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RESUMO 

Este projeto apresenta a metodologia envolvida para a 
instalacao e implantacao de urn curtume de 1000 peles diarias, situado na 
cidade de Campina Grande. Consolida as diversas etapas do processo de 
curticao e acabamento de peles bovinas, diagnosticando e aduzindo tecnicas 
envolvidas neste processo, como lay-out, fluxograma, sequencia das 
operacoes quimicas e fisicas e devidos controles, bem como, estimativa de 
custos e estudo dos coeficientes. Portanto, todas as demonstrates feitas 
questionam a natureza do processo produtivo, o ciclo e execucao fisica do 
curtume, bem como os cuidados com o meio ambiente na implantacao de 
uma estacao de tratamento de efluentes 



ABSTRACT 

This project presents the methodology involved in the installation 

and implantation of a tannery with the capacity to treat 1000 hides a day, 

located in Campina Grande city. Consolidates the several stages of tanning 

process and bovine hides completion, knowing and suggesting technics 

involved in this process, like lay-out, flow chart, chemical and physical 

operations and due controls, as well as, cost estimation and study of 

coefficients. Therefore, all demonstrations done in this work have the purpose 

to measure the productive process nature and the tannery physical 

executions, besides all the concerns about the environment on the residues 

treatment station building. 
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1 INTRODUCAO 

Esie projeto e um documento que avalia todos os aspectos or-

ganizacionais para a implantacao de uma industria de curtume. 

Ele traz informacoes relacionadas com viabilidade de implanta­

cao alem de especificagoes estatisticas e avaliagoes economicas que abran-

ge a ideia de aplicagao do capital. 

Portanto, o objetivo principal do projeto e reunir todas as infor-

magdes, do arranjo fisico, da disponibilidade mercadologica, do carater ad­

ministrative, da disponibilidade de mao de obra e principalmente do equilibrio 

com o meio ambiente; quando estas informacoes estao dispostas adequa-

damente e possivel se concretizar o empreendimento industrial. 
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• RAZAO SOCIAL 

Curtume Borborema Ltda. 

• NOME DO RESPONSAVEL PELO EMPREENDIMENTO 

Marcelo Caldas Pacheco 

• ENDEREQO COMPLETO 

Rua G, S/N 

Distrito Industrial - Campina Grande -PB 

Tel.: (083) 337-0000 

• NATUREZA DO ESTABELECIMENTO 

- Tipo de atividade industrial: 

Beneficiamento de couro vacum 

- Fim a que se destina: 

Producao de couro verde e salgado em wet-blue, semi-acabado 

e acabado. 

• SITUAQAO DA INDUSTRIA 

A industria funcionara, com producao de mil couros/dia, sendo 

500 wet-blue : 250 semi-acabado e 250 acabado. 
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o AREAS DA INDUSTRIA 

- Area total do terreno: 32.640 m2 

- Area construida: 11.960 m2 

• DIVERSIFICAgAO E AMPLIAQAO 

A industria a depender das condicoes de mercado produzira mil 

couros/dia e podera ampliar sua capacidade em ate 1.200 couros/dia, capa-

cidade esta, ja estimada nas instalacoes dos sistema de tratamento de eflu­

entes liquidos. 

* PERIODO DE FUNCIONAMENTO 

- Dias por semana: 05 
- Dias por mes (media): 23 
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3 "LAY-OUT" 

0 lay-out ou arranjo ffsico e a disposigao estrutural do funcio-

namento de uma industria visando obter o melhor resultado tecnico, econo-

mico e financeiro. E que sera conhecido a partir do perfeito e exato conhe-

cimento dos objetivos da empresa. A implantacao de uma industria de cur­

tume exige urn criterioso estudo. Em primeiro lugar, esta a sua localizagao 

proximo as fontes de materia-prima, disponibilidade de mao de obra e condi-

goes de mercado, como tambem a preocupacao com possibilidade de futuras 

instalagoes. 

3.1 A R E A S D O A R R A N J O F is ico D O C U R T U M E 

• Area do Recebimento do Material 

• Armazenamento do Material Bruto ou Semi-acabado 

e Armazenamento em Processo 

• Espera Entre Operagoes 

• Areas de Armazenamento de Material Acabado ao Sair 

• Entrada e Saida da Fabrica 

• Estacionamento 

• Controle de Frequencia dos Empregados 

• Segao de Ribeira 

c Area das Maquinas e Equipamentos 

• Segao de Curtimento 

• Segao de Secagem 

• Segao de Acabamento: Seco e Molhado 

• Areas de Expedigao do Material 



17 

• Vestuarios 

• Secretaria 

• Diretoria 

• Contabilidade 

• Laboratorio Qufrnico e Fisico 

© Sala de Tecnicos 

• Bebedouros 

• Departamento de Pessoal - Relagao Humanas - Assistencia Social 

3.2 CARACTERISTICAS GERAIS DO ARRANJO FISICO 

3.2.1 Fundacao (Base) 

Afundacao e elevada, possibilitando a evacuagao dos residuos 

nos canais, como tambem a utilizacao da carga e descarga dos caminhoes. 

3.2.2 Piso 

O concreto e o tipo classico de piso industrial devido a sua 

grande resistencia a agentes quimicos e a agentes corrosivos. 

3.2.3 lluminacao 

Para redugao dos gastos com iluminagao artificial, o curtume 

contara com amplas janelas laterals e frontais que auxiliaram a iluminagao 

artificial feita com luzes fluorescentes. 



18 

3.2.4 Instalacoes Sanitarias 

Os sanitarios serao dispostos em locais estrategicos e na pro-
porgao de 25 a 30 operarios por W.C. 

3.2.5 Canalizacao 

A participacao das tubulacoes nas instalacoes da industria e 

bastante ampla, considerando-se como parte integrante desses sistemas, 

alem dos tubes propriamente ditos, todos os acessorios e equipamentos que 

vao permitir o seu funcionamento: valvulas .pingadores, separadores filtros, 

pegas de ligacoes e outros. 

3.2.6 Instalacao de Ar Comprimido 

Fornecidos por meio de compressores e representatives nos 

setores de acabamento, pre-acabamento, secagem, expedigao e estagao de 

tratamento. Os compressores sao instalados na parte externa do curtume. 

3.2.7 Ventilacao/Cobertura 

A cobertura sera feita com fibrocimento, pois este e leve, resis-

tente a corrosao e a vapores, de facil manutengao e limpeza. 

A ventilagao sera auxiliada com o uso de exaustores para a reti-

rada do ar contaminado ou aquecido. 

3.2.8 Bebedouros 

Estes estao em lugares de facil acesso aos funcionarios do 

curtume. 



3.2.9 Carpintaria e Qficir.a Mecanica 

Situadas na parte externa do curtume e proximo da producao, 

possibilitando solucao de eventual problema de forma eficiente e agil. 

3.2.10 Casa de Forca 

Situada na parte externa da infra-estrutura maior do curtume, 

porem proxima de setores vitais: producao, oficinas, possibilitando o seu aci-

onamento caso haja algum black out. 

3.2.11 Caldeira 

Situada tambem na area externa da infra-estrutura maior da 

industria, entretanto, prdxima da producao, e afastada da construgao fabril 

por questao de seguranca. 

3.2.12 Administracao 

Situada na parte frontal do curtume, possibilitando o fluxo inter-

no e externo de informacoes da industria. 

3.2.13 Laboratorios 

Situados proximos ao setor fabril mas fora da area de produgao 

para evitar interferencias nos equipamentos devido as vibragoes. 

3.2.14 Guarita / Posto de Frequencia 

Localizada na entrada do curtume, juntamente com a sala de 

ponto de frequencia e vestuario dos empregados, permitindo o controle efici­

ente e sistematico dos fur.cionarios da empresa e o atendimento cortes as 
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visitas e representantes comerciais, como tambem, zelando pela seguranga 

e bem-estar da industria. 

3.2.15 Curtume Piloto 

Equipado com pequenos fuloes para realizar testes prelimina-

res e experiencias em artigos, antes de entrarem em processamento na pro­

dugao. 

3.2.16 Almoxarifado Geral 

Deposito para estocagem de produtos quimicos destinado ao 

setor de produgao e de ferramentas e pegas necessarias para as maquinas. 

E organizado de maneira a evitar contato ou proximidade entre insumos qui­

micos incompatfveis. 

3.2.17 Servicos Medicos 

Ha urn ambulatorio na parte externa da infra-estrutura, proximo 

ao setor de produgao. 

3.2.18 Sala de Tecnicos 

Local destinado aos tecnicos dos curtumes, onde ocorre reuni-

oes de todos os setores produtivos, como tambem avaliagao dos resultados 

provenientes das analises quimicas e fisico-mecanicas. 

3.2.19 Refeitorio 

Situado na parte externa do curtume, devido ao odor desagra-

davel que ha no setor fabril. 
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3.2.20.1 Alagamentos 

A topografia do terreno favorece urn perfeito escoamento das 

aguas de modo a nao existir riscos de enchentes e alagamentos, havendo 

urn fluxo favoravel de agua tambem no piso da fabrica atraves de canaletas e 

declives. 

3.2.20.2 Incendios 

Contra incendios, as instalacoes hidraulicas prediais (hidrantes) 

serao de acordo com as exigencias da Norma Brasileira NB 24.158 da ABNT. 

Os extintores estao bem distribuidos na empresa, para cada setor e o tipo de 

incendio que pode ocorrer nos mesmos. Encontram-se em locais de facil 

acesso, visiveis, protegidos e sua instalacao deve ser feita de modo que nao 

atinja 1,70m do chao. 
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4 D1MENS10NAMENT0 DO PROJETO 

Utilizamos VILLA.Julio A.- Relagoes Mutuas entre os parame-

tros da industria do couro - Organizacao das Nagoes Unidas para o Desen-

volvimento Industrial (ONUDI ), para medirmos tanto a capacidade produtiva 

como os elementos tecnicos gerais. 

4.1 QUANTIDADE DE COUROS A TRADALIIAR 

0 curtume de /̂e produzir 1000 couros/dia, distribuidos da se-

guinte maneira: 

500 couros em estado wet-blue (WB) 

250 couros semi-acabados (SA) 

250 couros acabados (AC) 

1000 couros deixam 334 raspas diarias (R) 

Sabendo-se que a media do couro da regiao possui 3,20 m2 de 

superficie, deixa uma raspa de 1,07 m2 de superficie e pesa em media 26 Kg 

por couro. A metragem que proporcionara essa produgao sera: 

500 WB x 3,20 m2/couro = 1.600 m2 => 1.600 m2 x 0,33 = 528 

m2/dia 

250 SA x 3,20 m2/couro = 800 m2 =̂> 800 m 2 x 0,75 = 600 

m2/dia 

250 AC x 3,20 m2/couro = 800 m2 => 800 m2 x 1,00 = 800 

m2/dia 

Quanto as raspas 50% sao procossadas ato wot-bluo (RB) G 

25% sao semi-acabadas (RS), 25% serao acabadas (RA) e supondo-se 20% 

de perdas, tem-se: 

834 - 20% >̂ 834 - 166,8 = 667,2 raspas 
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667,2 R x 50% r> 333,6 RB x 1,07 m2/couro = 356,952 m2 

667,2 R x 25% -> 166,8 RS x 1,07 m2/couro = 178,476 m2 

667,2 R x 25% -> 166,8 RA x 1,07 m2/couro = 178,476 m 2 

-> 356,952 m2 x 0,12 = 42,83 

178,476 m 2 x 0,27 = 48,19 

178,476 m 2 x 0,36 = 64,25 

Logo, a metragem total sera: 

1.928 (mVdia) + 155,27 (m'.raspa) = 2.083,27 m2/dia 

1.000 couros x 26 Kg/couro = 26.000 Kg couro/dia 

Trabalhando-se 48 semanas ao ano (1 mes parado para manutencao), 

com urn rendimento de 0,9 (feriados pagos, ferias e afins). 

230 dias x 1.000 couros/dia = 230.000 couros/ano 

230 dias x 26.000 Kg/dia = 5.980.000 Kg/ano 

230 dias x 2.083,27 m2/dia = 479.152,1 m2/ano (5.150.885,075 p2/ano) 

4.2 DISTRIBUIQAO DA SUPERFICIE COBERTA 

Para couros grandes o valor medio normal e de 900 p 2/m 2 SC o 

qual garante uma boa utilidade que produzem os edificios. 

A metragem aqui utilizada esta baseada no coeficiente de 1,5 o 

qual se refere a curtuines que processam tudo at6 o acabamento, conforme: 

5.980.000 Kg/ano x 1,5 p?/Kg = 8.970.000 p2/ano 

Logo: 

8.970.000 p 2 /ano = m 2 s c 

900 p 2 /m 2 SC 
(Formula - 1) 

SETORES % m2 

Fabricacao 68 6.777,33 
Classificagao - Expedicao 14 1.395,33 
Laboratorio - Escritorio - Banheiro 08 797,33 
Servigos Gerais 10 996,67 
Total 100 9.966,67 

Quadro 1 - Distribuigao da superficie coberta 



SETORES % m 2 

Ribeira 25 1.694,33 
Curtimento 09 609,95 
Semi-Acabado 19 1.287,69 
Secagem 21 1.423,23 
Acabamento 26 1.762,10 
Total 100 6.777,33 

Quadro 2 - Distribuicao da superficie coberta na fabricagao 

4.3 DISTRIBUIQAO DE HPi 

Para aquilatar a transformagao da energia potencial em in 2 cur-

tidos, calcula-se o fator de potencia, usando urn coeficiente de 420 m2/HPi: 

7' = 1.133,69 HPi (Formula -
420 m 2 /HPi 

SETORES % m* 
Caleiro 24 273,80 
Curtimento 14 159,72 
Recurtimento 28 319,43 
Secagem 20 228,17 
Acabamento 14 159,72 
Total 100 1.140,84 

Quadro 3 - Distribuigao de Hpi 

O curtume tera uns 25% a mais de HPi instalados, ou seja, 

285,21 HPi, mas em servigos gerais como oficina mecanica, caldeiras e 

compressores, que pen'az urn total de 1.426,05 HPi. 

4.4 RENDIMENTO DOS FULOES 

O rendimento dos fuloes m2 de couro curtido por litro, baseado 

em uma produtividade de 1,50 m2/l e de: 
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479.152,1 m 2 /ano 
1.5 m 2 / l 

= 319.434,73 fuloes /ano (Formula - 3) 

Numero 
s 

Medidas exteriores Litros 

04 remolho e caleiro 4,0x4,0 125.000 
05 curtimento 3,5 x 3,0 110.000 
04 recurtimento 2,5x 1,7 24.800 
15 Total 259.800 
Quadro 4. Rendimento dos fuloes 

Quer dizer, a capacidade dos fuloes, apresenta-se menor que a 

prevista no calculo, portanto o coeficiente sera: 

479.152,1 m 2 /ano l O A 2 / 
! = 1,84m / c 

259.800 I/ano 

Este e urn valor bom, uma vez que curtumes de maior producao che-

gam a 2,4. 

4.5 RENDIMENTO DA CALDEIRA 

Para dimensicnar a caldeira parte-se do coeficiente, expresso 
na relacao: 

700 - 900 couros 
m 2 caldeira 

Fixando-se 800, tem-se: 

230.000 couros / ano _ 2 . . . A S 

= = 287,5 m caldeira/ ano (Formula - 4) 
800 couros /m caldeira 

Rendimento unitario da caldeira: 
5.980.000 Kg/ano = 2 Q Q Q Q 

287,5 m 2 caldeira/ano 
E urn valor bom, pois esta proximo a 20.000. 
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4.8 RELAQAO LITROS DE AGUA 

A cifra pratica muito em uso entre os curtidores e que se con-

some diariamente de urn litro d'agua por litro de fulao ate quase o dobro da 

capacidade dos fuloes, quer dizer: 
1-1,5 a 2 l/dia 

I fulao 

Em 230 dias tem-se que: 
259.800 / x 230 dias x 1 = 59.754.000 / agua/ano (259.800 / agua/dia) 
259.800 / x 230 dias x 2 = 119.508.000 / agua/ano (519.600 / agua/dia) 

Supondo que o curtume consuma 389.700 / agua/dia (89.631.000 / 

agua/ano), logo: 

89.631.000 I agua/ano . . . , . . .m . c , - =345 I aqua/ I fulao ano (Formula - 5) 
259.800 I fulao 

Por conseguinte, sao necessarios tanques de agua e motobombeadores: 

1 caixa de agua de 389.700 ~ 400.000 / 

1 motobombeador de 100.000//hora 

1 motobombeador auxiliar de 100.000 //hora 

Entao, o consumo de agua e: 

89.631.000 I agua/ano 
389,7 I agua / couro 

230.000 couros/ano 

4.7 DISTRIBUICAO DE ENERGIA 

Este coeficiente preve a carencia de energia eletrica que forne-

cem as redes publicas, por tal motivo e fundamental constar com reservas de 

energia propria, mediante urn ou varios grupos geradores que somente uma 

quantidade apropriada de KVA sera suficiente para evitar estes inconveni-

entes. Para uma margem de seguranca, adota-se o valor medio de 3 a 4, 

entao tem-se: 
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KVA = HPi /ano :_> KVA = 1.140.8HPJ => KVA = 325,95 KVA/ano 
3,5 3,5 

(Formula - 6) 

O curtume precisa de urn grupo gerador de eletricidade com 

capacidade de 325,95 KVA/ano. 

HP de compressores instalados: 

0 coeficiente e de 15 - 25.000, uma vez que se utiliza poucos 

compressores e so acabara urn tergo da produgao. 

Tomando-se urn valor medio: 

20.000 m 2 . 
HP compressores 

Isto da 479.152,1 mf/ano - 24 HP compressores 
20.000 

4.8 MAQUINARIA 

Este item e questionavel, uma vez que o plantel de maquinarias 

a instalar nao pode ser calculado mediante coeficientes, e sim por dimensio-

namento pratico, nao obstante o coeficiente e de: 

2,30 m2 . 
Kg maquinas 

Portanto: 

479.152.1 mf/ano = 208.327 Kg maquinas (Formula - 7) 
2,30 m2/ Kg maquinas 

O que, a razao de 2.800 Kg por maquina, da: 

208.327 Kg/maquina = 74,4 
2.800 Kg/maquina 

Ou seja, 75 maquinas. Destas 20% e madeira (15 fuloes) e 80% restante e 

de ferro (60 maquinas). 
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4.9 PARAMETROS DE PRODUQAO 

Pessoal e horas trabalhadas 
Utilizando uma media pratica de 17 p2/h-h, tem-se: 

5.150.885,075 p2/ano = 302.993,24 h-h (Formula - 8) 
17p 2/h-h 

Desse total uns 25% correspondem a pessoal nao assalariado (diretores, 

tecnicos, administradores, e etc.). Portanto, a divisao de horas-homem e: 

Pessoal operario (75%) 227.244,93 

Pessoal nao operario (25%) 75.748,31 

Total 302.993,24 

8 horas diarias e 23 dias ao mes com coeficiente de reduca.o em torno de 

0,85 a 0,92 por falta, enfermidades, ferias e paradas, representa 1.600 horas 

anuais, logo: 
302.993,24 h-h = 189 pessoas 

1.600 horas 

Quanto a quantidade de operarios, e tendo em conta as horas-extras, sera 

atribuido urn rendimento de 1.700 horas anuais: 

227.244,93 h-o = 134 pessoas 
1.700 horas 

Das 189 pessoas 134 sao operarios e 55 de outras ocupagoes. 

Rendimento operario 
230.000 couros/ano = 1.716,4 couros/operario 

134 operarios 
5.980.000 Kg/ano = 44.626,85 Kg couro/operario.ano 

134 operarios 
O qual estao proximos dos valores ideais de 1.750 couros/operario e 30.000 

Kg/operario. 
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4.10 CONSUMO DE ELETRICIDADE 

Ha inslalados no curtume 1.140,84 HPi de maquinas de fabri-
cacao. 0 consumo teorico e de: 
1.140,84 x 0,736 Kw x 8 h/dia x 23 dias/mes x 11,5 meses = 1.776.716,83 Kwh/ano 

0 consumo pratico situa-se em 60%, logo: 

1.776.716,83 Kwh/ano x 0,60 = 1.066.030,1 Kwh (Formula - 9) 

O consumo efetivo, e de: 

1.066.030,1 Kwh = 2,22 Kwh/m2, que e urn valor proximo de 2,0 Kwh/m2 

479.152,1 m2/ano 

(Fdrmula -10) 

4.11 CONSUMO DE COMBUSTiVEL 

O tipo de caldeira escolhido para o curtume tern urn consumo 

de oleo queimado da ordem dos 4.000 Kg combustfvel/m2 caldeira. 

Em consequencia, o consumo anual sera: 

4.000 Kg combustivel x 90 m2 caldeira = 3G0.000 Kg combustivel 
m2 caldeira 

Logo: 

360.000 Kg combustivel = 0,75 Kg combustivel (Formula -11) 
479.152,1 m2/ano m2/ano 

4.12 CONSUMO DE PRODUTOS QUlMICOS 

O coeficiente para couros/ano e 10 Kg PQ/ano, logo: 

230.000 couros x 10 Kg PQ = 2.300.000 Kg PQ (Formula -12) 
ano couros 



Subdividindo por setores tem-se: 

Operacoes de ribeira: 2.300.000 Kg PQ = 657.142,86 Kg PQ / 
3,5 

Recurtimento: 2.300.000 Kg PQ = 1.533.333,33 Kg PQ / ano 
1,5 

Acabado: 2.300.000 Kg PQ = 76.666,66 Kg PQ / ano 
30 

Obs.: Este coeficiente e apenas demonstrative. 
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Figura 1: Fluxograma do Processo Industrial 


















































































































