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RESUMO 

Este r e l a t 6 r i o aborda os procedimentos de operacao de 

uma i n d u s t r i a de couros, desde a e n t r a d a da m a t 6 r i a - p r i m a , a t 6 

obtencao de p r o d u t o s d e s t i n a d o s ao consumidor. 

Aspectos d i d a t i c o s de i m p o r t S n c i a maior, que r e l a c i o n a m 

t e o r i a s e experimentos com a p r a t i c a de reacoes c o m e r c i a i s da 

i n d u s t r i a de c u r t i m e n t o sao abordados. 

Cuidados visando melhor rendimento sao s u g e r i d o s a t r a v e s 

da an£lise de aspectos r e l a t i v o s a l o c a l i z a c a o , t r a n s p o r t e s , 

d i s t r i b u i c a o e descarga de £gua, u t i l i z a g a o de e n e r g i a e o u t r o s . 

A a t i v i d a d e de e s t & g i o i n t e g r a d o , p e r m i t e o 

acompanhamento dos t r a b a l h o s executados e do c o n t r o l e de f a t o r e s 

t a i s como, desempenho, q u a l i d a d e e processos de acabamento d e n t r o 

de cada s e t o r e s p e c i f i c o do curtume. 
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ABSTRACT 

T h i s r e p o r t shows t h e o p e r a t i o n a l procedures Happening 

a t a l e a t h e r i n d u s t r y , from raw m a t e r i a l s e n t r a n c e t o consumer 

f i n a l p r o d u c t s . 

D i d a c t i c aspects o f major importance, showing t he l i n k s 

between t h e o r i e s and experiments w i t h r e a c t i o n s a t t h e i n d u s t r y ' s 

t a n n e r y commercial p r a c t i c e are observed. 

I n d u s t r y l o c a l i z a t i o n an o t h e r s cares such t r a n s p o r t , 

energy and water d i s t r i b u t i o n and d i s p o s a l are suggested t o best 

y i e l d . 

The i n t e r n s h i p a c t i v i t y , made p o s s i b l e t o f o l l o w a l l 

t h e work done and a l l c o n t r o l f u l f i l l m e n t s , q u a l i t y and f i n i s h i n g 

process a t each s p e c i f i c s e c t o r o f t h e l e a t h e r i n d u s t r y . 
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1.0 - INTRODUCAO 

Neste p r o j e t o apresentaremos as i n s t a l a c o e s para a 

r e a l i z a g a o de todas as etapas p e l a s q u a i s passam as p e l e s de 

animais para poderem chegar ao p r o d u t o f i n a l , ou s e j a , passarem do 

estado couro c r u para couro w e t t - b l u e e/ou acabado, como tamb6m o 

dimensionamento da i n d u s t r i a , seu f l u x o g r a m a , a fungao das mdquinas 

e o t r a t a m e n t o de e f l u e n t e s . 

No p r o j e t o temos procurado a d i v i s a o de espago i d e a l 

p a ra o desenvolvimento do t r a b a l h o em padr5es de c o n f o r t o , 

seguranga, rendimento, economia e n e r g ^ t i c a e comodidade e x t e r n a 

t a n t o para a captagao da m a t ^ r i a - p r i m a bem como a l i b e r a g a o de 

r e s i d u o s r e c i c l a v e i s . 
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2.0 - OBJETIVOS E ETAPAS PRINCIPAIS DO PROJETO 

0 p r o j e t o c o n s i s t e de urn c o n j u n t o de informagoes 

r e l a t i v a s ao funcionamento i n t e r n o e e x t e r n o ao curtume, c o l e t a d a s 

e processadas com o o b j e t i v o de a n a l i s a r uma decisao de 

i n v e s t i m e n t o , e levadas tamb6m as consideragoes h o j e impostas p e l a 

p r o t e g a o ao meio ambiente. 

A a n c i l i s e destas informagoes, associadas aos o b j e t i v o s 

f i n a i s do processo, permitem o planejamento e s t r a t e g i c o do curtume. 

Desde que as condigoes b&sicas e s t e j a m d i s p o n i v e i s , e s t e 

curtume pode ser l o c a l i z a d o em qualquer l u g a r onde e x i s t a demanda 

para o seu p r o d u t o f i n a l . 

2.1 - M a t 6 r i a - P r i m a 

A m a t ^ r i a - p r i m a b a s i c a de urn curtume sao as p e l e s de 

animais que normalmente sao o r i u n d a s de matadouros l o c a l i z a d o s na 

p r 6 p r i a cidade ou r e g i a o , a q u a l p o s s u i produgao bo v i n a para o 

abate. 

0 abastecimento de p r o d u t o s quimicos empregados na 

i n d u s t r i a l i z a g a o do couro sao a d q u i r i d o s por meio de c o n t a t o d i r e t o 

com as i n d u s t r i a s quimicas e/ou por i n t e r m e d i o de seus 

r e p r e s e n t a n t e s . 
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2.2 - Mercado 

0 mercado l o c a l , geralmente i n f l u i d i r e t a m e n t e no bom 

desempenho da i n d u s t r i a de couro. Quando a producao est£ v o l t a d a 

para e x p o r t a c a o , os e f e i t o s l o c a i s sao minimizados. 

A producao de urn curtume deve c o n s i d e r a r as o s c i l a c o e s 

do mercado i n t e r n o e e x t e r n o , de modo a atender as v a r i a c o e s 

admitas p e l a moda. 

Para o mercado e x t e r n o exportam-se couros semi-acabados 

e w e t t - b l u e . 

0 mercado i n t e r n o e na p r 6 p r i a cidade sao a b a s t e c i d o s 

com a r t i g o s acabados d e s t i n a d o s a producao de calcados e a r t e f a t o s 

de couro. 

2.3 - D i s p o n i b i l i d a d e de Ene r g i a e Combustivel 

- Em nosso p r o j e t o , a e l e t r i c i d a d e e a p r i n c i p a l f o n t e 

de e n e r g i a . Visando manter o funcionamento de s e t o r e s mais 

i m p o r t a n t e s , em caso de queda de p o t e n c i a na rede e l e t r i c a a 

i n d u s t r i a p o s s u i sua p r 6 p r i a casa de f o r c a com gerador de e n e r g i a . 

- 0 uso de c a l d e i r a a l i m e n t a d a s a lenha 6 comum nos 

curtumes a t u a i s ; v i s a n do c o n t r i b u i r para a e l i m i n a g a o de 

desmatamento descriminados que normalmente ocorrem para que a 

lenha s e j a o b t i d a , optamos p e l o uso de c a l d e i r a movida a 61eo 

c o m b u s t i v e l ( f u l l - o i l ) . 
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2.4 - D i s p o n i b i l i d a d e de Agua 

A agua a ser u t i l i z a d a no curtume pode ser p r o v e n i e n t e 

da rede de agua l o c a l ou de algum r e s e r v a t 6 r i o l o c a l i z a d o pr6ximo 

a i n d u s t r i a com capacidade s u f i c i e n t e para e s t e f i m , desde que s e j a 

t r a t a d a e apresente-se com r e d u z i d o numero de b a c t ^ r i a s e dureza 

n u l a ou r e l a t i v a m e n t e b a i x a , podendo assim ser usada em todos os 

processos. 

2.5 - E l i m i n a c a o dos E f l u e n t e s e Residuos 

As aguas r e s i d u a i s da i n d u s t r i a serao submetidas a 

t r a t a m e n t o s p r i m c i r i o , seguido do b i o l 6 g i c o . Estes t r a t a m e n t o s visam 

e v i t a r agressao ao meio r e c e p t o r e sua p o s t e r i o r r e u t i l i z a c a o . Os 

r e s i d u o s s61idos s e g u i r a o para r e s e r v a t 6 r i o s e s p e c i f i c o s , onde 

serao t r a t a d o s para serem usados em o u t r o s processos. 

2.6 - D i s p o n i b i l i d a d e de Mao-de-Obra 

A mao-de-obra compreende d o i s grupos p r i n c i p a l s de 

o p e r a r i o s : e s p e c i a l i z a d o s e nao e s p e c i a l i z a d o s . 

0 p e s s o a l nao e s p e c i a l i z a d o c o n s i s t e daqueles que nao 

possuem cursos p r o f i s s i o n a l i z a n t e s , e n t r e t a n t o possuem p r a t i c a 

a d q u i r i d a no t r a b a l h o em curtumes. 

0 p e s s o a l e s p e c i a l i z a d o e composto por pessoas graduadas 

em cursos p r o f i s s i o n a i s em areas e s p e c i f i c a s , as q u a i s sao 

res p o n s a v e i s p e l a a d m i n i s t r a c a o da producao. 

2.7 - Protecao Contra Inc§ndio e Enchentes 
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2.7.1 - Seguranca 

Na im p l a n t a c a o de urn curtume, deve-se l e v a r em conta que 

suas i n s t a l a c o e s e seu p e s s o a l e s t a r a o s u j e i t o s a e v e n t u a i s r i s c o s 

de o r i g e n s v a r i a d a s , que podem p r e j u d i c a r ou i m p e d i r a producao, 

dando p r e j u i z o a empresa e a perda de v i d a s p r e c i o s a s . 

Esta preocupacao com a seguranca deve ser i n i c i a d a no 

momento em que se pensar em r e a l i z a r o p r o j e t o , p o i s e n t r a a 

esco l h a do m a t e r i a l para c o n s t r u c a o , a escolha de processos, p e l a 

p r e v i s a o de sistemas e equipamentos de prevencao e alarme. 

2.7.1.1 - Enchentes 

0 l o c a l onde v a i ser c o n s t r u i d o a i n d u s t r i a ter£ uma 

i n f r a - e s t r u t u r a de t a l maneira que nao haverd preocupacao com 

enchentes. 0 curtume sera c o n s t r u i d o com n i v e l favor£vel ao f l u x o 

de agua sem que h a j a danos ao curtume e ao t e r r e n o p e r t e n c e n t e ao 

mesmo. 

2.7.1.2 - I n c e n d i o s 

As i n s t a l a c o e s h i d r a u l i c a s - p r e d i a i s c o n t r a inc§ndios 

serao de acordo com as exig§ncias da Norma B r a s i l e i r a NB-2458 da 

ABNT (Associacao B r a s i l e i r a de Normas T e c n i c a s ) . 

Alem das i n s t a l a c o e s h i d r a u l i c a s , tambem serao 

u t i l i z a d a s e x t i n t o r e s , sendo adequados conforme os t i p o s de 

m a t e r i a l s e p r o d u t o s quimicos i n f l a m a v e i s . 

A s e g u i r damos urn quadro com os t i p o s de e x t i n t o r e s e 
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l o c a i s onde serao colocados: 

L O C A I S ONDE TENHA I N C E N D l C ) T I P O DE 

Quadro E l e t r i c o Gas Carbdnico 
I n t e r r u p t o r e s Classe C P6 Quimico 
Compressores/Caldeira 
A l m o x a r i f ado:;;material: de'• i^lasse^A:^:-: ::Ex:tintor :espuma ;:: 

A l m o x a r i f a d o m a t e r i a l s Classe C 
11 ± U I a l l L e o 
E x t i n t o r espuma 

p/ couros semi-acabado ou ( s o d a - a c i d o ) 
:: :-Ai^p;Xar:i:f:^0 j: ^ 4 ^ * : i & i i $ i U ; 1 i i#t;i^t;6ir: i: £gp;ii^; i j; j! 

::T-£.abp:ratorios P6 £ui&ie;o: 
- E s c r i t o r i o s ; m a t e r i a i s 
de expeoliente. Classe B Gas CarbSnieo 

0 numero t o t a l de e x t i n t o r e s 6 ainda c o n d i c i o n a d o p e l o 

c o n c e i t o ou "unidade e x t i n t o r a " . Para cada subst§ncia e s t a b e l e c e u -

se urn volume ou peso minimo que c o n s t i t u i uma "unidade e s t i n t o r a " . 

Assim, uma unidade e x t i n t o r a de espuma sera c o n s t i t u i d a de urn 

e x t i n t o r de 10 1 ou 2 e x t i n t o r e s de 5 1 , procedendo-se da mesma 

forma para as demais s u b s t S n c i a s . 

Os d i f e r e n t e s t i p o s de e x t i n t o r e s devem ser i n s t a l a d o s 

de acordo com a t a b e l a r e f e r e n t e a u t i l i z a c a o desses equipamentos. 
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Tabela 2 

AREA COBERTA R I S C O CLASSE DE D I S T A N C I A 
POR UNIDADE DE OCUPACAO SEGUNDO MAXIMA A 

DE FOGO TARIGA SEGURO PERCORRER 
EXTINTORES INCENDIO. I R B * 

Pequeno 01 e 02 . . 20 rii 
medio 03, 04,05 e 06 10 m 
Grande 07,08,09,10,11,12 e 

13 ; 
* IRB = I n s t i t u t o de Resseguros do B r a s i l 

OBS: Independente da area ocupada, deverao e x i s t i r p e l o menos 2 

( d o i s ) e x t i n t o r e s para cada pavimento, formando, no minimo uma 

unidade e x t i n t o r a . 

Para l o c a i s onde o uso do e x i n t o r manual nao tenha 

a l c a n c e , ou em l o c a i s que r e q u e i r a m melhor p r o t e c a o que a segunda 

p e l a rede de h i d r a n t e s , e recomendado o emprego de e x t i n t o r e s de 

grande capacidade, montados em c a r r e t a s sobre rodas. 

Como recomendacoes a d i c i o n a i s a observar na l o c a l i z a c a o 

dos e x t i n t o r e s , deve-se p r e v e r que: 

- Estejam s i t u a d o s em l o c a l v i s i v e l , p r o t e g i d o s c o n t r a 

golpes e onde h a j a menor p r o b a b i l i d a d e do fogo bloquear o acesso; 

- Nao devem f i c a r jamais encobertos por p i l h a s de 

m a t e r i a l e o u t r o s o b s t & c u l o s ; 

- Nao devem ser i n s t a l a d o s em paredes de escadas; 

- Sua p a r t e s u p e r i o r nao deve f i c a r a mais de que 1,80 

m do p i s o . 

500 mJ 

250 mJ 

150 m: 
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0 desconto maximo nas taxas de seguro o b t i d o com 

i n s t a l a c a o de e x t i n t o r e s d e n t r o das normas e p r e s c r i g a o do IRB 6 de 

5%. 

HIDRANTES: 

Estes podem ser i n t e r n o e e x t e r n o e devem ser 

d i s t r i b u i d o s de forma a p r o t e g e r t o d a a area da empresa por d o i s 

f a t o s s i m u l t a n e o s , d e n t r o de urn r a i o de 40 metros (30 metros das 

mangueiras e 10 metros do j a t o ) . 

As mangueiras devem permanecer desconectadas, conexao 

t i p o engate r & p i d o , e n r o l a d a s convenientemente, e s o f r e r manutencao 

c o n s t a n t e . 

2.7.2 - HIGIENE INDUSTRIAL 

Nos l o c a i s de t r a b a l h o , e fundamental a h i g i e n e e a 

li m p e z a , p o i s s6 assim ser& p o s s i v e l e v i t a r doencas, geralmente 

causadas por elementos t 6 x i c o s . £ ne c e s s & r i o ao t r a b a l h a d o r se 

s e n t i r bem no l o c a l de t r a b a l h o , p o i s assim a sua producao sera 

a l t a . 

Alguns p r i n c i p i o s b a s i c o s podem r e d u z i r a i n t e n s i d a d e 

de r i s c o s i n d u s t r i a l s , t a i s como: v e n t i l a c a o g e r a l e l o c a l 

e x a u t i v o , s u b s t i t u i c a o de m a t e r i a l , mudanca de operacoes e/ou 

processos, t ^ r m i n o de operacoes, d i v i s a o de operacoes, equipe de 

p e s s o a l , manutencao dos equipamentos, ordem e limpeza. 



3.0 - DIMENSIONAMENTO DO PROJETO 
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0 curtume p r o j e t a d o t r a b a l h a com 500 couros por d i a , 

pesando em m£dia 25 kg por unidade. Durante 23 d i a s por m§s e 240 

d i a s por ano. 

Os couros sao d i s t r i b u i d o s da s e g u i n t e maneira: 250 

w e t t - b l u e , 125 semi-acabado e 125 acabados. 

3.1 - C a l c u l o da Quantidade de Couros a T r a b a l h a r 

500 couros d i a " 1 x 23 d i a s m§s - 1 = 11.500couros mes"1 

500 couros d i a " 1 x 240 d i a s ano"1 = 120.000 couros 

ano 1 

500 couros d i a " 1 x 25 kg couros" 1 = 12.500 kg couros 

d i a ' 1 

12.500 kg couros d i a " 1 x 23 d i a s m§s _ 1 = 287.500 kg 
couros m§s"^ 

12.500 kg couros d i a " 1 x 240 d i a s ano"1 = 3.000.000 kg 
couros ano 1 

300.000 kg couros ano"1 x 1,5 p 2 k g 2 = 4.500.000 p 2 

ano"1 

4.500.000 p 2 ano"1 : 10,82 = 415.896 m2 ano"1 

Unidades U t i l i z a d a s : 

Medida l i n e a r - P6 

Area - Metro quadrado - m2 

P o t e n c i a - Horse Power - HP 

- K i l o w a t t Horse Power - KHP 

Massa - Kilograma - Kg 

Volume - L i t r o s - L 

Obs: 10,82 Fat o r de conversao de p 2 para m2 



3.2 - Aproveitamento da S u p e r f i c i e Coberta 
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P 2 

900 = 
m SC 

m2SC = 4.500.000 
900 

m2SC = 5.000 

Obs: 900 - c o n s t a n t e t a b e l a d a para p e l e s grandes. 

Distribuig3o da Superficie Coberta 
Setores % m2 SC 

Fabricacao 68 3.400 
Depositos 
E s c r i t 6 r i o s 
Banheiros 32 1.600 
S e r v i c o s Gerais 

T o t a i s 100 5.000 

DistribuigSo dos 3.400 itfSC 
referents ao setor de 

fabricagSo 
Setores % m2 SC 

C a l e i r o 
C u r t i m e n t o 

2& 
09 306 

R e ^ u r t i i t e ^ 12 

Secagem 21 714 
Acabamento 26 884 

T o t a i s 100 3.400 



3.3 - F a t o r P o t e n c i a - Hpi 

Adotou-se 450 m2 x Hpi" 1 como cirea para a determinagao 

do f a t o r p o t S n c i a . 

450 = m2 

Hpi 

Hpi = 415.896 m2 x ano - 1 = 924 Hpi x ano"1 

450 

DistribuigSo dos Hpi por setor 
Setores % Hpi - I n i c i a l 

iCaie^iro^ 222 
C u r t i m e n t o 14 129 
i i R e c i u r t i ^ e n t ^ 259 
Secagem 20 

•• 1 A 

185 
•: l : o Q Ac a b amen t o 

T o t a i s 100 
•. • ± Z b* 
924 

3.4 - Rendimento dos Fuloes 

£ c a l c u l a d o a t r a v e s de rendimento dos f u l o e s por m3 

de couro c o n t i d o por l i t r o de agua. 

1,50 = mi 
l i t r o s f u l o e s 

l i t r o s de f u l o e s = 415.896 m2 x m"1 

= 277.264 l i t r o s f u l o e s x a n o 1 

- Relagao de l i t r o s de agua: 

Conforme t a b e l a de padroes de r e f e r e n d a , para cada 

l i t r o de f u l o e s , d i & r i o s : 
1 - 1,5 2,0 l i t r o s - £gua - d i a 

l i t r o s de f u l o e s 



12 

Para 230 d i a s u t e i s , temos: 

240 - 360 - 480 l i t r o s - aqua - d i a 
l i t r o s de f u l S e s 

Tomando o v a l o r 2,0, temos: 

3,0 l i t r o s de agua x d i a " 1 x 277.264 l i t r o s f u l S e s x 
ano"1 

240 d i a s x ano"1 

= 199.630.080 l i t r o s de agua x ano'1 

3.5 - Rendimento da c a l d e i r a 

Adotou-se 800 couros x m"2 c a l d e i r a . 

800 = couros x ano"1 

m2 c a l d e i r a 

m2 c a l d e i r a = 120.000 couros x ano"1 = 150 m2 

800 c a l d e i r a 

- Rendimento u n i t a r i o da c a l d e i r a : 

kg = 3.000.000 kg couro x ano-1 = 20.000 kg 
m2 c a l d e i r a 150 

couros m2 c a l d e i r a 

3.6 - D i s t r i b u i c a o de E n e r g i a 

Hpi = 3 
KWh 

KWh = 924 Hpi x ano"1 = 308 KHh x ano"1 

3 

0 curtume mantem urn grupo gerador de e l e t r i c i d a d e 

com capacidade de 308 KWh x ano"1. 
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3.7 - Consumo de E l e t r i c i d a d e 

Consideram-se d o i s aspectos: 

a - C a l c u l o de KWh por ano t e 6 r i c o : 

924 x 0,736 x 9 horas x 23 d i a s x 12 meses x ano"1 

= 1.689.279 KWh x ano"1 

b - C a l c u l o do consumo e f e t i v o - p e r c e n t u a l 

KWh t e 6 r i c o x 60% = 1.689.279 x 60% = 1.013.567 
100 100 KWH e f e t i v o s 

Logo: KWh e f e t i v o s = 1.013. 567 = 2,44 KWh x m"2 couro 
m2 415896 

3.8 - Rendimento dos compressores 

Para o v a l o r de 6.000, temos a s e g u i n t e pot§ncia: 

m2 x ano 1 = 415.896 = 69,0 HP 

Hpi dos compressores 6.000 

Obs: p e l a m6dia de refer§ncia da l i t e r a t u r a temos os 

c o e f i c i e n t e s : 6.000 - 5.200 - 4.300. 

3.9 - Peso das maquinas 

U t i l i z a - s e o c o e f i c i e n t e 2,3 para d e t e r m i n a r o peso das 

maquinas: 

m2 = 2,3 
Kg mciquina 

415.896 m2 x ano'1 = 180.824 x maquina" 1 

2,3 m2 x Kg"1 maq. 

Kg maquinas = 180.824 

Para cada maquina c a l c u l a - s e a media de 2.800 Kg: 

180.824 = 64 m&quinas de f a b r i c a c a o 
2.800 



3.10 - C a l c u l o para a p r o d u t i v i d a d e o p e r a r i a 

- P r o d u t i v i d a d e por homem ocupado: 

0 f a t o r e" u t i l i z a d o como a capacidade de urn o p e r a r i o 

por hora. 

Logo: p 2 x ano"1 

20 
p 2 h-h 
4.500.000 = 225.000 h-h 

20 

onde: h-h = horas homem 

Deste r e s u l t a d o consideramos 25% como correspondendo ao 

pes s o a l nao o p e r a r i o e 75% ao p e s s o a l o p e r a r i o : 

A t i v i d a d e s % horas-homem 

Limpeza 
O p e r a r i o s : T r a n s p o r t e 

Pessoal de 
Producao 

75 168.750 

Nao-Operarios: Setor 25 
a d m i n i s t r a t i v o 

56.250 

T o t a i s 100 225.000 

Adotou-se urn v a l o r de 1.600 horas x ano-1, teremos: 

h - h = 225.000 = 
1.600 1.600 

140 pessoas 

Entao: 

75% de o p e r a r i o s = 140 . 75% = 105 

25% do s e t o r a d m i n i s t r a t i v o = 140 . 25% = 35 

Logo a d i s t r i b u i c a o dos o p e r a r i o s e a s e g u i n t e : 

- 105 o p e r a r i o s 

- 35 s e t o r a d m i n i s t r a t i v o 
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3.12 

3.13 

segue: 

- Rendimento O p e r a r i o 

couros x ano"1 = 1.200.000 = 11.428 couros x 
o p e r a r i o s 105 o p e r a r i o s ano"1 

- Rendimento o p e r a r i o u n i t a r i o 

kg couros x ano"1 = 3.000.000 = 28.571 kg couros x 
o p e r a r i o s 105 ano 1 

- Consumo de Combustivel 

U t i l i z a m o s o f u l l - o i l como c o m b u s t i v e l : 

415.896 . 1,6 = 665.433,6 kg c o m b u s t i v e l 

- Consumo de Produtos Quimicos - PQ 

kg p r o d u t o g u i m i c o 
couro 

kg.PQ = couros x ano"1 x 10 

120.000 x 10 = 1.200.000 kg.PQ x ano"1 

Obs: o v a l o r 10 § uma c o n s t a n t e adotada no c a l c u l o . 

A quantidade 1.200.000 kg x ano"1 6 d i s t r i b u i d a como 

Setores KgPQ x ano"1 

R i b e i r a = 1 .200.000 
3,5 

342. 857 

C u r t i m e n t o = 1 .200.000 
1,5 

800. ,000 

Acabamento = 1 .200.000 
30,0 

40. .000 
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4.0 - FLUXOGRAMA DA PRODUCAO 

CLASSIFICAgXO 
e 

ARMAZENAMENTO 
|BARRACA 

CLASSIFICAgXO 
e 

ARMAZENAMENTO 
r |BARRACA 

CLASSIFICAgXO 
e 

ARMAZENAMENTO 1 
CLASSIFICAgXO 

e 
ARMAZENAMENTO 

DESCALCINAQAO 
I 

PURGA 
P1QUEL 

I 
CURTIMENTO 

PRfi - ACABAMENTO 

ESTIRAMENTO 

CONDICIONAMENTO 
I 

AMACIAMENTO 
I 

LIXAMENTO 
I 

DESEMPOAMENTO 

RIBEIRA 

ENXUGAMENTO 
I 

REBAIXAMENTO! 

SECAGEM 

ACABAMENTO 

REMOLHO 
I „ DEPILASAO 
e 

CALEIRO 
I 

DESCARNE 
I 

IDIVISAO 
I 

LAVAGEM 

NEUTRALIZAgAO | 
I 

LAVAGEM 
I 

RECURTIMENTO 

ITINGIMENTO I 
ENGRAXE 

SECAGEM 
I 

PRENSAGEMI 
I 

MEDIgAO 
I „ EXPEDIQAO 



BARRACA 

17 
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4.1 - Barraca 

A b a r r a c a e o l o c a l de armazenamento das p e l e s . Aqui 

e l a s sao c l a s s i f i c a d a s por tamanho, peso e q u a l i d a d e . Sao 

r e a l i z a d a s as devidas aparas de rabos, o r e l h a s , v i r i l h a s , t e t a s e 

g e n i t a i s . 

As p e l e s verdes sao salgadas e colocadas sobre e s t r a d o s 

de madeira, sendo p o s t e r i o r m e n t e r e s a l g a d a s e empilhadas a uma 

a l t u r a de 1,50m para couros vacum e 1,20m para p e l e s de b e z e r r o s . 

As p i l h a s sao f e i t a s em camadas a l t e r n a d a s , colocando-

se a p r i m e i r a camada de s a l no chao, sobre o s a l coloca-se o 

couro com o c a r n a l para b a i x o e o p e l o para cima seguindo-se os 

o u t r o s couros. 

A b a r r a c a e equipada com os d i v e r s o s u t e n s i l i o s como 

facas e s p e c i a i s , s a l , e s t r a d o s de madeira, c a v a l e t e s , l u v a s , 

balancas com capacidade de 500 kg, e o u t r o s . 

Ha alguns f a t o r e s i m p o r t a n t e s para a conservacao das 

p e l e s salgadas como umidade r e l a t i v a , c i r c u l a c a o do a r , 

g r a n u l o m e t r i a do s a l (2 - 3mm) sempre mantida sob c o n t r o l e , e a 

t e m p e r a t u r a i d e a l s e r i a e n t r e 7 e 10°C. 

0 p i s o devera ser f e i t o em l a j e s de c o n c r e t o com 

pequena i n c l i n a c a o para f a c i l i t a r o e s c o r r i m e n t o das aguas e 

salmouras. A i l u m i n a c a o e n a t u r a l e a r t i f i c i a l com lampadas 

f l u o r e s c e n t e s . 

A b a r r a c a devera ser c o n s t r u i d a em urn n i v e l mais 

elevado, f a c i l i t a n d o assim o descarregamento do caminhao e o 

carregamento dos couros nos f u l o e s . 



PROCESSO DE REMOLHO E CALEIRO 
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4.2 - Remolho 

Processo que tern por o b j e t i v o r e i d r a t a r no menor espago 

de tempo p o s s i v e l o t e o r de agua (65% - 70%) que f o i removido na 

conservagao da p e l e . 

0 remolho, alem da r e p o s i c a o da agua a n t e r i o r m e n t e 

removida, tern a i n d a a f i n a l i d a d e de l i m p a r as p e l e s e l i m i n a n d o as 

impurezas a d e r i d a s aos p e l o s , bem como remover p r o t e i n a s e 

m a t e r i a l s i n t e r f i b r i l a r e s . 

A i m p o r t c i n c i a do remolho r e s i d e p r i n c i p a l m e n t e no f a t o 

de que a &gua f u n c i o n a , em todas as operacoes p o s t e r i o r e s , como 

v e i c u l o , levando os d i f e r e n t e s p r o d u t o s q u i m i c o s , que estao em 

solugao, a e n t r a r e m em c o n t a t o com as f i b r a s , p o s s i b i l i t a n d o d e s t a 

maneira a o c o r r S n c i a de reacoes. 

No remolho, deve ser levado em consideracao uma s e r i e 

de f a t o r e s t a i s como a q u a l i d a d e da £gua ( i s e n t a de s a i s de c a l c i o 

e magn^sio), a t e m p e r a t u r a de 20 a 25°C, o tempo, a a g i t a c a o do 

banho, o t i p o de conservagao, a c l a s s i f i c a g a o das p e l e s , pH (6 -

7 ) , a razao peso das p e l e s com volume do banho que deve ser m u i t o 

bem c o n t r o l a d o s para que nao obtenha-se m a t e r i a l s com remolho 

d e f i c i e n t e ou em excesso. 

As p e l e s salgadas sao remolhadas com r e l a t i v a 

f a c i l i d a d e , p o i s a salmoura f a c i l i t a a remogao do m a t e r i a l 

i n t e r f i b r i l a r . 

No remolho ha necessidade do emprego de p r o d u t o s 

a u x i l i a r e s t a i s como umectante, desengraxantes e b a c t e r i c i d a . 
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4.3 - Depilagao e C a l e i r o 

Operagoes que visam remover o p e l o e o sistema 

e p i d e r m i c o , com o o b j e t i v o de p r e p a r a r a m i c r o e s t r u t u r a da p e l e . 

Citamos como p r i n c i p a l o b j e t i v o s , r e t i r a r o sistema 

e p i d e r m i c o por d e p i l a g a o , p r e p a r a r quimicamente o c o l a g e n i o , 

promover o intumescimento da p e l e , e a a b e r t u r a da f i b r a . 

Na d e p i l a g a o as s u b s t ^ n c i a s d e p i l a n t e s atacam o 

r e v e s t i m e n t o e p i t e l i a l dos f o l i c u l o s p i l o s o s , decompoem a capa do 

t e c i d o c o n j u n t i v o e por c o n s e g u i n t e , quebram a l i g a g a o da r a i z da 

p e l e do c 6 r i o . A d e p i l a g a o depende de duas reagoes, ou s e j a , a 

h i d r o l i s e de l i g a g a o d i s s u l f e t o , e a reagao dos agentes d e p i l a n t e s 

com os p r o d u t o s de h i d r 6 1 i s e . 

As reagoes quimicas do c a l e i r o t§m i n f l u e n c i a sobre a 

f i x a g a o de cromo e t a n i n o . 

A mudanga de r e l a g a o e n t r e grupos a c i d o s e b a s i c o s 

m o d i f i c a o ponto i s o e l e t r i c o do c o l a g e n i o , e por i s s o tern grande 

e f e i t o para o inchamento do couro e para sua m i c r o e s t r u t u r a . 

0 sis t e m a c a l - s u l f e t o , 6 a d i c i o n a d o para a u x i l i a r a 

d e p i l a g a o comumente u t i l i z a d o em i n d u s t r i a de couros. As reagoes 

v e r i f i c a d a s em uma em uma solugao de c a l a d i c i o n a d o de s u l f e t o sao 

as s e g u i n t e s : 

Na2S + H20 - NaOH + Na(HS) 

2NaHS + Ca(OH) 2 ** Ca(HS) 2 + 2NaOH 

A r a p i d e z e e f i c i S n c i a da operagao depende da 

concentragao dos i o n s h i d r o x i l a (OH), e do pH (11,5 - 1 2 ) . 
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0 intumescimento das p e l e s e causado p e l a d i f e r e n c a de 

cargas i 6 n i c a s e n t r e a p e l e ( i n t e r i o r e o m e i o ) , causando assim 

absorgao da £gua. E e l a 6 mais acentuada na solugao c a l - s u l f e t o de 

s6 d i o do que somente na solugao de s u l f e t o . 

Os f a t o r e s mais i m p o r t a n t e s que i n f l u e m no desdobramento 

provocado p e l a encalagem sao a concentragao de s a i s de s u l f e t o e 

o u t r o s s a i s , o tempo, a t e m p e r a t u r a de encalagem, pH, r o t a g a o dos 

f u l o e s , volume do banho e presenga de p r o d u t o s de degradagao das 

p r o t e i n a s . 

Esta operagao nos f u l o e s por t o r n a r mais p r a t i c o o 

t r a b a l h o e o intumescimento, mais u n i f o r m e e deixando o couro macio 

e f l a n c o s em melhores condigoes. 

Os f u l o e s sao f a b r i c a d o s em madeira de l e i e n v e l h e c i d a s . 

No mesmo f u l a o do remolho executa-se a d e p i l a g a o e 

c a l e i r o . 

Fuloes 
C a r a c t e r i s t i c a E s p e c i f i c a g o e s 

Marca 
fi^cipnalidiade 
NQ de f u l o e s 
Pim^h^Ses 
Volume t o t a l 

MICHELON 
;'B:r;as:i:i;e:iir:^' 
05 

x 3, m 

Garga u t i l 
14.700 l i t r o s 

500: kg 
Po t e n c i a do 
Caika 
Rotagao 
C a r a c t e r i s t i c a 

15 cv 

3 RPM ( r o t a g a o por minuto) 
er f i c i e i n t e r n a com t a r u g o s 
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4.4 - Descarne 

Ap6s o c a l e i r o , as p e l e s em estado de intumescimento, 

6 executada a operagao mecanica de descarne com a f i n a l i d a d e de 

e l i m i n a r as carnagas a d e r i d a s ao c a r n a l . Ap6s e s t a operagao e 

antes da d i v i s a o das p e l e s , sao r e a l i z a d o s os c o r t e s nas mesmas 

que a d i c i o n a d o s aos r e s t o s hipodermicos sao t r a n s p o r t a d o s , p e l a 

g r a v i d a d e , para urn tanque de e x t r a g a o de sebo. 

Maquina de Descarnar 
C a r a c t e r i s t i c a s E s p e c i f i c a g o e s 

Marc a 
N a c i o n a l i d a d e 
•Modelo 
NQ de maquinas 
NQ de operadores 

SEIKO 
B r a s i l e i r a 
PMP-;;I;:8OO 
02 

04ippri; cad 
Produgao h o r a r i a 140 meios 
Pot§ncia 
Comprimento 

i n s t a l a d a 60,5 cv 
4.290 mm 
lo950 

A m&quina de descarnar a p r e s e n t a c i l i n d r o r e v e s t i d o 

de b o r r a c h a , sobre o q u a l a p e l e 6 colocada d u r a n t e a execugao da 

operagao. Quando acionada a maquina, o c i l i n d r o de bor r a c h a e 

aproximado do c i l i n d r o de lamina h e l i c o i d a l que p e l o movimento de 

ro t a g a o 6 e f e t u a d o o descarne. Por regulagem p r e v i a , obt<§m-se 

adequadas aproximagoes dos c i l i n d r o s de modo a p e r m i t i r uma 

p e r f e i t a remogao do m a t e r i a l . 



OPERAQAO DE DIVIDIR 
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4.2 - Operacao Mecanica de D i v i d i r 

0 o b j e t i v o d e s t a a t i v i d a d e e o de separar a p e l e em 

duas camadas ou f o l h a s p a r a l e l a s a camada f l o r . Sao o b t i d a s a 

camada s u p e r f i c i a l ou f l o r , e a camada i n f e r i o r denominada c r o s t a 
ou raspa. 

A p a r t e mais v a l i o s a 6 a camada f l o r , c u j a espessura e 

r e g u l a d a de acordo com o a r t i g o a ser f a b r i c a d o . A raspa d e s t i n a -

se a f a b r i c a c a o de acamurcados para l u v a s e o u t r o s . 

M£quina de D i v i d i r 
C a r a c t e r i s t i c a s E s p e c i f i c a g o e s 

:Marca::-::-:::;:x:;:::;:i: 

N a c i o n a l i d a d e 
NQ de oper^dores 
NQ de mdquinas 

P o t e n c i a i n s t a l a d a 

SEIKO 
B r a s i l e i r a 
04 
02 

por m a 

15:0;: j co:ui":os ;: diy:id;idos: •; j^jb;;; ftiejid: 
30 cv 

Lar^Ura: u t i l 8 m: 

Ap6s a d i v i s a o as p e l e s sao submetidas as 

c l a s s i f i c a g o e s : 1§, 23, 3§ e 4a (sao r e f u g o s ) . As raspas sao 

separadas e entao sao c l a s s i f i c a d a s de acordo com a espessura e 

tamanho, em seguida sao levadas para os f u l o e s de desencalagem. 
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PROCESSO DE DESCALCINASAO ATfi CURTIMENTO 
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4.6 - Desencalagem ou Descalcinacao 

A desencalagem tern por f i n a l i d a d e a remocao das 

subs t & n c i a s a l c a l i n a s , t a n t o as que se encontram d e p o s i t a d a s como 

as quimicamente combinadas em p e l e s submetidas as operacoes de 

d e p i l a g a o e encalagem. Este t r a t a m e n t o deve ser conduzido de modo 

a p r o p o r c i o n a r as p e l e s , condigoes adequadas a seqiiencia das 

operagoes p o s t e r i o r e s . 

A c a l , uma vez completado o c a l e i r o , encontra-se na p e l e 

combinada com a e s t r u t u r a p r o t 6 i c a , bem como d e p o s i t a d a nas camadas 

e x t e r n a s e i n t r a f i b r i l a r e s . 

Procura-se u t i l i z a r p r o d u t o s que reagem com a c a l dando 

urn s a l s o l u v e l em agua. 

Na desencalagem sao usados p r o d u t o s quimicos t a i s como 

b i s s u l f i t o de s o d i o , s u l f a t o de amonio, c l o r e t o de amonio e 

p r o d u t o s e s p e c i a i s . 

Na execugao d e s t a operagao, devem ser levados em 

consideragao f a t o r e s t a i s como tempo de t r a b a l h o , t e m p e r a t u r a (30 

40°C), concentragao do agente d e s e n c a l a n t e , e f e i t o mecSnico e 

volume do banho (que deve ser o menor p o s s i v e l ) . 

Na p r a t i c a o processo e c o n t r o l a d o com o i n d i c a d o r 

f e n o l f t a l e i n a . 0 t e s t e 6 f e i t o colocando algumas gotas do i n d i c a d o r 

no c o r t e t r a n s v e r s a l da p e l e . Este deve a p r e s e n t a r - s e i n c o l o r . A 

co l o r a g a o r6sea i n d i c a r & a presenga de c a l , o pH deve e s t a r e n t r e 

8,5 - 9,2. 



4.7 - Purga 

0 processo de purga, compreende-se o t r a t a m e n t o de p e l e s 

em t r i p a com enzimas p r o t e o l i t i c a s , para a f r o u x a r r e s t o s de 

epiderme, p e l o s e g o r d u r a s , assim como pr o v o c a r uma modesta 

d i g e s t a o das f i b r a s que c o n s t i t u e m o couro. P e r m i t e a manufatura de 

couros macios e f l e x i v e i s , com rugas menos pro n u n c i a d a , 

apresentando f l o r f i n a , l i s a e sedosa ao t a t o , e l a s t i c a e c l a r a . 

e x i s t e m v a r i o s f a t o r e s que i n f l u e m na agao da purga e 

que devem ser c o n t r o l a d o s , sao e l e s : 

- pH, cada enzima apresenta uma f a i x a de pH, na q u a l sua 

agao maxima, f o r a d e s t a , as mesmas sao i n a t i v a s . De urn modo g e r a l 

o pH deve f i c a r em t o r n o de 7,5 - 8,5; 

- t e m p e r a t u r a , em t o r n o de 37,5°C; 

- concentracao e tempo de purga. 

No f i n a l do processo sao executadas provas de 

v e r i f i c a g a o da agao da purga na p e l e , t a i s como: prova de impressao 

d i g i t a l , estado e s c o r r e g a d i o da p e l e , afrouxamento da r u f a , e para 

couro t i p o c a p r i n o a prova da p e r m e a b i l i d a d e ao a r . 

4.8 - P i q u e l 

No p i q u e l , as p e l e s sao t r a t a d a s com solugao s a l i n o -

a c i d a s , v i s a ndo basicamente, p r e p a r a r as f i b r a s colagenas para uma 

f a c i l penetragao dos agentes c u r t e n t e s . 

0 p i q u e l como j a f o i mencionado a n t e r i o r m e n t e , tambem 

pode ser empregado como meio de conservagao das p e l e s . 
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0 c l o r e t o de s 6 d i o , NaCl, neste processo e empregado 

para e v i t a r o intumescimento da p e l e , e os a c i d o s s u l f u r i c o e/ou 

f 6 r m i c o reagem com as p r o t e i n a s a c i d i f i c a n d o - a s , deixando urn pH 

desejado pr6ximo a 3,0 quando o c u r t i m e n t o f o r ao cromo. 

Ocorrem fenomenos como a complementacao da desencalagem 

d e s i t r a t a c a o das p e l e s , e p r i n c i p a l m e n t e a i n t e r r u p g a o da a t i v i d a d e 

e n z i m a t i c a . 

D i v e r s o s f a t o r e s devem ser levados em consideracao nesta 

operacao t a i s como, absorgao de a c i d o s , v e l o c i d a d e de absorgao e 

penetracao dos a c i d o s , t i p o de a c i d o usado, volume do banho, 

t e m p e r a t u r a ( a b a i x o de 30°C) e pH (2,5 - 3,0). 

Nesta operagao ha necessidade de e f e t u a r c e r t o s 

c o n t r o l e s , como os apresentados a s e g u i r : concentragao do s a l 

(6°Be'), determinagao da acidez r e s i d u a l e pH ( u t i l i z a n d o o 

i n d i c a d o r verde de b r o m o c r e s o l ) ; pH no f i n a l do processo 4 

c o n t r o l a d o de acordo com o t i p o de c u r t i m e n t o a ser e f e t u a d o ; com 

s a i s de cromo o pH deve est£ pr6ximo de 3,0. 

4.9 - C u r t i m e n t o 

£ o processo que v i s a a transformagao das p e l e s em 

m a t e r i a l e s t a v e l e i m p u t r e s c i v e l . 

Com o c u r t i m e n t o o c o r r e o fenomeno da r e t i c u l a g a o por 

e f e i t o dos d i f e r e n t e s agentes empregados. Pela r e t i c u l a g a o obt£m-se 

o aumento da e s t a b i l i d a d e de todo o sistema colageno, o que pode 

ser e v i d e n c i a d o p e l a determinagao da t e m p e r a t u r a de r e t r a g a o . 

As c a r a c t e r i s t i c a s mais i m p o r t a n t e s c o n f e r i d a s p e l o 



31 

c u r t i m e n t o , como o aumento da t e m p e r a t u r a de r e t r a c a o , a 

e s t a b i l i d a d e face as enzimas e a d i m i n u i c a o da capacidade de 

intumescimento do colageno, sao j u s t i f i c a d a s p e l a t e o r i a da 

e s t a b i l i z a c a o da p r o t e i n a da p e l e atrav£s da formacao de enlaces 

t r a n s v e r s a l s . 

Apesar do grande numero de s u b s t a n c i a s o r g a n i c a s e 

i n o r g a n i c a s que tern c a r a c t e r i s t i c a s de c u r t i m e n t o , apenas os s a i s 

de cromo se destacam e n t r e os c u r t e n t e s m i n e r a l s . 0 c u r t i m e n t o ao 

cromo e f e i t o com as p e l e s em estado p i q u e l a d o . Neste c u r t i m e n t o as 

p e l e s incorporam de 1,5 a 3,0% de C^Oj. 

P r i n c i p a l s f a t o r e s que i n f l u e n c i a m no c u r t i m e n t o : 

Para penetracao dos s a i s de cromo 

pH = 3 

Basi c i d a d e = 33% 

Fixacao dos s a i s de cromo 

pH = 3,6 - 3,9 

Basi c i d a d e > 40% 

A b a s i c i d a d e dos s a i s de cromo e s t a r e l a c i o n a d a ao 

tamanho da p a r t i c u l a r e a t i v a . Esta i n d i c a o numero de v a l e n c i a s do 

cromo sat u r a d a s p e l a h i d r o x i l a (OH"). 

No c u r t i m e n t o alguns c o n t r o l e s sao ef e t u a d o s como segue: 

- pH no f i n a l do processo acusa v a l o r e s e n t r e 3,8 - 4,0 

c u j o c o n t r o l e e" f e i t o atrav£s do i n d i c a d o r verde de br o m o c r e s o l , e 

que deve a p r e s e n t a r no t e r m i n o deste processo a c o l o r a c a o verde 

maga, num c o r t e t r a n s v e r s a l do couro. 0 pH do banho pode ser 

v e r i f i c a d o com pa p e l de pH. 
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- Teste de r e t r a g a o deve ser f e i t o no f i n a l do 

c u r t i m e n t o , onde r e t i r a m - s e amostras do couro que sao levadas por 

urn minuto em agua a uma t e m p e r a t u r a de 100 °C. 0 mesmo pode 

a p r e s e n t a r a t e 5% de r e t r a c a o , caso c o n t r a r i o i n d i c a r ^ que nao e s t a 

c u r t i d o . 

A t e m p e r a t u r a do banho f i n a l do processo de c u r t i m e n t o 

podera ser aumentado para 35 - 40°C. 

0 descanso para os couros w e t t - b l u e e x i g e 24 horas para 

que se complete a complexacao e f i x a c a o dos i o n s no couro. 

No mesmo f u l a o de c u r t i m e n t o executam-se as operacoes 

de desencalagem, purga e p i q u e l . 

Fuloes 
C a r a c t e r i s t i c a s E s p e c i f i c a g o e s 

Marca 
i N^c'ibhalidade 
NQ de f u l o e s 

MICHELON 
B r a s i l e i r a 
04 

Dimensoes e x t e r n a s 
Volume t o t a l 
Carga u t i l 
P o t e n c i a i n s t a l a d a 
ROtagSo ; 

3,0 X 2,0 im 
21.100 l i t r o s 
3.500 kg 
20 cv 
iO-rpm ( r o t a g a o p d r m 
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4.10 - Operagao Mecanica de Enxugar 

Esta operagao tern a f i n a l i d a d e de remover o excesso de 

agua dos couros. E la e considerada e f i c i e n t e quando, p e l a dobra do 

couro e a p l i c a g a o de pressao no mesmo, aparecem gotas de £gua. 0 

t e o r de agua nas p e l e s , ap6s a operagao de enxugar, 6 de 

aproximadamente 45%. Esta operagao 6 t a o i m p o r t a n t e como qualquer 

o u t r a do processo de c u r t i m e n t o . 

Desta operagao depende o bom desempenho da operagao 

p o s t e r i o r , que 6 a de r e b a i x a r . Apos enxugados os couros devem 

f i c a r em repouso de 8 a 24 horas para que os mesmos readquiram a 

espessura normal, p o i s em v i r t u d e da pressao s o f r i d a na operagao de 

enxugar e l e s f i c a m com menor espessura. 

Maquina r o t a t i v a de enxugar couros: 

Maquina ro t a t i v a de enxugar 
couros 

C a r a c t e r i s t i c a s E s p e c i f icagoes 

Marca ENKO 

NQ de maquinas 01 
N Q d e o p e r a d o r e s 
Produgao h o r & r i a 

: 0:4: : 
150 

para 
cour 

cad a 
OS 

maquina 

Pot§hcla i n s t a l a 
Comprimento 

d a 60, 
3,0 
3,0 

5 c v 
m 
m 
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