tempo de descalcinagao 

61 este e cm funcao da espessu este dependera dos senuintes f a t o r e s : 
ra da pele, da temperatu- espessura da pele, tsmperatura e pH 
ra e do pH 

65 cue na maioria das vezes de_ que na maioria das vezes mostra nota-
monstra notaveis diferengas VEIS diferengas na sua area 
de acordo com suas partes 

topografices 

87 marcagap e fogo mercagao a rogo 

52 15% dos problemas dos cou
ros sa provinientes 

15% dos problemas dos couros sao 
pro v i n i e n t e s 



L f - S LL-DL 

Consideragaes F i n a l s Canclusao 
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ALUES, L. |. - Tecnologia Quimica - Editada pela Fundagao Ealouste fl u l b e r -
kian - 1951 - Lisboa ( P o r t u g a l ) . 

FOLACttl££R^$i - An o s t i l a • Curtume a a Poluigao - Curso realizado na Escc 
l a Tecnica da Curtimehto do SEftAl - 1576 m Estancia UelhaCRG). 

BQINACKI, Eugenic - Peles e Couros - ?M Edigeo Revisada e Ampliada - 1961-
Porto AlegreCRS)!, 

HDL AND A, M. - Plana jarnento e Frojetos - 12^ Edigao Revista e Ampliada - £: 

d i t o r a da Universidade Federal do Ceara - 1563 - FortalezaCCE)• 

DLIUERID, En§£ Jose Luiz - Projeto de f a b r i c s ( ^ p o s t i l a ) - I n s t i t u t o Ora-
s i l a i r o C i n e t i f i c o Ltda - 1385 - Sao Paulo(§P)| 

Relat o r i o s da r r o j e t o s de Curtumes. 

Revista do 
da I n d u s t r i a 

louro - ASIATIC (ftssociagao B r a s i l e i r a de Quimicos e Tecnicos 1 

do Couro) - lie 73 a S8. 


