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RESUMO

Este relatério aborda os procedimentos de operagdo de
uma induistria de couros, desde a entrada da matéria-prima, até
obtencdo de produtos destinados ao consumidor.

Aspectos didaticos de importéncia maior, que relacionam
teorias e experimentos com a pratica de reag¢des comerciais da
indistria de curtimento sdo abordados.

Cuidados visando melhor rendimento sdo sugeridos através
da andlise de aspectos relativos a localizag¢do, transportes,
distribuicdo e descarga de &gua, utilizag¢do de energia e outros.

A atividade de estédgio integrado, permite o
acompanhamento dos trabalhos executados e do controle de fatores
tais como, desempenho, qualidade e processos de acabamento dentro

de cada setor especifico do curtume.
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ABSTRACT

This report shows the operational procedures Happening
at a leather industry, from raw materials entrance to consumer
final products.

Didactic aspects of major importance, showing the links
between theories and experiments with reactions at the industry's
tannery commercial practice are observed.

Industry localization an others cares such transport,
energy and water distribution and disposal are suggested to best
yield.

The internship activity, made possible to follow all
the work done and all control fulfillments, quality and finishing

process at each specific sector of the leather industry.
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1.0 - INTRODUCAO

Neste projeto apresentaremos as instala¢Bes para a
realizacdo de todas as etapas pelas quals passam as peles de
animais para poderem chegar ao produto final, ou seja, passarem do
estado couro cru para couro wett-blue e/ou acabado, como também o
dimensionamento da indidstria, seu fluxograma, a fun¢do das maquinas
e o tratamento de efluentes.

No projeto temos procurado a divisdo de espag¢o ideal
para o desenvolvimento do trabalho em padrdes de conforto,
seguran¢a, rendimento, economia energética e comodidade externa
tanto para a captagdo da matéria-prima bem como a liberagdo de

residuos recicléveis.



2.0 - OBJETIVOS E ETAPAS PRINCIPAIS DO PROJETO

0O projeto consiste de um conjunto de informac¢des
relativas ao funcionamento interno e externo ao curtume, coletadas
e processadas com o objetivo de analisar uma decisdo de
investimento, e levadas também as considerag¢des hoje impostas pela
prote¢do ao meio ambiente.

A andlise destas informac¢des, associadas aos objetivos
finais do processo, permitem o planejamento estratégico do curtume.

Desde que as condig¢des basicas estejam disponiveis, este
curtume pode ser localizado em qualquer lugar onde exista demanda

para o seu produto final.

(i - Matéria-Prima

A matéria-prima basica de um curtume sdo as peles de
animais que normalmente sdo oriundas de matadouros localizados na
prépria cidade ou regido, a qual possui produc¢do bovina para o
abate.

0 abastecimento de produtos quimicos empregados na
industrializac¢do do couro sdo adquiridos por meio de contato direto
com as indastrias gquimicas e/ou por 1intermédio de seus

representantes.



2.2 - Mercado

0 mercado local, geralmente influi diretamente no bom
desempenho da industria de couro. Quando a produc¢ic estd voltada
para exportagdo, os efeitos locais sdo minimizados.

A produgdoc de um curtume deve considerar as oscilagdes
do mercado interno e externo, de modo a atender as variagdes
admitas pela moda.

Para o mercado externo exportam-se couros semi-acabados
e wett-blue.

O mercado internc e na propria cidade sdo abastecidos
com artigos acabados destinados a produgdo de calgados e artefatos

de couro.

2.3 - Disponibilidade de Energia e Combustivel

- Em nosso projeto, a eletricidade é a principal fonte
de energia. Visando manter o funcionamento de setores mals
importantes, em caso de gqueda de poténcia na rede elétrica a
indistria possul sua prépria casa de forg¢a com gerador de energia.

- 0 uso de caldeira alimentadas a lenha é comum nos
curtumes atuais; visando contribuir para a eliminagdo de
desmatamento descriminados que normalmente ocorrem para que a
lenha seja obtida, optamos pelo uso de caldeira movida a éleo

combustivel (full-oil).



2.4 - Disponibilidade de Agua

A agua a ser utilizada no curtume pode ser proveniente
da rede de dgua local ou de algum reservatédrio localizado préximo
a indistria com capacidade suficiente para este fim, desde gque seja
tratada e apresente-se com reduzido nimero de bactérias e dureza
nula ou relativamente baixa, podendo assim ser usada em todos os

Processos.

2.5 - Elimina¢do dos Efluentes e Residuos

As Aguas residuais da industria serdo submetidas a
tratamentos primidrio, seguido do biolégico. Estes tratamentos visam
evitar agressd3o ao meio receptor e sua posterior reutilizagdo. Os
residuos sélidos seguirdo para reservatérios especificos, onde

serdo tratados para serem usados em outros processos.

2.6 - Disponibilidade de M3o-de-Obra

A m3o-de-obra compreende dois grupos principais de
operdrios: especializados e ndo especializados. |

0 pessocal ndo especializado consiste daqueles gque ndo
possuem cursos profissionalizantes, entretanto possuem prética
adguirida no trabalho em curtumes.

0 pessoal especializado é composto por pessoas graduadas
em cursos profissionais em 4reas especificas, as quais s30
responsiveis pela administra¢do da producéo.

2.7 - Proteg¢do Contra Incéndio e Enchentes



2.7.1 - Beguranca

Na implantag¢do de um curtume, deve-se levar em conta que
suas instalag¢des e seu pessoal estardo sujeitos a eventuals riscos
de origens variadas, que podem prejudicar ou impedir a producio,
dando prejuizo a empresa e a perda de vidas preciosas.

Esta preocupag¢do com a seguran¢a deve ser iniciada no
momento em gque se pensar em realizar o projeto, pois entra a
escolha do material para construcdo, a escolha de processos, pela

previsdc de sistemas e equipamentos de prevengdo e alarme.

2.7.1.1 - Enchentes

0 local onde vai ser construido a indistria tera uma
infra-estrutura de tal maneira que ndo haverd preocupag¢doc com
enchentes. 0 curtume serd construido com nivel favoravel ao fluxo
de Adgua sem que haja danos ao curtume e ao terreno pertencente ao

mesmo.

2.7.1.2 — Incéndios

As instalag¢des hidrdulicas-prediais contra incéndios
serdo de acordo com as exigéncias da Norma Brasileira NB-2458 da
ABNT (Associac¢8o Brasileira de Normas Técnicas).

Além das instalagfes hidrdulicas, também seréao
utilizadas extintores, sendo adeguados conforme os tipos de

materiais e produtos quimicos inflaméveis.

A seguir damos um gquadro com os tipos de extintores e



locais onde serdo colocados:

LOCAIS ONDE TENHA INCENDIO TIPO DE

Quadro Elétrico Gas Carbdnico
Interruptores Classe C P6 Quimico

Compressores/Caldelrarr77 7

Almoxarifado materiais Classe C Extintor espuma
p/ couros seml acabado ou (soda a01d0)

0 numero total de extintores é ainda condicionado pelo
conceito ou "unidade extintora'. Para cada substéncia estabeleceu-
se um volume ou peso minimo que constitui uma "unidade estintora".
Assim, uma unidade extintora de espuma serda constituida de um
extintor de 10 1 ou 2 extintores de 5 1, procedendo-se da mesma
forma para as demals substéncias.

Os diferentes tipos de extintores devem ser instalados

de acordo com a tabela referente & utilizacio desses equipamentos.



Tabela 2

S L T o o A Do e A S O e TS Ve T I Pl o Ay U Sy

AREA COBERTA RISCO CLASSE DE DISTANCIA
POR UNIDADE DE OCUPACAO SEGUNDO MAXIMA A
DE FOGO TARIGA SEGURO PERCORRER

EXTINTORES INCENDIO. IRB*

méq;o 03, 04 05 e 06 e 10 m

*-iRB‘= Tnstituto de Resseguros do Bra51l

OBS: Independente da Area ocupada, deverdo existir pelo menos 2
(dois) extintores para cada pavimento, formando, no minimo uma
unidade extintora.

Para locais onde o uso do exintor manual ndo tenha
alcance, ou em locais que requeiram melhor proteg¢do que a segunda
pela rede de hidrantes, é recomendado o emprego de extintores de
grande capacidade, montados em carretas sobre rodas.

Como recomenda¢des adicionais a observar na localizagdo
dos extintores, deve-se prever que:

- Estejam situados em local visivel, protegidos contra
golpes e onde haja menor probabilidade do fogo bloquear o acesso;

- N3Zo devem ficar jamals encobertos por pilhas de
material e outros obstédculos;

- N3do devem ser instalados em paredes de escadas;

— Sua parte superior ndo deve ficar a mais de que 1,80

m do piso.
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0 desconto madximo nas taxas de seguro obtido com
instalagdoc de extintores dentro das normas e prescricido do IRB & de
5%.

HIDRANTES:;

Estes podem sger interno e externo e devem ser
distribuidos de forma a proteger toda a area da empresa por dois
fatogs simultédneos, dentro de um raio de 40 metros (30 metros das
mangueiras e 10 metros do jato}.

As mangueiras devem permanecer desconectadas, conexdo
tipo engate rdpido, enroladas convenientemente, e sofrer manutencgéo

constante,

2.7.2 - HIGIENE INDUSTRIAL

Nos locais de trabalho, é fundamental a higiene e a
limpeza, pois sé assim serd possivel evitar doengas, geralmente
causadas por elementos téxicos. E necessdrio ao trabalhador se
sentir bem no local de trabalho, pois assim a sua producdo seréd
alta,

Alguns principios basicos podem reduzir a intensidade
de riscos industriais, tais como: ventilagdo geral e local
exautivo, substituicdo de material, mudanga de operag¢les e/ou
processos, término de operagdes, divis3o de operagdes, equipe de

pessoal, manutencd3o dos equipamentos, ordem e limpeza.



3.0 - DIMENSIONAMENTO DO PROJETO

0 curtume projetado trabalha com 500 couros por dia,
pesando em média 25 kg por unidade. Durante 23 dias por més e 240
dias por ano.

Os couros sdo distribuidos da seguinte maneira: 250

wett-blue, 125 semi-acabado e 125 acabados.

3.1 - CAlculo da Quantidade de Couros a Trabalhar
500 couros dia! x 23 dias més! = 11.500couros més’!

500 couros dia! x 240 dias ano’! 120.000 couros

anol

500 couros dia'1 x 25 kg couros'1

12.500 kg couros
dial

12.500 kg couros dial x 23 dias més! = 287.500 kg

couros més”
12.500 kg couros dial x 240 dias ano’! = 3.000.000 kg

couros ano
300.000 kg couros ano™! x 1,5 p?2 kg? = 4.500.000 p?
ano’1
4.500.000 p? anol : 10,82 = 415.896 m? ano’.
Unidades Utilizadas:

Medida linear - Pé

Area - Metro quadrado - m?
Poténcia - Horse Power - HP
- Kilowatt Horse Power - KHP
Massa - Kilograma - Kg
Volume - Litros - L

Obs: 10,82 Fator de conversdo de p? para m?



- Aproveitamento da Superficie Coberta

p2
900 = —-—--
m SC
m2SC = 4.500.000
900
m2 8¢ = 5.000

Obs: 900 - constante tabelada para peles grandes.

Distribuicdo da Superficie Coberta

Setores $ m28C
Fabricac¢ao 68 3.400
Dépositos
Escritérios
Banheiros 32 1.600

Servicos Gerais

Totais 100 5.000

Distribuic8o dos 3.400 m2S5C
referente ao setor de
fabricacao

Setores

Curtimento

“RecUrtiment

10
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3.3 - Fator Poténcia - Hpi
Adotou-se 450 m? x Hpi* como drea para a determinacio
do fator poténcia.

450 = 2
Hpi

Hpi = 415.896 m? x ano "} = 924 Hpi x ano’l

450

Distribuicdo dos Hpi por setor

Setores 3 Hpi - Inicial

Totais 100 924

3.4 - Rendimento dos Fuldes

F calculade através de rendimento dos fulSes por m®
de couro contido por litro de &gua.

1,50 = m?
litros fuldes

litrose de fuldes = 415.896 m® X ml

1,
= 277.264 litros fuldes x ano

- Relagdo de litros de &dgua:

Conforme tabela de padrdes de referéncia, para cada

litro de fuldes, diarios:

1 - 1,5 2,0 litros - Agua - dia
litros de fuldes
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Para 230 dias lUteis, temos:

240 - 360 - 480 litros - Adgua - dia
litros de fuldes

Tomando o valor 2,0, temos:

3,0 litros de 4gua x dial x 277.264 litros fuldes x
ano”
240 dias x ano’l

= 199.630.080 litros de Aagua X ano™

3.5 - Rendimento da caldeira
Adotou-se 800 couros X m’ caldeira.

800 = .couros X ano'1
m2caldeira

m2 caldeira = 120.000 couros x ano! = 150 m?
800 caldeira

- Rendimento unitédrio da caldeira:

kg = 3.000.000 kg couro x ano-1 = 20.000 kg
m? caldeira 150

couros m? caldeira

3.6 - Distribuig¢do de Energia
Hpi = 3
KWh

KWh = 924 Hpi X ano! = 308 KHh x ano™
3

0 curtume mantém um grupo gerador de eletricidade

com capacidade de 308 KWh X ano™.



2.7

Logo:

3.8

Obs:

maquinas:

13
- Consumo de Eletricidade
Consideram-se dois aspectos:
a - Célculo de KWh por ano tedrico:
924 x 0,736 x 9 horas x 23 dias X 12 meses X ano’'
= 1.689.279 KWh x ano’

b - Cédlculo do consumo efetivo - percentual

KWh tedrico x 60% = 1.689.279 x 60% = 1.013.567
100 100 KWH efetivos
KWh efetivos = 1.013.567 = 2,44 KWh x m‘ couro
m2 415896

- Rendimento dos compressores
Para o valor de 6.000, temos a seguinte poténcia:

m? x anol = 415.896 = 69,0 HP
Hpi dos compressores 6.000

pela média de referéncia da literatura temos os

coeficientes: 6.000 - 5.200 - 4.300.

- Peso das maquinas

Utiliza-se o coeficiente 2,3 para determinar o peso das

m? = 2.3
Kg maquina

415.896 m? x anol = 180.824 x maquina’l
2,3 m®* x Kg! maq.

Kg madquinas = 180.824
Para cada maquina calcula-se a média de 2.800 Kg:

180.824 = 64 magquinas de fabricacgdo
2.800
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3.10 - CAlculo para a produtividade operdaria
- Produtividade por homem ocupado:

0 fator é utilizado como a capacidade de um operario

por hora
Logo p? X ano!
—————————— = 20
p? h-h
4.500.000 = 225.000 h-h
20
onde: h-h = horas homem

Deste resultado consideramos 25% como correspondendo ao

pessoal ndo operdrio e 75% ao pessoal operario:

Atividades % . horas-homem

|
Limpeza

Operarios : Transporte 75 168.750
Pessoal de
Produgio

Nio-QOperarios: Setor 25 56.250
administrativo

Totais 100 225.000

Adotou-se um valor de 1.600 horas x ano-1, teremos:

h - h = 225,000 = 140 pessoas
1.600 1.600

Entéoc:

75% de operdarios = 140 . 75% = 105

25% do setor administrativo = 140 . 25% = 35
Logo a distribuig¢do dos operdrios é a seguinte:
- 105 operarios

- 35 setor administrativo
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3.11 ~ Rendimento QOperario

cCouros x ano'1 = 1.200.000 = 11.428 couros X
operarios 105 operarios ano™

-~ Rendimento operdrio unitéario

kg couros x ano’! = 3.000.000 = 28.571 kg couros X
operarios 105 ano

3.12 - Consumo de Combustivel
Utilizamos o full-oil como combustivel:

415.896 . 1,6 = 665.433,6 kg combustivel

3.13 - Consumo de Produtos Quimicos - PQ

kg produte quimico
couro

1

kg.PQ = couros X ano - x 10

120.000 x 10 = 1.200.000 kg.PQ x ano™!
Obs: o valor 10 é uma constante adotada no cdalculo.

A quantidade 1.200.000 kg x ano! é distribuida como
segue:

1

Setores KgPQ x ano
|
Ribeira = 1.200.000 = 342.857

3,5
Curtimento = 1.200.000 = 800.000

1,5
Acabamento = 1.200.000 = 40.000

30,0
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4.1 - Barraca

A barraca é o local de armazenamento das peles. Aqui
elas sdo classificadas por tamanho, pesc e qualidade. Sdo
realizadas as devidas aparas de rabos, crelhas, virilhas, tetas e
genitais.

As peles verdes sdo salgadas e colocadas sobre estrados
de madeira, sendo posteriormente resalgadas e empilhadas a uma
altura de 1,50m para couros vacum e 1,20m para peles de bezerros.
As pilhas sdoc feitas em camadas alternadas, colocando-
se a primeira camada de sal no chdo, sobre o sal coloca-se ©
couroc com ¢ carnal para baixo e o pelo para cima seguindo-se os
outros couros.

A barraca é equipada com os diversos utensilios como
facas especiais, sal, estrados de madeira, cavaletes, luvas,
balan¢as com capacidade de 500 kg, e outros.

HA alguns fatores importantes para a conservagac das
peles salgadas como umidade relativa, circulag¢do do ar,
granulometria do sal (2 - 3mm) sempre mantida sob controle, e a
temperatura ideal seria entre 7 e 10°C.

O piso devera ser feito em lajes de concreto com
pequena inclina¢do para facilitar o escorrimento das aguas e
salmouras. A iluminag¢do € natural e artificial com lampadas
fluorescentes.

A barraca devera ser construida em um nivel mais
-elevado, facilitando assim © descarregamento do caminhdo e o©

carregamento dos couros nos fuldes.
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PROCESSO DE REMOLHO E CALEIRO
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4.2 - Remolho

Processo que tem por objetivo reidratar no menor espago
de tempo possivel o teor de agua (65% - 70%) que foi removido na
conservacgido da pele.

0 remolho, além da reposigdc da agua anteriormente
removida, tem ainda a finalidade de limpar as peles eliminando as
impurezas aderidas aos pelos, bem como remover proteinas e
materiais interfibrilares.

A importéncia do remolho reside principalmente no fato
de que a &gua funciona, em todas as operag¢les posteriores, como
veiculo, levando os diferentes produtos guimicos, que estdc em
solug¢do, a entrarem em contato com as fibras, possibilitando desta
maneira a ocorré&ncia de reagbes.

No remolho, deve ser levado em consideracic uma série
de fatores tals como a gqualidade da dgua (isenta de sais de cédlcio
e magnésio), a temperatura de 20 a 25°C, o tempo, a agitag¢do do
banho, o tipo de conservagdo, a classificag¢do das peles, pH (6 -
7}, a razdo peso das peles com volume do banho gue deve ser muito
bem controlados para gque n3oc obtenha-se materiais c¢om remolho
deficiente ou em excesso.

As peles salgadas sdo remolhadas com relativa
facilidade, pois a salmoura facilita a remogdo do material
interfibrilar.

No remolho héd necessidade do emprego de produtos

auxiliares tais como umectante, desengraxantes e bactericida.
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4.3 - Depilacgdo e Caleiro

Operagdes gque visam remover o pelo e o sistema
epidérmico, com o objetivo de preparar a microestrutura da pele.

Citamos como principal objetivos, retirar o sistema
epidérmico por depilagdo, preparar guimicamente o c¢olagénio,
promover o intumescimento da pele, e a abertura da fibra.

Na depilagdo as substédncias depilantes atacam o
revestimento epitelial dos foliculos pilososg, decompdem a capa do
tecido conjuntivo e por conseguinte, quebram a ligagdo da raiz da
pele do cério. A depilagdc depende de duas reag¢des, ou seja, a
hidrélise de ligacdo dissulfeto, e a reagioc dos agentes depilantes
com os produtos de hidrélise.

As reacgdes quimicas do caleiro té&m influéncia sobre a
fixagdo de cromo e tanino.

A mudanga de relagdo entre grupos Aacidos e bédsicos
modifica o ponto isoelétrico do colagénio, e por isso tem grande
efeito para o inchamento do couro e para sua microestrutura.

0 gistema cal-sulfeto, é adicionado para auxiliar a
depilag¢do comumente utilizado em industria de couros. As reagdes
verificadas em uma em uma solug¢do de cal adicionado de sulfeto sdo
as seguintes:

Na,s + H,0 = NaOH + Na(HS)

2NaHS + Ca(OH)Z - Ca(HS), + 2NaCH

A rapidez e eficiéncia da operagdo depende da

concentragdo dos ions hidroxila (CH), e do pH (11,5 - 12).
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0 intumescimento das peles é causado pela diferenca de
cargas 1ibnicas entre a pele (interior e o meio), causando assim
absorgdo da dgua. E ela é mais acentuada na solugdo cal-sulfeto de
s6dio do que somente na solucdo de sulfeto.

Os fatores mais importantes gque influem no desdobramento
provocado pela encalagem s80c a concentragdo de sais de sulfeto e
outros sais, o tempoc, a temperatura de encalagem, pH, rotagdo dos
fuldes, volume do banho e presenga de produtos de degradagdo das
proteinas.

Esta operag¢do nos fuldes por tornar mais pratico o
trabalho e o intumescimento, mais uniforme e deixando o couro macio
e flancos em melhores condigdes.

Os fuldes sdo fabricados em madeira de lei envelhecidas.

No mesmo fuldo do remolho executa-se a depilag¢do e

caleiro.
Fuloes
|
Caracteristica Especificagdes

MICHELON
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OPERACAO DE DESCARNE




24

4.4 - Descarne

Apés o caleiro, as peles em estado de intumescimento,
& executada a operacdo mecdnica de descarne com a finalidade de
eliminar as carna¢as aderidas ao carnal. Apds esta operacdo e
antes da divisdo das peles, sdo realizados o8 cortes nas mesmas
gue adicionados acs restos hipodérmicos sdo transportados, pela

gravidade, para um tangque de extragdo de sebo.

MAaquina de Descarnar

Caracteristicas Especificagbes

A maquina de descarnar apresenta cilindro revestido
de borracha, sobre o gqual a pele é colocada durante a execugdo da
opera¢ido. Quando acionada a maguina, o cilindro de borracha é
aproximado do cilindro de l&mina helicoidal que pelo movimento de
rotacdo é efetuado o descarne. Por regulagem prévia, obtém-se
adequadas aproximac¢des dos cilindros de modo a permitir uma

perfeita remogdo do material.
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OPERACAO DE DIVIDIR
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4.2 - Operacfo Mecinica de Dividir
O objetivo desta atividade é o de separar a pele em
duas camadas ou folhas paralelas a camada flor. 83oc obtidas a

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

A parte mais valiosa & a camada flor, cuja espessura é
regulada de acordo com o artigo a ser fabricado. A raspa destina-

se 4 fabricagio de acamurgados para luvas e outros.

Maquina de Dividir

Caracteristicas Especificagbes

Ap6s a divisdo as peles sdo submetidas as
classificagdes: 12, 2&, 38 e 42 (sdo refugos). As raspas séo
separadas e entdo sdo classificadas de acordo com a espessura e

tamanho, em seguida sido levadas para os fuldes de desencalagem.
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AO ATE CURTIMENTO

PROCESSO DE DESCALCINAC
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4.6 - Desencalagem ou Descalcinagdo

A desencalagem tem por finalidade a remogdo das
substédncias alcalinas, tanto as que se encontram depositadas como
as quimicamente combinadas em peles submetidas as operag¢des de
depilag¢do e encalagem. Este tratamento deve ser conduzido de modo
a proporcionar as peles, condicdes adequadas a seqiiéncia das
operac¢bes posteriores.

A cal, uma vez completado o caleiro, encontra-se na pele
combinada com a estrutura protéica, bem como depositada nas camadas
externas e intrafibrilares.

Procura-se utilizar produtos que reagem com a cal dando
um sal soluvel em &gua.

Na desencalagem sdo usados produtos qguimicos tais como
bissulfito de sédio, sulfato de amdnio, cloreto de amdnio e
produtos especiais.

Na execugdo desta operagdo, devem ser levados em
consideragdo fatores tais como tempo de trabalho, temperatura (30
40°C), concentra¢do do agente desencalante, efeito mecénico e
volume do banho (gque deve ser o menor possivel).

Na prdtica o processo é controlado com o indicador
fenolftaleina. O teste é feito colocando algumas gotas do indicador
no corte transversal da pele. Este deve apresentar-se incolor. A
coloracdo résea indicard a preseng¢a de cal, o pH deve estar entre

8.0 = 9;2;
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4.7 - Purga

0 processo de purga, compreende-se o tratamento de peles
em tripa com enzimas protecoliticas, para afrouxar restos de
epiderme, pelos e gorduras, assim como provocar uma modesta
digestdo das fibras que constituem o couro. Permite a manufatura de
courcs macios e flexiveis, com rugas menos pronunciada,
apresentando flor fina, lisa e sedosa ac tato, elastica e clara.

eXistem varios fatores que influem na agdo da purga e
que devem ser conhtrolados, sdo eles:

- pH, cada enzima apresenta uma faixa de pH, na qual sua
acdo maxima, fora desta, as mesmas sdo inativas. De um modo geral
0 pH deve ficar em torno de 7,5 - 8,5;

- temperatura, em tornoc de 37,5°C;

- concentrag¢do e tempoc de purga.

No final do ©processo sd3o executadas provas de
verificagdo da ag¢do da purga na pele, tais como: prova de impressio
digital, estado escorregadioc da pele, afrouxamento da rufa, e para

couro tipo caprino a prova da permeabilidade ao ar.

4.8 - Piquel

No piquel, as peles sdo tratadas com solu¢gdo salino-
dcidas, visando basicamente, preparar as fibras coldgenas para uma
fAcil penetrac¢do dos agentes curtentes.

0 piquel como j& foi mencionado anteriormente, também

pode ser empregado como meio de conservagao das peles.
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O cloreto de sédio, NaCl, neste processo é empregado
para evitar o intumescimento da pele, e os Acidos sulfdrico e/ou
férmico reagem com as proteinas acidificando-as, deixando um pH
desejado préxime a 3,0 quando o curtimento for ao cromo.

Ocorrem fendmenos como a complementacido da desencalagem
desitratacgdo das peles, e principalmente a interrupg¢do da atividade
enzimatica.

Diversos fatores devem ser levados em considerag¢io nesta
operag¢do tais como, absorg¢do de Aacidos, velocidade de absorgdo e
penetragdo dos acidos, tipo de A&cido usado, volume do banho,
temperatura {abaixo de 30°C} e pH (2,5 - 3,0).

Nesta opera¢do had necessidade de efetuar certos
controles, como os apresentados a seguir: concentrag¢do do sal
{6eBe'), determinagio da acidez residual e pH (utilizando o
indicador verde de bromocresol); pH no final do processo &
controlado de acordo com o tipo de curtimento a ser efetuado; com

sais de cromo o pH deve estd préximo de 3,0.

4.9 -~ Curtimento

E o processo que visa a transformacdo das peles em
material estdvel e imputrescivel.

Com o curtimento ocorre o fendmeno da reticulag¢do por
efeito dos diferentes agentes empregados. Pela reticulag¢do obtém-se
o aumento da estabilidade de todo o sistema coldgeno, o que pode
ser evidenciado pela determina¢do da temperatura de retrac¢do.

As caracteristicas mais importantes conferidas pelo
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curtimento, como o aumento da temperatura de retragdo, a
estabilidade face as enzimas e a diminuig¢do da capacidade de
intumescimento do c¢oldgeno, s8o justificadas pela teoria da
estabiliza¢do da proteina da pele através da formagdo de enlaces
transversais.

Apesar do grande numero de substincias orginicas e
inorgdnicas gue tem caracteristicas de curtimento, apenas os sais
de cromo se destacam entre os curtentes minerais. O curtimento ao
cromo ¢ felito com as peles em estado piquelado. Neste curtimento as
peles incorporam de 1,5 a 3,0% de Cr@Oy

Principais fatores que influenciam no curtimento:

Para penetragdoc dos sais de cromo

pH = 3

Basicidade = 33%
Fixag¢do dos sais de cromo

pH = 3,6 - 3,9

Basicidade =z 40%

A basicidade dos sais de cromo estd relacionada ao
tamanho da particula reativa. Esta indica o ntmero de valéncias do
cromo saturadas pela hidroxila (OH).

No curtimento alguns controles sdo efetuados como segue:

- pH no final do processo acusa valores entre 3,8 - 4,0
cujo controle é feito através do indicador verde de bromocrescl, e
gue deve apresentar no término deste processo a coloragdo verde
magd, num corte transversal do couro. O pH do banho pode ser

verificado com papel de pH.
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- Teste de retragdo deve ser feito no final do
curtimento, onde retiram-se amostras do couro que sdo levadas por
um minuto em &gua a uma temperatura de 100°C. O mesmo pode
apresentar até 5% de retracdo, caso contrario indicard que ndo esti
curtido.
A temperatura do banho final do processo de curtimento
poderd ser aumentado para 35 - 40°C,
O descanso para 08 couros wett-blue exige 24 horas para
que se complete a complexagdo e fixagdoc dos ions no couro.
No mesmo fuldo de curtimentd executam-se as operagdes

de desencalagem, purga e piquel.

Fulces
Caracteristicas Especificacdes

Marca MICHELON
jBra51le1ra
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OPERACAO DE ENXUGAR
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4.10 - Operag¢do Mecdnica de Enxugar

Esta operag¢do tem a finalidade de remover o excesso de
dgua dos courocs. Ela é considerada eficiente quando, pela dobra do
courc e aplicac¢do de pressdo no mesmo, aparecem gotas de dgua. O
teor de dgua nas peles, apés a operacdo de enxugar, & de
aproximadamente 45%. Esta operagdo é t3o importante como qualguer
outra do processo de curtimento.

Desta operagdo depende o bom desempenho da operacgdo
posterior, que é a de rebaixar. Apés enxugados os couros devem
ficar em repouso de 8 a 24 horas para que os mesmos readgquiram a
espessura normal, pois em virtude da pressdo sofrida na operagdo de
enxugar eles ficam com menor espessura.

Mdguina rotativa de enxugar couros:

MAquina rotativa de enxugar
Couros

Caracteristicas Especificagdes

_Comprimento




OPERACAO DE REBAIXAR
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4.11 - Operac¢do Mecinica de Rebaixar

Esta operag¢do tem por finalidade igualar a espessura do

couro de acordo com o artigo & fabricar.

O rebaixamento é feito normalmente, pelo lado do carnal,

sempre em couros Umidos.

Rebaixar €& dar ao couro uma espessura adequada e

uniforme em toda sua extensio.

A espessura dos couros acabados apresentam normalmente

duas linhas & menos que no estado rebaixado.

A verificacdo da espessura é feita com o auxilio de um

espessimetro em diferentes locais do couro.

Maquina de rebaixar continua

Caracteristicas Especificagbes

Apds a operacdo de rebaixar, oS Couros 830
classificados, pesados e levados para os fuldes de recurtimento, a
partir dai os processos subseqilentes obedecem a seguinte ordem:

Neutraliza¢dc + Recurtimento » Tingimento -+ Engraxe

Estes processos 880 feitos em um vdnico fuldo.

A execug¢do dos processos para as raspas também sdo

feitos em um Unico fuldo.
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PROCESSO DE NEUTRALIZAGAO ATE ENGRAXE
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4.12 - Neutralizacdo

Tem como finalidade a elimina¢8o dos &cidos livres
presentes nos curtimentos minerais, ou que se formam durante o
armazenamento, mediante o uso de produtos auxiliares, suaves e sem
danos para as fibras do couro.

Para este processo é mais adequado o denominar-mos de
desacidula¢do que neutralizag¢do, porgque muito raramente as coloca
O couro no ponto neutro.

N&o hd uma maneira de avaliar o valor exato da acidez
da pele, bem como a sua distribuic¢do através da secgdo transversal
da mesma.

A operacgdc gquando mal realizada, causa defeitos nas
operag¢des posteriores. No processo de industrializagdo do couro, ha
uma interdependéncia dos processos em si,

Como neutralizantes utilizados temos o bicarbonatoc de
sédio, carbonato de sédic, formiato de sédio, formiato de cidlcio e
produtos industriais especiais como agentes complexantes e sais de
taninos sintéticos.

Os controles efetuados na neutralizagdo sdo:

- pH, pode variar entre 4,5 - 5,5 visto através de um
corte transversal feito no couro, colocando-se no mesmo gotas do
indicador verde de bromocresol, ficando o corte verde azulado. O pH
de neutralizagdo depende do artigo programado.

- Temperatura, deve ficar em torno de 30 - 35°C, de

acorde com o artigo a fabricar.
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4.13 - Recurtimento

0 recurtimento tem como finalidade, permitir o
lixamento, encorpar ¢ couro,amaciar, permitir a estampagem e
facilitar a colagem nas placas de secagem.

E uma operagdo que consiste em completar o curtimento,
proporcionando certas caracteristicas como toque e enchimento que
o curtimentc deixou & desejar. E também necessario em couros gue
apresentam muitos defeitos tais como arranhbes, bernes, carrapatos
e outros., Portanto, quando o couro precisa de correg¢do na flor.

H& vAarios tipos de recurtimentos, entre eles
destacaremos: com sais de cromo, sais de aluminio, taninos
vegetals, taninos sintéticos (derivados do petréleoc), resinas
aminoplasticas e acrilicas.

Controle do recurtimento - pH pode variar de acordoc com
o recurtente, o artigo e o processo escolhido. A temperatura deve

ficar entre 30 - 40°C.

4.14 - Tingimento

Sua finalidade é produzir coloracgdo ao couro através de
substincias corantes, sem nenhuma outra influ&ncia sobre os
valores fisico-mec&nicos do couro.

No tingimento, sdo usadas substincias corantes as quais
sdo capazes de comunicarem suas cores sobre o material que se fixa.
A fixagdo se did normalmente com abaixamento do pH pela adigdo de
dcidos férmico. Podem ser usado corantes &cidos, bésicos e

complexos-metdlicos.
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Os couros podem ser tingidos em fuldes, com escovas, em
molineta para peles pequenas, maguinas especificas e ainda com
pistolas.

Fatores a considerar:

Temperatura - com o aumento da temperatura ocorre o
aumento da fixag¢do do corante;

Volume do banho - gquanto menor o volume maior a
absorg¢do, e conseglientemente maior a penetra¢do do corante;

Efeito mec8nico - gquanto maior o efeito maior a
penetracdo . Fuldes com o difmetro maior do que a largura e rotagdo
de 10 - 18 rpm, sdo mais eficientes;

Tipo de corante - anidnico ou catidnico;

Tipo de curtimento e recurtimento.

4.15 - Engraxe

E uma das operag¢des mais importantes e criticas de todo
de todo o processo de curtimento. A sua principal finalidade é dar
maciez ao couro, através de um envolvimento das fibras com o
material engraxante tal como  dSleos, gque funcionam como
lubrificantes, evitando a unido das mesmas durante a secagem.

Neste procegsso as caracteristicas do courc séo
alteradas, aumentando-se a resisténcia ao rasgamento e o couro
torna-se macio e eldstico. De uma maneira geral, também melhoram as
caracteristicas fisico-mec8nicas do couro, embora ndo seja o

principal objetivo da aplicacgdo.
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Sdo utilizados os 6leos naturais do tipo animais e
vegetalis. Os 6leos transformados como sulfatados, sulfitados e
sulfonados, como sintéticos tipo parafina cloradas e sulfocloradas;
6leos minerais e fixadores.

Os Sleos sdo emulsionados, e a segulr introduzidos no
processo. Como fatores que influem no engraxe temos o curtimento,
recurtimento, pH, neutraliza¢do, volume do banho, temperatura para
curtimentos minerais (60 -70°C) e a carga do dSleo.

Para haver penetragdo, as cargas do couro e 6leo devem
ger igualis, ou seja, 6leo anidnico couro anidnico. Posteriormente
procura-se inverter a carga do couro para haver a fixacdo.
Geralmente quase todos os 6leos sdo anibnicos.

Ac elaborar uma formulag¢do para engraxe, deve-se fazer
uma andlise completa do trabalho realizado. Esta é uma operacio

cujo sucesso depende das etapas gue a antecedem e as gue a seguem.

Fuldes

Caracteristicas Especificagbes

MICHELON
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4.16 - Secagem

Visa-se na secagem, reduzir o teor de agua dos couros.
O produto final deve apresentar cerca de 14% de 4d4gua , representada
pela A&gua gquimicamente ligada as proteinas e pela Aagua dos
capilares finos.

Esta 4gua permanece apés a secagem, pois a sua
eliminag¢d3c transformaria os couros em material sem as desejadas
caracteristicas de elasticidade, flexibilidade, maciez e toque,

Tem-se dolis tipos de secagem, que sdo secagem artificial
e secadgem natural.

A secagem artificial pode ser subdividida em quatro
tipos principais , como os descritos a seguir:

a - Secagem a VAcuo

Nas condig¢gdes normais de temperatura, a pressdo de
ebulicfo da dgua ¢é de 1000oC. Com redugdo da pressio o ponto de
ebuligdo baixa e a Agua evapora rapido e facilmente.

0 secador consta de placa suporte de ag¢o inoxidéavel,
aquecido por vapor {70 - 90eC} e sobre a gqual s&o colocados os
couros a secar, pelo ladoe da flor.

0 tempo de secagem € em fung¢do do artigo, em média 2

minutos aproximadamente,
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Secador a vaAcuo

.~ e
Caracteristicas Especificagdes

30 meios

b - Secagem no secoterm

Este aparelho consta de placas de ag¢o inoxidével,
dispostas verticalmente e aguecidas com Agua e vapor. 0s couros sdo
colocados pelo lado da flor e esticados com palhetas de pléstico.
A temperatura de secagem varia de 50 a 70eC, dependendo da
espessura dos couros, e o tempo dependerd do artigo a ser feito.

Nele, serdo seco 0s courcs semi-acabados e as raspas.

Secotern

Caracteristicas Especificagdes

Produgao horarla 30 melos por placa
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C - Secagem natural

Esta etapa do processo garante a producdo de couros
macios. podendo ser também utilizada na complementacdo das secagens
a vécuo e/ou secoterm, eles sdo pendurados em varais ao ar livre,
na temperatura ambiente.

d - Secagem em estufa

Este tipo de secagem € considerada uma complementacdo
das secagens artificiais.

Neste sistema a secagem é lenta e as perdas de calor séao

em geral elevadas, e tem-se um melhor controle de umidade.

Estufa

Caracteristicas Especificag¢bes

femperatur
transporte

4.17 - Condicionamento

Apbés as técnicas de secagem o0 couro apresenta cerca de
14 a 18% de umidade. Com este percentual, ndo deve ser submetido a
nenhum trabalho mecdnico, a fim de evitar graves prejuizos com

relacdo ao aspecto e as caracteristicas da camada flor.
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Isto implica na necessidade de um condicionamento de

material, que levard a umidade & teores entre 28 - 32%.
Os couros sdco mantidos umedecidos por pulverizacio
direta com agua, de modo que 100 kg de couros sao empilhados e
deixados em repouso por 8 - 12 horas, de maneira que distribua

uniformemente a umidade em sua extensio.

Taneis para condicionamento com pistola

Caracteristicas Especificacdes

4.18 - Amaciamento

Tem por objetivo submeter os couros a uma acido mecdnica,
a fim de melhorar suas caracteristicas de acordo com as exigéncias
dos artigos a fabricar. O amaciamento deve ser reduzido aoc minimo
indispensével, de modo a ndo dar origem a problemas relacionados
com a qgualidade da a flor.

A operacdo visa tornar o© couro macio através da
descontracdo das fibras, para a gqual s8o utilizados méaquinas
egpeciais de varios tipos. Os couros submetidos ao amaciamento
devem apresentar certas caracteristicas de umidade, espessura, tipo
de curtimento e recurtimento para adquirirem o tipo certo de

amacianmento.
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0 amaciamento pode ser feito em diferentes tipos de
maquinas especiais, tais como roda de amaciar, maquina de amaciar

tipo JACARE, midquina de amaciar tipo MOLISSA.

Maquina de AMACIAR.
sistemna de pinos

MOLISSA
-]
Caracteristicas Especificacles

Fuldo de amaciamento de

COUros
Carasteristicas Especificagdes

_Marca ENKO N

Para o amaciamento dos couros nos fuldes, estes
devem ter bolas de borracha com a finalidade de agitar sem

danificar o couro.



SECAGEM FINAL E ESTIRAMENTO
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4.19 - Secagem final
Apés o amaciamento, a umidade do courc é reduzida até
cerca de 14% aproximadamente. O couro € firmado em placas especiais
a fim de obterem no final, ganho de &4reas reals e realizacdo da

Uiltima secagem em midguina especializada.

Toogling

Caracteristicas Especificag¢des

NS¢ de operadores

ra

oduglo hordri

Poténcia instalada
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MAQUINA DE LIXAR
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4.20 - Lixamento e Remogdo de pd

Com o lixamento, sdo executadas as devidas correg¢des da
flor, visando eliminar certos defeitos e melhorar o aspecto dos
couros. Esta operacdo é efetuada em maquina de lixar,

Apos o processo 0s couros sio desempoados, a £im de ndo
prejudicar os trabalhos de acabamento posteriores.

As operactes de lixar e desempoar sio feitas em local
isolado, devido a produgdo de pd. E um setor equipade com
iluminagdo natural e lampadas fluorescentes e piso de lajes de

concreto.

Maquina de lixar

- -
Caracteristicas EBspecificag¢des

Potenc1a instalada 20 cv




Maquina de desempoar

S D A W T o T R e e
Caracteristicas Especificagbes

ENKO

_QLBra51le1ra

51
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CABINE MANUAL DE PINTURA E PRENSA

T (T Ay

ey
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4.21 - Acabamento

0 acabamento confere ao courc sua apresentagao e
aspectos definitivos. As exigéncias de um acabamento variam de
artigo para artigo, porém as eXxigéncias fundamentais devem ser
satisfeitas por qualquer acabamento. Estas v3o desde as influéncias
do acabamento na qualidade do couro até o comportamento da
manufatura e a resisténcia de um dos artigos fabricados. O
acabamento tende a melhorar o brilho, o togque e outras
caracteristicas fisicas-mecdnicas, tais como Limpermeabilidade &
dgua, resisténcia a fricg¢do, solidez & luz entre outras. com o
acabamento, poderdo ser eliminados ou compensados certas
defici&ncias naturais.

Pelo acabamentc sdo aplicadas ao couro camada de fundo,
cohertura e lustro, cuia composigdo poderd ser modificada de acordo
com o suporte e a qualidade do filme desejado. Estas camadas
ligadas entre si formam uma pelicula sobre o couro e na sua
composic3o entram diferentes produtos.

Produtos utilizados: ligantes, pigmentos,
plastificantes, solventes e corantes de avivagem.

Produtos auxiliares: espessantes, preservadores,
tensoativas e ceras.

Os couros acabados que tenham flor solta, com tendéncia
a soltd-la durante o processo, marcas de arranhdes, carrapatos e
bernes, recomenda-se a IMPREGNACAO, visando aderir a flor a camada
reticular. A composicdo da impregnagdo consta de &dgua, resina e

penetrantes.
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Para o acabamento dos couros, deve-se fazer o controle
do preparo de tintas, verificando-se a cor, toque, brilho e
uniformizag¢do das demdos aplicadas.

Técnica de aplicagdo: plus-pluch ou escova, pistola e
mdquina de cortina. Sendo a pistola técnica mais usada.

Os acabamentos podem ser classificados em:

Pigmentados - para promover colorag¢do corretiva,
maximizando as propriedades naturais da pega.

Anilina - visa destacar a aparé&ncia e o aspecto natural
do couro.

Semi-anilina - ocupa posigdo intermedidria entre os
anteriores.

A secagem ¢é realizada em tunel de secagem. Apds o
acabamento é efetuada a prensagem para dar brilho nos couros, em

caso dos couros com impregna¢do faz-se gravag¢do na flor,

Cabine de pintura eletrénica com tdnel de
secagemn

Caracteristicas Espec1f1cagoes

0mpr1ménto~



o

Prensa hidraulica
T R P T R e B G A S e A R S RS R R TR R e S S T A B T TR T 2 S R R e

Caracteristicas Especificagdes

Marca IMECA
Nacionalidade  Brasileira

Ne de maquinas 02
NO de operadores 02 para cada maquina
Produg¢do hordaria 180 meios

‘Poténcia instalada’ 10iev

mprinente)
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AO

SETOR DE EXPEDIC
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4.22 - Expedicio
Neste setor, os couros semi-acabados e acabados séo
classificados, medidos e pesados. Os couros sdo comercializados por
peso ou por &rea, dependendo do artigo. Apdés a medig¢do sé&o
embalados e estocados para as vendas.
Este setor possui uma &drea de 700 m2SC. Existe um local

reservado para o estoque de couros em wett-blue para exportagdo.

Maquina de medir eletrdénica

Caracteristicas Especificacbes

Marca PIMEL

| Brasileira
01

f?Nac ional 1dade

180 melos

Balanca

Caracteristicas Especificacgdes

Marca FILIZOLA S.A.

'NO de balancas 02

Capacidade 1000 kg
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4.23 - Qutros Setores
4,231 - Laboratdrio

As tarefas aqui desenvolvidas referem-se aos processos
produtivos da inddstria, equipadas com o material indispensdvel &
realizag¢do das andlises quimicas e fisicas, e experiéncias ligadas
a tecnologia do couro, como também dos produtos quimicos utilizados
na produgdao.

O laboratério de tecnologia é equipado com fuldes de
experiéncias nas dimensdes de 1 x 1 m , de 0,8 x 1,2 m e de 0,5 x
0,5 m.

Neste local, sdo feitas experiléncias de novos produtos
quimicos e acerto de cores, sendo de acesso direto ao setor de

fabricagdo para andlises tecnoldégica e melhoramento da qualidade.

4.23.2 - Almoxarifado Geral

Assegura estoque para 4 meses e fica no centro do
curtume, servindo diretamente as seg¢bes de ribeira, acabamento e
laboratério. Nele sdo guardados todos os produtos quimicos usados
no curtume, bem como as ferramentas e pe¢as necessdrias para as

madquinas. S3do guardados material de seguranga e de expediente.

4.23.3 - Central Telefénica
Contém local de recepgdo para os telefonemas externos,

e interligam-se aos ramais distribuidos por toda a empresa.
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4.23.4 - Sala de Técnicos e Estagidrios
Situa-se no bloco do laboratério, préximo ao setor
fabril. Nesta sala, os estudos e formulag¢des para melhores
processos no curtume sdo desenvolvidos, assessorado por uma
minibiblioteca com livros , revistas, trabalhos publicados pelas
inddstrias quimicas e catdlogos dos produtos quimicos que fornecgam

insumos para o curtume.

4.23.5 - CIPA

A Comissdo Interna de Preveng¢do de Acidentes, é um orgdo
que tem como finalidade, ser responsavel pela seguranc¢a interna da
indtstria, orientar e disciplinar os funciondrios diante dos
possiveis acidentes oriundos de uma industria tipica. 0O uso de
mascaras, luvas e botas em determinados setores sdo obrigatérios,

disponiveis na administracdo.

4.23.6 - Refeitério

Localiza-se ao lado do setor administrativo, onde nao
exista ligag¢do com a fabricac¢dao nem com as peles que chegam ao
curtume.

Neste local os funciondrios de toda a industria fazem
as suas refeigdes didrias. O almogo atende as caréncias

nutricionais do operéario.
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4.23.7 - Banheiros e Vestuarios
A posigdo dos banheiros e vestudrios situa-se em acordo
com os diversos setores da empresa, de modo a atender ao conjunto
e exigéncias do projeto.
Os vestudrios destinam-se aos operarios de produgdo.
Cada operario tem um armaric com seus pertences individuais, tais
como luvas, aventails e outros. 0 local dispbe de espago para a

troca de roupas e banho no final do expediente.

4.23.8 - Oficina Mecénica e Marcenaria

Estes blocos estdo localizados ao lado do setor fabril.
Na oficina mecinica existe todo material que atende a manutencio
das maguinas e egquipamentos existentes no curtume. E na marcenaria
sdo confeccionados os fuldes e os estrados usados na fabrica, bem
como os consertos de fulbfes e materiais de madeira existentes no

curtume.

4.23.9 - Gaurita

A guarita é o ponto referencial do controle dos
funciondrios e operdrios, como também para entrada e saida de
veiculos, pessocas interligadas a industria e visitantes. Neste
setor dois operdarios, um diurno e um noturno, sdo responsiveis pela

figcalizagdo, identificagdo e acesso do pessoal.
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4.23.10 - Caldeira e Compressores

0 vapor é fornecido pela caldeira. Esta localiza-se em
ponto estratégico, na parte de tras do curtume perto do setor de
recurtimento e secagen.

A caldeira estd constituida de material e extensdo em
acordo com as normas de seguranga, e dols operarios S&ao
responsdaveis pelo funciconamento da mesma.

A 4drea de pressac fica proxima aos setores de acabamento
e recuperagdc de cromo, pols os compressores sdo 1instalados nos
ambientes consumidores de pressao.

Compressores

Caracteristicas Especificagdes

4.23.11 - Energia

A energia consumida pela industria é proveniente das
redes elétricas publicas e 0 curtume recebe manuten¢do de consertos
elétricos. Em caso de falta de energia publica, um grupo gerador de

partida automdtica €& acionado.

4.23.12 ~ Setor de Limpeza
Tanto a limpeza das mAguinas como a limpeza da produgdo,

ficam a cargo dos operadcocres e dos operdrios de cada setor. A
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lubrificagdo e manutengdo sdo executados apés as operac¢des didrias,
empregando-se 0leo efou graxas e pec¢as de reposi¢do quando
necessarias.

Os fulonistas, apds cada processo, lavam seus fuldes
de modo a conservd-los com Agua, uma vez gque o material de
construgdo ¢é a madeira, evitando assim o0 Tressecamento e
consequentemente vazamentos.

A limpeza geral da indistria é realizada por pessoas

contratadas para este fim.
4.23.13 - Estacicnamento

0 estacionamento destina-se aos veiculos, motos e
bicicletas, tanto de quem faz parte da empresa como dos visitantes.
Ele esta localizado em frente ao setor administrativo.

4.23.14 - Transporte Interno

Os couros secos sdo transportados por mesas com rodas,
e 08 couros gue estdc ainda com umidade sdoc transportados através
de cavaletes com rodas, para darem continuidade aos processos.

Para o carregamento dos fuldes, as empilhadeiras normais
fazem o transporte das peles.

As empilhadeiras n&@o sé tramsportam 0S COuros, como
movimentam todo o material necessdrio para o processamento das
peles.

Em todas as segdes da fébrica existem balangas
disponiveis, facas, especimetros, cavaletes mesas com rodas e

instrumentos auxiliares,.
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5.0 - ARTIGOS FABRICADOS NA PRODUCAO

As vaquetas e raspas sofrerdo os mesmos processos do
remolho até o curtimento (estado wett-blue).

a - Remolho

200% &dgua - temperatura ambiente

0,2% bicarbonato de sdédio

0,2% tensoativo

Rodar de 4 - 6 horas

Esgotar e lavar.

b - Caleiro

50% dgua - temperatura ambiente

2,2% sulfeto de sédio

3,0% cal

Rodar 1 hora

+ 150% &agua

Rodar por 1 hora e para

Rodar por 10'/hora até completar 18 horas.

¢ - Descarnar

Descarnar e pesar (peso tripa).

d - Dividir

Lavar bem o couro.

e - Descalcinacdo e Purga

50% agua a 35°C
0,5% sulfeto de amdnio

Rodar 30', lavar bem e escorrer
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50% &gua a 35°C

1,0% sulfato de amdnio
1,5% bissulfito de sédio
Rodar 1 hora e 30'
Controle a ser feito:

Observar o corte transversal no couro, usando o

indicador fenolftaleina que deve apresentar-se incolor e pH (8,0 -

8,.2:).

+ 0,04% purga enzimatica de alta concentracgdo
Rodar 40'

pH (7,8 - 8,2), lavar bem e esgotar

Controle a ser feito:

Teste de impressdo digital e estado escorregadio.
f - Piquel

100% Agua - temperatura ambiente

6,0% sal (NaCl) a 6°Be'

Rodar 30'

+ 0,7% &cido sulfirico diluido a 1:20

Rodar 40'

+ 1,2% acido férmico diluido a 1:20

Rodar 1 hora e 30'

Controle a ser feito:

Observar o corte transversal usando o indicador verde

de bromocresol, que deve apresentar uma coloragdo amarela e pH (2,5

- 3,0).
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g - Curtimento

No mesmo banho do piquel

8,0% sais de cromo - Rodar 30°

0,5% auxiliar de curtimento

Rodar 1 hora e 30°'

Observar se no corte do couro ha penetra¢do do cromo.

1,0% basificante diluido em 1:20 - entrada 1lenta e
gotejante.

Rodar 8 horas

Controle a ser feito:

Observar o corte wusando o indicador verde de
bromocresol, que deve apresentar cokfiraqgverde-maca.

O pH do banho pode ser verificado com papel de pH, ©
qual deve estar entre 3,6 a 3,9.

Fazer o teste da fervura. Tira-se amostras do couro e
leva-se por um minuto em dgua a um temperatura de 100°C. O mesmo
pode apresentar até 5% de retracgio.

| | Esgotar - Lavar - Cavaletar por 24 horas - Enxugar -
Rebaixar

h - Recurtimento, Neutralizacdo, Tingimento e Engraxe

h.1 - Para couros Semi-acabado {(croust)} e acabado

Lavagem: peso wett-blue

200% &dgua ambiente

0,5% Acido formico diluido a 1:5

Rodar 15'

Lavar bem 5' e esgotar.



Neutralizacdo

80% agua a 40°C

1,0% bicarbonato de sdédio

0,5% auxiliar da neutralizacg¢do (agente complexante)
Rodar 50'

pH 4,5 - 4,8

Lavar bem e esgotar.

Recurtimento

80% agua amblente
2,5% tanino sintético
Rodar 15'

3% tanino vegetal

2% resina acrilica
Rodar 40'

Lavar bem esgotar.

Tingimento (s6 para couro acabado)

80% &gua 55°C

0,8% amoniaco diluido em 1:10
Rodar 10'

0,5% penetrante

Rodar 5'

3,0% corante

Rodar 40'

1,5% Acido férmico diluido 1:10

Rodar 10' e esgotar.

66
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Engraxe
80% agua a 60°C
2,0% 6leo sintético
2,0% 6leo sulfitado
2,0% 6leo sulfatado
0,5% 6leo cru
Rodar 40'
0,5% 4cido foérmico diluido em 1:5
Rodar 20'

Lavar com Aagua fria, esgotar, desaguar e secar

convenientemente. A seguir condicionar, toogliar, amaciar, lixar e

desempoar.

h.2 - Para camurc¢oes com secadgem intermedidria

Lavagem

100% &gua a 40°C
0,25% tensoativo
Rodar 20' e esgotar.

Recurtimento

100% &gua a 40°C

3,0% tanino sintético com sais de cromo
3% tanino resinoso

3,0% produto a base de aluminio

Rodar 1 hora.

Neutralizacao

50% &gua a 40°C

1,0% auxiliar de neutralizac¢do (agente complexante)
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Rodar 20'
1,0% bicarbonato de sdédio diluido em 1:10
Rodar 40' e esgotar
Controle a ser feito:
Observar o corte com indicador verde de bromocresol, que
deve apresentar colorac¢do azul.

Pré-engraxe

Lavar 5' com &gua a 50°C

150% agua a 60°C

3,0% 6leo sulfitado

3,0% 6leo sintético

Rodar 40'

0,5% &cido férmico diluido em 1:20
Rodar 20', lavar com agua fria

Secar, Bater em fuldo, Lixar, Desempoar.

Tingimento

100% &gua a 45°C

1,0% amoniaco diluido em 1:1
0,5% reumectante

Rodar 1 hora e esgotar

400% &gua a 500C

1,0% penetrante

Rodar 10'

3,0% corante

Rodar 50' e esgotar.



Engraxe

3,0% 6leo sulfitado

2,0% 6leo sulfatado

1,0% 6leo sintético

Rodar 1 hora

1,5% 4dcido férmico diluido em 1:10

Rodar 30'

1,0% A8leo catidnico

Rodar 30'

Lavar 5' com agua fria e esgotar

Secar - Bater em fuldo.

1 - Acabamento Final

i.1 - Couros semi-acabado (croust) e/ou vagqueta

a - Camada fundo e Cobertura

400 gramas
150 gramas
150 gramas
100 gramas
100 gramas
50 gramas

50 dgramas

de
de
de
de
de
de

de

agua

pigmento na cor
resina mole
resina média
ligante

cera

penetrante

1000 gramas

Aplicacédo:

de

solugdo
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02 Cruzes de pistola - Secar-Prensar (60oC e 100 atm);

02 cruzes de pistola e secar.
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b - Camada final - Lustro
500 gramas de laca nitroceluldsica

500 gramas de solvente

1000 gramas de solugdo

Aplicacgdo:

01 cruz com pistola - Secar - Prensar (80oC e 80 atm).
Obs.: para os couros semi-acabados tingidos, antes do

seu acabamento, faz-se um tingimento com anilina complexo-metalica.
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6.0 — TRATAMENTO DA POLUICAO

6.1 - Legislagdo Estudada e Aplicada

Constituig¢do da Republica Federativa do Brasil -
Promulgada em 5 de outubro de 1988:

Art. 23 - E compet&ncia comum da Unido, dos Estados, do
Distrito Federal e dos Municipios:

VI - proteger o melio ambiente e combater a poluig¢do em
gualguer de suas formas;

VII - preservar as florestas, a fauna e a flora.

Art. 24 - Compete & Unido, aos Estados e ao Distrito
Federal legislar corretamente sobre:

VI - florestas, cacga, pesca, fauna, conservagdo da
natureza, defesa do solec e dos recursos naturais, proteg¢do do meio
ambiente e controle da poluicgdo.

VIII - responsabilidade por dano ao meio ambiente, ao
consumidor, a bens e direitos do valor artistico, estético,
histérico, turistico e paisagistico.

Art. 225 - Todos té&m direito ao meio ambiente
ecologicamente equilibrado, bem de uso comum do povo e essencial a
sadia qualidade de vida, impondo-se ao Poder Publico e A&
coletividade o dever de defendé-lo e preserva-lo para as presentes
e futuras geragOes.

§ 10 Para assegurar a efetividade desse direito, incube
ao poder publico:

I - preservar e restaurar os processos ecolébdgicos
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essenciais e prover o manejo ecoldgico das espécies e ecossistemas;

II - preservar a diversidade e a integridade do

patrimdénio genético do Pais e fiscalizar as entidades dedicadas a
pesqguisa e manipulagdo de material genético;

IIT - definir, em todas as unidades da Federagio,
espac¢os territoriais e seus componentes a serem especialmente
protegidos, sendo a alteracdo e a supressio permitidas somente
através de lei, vedada qualquer utilizacdo que comprometa a
integridade dos atributos gque justifiquem sua protecio;

IV - exigir, na forma da lel, para instalacaoc de chra
ou atividade potencialmente causadora de significativa degradagéo
do meio ambiente, estudo prévio de impacto ambiental, a que se daré
publicidade;

Vv - controlar a produgdo, a comercilializacdo e O emprego
de técnicas, métodos e substidncias gue comportem risco para a vida
e 0 meio ambiente;

VI - promover a educagdo ambiental em todos os niveis
de ensino e a conscientiza¢do publica para a preservacdo do melio
amblente;

VII - proteger a fauna e a flora, vedadas, na forma da
lei, as praticas que cologuem em risco sua fungdo ecolégica,
provoguem a extingdo de espécies ou submetam os animais a
crueldade.

§ 20 Aquele que explorar recursos minerais fica obrigado
a recuperar o meio ambiente degradado, de acordo com 80lugdo

técnica exigida pelo orgdc publico competente, na formada lei.
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8 3Q As condutas e atividades consideradas lesivas ao
meio ambiente sujeitaram os infratores, pessoas fisicas ou
juridicas, a sang¢Oes penais e administrativas, independentemente da
obrigacdo de reparar os danos causados.

§ 42 A floresta Amazdnica brasileira, a Mata Atléntica,
a Serra do Mar, o Pantanal Matogrossense e a Zona Costeira sé&o
patriménic nacional, e sua utilizagdo fa-se-a, na forma da lei,
dentro de condig¢des que assegurem a preservagdo do meio ambiente,
inclusive quanto ao uso dos recursos naturais.

8 50 S3o indisponiveis as terras devolutas ou
arrecadadas pelos Estados, por agdes discriminatédrias, necessdrias
a protegdo dos ecossistemas naturais.

8 60 As usinas que operam com reator nuclear deverdo ter
sua localizagdo definida em lei federal, sem o que ndo poderam ser
estaladas.

Da Leglslacdo Sanitaria:

A legislacdo sanitédria brasileira faz restricdo ac uso
de resfduos de curtimento na produgdoc de fertilizantes empregados
na adubagido de hortas, em virtude do risco de conterem germes

patogénicos, principalmente do carbdnculo.
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6.2 - Introducdo

Em todas as partes do mundo, a poluigdo do meio ambiente
tornou-se assunto de interesse piblico.

A crescente conscientizagdo relativa a preservagdo do
meio ambiente tem dado especial atengdo aos residuos da i1ndistria
coureira tanto no que diz respeito ao seus tratamentos depuradores,
guanto a sua valorizacglo econfmica.

Uma vez gerado o residuo industrial é nhecessédrio dar-1lhe
um destino, pois ndo pode ser acumulado indefinidamente no local em
que é produzido, A solugdo mais cbmoda e mais empregada, &
disseminar os residuos ao meioc ambiente, por meio de emissdes de
matéria e de energia. A gquantidade de matéria ou energia
indesejavel langada no meio ambiente ¢ denominada carga poluidora.

Existem muitos processos utilizados para minimizar os
efeitos das cargas poluidoras, gque podem ser enguadrados em um dos
seguidos casos: recuperacgdo de materials, tratamentos dos residuos,
modificag¢do dos processos de fabricag¢do, transporte e armazenagem
em locais adequados (langamento submarino, inje¢do em pogos
profundos, aterro de baixadas).

A problemdtica da limpeza das A4guas residuais dos
curtumes tornou-se, assim, crucial para os técnicos e guimicos
destas indldstrias.

A andlise das aguas residuais dos curtumes indicam que
egtas contém grandes gquantidades de substéncias orgdnicas e
inorginicas, que os tornam nocivos a vida vegetal e animal, quando

nio tratadas por processos adequados.
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Os despejos de curtume contém grandes gquantidades de
material putrescivel como proteinas, sangue, fibras musculares; de
substéncias téxicas ou potencialmente téxica com sais de cromo,
sulfeto de sédio, cal livre; e ainda como taninos precipitados com
albumindéides nos sais de célcio, diversos compostos de sais de
cdlcio, pegquenos residuos de couro c¢ru muite intumescidos e
parcialmente divididos nas fibras, restos de produtos quimicos
diversos, que geram com facilidade gds sulfidrico gue podem tornar
as Aguas receptoras improprias para o abastecimento publico,
industrial, agricola e outros fins.

Tais despejos também apresentam forte Demanda Quimica
e Biogquimica de Oxigénio (DQO e DBO), podendo esgotar todo o
oxigénio dissclvidos neos cursos d'aguas receptoras. A alcalinidade
elevada também pode causar mortandade de peixeis e outros seres
vivos existentes. Geralmente estes efeitos s6 se fazem sentir a
grande distdncias, do ponto de lancamento, fazendo com gque o0s
curtumes ignorem o fato.

De acordo com as normas e regulamentos, estas &guas
guando canalizadas aos coletores naturais, ndo mais deveram ter
acdo maléfica sobre a fauna e a flora.

Os residuos liquidos e s6lidos dos curtumes podem causar
muito inconvenientes, requerendo tratamento em grau elevado. Os
custos destes tratamentos sd3o muito elevados e ndo podem ser
suportados pela maioria dos curtumes pequenos e médios, por esse
motivo € necessdrio pesquisar processos de tratamento de custo

suportdvel e vidvel para a industria.
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Caracteristicas gerais da poluicdo a tratar:
Para uma partida de 12,5 ton/dia de pele salgada e com

vazdo de efluente 1250 - 1500 m/dia.



- Fluxograma de Tratamento da Poluicido

Aguas residuais (partida)
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Gradeamento

Peneiramento

Dessulfuracgao

Homogeneizagdo
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6.4 - Pré-Tratamento da Poluicdo

6.4.1 - Gradeamento

Tem a finalidade de proteger a estagdo de tratamento,
separando os materiais volumoscos gue devem ser retidos no interior
do curtume.

As grelhas sdc dispostas a frente dos fuldes e retém

particulas maiores e iguais a 5 mm.

6.4.2 - Peneiramento

Tem a finalidade de reter as particulas sélidas de
pequenos didmetros (5mm -~ 0,2mm), gue escapam do gradeamento. O
peneiramento é feito através da passagem do efluente, por um meio

que retém os sélidos e deixar passar os liquidos.

6.5 - Dessulfuragio

E o processo realizado no banho proveniente da depilacgdo
e caleiro, que visa eliminar o sulfeto presente no banho residual.

As Aguas do caleiro sdo canalizadas para um tangue, onde
ocorre o tratamento por peréxido, segundo a reagdo:

§° + 4H,0, » SO, + 4H;0

{sulfeto) (perdxido) (sulfato) (agua)

O sulfeto é completamente oxidado a sulfato. Os sulfetos
sdo oxidados entre 1 a 2 horas, eliminados em 100%, e a Démanda
Quimica de Oxigénio (DQO), reduzindo em 20%.

E necesgdrio detectar a presen¢a do sulfeto no inicio
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e no final da dessulfuracdo, para indicar o resultado introduzem-se

folhas de acetato de chumbo no tanque.

6.6 - Tratamento Primario - Homogeneizagio
As 4dguas provenientes da dessulfuragdo e do resto dos
banhos do curtume sdo canalizadas para um tanque de homogeneizagdo,
visando regularizar a vazdo e provocar uma autoneutralizagdo e
floculagdo dos efluentes. Isto, permite por uma simples
decantagdo, eliminar 80% das matérias em suspensdo (M.E.S.).
A homogeneizacgdo tréas obrigag¢bes fundamentais, como:
- Acelerar o processo de mistura {ar comprimido +
agitador de hélice);
- Evitar o depdsito de M.E.S8., e toda {fermentagdo
anaerdébica;
— Bacia de homogeneizagdo:
Volume Util da bacia - 1000 m®
Altura - 3m
Paredes inclinadas - 55° a partir da altura de um

metro em relagao ao fundo.

6.7 - Coagulagdo e Floculac¢do

Visando a desestabilizag¢do elétrica dos coldides
introduzimos na dgua um produto capaz de descarregd-los, geralmente
eletronegativos presente na A&agua, e dar inicio a formagdo de

precipitados.
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Optaremos pelo coagulante, sulfeto de aluminio hidratado
Alz(so4h.18HﬁL A vantagem de utilizd-1o, é que ele reduz 70% a DBO,
80% a DRQO e 97,5% a M.E.S. e a Adgua fica clarificada.

Com a aglomeragdo dos coldides ocorrem a floculacdo, que
& o resultado de uma série de colisdes sucessivas favorecidas por
um lento processo mecanico de agitagdo por palhetas.

Ogs floculantes sdo de natureza mineral ou orgénica,
podendo ambos ser de origem sintética ou natural.

0 poliacrilamida é o floculante mais utilizado, usa-se

uma dose de 1,0 & 5,0 g.m‘2 para favorecer a floculagdo.

6.8 - Decantagdo
Tem por finalidade permitir o depdsito de particula em
suspensio, sejam as particulas existentes na &gua ou aquelas
resultantes da acdo de um reativo quimico colocado artificialmente.
A matéria em suspensdo é recolhida apdés a decantagdo,

separadamente das &guas clarificadas, sob forma de lodo.

6.9 - Tratamento Bioldgico

As &guas clarificadas que saem do decantador vem para
este tratamento, o qual visa a eliminac¢do ou diminuigdo da poluic¢do
através de intervencgdo de microrganismos.

Devem ser observados para favorecer as bactérias
aerdbicas:

- 0 oxigé&nio dissolvido;

— As matérias decantéveis em ml X 1%,
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Para o tratamento biolégico aerdbico o sistema a ser
implantado é o reator tipo LAGOA AERADA.

LAGOA 1:

Ela tem um volume dtil de 1500 m® constantes, e é
constituida por um canal de 1,5 m de profundidade por 63 m de
comprimento & 16 m de largura.

Eguipada com uma turbina de aeragdo mantida éor
flutuadores. As turbinas tem a finalidade de injetar 4 a 4,5 kg de
oxigénio e misturar 350 m® de &gua por hora.

LAGOA 2:

Pividida em dois compartimentos. Em um dos
compartimentos tem trem aeradores fixos, e no outro hd uma turbina
flutuante.

As paredes divisorias possibilitam um maior percurso
entre a entrada e a saida do liquido.

Sua bacia de tratamento tem uma capacidade tGtil de 7.500
m3, altura de 1,70 m e ocupa uma Area de 4.400 m2.

As Aguas ficam retidas nas lagoas durante um periodo de
sete dias, eliminando-se com este tratamento 90% dos microrganismos
patogénicos. As dguas ao sairem do tratamento, sdo desinfectadas
com hipocloritec de sédio e langados no melo receptor sem problema

nenhum de poluigdo.
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6.10 - Tratamento do Lodo

6.10.1 - Espessamento

0 lodo proveniente do decantador vai através de uma
canalizag¢do de 60 mm de didmetro para o espessador do tipo c¢ilindro
¢6nico horizontal com raspador, apresentando volume Util de 60 m?®
de lodo.

O espessamento do lodo reduz o volume de 2 ou 3 vezes
até cerca de 8 - 12% de matéria reduzida.

A dejecgdo dos lodos espessados realiza-se com ajuda de

uma bomba, uma vez que se encontra sob forma ligquida.

6.10.2 - Centrifugagdo

Utiliza-se um centrifugador com capacidade de tratamento
de 20 m?® de lodo por 8 horas. A concentracio do lodo atinge cerca
de 20 - 22 %.

0 lodeo centrifugado é despejado cotidianamente e levado
para destino final, que é a comercializag¢do, comumente comc adubo

em sSua malor parte.

6.11 -~ Rendimento da Estagdo de Tratamento
DBO; 90 mg/l (chegada inicial - 600 mg/l)
DQO 450 mg/l (chegada inicial - 1.800 mg/1l)

M.E.S. 90 mg/l1 (chegada inicial - 1.500 mg/l}.
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6.12 - Método de Reciclo de Curtimento

Quando o piquel e curtimento sdo realizados no mesmo
banho teremos:

- separag¢do do banho composto;

- peneiramento do banho;

- anélise do banho;

- reposicdo dos insumos quimicos consumidos pelas peles;

- aplicag¢ao do banho residual do piquel - curtimento do
banho seguinte.

No curtimento ao c¢romo, as 4dguas residuais sio
conduzidas por canos separados, e armazenadas num reservatério,
para em seguida serem determinados os valores de seus teores de
cromo, e dai recuperados a valores que favore¢am um novo
curtimento.

Q0 cromo ¢é separado do seu banho original, por
insoclubilizagdo, em forma de hidroxido, para apés filtracdo
retornar ao estado de sulfato dissolvido.

Apos a separag¢do por filtragdo em filtro-prensa o
precipitado Cr(OH};, hidréxido de cromo, ¢ redissolvido com auxilio
de 4cido sulfurico concentrade, H;SO;,. A quantidade de Acido
colocado em uso, depende da basificagdo desejada do sulfato obtido.
Depois de cada andlise ser efetuada teremos pH entre 2,5 - 3,0 e
basicidade de 330S8ch.

Com o auxilio de uma bomba, © banho analisado e ja em
condi¢des de curtimento, é introduzido no processo.

6.13 - Recuperag¢ido de Subprodutos
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Praticamente todos os curtumes recuperam as carnacas e
pelancas para vendé-las as fadbricas de cola e de fertilizantes.

O sebo é recuperado em alguns curtumes brasileiros, com
grande vantagem econ8mica. Ele provem principalmente da descarnagem
e da caleac¢do. Pode ser facilmente separado d'dgua por meio de
tanques retentores muito simples.

0O sebo bruto é agquecido com vapor d'agua, em presencga
de acido sulfurico concentrado. Este digere as proteinas que entram
em solucdo na dgua, deixando sobrenadar o sebo purificado. Aberto
o dreno do fundo do tanque de reagdo, descarrega-se a agua 4acida
com as impurezas, transferindo o sebo derretido para tambores. O

qual é utilizado no engraxe de raspas.
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7.0 — INVESTIMENTO DO PROJETC

0 conceito para o investimento industrial é definido
como © conjunto dos dispéndios gque a empresa tem, COmo OS
seguintes: material, mdo-de-obra e os gastos gerais na fabricacio
de seus produtos.

A func¢do da 1nddstria é a de transformar as
matéria-primas em produtos utels as necessidades humanas.

No processo de transiormac¢do, a indistria realiza gastos
gue no conjunto formam o custo do produto fabricado. Além destes
gastos a empresa apresenta outros, decorrentes de sua administragédo
e de suas atividades financeiras e comerciais.

Alguns elementos basicos sadc de grande importdncia na
avaliacgdo do orc¢amento, sdo eles:

Custo previsto: preg¢os vezes a quantidade fisica dos
diversos insumos.

Possiveis alteragobes desses pregos e eventuals
flutua¢des da procura em consegiiéncia do uso da capacidade
instalada, que podem afetar os custos previstos inicialmente.

Tentamos assegurar um controle da qualidade dos dados
que foram levantados, langando méo de todos os recursos possiveis
para que o levantamento fosse adequado, para a estimativa dos
custos.

Os orcamentos da folha de pagamento, folha de matéria-
prima, agua, energia, e alimentagdo, foram feitos aoc més por causa

das alteracdes desses pregos {(inflagdo).



- Folha de Pagamento/més

Dollar Comercial - 04/12/92 - Cr$ 10.341,00

Folha de Pagamento/més

Pessoa

Diretor Presidents
Diretor Comercial
3Dlretor Financelro
Diretor de Producao
TSecretérlo : .
Pessoal de Escritério
fRecepc10nlsta :

Técnlco Quimlco

Enfermelro N
Motorista
Eletrlclsta

ﬂMecanlco -
Carpinteiro

salario
Mensal

S4350,90

630,18

e

630,18

.:‘-180#103.ﬂ,;

NQ de Total
Pessoas

SRRt
630,18
630,18
630,18
720,40
1.758,51
3597
1.350,51

1.623,24
839550

18.876,41
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- Folha de Matéria-Prima/Mé&s

Dollar Comercial - 04/12/92 - Cr$ 10.341,00

Folha de Matéria-Prima/més
Matéria-prima lfreﬁo Quanﬁidade Total US$

_287 500 146;625 00)

¥H1drox1do de.célclo
~Sulfeto de SOle

sgulfate de aménio:
Purga en21mét1ca

iﬁcldo sulfur"”
8al de cromo

ﬁFormlato de’ sédlau
Blcarbonato de sédlo“

fRe31na acrillca
.Corante . .

Tgualizante
'éleo sulfatado

bhch nitrocernlesicH
Solvente

Ambnia 380 50 .
Total 272.636,25
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7.3 - Maquinas e Egquipamentos
Dollar Comercial - 04/12/92 - Cr$ 10.341,00

MAquin: Equi

a7 1.034,48 004
,‘“1 250,31,

:}ﬁ7-75g‘52;g,;;:;_
.8-275,86.
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7.4 - Custos de Investimento da Estacd@o de Tratamento de
Ef luentes

0 curtume projetado, ird trabalhar com 12.000 kg =
12,5 ton/dia.

Dollar Comercial - 04/12/92 - Cr$ 10.341,00

Tratamento Primario Us$/t = 14.000,00
Curtume projetado Us$ = 175.000,00
Tratamento de Lodo Us$/t = 8.000,00
Curtume projetado Us$ = 100.000,00
Tratamento Bioldégico Us$/t = 12.000,00
Curtume projetado Us$ = 150.000,00
Total do Investimento Us$§ = 425.000,00

Dados extraidos da revista do couro (ABQTIC).

7.5 - Gasto com Consumo de Agua

Dollar Comercial - 04/12/92 - Cr$ 10.341,00

A Agua utilizada no curtume pode ser retirada de um
agude préximo, portanto os gastos durante o més sdo com a
manutencdo e produtos gquimicos da estagdo de tratamento:

Tratamento Primdrio - US$ 25.000,00

Tratamento do Lodo - US$ 11.346,00

Tratamento Bioldégico - US$ 13.654,00

Total US§ 50.000,00 (M8s)

Neste orgamento incluimos a manuteng¢do e a compra de

produtos guimicos.
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- Produtos Quimicos:
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Poliacrilamida (floculante)

Sulfato de aluminio (coagulante)

Sulfato de manganés
Produtos peroéxido
Hipoclorito de céalcio
Cloro gasoso

1 m®* H)0 = US§ 0,315
133.086,72 m®/ano

12.098,80 m?®/més

Total, = UsS$ 3.811,12 (Més)

Total; + Total; = Uus$ 53.811,12

Dados obtidos da revista

- Energia

(Més)

do couro (ABQTIC).

Dollar Comercial - 04/12/92 - Cr$ 10.341,00

1 kwh = US$ 0,074
16.892,78 kwh/ano
153.570,81 kwh/més
Total = US$ 11.364,24
Dados obtidos com a CELB
- Alimentacédo

Gastos por pessoa/més
Gasto com 120 pessoas/més

A alimentac¢do é dada aos

diretamente com a produg¢éo.

(Més)

= US$H 58,05
= US$ 6.966,00

operdrios que estdo ligados
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;8 - Construcdo Civil

Dollar Comercial - 04/12/92 - Cr§ 10.341,00

5.000 m2SC
1 m*8cg = US$ 148,87
Total = US$ 744.350,00

Dados obtido com uma loja de material de construgao

civil.

Total do Investimento (US$)

Folha de Pagamento Us$ 18.876,41
Folha de Matéria-prima Us$ 272.636 ;25
Maquinas e Equipamentos Us$ 199.326,85
E.T.E Us$ 425.000,00
Agua Us$ 53.811 ,12
Energila Us$ 11.364,24
Alimentacgao Us$ 6.966,00
Construcgdo Civil uss$ 744.350,00

Total = US$ 1.732.330,87
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8.0 - ANALISES QUIMICAS

As andlises quimicas sdo de fundamental importincia em
um curtume, pelo fato de que a presenga de sais € prejudicial ao
andamento de processos de fabricacdo de couro pela tendé&ncia de
formarem compostos insolidveis, com formagdo de manchas de origem
inorgdnica e de ac¢do enzimética.

As andlises 1iniclals s&8o necessdarias ao controle de
qualidade dos insumos gquimicos adquiridos pela Empresa. Os
resultadoes dos teores obtidos sdo comprovados com os teores
previstos em catalogos, 0s guals se encontram na sala dos técnicos

quimicos da industria.

8.1 - Banho Residual do Caleiro
8.1.1 - Alcalinidade do caleiro
Procedimento:

Filtrar a amostra de caleiro em papel de filtro faixa
azul, em seguida pipetar 10 ml da amostra filtrada em um erlenmeyer
de 250 ml, adiciona-se 50 ml de 4dgua destilada e indicador
fenolftaleina.

Titular com solugdo de acido cloridrico 0,1 N até virada
para incolor.

Férmula:

mg/l CaCO; = 1000 x N x e x V
Vv
1
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Onde:

e = miliequivalente de CacCo;,

V = volume do &cido cloridrico HC1 0,1 N
N = normalidade do acido cloridrico HC1

Vl = volume da amostra

8.1.2 - Determinac¢do do Sulfeto

Procedimento:

Pipetar 25 ml do banho e diluir a 500 ml. Apds tomar uma
aliquota de 25 ml para um becker e precipitar com 1 ml de acetato
de zinco saturado a 40%. Filtrar através de 13 de vidro e desprezar
o filtrado.

Transportar o precipitado para um erlenmeyer contendo
25 ml de iodo acidificado com 5 ml de HCI1 1:1.

Titular o excesso de iodo com Na;§,0, 0,025 N, usando
amido como indicador.

Férmula:

mg/l de Na;8 = 1000 x e x (Vi x N -V x Nt)

V'
Onde:
e = miliequivalente do sulfeto de sdédio (Na;8)
V, = volume do iodo
N. = normalidade do iodo

Vi = volume do tiossulfato de sédio (Na;5;04)
N = normalidade do tiossulfato de sédio (Na;5,0;)

V = volume da amostra
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8.2 - Determinacgdc da Acidez do Piquel

Procedimento:

Pipeta-se 20 ml do banho de piquel e coloca-se em um
erlenmeyer de 250 ml, acrescenta-se gotas de fenolftaleina.

Titular com hidréxido de sédio 0,1 N até o aparecimento
da coloragdc levemente rosa.

Férmula:

$H" = 100 x N X e x V

Vi
Onde:
e = miliequivalente do Acido sulfurico (H,80,)
N = normalidade do hidréxido de sédio (NaOH)
V = volume do hidréxido de sédio {NaOH)

Vi = volume da amostra

8.3 — Determinacdo do éxido de Cromo no Banho

Procedimento:

Pipeta-se 10 ml do banho de cromo em um erlenmever de
250 ml, acrescentando-se 1 g de perdxido de sédio (Naz202). Deixar
ferver durante 10 minutos, esfriar para em seguida acrescentar 5 ml
de sulfato de niquel 5%. Deixar ferver durante 10 minutos, esfriar.
Acidificar com 10 ml de a&acido cloridrico concentrado até a
coloragdo laranja, acrescentar 10 ml de lodeto de potéssio 10%, KI,
e deixar por 15 minutos em local escuro.

Titular com tiossulfato de sé6dio 0,1 N (Naﬁ%03), em

presenga de amido.
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Foérmula:

%Cr203=100XNX6XV
Vv
|

Onde:

a

miliequivalente do éxido de cromo (Cry05)

N

normalidade do tiossulfato de sédio (NaZSﬁ%)

v

volume do tiossulfato de sédio (Na;8,04)

Vl = yvolume da amostra

8.4 - Esgotamento do Banho Residual de Engraxe

Procedimento:

Em uma proveta graduada de 100 ml, colocar 95 ml do
banho residual de engraxe. Adicionar 2 gotas de metil orange e 5 ml
de HC1 1:1. Passar para um becker e aquecer lentamente durante 15
minutos. Passar novamente para a proveta de 100 ml.

Resultado:

Se ficar graxa no banho residual analisado, formard na
parte superior da proveta uma capa de 4dcidos graxos de coloragédo
escura, enquantc que o restante do liquido da proveta ficard com
coloragdo rosa. O esgotamento do banho é lido de forma percentual,

diretamente pelos ml da capa escura.
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9.0 - CONTROLE DE QUALIDADE

A Unido Internacional da Sociedade de Quimica e Técnicos
de Couros, tem preparado os "Métodos de Analises Quimicas do
Couro", denominados métodos I.U.C. e as "Normas de Ensaios Fisicos
do Couro", denominados métodos I.U.P. que na maioria sdo oficiais.

QO objetivo principal é manter um controle efetivo sobre
a produgdo para ndo liberar produtos de gqualidade e desempenho
inferior ao previsto, minimizar os custos de fabricag¢do de produtos
defeituosos, a fim de que o consumidor possa adquirir mercadorias
perfeitas e de boa estética. Q0 consumidor ndo significa
obrigatoriamente o cliente final. Numa féabrica cada estdgio
subseqgiiente é o consumidor na etapa anterior. Por isto o controle
de qualidade existe para:

a - Manter a gqualidade do produto desejado pelo
consumidor;

b - Produzir dentro das condigdes mais econdmicas sem
afetar a qualidade;

¢ — Manter o processo sob controle.

Métodos de Analises Quimicos em Couros:

IUP/1 - Consideragdes gerais,
IUP/2 - Tomada da amostra, coleta dos corpos de prova.
IUP/3 - O condicionamento prévio dos corpos de prova.

IUP/4 - Medida de espessura.

Estes passos sdo comuns a todos os métodos.
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- Ensaios Fisico-Mecidnicos realizados na Industria

IUE/6 =

IUP/7

IUP/8

|

IUP/9

IUP/10

Medida de forga de tragdo/tensdo

Elongagdo percentual na ruptura

Elongag¢do percentual causada por carga
especifica.

Medida da absorg¢do percentual d'&gua
(KUBELKA) .

Medida da carga de rasgamento.

Teste de resisténcia da flor do couro pelo
método de ruptura da esfera.

Teste dindmico de resisté&ncia, penetragdo e

absorg¢do d'dgua em couro cabedal.
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10 - CONCLUSAO

Apdés o termino do projeto deste curtume, podemos
concluir que temos informagdes suficientes para a implantagdo do
mesmo. A partir de nossa pesquisa avaliamos os vadrios aspectos tais
como, o nivel de produtividade, investimento, rela¢des humanas,
localizacdo; condig¢des inerentes a sua implantac¢do e retorno do
capital empregado, tornando-se viavel a coloca¢do de uma Empresa
deste porte.

Nosso interesse é fornecer todas as informagdes
necessdrias, atendendo as espectativas do publico ligado a esta
atividade e ampliar os nossos conhecimentos em uma Aarea de

importédncia econdmica regional, nacional e internacional.
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