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Resumo: Com a crescente competitividade de mercado, a industria do couro tem aumentado a énfase na
qualidade e produtividade. Uma das caracteristicas de qualidade mais importante dos couros ¢ a sua maciez, ja
que esta ¢ rapidamente avaliada no controle de qualidade e ¢ um item exigido no desempenho do couro como
material de revestimento em artigos ¢ na produgao de artefatos. A fim de atingir a producdo de couros macios é
realizada uma etapa de engraxe, que tem por objetivo envolver as fibras em camadas de gordura, lubrificando-as.
As propriedades finais do couro sdo altamente influenciadas pela etapa de engraxe. Os produtos de engraxe sdo
oferecidos ao couro em forma de emulsdo. Para que o 6leo penetre em toda a espessura do couro, ¢ importante
que este permanega emulsionado, disperso em gotas microscdpicas de tamanho e estabilidade tais que ndo haja a
separacdo prematura do 6leo, o que dificultaria a sua penetracdo e daria apenas um toque graxoso a superficie.
Neste trabalho, ¢ apresentado um estudo da etapa de engraxe, visando a maxima fixagdo dos 6leos na pele para
atingir niveis elevados de maciez. Foi feito um estudo de caso com formulagdes especificas usadas na producao
de couros para estofamento mobilidrio, que por possuirem elevados requisitos de toque e maciez, requerem uma
grande quantidade de produtos engraxantes. Os 6leos de engraxe comerciais foram caracterizados de acordo com
as seguintes analises: teor de emulsionantes ¢ emulsionados; estabilidade da emulsdo a agua, acidos e sais; teor
de cinzas; teor de agua e teor de substancia ativa. A metodologia de trabalho para aplicagdo dos 6leos consiste na
variag@o de parametros que influenciam diretamente o processo de engraxe. A eficiéncia do processo foi medida
em termos da quantidade de 6leo presente no couro e no banho residual e analise de DQO dos banhos. Com os
resultados obtidos nos experimentos, ¢ possivel chegar a um processo otimizado, com melhor aproveitamento
dos insumos e redu¢do do desperdicio para o efluente.

O efeito de engraxe sobre o isolamento e
separacdo das fibras confere maleabilidade a
estrutura do couro apods sofrer os trabalhos
mecanicos em maquinas especificas para este fim
em curtumes (amaciadora de pinos e outras).

1 INTRODUCAO

A remo¢do da gordura natural da pele nos
processos de ribeira, necessaria para um curtimento
eficiente, tem como resultado um couro rigido apds

seco. Assim, para a fabricacdo de artigos que
requerem maciez, como couros para vestudrio e
estofamento, o engraxe ¢ uma etapa de grande
importancia. Os engraxantes sdo incorporados a
estrutura  do  couro, influenciando suas

propriedades.

As preparacdes de engraxe comerciais
apresentam-se, principalmente, na forma de Licker,
misturas de Oleos e agentes emulgadores. A
preparacao ¢ soluvel ou, pelo menos, emulgavel em
agua. Os Lickers de engraxe contém substancias de
engraxe (0leos neutros e emulgadores) e porgdes
liquidas (agua e solventes).



Na pratica, o processo de engraxe ¢ feito
mediante uma adigdo empirica de substincias de
engraxe. As camadas externas sdo, muitas vezes,
super engraxadas, o que prejudica a aderéncia dos
acabamentos e estd relacionada a aplicagdo
excessiva de produtos. As emulsdes devem ser
estaveis o suficiente, de forma a possibilitar uma
boa distribui¢do em todo o perfil do couro. Os 6leos
de carga anidnica, amplamente empregados,
abandonam a emulsdo ao serem atraidas pelos
grupos catidnicos das fibras, ligando-se a estas.
Portanto, o efeito do engraxe pode depender, entre
outros, de varios fatores: pH da solu¢ao e carga do
substrato, natureza dos 6leos e partes reativas (as
quais determinam as propriedades da emulsdo),
combinagdo dos oleos e itens relacionados as
formas de aplicagio.

Os oleos emulsionaveis em agua existem
em duas categorias principais: sulfatados e
sulfitados. Os sulfatados sdo quimicamente tratados
com acido sulftrico, que regula a afinidade com as
fibras curtidas. Os sulfitados tém particulas
menores ¢ maior poder de ligagdo. Os o6leos de
engraxe preparados podem ser ainda elaborados
com adigdo de emulgadores. Os componentes
sulfatados, sulfitados e emulgadores, que também
se ligam as fibras do couro, aumentam a sua
hidrofilia, fato que deve ser considerado na
formulagdo de um Licker. Existem produtos
hidrofugantes, que minimizam esse efeito. Ao licor
de engraxe também podem ser adicionados 6leos
crus, que sao insoliveis em agua, mas sao mantidos
em emulsdo pelas fragdes sulfatadas e sulfitadas.

De uma maneira geral, os 6leos de origem
animal possuem boa agdo lubrificante. Os o6leos
vegetais geralmente possuem boa fixacdo, mas os
mais utilizados sdo os sintéticos, devido a qualidade
constante, peso especifico baixo e solidez a luz.

Tanto os oOleos sulfatados quanto os
sulfitados sdo de reaglo aniOnica. Assim,
recomenda-se engraxar o couro também com uma
pequena parcela de  oOleos  emulsionados
cationicamente, que proporcionam uma boa fixacao
das gorduras e também um pequeno engraxe
superficial.

Graffunder (2003) apresentou uma
evolucdo dos produtos de engraxe: as primeiras
substincias utilizadas na emulsificacdo de oleos
foram os sabdes; os Oleos sulfatados foram
desenvolvidos nos anos 50 e sdo largamente
utilizados, devido a capacidade de conferir maciez,
toque e firmeza de flor; nos anos 80, surgiram
novos produtos sintéticos. Em trabalhos anteriores,
Gutterres (2002 e 2003) empregou com eficacia
alguns métodos para caracterizar as emulsoes de
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engraxe, analisar a distribuzééé dos engraxantes no
couro, avaliar a estrutura microscopica e medir a
maciez do couro. Em trabalho recente, Palop (2004)
analisou trés tipos de engraxantes: 6leo de peixe
sulfitado, polimero engraxante e éster fosforico
sulfitado, bem como a mistura destes, e
caracterizou as seguintes propriedades: grau de
maciez, peso, espessura, compacidade, intensidade
de cor, resisténcia a tragdo e ao rasgamento e
quantificag@o de graxas extraiveis e graxas volateis.

Ha uma tendéncia mundial de demanda de
couros com elevadas exigéncias de maciez, onde a
etapa de engraxe do couro assume uma importancia
crescente. Couros macios sdo empregados para
producdo de calgados com requisitos maiores de
conforto, e para vestuarios e estofamentos. Em
especial, o mercado de exportagdo de couro para
estofamento de automoéveis esta em forte expansdo
mundial e possui altos niveis de exigéncia quanto
ao controle e certificagdo de qualidade, e é um
mercado atendido por muitos curtumes brasileiros,
0s quais estdo se especializando para este fim.

A producdo de couros no mundo, segundo
Taeger (2003), ¢ assim destinada: 55% para
calcados, 20% para vestuario, 15% para
estofamento (automoveis e moveis) e 15% para
artigos de couro. De acordo com o autor, o mercado
potencial mundial de alguns importantes produtos
quimicos para couro em 10° toneladas/ano é:
tensoativo (120), sulfeto de sédio (200), hidroxido
de calcio (300), cloreto de sédio (270), oxido de
cromo IIT (400), taninos sintéticos (300),
engraxantes (400), corantes (90) e ligantes (200).
Os produtos quimicos utilizados nas etapas de
fabricacdo do couro, de acordo com seus valores
comerciais envolvidos, estdo assim distribuidos:
15% nas etapas de ribeira, 40% no curtimento,
recurtimento, engraxe e tingimento, 30% no
acabamento e 15% em commodities. Assim, pode
ser verificada a forte contribui¢do dos produtos de
engraxe de 400.000 toneladas/ano tanto na sua
comercializagdo, para a induastria quimica, como na
forma de insumo, indispensavel em curtumes.

Nesse sentido, hé os cuidados para analisar
o grau de absor¢do de 6leos nos couros. Plapper
(1964) demostrou que a quantidade de O6leos
absorvidos diminui quando se aumenta a oferta de
o6leos. Segundo o autor, no engraxe de couros
curtidos ao cromo, com ofertas de 5% de diferentes
oleos, a absor¢do varia de 49,0 a 78,6% e para
ofertas de 10% desses Oleos a absorc¢do varia de
34,0 a 53,3%.

Essa pesquisa propde-se a analisar as
propriedades de diferentes 6leos e relacionar com



os efeitos de absor¢do pelo couro, a fim de
identificar as melhores condi¢des de aplicagdo
destes, bem como visa fazer um estudo de absor¢do
de oleos em diversas etapas do acabamento
molhado. Os resultados ddo subsidios para aplicar
formulagdes eficientes de engraxe.

2 MATERIAIS E METODOS

A primeira etapa do trabalho consistiu na
determinag@o analitica das caracteristicas das
preparagdes de engraxe comerciais. Para a
caracterizagdo dos Oleos, foram realizadas as
seguintes analises: teor de emulsionantes e
emulsionados; estabilidade da emulsdo a agua,
acidos e sais; teor de cinzas; teor de agua e de
substancia ativa.

A segunda etapa consistiu na aplicagdo dos
produtos de engraxe em formulagdes de
acabamento molhado.

Os Oleos analisados foram os trés
principais usados no engraxe e dois que sdo
utilizados no pré-engraxe. A constituicdo de cada
6leo esta mostrada na tabela 1.

Tabela 1. Constitui¢do dos 6leos empregados no
engraxe
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Produto Descricao

A Engraxante sintético, baseado
em ésteres fosforicos

A base de oleo natural
B sulfitado e agentes sintéticos

Engraxe de amaciamento
Natural sulfatado com
C fosfolipideos e  agentes
amaciantes sintéticos
D Catidnico, condensado de
. acido graxo
Pré- - ,
engraxe Anlgnlco, mespla de Oleos
E marinhos  oxisulfitados e

sulfatados

2.1 Caracterizacdo dos dleos de engraxe

2.1.1 Teor de agua e de substincia ativa

A analise do teor de agua dos dleos foi
executada de acordo com o método Karl-Fischer, e
a titulacdo foi feita em titulador automatico.

Segundo Wieland (1987), o método ¢
baseado na oxidagdo de dioxido de enxofre pelo
iodo, na presenga de agua, de acordo com a reagao:

{

A . 10[ v
W/

I, +SO, + 2H,0 - 2HI + H,S0,

O reagente Karl-Fischer original consiste
em uma solugdo de dioxido de enxofre, iodo e
piridina em metanol, ¢ o mecanismo de reacdo ¢é
mostrado abaixo.

L, + SO, + 3CsHsN + H,0 > 2CsH:.NH'T +
CsHsN.SO;

CsHsN.SO; + CH;0H = 2CsHsNH'CH;3S0,4

Na reagdo da agua com o reagente Karl-
Fischer, uma molécula de iodo é consumida por
cada molécula de agua presente. O ponto final ¢
determinado por potenciometria.

Excluindo-se a quantidade de agua, temos
o teor de matéria ativa.

2.1.2 Teor de emulsionantes e emulsionados

As andlises de teor de emulsionantes e
emulsionados foram executadas de acordo com a
norma ABNT NBR 10447, baseada na separagdo
destes componentes pelo método Panzer-Niebuer.
Pelo método (Panzer-Niebuer, 1952), o produto
(Licker de engraxe) ¢ agitado em uma mistura de
etanol e éter de petroleo e apds sdo separadas as
duas fases. Na fase do éter de petroleo fica a fracdo
emulsionada do 6leo, composta de dleos neutros
(crus), matéria insaponificdvel e 4acidos graxos
livres, e na fase etanol fica a fragdo contendo
emulgadores e 6leos minerais do produto.

2.1.3 Teor de cinzas

O teor de cinzas foi determinado de acordo
com a norma ABNT NBR 11027.

Nas cinzas permanecem a matéria mineral
¢ também as partes sulfatadas e sulfitadas.

2.1.4 Estabilidade da emulsao

A andlise da estabilidade da emulsdo a
agua, acidos e sais foi executada de acordo com a
norma ABNT NBR 9235. Os o6leos foram
misturados com solugdes de sulfato de sodio, acido
sulfurico e sulfato de cromo, e foram atribuidos
graus ao aspecto da emulsdo, de acordo com a
tabela 2.



Tabela 2. Referéncia em graus para analise da
estabilidade da emulsao.
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Grau Aspecto
1 Translicida
2 Parcialmente translucida
3 Leitosa
4 Formagao de sobrenadante cremoso (nata)
5 Separagdo do 6leo

2.2 Experimentos de aplicagdo do engraxe

Os experimentos foram efetuados em
escala de bancada, com amostras retiradas do
grupdo da mesma pele. Um experimento foi
realizado com a mistura dos produtos, de acordo
com uma formulacdo padrdo para artigos de
estofamento mobilidrio. Com o mesmo teor total de
matéria ativa desta formula¢do, foram feitos
experimentos com a aplicacdo dos produtos
individualmente, para tempos de engraxe
diferentes, ¢ também foi avaliada a influéncia da
adigdo de o6leos na neutralizagdo (pré-engraxe).

Adicionalmente, com a finalidade de
analisar a formulagdo para couro de estofamento
mobilidrio utilizada em curtume, o teor de
extraiveis em diclorometano foi determinado para
etapas intermediarias do acabamento molhado: em
uma pele, processada em escala piloto, e de
amostras retiradas de peles aleatérias do processo
industrial.

2.2.1 Quantidade de d6leo no couro

A absor¢do dos o6leos pelo couro foi
quantificada pelo método de andlise de substancias
extraiveis em diclorometano.

Segundo Hollstein (1987), entre outros
meios de solubilizagdo, a escolha do diclorometano
para extragdo de 6leos no couro ¢ justificada como
segue: o diclorometano ¢ uma substancia quimica
uniforme e, em geral, de suficiente disponibilidade,
¢ relativamente de baixa toxicidade e
inflamabilidade, seu ponto de ebuli¢do situa-se em
uma faixa favoravel, e a solubilidade dos 6leos em
diclorometano pode variar entre alguma dificuldade
de solubilizagdo a nenhuma.

2.2.2 Concentracao de 6leo no banho residual

A concentragdo de 6leo restante no banho
residual foi determinada por extragdo com

A 4An {
diclorometano, utilizando—gé‘ areia analitica como
meio de suporte.

2.2.3 DQO

Adicionalmente, foram realizadas analises
de DQO (Demanda Quimica de Oxigénio) dos
banhos residuais do engraxe. A DQO indica o teor
de matéria organica e inorganica oxidavel
quimicamente por um oxidante forte (K,Cr,0-). De
acordo com Cassano et al. (2001), a DQO de
banhos de tingimento, engraxe e recurtimento varia
entre 15000 a 75000 ppm.

As amostras utilizadas para as analises de
DQO foram retiradas dos banhos de engraxe apds a
fixagdo, sem nenhum tratamento prévio.

3 RESULTADOS E DISCUSSOES

3.1 Anadlises dos oleos

Nas tabelas seguintes sdo apresentados os
resultados referentes as analises dos Oleos de
engraxe.

Tabela 3. Teor de dgua e matéria ativa (%) dos

oleos
Produto | Teor de agua (%) Teor de m.a. (%)
A 36,05 63,95
B 20,92 79,08
C 9,5 90,5
D 68,73 31,27
E 4,17 95,83

Tabela 4. Teor de emulsionados e emulsionantes

(%) dos 6leos
Produto % % Relagdo
emulsionados | emulsionantes D/T
(D) (T)
A 12,75 22,56 0,565
B 33,89 22,9 1,48
C 49,19 31,44 1,565
D 3,8 27,07 0,14
E 61,06 29,54 2,067

Tabela 5. Teor de cinzas (%) dos 6leos

Produto Teor de cinzas (%)
A 5,83
B 2,81
C 2,95
D 0,59




Tabela 6. Estabilidade da emulsdo para o 6leo A

UNIVERSIDADE FEDERAL DO RIO GRANDE DO SUL

Seminario do Programa de Pés-Graduagdao em Engenharia Quimica

OKTOBER FAORUM 2005 — PPGEQR

Produto A
15 min 1h 5h 24 h
Agua 2 2 2 2
Sulfato de sodio 1,0% 2 2 2 2
Sulfato de sodio 5,0% 1 1 1 1
Sulfato de sédio 10,0% 1 1 1 1
Acido sulfarico 0,25% 1 1 1 1
Acido sulfurico 1,0% 1 1 1 2
Acido sulftrico 2,0% 3 3 3 3
Sulfato de cromo 1,0% 3 3 3 3
Sulfato de cromo 2,0% 3 3 3 3
Sulfato de cromo 5,0% 3 3 4 4
Sulfato de cromo 10,0% 3 3 4 4

Tabela 7. Estabilidade da emulsio para o 6leo B

Produto B
15 min 1h 5h 24 h
Agua 3 3 3 4
Sulfato de sodio 1,0% 3 4 4 4
Sulfato de sodio 5,0% 3 5 5 5
Sulfato de sodio 10,0% 4 5 5 5
Acido sulfiirico 0,25% 3 3 4 4
Acido sulfirico 1,0% 3 3 4 4
Acido sulfirico 2,0% 3 4 4 4
Sulfato de cromo 1,0% 4 5 5 5
Sulfato de cromo 2,0% 5 5 5 5
Sulfato de cromo 5,0% 5 5 5 5
Sulfato de cromo 10,0% 5 5 5 5

Tabela 8. Estabilidade da emulso para o 6leo C

Produto C
15 min 1h Sh 24 h
Agua 3 3 3 4
Sulfato de sodio 1,0% 3 3 3 4
Sulfato de sodio 5,0% 3 4 4 5
Sulfato de sodio 10,0% 3 5 5 5
Acido sulfiirico 0,25% 3 3 4 5
Acido sulfirico 1,0% 4 5 5 5
Acido sulfurico 2,0% 5 5 5 5
Sulfato de cromo 1,0% 3 3 4 5
Sulfato de cromo 2,0% 3 4 5 5
Sulfato de cromo 5,0% 4 5 5 5
Sulfato de cromo 10,0% 4 5 5 5

{
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Tabela 9. Estabilidade da émulsdo para o 6leo D
Produto D
15 min 1h 5h 24 h
Agua 2 2 2 1
Sulfato de sodio 1,0% 3 3 3 4
Sulfato de sodio 5,0% 3 3 4 5
Sulfato de sédio 10,0% 3 4 4 5
Acido sulfurico 0,25% 3 3 3 5
Acido sulfarico 1,0% 3 3 3 5
Acido sulfurico 2,0% 3 3 3 5
Sulfato de cromo 1,0% 3 3 4 5
Sulfato de cromo 2,0% 3 3 4 5
Sulfato de cromo 5,0% 4 4 4 5
Sulfato de cromo 10,0% 4 5 5 5

Tabela 10. Estabilidade da emulsdo para o 6leo E

Produto E
15 min 1h Sh 24 h
Agua 3 3 3 3
Sulfato de sodio 1,0% 3 3 3 3
Sulfato de sodio 5,0% 3 4 5 5
Sulfato de sédio 10,0% 4 5 5 5
Acido sulfurico 0,25% 3 3 3 3
Acido sulfarico 1,0% 4 5
Acido sulfurico 2,0% 3 5 5 5
Sulfato de cromo 1,0% 3 3 3 4
Sulfato de cromo 2,0% 3 3 4 5
Sulfato de cromo 5,0% 4 4 5 5
Sulfato de cromo 10,0% 4 5 5 5

Pela analise dos resultados, podemos
verificar que o 6leo A (ésteres fosforicos) possui
um teor maior de agua entre os 6leos de engraxe.
Seu maior teor de emulsionantes em relacdo aos
emulsionados contribui para a boa estabilidade da
emulsdo. O teor de cinzas mais elevado deve-se
principalmente a presenga de fosfato.

Os 6leos B e C, natural sulfitado e natural
sulfatado, respectivamente, possuem relacdo entre
emulsionados e emulsionantes proxima, assim
como estabilidade da emulsdo e teor de cinzas
similar. O 6leo C possui menor teor de agua, e um
teor de emulsionados maior, ou seja, maior
quantidade de matéria graxa.



No caso dos 6leos usados no pré-engraxe,
o cationico (D) possui um teor de agua alto, e
baixas quantidades de emulsionados e de cinzas. O
6leo catidnico ¢ usado apenas para proporcionar um
pequeno engraxe superficial. O 6leo E é o que
possui menor quantidade de agua, maior teor de
emulsionados, e maior relacdo
emulsionados/emulsionantes.

3.2 Absorcdo dos odleos
3.2.1 Influéncia do tempo de engraxe

Os resultados dos experimentos de
comparagdo entre diferentes tempos de engraxe sdo
mostrados na figura 1, com valores expressos em
base seca.

Extraiveis em diclorometano (%)
S (=)
Il
I
I\
I
I\
I
I
i \ I
[
| \
[
| \
| \
| \
| \
| |
.
0w >

30 min 60 min 90 min

Figura 1. Influéncia do tempo de engraxe:
extraiveis em diclorometano

Pela observagdo da figura 1, pode-se
concluir que o 6leo C foi pouco influenciado pelo
tempo do engraxe. O O6leo B apresentou um
aumento no teor de extraiveis de 30 para 60 min; no
entanto, praticamente nenhuma diferenga entre 60 e
90 min, o que leva a concluir que 60 min sdo
suficientes para a difusdo do 6leo. No caso do 6leo
A, o teor de extraiveis aumenta consideravelmente
com o aumento do tempo de engraxe de 60 para 90
min. Uma razdo para esse aumento ¢ o fato da
emulsio deste Oleo apresentar uma elevada
estabilidade. Assim, um tempo de engraxe maior ¢
necessario para que o 6leo abandone a emulsdo e
seja absorvido pelo couro.

3.2.2 Efeito da mistura dos déleos

Para a avaliagdo do efeito da mistura, foi
executado um experimento com a adigdo dos trés
6leos. Foram adicionados 8% do produto A, 4% do
produto B e 3% do produto C. O tempo de engraxe
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Absor¢io (%)

Extraiveis em diclorometano (%)

deste experimento foi de g() minutos. O teor de
extraiveis estad mostrado na figura 2.

12

o
L

=3
L

030 min
60 min
90 min

o
L

IS
L

S}

=3
L

A B C Mistura

Figura 2. Efeito da mistura: extraiveis em
diclorometano

3.2.3 Absorcao dos dleos em relaciao a oferta

A partir dos valores da oferta calculada em
matéria graxa e dos valores obtidos de extraiveis, ¢
possivel quantificar a absor¢do de cada dleo,
visualizada na figura 3, onde a oferta de 6leos no
pré-engraxe também foi considerada.

60

50

40 A

030 min
60 min
MW 90 min

30

20 o
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Figura 3. Absorcdo dos dleos, em relagdo a oferta
de matéria graxa

Pela comparagdo da figura 3 com a 1,
pode-se verificar que o 6leo B, apesar de apresentar
um teor menor de extraiveis do que o 6leo C na
figura 1, apresenta uma absor¢do melhor. Isto
ocorreu devido ao fato de o calculo de absorcdo ser
feito com base na quantidade de matéria graxa
adicionada.

A mistura apresentou uma boa absorc¢do
comparada aos 6leos individuais, embora ndo maior
que a do 6leo B em 60 minutos.



3.2.4 Efeito do pré-engraxe

O efeito do pré-engraxe na quantidade de
oleo absorvida pelo couro, em relagdo a oferta,
pode ser visualizado na figura 4.
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Figura 4. Efeito do pré-engraxe na absorcao

De acordo com a figura 4, ha maior
absorcao total de 6leos fazendo-se o pré-engraxe,
indicando que o couro ndo esta saturado em o6leo
nos casos B e C. No entanto, ha diminui¢do da
absor¢ao total no caso do dleo A, uma vez que este
tem maior estabilidade e alguns pontos positivos de
ligag@o no couro ja estariam bloqueados com o pré-
engraxe, atrasando a quebra da emulsao.

3.2.5 Analises dos banhos residuais

Nos banhos residuais foram realizadas
analises da concentragdo de 6leos e de DQO. Os
resultados encontram-se nas figuras 5 ¢ 6.

6

Concentragio de éleo (g/L)

30 min 60 min 90 min

Figura 5. Concentracdo de 6leo no banho residual

A figura 5 mostra a diminui¢ao do teor de
6leos no banho, conforme aumenta o tempo de
engraxe.
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Figura 6. DQO dos banhos de engraxe

Os valores de DQO dos banhos mostraram
tendéncias similares para os trés o6leos, decaindo
com o aumento do tempo de engraxe, a medida que
decairam também as concentracdes de 6leo nos
banhos residuais.

3.3. Escalas de processo

A fim de avaliar o estado atual de
aplicagdo de uma formulacdo utilizada no curtume,
foram analisadas amostras retiradas do processo
industrial, e também foi feito um teste de
formulag@o em uma pele, em escala piloto.

O teor de extraiveis para varias etapas do
processo piloto e do industrial estdo apresentados
nas figuras 7 e 8, respectivamente.

L

Wet-blue inicial Apos
recromagem

Apo0s engraxe Apos fixagao Final

Figura 7. Teor de extraiveis para diversas etapas
do processo piloto
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Figura 8. Teor de extraiveis para diversas etapas
do processo industrial

Considerando-se as diferentes ofertas de
matéria graxa de cada formulacdo, pode-se fazer
uma comparagdo da absorcdo dos dleos para cada
escala de trabalho.
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Figura 9. Absor¢do dos 6leos para diferentes
escalas

Nas trés escalas de trabalho foram
utilizadas formulagdes muito semelhantes para
couros tipo estofamento. A figura 9 mostra que os
valores de absorgdo para as escalas de bancada e
piloto resultaram proximos. Apesar da menor acgéo
mecénica da escala de bancada, a sua formulagio
continha uma oferta de matéria graxa menor do que
a utilizada no experimento em escala piloto, o que
resultou em uma melhor absor¢do. O processo
industrial apresenta uma eficiéncia maior devido a
sua maior a¢do mecanica.

4 ESTUDO DAS VARIAVEIS DO PROCESSO

Apbs esse estudo preliminar, em uma
etapa seguinte serdo avaliados outros fatores do
processo de engraxe. A metodologia de estudo
consiste em um planejamento experimental do tipo
2 através da variacdo de parametros que
influenciam o processo de engraxe, como
temperatura, grau de neutralizagdo (afeta a
reatividade da pele com produtos idnicos), grau de
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A il j
acidez na fixagdo e ten}ﬁo' de fixagdo. Esses
experimentos possibilitam avaliar a importancia de
cada um destes fatores na eficiéncia do engraxe.
Os fatores e os niveis considerados estdo
apresentados na tabela 11.

Tabela 11. Fatores e niveis considerados no
planejamento experimental

Fatores Niveis
pH neutralizagio 5,0 6,0
Temperatura (°C) 25 50
pH fixagdo 3,5 4.5
Tempo de fixagdo (min) 30 60

As variaveis de resposta dos experimentos
sdo parametros de eficiéncia e qualidade do couro,
descritos a seguir:

- Teor de 6leo no couro: o teor de d6leo presente
no couro possibilita a determinagdo da
quantidade de oleo absorvida em relagdo a
oferta, o que mostra a eficiéncia do processo.

- Maciez: a maciez ¢ um importante requisito de
qualidade, principalmente no caso de couros
para estofamento. As medidas de maciez serdo
realizadas com o uso do BLC softness gauge
(Alexander et al., 1993).

- Testes de resisténcia fisico-mecanica: tensao de
ruptura, rasgamento e alongamento.

5 CONCLUSOES

Devido as altas exigéncias de qualidade
impostas ao couro, o produto possui um rigoroso
controle ao final do processamento. No entanto, a
falta de conhecimentos sobre os mecanismos do
processo o torna empirico e muitas vezes
ineficiente, ja que s3o adicionados produtos
quimicos em excesso. A etapa de engraxe ¢ a mais
critica no acabamento molhado, pois a fim de
atingir os niveis de maciez exigidos sdo adicionadas
grandes quantidades de produtos, nem sempre da
melhor maneira possivel.

A caracterizagdo dos produtos comerciais
possibilita uma escolha objetiva, de acordo com o
efeito desejado. Os testes de aplicagdo mostraram a
velocidade de absorg@o de cada dleo e permitiram a
determinagédo da quantidade de produto que de fato
permanece no couro. As analises de teor de 6leo e
DQO dos banhos residuais mostraram que esses
valores permitem avaliar o aproveitamento dos
produtos quimicos.

O conhecimento das caracteristicas dos
produtos e do comportamento destes em relacao a
absor¢do fornecem subsidios para o entendimento



do mecanismo do processo de engraxe e possibilita
a procura de melhores condi¢des de aplicagdo.
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