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'MEMORIAL DESCRITIVO 

OBJETIVO 

Com este trabalho pretendemos mostrar da maneira mais cla 

ra possivel a viabilidade de implantagao de uma industria de 

Curtume, com capacidade para produzir 7,5 toneladas diarias de 

couro/vacum. Indicamos quais as perspectivas favoraveis de mer 

cado, compra de materia-prima e produtos quimicos, como tambem 

os principals insumos e de que depende para que possa ser im 

plantada. 

Esperamos contudo, convencer a todos que venham a tomar 

conhecimento deste projeto, de que o mesmo e viavel e tern plena 

condigao de ser implantado. 
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INTRODU£AO 

0 presente Curtume sera localizado a Avenida Portugal,s/n 9 

situada em Bodocongo. 

Area disponivel 20.000 m . 

Limita-se a frente com a BR-230 e aos fundos com o riacho 

Bodocongo, a direita com a rua Sao Lourenco e a esquerda com a 

rua Segundo Vanderley. 

- 2 - 2 
Tera uma area coberta de 3.000 m e uma area de 300m para 

tratamento de aguas residuais. 

A industria trabalhara com peles bovinas e esta capacita-

da para produzir 300 couros por dia. Sendo 100 em Wet-Blue, 100 

semi-acabados e 100 acabados. A produgao da raspa sera semi-aca 

bada para luvas. 

0 sistema de trabalho obrigatorio sera: 8 horas/dia, 24 

dias/mes e 240 dias/ano. Oferece 84 empregos diretos, sendo 60 

operarios e 24 funcionarios prestando servicos aos setores de ad 

ministracao assim como aos demais departamentos de auxilio a 

produgao. 
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PROJETO 

1.0 - DENOMINAQAO SOCIAL 

Parafba Couros S/A 

2.0 - JUSTIFICATIVA DA ESCOLHA 

Campina Grande no estado da Paraiba e cotada como uma das 

cidades do interior mais viaveis para implantacao de industrias 

devido ao fato de possuir materia-prima de boa qualidade e dis_ 

ponibilidade como tambem excelentes condigoes para transporta-

l'as ate o Curtume, alem de agua com abundancia, combustivel com 

facilidade e urn clima favoravel, com temperatura media de 22°C. 

3.0 - MOTIVO DA INSTALAgAO DO CURTUME 

A escolha foi feita devido ao otimo mercado consumidor, 

com perspectivas de vendas bastante favoraveis e boas possibili-

dades de lucros. Podemos ainda considerar outras vantagens que 

a cidade oferece, como: 

- Mao-de-obra especializada. 

- Facilidade na compra de produtos quimicos. 

- Tecnologos em Couros e Tanantes que at raves de seus estu 

dos e pesquisas poderao melhorar sempre a qualidade dos 

couros e seus derivados, como tambem descobrir meios de 

reduzir os custos dos mesmos. 

- Os principals insumos como: materia-prima, agua e combus­

tivel, ha facilidade de aquisicao. 



4.0 - TIPO DE EMPRESA 

Empresa de Capital aberto 

5.0 - DIREgAO 

Foi determinado que a empresa sera composta inicialmente 

por cinco diretores: 

- Diretor Presidente 

- Diretor Administrativo 

- Diretor Comercial 

- Diretor Financeiro 

- Diretor Industrial. 

6.0 - RAZAO SOCIAL 

Paraiba Couros S/A 

6.1 - Area Total do Terreno: 

20.000 m 2 

6.2 - Area Total Construida 

3.000 m 2 

6.3 - Area Total de Tratamento de Aguas REsiduais: 

300 m 2 

7.0 - TIPOS DE PRODUTOS 

7.a - Vaqucta napa anilina flor integral 

7.b - Vaqueta naco flor corrigida 

7.c - Raspa ao cromo natural (luvas) 
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7.d - Couros em Wet-Blue 

7.e - Couros semi-acabados 

8.0 - PRODUgAO POR PRODUTOS 

200 meios Wet-Blue 

200 meios semi-acabados 

200 meios acabados 

580 raspas ao cromo natural (luvas). 

9.0 - Esta empresa foi projetada para produzir 300 couros por 

dia, podendo portanto haver urn acrescimo de producao, ra 

zao porque foram deixados alguns espacos e maquinas proje-

tados, visando urn eventual aumento de producao. 
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1.0 - DIMENSOES DO PROJETO 

Capacidade para trabalhar 200 couros por dia, 240 dias 

uteis ao ano pesando em media 25kg. 
4 

1.1 - Calculo da Quantidade de Couros a Trabalhar. 

300 couros/dia x 240 = 72.000 couros/ano 

300 couros/dia x 25 kg/couro = 7.500 kg/dia 

240 dias/ano x 7.500 kg/dia = 1.800.000 kg/ano 

1.800.000 kg/ano x 1.5 p 2 • 2.700.000 p 2/ano 

2.700.000 p 2/ano f 10.82 = 249.538 m 2/ano 

1.2 - Ap rove it amen to da Superficie Coberta (SC) 

2 
900 - J 2— + m

2 S C = —*Q2S* 0 0— = 3.000 m 2 S C 
m z S C y u u 

1.3 - Distribuigao da Superficie Coberta 

m 2 S C 

Fabricacao (68%) = 2.040 

Depositos, oficinas e outros setores (32%) = 960 

Total 3.000 

1.3.1 - Distribuicao do setor de fabricagao 

Secoes Percentagem {%) m2.SC 

Caleiro 25 510 

Curtiment o 9 183,6 

Recurtimento 19 387,6 

Se cagem 21 428,4 

Acabamento 26 530 ,4 

TOTAL 100 2 . 040 



1.4 - Fator de Potencia (HPI) 

Adotou-se 450 m 2/HPI 

m 2 _ 249.538 m 2
 = 5 5 4 ) 5 H p I 

H P I 450 m 2/HPI 

1.4.1 - Distribuicao dos HPI por setor 

Segao Percentagem (%) HPI 

Caleiro 24 133,08 

Curtimento 14 77,63 

Recurtimento 28 155 ,26 

Secagem 20 110,9 

Acabamento 14 77,63 

TOTAL 
• 

100 554,5 

1.5 - Rendimento dos Fuloes 

, r n m 2 , 249.538 m 2 

1,50 = litros fuloes = 
litros/fuloes 1.500 m 2 

= 166,359 litros fuloes. 

1.6 - Relacoes de Litros de Agua 

2,0 litros de agua/dia x 166,359 x 240 dias uteis = 79.852 l/ano 

1.7 - Rendimento das Caldeiras 

2 
Adotou-se 800 couros/m caldeira. 

Couros/ano _ = 72.000 couros/ano = 90 m 2 caldeira 

m2 caldeira 800 couros/m2 caldeira 
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1.7.1 - Adotaremos uma caldeira com 90 m de calefagao 

Couros ano 72 .000 . o r t n , 2 A • 
= 800 couros/m caldeira 

m 2 Calefacao 90 

1.8 - Disponibilidades de Energia 

HPI_ = 3 _ 554,5 HPI _ m g 3 K W h 

KWh 3 

1.9 - Rendimento dos Compressores 

m V a n o . . 249.S38 m 2/ano _ 4 1 2 H p c o m p _ 

HP dos Compressores 6.050 

Obs: (6050 - 5700 - 4300) = media de HP dos compressores 

1.10- Transformacao de Maquinas. 

m 2 _ 249.538 m 2
 = 1 0 8 _ 4 9 5 fcg fflSq_ 

kg maquinas 2,30 m 2 / k g maq 

Obs.: (3.030 - 3.00 ou 3.30) = media de kg maquinas 

kg maquina = 108. 495 kg maq. - 3 g m i q > d e £ a b ̂  

maquinas 2.800 

Obs.: Condicoes de funcionamento obtido para este coeficien-

te e o valor de 2.800 pois crabalharemos com couros 

grandes. 
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PRODUfAO 

2.1 - Produtividade Operaria e Produtividade por Homem 

Ocupado. 

u 2 . 700 . 000 p 2
 = 1 3 5 # 0 0 0 h o r a s / h o m e m 

h-h 20 

Obs.: (17 - 20) = media h - h. 

2.2 - Deste total 25% corresponde ao pessoal nao operario , 

como: 

Diretores, tecnicos, administradores. 

2.3 - Divisao horas-homens: 

Pessoal Operario 751 = 101.250 horas-operario 

Pessoal nao operario 251 = 33.750 horas-homens. 

2.4 - Adotando-se urn valor de 1.600 horas/ano, obtem-se o 

seguinte valor: 

h - h 135.000 Q A d c-
= 84 pessoas 1.600 1.600 

2.5 - Tendo-se a quantidade de operarios e contando as ho 

ras extraordinarias , assegura-se urn rendimento de 

1.700 horas/ano. Entao: 

Pessoal Operario (h - 01 = 101.250_ - 6 Q o p e r a r i o s 

1.700 . 1.700 
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2.6 - Distribuidos em: 

- 60 Operarios 

- 24 Funcionarios. 

2.7 - Com estes dados pode-se calcular a quantidade de cou 

ro/operario/ano. 

Couros/ano 72.000 , ~ A n , - - , - = = 1.200 couros/operario/ano 
Operarios 60 

2.8 - Rendimento Operario Unitarios 

kg couro/ano = 1.800.000 = 30.000 kg couro 

Operario 60 Operario/ano 

3.0 - CONSUMO DE ELETRICI DADE 

Foi projet ado no Curtume 554,5 HPI de maquinas de fabrica-

gao. Calcularemos as KWh/ano teoricos. 

554,5 x 0,736 x KW/HP x 8 horas x 24 dias/mes x 12 meses/ano = 

= 940.290 KWh/ano. 

Obtidos os KWh teoricos, tomaremos desse valor 60% para se 

calcular os KWh efetivos: 

KWh teoricos/ano x 60 = 940.29,0 x 60 = 5 6 4 # 1 7 4 > 0 K W h e£etivos 

100 100 

KWh efetivos = 564. 174,0 KWh 2 ^ d Q C Q U r Q S 

m 249.538 m 2 
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CONSUMO DE COMBUSTIVEL 

kg combustivel 4.000 kg combustive1 

m 2 caldeira m 2 caldeira 

4 . 0 0 0 kg combustivel x 9 Q m 2 C A L D E I R A = ^ Q . O O Q K G C0Jtbustivei 

m2 caldeira 

3 6 0 . 0 0 0 kg combustivel _ 1 > 4 4 c o m b / m 2 c o u r o / a n o 

249.538 m 2 couro/ano 

CONSUMO DE PRODUTOS QUI MI COS 

kg x 10 kg PQ 
couro 

(10) = Fator de conversao 

72.000 x 10 kg PQ/couro = 720.000 kg PQ/ano 

Que serao distribuidos da seguinte maneira: 

5.2.1 - Operacoes de Ribeira 

7 2 % ' s ° 0 = 205.714 kg PQ.R/ano 

5.2.2 - Curtimento 

7 2 ^ - ^ Q Q = 480.000 kg PQ.C/ano 

5.2.3 - Acabamento 

7 2 0 - = 24. 000 kg PQ.A/ano 
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6.0 - AREAS CONSTRUfDAS 

- 2 

- A empresa tera uma area coberta de 3000 m 

- Iluminacao natural e artificial com lampadas fluorescen-

tes 

- Piso lajes de concreto 

- Altura 7m, com cobertura de estrutura metalica e telhas 

de cimento no setor industrial. 

6.1 - Barraca 

Area: 187 m 2 

Localizada em um aclive proporcionado pelo terreno que te_ 

ra um desnivel das demais segoes da industria de aproximadamen 

te 5m de altura. 

Os couros serao pesados junto com o caminhao, estabelecen 

do-se a diferenga. Em seguida serao classificados por peso da se_ 

guinte maneira: 

- Extra-leves menos de 18 kg 

- Le ve s 18 " a 22 kg 

- Me di os • 22 a 26 kg 

- Pesados 2 6 " a 32 kg 

- Extra-pesados 32 " a 36 kg 

- Super-pesados mais de 36 kg 

Os couros serao colocados em pilhas sobre estrados de ma 

deira. Cada pilha devera conter pelo menos 50 couros que darao 

um total de 1 . 250 kg considerando que os mesmos pesam em media. 

25kg. Existe uma balanca movel com capacidade de carga ate 5.000 

kg. Os couros ocuparao um espaco de 3x3m, em forma de pilhas. 

No nosso curtume teremos um estoque de 18.000kg de couro 
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que equivale a 7. 200 couros, cuja previsao de trabalho sera de 

24 dias. 

Receberemos diariamente 300 couros para que seja mantida a 

produgao. As condigoes ambientes serao naturais. 

6.2 - Remolho e Caleiro 

Area: 32 3 m 

N 9 de fuloes = 3 

Dimensoes = 4,0 x 4,0 

Volume total de litros = 43.700 litros 

Carga = 8.500 kg 

R.P.M 1,5 - CV = 4 , 0 

Trabalharemos com apenas 2 fuloes o que e suficiente para 

atender a produgao desejada para o momento atual. Havera uma co 

municagao direta entre a barraca e os fulbes de caleiro que po£ 

sibilitara a alimentagao direta dos couros nos mesmos. Os couros 

sofrerao uma agio remolhante para que estes readiquiram a per 

centagem de agua que perderam quando da saiga, esta agua facili-

tara a penetragao dos produtos quimicos que os mesmos irao rece 

ber por diante, o tempo de remolho ira variar de acordo com o 

estado de conservagao. Em seguida serao depilados, caleirados , 

descarnados e divididos. 

6.3 - Depilagao e Caleiro 

No sistema cal-sulfeto serao removidos os pelos e o siste-

ma epideraico devido a sua agio sob re o colagenio e sob re as ou 

tras proteinas havera tambem a abertura e intumescimento da es 

trutura fibrosa que condiciona as peles a receber os processos e 

operagoes posteriores. 
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Os fuloes ficarao localizados sob a plataforma. Os produ 

tos quimicos ja pesados e conduzidos ate a plataforma atraves de 

um elevador em carrinhos, serao lancados diretamente pela boca 

dos fuloes. 

6.4 - Maquina de Descarnar 

Teremos uma maquina de descarnar hidraulica com producao 

horaria de 140 meios que trabarara por tarefa ate atender a pro­

ducao diaria. 

Para esta operacao os couros serao cortados ao meio para 

melhor execucao do trabalho por parte dos operarios. 

A carnaga saira da maquina atraves de uma canaleta subter 

ranea direto para o tanque de extragao de sebo, cuj as dimensoes 

serao 3,5 x 2,0, este sebo extraido sera depositado em tambores 

proprios e vendidos para fabricas de sabao. Patas e outros reta. 

lhos serao vendidos para fabricas de cola. Os couros descarnados 

serao colocados em mesas moveis para serem aparados. 

6.5 - Maquina de Dividir 

Teremos uma maquina com capacidade de dividir 140 meios/hp 

ra. Nesta operagao os couros serao classificados de acordo com o 

artigo que se deseja fabricar. Esta classificacao sera feita an 

tes da divisao pois deveremos considerar a espessura de cada ar 

tigo. 

7.0 - CURTIMENTO 

Area: 186,3 m 2 

N* de fuloes = 4 

Dimcnsao = 3,0 x 2,5 
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Volume total de litros = 14.500 a 

Carga = 3.000 kg 

R.P.M. = -5 - 10 

CV = 15 

Apos a divisao os couros serao colocados em caixa de des 

carga automatica em seguida serao pesados e transportados por uma 

empilhadeira ate a plataforma para que seja efetuada a alimenta-

gao dos fuloes. Os produtos quimicos ja pesados serao conduzidos 

mente pela boca dos fuloes ou pela caixa onde serao diluidos e 

lancados atraves de eixo lateral. 

Em media teremos 7kg por meio couro tripa flor e 3kg por 

meio tripa raspa. Teremos aproximadamente 3kg de aparas provenien-

te das rapas que serao vendidas para fabricas de cola. 

Os fuloes ficarao assim distribuidos. 

1 fulao para couro Wet-blue 1.400 kg 200 meios 1 partida 

1 fulao para couro semi-acabados 1.400 200 meios 1 partida 

1 fulao para couro acabado 1.400kg 200 meios 1 partida 

1 fulao para raspas ao cromo 1.740kg 580 meios 1 partida. 

Teremos 4 fuloes os quais atenderao muito bem a nossa pro­

dugao. Os couros serao lavados, descalcinados, purgados, pique la 

dos e curtidos. Apos cada processo havera um controle. 

7.1 - Descalcinagao 

Na descalcinagao sao utilizados com mais frequencia sais 

acidos e sais amoniacais que eliminam a cal dos couros em tripa 

atraves de uma neutralizagao. 
© 

7.2 - Purga 

Na purga os couros passarao por um tratamento enzimatico 

ate a plataforma pelo elevador, os mesmos serao langados direta-
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que visa principalmente a limpeza dos foliculos e lisura da flor. 

7.3 - Piquel 

No piquel os couros sao preparados para o curtimento onde 

serao tratados com uma solucao salino-acida que ocasionam uma 

mudanga de pH nas fibras colagenas deixando-as em condigoes ideais 

para receberem os agentes curtentes. 

i 

7.4 - Curtimento 

No curtimento as fibras colagenas sao transformadas em ma 

terial estavel. Sao utilizados sais de cromo como aproximadamen 

te 25% de oxido de cromo (substancia cuftente). 

Apos curtidos os couros ficarao no banho ate o dia seguin-

te quando serao descarregados e cavaletados, os mesmos ficarao 

em repouso por 24 horas para que sejam completadas as reacoes do 

complexo de cromo. 

100 couros (200 meios) serao vendidos em Wet-blue daqui eles se 

guirao para o setor de armazenamento onde serao pesados, estoca-

dos e vendidos. 

7.5 - Maquina de Estirar e Enxugar 

Completado o curtimento os couros serao transport ados ate 

a maquina de enxugar/estirar combinada. 

Contaremos com 1 maquina que atendera muito bem a produgao 

diaria, trabalhando 8 horas/dia com producao horaria de 150 meios. 

7.6 - Maquina de Rebaixar 

Contaremos com duas maquinas de rebaixar trabalhando 8 ho 

ras/dia. As mcsmas atenderao a producao sem nenhum problcma de 
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atraso, visto que sua produgao horaria e de 140 meios. 

Os couros apos enxugados ficarao em repouso por mais ou 

menos 8 horas para que as fibras se riormalizem e os mesmos nao 

sofram alteragoes ao serem rebaixados. 

As maquinas serao reguladas de acordo com o que se deseja 

fabricar, pois cada material tera uma espessura diferente que se 

ra controlada rigorosamente. Ao serem rebaixados os couros serao 

classificados por artigo, as raspas serao rebaixadas para efeito 

de igualizagao da espessura sendo as mesmas vendidas ao natural 

para fabricagao de luvas. 

Entre as maquinas e a parede havera um espago de 2m para 

que seja feita a retirada do po que sera langado para fora atra 

ves de uma porta lateral. Terminada a Jornada de trabalho este 

po sera recolhido em recipientes especiais para que seja vendido. 

7. 7 - Recurtimento 

Area: 387,6 m 2 

N* de fuloes = 4 

Dimensoes = 3,0 x 2,0 

Volume total = 11.300 litros 

Carga = 2.400 kg 

R.P.M. = 10 

CV = 15 

Os couros rebaixados serao pesados em uma balanga movel e 

transportados pela empilhadeira ate a plataforma para serem lan 

gados nos fuloes. 

Os fuloes ficarao assim distribuidos: considerando 5kg 

por meio couro para napa, 1 kg por meio couro para raspas, 5kg 

por meio couro para vaqueta naco, 5 kg por meio couro para vaque_ 
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tas em semi-acabados. 

1 fulao para vaqueta napa flor integral 100 meios 300kg 

1 " " " naco flor corriga 100 meios 500kg 

1 11 •• " semi-acabadas 200 meios 1000kg 

1 " " " raspas ao couro 5 80 raspas 5 80kg. 

Os couros serao neutralizados, recurtidos, tingidos e en 

graxados. Serao tingidos apenas os couros destinados a napa ani 

lina. No decorrer dos processos devera ser feito um controle de 

pH, temperatura, volume dos banhos etc, para que possamos ter 

mais seguranca quanto a qualidade dos produtos. Os produtos qui 

micos serao utilizados de acordo com o material que se deseja 

pois sao nestas etapas do processamento dos couros que poderemos 

lhes dar certas caracteristicas, como toque , maciez, elasticida. 

de , enchimento» etc. 

Trabalharemos com uma partida diaria para cada fulao, aten 

dendo muito bem a producao diaria considerando a capacidade dos 

fulbes. 

7.8 - Maquina de Estirar 

Concluido o recurtimento os couros serao transport ados pa. 

ra serem estirados. 

Teremos uma maquina com capacidade de produzir 100 meios / 

hora, em 8 horas atendera muito bem a producao, visto que serao 

estirados apenas os couros destinados a vaquetas, as raspas se_ 

guirao diretamente para o secotherm. 

8.0 - SECA6EM 

Area: 428,4m 2 . . 

N 9 de maquinas : 



18 

5 placas de Secotherm 

2 meses de vacuo simples 

1 tuneo de secagem 

1 toggling. 

Os couros destinados a napa, naco e os semi-acabados serao 

secados nas mesas de vacuo, com temperatura de 70°C a 90°C. A me 

dia de secagem sera de 2 minutos para cada meio, 30 meios/h. As 

raspas serao secadas no Secotherm, com temperatura de 50°C 70°C , 

secando em media 20 raspas/hora. 

As napas serao secadas 1 minuto no vacuo e o restante da 

secagem se dar ao ar livre, as vaquetas naco e as seimi-acabadas 

irao para o tuneo de secagem, com temperatura de 35°C,.45°Ce 50°C. 

Todos os couros com exceed 'das raaspas serao recondicionadas com 

a utilizacao de serragem umida. A serragem usada deve apresentar 

40 a 50% de umidade; atingindo o equilibrio apos 1 a 2 horas, 

permanecendo em uma sala de recondicionamento ate que seja uni\ 

formizada a umidade. Os couros apresentam 30 a 34% de umidade / 

apos reumectados. 

8.1 - Teremos em toggling com 20- gavetas 

Tempo de secagem : 30 minutos 

Temperatura : 30 a 40°C 

Poderao ser grampeados 80 meios em uma hora, portanto em 

8 horas teremos tempo suficiente de atender a produca>o'.e ainda cui. 

dar dos fuloes de bater. 

9.0 - PALECIONAMENTO 

Apenas as napas terao um amaciamento mais rigoroso nas par_ 

tes da barriga e cabeca que sera executado pelo jacare, depois s£ 

guirao para a molissa a fim de completar o amaciamento. Os outros 

couros poderao ser amaciados diretamente na molissa, passarao p£ 

lo jacare aqueles que por-acaso haja necessidade. 

- Contaremos com 2 fuloes de bater: 

1 para bater raspas com dimensoes de 2,5 x 1,5 m. 
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1 para bater napas com dimensoes de 2,0 x lm. 

Deste estagio do processamento dos couros em diante apenas 

100 couros (200 meios) seguirao para o acabamento, vis to que os 

semi-acabados irao diretos para expedicao a fim de serem medidos, 

estocados e vendidos. 

10-0- ACABAMENTO 

Area: 5 30,4 m 

10.1 - Lixadeiras 

Serao lixados do lado da flor os couros destinados a vaqu£ 

ta naco, lixando-se primeiramente a cabega e os flancos na maqui 

na pequena e em seguida na maquina fulminosa^ o lado da flor e o 

carnal. As vaquetas destinadas a napa serao lixadas paenas no 

lado do carnal, sendo o lixamento rigorosamente controlado. 

Como a producao e pequena em 3 horas teremos tempo sufi 

ciente para que seja executada toda a operagao de lixamento, con 

siderando a capacidade das maquinas. 

10.2 - Os couros lixados serao desempoados na maquina d£ 

sempoadeira com capacidade para produzir 120 meios/hora. 

10.3 - Acabamento 

0 acabamento do couro tern como finalidade deixa-lo de acor 

do com os requisitos da moda (tonalidade, brilho e estetica). 

0 acabamento deve ter boa aderencia ao couro e flexibilida. 

de permanente, acompanhando a elasticidade do'produto. Portanto 

o acabamento deve ser suficientemente elastico, mas ao mcsmo tern 

po deve ter a dureza necessaria para resistir a abrasao. Outra 
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grande importancia do acabamento e eliminar os defeitos naturais 

da flor, e ate mesmo de conservagao. 

Apenas 100 couros (200 meios) serao acabados, dos quais 100 

meios serao destinados a vaqueta napa flor integral e 100 meios 

a vaqueta naco flor corrigida. 

10.4 - Mesa de acabamento manual acoplada a um tuneo de 

secagem com 24 metros de comprimento. Produziremos 50 meios/hora. 

Como acabaremos 100 meios de vaqueta naco e os mesmos receberao 

duas camadas de fundo em apenas 4 horas atenderemos toda a produgao. 

Usaremos plush para aplicagao da camada de fundo. 

10.5 - Prensas 

Os couros para naco apos receberem as camadas de fundo na 

mesa de acabamento manual, serao prensados com chapa estampada 

a 70°C e 200 atm, em seguida irao para maquina de pistolar ele 

tronica a fim de receberem a camada de cobertura e o top final. 

Apos cada camada serao prensados com chapa lisa a 80°C e 100 atm. 

As vaquetas destinadas a napa flor integral tambem serao 

prensados na chapa lisa a 80°C e 100 atm, apos receberem a cama 

da de fundo na maquina de pistolar eletronica, voltarao entao a 

maquina para receberem a camada de cobertura e o top final. 

Serao prensados 200 meios couros nas duas prensas, totali-

zando 400 meios prensados. Como a produgao e razoavelmente peque_ 

na teremos condigbes de realizar este trabalho em poucas horas. 

10.6 - Maquina de Pistolar Eletronica 

serao assim distribuidos: 

naco 2 x cobertura 1 x top final 

napa flor integral 1 x fundo 2 x cobertura 

1 x top final. 

Os couros 

- Vaqueta 

- Vaqueta 
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Como teremos 200 meios couro a serem pistolados, totalizam 

700 meios por dia. A maquina tern capacidade para produzir 500 

meios/hora, entao em 3 horas e me-ia todo trabalho sera' concluido. 

10.7 - Cabine com Pistola Manual 

Esta cabine sera utilizada para acerto de cores (experien-

cia) como tambem podera atender pequena produgao. 

10. 8 - Expedigao 

Os couros serao medidos em uma maquina de medir eletronica, 

em seguida serao embalados e estocados em prateleiras para serem 

vendidos. 
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I- DIVERSOS 

1.0 - ALMOXARIFADO GERAL 

Havera urn almoxarifado que sera responsavel pelo bom anda 

mento do mesmo. Serao armazenados neste almoxarifado todos os 

produtos de caleiro e curtimento, como tambem tudo aquilo que 

comportar maior volume. 

1.1 - Almoxarifado de Recurtimento 

Serao armazenados produtos quimicos consumidos nas oper_a 

goes de neutralizacao, recurtimento, tingimento e engraxe. 

1.2 - Almoxarifado de Acabamento 

Serao armazenados os produtos utilizados para o acabamento. 

Existe neste setor uma sala para pesagem dos produtos e prepara 

cao das tintas. 

1.3 - Laboratorio de Analises e Testes Fisicos 

Area: 9 2,4 m 2 

Serao realizados todos os testes fisicos e quimicos, tanto 

do setor de curtimento como do acabamento. 

1.4 - Sala da Comissao Interna de Prevencao de Acidentes 

(CIPA) . 

Area: 21,71 m 2 

Este setor e de cssencial importancia dentro da cmprcsa.IIa 
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vera um presidente auxi],iado por inspetores de seguranga, procu 

rara combater atraves de reunioes com os operarios, mostrando aos 

mesmos os meios e materiais adequados para combater os acidentes 

de trabalho. 

1.5 - Sala de Primeiros Socorros 

Area: 21,71 m 2 

Esta sala sera localizada perto da area de produgao e nela 

serao prestados os primeiros socorros aos operarios acidentados 

sem que seja com gravidade. 

1.6 - Oficinas 

Are as: 

2 
- Mecanica = 70,25 m 

2 
- Carpintaria = 60,2 m 

A empresa tera duas oficinas de manutengao, uma para o se 

tor mecanico e outra para o setor de carpintaria. Ambas terao 

equipamentos necessarios para o perfeito desempenho. 

1 . 7 - Caldeira 

Are a: 6 0 m 

Teremos uma caldeira a lenha que sera instalada por tras 

da industria. 

1.8 - Compressores 

Are a: 19,2 m 2 

Local onde serao instalados os compressores. 
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1.9 - Banheiros e Vestiarios 

Area: 111,33 m 2 

Teremos um conjunto de banheiros e vestiarios que ficara 

localizado por traz do curtume. 

1.10 - Refeitorio 

2 
Area: 182,8 m (incluindo a cozinha) 

Este setor nao sera destinado apenas aos operarios, como 

tambem aos diretores da empresa. 

2.0 - ESCRITORIO OU DEPARTAMENTO DE PESSOAL 

Are a: 250 m 

Este setor se subdivide em salas para cada setor; como: 

sala de espera, sala do departamento de compras e vendas, sala 

do diretor administrative, do diretor financeiro, do diretor co 

mercial, do diretor industrial, do diretor presidente etc. 

2.1 - Sala do Tecnico de Acabamento 

Esta sala sera destinada ao tecnico responsavel pelo acabci 

mento onde e le podera controlar a produgao deste setor como tarn 

bem elaborar as formulagoes que serao utilizadas nos couros. 

2.2 - Sala do Tecnico de Curtimento 

Esta sala sera destinada ao tecnico responsavel pelo curti_ 

mento onde ele podera controlar a produgao deste setor como tarn 

bem elaborar as formulagoes que serao utilizadas no curtimento 

dos couros. 
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3.0 - TRATAMENTO DE AGUAS RESIDUAIS 

Area: 300 m 2 

Trabalharemos com 7,5 toneladas/dia de couro. 

7,5t/dia x 70 m 3/t = 525 m 3/dia. 

Nas canaletas receptoras dos banhos residuais existira um 

gradeamento para que sejam retidas as partfculas grosseiras dos 

mesmos. Na saida das aguas para os tanques de tratamento havera 

um peneiramento para que figuem retidas as particulas menores. 

Nos residuos liquidos teremos materias sedimentaveis(lddo) 

e em suspensao, que serao tratados da seguinte maneira: 

3.1 - Desulfuracao 

Os banhos residuais do caleiro serao canalizados para um 

tanque de desulfuracao com capacidade para 100 m 3 onde serao tra 

tados com sulfato de manganes (MqSO^). a fim de evitar a formacao 

do gas sulfurico ( H 2 S ) formado quando da juncao dos banhos de ca 

leiro e curtimento pela neutralizagao do pH (8,5 a 9,5). 

3.2 - Homogeinizacao, 

Todos os banhos serao canalizados para um tanque de homo 

geinizacao com capacidade para 150 m 3 onde sera regulada a vazao 

das aguas, havera portanto uma aceleracao na mistura destes ba 

nhos para uniformizar perfeitamente os dejetos, como tambem evi_ 

tar toda fermontacao anaerobica sucetivel de se desenvolver. A 

agicagao sera feita por um misturador com helice. 
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Os banhos homogeinizados seguirao para um outro tanque com 

capacidade para 150 m 3 onde se dar a coagulacao por acao do suj. 

fato ferroso heptahidratado (FeSO^.7H2O), a floculagao por agao 

de um polieletrodo do tipo poliacrilami-da; e por fim a decanta 

gao. 

0 lodo decantado sera retirado a cada 15 dias e posto para 

secar em um leito de secagem com 20cm de profundidade, esta seca 

gem ocorre por infiltracao dos solos e por evaporacao do ar. Com 

este tratamento poderemos obter um lodo em que o teor de materia 

seca e de 20 a 401 (200 a 400 g/£). Daqui o lodo pode ser elimi-

nado como despejo, incinerado ou us ado como adubo. 

3.4 - As aguas e os materials em suspensno serao canaliza­

dos para um tanque com capacidade para 1. 5 75 m 3 , com agitacao 

constante (para eliminar os odores produzidos pela formacao de 

gas), onde ficarao retidas por 3 dias para que ocorra a biodegra 

dagao da materia organica contida nos efluentes do curtume. Da 

qui os banhos poderao ser langados no acude sem perigo de poluir 

suas aguas. 

4.0 - TRATAMENTO DO SEBO 

Area: 7 m 2 

A carnaga saira da maquina de descarnar atraves de uma ca 

naleta subterranea, caindo direto dentro de um tanque no qual se 

ra feita a extracao do sebo que sera tratado e vendido para fa 

brica de sabao. 
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5.0 - BALAN£A PARA PESAR CAMINHAO OU BALAN£A DE RECEBIMENTO 

Esta balanca se destina a pesar todos os carros e produtos 

quimicos que entrarem na fabrica. Tambem sera utilizada para pe 

sar cargas de outras firmas. 

6.0 - SALA DE CONTROLE DA BALAN£A DE RECEBIMENTO 

Nesta sala serao controladas as pesagens das mercadorias 

que entrarem na industria. Havera um responsavel por este setor. 

7.0 - 6ABINETE 0D0NT0L0GIC0 

Area: 2 8 m 2 

Teremos um dentista disponlvel durante 3 horas por dia pa 

ra atendimento dos funcionarios e seus dependentes. 

8.0 - GABINETE MEDICO 

Area: 2 8 m" 

Teremos um medio disponivel durante 3 horas por dia para 

atendimento dos funcionarios e seus dependentes, alem de uma en 

fermeira atendendo 8 horas por dia. 

9.0 - COMUNICA£AO 

Havera um Centro Telefonico que sera controlado por urrta te 

lefonista, deste centro saira uma rede interna de telefones que 

fara a comunicagao dentro da fabrica. 
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10.0 - ESTACIONAMENTO 

Area: 300 m 2 

Esta area e destinada ao estacionamento dos automoveis 

dos diretores, funcionarios e do pessoal visitante. 

11.0 - GUARITA 

7 
Area: 14,4 m 

Esta area sera destinada ao pessoal da vigilancia que con 

trolara a entrada e saida de todas as pessoas que passarem pela 

industria. 

12.0 - OBSERVANCES 

1) Havera uma area para deposito das aparas; 

2) Havera uma area para deposito das rebaixadeiras; 

3) " M" 11 " " das lixadeiras; 

4) Teremos um lugar para guardar as chapas das prensas; 

5) Durante o experiente havera tempo suficiente para que 

seja efetuada a manutengao das maquinas que ficara a 

cargo dos funcionarios responsaveis pelas mesmas. 

13.0 - VENTILAfAO 

Devido ao tipo de construcao do curtume teremos uma boa 

ventilacao de ar, existindo aberturas no telhado e um numero su 

ficiente de janelas. 

Procurando evitar a contaminacao do ambiente pela volatiza 

cao de ccrtos produtos quimicos serao instalados cxaustorcs nos 

almoxarrfados. 
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Para purificar a circulacao do ar ncs laboratories, tere_ 

mos uma completa instalacao. 

Para evitar a poluigao do ar no setor de acabamento, em 

cada maquina funcionarao grandes exaustores. 

14.0 - ABASTECIMENTO DE AGUA 

0 Curtume tera uma caixa de agua com capacidade suficien-

te para suprir a producao, A agua sera bombeada para a mesma e 

distribuida para todos os setores do curtume. 

15.0 - DISTRIBUIfAO DOS EXTINTORES DE INCENDIO NOS DIVERSOS SETO 

RES DA FABRICA, 

Setor Espuma P° Quimico Seco C02 

Barraca 1 1 -
Caleiro •- 2 -
Curtimento - 1 1 

Recurtimento 1 1 1 

Secagem 1 2 2 

Lixadeiras 2 2 1 

Acab amento 3 5 3 

Expedicao 2 2 2 

Me can i c a 1 1 1 

Carpintaria 1 1 1 

Caldeiras 2 1 1 

Portaria - 1 -
Es critorio 2 2 2 
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16.0 - CASA DE FOR£A 

Local onde sera colocado todo equipamento necessario para 

conduzir eletricidade para industria. 

Sera localizado por traz do Curtume. 
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EQUI PAMENTOS 

1.0 - Equipamentos de Protecao Individual: 

Todas as maquinas serao equipadas individualmente com 

equipamentos que lhes forem indicados. Assim como as cores na 

Seguranga do Trabalho, maquinas e tubulacoes estao de acordo com 

as normas da Associagao Brasileira de Normas Tecnicas - ABNT. 

2.0 - A empresa sera equipada com sistema contra-incendio atra 

ves de extintores e hidrantes. Como tambem com carrinhos moveis, 

mesas moveis, balancas moveis, paletes e cavaletes. Contara ain-

da com uma empilhadeira de marca CLARK que atendera todo o servi 

go de transporte que estiver ao seu alcance. 

3.0 - Maquina de Descarnar Hidraulica com Pneumatico. 

N 9 de maquinas 

Marca 

Trabalho util 

Produgao horaria 

Potencia instalada 

Peso liquido 

N9 de operarios ocupados 

Comprimento 

Largura 

1 

ENKO 

1.800mm . 

140 meios 

60,5 CV 

2.000 kg 

4 

1.950 mm 

4.290 mm 

4.0 - Maquina de Dividir 

N 9 de maquinas 

Marca 

1 

ENKO 



Trabalho util 

Producao horaria 

Potencia instalada 

N 9 de operarios ocupados 

Comprimento 

Largura 

5.0 - Maquina de Enxugar e Estirar 

N 9 de maquinas 

Largura util 

i4arca 

Produgao horaria 

Potencia instalada 

Peso liquido 

Largura 

Comprimento 

N 9 de operarios ocupados 

6.0 - Maquina de Rebaixar 

N 9 de maquinas 

Marca 

Largura util de corte 

Produgao horaria 

Potencia instalada 

N 9 de operarios ocupados 

Dimensoes 

7.0 - Maquina de Estirar 

32 

1.290mm 

•140 meios 

37,5 CV 

4 

2.000mm 

4.500mm 

Combinada 

1 

1.800 mm 

ENKO 

150 meios 

20 CV 

4.600kg 

1.200mm 

4.100mm 

2 

2 

ENKO 

450mm 

140 meios 

4 7 CV 

2 

1.700 x 1.400mm 

N 9 de maquinas 

Largura util 

1 

2.200mm 
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Marca 

Producao horaria 

Potencia instalada 

N 9 de operarios ocupados 

Funcionamento 

ENKO 

70 - 100 meios 

7,5 CV 

2 

ar comprido. 

8.0 - Secador de Vacuo 

N 9 de maquinas 

Marca 

Produgao horaria 

Potencia instalada 

Largura 

Comprimento 

N 9 de operarios ocupados 

2 (temperatura 70 a 90°C) 

GUTTER 

30 meios 

19 CV 

800mm 

3.500mm 

4 

9.0 - Secotherm 

N 9 de maquinas 

Marca 

Produgao horaria 

Potencia instalada 

Dimensoes 

N 9 de operarios ocupados 

5 

ENKO 

20 meios 

2 CV 

1.200 x 3.000 x 200 mm 

2 

10.0- Tuneo de Secagem com Sistema de Bastoes 

N 9 de maquinas 

Marca 

Produgao horaria 

Trabalho util 

Forga motriz 

1 

ENKO 

°60 meios-

1.800mm 

1,5 CV - 4 polos = total 7CV 
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Vclocidade de passagem dos ventiladores: 

- maximo: 162 min/min 

- medio : 10 8 min/min 

- minimo: 5h min/min 

Temperatura interna aproximada : 60°C 

Peso liquido : 3.400 kg 

Largura : 2.450 mm 

Altura util : 2.150mm 

Altura total : 2.960mm 

N 9 de operarios ocupados : 2 

11.0 - Toggling "Universal" 

N 9 de maquinas : 1 

Marca : ENKO 

N 9 de gavetas : 20 

Forca motriz : 6 CV 

Producao horaria ,: 80 meios 

Ventiladores : 2 

Consjmo vapor saturado em 3 atm efetivas/hora: 175kg 

Largura 

Comprimento 

Altura 

Operarios ocupados 

12.0 - Maquina de Amaciar tipo Jacare 

N 9 de maquinas 

Marca 

Servico util 

Produgao horaria 

Potencia instalada 

j . J O U mm 

8.860 mm 

3.750 mm 

2 

ENKO 

780mm 

40 - 45 meios 

5 CV 



Boca 

Peso liquido 

Comprimento 

Largura 

Operarios ocupados 

13.0 - Maquina de Amaciar tipo 

N ? de maquinas 

Marca 

Produgao horaria 

Potencia instalada 

Largura 

Comprimento 

N 9 de operarios ocupados 

14.0 - Lixadeiras 

N 9 de maquinas 

Marca 

Largura util 

Comprimento da mesa 

Produgao horaria 

Forga motriz 

R.P.M. do rolo da lixa 

Diametro externo cilindro 
lixa 

Diametro extemo do rolo de 
cha 

Largura 

Comprimento 

Altura 

35 

: tipo palhetas ou cilin 

dro de borracha 

: 1.250 kg 

: 3.80 0 mm 

: 550 mm 

: 1 

Molissa 

: 1 

: ENKO 

: 150 meios 

: 10 CV 

: 13mm 

: 3.075 mm 

: 2 

: 1 

: ENKO 

: 600 mm 

: 1.200mm 

: 40 meios 

: 10 CV 

: 1.300 

da 
: 230 m/m 

borra 

: 170 m/m 

: 1.400 mm 

: 2.600 mm 

: 1.220 mm 
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Peso liquido 

Operarios ocupados 

: 1.400 kg 

: 1 

15.0 - Lixadeiras 

N 9 de maquinas 

Marca 

Largura util 

Produgao horaria 

Potencia instalada 

Largura 

Comprimento 

Operarios ocupados 

: 1 

: ENKO 

: 1.600mm 

: 120 meios 

: 20 CV 

: 2.350 mm 

: 3.300 mm 

: 1 

16.0 - Maquina de Desempoar 

N 9 de maquinas 

Marca 

Produgao horaria 

Potencia instalada 

Largura 

Comprimento 

Operarios ocupados 

1 

SEIKO 

120 meios 

10 CV 

2.400 mm 

1.500 mm 

1 

17.0 - Tuneo de Secagem com Cabine de Pintura Manual 

N 9 de maquinas 

Marca 

Produgao horaria 

Potencia instalada 

Largura 

Comprimento 

Operarios ocupados 

1 

ENKO 

50 meios 

13,5 CV 

2.300 mm 

2 4.0 00 mm 

3 
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18.0 - Maquina de Prcnsar 

N 9 de maquinas 

Marca 

Potencia instalada 

Producao horaria 

Largura 

Comprimento 

Pessoal ocupado 

: 2 (uma cliapa lisa e uma 

chapa estampada). 

HUMECA 

15 CV 

110 me i o s 

1.500 mm 

1.000 mm 

4 

19.0 - Tuneo de Secagem com Cabine de Pintura,Eletronica 

N 9 de maquinas 

Marca 

Producao horaria 

Potencia instalada 

Largura 

Comprimento 

Operarios ocupados 

1 

ENKO 

600 meios 

18,5 CV 

2.800 mm 

24.000 mm 

2 

20.0 - Maquina de Medir 

N 9 de maquinas 

Marca 

Producao horaria 

Largura util 

Potencia instalada 

Dimensoes 

Display amplo de 3/4 de polegada: 

Peso 

Op e ra r i o s o cup a do s 

MEDPEL 

250 meios 

1.430 mm 

5 CV 

2.000mm x 950mm x 1.400mm 

180 kg 

1 



FORMULAQAO DE CURTIMENTO 

PELES SALGADAS 

Re mo 1 ho: 

300$ - Agua a temperatura ambiente 

0,1$ - Dodecilbenzeno - Sulfato Sodico 

( (tenso-ativo nao ionico ou ionico) 

0,1^/1- Pentaclorofenato de sodio (bactericida-concentracao 

98$ de pureza) 

Rodar 6 horas • 

Escorrer 

Lavar 

Depilagao e Caleiro: 

3.0$ - Agua ambiente 

2,5$ - Sulfeto de sodio (concentracao: 60 a 62$) 

5,0$ - Hidroxido de Calcio (Oxido de Calcio - Concentragao 

Rodar 30' 

+ 100$- Agua ambiente 

Parar 15' 

+ 200$- Agua ambiente 

Rodar 30 1 

Apos rodar 5 r/h ate completar 18 horas 

pH = 11,5 a 12,5 

Descarnar 

Dividir 

Descalcinacao e Purga: 

100$ - Agua 30°C 

1,5$ - Sulfato de Amonia (Sal amoniacal) 40 - 60$ 

0,5$ - Bissulfito^ de sodio CSal acido) 80 - 85$ 

Rodar 90' 
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Corte incolor (obtido com indicador Fenolftaleina - faixa de pH= 

8,2 - 10,5) 

Purga no mesmo banho . 

+ 0,01$ Corroson 00 (10.000 Und. de substancia proteolftica) po 

dendo ser substituido por qualquer produto 

enzimatico com mesmo teor de substancia pro 

teolitica) 

Rodar 40' 

Escorrer 

Lavar-.20' 

Piquel: 

100$ - Agua ambiente 

7,0$ - Uloreto de sodio (6°Be) 

Rodar 10' 

+ 1,4$- Acido sulfurico (diluido 1:20 - Concentracao: 98$) 

Rodar 90' 

Corte amarelo (obtido pelo indicador Verde de Bromo-c'resol 

faixa de pH = 2,5 - 5,5) 

pH .- 2,5 - 3,0 (faixa de pH ideal para iniciar o curtimen 

to) 

Curtimento no mesmo banho do Piquel: 

+ 8,0$ Cromossal B (Oxido de Cromo Trivalente 25$ de pureza 

- Basicidade = 33$) 

Rodar 2 horas 

Corte amarelo (obtido pelo indicador Verde de Bromo - Cr£ 

sol faixa de pH = 2,5 - 5,5) 
i 

• i 
Basificacao no mesmo banho do Curtimento: 

• 



39(a) 

+ 1,5$ Bicarbonate- de sodio (diluido 1:20 - concentracao: 98$) 

Podera ser substituido por qualquer 

sal basico , variando a proporgao per 

centual de acordo com o grau de pu 

reza.) 

Rodar 6 horas 

pH = 3,8 - 4,0 (faixa de pH ideal no final do curtimento) 

Deixar no banho durante a noite 

Escorrer 

Cavaletar 
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CONCLUSAO 

Sempre que nos dispomcs a elaborar algum trabalho e com a 

intencao de agradar a todos que por conseguinte venham a tomar 

conhecimento do mesmo. Para isto analizamos todos os aspectos 

favoraveis e desfavoraveis para implantagao deste Curtume. 

Concluimos portanto que este e viavel e temos a certeza 

de que podera ser implantado com todas as possibilidades de su 

cesso. 
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