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1. Introdução

Actualmente, vivemos tempos onde a mudança e a imprevisibilidade são características do cenário empresarial. A cada novo momento as circunstâncias tecnológicas, sociais, políticas, legais, entre outras, sofrem alterações exigindo novas e rápidas respostas (Kidd 1994). Em tempos passados, a produção em massa pôde ser alcançada sem ferramentas mais sofisticadas que uma boa e racional divisão do trabalho. Mas, o sistema evoluiu e, de modo geral, pode-se dizer que o actual contexto está a sofrer um forte impacto imputável essencialmente à conjugação dos seguintes factores (Kalpic and Bernus 2002):

· As crescentes exigências do cliente;

· A rapidez de acesso e difusão das informações;

· Alta tecnologia;

· A flexibilidade e a necessidade de respostas rápidas;

· As leis de protecção ao consumidor;

· As protecções trabalhistas e as aspirações dos mesmos;

· A escassez de recursos para investimento;

· A preocupação com o meio ambiente;

A entrada destas variáveis no cenário empresarial veio destabilizar o mesmo e instaurar um novo mundo de perspectivas e possibilidades. As ferramentas, técnicas, teorias e abordagens recrutadas até então pela maioria das P.M.E.s mostram-se, progressivamente, incapazes de operar adequadamente impondo, como tal, a necessidade de uma reestruturação completa com o objectivo de assegurar a sua sobrevivência num futuro cada vez mais concorrencial e exigente.

 A expansão da Indústria de Malhas em Portugal atingiu o auge em 1990, coroando o crescimento económico dos anos 80, precedido de uma fase de inflexão contínua, a qual foi alvo de posterior reajustamento. A posição da indústria direccionada para a exportação afigura-se cada vez mais vulnerável sob a ameaça da forte concorrência dos estados da Europa de Leste e Sudoeste Asiático, a qual tende a aumentar. A abertura das Economias Europeias aos mercados asiáticos de mão-de-obra barata induziu a uma desaceleração da procura externa de vestuário de Malha produzida em Portugal. A análise
 deste subsector de vestuário revela que em 1998 este representava 40.02% da totalidade das exportações têxteis (72.2%), com uma quebra de 7.72% a confirmar a perda de mercado externo (Hoek 2000). O valor das nossas exportações para a União Europeia continua a diminuir, à semelhança do que sucede para os países extra-comunitários.
A sobrevivência empresarial dentro desta conturbada realidade de mercado assume um grau de dificuldade significativo pelo que, as organizações vêm-se obrigadas a mobilizar, como nunca, todos os elementos disponíveis. 

É precisamente no decurso deste diagnóstico industrial global que se enquadra tematicamente o estágio realizado mediante a integração e análise a uma unidade empresarial em particular, e de cujos resultados apurados dará conta este relatório. Assim, uma vez efectuado o levantamento da situação actual da empresa em estudo, e assumindo a organização de um sistema de produção como objectivo principal, a proposta final residirá na prossecução do desenvolvimento e planeamento de uma nova unidade industrial de tricotagem.

O que se exige deste estágio é, portanto, a capacidade de apresentar à empresa os elementos de utilidade e aplicabilidade imprescindíveis para a definição e acompanhamento das várias fases que integram necessariamente um projecto desta natureza, das quais se destacam:

· Estudo e definição de layouts 

· Desenvolvimento de plantas de layouts à escala

· Levantamento de orçamentos

Uma outra natureza de exigências foi simultaneamente imposta à prossecução deste projecto, desta feita relacionadas com a complexidade inerente aos objectivos que um projecto desta envergadura requer, não apenas em função da multidisciplinaridade das acções que este implica, dos âmbitos de formação e intervenção que convoca, mas sobretudo porque requisita do seu mentor uma amplitude temporal e uma experiência profissional que, neste caso, não se verificam. Como tal, o tema de estágio eleito assumiu contornos de responsabilidade acrescidos, mesmo porque representa – tanto quanto me foi dado saber – uma iniciativa temática sem precedentes no âmbito da natureza dos demais projectos efectuados ao abrigo dos estágios curriculares desta licenciatura.  

Porém, a inexistência de projectos de estágio tematicamente comparáveis, a dimensão dos pressupostos e das responsabilidades inerentes a uma iniciativa desta natureza, ou mesmo pluralidade de conhecimentos e medidas que a mesma compreende e exige, produziram apenas um estímulo acrescido, um incentivo justificado pela possibilidade e responsabilidade de materializar um projecto numa realidade, passível de ultrapassar o propósito curricular e representar, sobretudo, a transição entre a teoria e a prática, isto é, o contacto e o ingresso na vida profissional. 

Acredito ser este um dos maiores propósitos de um estágio curricular, assim como acredito que este projecto mo permitiu satisfazer em todas as suas ambições, independentemente da posterior avaliação que o mesmo possa merecer e dos resultados que possam surtir da sua aplicação na realidade industrial.
2. Apresentação do local de estágio

2.1. Identificação da empresa

Designação Social: Textiles, Lda. – Indústria têxtil 

Capital social: 2.000.000 Euros

Contribuinte Nº: PT 901 656 555

Matriculada: Conservatória do Registo Comercial de Guimarães sob o nº 3121

Localização: Lugar do Passo, S. João de Ponte, 4800 Guimarães, Portugal.

Telefone: +351.253.5102222/3/4/5 Fax: +351.253.5102226 E-mail: Textiles@clix.pt

Ramo de actividade: Indústria Têxtil

Actividade Principal: Tecelagem de fio tipo algodão (CAE 17220)

Principais Produtos: Malhas do tipo: Jersey, Felpa Americana, Peluche, Rib, Rib Jackard, Piquê, Interlock, Interlock Dupla Face.
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Figura 1: Logotipo da empresa

2.2. Lógica evolutiva da empresa

A empresa Textiles, Lda., surge de uma evolução qualitativa da sociedade Martins & Morgado, Lda., cujo capital é detido por dois sócios: Manuel Antunes Martins (simultaneamente sócio da unidade Textiles, Lda.) e Maria Paula Oliveira Morgado.

A actividade da M&M consiste na confecção de vestuário exterior em série CAE: 18221. O crescimento e desenvolvimento da referida actividade, a par de outras questões de extrema importância que entretanto se colocaram, impuseram aos tutores da empresa a necessidade de repensar a evolução da mesma, redefinindo estratégias e objectivos.

No decurso da observação anterior, passo a descrever sumariamente os principais aspectos que motivaram e justificaram a criação da Textiles, Lda. Assim, M&M, actual detentora de 51% do capital social da Textiles, Lda., com sede em Guimarães, necessita de recorrer permanentemente à subcontratação de serviços de tricotagem de malha, dado que os mesmos representam uma tarefa indispensável ao funcionamento desta actividade, tendo em conta que se trata da principal matéria-prima do seu ciclo de produção.

Paralelamente, a enorme dispersão de empresas que executam este tipo de serviço produz uma heterogeneidade ao nível da qualidade e dos preços praticados, bem como uma grande dependência face aos fornecedores, o que incrementa consideravelmente a vulnerabilidade do negócio.

Adicionalmente, as instalações de M&M apresentam uma incontornável limitação de espaço, o que inviabiliza a incorporação interna de um sector de tricotagem. Cumulativamente, um investimento desta natureza implicaria alterações profundas não apenas na estrutura física da empresa, dado que afectaria significativamente a complexidade organizacional da mesma.

As alterações acima consideradas obrigariam a repensar os métodos organizacionais e os processos produtivos, premissas que comprometeriam a necessidade de flexibilizar as estruturas e a organização que os sócios da empresa preconizam.

Assim sendo, e considerando os implacáveis requisitos de mercado que obrigam a uma exigente prontidão de entrega dos produtos, a uma redução de custos e à manutenção dos parâmetros qualitativos, a criação de uma nova empresa assume-se como uma necessidade inadiável, cuja actividade se deseja independente de uma prestação exclusiva à M&M, tendo por base uma estrutura simples e flexível. Neste seguimento, procurar-se-á conceber uma estrutura subjacente a uma orientação para novos mercados, de forma a favorecer a angariação de novos clientes.

Assim sendo, a Textiles, Lda., acumula vantagens que superam as referentes à M&M, dado que para além de assumir os clientes desta confecção está simultaneamente apostada em servir potenciais concorrentes da mesma, porquanto se apresenta, para o efeito, como uma empresa independente.

Actualmente, Textiles, Lda., vê-se confrontada com um conjunto de limitações e condicionantes, das quais sobressaem a escassez de espaço físico e a insuficiência dos níveis de energia eléctrica, entre outras carências que sublinham a necessidade da criação de novas instalações, propósito para o qual este trabalho foi especificamente estudado, concebido e desenvolvido.

2.3. Principais fornecedores

Apostada em optimizar os prazos de entrega sem comprometer a qualidade e garantindo, paralelamente, uma homogeneização das matérias-primas, Textiles, Lda. tem vindo a estabelecer parcerias comerciais com alguns fornecedores, de entre os quais se destacam:
	Designação
	Produto

	Costa & Costa, Lda.
	Fio Polyester/ Algodão e 100% Algodão

	Fifitex – Fiação de fibras têxteis
	Fio Mescla

	Fábrica de Fiação dos Casais, Lda.
	Linhas e Fio Polyester

	Têxtil Manuel Gonçalves, S.A.
	Fio 100% Algodão Penteado

	Fitor, S.A.
	Fio Polyester

	Têxtil Tsuzuki, Lda.
	Fio 100% Algodão Cardado

	Sacramento Têxteis, Lda.
	Fios Tintos

	HarpiaTêxteis – Comércio de malhas, Lda.
	Elastano

	Carsiltrade Com. Têxteis, Lda.
	Fio Polyester/ Algodão e 100% Algodão


Tabela 1-Principais fornecedores de matérias-primas

2.4. Caracterização genérica da situação da empresa 

2.4.1. O mercado

O volume total de negócios da empresa no ano transacto cifrou-se nos 711,6 milhões de escudos, o equivalente a um acréscimo de 76 milhões de escudos, correspondentes a um aumento relativo na ordem dos 12%. O quadro 2, abaixo apresentado, revela um incremento contínuo da taxa de expansão de vendas, constituindo um indicador credível do dinamismo da empresa, sobretudo se o confrontarmos com o cenário de entorpecimento económico que este sector preconiza em Portugal.
	Anos
	Ind. Expan.
	Tx. Expan.
	Vendas (milhões de escudos)

	1996
	100%
	
	30,0

	1997
	1181,4%
	1081,4%
	355,1

	1998
	2113,7%
	78,9%
	635,3

	1999
	2367,6%
	12,0%
	711,6


Tabela 2 – Índice e taxa de expansão de vendas de Textiles, Lda.
2.4.2. Estrutura Orgânica 

O sistema de organização da empresa dispõe-se de acordo com o organigrama apresentado na Figura nº3 que ilustra a constituição departamental e hierárquica, bem como a sua interligação com a empresa M&M, dada a frequente sobreposição de prestação de serviços entre ambas.
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Figura 2: Organigrama

2.4.3 Quadro de Pessoal

Os recursos humanos que intervêm no funcionamento da empresa somam um total de 22 pessoas, sendo que 5 das mesmas desempenham funções que se estendem – em regime de acumulação – às demais empresas do grupo (direcção, financeira, comercial), enquanto os restantes elementos se distribuem pelas outras áreas funcionais representadas no Quadro 3.
	Área Funcional
	N.º de Pessoas

	Direcção
	2

	Financeira e serviços administrativos
	2

	Comercial
	1

	Produção
	

	Planeamento
	1

	Aprovisionamento
	1

	Oficina e manutenção
	2

	Tricotarem
	13


Tabela 3 – Distribuição dos funcionários segundo a área funcional

2.4.4 Processo produtivo 

Embora se possa considerar um processo produtivo relativamente simplificado – sendo que, comporta apenas uma operação de transformação no processo que medeia a matéria-prima e o produto acabado (este último composto, em média, por três tipos distintos de matérias-primas, fios e enastrado) – o leque diversificado dos produtos acabados, o tempo de preparação ou seduz dos teares, e a vasta gama de matérias-primas passíveis de integrar a composição dos produtos transformam-no num processo relativamente complexo. 
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Figura 3: Fluxo do processo produtivo

2.4.5. Razões que presidem ao investimento

Não obstante o facto das actuais instalações da empresa Textiles, Lda., serem relativamente recentes (datadas de 1997), algumas das suas características físicas, infraestruturais e territoriais representam verdadeiras condicionantes ao desempenho da mesma, sobretudo se considerarmos as limitações que estes factores acrescem em termos de argumentação concorrencial no mercado em causa. 
O quadro que se segue enuncia e ilustra alguns dos factores prejudiciais ao desempenho industrial desta unidade, bem como os efeitos que estes surtem, os quais justificam o investimento agora considerado como uma necessidade efectiva e indispensável à sobrevivência económica da empresa.
	Factores
	Consequências

	Espaço físico limitado na sala de tricotagem – A carência de espaço obriga praticamente a uma sobreposição das máquinas e a uma supressão da área destinada aos corredores, que assim assumem dimensões insuficientes para o transporte das matérias-primas e produtos acabados.
	Alto nível de contaminação (troca de poeiras durante o processo de fabrico, entre máquinas com fios de características distintas)

Impossibilidade do recurso a meios mecânicos auxiliares no transporte de matérias-primas ou produtos acabados

Dificuldades acrescidas no controlo visual das máquinas por parte dos funcionários

Dificuldades no manuseamento das máquinas e no abastecimento de matérias-primas.

Incapacidade de uma manutenção cuidada

Poluição visual do espaço de trabalho

Postos de trabalho não ergonómicos

Dificuldades de limpeza e conservação dos equipamentos e instalações

	Carência de energia eléctrica – Apesar de Textiles, Lda., ter já instalado um posto de transformação, continua a ver-se obrigada a recorrer a energia de baixa tensão, a qual não possui potência suficiente para as actuais necessidades.

	Baixa eficiência produtiva

Aumento do desgaste mecânico das máquinas

Avarias constantes nos quadros eléctricos das máquinas

Iluminação insuficiente nas instalações

Impossibilidade de instalação de sistemas automáticos de detecção de defeitos, originando o aumento de produtos não conformes

Custos energéticos elevados

Implicações de ordem psicológica nos funcionários (considerável nível de desmotivação)

Impossibilidade de controlo de produção e eficiência das máquinas e funcionários
Danos na imagem comercial

Aumento da quantidade de produto acabado não conforme

	Localização geográfica das instalações


	Considerável tráfego. Da estrada Nacional Guimarães – Braga.

Implantação em zona não industrial

	Espaço físico limitado no armazém de matérias-primas


	Dificuldades no uso de meios mecânicos auxiliares, no transporte e acondicionamento de matérias-primas

Dificuldades no controlo de existências em armazém

Impossibilidade de implantar uma estrutura física de separação das várias classes e tipos de fios – aumentando a probabilidade de misturas de ramas e lotes distintos


Tabela 4 – Factores prejudiciais ao desempenho da empresa e respectivas consequências

3. Trabalho realizado

3.1 Localização

A afectação geográfica de uma unidade industrial, isto é, a determinação da sua localização territorial, é uma das premissas fundamentais a ser determinada quando se enceta um processo de implantação de uma nova unidade industrial. 

Teoricamente, os factores locativos de índole industrial são definidos pela consideração de duas etapas e pela delimitação sucessiva de duas áreas distintas.

Na primeira área, a mais ampla, define-se a região onde se deverá implantar a indústria. Razões de ordem económica, às quais se acrescem aspectos técnicos, prevalecerão na sua determinação, definindo a macro localização da indústria. Condições de mercado, abundância de matérias-primas, custos de transporte e disponibilidade de mão-de-obra qualificada, são alguns dos factores que condicionam a região de implantação.

Uma vez determinada a macro localização, procede-se à ponderação do processo de micro localização, o qual consiste na selecção do local efectivo de implantação da unidade industrial. Nesta área mais restrita, contida na macro localização, a solução do problema locativo está intimamente relacionada com a disponibilidade de terrenos nas zonas industriais existentes e com o custo de aquisição que estes representam na globalidade do projecto; surge também implicada com questões de ordem ambiental e energéticas, interferindo ainda com uma sucessão de outros factores que não poderão ser omitidos, sob a pena de se incorrer numa escolha que a curto prazo se poderá revelar inadequada.

Desta forma, e considerando a conjugação dos aspectos anteriormente anunciados, a decisão da implantação das novas instalações de Textiles, Lda., com respeito à solução apontada para a sua macro localização, optou pela permanência na região de Barcelos, de modo a beneficiar da proximidade dos seus actuais clientes, dos prazos de recepção das matérias-primas por parte dos seus fornecedores, e da possibilidade de manutenção da actual mão-de-obra da empresa.

Contudo, a decisão relativa à sua micro localização revelou-se bem mais complexa, confrontada com a problemática que afecta actualmente a região de Barcelos no que respeita à qualidade dos poucos espaços industriais disponíveis, aos entraves do licenciamento e à escassez de serviços complementares, premissas essenciais para a implantação de novas empresas.

Perante o cenário exposto, saldam-se apenas duas hipóteses exequíveis: a implantação no parque industrial da Associação Comercial e Industrial de Barcelos (ACIB) ou a opção pelo parque industrial de Rio Côvo Stª Eulália. E, apesar da eleição do local de instalação de Textiles, Lda., ter sido consumada numa fase que precedeu o início deste estágio, não deixa de ser relevante a enunciação das razões que presidiram aos critérios de decisão e opção dos promotores pelo parque industrial de Rio Côvo Stª Eulália – lote nº 9, nomeadamente:

· Maior proximidade às actuais instalações de Textiles, Lda. (a uma distância aproximada de 3 km, praticamente menos 6 km que a outra alternativa)

· Proximidade à empresa M&M, Lda. (aproximadamente 300 metros)

· Razões de ordem económica e financeira.

· Após ter dado início ao estágio, e havendo efectuado um primeiro esboço de laçou já integrado no projecto agora apresentado, procedeu-se a uma alteração substancial com respeito à transição do lote anteriormente referido para o lote 1-E do mesmo parque, em função da posterior constatação de que o primeiro espaço físico em questão seria insuficiente para responder às necessidades inerentes ao processo produtivo em causa. (No anexo nº I são apresentadas as características dos vários lotes que constituem o parque industrial de Rio Côvo Stª Eulália).

3.2 Definição de layouts

A decisão mais importante que preside à delineação da estrutura funcional de uma indústria, uma vez definido o factor localização e efectuado o levantamento dos dados essenciais a considerar no projecto, será a definição e adequação optimizada de homens, máquinas e materiais sobre uma determinada área física, dispondo e conjugando esses elementos de forma a minimizar os transportes, a eliminar os pontos críticos de produção e a suprimir as demoras penalizadoras entre as várias operações da fabricação. Este conjunto de considerações remete-nos para a fase de elaboração do laçou das instalações da indústria em questão.

O termo inglês ‘lalou não conhece um termo equivalente na língua portuguesa, podendo ser descritivamente traduzido numa disposição ou arranjo físico das instalações e equipamentos. A sua elaboração deve procurar a disposição que melhor conjugue e harmonize as funções dos equipamentos com os homens e com as fases do processo, de modo a permitir o máximo rendimento dos factores de produção. Este ideal será concretizado desde que:

· O espaço concedido à instalação seja o estritamente necessário, com a consequente redução nas áreas cobertas, nos custos de construção civil, nos custos dos sistemas de distribuição de energia, iluminação, fluidos, aspiração, entre outros.

· As deslocações sejam mínimas, entendendo-se por deslocações os movimentos executados pelo material, pelos equipamentos e pela mão-de-obra, no cumprimento das diversas fases de produção.

· Porém, a prossecução e compatibilização destas duas condições não é fácil de atingir, sendo como tal necessário optar entre os demais arranjos físicos possíveis, em detrimento da “solução ideal”. Neste caso, os diversos factores intervenientes são considerados com pesos relativos proporcionais à sua incidência no custo do produto e respectiva qualidade, respeitadas todavia, as exigências do processo, da segurança e do conforto do operador.

3.2.1. Laçou geral 

Considerando o facto deste processo compreender a instalação de uma unidade fabril num parque industrial cujos lotes se encontram pré-definidos – em termos de área máxima de ocupação e respectiva geometria – devem os promotores empresariais correspondentes assumir competências no âmbito da gestão e optimização dos seus espaços, em função das necessidades inerentes ao projecto e das especificidades da indústria a fixar.
Assim sendo, para o caso em estudo, entende-se que a área total de implantação deverá ser dividida em três pisos, com as seguintes conotações:

· Cave – Constituída por dois armazéns (de matérias-primas e de produto acabado), gabinete de armazém, casa das máquinas de aspiração, WC e balneários dos funcionários.

· Rés-do-chão – Constituído pela nave industrial ou sala de tricotagem, oficina, gabinete de planeamento e recepção.

· Andar - Constituído por um laboratório, sala de reuniões e amostras, e escritório da gerência. A seguinte tabela apresenta a correspondência em áreas de cada uma das unidades supracitadas, as quais vêm esquematizadas na planta nº 1, anexo III.
	Unidades
	Área

	Armazém de matérias-primas
	800 m2

	Armazém de produtos acabados
	100 m2

	Gabinete de armazém
	10 m2

	WC e balneários dos funcionários
	25 m2

	Casa de máquinas da aspiração
	125 m2

	Nave industrial
	900 m2

	Gabinete de planeamento
	30 m2

	Oficina
	25 m2

	Anexos
	50 m2

	Recepção
	25 m2

	Laboratório
	17 m2

	Sala de reuniões e amostras
	19 m2

	Gabinete da Gerência
	24 m2


Tabela 5 – Espaços da unidade fabril e respectivas áreas
3.2.2. Layout da nave industrial 

A definição do layout da nave industrial, local onde se dará a transformação da matéria-prima em produto acabado, tem por base a solução encontrada apartir da conjugação dos seguintes factores:

Área disponível para implantação – 900 m2 
Forma geométrica do espaço físico – Rectangular (45m x 20m)

Processo de produção – Conforme o referido anteriormente no ponto 2.4.5, o processo de transformação da matéria-prima  em produto acabado integra apenas uma operação num dos vários teares circulares que compõem o parque de máquinas, não havendo portanto, circulação de produtos em vias de fabrico entre máquinas, o que tornaria a definição do layout mais complexa e obrigaria ao recurso a técnicas ou algoritmos mais elaborados com vista à obtenção de soluções tecnicamente viáveis sob o ponto de vista operacional e produtivo.

Áreas de ocupação de cada máquina – Os valores considerados correspondem à área efectivamente ocupada pelas máquinas (entenda-se que, constituem o equipamento de uma  máquina o conjunto de um tear circular e respectivas esquinadeiras
)

Libertação de poeiras no processo de produção – A libertação de poeiras durante o processo de tricotagem é uma constante neste tipo de indústria; esta ocorrência induz às contaminações entre produtos e acarreta repercussões em termos de higiene e saúde dos trabalhadores. A quantidade libertada é determinada pelas características dos fios, pela construção ou tipo de malha produzida e pelas máquinas utilizadas.

Perdas de carga 
 no sistema de aspiração – Quanto maior for o afastamento entre as máquinas e as centrais de aspiração, maiores serão as perdas de carga do sistema e, consequentemente, menor a capacidade de aspiração. 

Quantidade de malha produzida por máquina – Trata-se de um dado de considerável  relevância uma vez que, permite identificar as máquinas que apresentam os melhores desempenhos da produção geral, assumindo posições de destaque no layout.

Distâncias a percorrer no transporte de mercadorias – Os valores considerados correspondem à distância média compreendida entre saída da  plataforma elevatória (meio de transporte para a movimentação de mercadorias entre a cave e a nave industrial) e os possíveis  locais de implantação das máquinas.

Apresentação da metodologia 

A sequência de disposição das máquinas deverá perfazer linhas paralelas em relação ao lado de maior distância (doravante designados por lados MD) da nave industrial, de modo a verificarem maior visibilidade e a minimizarem os circuitos de transporte.

A orientação das máquinas deverá ser considerada por forma a que as esquinadeiras descrevam uma posição perpendicular em relação ao lados MD e as aberturas dos teares fiquem voltadas para os corredores de transporte, conforme exemplifica a figura 4.
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Figura 4: Esquema de orientação das máquinas

Após efectuado o levantamento das dimensões de cada máquina,  determinados os valores médios em comprimento e largura e, adicionando as distâncias mínimas necessárias entre máquinas e a largura dos corredores, verifica-se que o layout deverá atender a uma distribuição por 3 filas compostas no máximo por 6 máquinas cada. 

O nível de poeiras provocado pelas máquinas mereceu um agrupamento em três categorias (Categoria A- Menor poeiramento, B- Poeiramento médio, C- Maior poeiramento ) com igual número de máquinas e com o objectivo de coincidirem com o número de filas a compor o layout. Considerando que a perda de carga do sistema de aspiração é proporcionalmente imputável ao afastamento das máquinas relativamente às centrais de aspiração, a alocação das filas com maior índice de poeiramento deverá  privilegiar  a maior proximidade possível às centrais. 

A partir da quantidade média produzida por cada uma das máquinas no período compreendido entre Janeiro e Julho de 2000, e do percurso de transporte da malha tricotada entre cada uma das possíveis disposições de alocação das máquinas e a plataforma elevatória, obtém-se a matriz de fluxo de transporte [Kg /m]. O facto de não ser considerado o transporte das matérias-primas decorre da irrelevância do mesmo para este cálculo, dado que a quantidade de fio transportada equivale à quantidade de malha tricotada, pelo que, apenas resultaria numa duplicação uniforme dos valores do fluxo sem qualquer interferência na ordem e procedimento de alocação.

Perseguindo a minimização do custo de transporte, as máquinas que compõem cada uma das filas serão alocadas segundo ordem decrescente do seu fluxo de transporte .

As fórmulas, valores e resultados resultantes da aplicação desta metodologia, bem como a explicação de algumas restrições de ordem técnica ou funcional, estão presentes no anexo II.A.

Há ainda a considerar, a existência de uma Balança (B3) localizada junto à plataforma elevatória.

O resultado final do layout pode ser interpretado mediante a leitura da planta nº.2 anexo III, salvaguardando porém que, o mesmo deverá considerar a flexibilidade que permita eventuais expansões ou modificações da instalação, possibilitando o aumento da produção ou mesmo a substituição de equipamentos por congéneres futuros mais modernos.

O arranjo físico assim concebido atende aos requisitos de mutabilidade impostos por um mercado em permanente evolução e por avanços tecnológicos constantes, permitindo a esta indústria responder, em prazos relativamente curtos, aos imperativos dessas mudanças.

3.2.3. Layout do armazém de matéria-prima

A definição do layout do armazém de matéria-prima, assenta na conjugação dos seguintes factores:

· Área disponível para implantação – 800 m2    
· Pé direito útil da cave – 3.5m

· Distâncias necessárias à movimentação dos meios auxiliares de transporte (empilhadores e porta-paletes).

· Existência de pilares de suporte à estrutura do edifício.

Distâncias a percorrer no transporte de matéria-prima – Os valores considerados correspondem à soma do trajecto compreendido entre a recepção da matéria-prima e o seu acondicionamento em estantes ou zonas de armazenagem (espaço amplo, livre de qualquer tipo de estante, destinado a armazenamento), com o trajecto desde este ponto até à  plataforma elevatória.

Quantidade de matéria-prima armazenada – Trata-se de um dado de considerável relevância dado que, permite determinar as classes de fios mais movimentadas, tomando posições de destaque no layout.

· Período médio de permanência de matérias-primas em stock. 

· Peso médio de palete de fio.

· Apresentação da metodologia

A definição do local óptimo para a instalação das estantes e/ou zonas de armazenagem, foi obtida por recurso à ferramenta informática AutoCAD (desenho assistido por computador). A grande vantagem da aplicação de desenhos em escala sobre os métodos matemáticos de estudo de arranjo físico, reside na grande flexibilidade e rápida simulação de um considerável número de alternativas, permitindo a visualização do arranjo e a fácil detecção das falhas e vantagens inerentes a cada solução. A sua utilização respondeu ao objectivo da optimização do espaço e da maximização do número de paletes (dimensões 1.20m x 1m) a incorporar, salvaguardando as distâncias mínimas necessárias para o transporte de mercadorias com empilhadores e os desvios obrigatórios provocados pela existência de pilares de suporte à estrutura do edifício.

Uma vez efectuada a quantificação das matérias-primas adquiridas no período compreendido entre Março e Junho, (dado que foram os meses que registaram os maiores níveis produtivos) e analisada a proporcionalidade de cada tipo de fio, foram agrupadas em seis classes distintas (Fio Cardado, Fio penteado, Fio Polyester Algodão, Fio Mescla, Fios Tintos e Diversos). 

Dado que o período médio de permanência em stock é de aproximadamente 1 mês (valor empírico, fornecido pela empresa), a quantidade correspondente a cada uma das classes foi igualmente  dividida pelo número de meses em análise, por forma a obter uma “aproximação" à necessidade de aprovisionamento mensal. Comparando estes valores com os valores de capacidade de armazenamento de cada estante ou zona de armazenagem, as ilações retiradas sugerem que as classes fio penteado e fio polyester algodão sejam alocadas nas zonas de armazenagem C e D, respectivamente.

As restantes classes serão alocadas de acordo com a ordem decrescente do seu fluxo de transporte [Kg fio transportado/ distância a percorrer], minimizando os custos desta tarefa.

As fórmulas, valores e resultados obtidos durante a aplicação desta metodologia vêm expressas no anexo II.B.

Há ainda a considerar, a existência de uma bobinadora localizada junto à plataforma elevatória, incumbida da finalidade de repassar fios quando se verifiquem situações de insuficiência de cones para alimentar um determinado tear. 

Todas as pesagens a efectuar no momento de recepção de fios serão asseguradas pela balança (B1) localizada à entrada deste armazém. 

Acresce ainda, referência ao facto de existir um espaço amplo à entrada da plataforma elevatória para armazenamento temporário, isto é, para fio destinado a um determinado tear ou encomenda e que aí aguarda transferência para a sala de tricotagem. 

O resultado final do layout é visível na planta n.º 3, anexo III.

3.2.4. Layout do armazém de produtos acabados 

O armazém de produtos acabados foi dimensionado para uma capacidade de armazenagem aproximada de 12 toneladas de malha, correspondendo a um equivalente de 6 dias de  produção, valor considerado suficiente tendo em conta que o processo de expedição neste tipo de indústria assume um carácter especial, isto porque, as quantidades produzidas de uma determinada encomenda são remetidas por etapas ao cliente consoante a produção realizada, possibilitando a organização das malhas por partidas.

A implantação física deste armazém foi concebida de forma a garantir um processo de expedição fácil, acesso rápido ao armazém de matérias-primas e à plataforma elevatória. A inclusão do gabinete de armazém neste espaço permite um controlo total de todos os movimentos de entrada ou saída de mercadorias, bem como dos funcionários da área produtiva que efectuarão obrigatoriamente o seu acesso pela entrada legendada com o n.º 17, onde ficará instalado o relógio de ponto.

Adicionalmente, este espaço recebe ainda uma revistadeira para rolos de malha e  uma balança com capacidade até 600 kg.

O resultado final do layout pode ser avaliado pela observação da planta nº. 3, anexo III.

4. Higiene e Segurança na Textiles
4.1 Condições ambientais na nova indústria

Sob este título foram convocadas todas as técnicas que permitam criar na indústria um ambiente funcional que permita aos operadores desempenhar com eficiência e conforto as suas actividades profissionais e, mais importante, que atenda aos requisitos impostos pelo produto e pelo processo produtivo, através da concepção de um meio ambiente tecnicamente controlado.

Este estudo não  deverá, como tal,  negligenciar o facto de numa indústria, para além dos requisitos de conforto humano, serem pertinentes os aspectos eminentemente técnicos que definem o ambiente da instalação. Assim sendo, luz, temperatura, humidade, poeiras e ruído
 são os principais elementos condicionantes desse ambiente, que justificam especial atenção.

O acolhimento fiel das imposições técnicas, inteligentemente conjugado com as exigências de conforto físico dos operadores, reflectir-se-á  num ambiente industrial agradável em todos os sentidos e tecnicamente conducente ao bom desempenho da indústria. Esta, observará então ganhos de rentabilidade, mantendo os padrões de qualidade elevados.

4.2 Iluminação Industrial

Uma iluminação adequada é condição indispensável à obtenção de um bom ambiente de trabalho. A inobservância deste factor tende a produzir consequências negativas, tais como: danos visuais, menor produtividade e aumento do número de acidentes. 

A iluminação ideal é aquela proporcionada pela luz natural. Contudo, a possibilidade de aproveitamento da mesma é, por natureza, inconstante e temporalmente restrita, impondo a necessidade de recorrer permanentemente à estabilidade da luz artificial.

A qualidade de iluminação artificial de um ambiente de trabalho varia em função:

· Da sua adequação ao tipo de actividade prevista;

· Da distribuição conveniente das lâmpadas; 

· Da harmonização da cor da luz com as cores predominantes no local. Desta forma, apresentam-se os níveis de iluminância [Lx], de acordo com os diversos ambientes de trabalho que integram as novas instalações, segundo a norma DIN 5035 de modo a fundamentar os cálculos e distribuição do número de lâmpadas.

	Locais
	Nível
	Descrição
	Iluminância [Lx]

	Armazém de matérias-primas
	4
	Tarefas visuais ligeiras com contrastes elevados
	120

	Armazém de produtos acabados
	4
	Tarefas visuais ligeiras com contrastes elevados
	120

	Gabinete de armazém
	6
	Tarefas visuais normais com detalhes médios
	500

	WC e balneários dos funcionários
	4
	Tarefas visuais ligeiras com contrastes elevados
	120

	Casa de máquinas da aspiração
	4
	Tarefas visuais ligeiras com contrastes elevados
	120

	Nave industrial
	5
	Tarefas visuais normais com detalhes médios
	250

	Gabinete de planeamento
	6
	Tarefas visuais normais com detalhes médios
	500

	Oficina
	6
	Tarefas visuais normais com detalhes médios
	500

	Anexos
	4
	Tarefas visuais ligeiras com contrastes elevados
	120

	Recepção
	6
	Tarefas visuais normais com detalhes médios
	500

	Laboratório
	6
	Tarefas visuais normais com detalhes médios
	500

	Sala de reuniões e amostras
	6
	Tarefas visuais normais com detalhes médios
	500

	Gabinete da Gerência
	6
	Tarefas visuais normais com detalhes médios
	500

	Áreas externas
	1
	-
	15


Tabela 6 – Níveis de iluminância [Lx] dos ambientes de trabalho
O projecto de iluminação (cálculos do número de lâmpadas, tipo de lâmpadas a utilizar e respectivas distribuições) dos locais acima referidos ficará a cargo do engenheiro responsável pelo projecto eléctrico.

4.3 Ambiente térmico

A qualidade do ar que circula no interior das instalações e edificações de uma indústria, assume especial relevância em termos de sustentabilidade do ambiente favorável ao bom desempenho dos operadores e ao desenvolvimento satisfatório do processo produtivo.

Assumindo este pressuposto, proceder-se-á à inclusão de um sistema de controlo ambiental na sala de tricotagem.

Basicamente, são três as técnicas envolvidas no tratamento de ar de uma indústria deste tipo:

· Ventilação, que visa renovar o ar ambiente através de um sistema de insuflação de ar exterior e exaustão do ar interior.

· A purificação, que tem por objectivo extrair do ar impurezas em suspensão, nomeadamente as poeiras libertadas durante o processo de tricotagem. 

· A climatização, que permite alterar e manter sob controlo as condições de temperatura (valor óptimo 20ºC(2ºC) e a humidade relativa do ar (65%)
.

Contudo, a selecção de um equipamento capaz de satisfazer as condições óptimas de temperatura - referidas no ponto nº.3 - em dias de calor intenso, obrigaria à instalação de um sistema de ar condicionado, implicando um investimento inicial elevado e um nível de custos de energia e manutenção incomportáveis e substancialmente superiores à alternativa de arrefecimento por processos adiabáticos, os quais permitirão insuflar para o interior da sala de tricotagem ar com  temperaturas aproximadas de 27ºC.

As características e o princípio de funcionamento do sistema seleccionado concerne a:

· Aspiração das poeiras, efectuada por 100 grelhas tipo fenda colocadas no piso da sala de tricotagem, distribuídas uniformemente, tal como atesta a planta n.º 4, anexo III
· O ar aspirado será então conduzido por condutas rectilíneas de secção variável, fixas ao tecto da cave, até às câmaras onde se efectuará a filtragem. Os filtros de bolsas a utilizar terão uma eficiência de 87% e serão protegidos por uma rede fina, sobre a qual se efectuará limpeza contínua.

Depois de filtrado, o ar será humidificado e reenviado ao interior do espaço por ventiladores centrífugos de dupla entrada. Sempre que o ar recirculado atingir temperaturas acima das máximas estabelecidas, proceder-se-á à insuflação de ar exterior arrefecido adiabáticamente, sendo o caudal entretanto aspirado, expelido para o exterior.

Nos dias de temperaturas baixas, ao ar recirculado será adicionado ar quente proveniente do compressor em serviço. Sempre que não se verifique a necessidade de aquecimento, o ar quente do compressor será expelido para o exterior.

Os comando dos diferentes registos motorizados e o accionamento dos aparelhos adiabáticos, bem como o comando da humidificação, ocorrerá de forma automática a partir de termostatos e higrostatos.

A instalação do sistema será efectuado de acordo com a planta n.º 4, anexo III
4.4. Prevenção e protecção contra incêndios

De entre os riscos a que se encontra exposta uma indústria, o mais temido é, normalmente, o de incêndio. Um incêndio, numa qualquer instalação industrial, provoca não somente a sua paralisação mas, subsequentemente, uma série de efeitos colaterais, desarticulando todo o trabalho na empresa e gerando, não raras vezes, um ambiente laboral prejudicial ao desempenho dos seus funcionários.

O objectivo deste capítulo reside precisamente na definição e determinação  de condições físicas e equipamentos necessários à prevenção e protecção contra incêndios nas novas instalações de Textiles, Lda., recorrendo especificamente, à dotação de uma rede de incêndio armada, a equipamento de detecção e alarme e  extintores.

4.4.1 Rede de incêndio armada

A rede de incêndio armada será constituída por 7 bocas de incêndio normalizadas, com diâmetro compreendido entre os  45 e 50 mm, equipadas com um ou dois lanços de mangueira com um comprimento de 25 m, respectivas uniões e agulheta de três posições (jacto, leque e nevoeiro).

A rede de incêndio será totalmente independente dos demais consumos internos de água (ligação à rede pública) sendo que, a sua conduta principal será fechada em anel com tubagem de 80mm (3 polegadas).

As bocas-de-incêndio respeitarão uma distribuição
 regular pelos locais considerados de risco acrescido, tal como se depreende da análise da planta n.º 5, anexo III com a legenda SI.

4.4.2 Equipamentos de detecção e alarme 

Os detectores automáticos de incêndio representam componentes fundamentais de uma instalação de detecção, podendo ser de vários tipos, consoante o fenómeno associado ao fogo que detectam:

· Detector de ionização 

· Detector óptico de fumos (visíveis)

· Detector térmicos (termostáticos e termovelocimétricos)

· Detector óptico de chamas

A selecção dos detectores é fundamentada pelas características apresentadas no quadro ???? Em anexo, e de acordo com as especificidades das áreas a proteger. 

A distribuição dos diferentes detectores considerados pelas várias unidades funcionais da empresa será a seguinte:
	Unidades
	Tipo de detectores
	Nº de detectores

	Armazém de matérias-primas
	Iónico
	9

	Armazém de produtos acabados
	Iónico
	2

	Gabinete de armazém
	Iónico
	1

	WC e balneários dos funcionários
	Iónico
	2

	Câmaras de aspiração
	Térmico
	2

	Nave industrial
	Iónico
	10

	Gabinete de planeamento
	Iónico
	1

	Oficina
	Iónico
	1

	Anexos
	Iónico
	1

	Recepção
	Iónico
	1

	Laboratório
	Iónico
	1

	Sala de reuniões e amostras
	Iónico
	1

	Gabinete da Gerência
	Iónico
	1


Tabela 7 – Detectores de incêndio

A localização dos detectores, botões de alarme manual, central de detecção de incêndio e respectivas sirenes estão patentes na planta n.º 5, anexo III.
4.4.3 Extintores

Atendendo à necessidade de responder com adequabilidade às diferentes naturezas de fogos possíveis, convém classificar os mesmos segundo o tipo de combustível presente nas instalações, mediante a norma portuguesa NP – 1553 (1984), o que permitirá prescrever o agente extintor a aplicar. Esta norma baseia-se na norma europeia EN2 (Classes de Feux), de 1972, e considera as seguintes classes de fogos:

Classe A – Fogos que resultam da combustão de materiais sólidos, geralmente de natureza orgânica como por exemplo, madeira, carvão, papel, matéria têxtil, etc. A qual se dá normalmente com formação de chamas.

Classe B – Fogos que resultam da combustão de líquidos ou de sólidos liquidificáveis como por exemplo, álcoois vernizes, gasolinas, óleos, etc.

Classe C – fogos que resultam da combustão de gases, como por exemplo, acetileno, metano, propano, etano, butano, etc.

Classe D – fogos que resultam da combustão de metais, como por exemplo, sódio, potássio, magnésio, urânio, e alguns tipos de plásticos.

Esta classificação, não menciona qualquer classe dita de fogos eléctricos. Com efeito, a electricidade (principal fonte de energia para a empresa) poderá originar qualquer tipo de fogo, segundo a natureza do combustível. Desta forma, impõe-se a consideração de que um produto extintor seja caracterizado não só pelo tipo de fogo destinado a combater, como também, pela possibilidade de ser ou não utilizado em instalações eléctricas em tensão.

O quadro seguinte sintetiza os principais combustíveis presentes na empresa, a classe de fogos a que pertencem e o tipo de agente extintor adequado.

	Áreas a proteger
	Combustíveis presentes
	Classes de fogos
	Agente extintor

	Armazém de matérias-primas
	Matérias têxteis, madeira
	A
	Pó químico seco (ABC), Água

	Armazém de produtos acabados
	Matérias têxteis, quadros eléctricos
	A, Fogos envolvendo riscos eléctricos
	Pó químico seco (ABC), Água, CO2

	WC e balneários dos funcionários
	Vários
	A
	Pó químico seco (ABC)

	Casa de máquinas da aspiração
	Quadros eléctricos
	Fogos envolvendo riscos eléctricos
	CO2

	Nave industrial
	Matérias têxteis
	A, Fogos envolvendo riscos eléctricos
	Pó químico seco (ABC), Água

	Oficina
	Óleos
	B
	Pó químico seco (ABC)

	Anexos
	Papeis, madeira
	A
	Água ,Pó químico seco (ABC)

	Área social e administrativa
	Vários
	A
	Água, Pó químico seco (ABC)


Tabela 8 – Principais elementos combustíveis existentes na empresa

O cálculo do número de extintores a distribuir pela unidade industrial consta no anexo II.C, fundamentado pela regra técnica RT2-EXT do Instituto de Seguros de Portugal e segundo a norma NP-3064 (1998), e a respectiva localização, que poderá ser interpretada planta n.º 5, anexo III, privilegia pilares ou paredes na proximidade dos factores de maior probabilidade de sinistro.

4.5. Sinalização de segurança

A sinalização de segurança tem por objectivo chamar a atenção, de forma tão rápida e directa quanto possível, para perigos existentes ou prováveis, bem como, proceder à identificação e localização dos meios e dos equipamentos particularmente importantes do ponto de vista da segurança. Os sinais de segurança podem agrupar-se, grosso modo, por cinco finalidades:

· Sinais de proibição

· Sinais de obrigação

· Sinais de emergência

· Sinais de perigo

· Sinais de informação

Cumulativamente, é comum recorrer a determinadas pinturas como meio complementar de alerta para determinadas situações susceptíveis de originar perigos, nomeadamente:

· Zonas que representam permanentemente riscos de queda ou choque (aberturas em pavimentos, degraus de escada, plataformas, etc.)

· Limitação de áreas de armazenagem, circulação de empilhadores e zonas de máquinas 

· Identificação de produtos químicos e fluidos numa instalação, quer estes circulem em tubagens quer se encontrem armazenados em reservatórios, no sentido de assegurar  uma redução dos erros de operação, de cuja ocorrência poderiam resultar graves acidentes.

· A sinalização de segurança a implantar na nova unidade fabril (que figura na planta n.º 5, anexo III), foi formulada de acordo com a normalização adequada - NP 553 (1966), NP 182 (1966) e NP 3992 (1994).

4.6. Energia

A energia, como instrumento que permite satisfazer as necessidades criadas pelos imperativos do desenvolvimento socioeconómico, desempenha um papel fundamental nas economias e, como tal, deve ser utilizada de forma ponderada, integrando a ideologia global do desenvolvimento sustentável e afectação racional dos recursos. 

A gestão de energia deverá arrancar paralelamente à fase de projecto das instalações, por modo a permitir definir, de antemão, opções e cálculos sobre as efectivas necessidades energéticas, optando por soluções passíveis de permitir maior eficiência de alimentação e menores custos de exploração.

Em virtude das características do processo produtivo e do equipamento a instalar na nova unidade de Textiles, Lda, será necessário afectar apenas duas formas de energia:

· Energia pneumática (ar comprimido)
· Energia eléctrica

A rede de ar comprimido a instalar, destina-se à alimentação dos circuitos pneumáticos dos teares circulares e dos equipamentos ou ferramentas na oficina.

Esta, será essencialmente composta por:

2 Compressores, que trabalham em regime alternativo por forma a garantir o contínuo abastecimento em situações de avaria ou interrupção para manutenção, localizados no lado Este do pavilhão por razões de ordem climatérica e de proximidade das condutas de insuflação de ar, nas quais circulará ar quente proveniente dos compressores.  

1 Secador de refrigeração, com o intuito de evitar a condensação.

Reservatório vertical de 800 lt/ 10 Bar.

Linha principal - fará a ligação entre o reservatório vertical e as linhas de distribuição, com passagem pelo secador de refrigeração.
Linhas de distribuição – dispostas em circuito fechado, fixam ao tecto da cave, com uma inclinação de 0.5%, passadores de macho esférico para seccionamento da rede e filtros separadores com drenagem nos pontos mais baixos.

Linhas de serviço – asseguram a ligação entre as linhas de distribuição e as mangueiras dos teares, perfurando a laje da nave industrial (sem ser necessário o recurso a saídas tipo pescoço de cisne), terminando em válvulas de macho esférico em latão niquelado e ligação rápida.

As tubagens e os locais de ligação das linhas de serviço apresentam-se na planta n.º 6, anexo III.

A electricidade é a principal fonte de energia, fundamental para a força electromotriz e iluminação necessária ao funcionamento de uma indústria destas características. O processo de alimentação de energia será efectuado radialmente a partir de um PT aéreo tipo “AS”, equipado com um transformador dimensionado de acordo com as necessidades da indústria; o quadro de baixa tensão alimentará o quadro geral da instalação de utilização, em regime de baixa tensão.

A instalação de utilização para os equipamentos de produção será projectada em baixa tensão, tendo em conta a natureza dos equipamentos alimentados (os quais constam do quadro em anexo IV).

Procurando limitar os efeitos de eventuais perturbações e facilitar a detecção/reparação de avarias nas instalações, estas serão subdivididas em circuitos.
 Os quadros eléctricos serão distribuídos de acordo com a planta limitando os efeitos de eventuais perturbações de sobrecarga e facilitar a detecção/reparação de avarias nas instalações. Serão do tipo capsulado, em chapa de aço de espessura 2mm, devidamente tratada e pintada em toda a superfície. Apresentarão uma estrutura robusta, reforçada com aros de cantoneira e dotados de porta com fechadura. O contacto com peças sob tensão, existentes no interior, deverá ser impedido por um painel amovível que restringirá o acesso aos comandos da aparelhagem. 

A iluminação eléctrica será projectada de acordo com os locais e tipo de funções, conforme o constante no capítulo iluminação. Relativamente à iluminação de segurança, e de acordo com o disposto no artigo 515.º do RSIUEE (Regulamento de Segurança de Instalações de Utilização de Energia Eléctrica), em instalações industriais que empreguem menos de 200 pessoas, poderá não ser prevista qualquer tipo de iluminação de emergência. No entanto, no projecto de instalação eléctrica a desenvolver, deverá ser contemplada  a iluminação de emergência por forma introduzir parâmetros de segurança em quadros de pânico, ou a permitir a prestação de socorros em locais cuja falta de iluminação possa originar situações de perigo.

4.7 Sistema informático e Redes de comunicação

O sistema informático a implementar será um sistema de gestão integrado de produção específico para indústrias de tricotagem. Este sistema, já implementado com sucesso noutras empresas do mesmo ramo, permitirá acompanhar todo o processo respeitante a uma determinada encomenda, desde o primeiro momento com a criação de fichas técnicas e fichas de custo até à expedição das encomendas.

A distribuição física do hardware de rede que compõem este sistema informático, descrevendo os respectivos postos que irão dar entrada de dados ao sistema encontra-se no layout da rede informática apresentada na planta n.º 5, anexo III. O sistema informático permitirá à empresa ter acesso a toda a informação decorrente do processo industrial da empresa e gerar quadros de pânico, ou a prestação de socorros em locais cuja falta de iluminação possa originar situações de perigo.

Investimentos

Os investimentos que serão efectuados nas novas instalações serão repartidos de acordo com as rubricas presentes no quadro seguinte:
	Rubricas
	Valor

	IMOBILIZAÇÕES CORPÓREAS
	

	Custo do terreno
	24000

	Despesas c/sisa, notariais, registo e preparação
	1260

	Sub-total:
	25260

	Construção civil, instalações de água,  sanitárias, esgotos, acessos e parques de estacionamento
	34000

	Rede de ar comprimido
	940

	Rede eléctrica de distribuição e iluminação *
	12000

	Posto de transformação e ramal de acesso
	2700

	Sub-total:
	49640

	Bobinário Corghi Br 36 (12 cones)
	3965

	Tear circular Terrot S296
	15376

	Balança Mod. Delta 86
	574

	Prensa de enfardar Mod. ST12
	1480

	Compressor Rollair3000XA
	2100

	Central de aspiração e controlo ambiental
	24700

	Sub-total:
	48194

	Estantes metálicas para paletização
	890

	Plataforma elevatória
	2110

	Porta paletes
	80

	Sub-total:
	3080

	Medidor de elastano e fio - Multifunction tester LMT – 6
	1943

	Sub-total:
	1943

	Equipamento informático (hardware - Pc´s + impressoras)
	1500

	Servidor Compaq Proliant ML 350
	560

	Software de gestão integrada para tricotagens
	1287

	Sistema operativo Windows 2000 e Office 2000 (4 postos)
	435

	Sub-total:
	3782

	Sistema de detecção de incêndio
	768

	Sistema de detecção de intrusão
	410

	Sistema de CCTV
	450

	Extintores
	76

	Sinalização de segurança
	65

	Equipamento diverso para laboratório
	3046

	Sub-total:
	4815

	TOTAL DE INVESTIMENTOS
	136714


Tabela 9 – Investimento a realizar nas novas instalações

5. Conclusões

A posição da indústria têxtil direccionada para a exportação afigura-se cada vez mais vulnerável sob a ameaça da forte concorrência dos estados da Europa de Leste e Sudoeste Asiático. A abertura das Economias Europeias aos mercados asiáticos de mão-de-obra barata induziu a uma desaceleração da procura externa de vestuário de malha produzida em Portugal, confirmada por uma real perda de mercado externo. 
A empresa Textiles, Lda., viu-se confrontada com um conjunto de limitações e condicionantes, nomeadamente ao nível da escassez de espaço físico e da insuficiência dos níveis de energia eléctrica, entre outras carências que obviaram a necessidade da criação de novas instalações.

Na presente conjuntura internacional para o sector têxtil, e na presente realidade empresarial da Textiles, foi considerado fundamental uma decisão racionalizada e fundamentada na gestão de espaços e montantes de investimento nas novas instalações fabris da empresa.
Procedeu-se ao levantamento da situação actual da empresa, e assumindo a organização de um sistema de produção como objectivo principal, procedeu-se ao planeamento e desenvolvimento de uma nova unidade industrial de tricotagem.

Foram apresentados à empresa os elementos de utilidade e aplicabilidade imprescindíveis para a definição e acompanhamento das várias fases que integram um projecto desta natureza, das quais se destacam:

· Estudo e definição de layouts 

· Desenvolvimento de plantas de layouts à escala

· Levantamento de orçamentos

· O respectivo estudo aborda igualmente a rede de energia e o Sistema informático e Redes de comunicação. Propõe detalhadamente detalhes de Iluminação Industrial, Prevenção e protecção contra incêndios e Sinalização de segurança.
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7. Anexos

Anexo I – Planta do parque industrial do Rio Côvo Stª Eulália.
Anexo II – Justificação da disposição das máquinas para minimização do custo de transporte.
Anexo III – Plantas da nova unidade fabril.
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� MODA E CONFECÇÃO –Revista Especializada para Profissionais.Nº3.1º Trim.1998





� Esquinadeira - Estrutura metálica onde são colocados os cones de fio que alimentam o tear no seu processo normal de fabrico.


� O ar ao deslocar-se ao longo das condutas, sofre uma queda de pressão total, chamada perda de carga, que representa a energia libertada sob a forma de calor e que é consequência dos atritos devidos à viscosidade do ar.


� A análise do ruído deverá ser efectuada após a instalação dos equipamentos nas novas instalações


� Araújo, M.D –Manual de Engenharia Têxtil , 1984, I vol., pág. 411


� Segundo a regra técnica RT3- RIA do Instituto de Seguros de Portugal
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