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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




20
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
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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
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