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TECNICA E CAMPANHA

Neste numero, procuramos oferecer aos curtidore:
brasileiros farta matéria de cardater técnico, produzidd
por autoridades estrangeiras no assunto. Fazemos, com
isso, um esforco para mostrar como é grande a preocupa
cdo de imprimir na industria de curtumes um aperfei

coamento cada vez mais intenso.

Também ndo pode deixar sem registro, aqui, um comn
vite para que os leitores conhecam a atividade do Centre
das Indistrias de Curtumes do Brasil em prol da defesc
do couro. Pela reportagem que adiante se vai ler, sobr:
a ultima reuni@o da Diretoria da entidade, percebe-s¢

ésse proposito bem como a resolucdo de realizar — e ja

estd sendo realizada — a campanha que tanto se fazic

necessaria.

Emfim, o conteudo déste numero de O CURTUME
responde pelos fatos e esperamos estar servindo bem

classe dos curtidores e aos que com ela se interligam



Importante melhora na

SOB ESTE TITULO, NO NUMERO DE ABRIL-MAIO DE 1958

elaboracao do

extrato

DO BOLETIM DA

“CAMARA GREMIAL DE

CURTIDORES” DE BUENOS AIRES APARECEU O ARTIGO QUE A SEGUIR TRADUZIMOS, PARA
OPORTUNO CONHECIMENTO DA INDUSTRIA NACIONAL DO COURO:

A introdug¢do no pais de equipamentos
modernos para pulverizar por atomizagao
marca o inicio de uma nova era, tanto para
os produtores argentinos de extrato de que-
bracho como para os curtumes nacionais e
estrangeiros, seus principais consumidores.

O método de fabricacao do extrato de
quebracho até agora usado era, com raras va-
riantes, 0 mesmo de ha 50 anos, ou seja a ex-
tracao do tanino da madeira de quebracho e
sua posterior lenta concentracao por aque-
cimento em aparelhos a vacuo até obter o ex-
trato sélido com um conteido médio de
64/67% de tanino e 18/20% de umidade.

Pela sua lentidao, ésse processo de con-
centracao prejudica, inevitavelmente, a qua-
lidade do extrato, cuja prolongada permanén-
cia em contato com as superficies de calefa-
cao afeta, particularmente, sua cor, elemen-
to de grande importancia na qualidade final
do couro.

Pela secagem por atomizacdo, ao contra-
rio, o liquido de extracao semi-concentrado
transforma-se instantdneamente em pé finis.
simo com um conteido tanico médio de
72/15% e 7/10% de umidade.

Sa0, pois, evidentes as vantagens que ésse
tipo de extrato proporciona ao curtidor, em
comparacao aos extratos solidos, pela sua
elevada concentracdo, facilidade de emprego
e rapidez de dissolucdo, sem desperdicios de
qualquer natureza, além da economia no
transporte e no armazenamento.

As movas instalacGes, que representam
um vultoso investimento, permitem poér a dis-
posicao dos consumidores um produto que
Ihes consentird melhorar a qualidade do cou-
ro, com vantagens econOmicas apreciaveis.
Por conseguinte, a zona de influéncia do ex
trato de quebracho serd ampliada, nio So-
mente no mercado nacional, como também
no exterior, contribuindo esta nova fase de
S€U progresso para o aumento da receita cam-
bial do pais.

A importéncia do assunto para os nossos
Associados levounos a procurar maiores es
clarecimentos, que nos foram prestados pela
firma IMPORTADORA ZAMBONI S.A. do
Rio de Janeiro, Av. Rio Branco, 81 - 8.9, re-

presentante no Brasil dos produtores argen-
tinos, como segue:

“Com efeito, um dos mais antigos pro-
dutores de extrato de quebracho, a firma
N(_)ETINGER-LEPETIT S.A. Forestal, Indus-
trial y Canadera de Buenos Aires, da qual so-
mos representantes exclusivos para o Brasil,
instalou um equipamento moderno do tipo
descrito no artigo em apréco.

O extrato de quebracho atomizado é pro

duzido em seu estabelecimento fabril “SAN
CARLOS”, situado na localidade de La Escon-
dida, no Chaco.

O equipamento Spray que ela acaba de
por em funcionamento, com o maior éxito, é
de procedéncia dinamarquesa. Trata-se de um
importante conjunto, totalmente automatiza-
do e rigorosamente regulado e controlado por
uma série de instrumentos, termostatos e cé-
lulas fotoelétricas, o que assegura a constan-
cia das condicoes de secagem do produto e,
por conseguinte, de suas caracteristicas e pro-
priedades tecnologicas. Evita-se, dessa forma,
a influéncia do fator pessoal — por vézes des-
cuidado ou negligente — sobre a qualidade
do produto, que fica influenciada unicamente
pela variacao natural da matéria prima, isto
€, a madeira de quebracho.

Por outro lado, dispoe a fabrica de um
laboratorio perfeitamente equipado e dirigido
por técnicos de grande experiéncia geral e es-
pecitica, que exercem atenta vigilancia sébre
todas as fases dos processos de fabricacio,
quer do extrato atomizado, quer do extrato
classico em blocos, analisando os produtos
semi-elaborados antes e depois de cada opera-
¢ao, a fim de garantir a aplicacido da tecnolo-
gia mais adequada.

Os extratos atomizados produzidos pela
NOETINGER-LEPETIT S.A. sao os seguintes:

“TUPA 314” — comum, ou soluvel em
agua quente;

“TUPASOL 314” — sulfitado, ou soluvel
em agua fria.

Como é sabido, a manipulacido e a disso-
lucao dos extratos atomizados sdo incompa-
ravelmente mais faceis do que as dos extra-
tos em qualquer outra forma. A quantidade
do produto recebida é totalmente aproveita-
da, por nao ficar fracdo alguma aderente a
sua embalagem. N&o é necessario partir o ex-
trato em pedacos para poder introduzi-lo no
recipiente de dissolugdo. Ao cair nas cubas
ou fulons, as particulas do extrato atomiza-
do, sendo esféricas, ndo arranham as super-
ficies das peles, como acontece com os extra-
tos em blocos triturados ou moidos. Ademais,
gracas a facilidade com que se dissolve o ex-
trato atomizado, o curtidor pode conseguir li-
cores de qualquer densidade que julgue con-
veniente.

Estas e outras vantagens oferecidas pelo
extrato atomizado serdo ilustradas num fo-
Iheto publicado pela nossa Representada, que
receberemos nos proéoximos dias e que distri-
buiremos entre as indudstrias nacionais de
curtumes, a cuja inteira disposicio nos en
contramos para qualquer informacdo que
possam desejar”,




PORQUE 0S CURTUMES DEVEM CULTIVAR ACACIA
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E indisfarcavel a deficiéncia da producao
nacional de extratos tanantes para o Supri-
mento da industria de curtumes. De acordo
com um estudo apresentado ao Conselho de
Politica Aduaneira, a 21 de marco ultimo, pelo
Centro das Industrias de Curtumes do Brasil,
nao ha como fugir a imperiosa necessidade de
aumentarmos a producao dos taninos.

O consumo de extratos tanantes no Bra-
sil € da ordem- de quatro mil e duzentas to-
neladas mensais, comprovadamente calculado
esse total pela producao de couros curtidos
dos mais variados tipos. Sabendo-se que para
curtirmos um quilo de couro para sola em-
pregamos, aproximadamente, oitocentas gra-
mas de extratos tanantes, fdacil e de concluir,
através de levantamento estatistico, a real
exigéncia da industria de curtumes.

A crise de tanino no Pais acentua-se gra-
dativamente, pois diversas razoes concorrem
para o agravamento do problema. Do total de
quatro mil e duzentas toneladas que os curtu-
mes gastam por mes, sessenta por cento Sao
obtidos da extracdo de cascas tanantes dos
mais variados tipos. Os curtumes de S. Paulo
e do Rio, por exemplo, exploram essas cascas
no Estado de Mato Grosso, notadamente an-
gico e barbatimao. Cada emprésa dispoe de
instalacoes proprias para extracdo de tamino,
chegando mesmo as maiores a mobilizarem
verdadeiros exércitos de homens que se embre-
nham nas matas matogrossenses, em epocas
adequadas, em busca da casca. Tal casca, para
chegar ao ponto de consumo, percorre nada
menos do que mil e oitocentos quilometros em
vagoes das estradas de ferro, cujo frete, nos
ultimos anos, em se tratando de mercadoria
de pouco péso mas de grande volume, tem au-
mentado de maneira constante. Com todos 0s
aumentos do frete ferrovidrio, o tanino ex-
traido dessas cascas ainda é mais barato do
que o extrato de quebracho nacional ou es-
trangeiro, ou o extrato da acdcia negra do Rio
Grande do Sul.

Os curtumes do Norte exploram cascas de
angico, barbatimdao e mangue, possuindo éles,
também, sobretudo os maiores, a sua produ-
¢cao propria de tanino. As distdncias sdGo me-
nores para o transporte das cascas. Entretan-
to, mesmo assim, jd sdo extraidas a mais de
quatrocentos quilometros, no interior.

De todas as drvores produtoras de tanino
no Brasil, a que apresenta maior rendimento
economico é a acdcia negra, cuja cultura, no
Rio Grande do Sul, foi intensificada larga:

_Mauncio Djanir Hernandorena

mente nos ultimos anos. A corrida para a
plantacao de acdcia no Estado chegou ao auge
com a instalacao de diversas fdbricas de ex-
tmtos., que passaram a disputar ao agricultor,
proprietdrio das darvores, a matéria prima por
precos de verdadeira concorréncia. Talvez, na
historia da agricultura brasileira, nenhum
produto tenha obtido tanta valorizacdo quan-
o a agdcia negra, gerando-se, dai, uma in-
suportavel especulacd@o nos precos do tanino.

Alguns curtumes de 8. Paulo, em béa
hora, procurando libertar-se, iniciaram as suas
culturas proprias de acdcia negra. Foi um tra-
bal.ho efetuado a base de acurados estudos,
pois essas empresas contrataram engenheiros-
agronomos que, apos Sucessivas pesquisas nas
plantacoes no Rio Grande do Sul, chegaram
ao ponto de aclimatarem um tipo de acdcia
negra que apresenta muito maior rendimento
economico do que a gaivcha. N6s mesmos ob-
servamos as plantacoes de alguns curtumes
paulistas, bem como os testes de laboratorio
f_eitos para constatar o teor tanifero da casca.
E deveras uma agricultura de imenso futuro
nos Estados de S. Paulo, Minas e Rio de Ja-
neiro, a da acdcia negra. As condicoes clima-
tericas e as precipitacées pluviométricas, bem
como a natureza do solo, nesta regido, indi-
cam claramente as vantagens para essa es-
pecie vegetal.

Como o futuro da industria de extratos
tanantes no Brasil estd subordinado direta-
mente a maior ou a menor disponibilidades
de matéria prima, somente a cultura, em
grande escala, poderd resolver o problema.
Sendo impossivel cultivar-se quebracho, cuja
madeira apresenta rendimento satisfatorio na
concentracao de tanino com noventa anos de
idade, percebe-se que o plantio dessa impor-
tante especie seria absolutamente anti-econo-
mica. Outros tipos de taninos das mais varia-
das qualidades de arvores existem espalhados
em nossas florestas, poréem, a unica aclimata-
da e aprovada pelos agréonomos, até hoje, foi
a acacia. Nao é o extrato de acdcia um tanino
absoluto para o curtimento dos mais diversos
tipos de couro, pois sendo do tipo pirocatequi-
co, rende um couro de pouco corpo, com elas-
ticidade e permeabilidade insatisfatorias e de
eféemera durabilidade, notadamente no pre-
paro de solas de larga aplicac@o na industria
do calcado, mas é o tanino ideal para mistura
com outros, dependendo do tipo de couro que
se queira curtir e da formula de curtimento
exigido. Consideramos que apenas atingiremos
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COUROS DEFEITUOSOS EM EXPOSICAO

O C. I. C. B. participa da XXV Expo si¢io de Animais e Produtos Deriva dos, em Sao Paulo

O Centro das Industrias de Curtumes do
Brasil participou da XXV Exposi¢cao Nacional
de Animais e Produtos Derivados, realizada no
Parque Fernando Costa, em Agua Branca, S.
Paulo, com uma amostra de diversos tipos de
couros curtidos. Esses couros exibiram defei-
tos causados pelas marcas a fogo no grupon,
chifradas, furos por bernes, arranhoes por ara-
me farpado e defeitos deixados por carrapatos.

A iniciativa do C. I. C. B. relaciona-se com
a campanha de defesa do couro, que a entida-
de vem levando avante, de maneira a esclare-
cer os fazendeiros e criadores e, assim, melho-
rar a qualidade da matéria prima destinada
aos curtumes.

Uma importante promoc¢ao do C. I, C, B,
nessa Exposicao, foi o oferecimento de duas
tacas com o nome da entidade, respectiva-
mente ao macho e a fémea das racas de cor
te que apresentaram o couro em melhores con-
dicoes para a industrializacao. Tais tacas fo-
ram disputadas pelos campeoes, reservados
campeoes e reservadas campeas, de todas as
racas de corte inscritas no certame.

A Exposicao de Agua Branca estiveram
presentes diversos diretores do Centro das In-
dustrias de Curtumes do Brasil, bem como as-
sociados do Estado de Sao Paulo.

M

a tdo desejada estabilidade nos precos dos ezx-
tratos tanantes cultivando acdcia negra. Se
cada curtume — o0 que é muito comum —,
proprietdrio de terras, fizesse a sua plantacao
propria de acacia negra, dentro de quatro ou
cinco anos a especulacao seria vencida.,

A industria de extratos tanantes, nos ul-
timos anos, obteve do Govérno as mais varia-
das formas de apobio, desde o financiamento
para a cultura da acacia, através do Banco
do Brasil, até as medidas de ordem cambial e
tarifdrias, como protecionismo. Este é, a nos-
so ver, um dos responsaveis pelo encarecimen-
to do tanino no Pais. E indiscutivel que a nos
sa industria de curtumes terd que importar,
cada vez mais, maiores quantidades de extra-
to de quebracho da Argentina e do Paraguai,
e extrato de castanheiro da Europa, jd que
éstes, misturados com os diversos tipos nacio-
nais, dao-nos o padrdo de curtimento que
muitas fabricas de calcados, com toéda razdo,
ja reclamam.

Nao podem os curtumes do Brasil contar
com a exploracao permanente de cascas na-
tivas, pois além dos problemas de frete, temos
ainda, a escassez do elemento humano para
um trabalho rude como ésse.

Hoje, segundo consta, o préco corrente no
mercado para um quilo de extrato de acdcia
e de vinte e nove cruzeiros e s6 um motivo in-
flui para isso: é a possibilidade de gravarmos
com a taracdo “ad valorem” de cinquenta por
cento os extratos importados do exterior, con-
forme preceitua a lei de tarifas sancionada
recentemente. Com um gravame désse vulto,
a industria de extrato de acdcia e de quebra-
cho poderd dar-se ao luxo de majorar ainda
mals os seus precos e escolher a freguezia!

ffl;zmamente, para obler-se a garantia de
Jornecimento de extrato de producdo nacio-
nal, o industrial de curtumes dispoe do d:-
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nheiro adiantadamente, e ndo raro restrin-
gindo as suas compras de couros e outras ma-
téerias primas indispensdaveis, para nao privar-
se do tanino. Esse sistema de comeércio, entre
industrias que dependem wumas das outras,
nao e, evidentemente, ideal.

A economia do couro tem sofrido impac-
tos constantes pela pressao que exercem jun-
to ao consumidor os suceddaneos de origem:
plastica e sintética. O artigo pldstico ou sin-
tético, por se tratar de producdo eminente-
mente mecanica, é mais barato do que o0
couro. E onde atuam tais sucedaneos? Ezxa-
tamente mo campo aplicacional do couro
curtido. Com éles se fabricam bolsas, f6rros
dos mais variados fins, solados para sapatos
de criancas, pastas e uma infinidade de 0b-
jetos de uso doméstico.

A industria do couro curtido no Brasil soO
tem um caminho a seguir, diante da concor-
réncia: € nao gravar, por hipdtese alguma, 0s
seus custos de producao. Dai partirmos para
uma compreensao logica do problema, e cuja
soluc@o vamos encontrar exatamente mo ba-
rateamento dos extratos tanantes, através de
culturas em larga escala, feitas diretamente
pela industria de curtume.

A desvalorizacao da nossa moeda, aliada
a especulacdo, concorreu para que 0 Qrren-
damento das terras do Rio Grande do Sul, nG
regido produtora de acdcia, se tornasse insu-
portdvel, temendo-se, destarte, um aumentc
tao reclamado na producdo de tanino.

Plantar acdcia, para o industrial de curtu-
mes no Brasil, deve significar um ato de U-
bertacao da sua propria industria. O agrava-
mento da crise de taninos, com reflexos direto
no custo déstes e da producdo de couros
curtidos, é que ndo poderd continuar indefi-
nidamente, diante do panorama descrito.



Trato dos Pro-

blemas Econo-

micos Necessi-

fa 'det “umi © Co-

mando Unico

Sr. Mario S. Maia

Pelo Deputado Sérgio Magalhaes foi pedida
ranscricdo nos Anais do Congresso da entrevist
jue o Sr. Mdrio Sinibaldi Maia concedeu a Victor
Vdrcio Konder e que foi publicada no “Didrio Ca-
-ioca”’, sobre a preméncia da criacdo do Ministe-
io da Economia. Presidente do Sindicato dos Eco-
womistas, o Sr. Mdrio Snibaldi Maia falow com Qu-
foridade e com farta argumentacdo. Dada a im-
portancia dos seus pontos de vista e os reflexos
que o Ministério da Economia poderd ter em todas

18 atividades econdmicas no Pais, O CURTUME re-
produz, a seguir, a referida entrevista.

“A conjuntura economica atual, o desenvolvi-
mento em marcha e os problemas administrativos
qgue suscita sao alguns dos temas abordados na
presente entrevista do Sr. Mario Sinibaldi Maia,
jovem presidente do Sindicato dos Economistas do
Rio de Janeiro.

Trata-se de um técnico integrado, de ha muito,
no trato dos problemas econdomicos. Ex-funcionario
do Banco do Brasil, déste se desligou para dedi-
car-se a4 agropecuaria em Mato Grosso. Posterior-
mente, regressando ao Rio, exerceu, dentre outros,
os cargos de Diretor do Servico de Estatistica da
Previdéncia e Trabalho e de membro da Junta
Executiva do Conselho Nacional de Estatistica.
Atualmente, além de presidente do Sindicato dos
Economistas, ¢ membro do Conselho Federal dos
Economistas Profissionais e do Conselho de Repre-
sentantes da Confederacdo Nacional das Profissoes
Liberais, Dirige, ademais, duas importantes empreé-
sas privadas.

Como decorréncia da nova fase de industria-
lizacdo do pais, e visando a impulsiona-la ainda

RGN LA VEL O
MINISTERIO DA

ECONOMIA

n}ais, surgiu e se vem firmando entre nos, com
fort_;a_u crescente, a profissio de economista. A for-
macao de economistas, sua integracao na vida eco-
nomico-social do pais, o papel que exercem na
orientacao dos negocios e dos problemas de politica
econdmica constituem, nos dias de hoje, um fator
de primeira plana a impulsionar o progresso do
Brasil. As opinioes do Sr. Mario Maia, porta voz
désse novo e importantissimo setor da intelectua-
lidade brasileira, assumem, pois, significacao invul-
gar, de vez que traduzem preocupacoes, anseios e
solucoes provindas de técnicos que exercem uma
influéncia consideravel, por vézes decisiva, na con-
ducao dos assuntos economicos.

Julgamos de melhor alvitre dar a longa pales-
tra que mantivemos com o presidente do Sindicato
dos Economistas a forma de uma exposicdo, isenta
de dialogos, a fim de conservar a sequéncia logica
dos assuntos e aproveitar plenamente o espaco de
ague dispomos.

— Vamos fazer o possivel para resumir nossa
opinido. Seria muita pretensao de nossa parte,
apresentar, no curso de uma breve palestra, uma
analise profunda da conjuntura econdomica que re-
velasse todas as falhas que existem em nossa pPo-
litica, econdmica e financeira. Esses assuntos sao
da maior importancia, de suma gravidade, pelo dque
significam para toda a Nacdao. Por isso, devem Ser
considerados com a indispensavel seriedade, prin-
cipalmente quando se trata de divulgacao pela im-
prensa, cujo poder de penetracao, por ser muito
grande, influi na formacao da opiniao publica.

Se o senhor observar certos fenomenos de per-
turbacio econdmica e procurar analisar-lhes as
causas, em muitos casos certamente encontrara seu
inicio em divulgacdes que tiveram repercussao no
publico em geral ou em determinados grupos, sem
que razoes existissem para tais perturbacoes. Um
simples boato s6bre a situacao financeira de um
estabelecimento de crédito pode determinar uma
verdadeira corrida por parte da clientela que lhe
confiou em depdsito suas economias, criando, as-
sim, uma situacdo muitas vézes insustentavel. Ora.
estamos invocando um exemplo corriqueiro, que t0-
dos nés conhecemos. Imagine o senhor eésses fatos
ampliados, atingindo toda a estrutura economica
e financeira de uma nacao. Qual o resultado? A
resposta é imediata: surge um clima de descon-
fianca, de instabilidade geral, onde os fenomenos
economicos sucedem-se desordenada e descontro-
ladamente, criando no ambiente perturbacoes que,
extravasando os limites do plano essencialmente
acon6mico, vao gerar outras perturbacdes no restc
do plano social, ja4 que nao é exagéro afirmar quf
todos os fenémenos sociais sao, em ultima analise,
uma decorréncia mediata ou imediata de fenome-
nos essencialmente economicos.



A PALAVRA DO PAPA

Claro esta que nao se deve fazer tabu em torno
de problemas econdmicos. O que queremos dizer é
gue éles devem ser encarados, estudados, equacio-
nados e encaminhados com a seguranca técnica e
seriedade que sua natureza exige de todos aquéles
que tém qualquer parcela de responsabilidade pro-

fissional.

Nessa ordem de idéias lembramo-nos, com én-
fase dos sabios dizeres do Papa Pio XI, no Quadra-
gésimo Ano da Enciclica de Ledo XIII “Rerum No-
varum”: “pois ainda que a economia e a morz}l se
regulem cada uma no séu ambito, por principios
proprios é érro julgar a ordem economica e a mo-
ral tao afastadas e alheias entre si, que de modo
nenhum aquela dependa desta. Com efeito, as cha-
madas leis economicas, deduzidas da propria na-
tureza das coisas e da indole do corpo e da alma,
determinam quais os fins que a atividade human:
se nao pode procurar no campo economico, bem
como os meios de que deve usar para 0S conseguir,
e a razao mostra claramente, da mesma natureza
das coisas e da natureza individual e social do ho-
mem, o fim impoOsto pelo Criador a tdoda ordem
economica’.

Ditas estas palavras iniciais, que traduzem
nossa maneira de encarar os problemas de ordem
economica e financeira, vamos, dentro da exigui-
dade de tempo de que dispomos nesta breve pa-
lestra, procurar ver de perto o cerne da situacao
atual para, em seguida, tirarmos alguma conclusao.

DESENVOLVIMENTO A CURTO PRAZO

-— Ha bem pouco tempo, falava-se que o Bra-
sil era um pais essencialmente agrario e produtor
de matérias-primas. Portanto, nosso destino devia
limitar-se a essas duas atividades economicas. Com
o correr do tempo, fomos verificando que nao éra-
mos nem uma coisa nem outra.

Nossa agricultura nao produzia tudo de que
necessitavamos, tanto assim que chegamos até a
importar batatas e géneros corriqueiros da Holan-
da, Argentina e Estados Unidos., para nao citar-
mos outros exemplos. Nossa industria extrativa e
uns dois ou trés produtos agricolas nao eram ca-
pazes de nos proporcionar, no exterior, os créditos
de que necessitAivamos para cobrir as necessidades
da importacao daquilo que era indispensavel 4 nos-
sa subsisténcia.

Com o correr do tempo, fomos verificando que
semelhante estado de coisas tinha que sofrer mo-
dificacdo radical. Vimos que nfo se podia viver da
monocultura e da exportacao de minérios. Come-
camos a sentir a inadiavel necessidade de ampliar-
mos nossas atividades economicas, de sorte que a
riqueza nacional resultasse da diversificacio de
nossas atividades. :

— — ———

. Era urgente promover o desenvolvimento eco-
nomico. Mas todos sabiamos, desenvolvimento eco-
nomico nao resulta de passe de magica nem cai do
ceu sob a forma de dadiva. Ble decorre de longa
e laboriosa jornada ou é promovido a curto prazo,
mas com grandes sacrificios.

Aconl:ece que nao fomos previdentes na sua
preparacao lenta, mas progressiva. Ora, quando
averiguamos que o desenvolvimento era uma ne-
cessidade, como medida de salvacdo nacional, ob-
Sérvamos, também, que nossa imprevidénecia nao
tinha lancamento, nao havia construido os alicer-
Ces gque deveriam suportar o seu impacto. Nesse
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ponto, resta-nos o dilema: ou iniciar a demorad:
construcao dessa base, preparando o ambiente par
0 desenvolvimento a longo prazo ou promové-lo
curto prazo, mas, nesse caso, arcando com todo
seu pesado oOnus,

Nacoes européias, como a Inglaterra, Alema
nha, Franca, etc., alcancaram seu atual nivel d
progresso através de séculos de trabalho, de aper
feicoamento, progressivo. Nacoes novas como
Canada e, principalmente, os Estados Unidos che
garam a um elevado grau de desenvolvimento po
um processo muito mais rapido. Entretanto, par
que possamos recuperar o tempo perdido, precisa
mos ir além, ou melhor, temos que promover o de
senvolvimento a curto prazo, precisamos vence
em uns poucos anos as dificuldades que a outro
custaram décadas, ou mesmo, séculos de labor.

Naturalmente, alguém poderia perguntar s
vale a pena ésse desenvolvimento a curto prazo, j
que éle exige de todos tanto sacrificio. Mas, com
dissemos anteriormente, a contingéncia nos foi im
posta. Perdemos um tempo precioso voltados quas
gue exclusivamente para a exportacao de café e d
algumas toneladas de minérios. Quando desperta
mos havia como que uma imposicao do destino
“progredir ou perecer”,

O ESTADO E A INFRAESTRUTURA

Progresso em prenunciado nivel, em todos o
setores de atividade, que é o nosso caso, nao se fa
com passes de magica. Ele requer investimentos er
grande escala na infraestrutura econdmica, sem
qual o desenvolvimento é absolutamente impossi
vel. E sabido que o capital alienigena procura su
aplicacao em empreendimentos estaveis que proje
tem juros — beneficios — protegidos pela produti
vidade e por uma legislacao econdomica nao ade
rente as tendéncias momentaneas que sacodem de
terminadas camadas sociais do pais.

Para que o produtor possa montar sua induas
tria éle precisa contar com esta infraestrutura eco
nomica: a matéria-prima, a energia que vai trans
forma-la em bens economicos e o transporte par:
leva-los ao consumidor.

Ora, a maior parte dessa infraestrutura é ta
refa que ao Estado cabe realizar, tal o culto do
investimentos que ela requer.

Enquanto o Estado promove o arcabouco d:
economia nacional, vivemos a fase crucial do de
senvolvimento economico, justamente porque O
recursos absorvidos sao de tal ordem vultosos que
perturbam todo o mecanismo economico. Esgotadas
as disponibilidades, aparece a necessidade dos fi-
nanciamentos. Como se empréstimos internos nac
sa0 possiveis na mesma proporcao das necessidades
lanca-se mao do aumento da arrecadacao e da
emissao de papel-moeda. A medida que aumenta
0 meio circulante, rompe-se o equilibrio entre éste
e 0s bens economicos. Surge a inflacao, cai o poder
aquisitivo do dinheiro, sobem os precos e oS aumen-
tos tornam-se necessarios.

Perguntara o senhor: nao seria possivel pro-
mover o desenvolvimento economico a curto prazo
sem eésse séquito de perturbacoes sociais?

Praticamente nao seria possivel, salvo se en-
contrassemos uma nacao que se dispusesse a finan-
cia-lo, arcando, se assim, possivelmente com o onus



da limitacdo de nossa soberania. Entretanto, gran-
je parte dessas perturbagdes seria evitavel se u
astado estivesse aparelhado para prevé-las e en-
renta-las com decisao, com seguranca técnica e,
wima de tudo, com justica.

Aqui esta o ponto critico do problema. Para
jue o Estado possa assumir tamanha responsabi-
idade perante a nacao, € preciso que disponha dos
neios que lhe permitam estabelecer nao apenas
ima politica economica e financeira, mas a me-
hor delas.

Precisa o Estado contar com um aparélho com-
leto, que funcione continua e eficientemente, que
eja capaz de proceder ao levantamento, ao inven-
ario das atividades e das riquezas, de modo a pos-
ibilitar-lhe o equacionamento de todos os proble-
nas economicos e financeiros em funcao do inte-
ésse nacional, tanto no plano interno como o ex-
erno.

MULTIPLICIDADE DE ORGAOS

E justamente ésse aparelhamento que nos fal-
a. Quem examina a estrutura da administracao
yablica federal encontra inumeros orgaos que, de
imma maneira ou de outra, participam dessa poli-
jca. Mas, de fato lhes falta a unidade de direcao
» de mando e aqui reside todo o mal.
'H!F*ﬂ _ﬂ"
Examinemos uma amostra vinculada a apro-
;imacao maior ou menor désses orgaos aos Minis-
érios do Poder Executivo onde ressalta a diversi-
jade de direcao e de mando economico.

Presidéncia da Republica: — Comissao Executi-
va do Carvao Nacional, Companhia do Vale do Sao
Francisco, Comp. Nacional de Energia Nuclear, Con-
selho de Seguranca Nacional, Conselho Coordena-
ior de Abastecimento, Conselho do Desenvolvimen-
.0, Conselho Nacional do Petroleo, Conselho Nacio-
nal de Economia, Divisao de Orcamento do DASP,
Superintendéncia do Plano de Valorizacao Econo-
mica da Amazonia e da Regiao da Fronteira Su-
doeste do Pais.

Ministério da Agricultura: — Comissao de Pla-
nejamento Cooperativo do Mate, Comissao Consul-
tiva de Armazéns e Silos, Comissao Nacional de PoO-
litica Agraria, Comissao de Desenvolvimento Indus-
trial, Depart. Nacional da Producao Mineral.

Ministério da Fazenda: — Banco do Nordeste
do Brasil S.A., Banco de Crédito da Amazonia S.A.,
Instituto Brasileiro do Café, 1.° e 2.2 Conselhos de
Contribuintes, Conselho Superior de Tarifa, Cama-
ra de Reajustamento Economico e Junta de Ajuste,
Superintendéncia da Moeda e do Crédito, Conselho
Superior das Caixas Economicas Federais, Comis-
s30 de Financiamento da Producao, Comissao de
Investimentos, Comissao Executiva de Defesa da
Borracha, Comissao Executiva da Industria de Ma-
terial Automobilistico.

Ministério da Justica e Negocios Interiores: —
Administracoes Federais dos Territorios do Acre,
Amapa, Rio Branco e Rondonia.

Ministério da Guerra: — Administracao Fe-
deral do Territorio de Fernando Noronha.

: Mi;zlistérciio d{fs Relagoes Exteriores: — Comissao
onsultiva do Trigo, Comissao de Exportacao de
Materiais Estratégicos. % '

{ Ilﬁnistério da Viacdo e Obras Publicas: — Co-
missao de Coordenacao e Desenvolvimento dos
Transportes, Comissao de Investimentos no Nor-
deste, Conselho Nacional de Minas e Metalurgia.

Ministério do Trabalho, Indistria e Comércio:
— Comissao Federal de Abastecimentos e Precos,
Departamento Nacional de Industria e Comércio.
Departamento Nacional de Propriedade Industrial,
Departamento de Seguros Privados e Capitalizacio.

Autarquias: — Instituto do Acucar e do Alcool,
l’lflstituto Nacional do Mate, Banco Nacional de Cré-
dito Cooperativo, Banco Nacional de Desenvolvi-
mento Economico, Caixa de Mobilizacao Bancaria,
Caixas Economicas Federais, Instituto Brasileiro do
Café, Instituto Nacional do Pinho.

Sociedades de Economia Mista:. — Banco do
Brasil S.A., Banco de Crédito da Amazonia, Banco
do Nordeste do Brasil, Cia. Hidrelétrica do Sao
Francisco, Cia. Siderurgica Nacional, Cia. Vale do
Rio Doce, Cia. Nacional de Alcalis, Fabrica Nacio-
nal de Motores, Instituto de Resseguros do Brasil,
Petrobras, Réde Ferroviaria Nacional.

Planejamento Democrdtico

Todos ésses orgaos exercem decisiva influencia
na vida e no meio econoémico do pais. Todavia nao
existe entre éles a tao desejavel unidade de orien-
tacido, que constitui, em nossa opinido, uma das
principais causas de grande parte das perturba-
coes que a cada momento ocorrem na conjuntura
econdmica. Falta-lhes o comando unico e coorde-
nador de suas atividades.

Por outro lado, ressentimo-nos da auséncia de
um Orgao capaz de promover o planejamento eco-
nomico nacional, em todos os seus aspectos com
base em nossas reais possibilidades, e tracar o pro-
orama geral do desenvolvimento em todas as suas
etapas deixando a indispensavel margem de fle-
xibilidade para atender as adaptacoes que se tor-
narem necessarias no curso de sua €xecucao. O
planejamento que possibilitou em paises democra-
ticos a execucao das obras do Vale do Tennesse,
Colombo e tantas outras, demonstra claramente que
os planos de recuperacao economica opedepem. ja-
mais, a imperativos de uma imposicao ditatorial.

A experiéncia brasileira em materia de pla-
nificacio € alentadora apesar dos insignificantes
recursos postos em lide. Citaremos algups exem-
plos em abono desta assercao. Companhla Hidre-
létrica do Sao Francisco, Companhia Vale do Rio
Doce e Companhia Siderurgica Nacional.

A Companhia Hidrelétrica do Sao lj_‘rancisco
propiciou outro empreendin}ento: CEMIG e pos:
teriormente teremos, por via de conseqiiéncia, &

Eletrobras.
Examinemos alguns aspectos da questao a de-
manda de energia no desenvolvimento economico

é extensa. Sem energia a transformacao 1ndustri_a1
permanecera no estagio de engarrafamento (bottle
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neck), bem como 0S transportes ferroviarios e ur-

banos.

létrica constitui um fator de suma

ergia e
Seranht sténcia pelos fatos que

consideracao na nossa exi . _ ;
sumariamente apontamos: 0 aproveitamento eco

nomico dos rios, a regularidade dos_caudais, a irri-
gacao 1nos grandes Vales, a propegao a0s manan-
eiais. a garantia da permanencla dz} reserva flo-
restal, a regularidade do ciclo hidrolégico, etc.

Tais elementos sao suficientes para revelar a
orosso modo, quanto interésse coletlvo. e es_tatal
éxiste no mero planejamento da economia _reglonal
em térmos da economia do bem-estar social.

Ministério da Economia

fisses empreendimentos nao podem: Ser frPto
da improvisacdo. Sao assunto da maior importa‘n_:
cia e como tal precisam ser tratados em bases téc-
nicas e cientificas. E necessaria a reforma da es-
trutura da administracdo publica, de modo a POSs-
sibilitar a criaciao de um 6rgao unico, com O apro-
veitamento daquilo que de bom ja existe, capaz de
planejar nosso desenvolvimento para que e:ste pos-
sa seguir seu curso, sem as peripécias e Inconve-
niéncias oriundas da planificacao feita com_base
em dados insuficientes ou em meras suposicoes.

O Ministério da. Economia se constitui em me-
dida de urgéncia e inadiavel, pois na verdade de-
via ter sido o primeiro Ministério a ser criado. E
simplesmente inconcebivel que pretendamos entrar
no rol das grandes nacoes sem que- tenhamos .se-
guer um orgao realmente capaz de planejar;nossa
economia com base no perfeito conhecimenﬁo da

realidade brasileira. 1

Se o Poder Executivo contasse com a assistén-
cia de um orgao profundamente ‘conhecedor da

realidade brasileira e, portanto, capaz de dirigir’
com absoluta seguranca a nossa  politica economi-

ca e financeira, certamente mnao- teria enviado ao

Congresso um projeto de lei, em que-eleva para o .

maximo de 24% o recolhimento '¢compulsério,'’a or=

dem da SUMOC, pelos estabelet:i_méntos bancarios.

Sabemos todos que medidas de carater monetario,

tomadas isoladamente com o objetivo de  restrin-.

gir o crédito a titulo de combate a inflacao além
de nao surtirem o efeito desejado perturbam, ainda
mals, a conjuntura economica. Citamos ésse caso,

apenas, por ser um dos muitos assuntos de ordem
€conomica que sao tratados isoladamente; causan-

do, pela sua surpresa, sérios imprevisiveis para as
classes produtoras que (4o obrigadas quase que
diariamente, a rever seus planos sob pena de su-
cumbirem. E ontem como ainda hoje, a grandeza
de uma nacao mede-se pela atuacdo da iniciativa
privada,

TR

Ao estado moderno cabe apenas a coordena-
cao da politica econdomica e financeira, estimulan-
do e criando ambiente para o desenvolvimento ple-
no destas atividades.
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DIRETORES DO C.I.C.B.
VISITARAM A BAYER

Atendendo a honroso convite formula-
do através do Centro das Indistrias de
Curtumes do Brasil, diretores desta entidade
estiveram em visita as instalagées da Bayer
em Belford Roxo, onde tomaram contato
direto sobretudo com a fd&brica de bicro-
mato de sodio, recentemente inaugurada.
Dirigentes da conhecida empresa, que esta
ligada aos interésses da industria de curtu-
me, prestaram aos visitantes detidos escla-
recimentos sobre os processos de fabrica-
¢ao nao s6 de bicromato de sédio como de
outros produtos quimicos,

Papel do economista

— Qual o papel do economista nesta atual con-
juntura?

Ao economista, como técnico devidamente ha-
bilitado no trato dos problemas economicos, cabe
papel preponderante no planejamento -cientificc
das diversas fases do_-_QESen_voi’\fi'fn,gﬁt_q| econdmico
Vivemos a era da técnica,Marchamos -ombro 4
ombro com as maiores; potencias nos ;setores da
Medicina, da Engenharia, da Arquitetura e até
mesmo da -Fisica- Nuclear. E istq por que? Porgue
foi entregue aos verdadeiros téenicos a solucdodos

S A s @ QT (TR A% A

respectivos ‘probléemas. =~ 7 LR

Eis, agora, chegado o momento, de empregar-
mos: a-técnica econdmica: e, para-que isso-se torne
realidade é indispensavel a presenca ativa doeco-
nomista ' brasileiro, ja'que ¢ 'um imperativo ia sua
participacao decisiva no planejamenﬁﬁﬁﬁoéﬁ-“di}é"""-’
sos_ setores da economia sejam gles de carater pri-
vado, ou publico..Em. sintese, eis o problema;. Sem
o economista o desenyolyimento economieo/ nao €
possivel e sem éste'o edsonemista n@o terd: o campo
e mercadode trabalho de que necessita para exers
citar sua profissao. Os dois se completam, se in-
tegram'ide tal sorte, que senr ‘um o' outro “:pré&ica-

mente nao pode existir: JOELY il %
: Ll S L A M
HA

Projeto Israel Pinh_‘éz‘ro

Terminamos pedindo ao Diario Carioca que
transmita nosso caloroso apélo aos ilustres repre‘f
sentantes do povo, deputados e senadores, espes
cialmente os lideres de bancadas, para que facam
tramitar, em regime de urgéncia, o projeto de lel
sObre a criacao do Ministério da Economia, origi-
nando daquele que o Sr. Israel Pinheiro apresentou
a Camara dos Deputados, em 24 de fevereiro de
1950, e que aprovado em 5 de janeiro de 1956, foi
submetido a consideracdo dos ilustres Senadores
da Republica”,



SECAGEM DE COURO NA TEORIA E PRATICA

Couros e peles sao transformados, exceto ra-
ros casos, em solucoes aquosas. Terminado o pro-
cesso ‘“‘molhado” o couro contém de 70 a 85% d=z
agua. Sendo que couros acabados contém somente
8.12% umidade, fica patente que de cada 100 ks. de
couro séco é preciso remover cérca de 185 ks de
agua. Mais ou menos 22 ks. desta agua € espremi-
da na estira mas ainda assim ficam aproximada-
mente 160 ks. que precisam ser removidos por eva-
poracao, passando esta agua para o ar em forma
de vapor, envolvendo o material com vapor aquoso
Nos todos estamos cientes do fato que as condicoes
existentes durante a secagem tem consideravel in-
fluéncia sobre importantes qualidades do couro, co-
mo toque, cor e rendimento de area (medida). Os
antigos tipos de estufa deixavam o curtidor quase
independente das condicoes climaticas na operacao
da secagem. Mas o material secado com éste siste-
ma variava enormemente com as condicoes regen-
tes durante o verao e o inverno e até entre varios
pontos na estufa. Normalmente os couros colocados
bem: em frente dos radiadores saiam mais sécos e
mais duros e também quase sempre existiam luga-
res (esquinas) com couros ainda umidos no fim do
tempo calculado para a secageém, precisando ficar
miais tempo pendurados. Mas em geral, o couro
uniformizou-se durante a estocagem em pilhas de
descanco, acabando secar os courcs empilhados em
estado ainda algo umido e absorvendo a quantida-
de necessaria de umidade os couros ressecados. As-
sim todos os couros passaram para condicoes ade-
quadas para o prosseguimento das manipulacoes.
Esta operacao entdo nao provocava problema algum
nara o curtidor até o aparecimento do sistema‘ past”
ing” (colado) pelo ano de 1910. Nesta época al-
guns estavam convencidos que o processo pasting
revolucionaria certas partes da industria e assim
efetivamente sucedeu nao obstante ter se passado
muito mais tempo do que os promotores originals
supunham.

Em contraparte a todas suas vantagens atrati-
vas apareceram multiplas, nao esperadas e tormen-
tosas dificuldades. Desccbriu-se logo que € inevita-
vel controlar com exatidao as condicoes de secagem,
para conseguir com éste sistema couros de qualida-
de uniforme. Hoje em dia isto é ainda mais impor-
tante para o curtidor, que por éste processo produz
muitp mais tipos de couros e com melhores qualida-
des em comparacido aos sonhos mais otimistas ima-
ginados ainda até poucos anos.

elacionado com a importdncia da secagem
apropriada de couros fabricados pelo sistema “past-
ing”, e as instalacoes complicadas e dispendiosas
necessarias para este fim, a maior parte do meu
discurso vai ser dedicada a esta operacao. Natural-
mente téda a parte teérica e a maior parte da pra-

Por Harold B. Whiting, Rohm & Haas Co., U.
S. A. (Traduzido do “The Leather Manufacturer”,
— Boston. —Volume 4 — Ano 75 — Abril 1958).

tica - aplicavel para a maioria de tipos de couros.
Preciso tratar dos aspectos fisicos e quimicos da se-
cagem de maneira abreviada e mais que simples:
isto porém nao deve reduzir de forma alguma a im-
portépcia da boa compreensao dos mesmos para a
solucao inteligente dos problemas conjugados coni
a secagem apropriada dos couros.

Como ja mencionado anteriormente, cérca de
80% dagua presente no couro n:olhado, tém que ser
removidos por evaporacao. Isto, como ja implica a
denominacao, é uma mudanca fisica do estado li-
quido para vapor. Vamos apreciar um pouco mais
de perto o que esta envolvido nesta mudanca de
forma. Se nos for possivel examinar o ar nesta sa-
la atravez de um microscopio bem mais potente que
estes atualmente disponiveis, achariamos que esta
composta de pequenissimas particulas de material
elementar denominadas moléculas. As moléculas
giram no espaco, batendo entre si e contra as pa-
redes de qualquer recipiente onde estiverem coloca-
das. O espaco entre elas ¢ bem grande, comparado
com o seu diametro. Aplicando calor a éste gas ve-
rificaremos que a velocidade do movimento aumenta
quanto mais quentes ficam. Se examinamos da
mesma maneira a agua contida neste copo, que é um
liquido, verificaremos bem a mesma coisa, com a
diferenca que os espacos entre as moléstias sao bem
menores comparados com o tamanho das ultimas.
Também elas se encontram em movimento. Obser-
vando a superficie, notaremos de vez em quando
que uma molécula d’agua liquida separa-se da su-
perficie e entra apenas acima da superficie no es-
paco aberto entre as moléculas do ar, comportando-
se ai da mesma forma como as moléculas do ar.
Esquentando o liquido veremos que suas moleculas
aumentam de velocidade e maior numero delas se-
para-se da superficie. Esta separacdo ou modifi-
cacao da forma, chama-se evaporacao. Continuan-
do o exame de superficie da qual as moléculas
d’agua estao evaporando observaremos em pouco
tempo uma nuvem de moléculas d’agua pairar sobre
a superficie do liquido. Mas estando estas moléculas
em movimento nao é nenhuma surprésa se verifica-
mos que algumas delas batem a superficie do liqui-
do e introduzem-se no mesmo. Cobrindo o copo du-
rante algum: tempo a nuvem de moléculas d'agua
vai ficar mais e mais densa até chegar ao ponto
que veremos bater de volta no liquido tantas molé-
culas quantas se separaram. Este estado de equili-
brio em cima da superficie chamamos de saturagao
de ar por vapor aquoso. Esta condicao denomina-
se também umidade relativa de 100% determinando
isto realmente que o ar esteja completamente satu-
rado com vapor aquoso.

Agora a quantidade de moléculas d'agua que
um certo volume de ar no ponto de saturacao pode
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reter, varia com a temperatura do mesmo. Tambem
a tendéncia dum liquido varia com a §e111pex'a19u1'a.
Em outras palavras, aumenta a tendéncia d'agua
nara transformar-se em vapor com O aumento (:[a
temperatura e igualmente aumenta com o aqueci-
mento a capacidade do ar para carregar o vapor.

Quando uma molécula d'agua é transformada
do estado liquido para vapor, absorve algum calor,
assim, para conseguir evaporacao temos que propor-
cionar aquecimento ao liquido. Também o ar em
cima da superficie do liquido queremos evaporar,
tem que estar abaixo do ponto de saturacao. Adt?-
mais, a uma temperatura constante fica a veloci-
dade de evaporacao inversa ao grau de saturacao,
isto é, a umidade relativa do ar circundante. A ve-
locidade da evaporacao aumenta com facilidade,
substituindo o ar tumido por outro mais séco, isto €.
soprando ar séco a superficie imida. Mover ar séco
paralelamenté com. a superficie umida e fornecer
calor para a mesma, sao as condicoes basicas para

Secar.

No courc molhado uma parte d’agua esta loca-
lizada nos intervalos entre os feixes de fibras e par-
te na superficie das proprias fibras. Esta presente
em forma de liquido, podendo ser parcialmente es-
premida ja na prensa, ja na estira. Consideramos
que esta parte de agua liquida é retida pelo couro
sO mecanicamente.

O prim:eiro passo para secar € remover da su-
perficie do couro esta agua mecanicamente retida.
Evaporando a agua superficial, resulta um desequi-
librio na distribuicao da agua e isto provoca a mi-
gracao de agua nova via acao capilar, para a su-
perficie onde é logo evaporada. Em condicoes ade-
quadas éste circuito prossegue até evaporacao com-
pleta desta agua facilmente deslocavel.

No proximo passo a agua ainda restante nao
pode mais locomover-se até a superficie para ser
evaporada. O nivel em que ocorre a evaporacao re-
trocede devagar da superficie para o interior do
couro e as moléculas de vapor d’agua tém que di-
fundir-se ou viajar atravez dos intervalos entre 03
feixes de fibras para juntar-se ao ar circundante.
Depois de removida toda a agua mecanicamente 1¢-
tida, temos que ocupar-nos ainda com a agua qui-
micamente combinada. Esta nao se encontra no
couro em forma liquida, mas como moléculas aquo-
<as individuais, talvez ligadas quimicamente mas
com pouca estabilidade, com as moléculas de pro-
teinas e os complexos de curtins.

- O couro € construido de fibras semelhantes a
linha, que se entrelacam. As fibras por sua vez sao
compostas de fibras mais finas que chamaremos d2
fibrilas. Cada fibrila depois consiste de cadeias pa-
ralelas de polipeptidos que denominaremos protc-
fibrilas fqrmando estas as moléculas proteicas. Pa-
rece provavel que em alguns pontos ativos ao longo
das cadeias existem moléculas d’agua, frouxamente
ligadas a estas protofibrilas. Em outros pontos po-
dem formar pontes com cadeias adjacentes seme-
lhantes aos travessoes numa escada. Alguns destes
complexos também retém moléculas dagua.

~ Prosseguindo com a secagem, depois de
agua liquida ter sido removida por entre as fibras,
as moléstias d’agua quimicamente combinadas val
desligar-se gradativamente das moléculas proteicas
e também dos complexos de curtins e depois de te-
rem atra\_ressado os intervalos entre as fibras do
couro, uniram-se ao ar circundante. A liberacao
das molecglas d’agua nesta forma resulta natural-
mente mais dificil que do estado liguido e conse-
auentemente prossegue mais devagar.
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A finalidade da expulsao d'aAgua mecanicamer
te retida é permitir as fibras aproximarem-se er
tre si. Esta reducéo dos intervalos entre as fibr:
provoca um leve encolhimento, mas éste nao é pei
manente pois esticando o couro ou submetendo-
a um tratamento mecanico, os espacos anterio
mente ocupados por agua enchem-se com ar, vo
tando o couro assim praticamente ao seu tamant
original. Removendo porém agua quimicamen
retida, chegamos a uma modificacao drastica ¢
estrutura do couro. Voces relembram gue hav
certos pontos ativos das protofibrilas com capacid:
de para reter agua quimicamente. Ficando est
pontos livres da sua agua, resultam outra vez at
vos. Se agora sucede que em duas protofibrilas ac
jacentes estes pontos fiquem: bastante pertos ent:
si, entao eles se juntam e ficam unidos guimicame
te. Sucedendo isto chegamos a uma diminuics:
permanente da area pois as fibrilas naoc podem s
separadas pelo tratamento normal do couro. ¢
durante a secagem removemos uma molécula d’agt
d'um ponto ativo duma protofibrila e ao mesn
tempo uma outra molécula d’agua é removida du
complexo de curtim, ligado com outra fibrilua a
jacente, pode formar-se uma ponte entre as du:
protofibrilas, juntando-se o ponto ativo sobre a pr
tofibrila, com esta que tem o complexo de curtir
Aqui porém o encolhimento vai ser inferior a es
das duas protofibrilas diretamente ligadas por sei
pontos ativos, pois neste ultimo caso as protofibr
las ficam separadas pelo complexo de curtim. S
cagem rapida, empregando temperaturas altas co
baixa umidade relativa neste estado, provoca un
saida mais rapida das moléculas d’agua das prot
fibrilas que dos complexos de curtim. Esta prove
caria mais ajuntamento direto entre as protofibr
las e dai resultara um encolhimento excessi
obtendo-se um couro mais achatado e encartonad
Secando o couro baixa ténsao como no caso ¢
grampeamento (toggling) ou colado em estado um
do o esticamento do couro durante a secagem at
menta também a tendéncia das protofibrilas pai
unir-se pois éste esticamento reduz mecanicamen!
os espacos originais entre as protofibrilas.

Controlando por outro lado a secagem assil
que a agua sai do couro mais devagar tanto dc
pontos ativos das protofibrilas como dos complexc
vizinhos de curtins, isto é, quase sem diferenca ¢
tempo, resultara dai a formac¢ao de maior nume:
de “pontes” entre protofobrilas e as moléculas ¢
curtins, provocando menos encolhimento e render
o normalmente couro melhor.

Se secamos couro pensando em todas estas cii
cunstancias, logicamente o ponto em que interrom
pemos a expulsao de moléculas d’agua das protof]
brilas determinaria a quantidade de pontos ative
capazes para reter moléculas d’agua, tao importan
tes para proporcionar ao couro suas qualidades c2
racteristicas com referéncia a resisténcia e estica
mento.

Couro acabado, acondicionado em ambient
com 21.°C e 50% umidade relativa, normalmente 'g.e
ra um teor de 10-12% de umidade. Secando poren
o couro colado anteriormente a um teor de umidad
inferior, chegaremos a um ajuntamento de protofi
brilas além do desejavel. Reumedecendo este court
as moléculas d’agua nao conseguirao mais ligar-st
de novo aos pontos ajuntados e nos temos chegadt
a um encolhimento e papelosidade do couro Qu
nao pode ser corrigido pelos processos subsequen:
tes, Sendo o ponto em que paramos a exXpulsac
d’agua do couro de tal importancia fica sem duvide
comprovado que quanto mais amenas podemos man-
ter as condicoes no fim do ciclo de secagem, tantc



maior sera a possibilidade de evitar-se uma seca-
gem excessiva.

Por outro lade, retirando o couro da estufa an-
tes de chegar ao teor de 12°¢ de umidade e se-
guindo com a secagem ao ar livre em condicoes
muito mais amenas que estas regentes no secador.
chegaremaos a um couro mais mole que o normal.

A secagem dos couros so dependurados na es-
tufa percorre usualmente em condicoes bastante
mais bruscas e nao é fora do comum que tais cou-
ros saiam da estufa com um teor de somente 6-89%
de umidade. Mas neste caso as fibras nao estdo
baixo tensao e nos chegamos mais ou menos ao
mesmo nunero de “pontes” formadas entre as pro-
tofibrilas como secando o couro colado até um teor
de umidade de 11-12%.

Recheiando com oleos ou graxas a maior parte
dos intervalos abertos entre as protofibrilas enquanto
o couro estiver ainda umido, éstes ficarao manti-
dos separadcs durante a secagem e sem possibili-
rade de juntar-se e dai resultara um couro macio
sem consideracoes das condicoes de secagem.

Também o grau de curticdo, ou seja, o limite
até o qual os pontos ativos estao ligados a meléculas
de curtim, determina quantos pontos ativos restam
que podem soltar agua durante a secagem e pro-
var ligacao direta entre as protofibrilas.

Couro curtido com taninos vegetais gu ao Ccro-
mo, porém fortemente recurtido com tanino vege-
tal, ficara em consequeéncia do tipo da curticao com
menos pontos ativos scbrando nas protofibrilas lo-
go depois da curticao e resultara mais macio em
condicoes iguais de secagem.

Na pratica, traca-se um equilibrio entre grau
e tipo da curticao, qualidade e quantidade de gra-
xa aplicada e o regime e ponto de secagem, para
conseguir-se couro com a resisténcia, esticamento,
formacao da flor e toque desejados.

Uma vez conseguido este equlibrio, qualquer
coisa que influa sobre o grau de curticao, distribui-
cao da graxa e regime de secagem pode provocar
desgostos.

Chegando a uma compreensao melhor do com-
portamento assaz singular do couro durante a seca-
gem, concluimos que para secar couro colado efi-
cientemente, temes que tirar vantagem do fato que
couro ainda molhado suporta uma secagem mais
brusca (rapida) em comparacao ao couro ja quase
séco. Isto pode ser efetuado, dividindo o secador
em varias secoes, cada uma com seu equipamento
proprio de calefacao, ventiladores e instrumentos
de controle assim dispostos, que o couro que passa
sera submetido a condicoes de secagem que mante-
rao a maxima rapidez de evaporacao na entrada do
couro molhado, reduzindo-a progressivamente corio
0 couro avanca para o terminal seco.

Na pratica, normalmente nao convém nem fi-
ca desejavel variar as velocidades do ar ao longo
do secador. Assim ficamos com a temperatura e
umidade relativa como instrumentos para contro-
lar o progresso da secagem. E’ preciso aplicar ca-
lor ao ar e os couros por dentro do secador para
manter a desejada rapidez de evaporacao e também
fornecimento continuo de calor necessario para
transformar a 4gua que deve ser evaporada em va-
por. Isto se consegue passando o ar circudante
atravez de radiadores aquecidos a vapor, sendo a
auantidade de vapor que entra confrolada por um
termometro especial cujo elemento sensitivo é co-

13{9;,(;0 énzéocrzlotll'ﬁgttiea do ar aquecfidg. A umidade re-
] por um termometro semelhan-
te que controla a quantidade do ar amido (ue pre-
cisa ser removido quando a umidade relativa subiu
den}aig. Caso a umidgdg relativa fique baixa de-
mais ele provoca admissao de umidade em forma
de vapor. O bulbo déste termémetro esta aberto
por um pavio que é mantido Gmido por imersao
parcxal num recipiente com agua cujo nivel é man-
tido ant91r~_aticamente constante. Se o pavio for
seco, entao os dois termoémetros mostrariam tempe-
1'at1§ra _igl_lal. Sendo porém um recoberto por um
pavio umido, ai resulta evaporacao na superficie.
Esta evaporacao d'agua absorve calor do ambiente
ficando assim a superficie imida mais fria que o
ar do ambiente. Esta reducao é proporcional com
a evr}po?aqao. Sendo o grau de evaporacao em pro-
porcao Inversa ao grau de umidade relativa pode
usar-se a temperatura da superficie unida para de-
terminar a umidade relativa. Ajustando devidamen-
te as condicoes, a evaporacao d’agua do couro for-
nece suficiente umidade para manter o nivel de-
sejado de umidade relativa na primeira secao ou
até um pouco acima. Na direcao do terminal de
secagem, onde Se remove agua quimicamente reti-
da, a quantidade de agua evaporada do couro pode
ficar insuficiente para substituir ésta perdida por
vasamento e por isto sera preciso adicionar vapor
aquoso para manter as condicoes desejadas. Na
pratica desejamos secar o couro tao rapidamente
cguanto for compativel com a boa cualidade. Assim
manfemos a umidade relativa tao baixa e a tempe-
ratura tao alta quanto supomos poder fazer com
seguranca. E’ possivel, ainda que nao seja comum,
ter condicoes tao severas que a superficie do couro
resseca a tal ponto que uma parte de agua auimi-
camente ligada é removida e muitas protofibrilas
colam entre si e inibem qualquer passagem da agua
restante, seja por via capital, seja por difusao, mas
o couro debaixo da superficie esta ainda umido.
Um fendmeno menos sérip mas bastante desagrada-
vel é o de descolamento dos couros das placas. Is-
to resulta quando o processo de secagem é de tal
maneira acelerado que provoca um encolhimento
excessivo das fibras do couro antes que o prepara-
do adesivo se tenha devidamente acondicionado
para poder fixar ¢ couro na chapa. Aumentando a
umidade relativa e reduzindo o progresso da seca-
gem vence-se normalmente este fastio.

Supunhamos que temos um secador de cinco Se-
coes, isto é. o secador tem cinco compartimentos se-
parados. Quando o couro entra na primeira sécao,
entio estd molhado e frio. Quando o ar aquecido
corre pela supericie do couro aumenta-se a evapo-
racdo em proporcao como o material chega até o
equilibrio de temperatura. No principio a agua
contida no interior do couro facilmente chega até
a superficie pois ndo tem gque fazer um grande per-
curso e nés podemos manter o processo de evapora-
cao mais rapido sem perigo que a flor fique resse-
cada e 0 couro em consequéncia descola. Quando 0
material entra na segunda secdo, ja a agua tem
que percorrer uma distancia maior pelas fibras pa-
ra chegar até a superficie comparado com a pri-
meira secio. Aqui ja aunenta o perigo, que as fi-
bras localizadas perto da superficie sequem demals
provocando um encolhimento excessivo e por esta
razao os couros se desprendem. Por isto temos quc
reduzir aqui a velocidade da evaporacao. Asslm
manteremos o grau de umidade relativa algo mais
elevado na segunda secdo. O mesmo raciocinio va-
le para determinar as condi¢des na terceira e quar-
ta secoes. Quando o couro passa para a qplnta Se-
cao contém ja praticamente s6 agua quimicamente
combinada. Como pois queremos evitar ressecagemnl
e dai resultante adesdo excessiva das protofibrilas
entre si, amenisamos ainda mais as condicoes da
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secagem trabalhando aqui com o grau mais alto
de umidade relativa de todas as secoes.

Enquanto a nossa consideracao primordial ¢
dedicada a secagem, nao podemos substimar de fog'-
ma alguma a importancia que deve ser prestada as
operacoes preparatorias. Visando o fato que uma
erande parte d'agua a evaporar passa por cer_tas
distAncias ao longo das fibras para chegar até a
superficie, qualquer coisa que afe!;e éste fenomeno
capilar afeta forcosamente também a rapidez da
secagem. Taninos sintéticos ou vegetais faclllitam
esta acao mas oleos e recheios (filler) funcionar
como freio, fazendo a secagem mais dificil. Efeti-
vamente todos os fatores que sao empregados na
curticao, lavagem, neutralizacao, recurticao e en-
graxamento sao importantes. Até o tratamento no
caleiro tera influéncia sobre o modo pelo qual as
fibras curtidas soltaram a agua.

O processo para remover agua do couro molhado
comeca na maquina de estirar e nao existem duvi-
das quanto a necessidade para manter este equipa-
mento no melhor estado. Uma coisa que muita gen-
te nao aprecia devidamente é o fato, que o cilindro
de facas é importante para esticar o couro para to-
dos os lados, mas é praticamente sem valor no sen-
tido de espremer agua. Isto é executado primor-
dialnente pelos cilindros de transporte que reti-
ram o couro da maquina. Trabalhando estes cilin-
dros a velocidade excessiva, ou com pressio desi-
gual e insuficiente a remocao d’agua niao satisfara
e o0 couro chegarda demasiadamente molhado para
a operacao “colado” (pasting). A 4dgua excessiva di-
Juira o grude provecando eventual pobre adesan em
estado umido e também seria uma carga adicional
nara o secador, aumentando acima do normal a
quantidade que precisa ser evaporada. Alguns cur-
tidores de vaquetas espremem o couro antes da es-
tira. Isto proporciona uma n:ui desejavel reducao
do conteudo de agua mas pode trazer novos percal-
€os como dobras nas pastas e eventuais transtornos
na distribuicao da graxa e aplicacao dos pigmentos.
Considerando os gastos, existe a tendéncia para eli-
minar esta operacao.

Uma vez estirado o material deve ser colado
com a menor demora possivel pois de outra manei-
ra perdera pela contracido gradativa o esticamento
que lhe foi proporcionado. Esta contracao pode

também dificultar o devido tratamento durante a
colagem:.

Depois que o couro foi normalmente estirado
contem ainda mais ou menos 62% de umidade. Isto
significa que 100 ks. de couro molhado estao com-
po‘stos de 62% agua e 38% couro séco. Couro que
sai do secador devidamente secado, deve conter ain-
dao minimo 10 e maximo 129 de agua. Efetivamen-
te 10% ja é algo séco demais € um couro assim pro-
voca m_aiores dificuldades para ser devidamente
acondicionado para a operacao de palecionar (nota
do tradutor: a maioria das fabricas americanas nao
faz esta operaciao) do que um couro que saiu do se-
cador com 12% de umidade. Por conveniéncia va-
MOs supor que temos um secador igual ao descrito,
cOm cinco secoes; o couro esti entrando com 62%
de umidade e sai com 129 Isto resulta numa di-
teren(;a de 50. Regularizando as condicoes de tal
maneira para reduzir o teor de umidade em 10 em
cada secdo, devemos chegar ao resultado almejado.
Isto parece contradizer a afirmacao feita antes, que
devemos ter uma propor¢ao de evaporacio mais alta
na p‘r}melra S€cao e diminuir esta em cada secao
sucessiva. 'I‘o~da VE€Z que empregamos nesta discus-
820 a expressiao “porcentagem de umidade” tivemos
€m mente a perda em por cento péso do couro mo-
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lhado até o estado completamente séco, Esta é :
expressao usual do teor de agua no couro molhado
Neste caso entao cada 100 ks. de couro molhado €s
tao formados por 62 ks. de couro séco.

Para termos porém uma idéia melhor sobre :
proporcao da remec¢ao de agua do couro no seu per
curso pelo secador, precisamos mais bem considera
a quantidade d’agua associada com cada quilo de
couro em vez de basear-se no couro molhado com:
fizemos justamente agora. Por este procediment:
empregaremos sempre a mesma base para computa:
a percentagem de umidade, obtendo valores numé
ricos diretamente comparaveis que ilustrariao a ra
pidez com que a agua esta sendo removida.

Visando justamente o caso citado dum coure
molhado com um teor de 62% agua, teremos 31 ks
de agua retida por 19 ks. de couro séco. Se dividi-
mos 31 por 19 multiplicado por 100 chegaremos ar
resultado de 163% agua baseado sobre couro séco
podendo também dizer que cada 100 ks. couro séc:
retém 163 ks. agua.

Agora vamos voltar para a operacao de seca-
gem.

Organizando um sistema para reduzir a umida-
de em 10% em cada secdo o quadro da remociao te-
ra o seguinte aspecto:

% H.,0 % H.0 Ks. agua re-

base base movida de

100 ks. base

Posicao molhada séca seca

Inicio 62 % 163 % —
Final 1 secao 92% 1087, 55
Final II secao 42 % 3% 35
Final III secao 32% 479, 26
Final IV secao 22% 289 19
Final V secao 12% 149, 14

Isto € uma clara demonstracao que a quantida-
de evaporada é a mais alta na I® secio decrescen-
do pelas secoes sucessivas devido em parte a menor
auantidade de agua presente e parcialmente as
sempre mais e mais amenas condicoes de secagem.

Um processan:ento de evaporacio na forma an-
tes descrita mostrou-se satisfatéria e proporciona
uma boa base para formar a tabela de secagem.
Agora conseguir éste progresso de secagem nao €
nada facil, pois o enorme numero de variedades de
couro e diversidade de equipamentos de secagem
existentes na industria, dificultam, ou melhor. im-
nossibilitam a determinacdo de uma tabela univer-
salmente valida. Mas temos ai muitos pontos de
apoio que podem ser discutidos numa forma geral
f’ c?m algum estudo, adaptados para as condicoes
ocais.

Eu sei que existem por ai muitos secadores pro-
vidos de todos os instrumentos de controle mas és-
tes instrumentos sao manejados de tal maneira que
nao proporcionam de forma alguma o contréle de-
vido das condicOes regentes dentro do secador. Isto
significa que o secador anda as escancaras e 0s cou-
Iros sao submetidos a uma faixa larga de constantes
mudancas das condicoes de secagem. Naturalmente
assim € incompreensivel, como um material tao



sensivel a forma de secagem possa ser secado devi-
da — e uniformemente. Se o secador a sua dispo-
cicao estda manejado desta forma, os pontos aqui
discutidos deveriam induzir Veocé a um exame mi-
nucioso da situacao para determinar se a razao das
dificuldades deve-se ao equipamento mesmo ou ao
manejo errado.

Para o objetivo desta discussao € preciso para
mim supor que o secador disponivel sera capaz pa-
ra proporcionar as condicoes sugeridas em sequén-
cia, pois de outra maneira sera melhor Vocé con-
sultar um engenheiro especialista em secagem.

Como ja sublinhei, fornecer recomendacoes es-
necificas pode ser perigoso e as condicos de seca-
gem que sugerirei devem ser aceitas soments como
base para ulteriores experiéncias com seus proprios
couros e instalacoes para conseguir a producao con-
sistente de um produto melhor.

Em geral a tabela seguinte, estipulada para
couros meio-pesados (HM), deve proporcionar o
ponto de partida e pode ser depois modificada con-
forme a experiéncia adquirida.

% umidade Bulbo séco Bulbo umido

Secan relativa o e SARN(©
1 35 58,3 42 0.052
2 38 57 42
3 42 54,5 41
4 46 52,8 41
5 50 51 41

Eista relacao de temperatura do bulbo umido ¢
seco foi escolhida para evitar diferencas demasia-
damente grandes de secao para secao e também pa-
ra manter aproximadamente a mesma umidade re-
lativa atravez do secador. Assim, qualquer parte de
ar que passa de uma secao para cutra tem que ser
somente ou aqucecida ou resfriada para a tempera-
tura regente na secao recebedora para chegar a
umidade relativa correspondente.

Na secagem de couros leves deve usar-se a mes-
ma tabela de umidade relativa mas as proporcoes
de evaporacao devem ser ajustadas para conseguir-
se a mesma forma de secagem antes descrita. Pa-
ra este fim é preciso reduzir convenientemente as
temperaturas aplicadas. Para peles de carneiro,
por exemplo, a tabela poderia ser:

% umidade

Secao relativa Bulbo séco Bulbo umido
1 35 47.22 32.22 0,027
2 38 45.55 32.22
3 42 43.33 32.22
4 46 41.67 31.—
5 50 40.— 30.6

Naturalmente para vaquetas finas, que sao no-
tavelmente mais grossas e densas na estrutura que
peles de carneiro, sera preciso aumentar a tempe-
ratura nas secoes centrais.

E verdade que um operador experimentaglcs
pode. pelo toque do couro, dizer se o mesmo [oi
secado na forma adequada, mas nada substitui o

conhecimento exato do teor de umidade do couro
na saida do secador. Existem hoje aparelhos para
determinar com exatidao suficiente nog espaco de
10 minutos, o teor de umidade de uma pequena
amostra. Com éste aparélho pode controlar-se fa-
cilmente varias vézes por dia a umidade do couro
molhado e séco e isto seria de grande valor para
0 curtidor. Para estabelecer uma tabzla do pro-
cesso de secagem, tal aparélho deve ser empregado
para determinar o contetdo de umidade do couro
na passagém de um setor para o proximo. Assim
pgdemos determinar a eficiéncia de cada secao e
ajustar as condicGes de secagem caso for preciso.

Ao mesmo tempo é preciso observar com atencao
0 comportamento do couro na secagem. Se as pa-
tas se soltam ou enrolam. istp significa que ¢
couro seca rapidamente demais e as condicoes de-
vem ser modificadas imediatamente. Assim pode-
mos elaborar uma tabela de secagem que nos pro-

porcione a melhor possivel uniformidade e por isto
couro de boa qualidade.

Se Vocé ainda nao usa tabelas semelhantes e
deseja experimenta-las é preciso proceder com cau-
tela. Cada modificacdo do seu processo atual deve
ser efetuada devagar e com um s setor de vez
O mais indicado normalmente é, aumentar a pro-
porcao de evaporacao na 1.2 secido. Se isto pode ser
feito, entao o resultado desta modificacido pode
avaliar-se devidamente antes que se proceda a mo-
dificacao nos setores seguintes.

E minha esperanca que depois desta demasia-
damente abreviada exposicio dos acontecimentos
durante a secagem de couro, Vocé sera capacitado
para reexaminar seu proprio prccesso de secagem
dum angulo novo e com maior compreensao. Te-
nha sempre presente quao importante é secar o
couro uniformemente em sua area total e que o
conteudo do couro em umidade na sua saida do
secador deve ser de 11 a 12% com base no peso
molhado (nota do tradutor: 125 a 13,6% sObre o
péso bruto do couro na saida do secador). Se Voceé
pode conseguir isto sem variacoes e também regu-
larizar suas operacoes de curticio e engraxamento
correspondente, Voce sera bem recompensado pelos
resultados.

Nota bibliografica:

Chemistry and Technology of Leather (Rei-
nhold 1956) O’Flaherty’ Roddy and Lollar —
Page 65.

Journal A.L.C.A. — X-Ray Diffraction. Studies
of the Penetration of Stains and Tans into Colla-
gen Fibrils. Bolduan, Salv and Bear — Vol. 46.
Pag. 124 — 1951.

Jonrnal A.L.C.A. — Effect of Chrome-Tanning

on the Structures and Wide-Angle X-Ray Pattern
of Collagen. Sauthanam — Vol. 53, Pag. 162 — 1958.
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AONDEL

Como na Suécia foi apreciada a

O editor do “Lader och Skor” escre-
ve: Gosta Ehrnberg denomina o artigo
que lhe pedimos para escrever: “Aonde
vamos?” Como era esperado, abordoi
proposicoes positivas para discussoes, s
quais proporcionam perspectivas inte-
ressantes para o futuro. Por conseguin-
te, gostariamos de chamar seu artigo:
“O que podemos fazer?”.

Em nossa ultima reuniao geral anual do couro
e do calcado em Orebro, apreciamos um estudo ge-
ral do mercado magnificamente apresentado e dis-
tribuido pelo Sr. Kugelberg. Nao deveria tal estudo
ter sido acompanhado e examinados os problemas
e pontos de vista diretamente relacionados com o
ramo do couro e do cal¢cado?

Tao pouco foi admitida seguramente a hipo-
tese de que enquanto o mercado para os produtos
essenciais se apresenta em plena alta, nés, no ramo
do couro e do calcado, sofremos uma depressao,
que sSe nos deveria apresentar mesmo em piores
rondicoes do que as atuais, quando o mercado —
COmMOo agora parece ser o caso — estacionou para a
industria pesada. Os tecidos, como 0 couro € o cal-
cado. sao, segundo o ponto de vista dos america-
nos, ligeiramente afetados pela demanda reduzi-
da, a qual, em primeiro lugar, incide geralmente
sobre as mercadorias essenciais.

Sim — ésses e outros problemas do mercado
deveriam: ter sido objetos de debates. Mas nenhu-
ma voz se féz ouvir dos membros do nosso ramo,
2, por conseguinte, temos de perguntar a ndés mes-
nos: “Onde estao os jovens membros indagadores,
eriticos e combativos de nosso ramo, que sao 0s su-
cessores Imediatos para os nossos lugares e para
ouarnecer as barricadas?”

La, onde nés, da velha geracao, mourejamos @
lutamos. Certamente, ndo hd escassez de problemas.

Por acaso ja foram éles maiores e mais difi-
ceis de estudar para a industria do couro e do cal-
cado do que atualmente? A borracha, o plastico
€ 0S novos materiais, num abrir e fechar de olhos
nao exploraram o couro daquéles campos, onde
desde tempos imemoriais éle reinou como supreno
monarca? A mecanizacao da agricultura — ‘“agri-
cultura sem cavalos” — nao mais exige arreios ¢
correames de couro. O consumo da sola de couro
tem declinado. Nos Estados Unidos somente um
terco de todos os sapatos é feito com solas de couro.
Em outros paises a cifra permanece constante, em
cerca de 50%. Num pais do Extremo Oriente, como
0 Japao por exemplo, onde a producio anual de
calcados atinge 116 milhdes de pares, somente 159
sao feitos de couro, o restante, de algum tipo de
tecido.

A industria de calcados do Mundo Ocidental
esta se debatendo com um consumo estacionario.
O aumento do padrao de vida nio proporciona ne-
nhum estimulo ao consumo do calcado. Nem mes-
mo nos Estados Unidos o consumo do calcado
acompanha o ritmo do aumento da populacido, que
deveria acarretar um acréscimo anual de 10 mi-
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lhoes de pares. Nas previsoes do mercado, a indus-
tria do calcado tem, nos ultimos trés anos, espera-
do em vao ultrapassar a meta desejada — 600 mi-
lhoes de pares de sapatos de couro. Na Sueécia, no
ano passado, trabalhamos para atingir a cifra de
11 milhoes de pares, saindo da cifra anual de 10
milhoes de pares, que permaneceu constante du-
rante muitos anos. Foi gracas aos bons oficios da
“Skoframjandet” (Asscciacao para a Promocao dos
Usuarios de Calcados de Couro).

Na Inglaterra, parece que é€les nao tém nem a
“Skoframjandet” nem um aumento da populacao
como fatores estimulantes. Os ultimos dados oriun-
dos de 14 mostram que o consumo de calcado nao
foi bem sucedido em: ultrapassar o nivel de 1930.

Num recente debate da imprensa, a “condicao
de bem estar” foi chamada de “condicao de cala-
midade”. GeneralizacOes sao frequentemente injus-
tas, mas a questao nao € desarrazoada se a “con-
dicao de bem estar” pode nao ter como consequeéen-
cia “calamidade”, e adversamente afeta a indus-
tria do couro e do calcado na medida em que diz
respeito ao consumo. Na “condicdo de bem estar”
¢ dada atencao — e muito justamente — ao infe-
résse das pessoas idosas e pensionistas (aposenta-
das). Em qualquer caso, aprendemos do aspero de-
bate politico na Suécia sobre a reforma da aposen-
tadoria que a transferéncia do dinheiro dos gru-
pos produtivos aos aposentados ja atingiu tais pro-
porcoes — e no futuro atingird uma maior escala
— gue o consumo deve inevitavelmente ser afeta-
do. Pois, o fato de os aposentados pertencerem ao
grupo da comunidade que consome a menor gquan-
tia de calcados por ano — realmente, um grupo
que raramente faz novas compras. Enquanto os
grupos jovens se tornam menores e os mais idosos
maiores, o consumo de calcado presumivelmente
sera ainda mais reduzido. No coméco do século, ti-
nhamos na Suécia 430.000 pessoas acima de 65 anos
de idade. Em 1970 esta cifra, de acordo com as es-
tatisticas, tera atingido 1.020.000 pessoas.

Outro problema, inteiramente diferente, que
agora lanca sombras soObre todos os outros nos ne-
gocios mundiais é o mercado europeu e as conse-
giiéncias que pode acarretar para as diferentes ati-
vidades de nossa vida comercial. Esse problema nao
sera mais abordado aqui. Desde que o couro e OS
calcados constituem uma das atividades que serao
mais severamente afetadas, é razoavel de se supor
que essa importante questao seja elucidada numa
investigacdo particular. Ameacando os paises fora
da. Uniao Alfandegaria dos Seis Estados e as suas
industrias do couro e do calcado, estdo o Conselho
Europeu do Couro Cru e os conselhos e 0s nego-
cios da industria do couro e do calcado que recen-
temente foram formados na Unidao Alfandegaria.
Qual o significado completo de tudo isso? Sera seu
objetivo fazer discriminacdes contra o comércio de
todos os paises fora da Unido Alfandegaria dos
Seis Estados?

Se, todavia, coleccarmos de lado o mercado eu-
ropeu com tudo aquilo que segue na sua esteira,
que artificios de alteracoes importantes e estrutu-
rais seremos capazes de observar na industria do



couro e do calcado durante ésses ultimos poucos
anos? Deu-se lugar a alguma adaptacao na mu-
danca das condi¢coes de venda nos mercados mun-
diais? Certas variacoes na alteracao importante e
sstrutural tornaram-se aparentes. Nos paises pro-
dutores de couro, tanto da Europa Ocidental como
ja Ameérica, 0s quais nao experimentaram uma
‘mortalidade dos curtumes” do tipo que tivemos
na Suécia durante as primeiras décadas depois do
nicio do século, quando centenas de pequenos
urtumes desapareceram, um sintoma similar agora
e apresenta, particularmente, no campo do couro
ie qualidade inferior.

Simultaneamente, nos paises produtores de
ouro. na Asia e na Africa, a industria do curtume
em se expandido, nao somente em virtude de fa-
er 6sses paises densamente povoados auto-sufi-
jentes em relacao ao couro, como também possi-
silitar-lhes a se tornarem exportadores de couro.
asse ultimo objetivo é grandemente facilitado pe-
os baixos salarios existentes nesses paises.

Essas mesmas condicoes podem ser menciona-
jas para caracterizar o desenvolvimento da indus-
ria do calcado nos paises chamados subdesenvol-
idos com um consumo, por enquanto, bastante
yaixo. Nesses paises densamente povoados com seu
lto indice de natalidade, hia uma tremenda aree
om uma producdo em expansio e grandes poOssi-
silidades para pioneiros, para aquéles que desejani
air da estagnacdo dos mercados ocidentais com 9s
eus quase insoluveis problemas e explorar aquéies
nercados virgens com suas vastas possibilidades de
xpansao e conseqiientemente com perspectivas di-
‘erentes para o futuro. Ao mesmo tempo nao de-
rem ser subestimados os problemas que serap en-
ontrados ali, problemas oriundos das condicoes cli-
natéricas, questoes politicas e sociais, etc., de na-
ureza completamente diferente daqueles que por
wqui encontramos.

As condicoes dificeis do mercado que tém afli-
yido a industria do couro em quase todo o mundo,
om lucros insuficientes e capacidade inexplorada
ém levado proeminentes firmas de curtume, em
varios paises. a seguir um conselho dado por um
surtidor inglés ha alguns anos: “Nao desejamos
olocar todos os nossos ovos numa mesma cesta
de couro”. Assim algumas firmas curtidoras liga-
ram-se a industria quimica, outras aplicaram seus
capitais na manufatura de novos produtos plasti-
cos e fibras. Por enquanto nenhuma se aventurou
numa tal transformacao radical como a outrora
sigantesca firma “American Hide and Leather
Company”’ (Companhia Americana de Pele e
Couro), que abandonou inteiramente a manufatura
do couro, e, em seu lugar, especulou o petroleo do
Texas. H4a trés anos essa firma proclamou: “NoOs-
sas futuras possibilidades de obtencdao de lucros ja
nao mais residen¥ no campo de couro”.

Se observarmos o desenvolvimento no campo
técnico da manufatura do couro temos de reconhe-
cer que muito pouco ocorreu durante as Gltimas dé-
cadas. A unica novidade importante pode ser dita
em relacio a colagem a séco e a mecanizacao €
modernizacdao, com 10 anos de idade, da manufa-
tura da pele inteirica. Por que @sse marcar de
passo num ramo que estd numa extrema necessi-
dade de métodos baratos de manufatura? Como
seria se fosse um faiscante “soutnik”, conquistador
do espaco, que libertasse as faculdades inventivas,
os dons imaginativos, as grandes forcas criadoras
do mundo do couro?

Tao pouco nenhum dos acontecimentos revolu-
cionarios tomou lugar na manufatura dos calca-
dos. Na maioria dos paises a tendéncia do desen-

vglvimento tem se movido placidamente em dire-
cao dos tipos de sapatos mais leves e macios, pro-
duzidos pelos mais baratos métodos de prociucﬁo.
Um _deles, gue seguramente tem um futuro diante
de si, parece ser a vulcanizacao, visto que nag s6

simplifica como torna mais harata a producao em
massa. '

Tanto em relacao ao couro como ao calcado, a
moda e seus caprichos tém representado um papel
sempre crescente. Isso tem tido certas vantagens
na forma de crescente publicidade e estimulo de
venda_s: mas ao mesmo tempo tem aumentado as
complicactes para o xdo da nmsanufatura. Essas
desvantagens sao também observadas nas vendas

sempre crescentes das estacoes de saldos e sapatos
fora da moda.

_Os italianos, que sao artistas por natureza e
egtao entre os criadores de vanguarda de sapatos
“a la mode”, tém lucrado com as procuras do nos-
so tempo pelas mudancas e novidades. Suas cres-
centes cifras de exportacao sao testemunhas do
seu sucesso. Un:a revista inglésa informa aque a
Italia, em 1950, durante o periodo de janeiro a
setembro exportou 110.000 pares de sapatos; e du-
rante o periodo correspondente de 1956 dois e meio
milhoes de pares; e, durante o periodo correspon-
dente de 1957, cinco milhoes de pares. De 1956 a
1957 a exportacao italiana de sapatos aumentou em
valor de 10 a 20 bilhoes de liras. Em Nova York,
Paris, Londres, Estocolmo, Tomelila, na verdade em
toda parte, os calcados italianos agora ocupam O
lugar de honra nas vitrines. “E pior do gue a gripe
asiatica”., um fabricante nao italiano de cal¢ado
foi ouvido a exclamar. Como o Mercado Europeu
da Direitos Alfandegarios Livres a vista, parece nao
restar mais nada para as industrias altamente pre-
miadas dos fabricantes de sapatos nos outros pai-
ses do que aceitar o desafio italiano e fabricar sa-
patos que perante os olhos do publico se apresen-
tem igualmente atraentes.

Se acompanharmos as discussoes na imprensa
técnica estrangeira, verificaremos que sao os lucros
insatisfatorios que constituem o problema mais
candente na industria do couro e do calcado — lu-
cros que sdo mais vulneraveis numa atividade com
producdo estacionaria. A situacao do lucro é sobre-
tudo a mais fatal entre as outras, pois é automati-
camente forcada a seguir e concordar com O au-
mento de salarios, entre outras coisas, as quais com
melhores condicoes de mercado podem ser compen-
sadas por uma maior producao ou pelo aumento
do préco do produto acabado.

Nos Estados Unidos uma comparacao foi re-
centemente publicada dos lucros liguidos (depois
dos descontos devidos aos impostos) em percenta-
cem dos valores de venda em todos os ramos da
industria — um total de 28. A lista € encabecada
pelas refinarias de petréleo com um lucro de 10,2%.
Muito abaixo vem a industria do couro, calcados e
tecidos. com um:a cifra média de 1,9%. Se calcular-
mos as cifras em coroas para a industria do couro,
elas indicafiam, aproximadamente, que a industria
americana do couro esta trabalhando com um lu-
cro liqguido de cérca de 4 cor6as por ve quadrag]o
de couro produzido ou perto de 8 cordas por quilo
de couro cru trabalhado.

Devemos, nos curtidores, tornar claro cada dia
para nés mesnos a margem pequena de lucros com
a qual estamos trabalhando, tanto na venda dos
nossos produtos acabados como também na com-
pra das nossas matérias primas? Com que 11'1'ef}e=
x40 e indiferenca nos os curtidores estamos dis-
postos a aceitar uma depreciacao de umas poucas
cordas por pé quadrado de couro ou um ag‘mento
de 10 cordas por quilo em nosso couro cru:



O que, além disso, nao poderia ser feito pelo
Jado da matéria-prima para melhorar os nossos lu
cros! O artigo cru é o mals caro item, aquéle que
pesa mais em nossos calculos. E é justamente la
que nos tornamos culpados da mais terrificante
indiferenca, ou negligéncia. Nao deve isso se apli-
car somente aos curtidores suecos. E mais ou me-
nos verdadeiro para os curtidores de todo o mundo.

Em nossa “Internationella Garvareforening” —
o Conselho Internacional dos Curtidores — os prin-
cipais problemas eram sempre nos velhos dias ob-
jetos da maior atencao possivel. Quantas disputas
acirradas nao tiveram lugar na era daqueles pio-
neiros, Walther Freudenberg e J. G. Withinshaw.
Que discussoes ardentes, as vézes, violentas, nao
haviam naquele tempo entre as organizacoes inter-
nacionais dos comerciantes de peles! Hoje as
discussoes feneceram e a qualidade dos couros —
particularmente nos produtos extra-europeus —
tem: deteriorado dia a dia.

Presentemente a desculpa dada € que na Ar-
gentina a operario, por mais que éle maltrate os
couros na matanca, nao pode ser -despedido.

As condicoes do mercado de couros nos Estados
Unidos tém sido mais do que insatisfatorias, no
que dizem respeito aos danos causados pelos ber-
nes e as qualidades do couro. Recentemente, toda-
via, uma reacao ali se féz sentir, a qual, espera-
mos, muito promete para o futuro. Aqui e 14 nos
Estados Unidos uma tentativa tem sido feita para
livrar o couro — imediatamente apos a esfola pela
raspagem mecanica — de téda a carne e impure-
zaz. O couro é também contado limpo no matadouro
e la torna-se “apto para a industrializacao”, da
mesma maneira como acontece com o couro quando
ele chega ao curtume. Tudo aquilo que se torna
matéria prima para cola um amontoado de subs-
tancia viscosa para o curtidor, agora ja é remo-
vido na esfola.

Pensem apenas nas quantidades de maté-
ria prima wpara cola gue os curtidores vendem
anualmente, e vocés imediatamente compreenderao
que economia pode ser efetuada somente nos custos
do frete. Penso que 25% podem, no minimo, ser
economizados em fretes. Além disso, ha as econo-
mias provenientes dos custos de trabalho, e, de nao
menos importancia, a qualidade do couro que pode
ser tributada e avaliada, numa modalidade intei-
ramente nova, quando a parte do pélo esta cheia
de impurezas e os danos da matanca, na parte da
carne, de observacao dificil.

: De circulos americanos abalizados tenho sido
1nf01jmado gque dentro de poucos anos éles esperam
suprir os curtidores em cérca de 50% de todo ma-

terial de couro nos Estados Unidos nesse estado de
transformacao.

Mz}s‘ Por que parar no meio do caminho? Por
que nmao continuar a ‘“pré-fabricacao” no mata-
douro, e com o tratamento pela enzima livrar o
couro do nélo a0 mesmo tempo que o lado da carne
torna-se limpo pela raspagem mecanica? Poderia-
mos chegar ao estdgio quando o produto for entre-
gue. o qual na sua condicio inacabada pode ser
avahjaqo pelo valor aque realmente possui. Como as
condicoes se apresentam hoje, e como tém sido
apresentadas ha séculos, o curtidor compra sua
na matanca e livre de talho. Mas, apesar disso. tal
nabos em saco. Ha 14, além disso, como em qhal—
quer outro ramo comercial em que o0 comprador se
encontra numa “posicio inferior” tal. em relacao
a0 vendedor que, quando a venda estd concluida
¢le ndo possui a menor idéia se o produto que éle
esta comprando é de primeira ou de terceira qua-
lidade? Quando um curtidor sueco compra um pro-
dutor raspado, €éle deve pagar uma soma adicional
por ele em virtude de o couro ter sido bem raspado
matanca e livre de talho. Mas, apesar disso, tal
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couro, quando o pélo tiver sido removido, pode igual-
mente ser cheio de arranhdes no couro da super-
ficie e outras avarias, e conseqiientemente nao dar
pretextos para reclamar um préco melhor do que
um couro de terceira categoria.

Uma pele deveria, acima de tudo, ser paga de
acordo com a natureza da superficie do couro e
nao de acordo com a qualidade da parte inferior do
couro -- a parte da carne. Um padrao correto de
avaliacao pode, por ésse motivo, nao ser obtido até
que uma depilacao da pele seja empreendida nos
matadourcs. Isso nao é mais estranho do que a ras-
pagem limpa que ja se iniciou nos Estados Unidos.
Quanto mais sabio e comercial, e menos casuali-
dade nao seriam as relacoes entre o comprador e
o vendedor nos mercados de couro?

Mas, enquanto nos ainda estamos imbuidos
com: 0 zélo reformista — por que nao avancar mais
um passo, em vez de um meétodo antiquado e longe
da preservacao racional da salgagem umida, intro-
duzir a desidratacao do couro? Esse seria o ver-
dadeiro “soutnik” para o ramo da pele e do couro.

Nao seria fazer conm: que o negocio de peles, lon-
ge de ser um processo ‘“sujo”’, se tornasse de repen-
te comparavel, literal e figurativamente, com um
processo manufatureiro. Que fabulosa perspectivas
nao surgiriam como por encanto, resultantes das
enormes economias somente nas taxas de fretes?
Hoje, os fretes de Chicago a Europa constituem cer-
ca de um terco do custo da matéria-prima.

Pensem na diferenca de frete de um couro, que
no maximo contém 109% de agua ao invés de con-
ter como agora cérca de 65% de agua, pélo e sal.
Pele salgada com um péso de 20 quilos deveria, de-
pilada e desidratada. pesar somente menos do que
8 quilos. Couros e peles sao provavelmente a mate-
ria-prima que mais do que outra no comércio in-
ternacional é fretada e trocada entre todas as na-
coes do mundo, e isso em: virtude da natureza
peculiar dessa matéria-prima. Sobre o Atlantico e
o Pacifico sozinhos, de 15 a 20 milhoes de couros
ou mais de 300 a 400 milhoes de quilos anualmente
sao fretados.

Parece, nao de todo impossivel, que com peles
depiladas, mecanicamente raspadas e desidratadas,
as economias nas taxas de frete poderiam ser efe-
tuadas totalizando centenas de milhares de coroas
anualmente. Que diferenca também no gue diz res-
peito ao frete, em lugar de um couro salgado umi-
damente, com ‘‘cheiro do diabo”, tivéssemos um
courn séco, brando e desidratado?

Pode haver outra tarefa mais apropriada para
nossos institutos de pesquisas do que estabelecer,
o mais cedo possivel, processos mais apropriados e
corretos de depilacao e desidratacao para couros e
peles nos matadouros?

Uma aplicacao pratica désses processos possi-
bilitaria o curtidor comprar matéria-prima que
pudesse ser selecionada e avaliada, da mesma ma-
neira segura como € outorgada ao comprador de
outras matérias-orimas em outras industrias con-
versoras de matéria-prima. Entao, finalmente, um
produto seria comprado de acordo com o seu valor
e nao de acordo com um valor que lhe foi conce-
dido fortuitamente. A aque extensdao também nao
seriam nossos custos de matéria-prima reduzidos
por essas enormes encomendas nos fretes? Tudo isso
nao repararia seguramente o tempo e 0S prgblsh
mas devotados a é€le se pudéssemos resolver esses
problemas tao cedo quanto possivel? E serao eles
tao dificeis de resolucao? ‘

Apenas para lembrar as valavras de Fridtjof
Nansen: ‘“Aquilo gue é dificil podemos desfazer
imediatamente, mas o impossivel sempre leva um
pouco mais de tempo”.

Simrishamn, Suécia, marco de 1938.
Gosta Ehrnberg



“m lase de concrelizacao a Campanha

le defesa do couro e do solado de couro

A DIRETORIA DO C.I.C.B. ASSENTA AS BASES DO MOVIMENTO - APROVADOS
OS CARTAZES -FOLHINHA E UMA PROMOCAO DE ESCLARECIMENTO
ATRAVES DE REVISTAS

Diretores do C. I. C.

Sob a presidéncia do Sr. Paulo Zimmer-
1ann reuniu-se no dia 13 ultimo a Diretoria
o Centro das Industrias de Curtumes do
rasil, para discutir assuntos de relevante im-
ortancia para a classe. Os debates se prolon-
aram por quatro horas consecutivas, trazen-
lo cada diretor pontos de vista de alto inte-
ésse para a solucao dos problemas em pauta.

APROVADOS OS CARTAZES-FOLHINHA

O primeiro item da Ordem do Dia dizia
espeito a confeccao de 25.000 cartazes-folhi-
ha, contendo alegorias e esclarecimentos so-
re a campanha de defesa do couro e do qual
a demos noticia em numeros anteriores. Esses
artazes se destinam sobretudo a criadores,
isando a preveni-los das vantagens de pro-
eger 0s seus rebanhos contra as marcacoes
y fogo, em locais improprios, causas da des-
valorizacao do couro.

Os diretores do C.I.C.B., apreciando o al-
cance da iniciativa, aprovaram a confeccao
dos aludidos cartazes, o que passou a Ser pro-
videnciado. Assim, tdo logo estejam prontos,
o C.I.C.B. enviara regular quantidade aos
curtumes associados, as Secretarias de Agrl-
cultura dos Estados, as Associacoes Rurais
Municipais a fim que os distribuam direta-
mente aos criadores.

B.. durante a reuniao que se prolongou por varias horas.

O cartaz-folhinha, alem da sua utilidade
como calendario (com lunacao, assinalados 0s
dias feriados, dias santos e domingos), e da
sua finalidade esclarecedora, com o “slogan”
“Nao Queime Dinheiro!” — “Um Couro Per-
feito Sempre Vale Mais” — constituira um
verdadeiro quadro para as paredes, dada a
qualidade da sua ilustracao e da arte grafica
empregada.

Feita a tomada de precos, entre graficos
do Rio, e o C.I.C.B. despzndera, com o traba-
lho, Cr$ 155.000,00, montante que saira dos
fundos da entidade que estao depositados em
Bancos desta praca.

CAMPANHA EM REVISTAS

Outro assunto discutido foi o da Campa-
nha em favor da sola de couro para calcados,
a ser encetada nas duas maiores revistas do
Pais, que sdao “O Cruzeiro” e ‘“Manchete”.
Esta campanha, conforme também ja noti
ciamos, obteve franca acolhida na opiniao pu-
blica, quando do seu primeiro lancamento em
1955, pois se verificou uma reacao favoravel
do consumidor, que passou a retomar pretfe-
réncia para o uso do calcado com sola de
couro, atendendo ao fato de que isso repre-
senta a seguranca da sua saude, alem da ¢ir
cunstancia de oferecer-lhe maior comodidade.

A campanha, como se depreende, € de¢
inestimavel efeito promocional, a exemplo do
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O Presidente Paulo Zimmermann quando expunha a outros Diretores alguns dos
assuntos em pauta.

que se constata na Europa e na América do
Norte e sObre cujo mérito inserimos em nos-
so numero passado um momentoso trabalho
realizado na Alemanha. Pedimos a atencao
dos senhores industriais para o sentido da-
quele trabalho, e mque se dao a conhecer ai-
guns totais de gastos com a campanha de
esclarecimento publico, sabendo-se, assim, que
sO na Alemanha Ocidental, em 1956, a soma
fol de 500.000 DM, na Franca de 36 milhoes
FR e na Gra-Bretanha de 81.000 libras. En-
fim, para a campanha, em tdéda a Europa,
no mesmo ano, o total foi de 261.000 libras
esterlinas.

A promocao, agora aprovada pelo C.I.C.B.,
foi planejada pela S.A. Incrementadora de
Vendas “Promotion”, emprésa especializada
no caso e com larga experiéncia em matéria
publicitaria, baseada em pesquisas que efetua
na opiniao publica. O custo total desta cam-
panha, para seis insercoes consecutivas de
mela pagina, em “O Cruzeiro” e em ‘“Manche-
te”, e da ordem de Cr$ 794.018,60, cuja cober-
tura sera feita com as contribuicdes dos se-
guintes curtumes: Curtume Canttsio S.A..
de Campinas, S. Paulo, CrS$ 100.000,00; Cia.
Curtidora Campineira, Cr$ 100.000,00: Curtu-
me Firmino Costa S.A.. CrS 100.000,00; S.A.
Curtume Carioca, do Rio de Janeiro, Cr$ ...
100.000,00; Sindicato da Industria do Frio do
Estado de S. Paulo (Frigorificos Swift, Anglo,
Wilson e Armour), CrS$ 50.000,00; Curtume
Paulista, de Botucatu, S. Paulo Cr$ 20.000,00;
Curtume S. Francisco, J. Mota & Irmao, de
Natal, Rio Grande do Norte, Cr$ 20.000,00: cur-
tume Franco-Brasileiro, S. Paulo, Cr$ 20.000,00;
Curtume Engel & Cia., de Novo Hamburgo,
Rio Grande do Sul, Cr$ 10.000,00; Adures S.A.
Industria e Comércio, de Pelotas, R. G. do Sul.
Cr$ 10.000,00; Curtume Curitiba S.A., Parana,
Cr$ 10.000,00: Cia. Curtume Riacho Fundo, de
Curvelo, Minas Gerais, Cr$ 10.000,00; e Co-
mercio e Industria Pires Guerreiro, Belém do
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Para, Cr$ 5.000,00. Total das contribuicoes.
CrS 555.000,00.

Como o custo total da publicidade
como ja dissemos linhas atras, sera de
CrS 794.018,60, o C.I.C.B. cobrira a diferenca
isto é, CrS 239.018,60.

Nao resta duvida que as contribuicoes dos
curtumes e frigorificos para uma campanha
tao meritoria como esta, virao beneficiar di-
retamente toda a industria de curtumes, cons
tituindo-se, por isso, num sacrificio de ordem
financeira em ’favor da economia do courc
curtido. Registrando tao auspicioso apoio, de
homens de emprésa de larga visao, a Direto-
ria do C.I.C.B. espera poder, no proximo ano,
custear totalmente, com os recursos da enti-
dade, promocao idéntica, entao naturalmen
te de maior envergadura. Para obtermos os
recursos destinados a tal fim, ja contamos
com a adesao muito honrosa dos exportado-
res de extrato de quebracho da Argentina,
que se propoem a reservar setenta cents de
dolar por tonelada de tanino enviada ao Bra-
sil, de acordo com proposta feita pela firma
Industrias Quimicas do Brasil S.A., represen-
tante da Cia. Argentina de Quebracho Marca
Formosa S.A., estabelecida em Buenos Aires
e fabricante dos extratos de quebracho mar-
cas “Cabeca de Cavalo” e “La Formosa’.

Diante do oferecimento dessa companhia
argentina, o C.I.C.B. consultara todos os de-
mais fornecedores de extratos tanantes, es-
trangeiros e nacionais, sObre a possibilidade
de tambem reservarem quotas idénticas, ja
que se trata, sem duvida alguma, de finali-
dade de interésse reciproco.

Entendemos que defender o couro, como
€ o caso desta Campanha, de concorrentes
sucedaneos, € um imperativo inadiavel e onde
devem ser conjugados os esforcos de todos os
elementos que compéem a sua economia. Por
essa razao, o C.I.C.B. tornara conhecido de
todos os fornecedores de matérias-primas da



industria do couro, sem excecao, éste movi-
mento.

SITUACAO DE EXTRATOS TANANTES

Foli amplamente estudada pela Diretoria
a situacao do fornecimento de extratos ta-
nantes vegetais a industria de curtumes. Co-
mo se sabe, o préco do tanino de producao
nacional esta subordinado diretamente ao
custo do similar estrangeiro importado da
Argentina e, agora, também da Europa, com
a medida a ser tomada pelo Conselho de Po-
litica Aduaneira, que, segundo tudo indica,
transferira o extrato de castanheiro da cate-
ooria especial para a geral. Todas as provi-
déncias que visam a resguardar o extrato de
quebracho argentino da incidéncia de tarifa
alfandegaria, foram tomadas pelo Centro em
face do novo convénio que se discute em Bue-
nos Aires. Instamos, junto a Camara Argen-
tino-Paraguaia de Produtores de Extrato de
Quebracho, em fundamentado expediente, e
junto aos membros da delegacao brasileira,
para que sentissem a impossibilidade da in-
dustria de curtumes do Brasil arcar com
maiores custos na sua producao. Também o
C.I1.C.B. propora a Companhia Belgo-Mineira
a execucao de um plano de reflorestamento
com a acacia negra, em vez de eucalipto, le-
vando-se em conta a superioridade do teor de
caloria do carvao da acacia e a industrializa-
cao da casca. O plano de reflorestamento des-
sa siderurgica compreende o plantio de tre-
zentos milhoes de mudas de eucalipto, tendo
a emprésa reservado para isso a fabulosa so-
ma de um bilhao de cruzeiros. Se obtivésse-
mos da Belgo-Mineira a substituicao do eu-
calipto pela acacia negra, teriamos, sem du-
vida alguma, resolvido, ao menos temporaria-
mente, a crise no fornecimento de extratos
tanantes vegetais, ao mesmo passo que a em-
présa obteria maior rendimento economico.

MERCADO DE PELES DE CABRAS

A Diretoria também analisou detidamen-
te a situacao do mercado de peles de cabras
em vista dos reflexos do aumento de quase
100% no custo dessa mateéria-prima, como
consequéncia da Instrucao 157 da SUMOC,
que elevou a bonificacao a exportacao de
CrS 54,00 por dolar para CrS 92,00. Diante de
tao brusca modificacao no pagamento das bo-
nificacoes, era natural que o mercado interno
sofresse violentos transtornos no setor dos
precos. As peles de cabras, que antes da Ins-
trucdao 157, eram adquiridas no Norte do Pais
pela industria de curtume e pelos exportado-
res a razao de Cr$ 55,00 a unidade, hoje estao
sendo cotadas a CrS 90,00, em regime de
franca concorréncia entre curtumes e expor-
tadores.

Constitui um problema insoluvel para a
industria de curtumes e o préprio Governo

0 controle da exportacdo dessas peles em de-
corréncia da diferenciacao das taxas de cam-
bio no mercado livre e as liquidacoes pagas
a exportacao pelo Banco do Brasil. Como o
dolar no mercado livre esta cotado, atualmen-
te, a Cr$ 135,00 e a taxa de liguidacao dos
contratos de exportacao é de CrS 92,00, o sub-
faturamento, como forma de lucro ilicito, au-
ferido pelo exportador, € um constante incen-
tivo a fraude na remessa das peles. No Brasil,
infelizmente, frauda-se sobretudo no comeércio
de peles de cabras, na classificacdo, no péso
e no preco de venda. Se fosse possivel obter-se
da CACEX a padronizacao na exportacao de
um determinado tipo de pele de cabra, como
seja 0 de primeira, seria muito mais dificil
evitar-se a fraude. Produz o Norte do Brasil
oito milhoes de peles de cabra, por ano, sen-
do que déssé volume cinco milhoes sao con-
sumidos pelos curtumes nacionais, que se de-
dicam a preparacao de camurcas, pelicas e
outros tipos de curtido.

Por oportuno, ressalvamos que o proces-
so de curtimento e a qualidade do acmba-
mento da camurca e da pelica brasileiras,
estao nivelados aos similares dos melhores pai-
ses do mundo. Infelizmente, esta sensivel al-
teracao nos precos das peles de cabra obrigou
a Industria de curtumes a alterar tambeém
0S Seus precos.

EXPOSICAO EM S. PAULO

Fol ventilada igualmente durante a reu-
niao a participacao do Centro na XXV EXpo-
sicao Nacional de Animais e Produtos Deri-
vados, no Parque Fernando Costa, Agua
Branca, Sao Paulo, e de que damos noticia
em outro local desta edicao.

O Sr. Presidente transmitiu aos Direto-
res presentes um convite feito pela Bayer, In-
dustrias Quimicas do Brasil, para uma visita
as suas instalacoes, em Belford Roxo, cuja
fabrica de bicromato de sodio foi ha pouco
inaugurada (noticia em O CURTUME, de ju-
nho).

PRESENTES A REUNIAO

Além do Presidente Paulo Zimmermann,
compareceram a reunido os Diretores: Aires
Noronha Adures, de Pelotas, R. G. do Sul; Dr.
Fernando da Cunha Andrade, de Recife; Pe-
dro Lési, de Botucatu, S. Paulo; Juan Henri-
que Arieta, do Rio; Anacleto Busato, de Curi-
tiba; Joao Francisco Mota, representado pelo
Sr. Clovis Mota, de Natal; José Pires Guer-
reiro, de Belém do Para; Carlos Termigno-
ni, representado pelo Sr. Enio Termignoni;
André Jacobsen Junior, representado pelo
Sr. Manuel Jacobsen: e Mario Abdala, repre-
sentado por Herbert Hadler; além de repre-
sentantes de diversos curtumes.
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SOBRE 0 ENGRAXE DE COUROS EM GERAL
CONSIDERANDO-SE O "LICKER"™

Um estudo de grande importancia tecnica para os curtidores

Ao lado dos servicos preparatorios do
“aypoio”, e da curticdo em si, o engraxe dof
couros é provavelmente a fase mais importan-
te da elaboracao do couro. Pelo engraxe, mals
do que por outro qualquer processo, as quali-
dades mecanicas do couro sao sobremaneira
modificadas. Couros secados, apos a curticao,
sem engraxe, tornam-se duros, encartonados,
pouco flexiveis e, na maioria das vézes, apre-
sentam flor quebradica e insuficiente resis-
téncia a ruptura. Isto se compreende pelo fa-
to de a curticao deshidratar a pele, o que pro-
voca enrijamento da estrutura fibrosa. E fun-
cao do engraxe envolver as fibras do couro
curtido com uma camada de gordura de acao
lubrificante e, ao mesmo tempo, conferir ao
produto os predicados necessarios, como ma-
ciez, flexibilidade, toque e resisténcia, confor-
me 0 uso a que se destina.

A par desta simples acao lubrificante, de-
ve-se admitir também uma leve acao curtien-
te para diversos tipos de odleos utilizados em
curtume, conforme a sua maneira de se ligar
a substancia dérmica.

O engraxe do couro modifica diversas de
suas qualidades fisicas. A dureza e ma flexi-
bilidade do couro diminuem na mesma pro-
porcao em que aumenta sua resisténcia, elas-
ticidade e impermeabilidade. Qualidade e
volume desta transformacao dependem am-
plamente da modalidade e grau do engraxe
bem como dos predicados das graxas emprega-
das, cuja escolha para cada tipo de couro €
guiada pela maneira de curticao e pela fina-
lidade do produto. |

Com excecao as solas de curticao vegetal,
das quais se exige firmeza e, em vista disto, re-
cebem apenas um leve engraxe, as vézes ma-
nual, praticamente todos os outros tipos de
couro recebem um engraxe mais ou menos
forte. Para o engraxe de couros macios e fle-
xiveis, como vaquetas e couros finos de qual-
auer especie, sd0 quase que sempre emprega-
dos oleos soluveis em 4gua, ou melhor, emul-
soes aquosas de graxa. Via de regra éstes cou-
ros nao sao engraxados em excesso, para nio
ficar frouxos.

Diversos tipos como solas para seleiro,
couros militares, couros para correias, correia
mole e outros, sdo engraxados muito mais for-
tem_ente, empregando-se misturas graxosas de
variada consisténcia. Conquanto no passado
0 curtidor tinha que apalar exclusivamente
bara as graxas e 0leos naturais de origem ani-
:ga.:eiq ;?‘ﬁ‘e;?gdiigglgente. sdo utilizados qua-

s transformados destas gra-
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xas € 60leos obtidos geralmente por sulfonacao
oxidacao ou fraccionamento. Estes produtos
sao soluveis em agua, ou formam com agua
emulsoes mais ou menos estaveis, as quais sac
principalmente usadas para o “licker”.

O funcionamento do “licker”, isto quel
dizer, o recebimento da graxa pelo couro ¢
partir da emulsao aquosa, consiste na separa
cao desta emulsao. Por esta razao, uma exa-
gerada estabilidade das emulsoes graxosas nax
é aconselhada, ja que por um excesso de esta
bilidade, a absorcao das graxas pelo couro se
ria insuficiente. Por outro lado, a emulsac
nao devera ter tendéncia acentuada para se
parar-se porque, desta maneira, toda a ma
téria gordurosa ficaria depositada nas cama
das superficials do couro. De acordo com ¢
sua finalidade, os emulgadores sao classifica
dos, conforme sua carga elétrica em solucac
agquosa em: anionicos de carga negativa, e ca
tibnicos de carga positiva como também, nar
ibnicos eletricamente indiferentes.

A funcao do engraxe € de introduzir ¢
graxa nos espacos capilares, entre as fibras, ¢
deposita-la de maneira uniforme. Para tantc
éstes espacos capilares devem estar o mais li
vre possivel de substancias estranhas. Ist
significa que os couros para engraxe deverac
previamente ser submetidos a lavagem cuida
dosa, para ficar livres de corpos estranhos
Com pequenas excecoes, o engraxe € procedidc
no couro umido, ja que néste estado as fibras
estao isoladas por agua e a textura fibrosa ¢
mais movel, e consequentemente mais favo
ravel para o recebimento da graxa. Esta pe
netra mais lentamente no couro iimido do que
no couro Séco mas, em compensacao, de ma
neira muito uniforme.

Para a escolha das matérias graxosas nac
podem ser elaboradas regras gerais. Cada in
dustria trabalha com métodos proprios, ge-
ralmente baseados na experiéncia.

Tampouco é possivel instituir normas sé-
bre o valor de engraxamento de oleos, separa-
damente ou de misturas, ja que as qualidades
do couro diretamente relacionadas com o en-
oraxe, como toque, firmeza, maciez e flexibi-
lidade nao podem ser expressas numerica-
mente.

Na pratica, o procedimento de engraxe de
couros podera ser feito de diversas maneiras:

Aplicacao de oOleos sObre a flor do couro
umido, antes da secagem.

— Eneraxe na mesa sébre o couro umido,
pelo carnal.

— Engraxe direto no fulao, quente.



— Mergulhamento do couro séco em gra-
xas quentes.

— “Licker”.

Couros leves, vaquetas ao cromo e ao ta-
nino, couros para vestuarios, couros de porco,
carneiras, e muitos couros de curticao combi-
nada, finos e de baixo teor de gorduras natu-
rais, sao engraxados em ‘“licker”, isto é, trata-
mento com oleo emulsionado em agua, res-
pectivamente emulsoes, a quente, no fulao.
Couros curtidos ao cromo geralmente tém de
ser neutralizados, ao menos nas camadas su-
perficiais, antes de entrarem no “licker”,
j& que de outra forma a graxa emulsionada
seria precipitada sobre a superficie, o couro
apresentar-se-ia ensebado e seu interior fica-
ria séco.

Estes inconvenientes, contudo, nao ocor-
rem igualmente com todas as graxas. As pos-
sibilidades para elaboracao de um banho de
“licker” sao muito amplas. Todos os “lickers"
consistem de um oOleo ou graxa, emulgador e
agua. Como emulgadores sao normalmente
empregados os Oleos sulfonados, sabodes e, ul-
timamente, em escala maior, alcoois gorduro-
508 sulfonados. O principal componente de
engraxe é sempre o 0leo ou graxa emulsionado.
Os emulgadores em si tém poder de nutricao
pastante restrito, e também nos d6leos sulfona-
los, a acao do engraxamento deve-se quase
jue exclusivamente a fracdo nao sulfonada.

Oleos de mocoto e baleia sulfonados, 6leo
le mamona sulfonado, e mormente os diver-
508 “lickers” especiais que se encontra no mer-
rado, ddo com agua nao dura, quente, emul-
s0es de estabilidade satisfatoria e suficiente
boder de engraxe. Caso, para o engraxe, sejam
1tilizados conjuntamente 0leos nao sulfona-
10s; 0s mesmos sdo emulsionados por meio de
1m Oleo sulfonado ou um emulgador. '

, Hayendo no. ‘licker” mistura de 6leos nao
,ulfonados com Oleos sulfonados, a flxagao de
raxas sera tanto maior quanto maior for a
parte de oleo nao sulfonado. No entanto, se
s partes sulfonadas ndo forem suficientes pa-
ra- emulsionar a fracao nao sulfonada, decres-
e 0 total de gorduras fixadas. O efelto pri-
neiramente pérceptivel ao' pratico, como ca-
-acteristicas externas de vaqueta cromo, ma-
iez, flexibilidade;-toque, firmeza, etc; nao po-
le ser equacionado, tem'de ser -aquilatado
subjetivamente, de manelra empirica. Trans-
asse de engraxamento. em couUros.ao cromo
jurante o “licker”; ndo‘'s6 deixa o couro ma-
sio, como também frouxo e provoca a forma-
a0 de flancos vazios. Com isto relaciona-se
que um couro engraxado em “licker” apresen-
ta-se firme e duro, quanto mais acido o
“Jicker” foi mantido, e terd toque mais ma-
cio e flexivel, quanto menos aaldo éste tiver

sido.
Diversos “lickers” tém influéncia bem di-

versa sobre as qualidades do couro: 6leos de
mocoto e baleia sulfonados deixam o couro
mais macio e cheio do que o 6leo de mamona
sulfonado. O acréscimo de 6leos nao sulfona-
dos aos produtos sulfonados, via de regra me-
lhora o toque do couro.

O recebimento de um “licker” pelo couro,
por um lado é regido pela carga das partlculaa
graxas de “licker” e, por outro lado, pela car-
ga superficial do couro. Encont1ando se car-
gas contrarias, na maioria das vézes, ter-se-a
quebra de emulsao sobre as superficies do cou-
ro, 0 que conduz primordialmente a um en-
graxe de superficie. Encontrando-se cargas
iguals, resultara um engraxe uniforme e pro-
fundo.

Couros curtidos vegetal ou sintéticamen-
te sao transpassados por “lickers” anionicos
sendo que, os de natureza cationica, permane-
cem mais na superficie déstes tipos de couro.

Couros curtidos ao cromo sao transpassa-
dos por “lickers” catidonicos, enquanto os anio-
nicos ocupam de preferéncia as camadas ex-
ternas. Couros ao cromo, recurtidos vegetal
ou sintéticamente em principio se comportam
como couro curtido integralmente com tanan-
tes vegetais ou sintéticos. Se, contudo, a re-
curticao for muito fraca, a tendéncia do cou
ro sera maior em se portar como um couro
genuinamente ao cromo. Os couros a seremi
submetidos ao “licker”, sdo previamente fulo-
nados alguns minutos em 100 até 200% de
agua, apos o que a emulsao “licker”, anterior-
mente preparada, é juntada ao fuldao pelo ei-
X0 0co.

Couros de curtidao vegetal sao engraxa-
dos numa temperatura de 35 — 40 © C, e o0s
curtidos ao cromo, entre 50 e 60 © C.

Os couros devem estar aquecidos pela
agua, antes que lhes seja juntada a emulsao
de “licker”, porque de outra forma, a gordura
se assenta sobre as superficies, nao chegando
2 penetrar no interior. O engraxe, em forma
de “lickers” alcalinos, especialmente de 30 &
minutos. “Lickers” alcalinos, especialmente
os saponificados, ndo se prestam para engraxe
de couros de curticdo vegetal, ja que conferem
aos mesmos uma tonalidade escura.
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QUIMICA DE CURTUMES E TECNICA DE COUROS

VALIOSO ESTUDO DO SR. RENATO ALLEGRINI APRESEN-
TADO A UM CONGRESSO, EM VIENA

O diretor do Departamento Quimico da Ledoga
S. n. A, de Milao, Sr. Renato Allegrini, que ja teve
ocasiao de conceder uma entrevista a O CURTUME,
apresentou a um Congresso para Quimica de Curtu-
mes e Técnica de Couros, realizado em setembro de
1954, em Viena, valioso estudo. Tal é a importancia
desse trabalho, que achamos interessante reproduzi-
lo na integra, em traducdo especial para éste Bo-

letim.
TR RS AT

“Ultimamente foram publicados, especialmen-
te por parte de autores ingléses, muitos trabalhos
sobre a acidacao do extrato de mimosa para uso
em substituicdo ao extrato da madeira do casta-
nheiro. Poucas publicacoes ha, porém, sobre o ex-
trato'adoqado do castanheiro, que ¢ aplicado de
maneira exténsa em substituicao ao extrato da mi-
mosa e do extrato sulfatado de quebracho.

Temo§ observado que os autores usaram meios
€ expressoes diferentes, razao pela qual € possivel
comparar os dados publicados. Por éste motivo
achamos apropriado comparar algumas das quali-
dades mais importantes dos extratos de castanhei-

ro, de mimosa e de quebracho, seja em forma natu-
ral como também processados.

Desejamos acentuar que, com éste pequeno
trabalho introdutivo, queremos apenas fazer uma
modesta contribuicao para o melhor conhecimento
das qualidades dos mencionados e mais importan-
tes extratos para curtir, e para dar a industria es-
peclalizada a possibilidade de aplica-los com peri-
Cla. Reservamo-nos o direito de expandir o argu-
mento em publicacdes e experiéncias praticas mais
extensas no futuro. Utilizando quantidades dife.
rentes de reagentes, produzimos no laboratdrio ex-
tratos adocados de madeira de castanheiro. e ex-
tratos gcidificados de mimosa. Comparamc;s estes
entre si € com os extratos originais, e a relacao de
suas qualidades mais importantes, como a propor-
cao de Gbst/N_Gbst (coeficiente de pureza) con-

teudo de sais, acidos ! ]
_ ’ , € rendimento no proc 8
curtimento. R

Para melhor compreensio das experiéncias e
1'esu1tadps finais, temps que adiantar algumas pa-
lavras sobre os métodos de processamento e adicao
dos 1‘eagentes que geralmente sao necessarios péra
conseguir extratos de certa adstringéncia. Os ex-
tratos adocados de madeira de castanheirpo foram
produzidos pela primeira vez por fabricantes italia-
nos e france_ses, para substituir, com extratos produ-
z1idos no proprio pais, as importacoes de mimosa e
q_uebrach.os sulfita;lo. O ultimo ja nao é mais dispo-
nivel devido em primeiro lugar a politica econémica
c‘le alguns Paises e em séegundo por causa da guer-
ra. Do mesmo modo, a Inglaterra foi obrigada a

substlituir. durante a guerra, o extrato normal de
madeira de castanheiro.
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Ao mesmo tempo em que se aplicaram ésses no-
vos tipos de extratos tanicos, desenvolveram-se,
principalmente por necessidade do exato controle
do acido no licor tanico, preparado com extratos
acidulados, novos conhecimentos e métodos de de-
terminacao dos fatores que regulam a inchacao, a
penetracao e a fixacao do tanino, etc, e, conse-
quentemente, o curtimento e o rendimento, como
também as qualidades do couro ao vegetal, princi-
palmente do couro para sola. O fator mais impor-
tante € a proporcao entre o conteudo de sal e do
acido dos licores tanicos.

Um licor tanico, rico em sais e com pouco aci-

~do, penetra facilmente na pele; obtém-se, porém,

um couro mole e vazio, e de baixo rendimento. Um
licor tanico pobre em sais e rico em acidos produz
uma super-inchacao da pele e penetra com dificul-
dade, em virtude da rapida e superficial fixacao dos
acidos tanicos. O resultado é um couro duro, escu-
ro e quebradico. A influéncia desinchadora do sal
opoe-se a influéncia inchadora do acido. Por isto, ¢
possivel, com a modificacao da proporcao, regular
o conteudo, e, para certos valores e diferencas de
pH, as condicOes do licor tanico, e assim atingir as
qualidades e o rendimento desejados no couro. Por
esta razao € possivel, com margens bastante am-
plas, transformar as qualidades de um licor tanico,
mundando o valor do pH e a proporcao do conteudo
de sal e de acido.

E’ preciso frizar, porém, que todo material ta-
nico possue uma certa individualidade que também
influe na qualidade do couro.

l

O melhor conhecimento da adstringéncia do ta-
nino dos licores teve assim uma significacao mais
precisa, e isto prova que a classificacao dos taninos
em “adstringentes” e “doces” ainda é valida, porém
nao em sentido absoluto. De outro lado é preciso
colocar a adstringéncia do tanino em relacao ao
estado em que se encontra a solucao. Por exemplo:
um licor que foi preparado com extrato adstringen-
te muito forte, mas que ja esta quase esgotado, per-
de cada vez mais suas qualidades originais.

O extrato normal do castanheiro ¢ um exemplo
classico de um tanino adstringente com as seguin-
tes qualidades: grande capacidade de fixacao e por
isso bom curtimento e rendimento; penetracao rela-
tivamente lenta, cujos fatores dependem do baixo
grau de dispersao das particulas coloidais, e do alto
conteudo do acido organico da sua soluciao.

Na tabela N.° 1 estap anotados os valores ca-
racteristicos para o extrato do castanheiro, normal,
liquido, de origem diversa, por nos obtidos. Conse-
guimos os valores das analises dos taninos constan-
tes das diversas tabelas pelo método de filtragem e
com o po principal E. F. T. 6. O conteudo de sal ¢
de acido foi definido em miligramas equivalente ao
pH 6,5 por 100 gramas do total a dissolver.



TABELA N.° 1
BExtrato flaido do Castanheiro

EXTRATO A
Densidade em graus Bé .............. 24 8
MR L A VP Bt e o 33,7%
INBIO e LRYRION % oo 00 hahi sl | ! 6,3
V(e b RS TR e RS T S SR 0,-
s i Sy e o R i e SN AR 60,-
100,00
“Pontos vermelhos” ........ R e o 3,2
SPONTOS AMATEIOS!Y I ..t o v oisinieis v o s o 12,9
s AR R S ) Rl e 20 o S 2,90
BRI O SR IEIl  e  al as T ai 1,6
HLRCHO) DHMERICaN = n i s 4o i 84,2
SRR L S et G e & e ST CRE S R WY 2057
e (s 0 T T T 113,9
FRAZA0 SAL ACIAO . . . . ey o v 0,2

Os valores proporcionais sal — acido correspon-
dem quase completamente as poucas indicacoes
mencionadas na literatura. O conteudo do sal é
baixissimo, o do acido altissimo, razao por que 0
couro obtido é cheio, firme, de cor fixa e inoxida-
vel, sendo a ultima uma qualidade pertencente a to-
dos os extratos Piragalicos

A aplicacao do extrato do castanheiro é espe-
cialmente indicada na fase final do curtimento, co-
mo também nos tanques mornos, sem dificuldade
ou perigo. Nao necessita de controle permanente
dos taninos, pois o acido nao ultrapassa o ponto de
seguranca.

De acordo com os classicos métodos de curti-
mento rapido, o extrato do castanheiro geralmente
nao é utilizado isoladamente, mas misturado em di-
ferentes proporcoes com outros doces, isto é, menos
adstringentes. Entre éstes, encontram-se principal-
mente os extratos adocados do castanheiro, o de mi-
mosa e do quebracho sulfitado. Este ultimo é utili-
zado em geral para curtimento de couros macios e
maleaveis.

Os extratos adocados ou “atenuados” sao pro-
duzidos pelo processamento dos extratos do casta-
nheiro, sob condicoes especiais em relacao a extra-
cao e purificacao, e possuem desde o inicio qualida-
des de adstringéncia reduzida. O processamento
tem a finalidade de reduzir o conteudo de acido no
extrato original e de elevar o conteudo de sal ate
o ponto adequado as diferentes aplicacoes do cur-
tido.

Ao mesmo tempo e por esta razao, ocorre uma
maior dispersao das particulas coloidais e o extra-
to adocado adquire qualidades bem diferentes do

B C D E
24,7 24,6 24,8 24,9
33,8% 33.47, 33.87 33.9%
6.0 6,4 6,2 5.9
0.2 0.2 0.- 0.2
60.- 60. - 60, 60. -
100,00 100,00 100,00 100,00
3,0 2.8 3.3 2.9
12.4 114 13,0 12,0
2.90 320 2.90 275
1.0 1.2 1.0 14
84.9 839 845 85.2
20.8 275 26, 15.0
112.0 93.9 104.1 112.0
0.18 0,29 0.25 0.13

extrato original. A rapidez de penetracao aumen-
ta consideravelmente, e alcanca os valores da classe
dos extratos pirocatéquicos. Ao mesmo tempo ocor-
re uma melhora na cor, na maciez e na maleabili-
dade do couro.

Estes resultados se obtém pelo adicionamento
ae sais amortecedores: fosfatos, boratos, sulfatos
de sodio ou amoniaco, ou suas combinacoes com car-
bonatos e hidratos alcalinos. A qualidade e quanti-
dade dos reagentes dependem do valor do pH, e do
acido e do sal contidos no extrato adocado. E’ pre-
ciso prestar atencao, pois éstes dois ultimos podem
transformar-se bastante, mesmo com um valor de-
finido do pH.

Como exemplo demonstramos na tabela N.2 2
os resultados que foram obtidos pela adocao de um
extrato do castanheiro com diferentes reagentes em
quantidade suficiente para reportar o valor do pH
ao valor normal de 45.

Nas diferentes formas de processamento utili-
zamos as seguintes quantidades de reagentes, cal-
culados para o extrato natural do castanheiro a
28,59

— Amostras 1: NaHSO, — P6 T. 1,25 + Na CO, T.

T.9:

— Amostra 2: NaHSO, — P6 T. 1, — + NH, OH
280 Bé T 1,5;

— Amostra 3: Na, SO, — P6 T. 550 4 NaOH
T 0,1;

— Amostra 4: Na, B, O- 2H, O T. 4,75 + T. 0,15,
—. Amostra 5: Na, PO, 12H, O T. 6,0 + NaOH
T. 0,05.

TABELA N° 2
Extratos fluidos adocados, com formulas diferentes

Extrato

original 1
Densidade em graus Bé . ... 28,5 28,4
1 ATh e L o e A S R R TS 38,97 35,7%
NADYTANING | 1.l .. 74 10,1
Indissolaveis ............... 0,- 0,2
T N e e e 54,0 54,0

100,00 100,00
“Pontos Vermelhos” ........ 3.0 3.8
“Pontos Amarelos” ........ 12,3 15,8
MRS RIE Ba 1T e v 2,9 4,5
Fraeao  numeried . ... i 84,6 77,9
SRS e b ) o ol 23 4 93.4
BOVAON R i hriirtile v1m v 107,1 68,9
Razéo 8al Acido .......... 0,22 ) [ 45

2 3 4
28,1 28,0 28,2
36,4 34.5% 29,27

9,5 11,5 13,9

0,1 0,- 2,9
54,0 54,0 54,0

100,00 100,00 100,00
3,3 3,7 3.3
13,3 15,4 13,1
45 45 4,5
79,3 75,0 67.7
149,7 149,7 98,6
73,8 72,4 108,3
1,57 2.06 0,91

28,2
3547
10,6

54.0

100,00
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Pelos dados acima citados, a_ac¢ao dqs 1'eéage£;

tes apresenta-se claramente. A acao dc;; b'oci axd msa]
significativo, pois com 0 mesmo con (eiu pcid% o
apresenta um conteudo mais elevado de aondi £
claro que, modificando o valor pH, da. centeqf; 2
guantidade e proporcao dos diferentes 1&;agos §
possivel obter uma gama de produtos variados.
" E’ de notar que quanto mais baixo o valor g{-)
pH que se deseja ating.ir_. tanto menor ‘e a quanemL
dade de alcali a ser adlcmnz}da. Isto pl‘ov?, qugmé_‘
baixos valores de pH, se obtém mailor fracao n

rica.

Geralmente o valor do pH dos .extratos adoc;g-
dos fica entre 4,1 — 4,6, sendo 0 ultimo considelra e(;
extremo. Na tabela N.° 3 estao anotados os vs:i gga
correspondentes aos tre§ extratos cor:germam adoca-
dos que podem Ser considerados padrao.

TABELA 3

Extratos tipicos adocados, pulverizados, atomizados

=

TIPO 1 2 3
Tanino . 78,1 % 78,4 Y 74,7 %
Nao Tanino . 15,9 15,6 19,3
Indissoluveis . . . . 0,- 0,- D5
AP AIR e e 6,0 6,0 6,0

100,00 100,00 100,00
‘Pontos Vermelhos” 2,6 2.1 B2
“Pontos Amarelos” 11,4 10,4 12,8
pH a 6,9 Bé . 410 435 12,50
ResIduos. . i ain s 2,0 0,3 0,.
Fracao numeérica 83,2 834 79,1
Cinza — substancias

seca 0,76 5,13 5,50
S IO S L e 56,1 81,8 119,0
Aacido : 81,7 84,8 69,0
Razao Sal Acido 0,69 0,97 1,93

Tendo tratado do adocamento dos extratos do
castanheiro, passaremos a acidificacdo dos extra-

tos doces pirocatéquicos. Convém observar que a

acidificacao é conseguida com maior vantagem com
0 extrato de mimosa do que com o extrato sulfitado
de quebracho. Este realmente contém muito pouco
acido natural e muitos sais, assim que uma pequena
alteracao da proporc¢ao sal-acido exigiria a adicao
de grande quantidade de acido. O extrato de mi-
mosa é mais indicado para o processamento, porque
0 seu conteudo de acido e sal é relativamente pe-
gueno.

No mercado existem substitutos do extrato do
castanheiro, que, geralmente, consistem de mistu-
ras de extrato acidulado de mimosa e de extrato de
“Mirabolane” (Vide tabela 5). Porém, em geral, o

curtidor pessoalmente acida o extrato fluido da mi-

mosa, depois de dissolver o extrato solido.

As quantidades necessarias de acido dependem
do valor do pH que se deseja obter. Os resultados
praticos dependem da condicdo do acide utilizado.
Os melhores resultados se obtém usando acido for-
mico e acido lactico, ou, ainda melhor, misturas de
acidos: acido acético com acido formico, ou acido
formico com acido lactico.

Para levar 100 partes de extrato liquido de mi-
mosa a 19° Bé e seu primitivo pH de 4,6 ao valor de

3,65, e respetivamente 3,2, usamos em nossas expe-
riéncias:

com com
: pH—3,65 pH—3,2
Acido lactico a 75%, partes 3,16 — —
ou
Acidos formicos a 80%, par-
TR ol e e Nt 1,40 — —
ou
Acido formico - Acido lac-
tico (2:1) partes .. 2,85 3,79
Com estas quantidades obtivemos do extrato

solido de mimosa os seguintes valores de sais e aci-
dos:

TABELA N° 4

Extrato primitivo de mimosa
— acido lactico a
— acido formico a
— mistura acida a

— mistura acida a

Com o mesmo pH, os valores do conteudo aci-
do sao mais ou menos iguais e independerntes da
gualidade do acido. Por esta razao a proporcao sal-
acido permanece mais ou menos constante. Nota-
Se, porém, diferencas entre os valores da mistura
de dcidos em relacao aos dois valores do DHL O vas
lor da proporcao sal-acido diminui em guase meta-
de quando se muda do pH 3,65 para o pH 3,20.
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...................

-----------------------------

.............................

-----------------------------

-----------------------------

pH Sais Acidos Razao Sal-Acido
4,6 34,6 14,5 2,39
365 493 28,6 1,72
3,65 48,7 27,1 1,80
3,65 47,6 29,2 1,63
3,20 45,8 47.6 0,96

Na tabela N.° 5 reunimos os valores dos extratos
naturais e dos extratos acidos misturados de mimo-
sa, que foram produzidos para facilitar a compara-
cao das amostras comerciais dos extratos normais
e adocados do castanheiro, com as misturas acidu-
ladas como extrato, e o extrato normal e sulfitado
de quebracho.
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Todos os valores do contetido de sal-acido men-
cionados na tabela 5 se refereme a 100 gr do total a
dissolver, e sao diretamente comparaveis. Pela com-

paracao nota-se que:

v _. O extrato normal do castanheiro possui O
contendo de acido mais alto e a mais baixa

razao sal-acido.

5 __ O extrato do quebracho soluvel a frio _possui
o mais baixo conteudo de acido e mais alta
razao sal-acido.

2. — A razao sal-acido dos extratos adocados do
castanheiro examinados coincide com a do
extrato acidulado de mimosa ao pH 3,65, en-
quanto que seu conteudo absoluto de sal e
acido € mais alto.

4. — As condicoes do exame permitem, ainda alem
do acidulamento do extrato de mimosa, ate
o pH — 3,2 atingir a baixa razao sal-acido.

5. — O conteudo acidulado absoluto do extrato ado-
cado do catanheiro é muito mais elevado do
que o do extrato de mimosa a diferentes pH,
enquanto que a razao sal-acido permanece
igual.

Estas observacoes provam que o extrato normal
do castanheiro possui as melhores qualidades, seja
rom respeito a seu conteudo absoluto de acido e sal,
ou as razoes dos mesmos. Por éste motivo é o ex-
trato mais adequado, principalmente para a fabri-
cacao do couro para solas, especialmente do ponto
de vista da fixacao da substancia tanica na pele,
com todas as vantagens, sob os aspectos comercial,
nualitativo ou pratico.

A comparacao entre os valores caracteristicos
dos extratos mais importantes nao seria completa

TABELA

Tanino irreversivel

sem dar ao menos uma das provas resultantes do
exame do contetudo de sal e acido que confirma a
conclusao. A prova se refere a capacidade agluti-
nante irreversivel dos diversos taninos, Com método
Aeterminante, no laboratorio usamos o de Pothier,
que escolhemos, entre outros, porque com e€le se
conseguem o0s resultados mais acertados e que po-
dem ser facilmente deseritos.

O método consiste em deixar uma quantidade
conhecida de pequenos quadrados de pele de boi,
cortada dos dois lados, em contato com o licor ta-
aico. Os quadrados sao preparados por deshidrata-
cio com ‘“Polarloesung” e em seguida secados. @)
orau de umidade é estabelecido em amostra sepa-

rada.

Pelo aumento do peso da pele curtida, depois
de demorada lavagem e secagem, calcula-se o tani-
no de ligacdo irreversivel. As experiéncias foram
realizadas com 20° C os licores individuais, com
densidade de 3.°, 6.2, 9.9 e 12.° Bé, deixados em cOn.-
tato durante dez dias.

Estas condicoes nao correspondem exatamenie
4 pratica, porque, o aumento progressivo da con-
centraciao tanica e acida, e a diminuicao do con-
fetido do sal nao podem ser levados em considera-
cao enquanto a pele passa do primeiro licor fraco
para os mais fortes; nem a temperatura, que no
estado final do curtimento pode ser muito mais al-
ta do que a por nos assumida. Mesmo assim, como
ce trata de experiéncias paralelas, somos de opinian
aque os dados obtidos podem ser significativos.

Na tabela 6 estdo assinalados os resultados oOb-
tidos com os extratos de acordo com a tabela 5, cO-
mo também a percentagem do aumento de peso da
substancia anidrica primitiva da pele que e Pro-
vocada pela ligacdo irreversivel dos taninos. De-
monstramos éstes valores graficamente no diagra-

ma 1.
N¢e 6

mente fixado
———————————————————————————

EXTRATOS

Extr. normal, pulverizado do castanheiro .......
Extr. adocado, pulverizado do castanheiro .......
Extr. normal, s6lido de MimoOSa ... ...t vevnrnnss
Extr. de mimosa + acido lactico 2 pH 3,65 .......
Extr. da Mimosa -+ acido formico a pH 3,65 .....
Extr. de Mimosa — acido lactico + acido férmico a
12 B T RN O s s s
Extr. de Mimosa — acido lactico-acido férmico
PDH AS20F . 82, te  ah Ther L e R AT I

Substituto do Extr. do Castanheiro pulverizado . ...

Hxtr. de Quebracho soluvel a frio

...............

Densidade da calda

3% Be 6° Bé 90 Bé 12° Bé
e me st
67,10% 86,33 7 97,31% 101,87%
56,32 77,33 77,60 78,40
61,73 68,59 71,52 73,63
1.3 66,09 74,15 75,75
55,71 71,88 75,85 87,13
56,0 85,20 87,70 89,25
67,86 70,14 69,79 65,42
64,11 77,81 80,76 82,31
55,01 61,85 67,19 67,84

Nptqr-se—é, pelo Diagrama que quase sempre a li-
gacao irreversivel do tanino aumenta com a densida-
dq do licor, exceto no caso do extrato acidulado de
m1m0§a a pH 3,2, que alcanca o limite a 6° Bé. Somos
de opiniao que esta anomalia provém do fato de
Gue as experiéncias foram realizadas com uma al-
tissima proporcao licor-pele, E que, os licores con-
r.jer_ltrados, conseguiram uma fixacao mais rapida do
aclido inchante, que poderia impedir uma ligacao
regular do tanino. Isto provaria que, com os valo-
¥es de pH baixos, o acido adicionado opera di-
Versamente do natural quando a proporciao sal-acido
cal abaixo de certo limite. Reservamo-nos voltar
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a éste importante assunto para desenvolvé-lo em
pesquisas futuras.

Maijor rendimento consegue-se, segundo resul-
tados praticos e de conjunturas, com o extrato nor-
mal do castanheiro. O aumento da ligacao de ta-
nino é constante, embora em miedida reduzida, ate
a mais alta densidade para o extrato do castanhei-
ro, enquanto isto nao acontece com os extratos aci-
dulados de Mimosa. O extrato adocado do Casta-
nheiro reage menos em licores de baixa densidade
(3° Bé) do que o extrato normal da mimosa, en-
quanto sua reacao € melhor em substancias mais
concentradas. Isto prova que o extrato do casta-
nheiro mantém suas qualidades principais, embora



aii:inuadas, mesmo quando sua adstringéncia dimi-
n

No caso do extrato acidulado de mimosa a pH
3,65, a reacdo do extrato processado com acido for-
mico é melhor do que a do processado com #cido
lactico, e ainda melhor quando se usa uma mistura
dos dois 4cidos. Isto estd confirmado pelos resulta-
dos obtidos por outros autores. O substituto do ex-
trato do castanheiro reage de maneira regular, po-
rém os resultados sdo bem piores do que com o0 ex.
trato normal do castanheiro. O menor aumento de
péso € o do extrato de quebracho soluvel a frio. Sua
curva forma uma linha quase idéntica com a do
extrato normal de mimosa.

Nao é impossivel, porém, que a reacio dos ex-
tratos acidulados a temperaturas mais elevadas, co-
mo nos tambores de curtimento posterior, ou nos
licores, seja diferente. Em todo caso, existe um cer-
to perigo na utilizacao dos extratos artificialmente
acidulados. Os resultados obtidos com éstes ultimos,
porém, nao sao melhores do que os obtidos com o 2x-
trato normal do castanheiro que contém um &cido
eficaz e apropriado.
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DIAGRAMA VII

TANINO FIXADO — EXTRATOS NORMAIS
E DOCES

Lxlrokle
LA r—

e 3 ey
120 Al <, 2 I ;

CAS. NORMAL

” p—— e e

) i
p—1 : ]
//,,,1 =

CAST. ADOCADO

MIMOSA NORMAL

UEBRACHO
/,/"'"# SULE,
f—J—- 1 | 2" sl
[ /
3
be’ J° 5 9° 2
TANINO FIXADO — EXTRATO
ADSTRINGENTE
o Extrokte
3 CAS. NORMAL
% iz
/
v // MIMOSA +M--A
4 P // g ph. 3.65
L _ ¢ =5 /| MIMOSA-+{A
’ h. 3.65
*' // ;_,,.#7-1" SUBSTITUTO
4 / 7 DO CAST,
‘7/_ 7 = MIMOSA -+ M
» v 1y ph. 3.65
7 i ™~ MIMOSA{M{|A
// ph. 3.2
&0 {
ol e’ I 5 §* Z-«

Precos para imporfacao de produfos quimicos

EXTRATO DE QUEBRACHO

Soluvel a frio, FOB — Buenos Aires

Idem, CIF — Rio, Santos

.......

Soluvel a quente, FOB — Buenos Aires

Idem, CIFF — Rio, Santos

....................

Ddélares
convénio

Arg $205 p/tonelaca
Arg $230 i
Arg $185 -
Arg $210 A

........

BICROMATO DE SODIO

CIF — Rio, Santos
CIF — Rio, Santos

--------------

CIF — Rio, Santos, Inglés, Aleméao

CIF — USA

-------------

-------------

---------------------------------

Jap $289 p/tonelada
Pol $300 4
ACL $315 2
US $315 3

-----------

OUTROS PRODUTOS

Sulfito de s6dio anidro
Diéxido de titanio italiano
Idem, idem, alemao

ooooooooooooo

oooooooooo

Acl $126—CIF p/tonelada
$490—CIF .
$485—CIF i

-------

PRECOS NACIONAIS

Extrato de Acacia em pé, 68/69% Cr$ 24,50 p/k, p/P. Alegle
Extrato de Acéacia s6lido, 63/64% Cr$ 21,00 ~”
Extrato de quebracho .............. Cr$19,50 » p/P.Murtinho
Acido 10rmico BD% .- vvsov i o Cr$ 32.00 " p/RioClaro
PUIERtO de BOAIO ;.. i Cr$ 6,00 " p/S. Paulo
| Hipossulfito de s6dio ................ Cr$ 10,50 " p/S.Paulo "
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RESENHA DO MERCADO DE COUROS

U. S. A. — A situacao do mercado nos EE. UU. se fi1-
mou pelo fim de julho e o prego para “heavy native
steers” subiu de 11%/12 cents para 13/13% cents, fican
do nesta base até o meiado de agosto.

Geralmente se veritica uma melhora de preco no
més de agdsto quando o gado apresenta um couro de qua-
lidade melhor e pode se prever que a firmeza vai conti-
nuar se mantendo.

A producao de calcados nos primeiros sete meses
deste ano é estimada em 331.588.000 de pares compara.-
da com 350.918.000 no mesmo periodo do ano passado.
Faz-se sentir também no setor dos cal¢cados a diminuicao
do lucro que a industria americana esta sofrendo nes-
ses ultimos tempos e as cinco maiores fabricas de calca-
dos mostraram nos primeiros seis meses um declinio de
lucro de 27,8% (depois da deduc¢ao do imposto de renda),
enquanto as vendas baixaram de 7%.

ARGENTINA — O Banco Central da Argentina
anunciou que a partir de 1 de agésto novo cadmbio en-
trou em vigor para carne e produtos derivados. Foram
abolidos os aforos e as exportacoes de couros, serao ne-
gociadas agora 50% ao cambio oficial e 50% ao cam-
bio livre, que corresponde mais ou menos a 30 pesos por
dolar na base de 42 pesos (cambio livre por délar).

Os negocios que foram calmos na 2.* parte de julho
continuaram da mesma forma em agosto e houve pouca
procura do estrangeiro e tudo a preco baixo, enquanto
os curtumes locais continuam comprando no mercado
a preco 10/15% acima do més de julho.

O mercado em Liverpool para couros argentinos bai
xou de 15-3/16 d por libra para 14Y2 d para “heavy ox”
e depois da modificacdo do cambio ndo foram anuncia-
das vendas e a cotacao permaneceu nominal.

URUGUAI — Na 2.* quinzena de julho o mercado
melhorou, com procura mais forte. Foram vendidas ..
2.000 vacas a 34 cents por quilo, 2.000 para a Alemanha
a 33%2 cents e mais 2.000 para a Suécia seguidas no fim
do més por uma venda de 12.000 novilhos a 33 cents ¢
! 7.000 vacas a 33% cents e mais outros negécios.

Na bolsa de Liverpool os precos para “heavy ox” de
15 d por libra e vaca 14% d, baixaram em agdsto para
14%2 d e 14-5/8 d, respectivamente, com vendas bastante
consideraveis.

BRASIL — O mercado de couros continuou durante
o0 periodo em revista em bases inalteradas. Os frigorifi-
cos paulistanos fizeram vendas importantes para a
Tchecoslovaquia que comprou uns 70.000 couros a 24
cents por quilo. Precos locais continuam na base de
Cr$ 15,50/16,00.

: ALEMANHA — A producao de couros nos primeiros
cInco meses deste ano se manteve com dificuldade no
nivel do ano passado segundo estatisticas oficiais. Cal-
culava-se em 33.390 toneladas contra 33.948 toneladas
no mesmo periodo do ano passado. A producdo de maio

foi de 6.032 toneladas comparada com 6.868 toneladas
no mes de maio de 1957.
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Em 1758 surge uma das mais antigas emprésas quimicas do mundo,
na cidade de Basiléia (Sui¢a), com o fim de comerciar produtos qui-
micos, corantes e drogas. Johann Rudolf Geigy foi o seu fundador.

Hoje em dia, passados duzentos anos, J. R. GEIGY S. A. celebra
seu segundo centendrio, e a esta comemoragdo se associam as
organizacdes GEIGY do mundo inteiro. Nesses dois séculos, a pe-
quena emprésa inicial transformou-se numa sociedade que atua em
muitos paises.

As atividades das sociedades GEIGY estendem-se, atualmente, aos
dominios dos corantes e taninos, dos produtos industriais e plastifi-
cantes, das especialidades farmacéuticas e dos produtos antipargs
sitdrios, como o DDT. A marca GEIGY distingue ©s @radutos
quimicos 'orgdnicos da mais alta qualidade.

J. R. GEIGY S. A. - Basiléia (Suica)

Representantes exclusivos no Brasil :

GEIGY DO BRASIL S. A, Produtos Quimicos
Matriz: Rio de Janeiro ~ Filiais: Sao Paulo e Parto Alegre
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