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DESIGNACAO DO ESTAGIO

Adaptagdo a vida profissional numa empresa de planeamento, controlo de producgio e

qualidade e exportagdo de tecidos e acessorios de vestudrio.

PROGRAMA DE TRABALHO E CRONOGRAMA

1° TRIMESTRE — adaptagéo a vida profissional na empresa Eduardo Pereira Carvalho, Lda.;
vigitas e curtos estagios realizados em emptesas fornecedoras, nomeadamente no campo da fiagdo,

tecelagem, confecgdo e transitarios / despachantes aduaneiros.

2° TRIMESTRE — realizagdo de um projecto de implementa¢do de um Laboratorio de Controlo
de Qualidade de Tecidos.
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Este trabalho foi desenvolvido no ambito do Programa de Estagios no Ensino Superior —
PRODEP I1I cujo tema foi a adaptagdo a vida profissional numa empresa de planeamento, controlo

de produgéo e qualidade e exportacdo de tecidos e acessorios de vestuario
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SUMARIO

O presente trabalho divide-se em trés partes distintas:

A adaptagdo a vida profissional na empresa de planeamento, controlo de produgéo e
qualidade e exportagdo de tecidos e acessorios de vestudrio — Eduardo Pereira

Carvalho, Lda..

Realizagdo de visitas e curtos estagios em empresas ligadas a firma Eduarde Pereira
Carvalho, Lda..
Estas visitas decorreram com o objectivo de conhecer todo o processo de fabricagio de

fios e tecidos, de confecgdo e de transportes / exportagdo desses produtos téxteis.

Elaboragdo de um Projecto de Implementagdo de um Laboratério de Controlo de
Qualidade de Tecidos, e estudo da sua viabilidade econdémica, na empresa onde
decorreu o estagio — Eduardo Pereira Carvalho, Lda..

Este projecto consistiu na avaliagdo dos custos de envio de tecidos para serem testados
em laboratorios creditados, andlise de diferentes orcamentos de equipamentos
necessarios a instalagdo do laboratério, comparagdo e cdlculo da viabilidade

econémica deste projecto.
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1. EDUARDO PEREIRA CARVALHO LDA.

O objectivo deste estagio, como ja referido, foi a adaptacdo a vida profissional numa empresa
de planeamento, controlo de producdo e qualidade e exportag@o de tecidos e acessorios de vestuario

— Eduardo Pereira Carvalho, Lda. (EPC).

A EPC ¢ responsavel pelo planeamento e controlo de encomendas e embarques de tecido,
desenvolvimento de novos produtos, controlo da produgdo, controlo da qualidade do tecido
produzido em Portugal, planeamento e controlo de encomendas e exportagdo de acessorios de

vestuario.

O Planeamento e Controlo de Encomendas e Producio de tecidos consiste na verificagio
dos pedidos vindos dos seus clientes, introdug@o, em computador, de todos os dados referentes a
encomenda, tais como:

- numero da encomenda;

- quantidade de tecido encomendada, qualidade e desenho;

- data de entrega (prevista);

- fabrica em que o tecido vai ser confeccionado;

- aprovacdo de amostras de tecido;

- etc..

Quando estes dados estdo todos reunidos e a amostra de tecido a ser encomendado ja foi
aprovada pelo cliente, envia-se uma Nota de Encomenda para a fabrica pré-determinada com estes
dados, para que o tecido entre em produg@o.

A medida que o tempo passa é necessério fazer o Controlo da Encomenda sabendo junto da
fabrica em que estadio se encontra a produgdo do tecido e se a data de entrega vai ser cumprida. No
caso de haver atrasos ¢ necessario avisar o cliente se os aceita e informar a fabrica sobre eventuais

penalizagdes pelo ndo cumprimento do prazo estabelecido na Nota de Encomenda.

Embarques de tecido.
Por vezes, uma encomenda ndo esta pronta toda ao mesmo tempo. A medida que o tecido vai
estando acabado nas fabricas, este vai sendo armazenado na propria fabrica ou no armazém do

transitario. O tecido fica, entdo, a aguardar instrugdes de embarque para os destinos de confecgio.
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O destino dos tecidos para serem confeccionados varia, mas ha paises com os quais ha mais
contacto, tais como: Bulgéria, Hungria, Turquia, Roménia, EUA, Canad4, Cabo Verde, Macau ou
Hong Kong.

Quando o destino do tecido sdo paises da Europa Central, o tecido segue por camifo. Quando
o destino sdo mais longinquos, tais como, América, Africa ou Asia, o tecido vai num contentor num
navio. O frete aéreo apenas ¢ utilizado como ultimo recurso quando se trata duma urgéncia.

Quando se agrupa a quantidade de tecido para encher um camido ou um contentor de navio,
pede-se as fabricas que emitam as suas facturas e envia-se para o transitario, de modo a este tratar

dos documentos necessarios ao embarque.

Desenvolvimento de novos produtos.

Até ha poucos anos atras, a EPC apenas trabalhava com tecidos de flanela destinados a
confec¢do de camisas.

Ultimamente, o negdcio tem vindo a alargar, isto €, ndo s6 tem vindo a aumentar a
quantidade, como também tem sido diversificado o tipo de tecido.

Inicialmente, fabricava-se tecido de flanela grosso para camisas exteriores, depois comegou a
ser feito tecido mais fino para pijamas.

Ao nivel dos desenhos também se tem vindo a verificar esta alteragdo. No inicio apenas se
trabalhava com tecidos lisos, riscas ou xadrez, hoje em dia, ja se trabalha com estampados.

Futuramente vai-se tentar entrar no ramo das malhas e dos téxteis lar.

Esta evolugdo envolve um aumento da quantidade de fabricas produtoras de tecidos e malhas,
bem como uma maior diversidade de produtos. Para isso, ¢ necessario estabelecer contactos com
novos produtores, discutir contractos de negociagdo e avaliar a qualidade dos produtos que

oferecem.

Com esta diversificagdo de fabricas fornecedoras e de produtos fabricados, o Controlo da
Produciio tem que ser mais “atento”. E necessario seguir o processo de produgéo de cada produto
para garantir a qualidade exigida e o cumprimento dos prazos de entrega.

Este processo envolve visitas as fdbricas e actualizagdo constante dos ficheiros de dados

referentes ao controlo de produgdo, de modo a saber em que estadio se encontra cada produto.
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Controlo da Qualidade do tecido produzido em Portugal.
Actualmente, todas as fabricas possuem o seu proprio laboratorio onde testam o tecido que
produzem. Mas, de acordo com os contractos celebrados com os clientes, esses testes devem ser

comprovados por laboratérios independentes e certificados.

Do primeiro lote de tecido produzido, ¢ necessério enviar cortes de 1 metro para analisar, de
modo a confirmar se a qualidade esta de acordo com as especificagdes do cliente a que se destina.
Além disso, no proprio escritério de EPC verifica-se se o desenho e as cores estdo de acordo com o
pedido ou com a amostra aprovada e se a largura e o peso do tecido correspondem a encomenda

feita.

Planeamento e Controlo de Encomendas e Produgio de acessorios.

Ao mesmo tempo que o tecido é produzido é também necesséario encomendar e controlar a
produgio dos acessorios necessarios:

- botdes;

- etiquetas de tecido com tamanho, origem e instrugdes de lavagem;

- etiquetas de papel autocolante para os sacos das pegas confeccionadas;

- ré6tulos autocolantes para as caixas de embalagem.

Para estes artigos e a partir da solicitagio dos clientes, sdo feitas encomendas as fabricas
portuguesas que os produzem, controlada a sua qualidade (verificagdo do texto nas etiquetas e
rétulos, tamanho e quaisquer outras especificagdes) e especialmente prazos de entrega. Tudo tem
que estar pronto juntamente com o tecido para a exportagio ser simultdnea com destino as fabricas

de confecgdo.

Todo o trabalho da EPC é feito de pormenores que tém que ser bem controlados de modo a
que ndo haja atrasos nas produgdes e que a qualidade esteja dentro dos pardmetros exigidos pelos

clientes.

No decorrer do estagio na EPC surgiu a oportunidade de fazer um projecto onde se estudasse
a viabilidade de instalar um Laboratério de Controlo de Qualidade dos Tecidos, tentando eliminar
as grandes quantidades mensais de pedidos de testes laboratoriais ao Citeve (C'entro Tecnologico
das Industrias Téxtil e do Vestuario de Portugal) na Covilhd. Este assunto sera aprofundado no

capitulo 3. deste relatorio.
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2.VISITAS / CURTOS ESTAGIOS

As visitas e curtos estagios realizados em diversas empresas ligadas a Eduarde Pereira
Carvalho, Lda., tiveram como objectivo conhecer/compreender/apreender todo o processo
produtivo de um produto téxtil (camisa, pijama, etc.). Tentou-se, entdo, abarcar as varias fases:

" Fiagdo de fios de algodao;

® Tecelagem de tecidos de algodao;

* Armazenagem e transporte dos tecidos;

. Planeamento e controlo da produgéo;

o Controlo da qualidade dos tecidos;

° Planeamento de embarques de tecidos e acessorios (etiquetas, botdes, etc.);

® Confeccdo de camisas e pijamas.

Neste sentido, realizaram-se as seguintes visitas e curtos estagios:

2.1. Pequeno estagio na fabrica Fiac¢do e Tecidos Oliveira e Ferreira, S. A. situada em Riba
d’Ave, Guimaraes.
2.2. Visita a fabrica de confecg@o Vida Style em Vidin, na Bulgaria.

2.3. Pequeno estagio no transitario Speditur situado na Maia.
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2.1. FIACAO DE TECIDOS OLIVEIRA E FERREIRA, S. A. (FTOF)

Esta empresa situada no Vale do Ave apenas produz tecidos de algoddo. Apresenta-se de
seguida e duma forma esquematica as diversas secgdes da fabrica:
A. Operagdes de Planeamento
A.1. Planeamento da produgio
A.2. Debuxo
B. Produgéo de fio
B.1. Preparag@o - Abertura e Limpeza ou Depuragéo
B.2. Batedura
B.3. Cardagdo
B.4. Dobragem e Estiramento
B.5. Penteagdo
B.6. Torgdo
B.7. Fiagdo
C. Produgéo de tecidos
C.1. Preparagdo a Tecelagem
C.1.1. Bobinagem
C.1.2. Segunda Bobinagem
C.1.3. Canelagem
C.1.4. Urdidura ou Urdissagem
C.1.5. Encolagem
C.2. Tecelagem
C.3. Revista Intermédia
C.4. Tinturaria
C.5. Acabamento
C.6. Revista Final e Embalagem
D. Operagdes de Controlo
D.1. Laboratério de Controlo de Qualidade da Fiagao
D.2. Laboratério de Tinturaria
D.3. Laboratorio de Controlo de Qualidade do Tecido
E. Co-geragédo de Energia

F. Tratamento da Agua e Efluentes
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A. Operacdes de Planeamento

A.1. Planeamento da Producio

Todo o processo produtivo desta fabrica encontra-se informatizado, o que faz com que se
saiba, em qualquer altura, em que fase da produg@o esta um determinado artigo.

Quando chega uma encomenda a fabrica € necessario fazer o Planeamento da Produgdo: a
encomenda ao ser introduzida no computador central, faz com que este crie as necessidades para
executar a encomenda pedida.

As necessidades sdo colocadas pela seguinte ordem:

1. Tecido acabado;

2. Tela ou “tecido ao cair do tear”;

3. Teia urdida;

4. Fio tingido;

5. Fio cru.

Assim que as necessidades estejam criadas e exista matéria-prima que responda a essas
necessidades pode dar-se inicio a produgéo. Esta pode ser acompanhada dia a dia, uma vez que a
maior parte das etapas que vdo desde fazer do fio até a embalagem do tecido pronto, estio

informatizadas e sdo actualizadas no computador central, durante a noite.

A.2. Debuxo

Esta sec¢do executa as seguintes fungdes:

- Recepgdo dos pedidos de amostras em tecido;

- Recepgio e execu¢do dos pedidos de “cad-prints” (amostras de desenhos feitas em
computador) ou plaquetas de fios (amostras de desenhos feitas enrolando e colando os fios
em volta de um cartdo);

- Analise da constru¢do de amostras de tecido — peso do tecido (g/m?), espessura dos fios
utilizados (Ne), nimero de fios por centimetro ou por polegada a teia e a trama, nimero de
fios de cada cor (raport) e tipo de ponto utilizado (xadrez, figuras, etc.);

- Tradugiio dos pedidos / aprovagdes dos desenhos em ordens para as maquinas executarem
(urdideiras, tinturaria, tecelagem) de acordo com as disponibilidades existentes (fio cru, fio

tingido, urdideiras e teares).
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B. Produgio de Fio

B.1. Preparagio — Abertura e Limpeza ou Depuracio

Esta primeira etapa do processo de fabrico de fio, consiste na abertura dos fardos. E feita em
abridores, que desagregam a massa de fibras e separa as impurezas mais grossas, tais como, restos
de sementes, folhas e po.

Associando diversos fardos da mesma ou de diferentes procedéncias obtém-se uma matéria
prima mais homogénea. Quando os fardos sdo de origens diferentes as quantidades retiradas de

cada fardo tém que ser controladas de acordo com a qualidade de fio pretendida.

B.2. Batedura

Nesta fase, os batedores completam a limpeza das fibras e agrupam-nas em manta continua.

B.3. Cardaciao
As cardas, através dos “puados” que as constituem, misturam convenientemente as fibras de
um lote, soltando-as e paralelizando-as de modo a formar um véu que, quando condensado numa

fita continua, apresenta um peso bastante uniforme.

B.4. Dobragem e Estiramento

As reunideiras de fitas e os laminadores tém por finalidade dar maior regularidade a secgdo e
ao peso da mecha por unidade de comprimento.

A sua fungdio ¢ reagrupar as fitas (das cardas ou penteadeiras), paralelizar ainda mais as fibras
que as constituem e aplicar alguma estiragem. O estiramento consiste no alongamento duma fita
(por exemplo se sdo alimentadas 6 fitas a um laminador, sai apenas uma fita com aproximadamente
a mesma sec¢iio das que entram, mas com comprimento 6 vezes maior). Aqui comega a definir-se

uma massa por unidade de comprimento uniforme ao longo da fita.

B.5. Penteacdo
Esta operagdo apenas ¢ realizada para as boas qualidades de fio (fios penteados). Aqui as

penteadeiras removem as fibras que ndo atinjam um determinado comprimento e paralelizam-nas.

B.6. Torcao
Os torces, além de darem uma pequena torgdo com certa estiragem a fita, tém como fungdo

principal a formago da mecha que apresenta uma menor secgdo € encontra-se enrolada em bobinas.
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B.7. Fiacao

H4 viarios tipos de fiagdo, dos quais os mais importantes sdo: a fiagdo convencional que
produz “fio de anel” e a fiagdo “open-end”.

O fio de anel é produzido em continuos de fiagdo, faz a estiragem e tor¢do de modo a obter o
fio com espessura (ou secgdo), tor¢do e resisténcia pretendidas. No final o fio fica enrolado nas
canelas de fiagdo.

A fiagdo “open-end” é mais rapida pois ndo tem tantas etapas, ou seja, a fita que sai das
cardas ou dos laminadores entra directamente na maquina de “open-end” de onde sai o fio
pretendido, ja bobinado. Inicialmente, o fio obtido por este processo era mais grosso que o “fio de
anel”, mas esta tecnologia tem vindo a desenvolver-se de modo a obter-se fio cada vez mais fino. A

seccdo transversal deste tipo de fio é muito mais uniforme que o “fio de anel”.

(1) — Apresenta-se no Apéndice FIOS um esquema de fabrico de fio a partir dos fardos de algoddo

C. Producio de Tecidos

C.1. Preparacio a Tecelagem

C.1.1. Bobinagem

A bobinagem ¢ feita em bobinadeiras. Nesta etapa, o fio ¢ passado das canelas de fiagdo para

as bobinas.

C.1.2. Segunda Bobinagem

Conforme os processos em causa, poderd ser necessaria uma segunda bobinagem, por
exemplo, quando se trabalha com fios tingidos. Esta fase tem como objectivo preparar as bobinas
que se destinam ao fornecimento de fio a tecelagem (produgéo de tramas) ou a urdideira (produgéo

de teias).

C.1.3. Canelagem
Nas tecelagens com langadeiras (muito vulgares ha alguns anos atrés), o fio destinado a trama
passa das bobinas de tecelagem para canelas de tecelagem apropriadas a caberem na langadeira que

conduz o fio da trama no tear.

C.1.4. Urdidura ou Urdissagem

E feita nas urdideiras.
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As bobinas de fio sdo colocadas na esquinadeira, de acordo com o desenho a ser feito
(“raport™). Da esquinadeira o fio vai ser enrolado em volta dum rolo (orgdo de urdidura) dando

origem a teia ou urdidura.

C.1.5. Encolagem
E feita nas engomadeiras.
Consiste em aplicar uma cola ou goma aos fios da teia de modo a aguentarem os esforgos na

tecelagem.

C.2. Tecelagem
i Nos teares € feito o entrelagamento de dois conjuntos de fios (os da teia e os da trama)
segundo certas regras dando origem aos diversos tipo de tecidos.

Toda a informagdo desenvolvida no gabinete do Debuxo vai ser introduzida nos teares de
modo a criar os desenhos/padrdes desejados.

Nos teares mais antigos esta informagdo € introduzida na forma de cartdes perfurados
(antigamente, estes cartdes eram perfurados manualmente e mais recentemente numa perfuradora
propria onde a informagdo chega do computador central). Os teares mais recentes tém uma placa de
circuito impresso que recebe a informagdo directamente do computador central.

Durante a noite o computador central recebe a informagdo da quantidade de tecido que ficou

pronto e em que estadio esta aquele que ainda néo saiu dos teares.

C.3. Revista Intermédia

Quando a tela (ou tecido ao cair do tear) esta pronta, é limpa e revista numa mesa de luz.

Nesta etapa os defeitos sdo numerados de acordo com a sua natureza, extensdo e gravidade e
localizados na tela. As pessoas encarregadas desta revista tém por fungéo detectar os defeitos,
introduzi-los no sistema informatico e, se possivel, eliminar alguns deles.

Esta contabilizag¢do de defeitos é introduzida no computador central. Ja aqui se pode fazer
uma avaliagdo da qualidade do tecido depois de acabado; pode-se também definir um tipo de
acabamento que corrija ou atenue alguns dos defeitos.

Convém que todo o tecido do mesmo lote (mesma cor, mesmo desenho, mesma construgéo,
mesmo peso) va para a fase de acabamento ao mesmo tempo. Se tal néo for possivel podem juntar-
se tecidos de lotes diferentes mas que tenham caracteristicas semelhantes, ou seja, que tenham o

mesmo tipo de acabamento.
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C.4. Tinturaria

De entre as varias formas de dar cor aos substratos téxteis, salienta-se as seguintes:

a. Tingimento de tecido — ha duas formas mais usuais deste tipo de tingimento — ao largo e
em corda;

b. Tingimento de fio — os substratos téxteis mais usados neste tipo de tingimento sdo as
meadas e as bobinas de fio;

c. Tingimento em teia — utilizado principalmente no tingimento de azul indigo com destino
a confec¢do de calgas de ganga, este processo faz o tingimento e a encolagem da teia numa

sé etapa.

O tingimento de tecido ao largo consiste na impregnagdo da tela feita com fio cru nos
corantes exigidos juntamente com alguns aditivos. A tela impregnada € enrolada num rolo e envolta
em plastico, ficando em rotagdo continua, durante 24 a 48 horas, para fixar a cor e evitar variagdes
da tonalidade.

O tingimento de fio em bobinas ¢ feito em cubas de tingimento em determinadas condi¢oes

de temperatura, pressdo e pH onde sdo adicionados os corantes e 0s aditivos necessarios.

C.5. Acabamento
Genericamente, um acabamento consiste na aplicagdo de um banho com agentes amaciadores
e estabilizadores ao tecido, com o objectivo de obter um toque agradavel.
Existem, no entanto, uma grande quantidade de acabamentos fisicos ou quimicos, utilizados
com diferentes finalidades:
a. Lavagem/secagem — para retirar excedentes de corante;
b. Desencolagem — para retirar a cola que tinha sido distribuida pelo fio da teia para aguentar
as tensoes dos teares;
¢. Carda — acabamento fisico que tem por objectivo levantar algum pélo ao tecido, através de
pentes rotativos, conferindo-lhe um toque mais macio. Esta operagdo tem que ser muito
controlada de modo a dar o toque necessario ao tecido sem lhe retirar resisténcia.
d. “Sanforizagdo” — onde se obtém a estabiliza¢do dimensional de alguns tecidos;
e. Gasagem — efeito contrario da carda, tira o pélo em excesso do tecido, através duma
queima superficial destes pélos;
f. Mercerizagdo — operagé@o que confere brilho aos tecidos;
g. Tratamento anti-ruga;

h. Laminagio ou “tesoura” — retira o excesso de pélo produzido na carda;
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i. Tratamento anti-borboto;
j- Tratamento com resinas anti-bacteriana, anti-chama;

k. vEtc..

C.6. Revista Final e Embalagem

Nesta fase, todo o tecido é revisto, sendo localizados e marcados os defeitos que tenham
permanecido.

Aqui define-se a qualidade do tecido, isto €, se o tecido ¢ de 17, 2 ou 3" qualidade de acordo
com o numero de pontos de penalizagdo que lhe sejam atribuidos.

Os pontos de penalizagdo sdo atribuidos de acordo com o numero, extensdo e a gravidade dos
defeitos existentes.

S6 entiio o tecido é enrolado, em rolos com 60 a 100 metros e embalado em plastico.

Toda esta sec¢iio também est4 informatizada e, como acontece na tecelagem, durante a noite o
computador central recebe a informagdo da quantidade de tecido que foi embalado e qual a sua

qualidade.

D. Operacdes de Controlo

D.1. Laboratério de Controlo de Qualidade da Fiacdo

Neste laboratdrio executam-se testes periddicos ao fio produzido na FTOF, nomeadamente:

a. Resisténcia do fio;

b. Grau de torgdo do fio;

¢. Titulo do fio (Ne);

d. Testes de regularimetria, para verificagio da existéncia de pontos finos (zonas onde o fio ¢
mais fino do que o normal), pontos grossos, “neps” (pequenos borbotos provocados por
um aglomerado de fibras finas) e cascas (restos de folhas ou sementes que ndo foram
removidas na etapas de limpeza);

e. Teste do “espelho”, para confirmago dos resultados da regularimetria, quando necessario.

Todos estes ensaios sdo realizados ao longo das seguintes fases da Produgdo de fio: Cardagdo,

Dobragem, Estiragem, Penteagdo, Tor¢do e Fiagdo. Deste modo, tenta-se que o fio seja 0 mais
uniforme e resistente possivel.

A qualidade do fio depende, obviamente, da qualidade do algodao.

Uma vez que a FTOF ndo dispde do material necessario para analisar os fardos de algodao,

manda analisar amostras de cada fardo ao Citeve.

Mariana Biltes M. Carvalho Pag. 12



PRODEP 111 Fevereiro de 2002

Noutras fabricas o proprio laboratorio de controlo de qualidade tem a possibilidade de
analisar o algoddo segundo os seguintes pardmetros:

a. Peso;

b. Grau de branco;

¢. Quantidade de impurezas;

d. Humidade;

e. Etc..

D.2. Laboratério de Tinturaria
Este laboratorio tem, principalmente, quatro funcionalidades:

a. Controlo de corantes. De cada vez que se muda o fio ou um corante, na produgdo, €

necessario testar a afinidade do corante ao fio ou tecido, de modo a manter, ou alterar, as
receitas de cores existentes, para garantir que as cores produzidas sdo sempre as mesmas €
iguais ao cartaz de cores que a FTOF tem;

b. Desenvolvimento de novas cores, com base nas receitas existentes ou em receitas novas

dadas pelo computador;

¢. Ajuste de cores da producio geral — remonte. Se a cdr produzida ndo saiu tal como se

queria, pode ser corrigida, acrescentando alguns dos componentes da receita original, de
modo a produzir a cor correcta;

d. Aproveitamento de cores mal feitas na produgéo. Nestes casos, em vez de tentar fazer um

remonte pode-se acrescentar alguns dos componentes € fazer uma cor diferente.
O laboratério tenta trabalhar, dentro das suas possibilidades, nas mesmas condigdes que a

produgéo geral.

D.3. Laboratério de Controlo de Qualidade do Tecido

Este laboratorio é responsavel pelo controlo de todo o tecido produzido antes de ser
embalado.

O testes laboratoriais mais frequentes sdo:

a. resisténcia a tracgdo e alongamento da teia e da trama;

b. estabilidade dimensional do tecido & lavagem (teia e trama);

¢. solidez dos tintos a lavagem;

d. solidez dos tintos a fricgdo a seco ¢ himido;

e. solidez dos tintos a luz;

f. solidez dos tintos a transpiragdo acida e alcalina;
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g. peso por m’;

h. resisténcia do tecido ao rasgo (teia e trama);

i. resisténcia e deslizamento da costura;

j- resisténcia do tecido & abrasao;

k. resisténcia do tecido a formagdo de borboto;

. teor de formaldeido;

m. etc..

(Alguns testes vio ser explicados mais a frente no capitulo 3.)

Se algum destes parametros ndo estiver de acordo com as especificagdes dos clientes
(nomeadamente a resisténcia a tracgdo e a estabilidade dimensional) o tecido tera de ser reacabado

de forma a atingir os valores pretendidos.

E. Co-geragio de Energia

A FTOF possui um processo produgdo de energia eléctrica por co-geragdo, cujo combustivel
¢ 0 gas natural.

Como subprodutos deste processo ¢ possivel obter vapor de agua e 4dgua quente, destinados
aos diferentes processos da tinturaria e acabamentos existentes na fabrica.

A energia eléctrica produzida por este processo € suficiente para abastecer toda a fabrica,

além de permitir vender o excedente a EDP.

F. Tratamento da Agua e Efluentes

O tratamento da agua a entrada da fabrica é imprescindivel para controlar os niveis de pH,
cor, compostos organicos, metais e outras substancias que se encontrem dissolvidas na agua ou em
suspensdo. A qualidade da 4gua determinante para as fases de tinturaria e acabamentos.

O primeiro tratamento ¢ feito num decantador, onde se introduzem agentes floculantes que
agregam a matéria orgnica que se encontra dissolvida na agua, promovendo a sua deposigdo no
fundo do decantador. Posteriormente, a dgua passa por filtros de areia, para remover algumas
particulas que ainda existam em suspenso.

Por vezes, a agua captada do rio traz uma colorag@o indesejavel; para remover essa coloragdo
é necessario um tratamento com cloro. Seguidamente, a 4gua passa por filtros de carvdo activado,
cujo o objectivo é retirar o excesso de cloro.

A quantidade de metais dissolvidos ¢ controlados pela adigdo de agentes complexantes que

provocam a precipitagdo dos metais e sua remogao por filtragdo.
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O nivel de pH ¢ controlado através da adigdo da acido ou base conforme a agua esteja,
respectivamente, alcalina ou 4cida.

Através dum colector os efluentes resultantes das fases de tinturaria e acabamentos séo
levados até 2 ETAR de Riba d’Ave onde sdo devidamente tratados. Este servigo que a ETAR presta

a FTOF &, naturalmente, pago.

Durante o curto estagio decorrido na FTOF, passei por todas estas fases de modo a melhor
compreender o que nelas acontece e como estdo relacionadas entre si.

Nesta empresa fiquei a conhecer o processo de fiagdo, tecelagem, tinturaria e acabamento de
tecidos de algodao.

O passo seguinte ¢, naturalmente, a confecgio — Capitule 2.2..
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2.2. VIDA STYLE

Esta fabrica situada em Vidin, na Bulgaria, dedica-se a confec¢do; neste caso, de camisas e
pijamas de tecido de algoddo. Uma vez que a visita a fabrica decorreu apenas num dia, apresenta-se

resumidamente as etapas que constituem uma confecg@o.

e Recepgio e revista do tecido

O tecido chega a fabrica em fardos de 4 rolos de 60 a 100 metros. A fabrica mede a totalidade
do tecido a sua chegada, para controlo das quantidades de tecido recebidos, por desenho e cor, bem
como a que cliente pertencerdio os artigos a confeccionar. De cada lote é inspeccionado, pelo
menos, um rolo como forma de avaliar a qualidade do tecido de acordo com as penalizagbes

devidas aos defeitos e sua gravidade.

e Anailise do tecido
De cada lote de tecido, é enviado previamente 1 metro de tecido antes do lote geral, para que
o laboratério possa testar o tecido.
Os testes realizados sdo:
a. Controlo da cor do tecido — ver se a cor € uniforme;
b. Controlo do peso do tecido — g/m?;

Resisténcia dos tintos a lavagem;

e

d. Estabilidade dimensional — saber o encolhimento ao fim de varias lavagens;
e. Largura do tecido — saber qual a largura do tecido e se esta € constante. Este teste €

particularmente importante porque condiciona a sec¢do de corte.

e Seccio de corte

Varias camadas de tecido sdo cortadas de acordo com moldes enviados pelo cliente.

A distribui¢io dos moldes sobre o tecido ¢ feita de modo a que a quantidade de tecido
desperdi¢ado seja minimizada a0 maximo (dai a importancia do tecido dever ter sempre a mesma
largura).

Quando o tecido tem um padrdo (xadrez ou outro tipo de desenho estampado) esta
distribui¢iio dos moldes tem que ser muito bem estudada, de modo a que no final os desenhos nas
frentes das camisas, nos colarinhos e nas mangas estejam balanceados, isto €, de modo a que o

produto final esteja equilibrado.
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e Confecgao

As pegas cortadas na secgdo anterior sdo cosidas de modo a formar camisas ou pijamas.

Toda a confecgdo esta seccionada: cada sec¢do tem um fung¢fio muito especifica: uma coloca
entretelas nos colarinhos e punhos, outra cose os bolsos, outra abre as casas dos botdes, outra cose
os botdes, outra as etiquetas, etc..

Algumas pecas, por exemplo os bolsos, antes de serem cosidos podem ser bordados. Estes

bordados podem ser pequenos desenhos ou o simbolo/marca do cliente.

¢ Controlo da qualidade da confeccao
Aqui as pegas confeccionadas sdo inspeccionadas. Controla-se a qualidade da confecgéo

através da avalia¢do do produto final.

¢ Embalagem e Rotulagem
As pegas sio passadas a ferro, dobradas, embaladas em sacos plasticos. Os sacos sdo
etiquetados e distribuidos por caixas rotuladas de acordo com as exigéncias dos clientes (cor,

tamanho, modelo, destino, etc.).

Esta pequena visita teve como objectivo conhecer a continuidade do processo de fabrico de
tecidos em Portugal. Uma vez que a Eduardo Pereira Carvalho Lda. ndo trabalha com nenhuma
confecgdio em territério nacional, a visita teve lugar na Bulgaria.

Embora a confecgio seja feita fora de Portugal, todos os acessdrios sdo quase exclusivamente

portugueses: botdes, etiquetas, bordados, etc..
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2.3. SPEDITUR

Uma vez que o tecido e 0s acessorios sdo fabricados em Portugal e as fabricas de confecgdo
se encontram distribuidas um pouco por todo o mundo (Bulgéria, Hungria, Roménia, Turquia, Cabo
Verde, EUA, Canada, Hong Kong, ...) a empresa EPC tem que lidar com transitarios (neste caso,
Speditur) e despachantes que fagam o transporte desta mercadoria desde as fabricas que os
produzem até aos destino de confecgdo.

Desta forma, aqui se insere o curto estdgio decorrido na Speditur realizado com o objectivo
de tomar conhecimento do que envolve o transporte de mercadorias por terra, mar ou ar.

Como j4 foi referido, a medida que o tecido vai estando pronto é armazenado na fabrica ou no
armazém da Speditur. Quando o cliente da ordem para embarcar e define o destino da mercadoria
da-se inicio a uma série de procedimentos necessérios para que o transporte seja efectuado.

Se o destino da mercadoria é a Europa, normalmente, o transporte faz-se por camifo. Quando
o destino é América, Africa ou Asia o transporte ¢ feito por via maritima. Para pequenas quantidade

e¢/ou em situagdes de grande urgéncia, recorre-se ao frete aéreo.

Quando a EPC recebe ordens para embarcar determinada quantidade de tecido e acessorios
para a Bulgdria, por exemplo, envia a Speditur — Departamento de Camido os dados
correspondentes a mercadoria:

a. quantidade de tecido (nimero de rolos e metragem), volume € peso;

b. quantidade de caixas de botdes, etiquetas e rétulos, suas dimensdes € peso;

¢. destino (pais e fabrica de confecgdo);

d. data prevista para embarque.

Com estes dados o responsdvel pelo Departamento de Camiio pede as fabricas ou mesmo a
EPC as facturas da mercadoria de modo a poder emitir os documentos necessarios para o transporte
e fazer o pedido ao despachante do documento da alfindega que comprova a exportagao.

Os documentos emitidos pela Speditur ja incluem um seguro. Quando a mercadoria tem um
valor superior ao que € coberto por este seguro & necessario fazer um seguro adicional que cubra o
valor total da mercadoria. Este valor ¢ essencial para que o despachante emita o documento

alfandegario.
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Uma vez reunida toda a mercadoria, esta é colocada dentro do camido tendo em conta as suas
dimensdes e nunca ultrapassando os limites de volume e peso que 0 camido comporta (por exemplo,
o camido pode ndo ir cheio em volume desde que a mercadoria atinja o seu peso limite).

A carga maxima de um camido €:

a. 33 europaletes (1,20 x 0,80 x 1,80 22,20 metros) ou

b. 80 m’ ou

¢. 24 toneladas.

O responsavel pelo Departamento de Camido emite um plano de carregamento destinado ao
armazém. Naturalmente, a primeira mercadoria a ser carregada ¢ a ultima a descarregar quando ha
mais do que uma fabrica no mesmo pais de destino (por exemplo: Bulgéria), neste caso 0S fardos
sdo etiquetados, com rétulos de cores diferentes conforme a fabrica a que se destinam. Por sua vez,
o armazém emite um relatorio daquilo que foi efectivamente carregado no camido (0 plano de
carregamento pode ndo poder ser cumprido integralmente devido a atrasos nas entregas por parte
das fabricas).

O camifo a carregar ¢ aquele que estiver disponivel na data em que a mercadoria estiver toda
reunida, e parte logo que os documentos (facturas emitidas pelas fabricas, documentos de transporte
e seguro emitido pela Speditur e despacho emitido pela alfandega) estejam todos prontos.

A Speditur além dos camides que possui, trabalha também em parceria com outros agentes
transitarios que disponibilizam os seus camioes.

Preferencialmente, a mercadoria enviada pela EPC com destino aos paises do Leste Europeu
¢ transportada em camides bulgaros na sua viagem de regresso a Bulgaria. Assim, a viagem €
directa, sem transbordos e o tempo de transito é menor. Os documentos que comprovam a
exportagdo seguem com a mercadoria até ao seu destino onde sdo carimbados € devolvidos ao
exportador (fabrica de tecido portuguesa ou EPC).

Em alternativa, a mercadoria pode mudar de camido na Alemanha. Ou seja, um camifo
portugués faz o transporte de Portugal até a Alemanha, um outro bulgaro “pega” na mercadoria na
Alemanha e transporta-a até as fabricas de confec¢dio na Bulgaria. Assim que o camido estd
carregado em Portugal, o agente da Speditur na Alemanha recebe um fax com os dados da
mercadoria embarcada. O despacho da alfandega que comprova a exportagdo segue com O camido
até 4 Alemanha, ai é carimbado, e retorna a Speditur que envia um original para a contabilidade do
seu cliente (EPC) para este anexar as facturas da mercadoria e arquivar.

A Speditur fica com uma copia de toda a documentagido no processo do transporte.

A tltima fase é a facturagdo: a Speditur factura ao seu cliente as suas despesas de acordo

com o contracto existente.
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Quando o destino da mercadoria é os EUA, Canada, Hong Kong ou Macau a EPC contacta
com o responsivel do Departamento Maritimo. Este, ao receber as facturas das fabricas com os
dados do tecido a embarcar, procede a reserva do contentor, a emissdo dos documentos necessarios
(semelhantes aos do Departamento de Camifio) e ao pedido de despacho da alfandega para
comprovar a exportagao.

O Departamento Maritimo da Speditur trabalha com agentes representantes dos armadores
proprietarios dos navios.

A Speditur encarrega-se ndo s6 de requisitar o contentor, como também de o carregar. Desde
que a mercadoria esteja pronta, o contentor pode ser carregado a qualquer altura e colocado no cais
esperando o navio que o hé-de transportar. Normalmente, ha um navio por semana para os destinos
mais frequentemente utilizados pela EPC.

Por vezes, o navio ndo faz escala no porto de Leixdes mas apenas em Lisboa. Neste caso, o
contentor ¢ transportado por terra, habitualmente de comboio, até ao cais em Lisboa.

Eventualmente, o “navio mée” pode ndo acostar no porto de Leixdes, devido as sua grandes
dimensdes. Os portos mais adaptados para receber estes grandes navios transatlanticos séo o de
Roterddo na Holanda e o de Antuérpia (entre a Bélgica e a Holanda). Nestes casos os navios mais
pequenos, denominados “navio feeder”, fazem o transporte do contentor de Leixdes até esses
portos, onde o contentor é transbordado para o “navio mée”.

Ha contentores de 20 e 40 pés (aproximadamente 6 e 12 metros, respectivamente (1 pé =
0,3048 m)). A pratica indica que um contentor de 20 pés leva 23 000 jardas de tecido
(aproximadamente 21 000 metros (1 jarda = 0,9144 m)). Um contentor de 20 pés € denominado “1

PEU”, para efeito de calculo de carga de navio, na terminologia maritima.

O Departamento de Frete Aéreo é utilizado quando ha urgéncia na entrega da mercadoria
nos destinos de confecgdo (Europa, América do Norte ou Asia).

Os procedimentos sdo semelhantes aos anteriores.

O responsavel deste departamento logo que recebe as facturas com a indicagdo do niimero de
volumes, das suas dimensdes e peso e informagdo do destino da mercadoria, procede a reserva de
espago no avido.

A escolha do avido/companhia aérea depende do que foi acordado com a EPC tendo em conta
0 prego, as rotas que a companhia aérea faz, a frequéncia dos voos e a confianga no servigo.
Algumas companhias aéreas, como a Lufthansa, tém avides s6 de carga. Estes cargueiros sdo

frequentemente utilizados pela EPC, quando o destino ¢ a Bulgdria, pela sua rapidez.
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Uma vez reservado o espago no avido, procede-se a emissao dos seguintes documentos:

a. documentos que acompanham a mercadoria;

b. pedido de despacho alfandegario;

¢. declaragdo de seguranga (quando o destino sdo os EUA).

Quando a mercadoria € transportada em avides de passageiros tem que estar no aeroporto
durante 24 horas — periodo de seguranga. Dai que, por vezes, seja mais vantajoso o uso do

cargueiro, pois neste avido a mercadoria segue de imediato.

O trabalho num transitario ¢ semelhante nos diversos departamentos, embora cada um deles
tenha a sua especificidade. E um trabalho de grande responsabilidade, uma vez que se emitem
documentos indispensaveis ao transporte e levantamento da mercadoria no destino. Desde que a
mercadoria € carregada no camidio, contentor de navio ou avido, até que € entregue nos destinos de
confeccdo, o transitdrio € responsavel por tudo o que lhe possa acontecer; dai a importancia do

seguro.
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3. PROJECTO DE IMPLEMENTACAO DE UM LABORATORIO DE CONTROLO DE

QUALIDADE DE TECIDOS

3.1. INTRODUCAO/NECESSIDADE/OPORTUNIDADE

A empresa Eduardo Pereira Carvalho, Lda. (EPC), como ja foi referido, tem como
responsabilidade o controlo da qualidade do tecido que ¢ produzido em territério nacional. Uma vez
que os contractos celebrados com os clientes exigem que o tecido seja testado num laboratorio
independente e creditado, de modo a comprovar a qualidade descrita nos relatérios dos laboratoérios
das fabricas de tecidos.

Este escritdrio recebe 5 metros de cada lote de tecido produzido. Este tecido destina-se a:

a. guardar um corte para formar a colecgéo do ano;

b. enviar 1 metro de tecido para laboratérios de andlises téxteis para controlo da sua

qualidade.

Os laboratérios para os quais se envia o tecido para analisar depende, por vezes, do cliente
que o encomendou. No entanto, a maioria dos testes sdo realizados no Citeve — Centro
Tecnologico das Industrias Téxtil e do Vestudrio de Portugal, de que a EPC ¢ socia.

Quase todos os meses sdo enviados para o laboratério do Citeve na Covilhd alguns cortes de
todos os lotes de tecidos encomendados para serem analisados de acordo com as normas exigidas

pelos clientes (normas americanas: ASTM e AATCC).

Este encargo representa custos na ordem dos 22 % dos gastos variaveis da EPC, ou seja,

despesas totais excepto despesas fixas (renda, agua, luz, telefone, pessoal, etc.).

Este valor fez com que surgisse a ideia de fazer o estudo da viabilidade econémica de

implementar um pequeno laboratério na EPC para fazer os testes mais frequentes.
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3.2. CUSTOS ASSOCIADOS A ANALISE DE TECIDOS PELO CITEVE

3.2.1. AVALIACAO DOS CUSTOS ANUAIS / MENSAIS

Neste capitulo apresentam-se os custos associados ao envio e elaboragdo de testes de

laboratério feitos pelo Citeve na Covilha referentes aos anos 1999, 2000 e 2001.

Na tabela I apresenta-se os custos anuais variaveis dos testes laboratoriais realizados no

Citeve e 0 que estes representam nas despesas da EPC.

Tabela I — Custos anuais dos testes laboratoriais

e sua percentagem nas despesas da EPC.

Ano N° de testes Custos %
1999 852 €21 566,90 (4323 793%) 21,83 %
2000 557 €12 643,92 (2534 886%) 18,86 %
2001 649 €13974,38 (2801611%) 23,61 %
Média 686 €16 061,73 (3 220 096%) 21,44 %

Além dos custos associados a elaboragdo dos teste, ha também os custos de envio. Os cortes

de tecido s3o remetidos por Correio Expresso.

Na tabela Il apresentam-se os custos associados ao envio dos cortes de tecido por Correio

Expresso para o Citeve na Covilha.

Tabela II — Custos anuais de envio dos cortes de tecido por Correio Expresso.

Ano Custos %
1999 € 15,16 (3 040%) 0,02 %
2000 € 182,58 (36 605%) 0,27 %
2001 €200,92 (40 280%) 0,34 %
Média € 132,89 (26 6429%) 0,21 %

Nos Apéndices Citeve e Correio encontram-se 0s custos mensais associados aos testes

laboratoriais e ao envio dos cortes de tecido por Correio Expresso.
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Os custos totais dos testes realizados no Citeve na Covilhd e respectivo envio por Correio

Expresso apresentam-se na tabela III.

Tabela III — Custos totais (Citeve + Correio Expresso).

Ano Custos %o
1999 €21 582,06 (4326 8339) 21,85 %
2000 €12 826,50 (2571 491%) 19,14 %

2001 € 15468,52 (3101 160%) 26,13 %
Média € 16 625,69 (3333 1619) 22,37 %

3.2.2. AVALIACAO DOS CUSTOS POR TESTE

Seguidamente faz-se uma outra analise aos custos associados aos teste laboratoriais feitos no

Citeve: analise de custos por teste.

O testes efectuados no Citeve sdo:
a. estabilidade dimensional a lavagem;
b. resisténcia a tracgfo e alongamento da teia e da trama;

deslizamento da costura;

e o

. resisténcia dos tintos a fricgdo a seco e a himido;
resisténcia ao rasgo;

2
peso por m’;

namero de fios por cm ou por polegada;

g oo

. resisténcia dos tintos a lavagem;

etc..

Cada um destes testes tem um prego associado. Uma vez que a empresa EPC se tornou socia
do Citeve no ano 2001, beneficia de algum desconto nos pregos. Além disso, o prego dos teste da
Estabilidade Dimensional 4 Lavagem varia com a quantidade de testes enviados no mesmo pedido.
Ou seja, quanto mais cortes de tecido, em grupos de 5 amostras, se enviar para efectuar este teste,

mais barato ele sera.
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Nos graficos 1, 2 e 3 os custos dos testes efectuados em 1999, 2000 e 2001.

R

@ Estabilidade Dimensional
@ Resisténcia a tracgao

O Resisténcia a fricgdo

O Rasgo

| Peso

@ N° de fios

| Resisténcia a lavagem
O Emissé&o Relatério

m Outros Testes

Grifico 1 — Custo dos testes em 1999,

@ Estabilidade Dimensional

m Resisténcia a traccdo

O Resisténcia dos tintos a friccéo

O Resisténcia ao rasgo

m Peso

@ N° de fios

@ Resisténcia a lavagem

O Resisténcia a formacéo de borboto
m Emisséo Relatorio

m Outros Testes

Grifico 2 — Custo dos testes em 2000.

B Estabiidade Dimensional

@ Resisténcia a tracgao

O Resisténcia dos tintos a fricgdo
O Resisténcia ao rasgo

m Peso

@ N° de fios

M Resisténcia a lavagem

O Resisténcia a formac&o de borboto
m Emissé&o Relatério

@ Outros Testes

Griafico 3 — Custo dos testes em 2001.
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Nos “outros testes” incluem-se aqueles que sdo efectuados ocasionalmente, tal como:
a. teor de formaldeido;

b. limpeza a seco;

c. solidez dos tintos a transpiragdo (4cida e alcalina);

d. solidez dos tintos a luz solar e artificial (Xenon);

e. densidade linear do fio (teia e trama);

f. resisténcia do tecido a abrasdo;

g. resisténcia do tecido a chama (teste de flamabilidade).

De acordo com os graficos 1, 2 e 3 os testes efectuados com maior frequéncia séo:
a. estabilidade dimensional a lavagem (teia e trama);

b. resisténcia a trac¢éo e alongamento da teia e da trama;

¢. resisténcia e deslizamento de costura;

d. solidez dos tintos a fric¢@o a seco e a hiimido;

e. resisténcia do tecido ao rasgo;

f. peso por m’;

g. numero de fios por centimetro ou por polegada;

h. solidez dos tintos a lavagem.

Estes testes vdo ser analisados mais pormenorizadamente no proximo capitulo em termos de
equipamento e material necessério, de modo a analisar a viabilidade econémica de os implementar

no escritorio da EPC.

Nota: O teste de resisténcia a formagdo de borboto (“Pilling”), embora seja um teste que tem
ganho cada vez mais importincia (em 1999 ndo foi realizado nenhum teste, no entanto em 2001 a
quantidade de testes efectuados comega a ser significativa), ndo vai ser analisado no proximo

capitulo por falta de dados relativos a sua execugdo. -
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3.3. EQUIPAMENTO E MATERIAL NECESSARIO PARA A IMPLEMENTACAO DE UM

LABORATORIO

Os testes efectuados com maior frequéncia no Citeve acima mencionados vdo ser descritos
sucintamente neste capitulo, tendo em conta o material necessario para os realizar. Ao implementar
o laboratério de controlo de qualidade téxtil, este serd o material necessario para iniciar o

funcionamento do laboratorio.

Condigoes do Laboratério

Todos os testes, de acordo com as normas europeias e americanas, tém de ser realizados sob
determinadas condig¢des de temperatura (20 + 2 °C) e humidade (65 =2 % H.R.).

Para garantir estas condigdes ¢ necessario um aparelho de ar condicionado, um
desumidificador e um medidor de temperatura e humidade. Para um controlo mais rigoroso, sera
necessério um climatizador (aparelho que funciona como controlador e estabilizador de temperatura
e humidade) e um aparelho que registe graficamente as variagdes da temperatura e humidade ao
longo do dia/semana/més, de acordo com a necessidade.

Além disso, a area reservada ao condicionamento das amostras e execugdo dos testes tem que
ser estanque, isto &, deve ter portas e janelas duplas, de modo a garantir as condigdes padrdo de

temperatura e humidade.

Estabilidade dimensional a lavagem

(Norma AATCC 135/(1) IV —1995)

O tecido, antes de ser testado, necessita de estar em repouso nas condi¢des de temperatura e
humidade acima mencionadas. De acordo com as normas o tempo de estabilizagdo corresponde a
“até peso constante” o que , na pratica, corresponde a 4 horas.

Apbs o tempo de repouso o tecido é cortado em quadrados de +/- 30 cm de lado e sdo feitas
marcas, com uma caneta cuja tinta ndo saia na lavagem, delimitando um quadrado com
precisamente 25 cm de lado. Estas marcas sdo feitas com uma placa de metal ou acrilico com +/- 30

cm de lado e ranhuras a marcar os 25 cm como demostra a figura 1.
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Figura 1 — Placa de marcacio.

Os cortes de tecido sdo entdo lavados 3 vezes nas condigdes exigidas pela norma (temperatura
e tempo de lavagem, tipo de detergente, tipo de méaquina de lavar, etc.) juntamente com “balastros™
(pedagos de pano de Poliéster, destinados a perfazer 2 Kg (capacidade da méaquina de lavar roupa),
ou seja, para igualar as condi¢des de lavagem doméstica). Os cortes de tecido depois de lavados séo
secos numa maquina de secar € permanecem em repouso até estabilizagdo do peso (4 horas) numa
mesa ou outro tipo de apoio onde os cortes possam estar em repouso separadamente..

Depois do repouso os cortes sdo medidos e é calculado o seu encolhimento (ou expansdo) em
percentagem (%), de acordo com a férmula, onde x ¢ a medida em centimetros entre dois tragos
opostos da figura 1:

y%= xinic;zl _xﬁnal XIOO (1)

inicial

Se resultado da expressdo (1) “y” for um valor positivo, o tecido encolheu y %, se o valor for
negativo, entfo, o tecido aumentou de dimensao.

No Apéndice Cilculos apresenta-se um exemplo deste célculo.

Para este teste é necessario o seguinte material: placa de marcagfo, caneta cuja tinta néo saia
na lavagem, tesoura, maquina de lavar, maquina de secar, detergente, mesa ou outro tipo de apoio

onde os cortes de tecido possam repousar.

Resisténcia a trac¢io e Alongamento da teia e da trama

(Norma ASTM D 5034 Grab — 1995)

O tecido depois de estar em repouso nas condigdes exigidas é cortado em pedagos de, pelo
menos, 20 x 10 cm. Sdo necessarios 5 cortes com o lado maior segundo a direcgdo da teia 5
segundo o sentido da trama.

Este teste exige uma méquina especifica “Grab-test” que esta ligada a um computador, onde
sdo apresentados os resultados da resisténcia e do alongamento do tecido.

O teste consiste em prender os cortes de tecido na garras da maquina (figura 2) e dar
instrugdes para que esta comece 0 ensaio; as garras comegam a recuar e a “esticar” o tecido até que

este rebente, nesse momento o ensaio péra.
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No computador aparecem os valores de resisténcia (forca em Newton ou Kg que o tecido
aguentou sem rasgar) ¢ de alongamento (alongamento em milimetros que o tecido sofreu até
rebentar). Sdo feitos 5 ensaios para a teia € 5 para a trama; o resultado do teste ¢ dado pela média

dos 3 valores obtidos.

(as setas indicam o sentido em que as garras vdo “puxar” o corte de tecido)

Figura 2 — Corte de tecido e garras (Grab-tes?).

Para este testes, além da maquina “Grab-test” e do computador, é necessdrio tesoura e régua
para cortar o tecido. H4 também umas placas metélicas ou de acrilico com as dimensdes dos cortes

de tecido para facilitar e uniformizar o tamanho destes cortes.

Deslizamento da Costura

(Norma ASTM D 434 —1995)

Este teste é realizado na mesma méaquina que a resisténcia a tracgdo e alongamento — “Grab-
test”. Cortam-se pedagos de tecido com 20 x 10 cm (o lado maior segundo a direc¢do da teia e
trama — sdo necessario 6 cortes de cada). Cosem-se 2 cortes de tecido, prendem-se as pontas opostas
nas garras da maquina e da-se inicio ao ensaio até rebentamento (se o tecido for fino o primeiro fio
a partir sera um fio da teia ou da trama conforme o corte, se o tecido for muito grosso ou tiver muita
elasticidade, o que rebenta € o fio da costura).

O computador apresenta os resultados do alongamento observado e da resisténcia (forga que a
costura aguentou sem romper), estes resultados podem também ser apresentados na forma dum
grafico de variagdo da For¢a (Newton ou Kg) ao longo tempo. Devem fazer-se 3 ensaios para a teia
e 3 para a trama, sendo o resultado final a média dos 3 valores obtidos.

Este teste, além do material do teste de resisténcia e alongamento, necessita de uma maquina

de costura e linha para coser os cortes de tecido.
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Solidez dos tintos a fric¢io a seco ¢ a humido

(Norma AATCC 8 — 1995)

Este teste consiste em friccionar um pedago de tecido branco no tecido a testar e designa-se
por “Crocking” ou “Rubbing”. Para isso ¢ necessario um aparelho que prende bem esticado o tecido
a testar na base, o pedago de tecido branco (seco ou humedecido com agua destilada de acordo com
o teste que se vai realizar) vai ser friccionado no tecido testar 10 vezes, a velocidade de 1 volta por
segundo. Esta fricgdo pode ser manual, através duma manivela ou mecanica.

No fim do ensaio o tecido branco é comparado com uma escala de cinzentos para achar o grau
de manchamento (grau 1 — manchou muito; grau 5 — ndo ficou manchado).

Para este teste ¢ necessario o seguinte material: maquina de “Crocking” ou “Rubbing” manual
ou mecanica, pedacos de tecido de algoddo branco (estes pedagos de tecido sdo fornecidos

juntamente com o aparelho), uma escala de cinzentos para 0 manchamento e dgua destilada.

Resisténcia do tecido ao rasgo

(Norma ASTM D 1424 — 1996)

Este teste é executado numa maquina designada “Elmendorf”.

O tecido ¢ cortado em pequenos pedagos de 10 x 5 cm com um formato especifico, para se
adaptarem a maquina, dai que seja necessario um molde metélico para auxiliar o corte do tecido.

O tecido é colocado na maquina entre duas placas que o pressionam. E feito um corte inicial
de 1 cm no centro do tecido, depois solta-se o péndulo que vai rasgar o resto do tecido. O
“Elmendorf’ tem um mostrador onde se pode ler a forga (em gramas) necessdria para rasgar O
tecido.

Este teste tem como material: a maquina “Elmendorf”, o molde metélico e tesoura.

Peso por m’

(Norma ASTM D 3776 - 1996)

Para se saber o peso por m? do tecido, corta-se 5 circulos de tecido, a largura da pega, com
100 cm? de area. Estes circulo sdo pesados e o seu peso multiplicado por 100 dé o peso por m’ do
tecido. O peso do tecido é dado pela média dos 5 valores encontrados

Para se realizar este teste é necessario um cortador circular (de modo a fazer amostras de

tecido com 100 cm?) e uma balanga electrénica para pesagem das amostras.
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Numero de fios por centimetro ou por polegada

(Norma ASTM D 3775 - 1998)

Com o auxilio dum conta-fios e da sua lupa pode-se contar quantos fios ¢ que o tecido tem
por centimetro ou por polegada (de acordo com a marcagéo do conta-fios) tanto a teia, como a

trama, do tecido depois de acabado.

Solidez dos tintos a lavagem

(Norma NP EN ISO 105 C06 — 1987)

O tecido é cortado com as dimensdes dum tecido multifibra (tecido compostos de varios tipos
de fibras: acetato, algoddo, poliamida (Nylon 6,6), poliéster, acrilico e 1d), ou seja,
aproximadamente 7 x 3 cm. O tecido a testar ¢ cosido ao multifibra e estes sdo lavados juntos de
acordo com as instrugdes de lavagem da norma (temperatura e tempo de lavagem, tipo de
detergente, quantidade de “balastros” — neste caso sdo esferas de metal com 0,5 cm de diametro).
Depois de lavado e seco o multifibra ¢ comparado com uma escala de cinzentos de modo a
determinar o seu grau de manchamento.

Para este teste é necessario o seguinte material: tesoura, tecido multifibra, maquina de

costura, maquina de lavar e de secar e escala de cinzentos.
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Na tabela IV apresenta-se uma listagem do material necessario a realizagéo dos testes acima

descritos. No Apéndice Orcamentos encontram-se alguns orgamentos para este material.

Tabela IV — Equipamento / Material necessario e marcas.

Equipamento / Material

Marcas

Climatizador
Maigquina de Lavar Roupa e calibrador
Magquina de Secar e calibrador
Detergente
“Balastros” — 1 Kg de tecido 100 Poliéster
Placa de marcagéo (estabilidade dimensional)
Régua de medigdo (estabilidade dimensional)

Marcador resistente a lavagem

Tesoura — Maquina de corte eléctrica
Dinamoémetro (“Grab-test”) e acessorios
Maigquina de Costura + mesa de apoio
Aparelho para teste de fric¢do
Tecidos de algoddo para teste de fricgdo
Escala de Cinzentos — mudanga de cOr
Escala de Cinzentos — desbote
Agua destilada (garrafdo de 2,5 litros)
Aparelho para teste do rasgo e acessorios

Balanga electronica para amostras de 100 cm’

Cortador circular para amostras de 100 cm?” e base
Conta-fios graduado

Tecido Multifibra

Climatica
“Wascator” — Promatex (1)
“Accundry (tumble dry)” — Promatex (1)
ECE com fosfato — Promatex
Promatex (1)
“Perspex” — Promatex
“Perspex” — Promatex
Jomro
“Lumocolor” — Promatex
“Easy Cutter” — Jomro
“Titan Universal” — Promatex (1)
Singer
“Crockmeter” — Promatex
Promatex
“ISO 105 A02” — Promatex
“ISO 105 A03” — Promatex
Carrefour
“Elmatear (Elmendorf)” — Promatex (1)
Jomro
“Mettler-Toledo” — Soquimica
“Scaltec” — Promatex
Jomro
Promatex
Jomro
“Black-Japanned” — Promatex

“ISO 105 F10” — Promatex

(1) Importagéo directa de “James H. Heal & Co. Ltd.” de quem a Promatex ¢ agente em Portugal.
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3.4. ANALISE ECONOMICA DO PROJECTO DE IMPLEMENTACAO DE UM

LLABORATORIO

A anélise econdmica que se segue esta organizada da seguinte forma:
A. Custos de Investimento
A.1. Investimento em capital fixo
A.1.1. Custos Directos
A.1.2.Custos Indirectos
A.2. Investimento em capital circulante
B. Custos Operacionais
B.1. Custos Directos
B.2. Custos Fixos
C. Andlise da Rentabilidade

Sempre que possivel, os custos apresentados sdo reais e apresenta-se em apéndice o
comprovativo do seu valor (Apéndice D — Orgamentos). Ha, no entanto, outros custos para 0s quais
ndo existem comprovativos, estes sdo apenas estimativas feitas com base em célculos de acordo
com conhecimentos adquiridos na cadeira de Anteprojecto do 5° ano da licenciatura em Engenharia
Quimica na FEUP (2).

Estas estimativas foram realizadas com o objectivo de fornecer uma visdo mais global do

custo do projecto de implementagdo de um laboratério de controlo da qualidade de tecidos na EPC.
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A. Custos de Investimento
Um investimento engloba capital fixo (CF), dividido em custos directos (CD) e indirectos
(CI), e capital circulante (CC), de acordo com as férmulas:
IT=CF+CC (2)
CF=CD+CI (3)

A.l. Investimento em capital fixo
Este investimento corresponde aos bens com existéncia fisica e, como ja foi referido, pode ser

divido em custos directos e indirectos.

A.1.1. Custos Directos

Os custos directos englobam a compra de equipamento, instalagdo de equipamento,
instrumentagéo e controlo, tubagens, equipamento e material eléctrico, edificios e terrenos, etc..

Na tabela V apresenta-se o custo do equipamento necessario para a implementagéo de um
laboratério de controlo da qualidade téxtil.

Tabela V — Equipamento necessario, preco e marca escolhida.

Equipamento / Material Marca Preco
Maigquina de Lavar Roupa e calibrador Promatex € 10 140,53 (2 032 992%)
Maiquina de Secar e calibrador Promatex €2 104,58 (421 929%)
“Balastros” — 1 Kg de tecido 100 Poliéster Promatex € 109,50 (21 948%)
Placa de marcagéo (estabilidade dimensional) ~ Promatex € 218,47 (43 800%)
Régua de medigdo (estabilidade dimensional) ~ Promatex € 185,55 (37 2009%)
Tesoura — Maquina de corte eléctrica Jomro € 115,50 (23 155%)
Dinamoémetro (“Grab-test”) e acessorios Promatex €21 590 (4 328 380%)
Ma4quina de Costura + mesa de apoio Singer € 364 (72 900%)
Aparelho para teste de fric¢do Promatex € 847,96 (170 000%)
Escala de Cinzentos — mudanga de cor Promatex € 144,65 (29 000%)
Escala de Cinzentos — desbote Promatex € 144,65 (29 000%)
Aparelho para teste do rasgo e acessorios Promatex € 6 385,62 (1 280 202%)
Balanga electrénica para amostras de 100 cm’  Promatex €578,11 (115901%)
Cortador circular para amostras de 100 cm? Promatex € 374,10 (75 000%)
Conta-fios graduado Promatex £ 52,‘37 (10 500%)
Total € 56 652,44 (11 357 794%)

Mariana Biltes M. Carvalho Pag. 34



PRODEP III Fevereiro de 2002

Notas:

- Dos or¢amentos recebidos (Apéndice D) para o mesmo equipamento foi escolhido para a
analise economica do projecto aquele que apresentava melhor relagdo qualidade/prego.

- Os or¢amentos apresentados englobam néo s6 o equipamento necessario a realizag@o dos
testes, como também as despesas de instalagéo e equipamento de instrumentagdo e controlo
dos testes realizados, quando aplicével (por exemplo o orgamento do dinamémetro inclui
todos 0s acessorios necessarios a realizagio do teste de resisténcia do tecido, nomeadamente,
o computador de programagdo e controlo do teste);

- Este equipamento pode ser amortizado de acordo com o seu tempo de vida util, a

amortiza¢do vai ser calculada mais adiante nesta andlise econdmica.

Uma vez que a empresa EPC nio dispde de instalagdes para implementar o laboratorio de
controlo da qualidade de tecidos, serd necessério, por exemplo, alugar um espago onde este possa
funcionar. O local de funcionamento do laboratério tem que ter determinadas caracteristicas, tais
como:

- espago suficiente para todo o equipamento e pessoal necessario;

- altura exigida nas normas para funcionamento de um laboratério;

- area reservada a classifica¢do de amostras, sem luz directa;

- 4rea estanque, para atmosfera condicionada, com portas e janelas duplas;

- instalagfio de agua e luz adaptada as necessidades de todo o equipamento necessario.

Optando-se pelo aluguer de um espago para implementagéo do laboratério, ndo ¢ necessario
construir um edificio de raiz, mas é necessario adaptar o espago alugado as necessidades. Para isso,
¢ necessario a instalagio de tubagens de agua e electricidade de acordo com o equipamento

adquirido. Na tabela VI apresenta-se uma estimativa para estes custos.

Tabela VI — Estimativa de alguns custos de equipamento / material.

Equipamento / Material Estimativa (2) Valor
Equipamento e material eléctrico 10-80 % CE € 5 665,24 (1 135 7799%)
Tubagens 8-20%CE € 4 532,20 (908 624%)
Total € 10 197,44 (2 044 3159)

CE — Custo de Equipamento = € 56 652,44 (tabela V).
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A.1.2. Custos Indirectos
Os custos indirectos englobam a engenharia e supervisdo (custos de projecto), pagamento ao

empreiteiro e contingéncias (contratempos que possam atrasar o arranque) — tabela VII.

Tabela VII — Estimativa dos custos indirectos considerados.

Custos Indirectos Estimativa (2) Valor
Engenbharia e supervisdo 5-15%CE € 2 832,62 (567 890%)
Pagamento ao empreiteiro 1,5-5%CE € 849,79 (170 3679)
Contingéncias 5-15% CE € 2 832,62 (567 890%)
Total € 6 515,03 (1 306 1469%)

CE — Custo de Equipamento = € 56 652,44 (tabela V).

Das tabelas V e VI retira-se o valor dos custos directos:

CD =56 652,44 + 10 197,44 = € 66 849,88. 4

Da tabela VII retira-se o valor dos custos indirectos:
CI=€6515,03. 5)
De acordo com a equagdo (3), pode-se calcular o valor dos custos fixos de investimento:
CF=CD + CI =66 849,88 + 6 515,03 = € 73 364,91 (14 708 344$). (6)

A.2. Investimento em capital circulante
O capital circulante representa o empate de capital necessario para por o laboratério em
funcionamento, e¢ engloba o custos dos produtos consumiveis para 1 (um) més de trabalho no

laboratério — tabela VIII.

Tabela VIII — Investimento em produtos consumiveis para 1 més.

Produtos consumiveis Marca Quantidade Prego

Detergente — ECE com fosfato Promatex 1 embalagem (1,5 Kg) € 44,89 (9 000%)

Marcador resistente a lavagem Promatex 1 embalagem € 24,94 (5 000%)
Tecido de algoddo para teste de friccdo Promatex 1 emb. (500 unidades) € 62,35 (12 5008)
Agua destilada Carrefour 10 garrafdes (2,5 L) € 8,7 (1 7449%)
Tecido Multifibra Promatex 1 embalagem (10 m) € 82,30 (16 500%)
Total € 223,18 (44 7449)

Nota: Os orgamentos para estes produtos encontram-se no Apéndice D.
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Da tabela VIII retira-se o valor do investimento em capital circulante:

CC=€223,18. (7)

De acordo com a equagio (2), pode-se calcular o valor do investimento total inicial:

IT=CF + CC =73 364,91 + 223,18 = € 73 588,09 (14 753 087%). )

B. Custos Operacionais

Os custos operacionais (CO), ou custos de fabrico, dividem-se em custos directos (CD) e

custos fixos (CF), de acordo com as seguintes féormulas:

CO=CD +CF )

Os custos de fabrico sdo aqueles que estdo directamente ou indirectamente ligados a

produgdo, neste caso, a elaboragdo de ensaios téxteis.

B.1. Custos Directos

Os custos directos englobam tudo aquilo que é necessario para que os testes realizados

decorram, nomeadamente:

utilidades — agua e electricidade — para alimentagdo de todas as maquinas;

mao de obra — técnico de laboratoério para executar os ensaios téxteis;

supervisdo — pessoa responsavel por todo o trabalho realizado no laboratdrio e pela gestdo
do sistema de qualidade;

climatizagdo — aparelho de controlo da temperatura e humidade para garantir o
cumprimento dos niveis exigidos nas normas europeias e americanas (20 £2°Ce 65+2 %
H.R.);

manuten¢do e reparagdo — essencial para garantir que o laboratdrio esteja sempre em
funcionamento dentro das condigdes exigidas pelas normas;

suprimentos — material de escritorio (mesas, cadeiras, papel, canetas, réguas, etc.) e

material informatico (computador e impressora para realizagéo dos relatérios).

O laboratério, uma vez implementado, podera ser submetido a uma auditoria de modo a ser

acreditado pelo Instituto Portugués de Qualidade (IPQ) e passar a ser um laboratério certificado,

conferindo maior credibilidade ao testes nele realizados e permitindo a realizagdo de testes para

outras entidade além da EPC. As auditorias do IPQ sdo anuais e represenfam um custos de,

aproximadamente, € 3 000 (6014468%).
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A certificagio consequente a auditoria acarreta responsabilidades: implementagdo de um
sistema de gestdo do laboratério e da sua qualidade segundo normas internacionais, actualmente
encontra-se em vigor a norma NP EN ISO/IEC 17025:2000, dai a necessidade de existir uma

pessoa no laboratdrio responsavel pela gestdo do sistema de qualidade.

Na tabela IX apresenta-se uma estimativa custos directos, numa base anual.

Tabela IX — Estimativa dos custos directos considerados (anual).

Custos directos Estimativa (2) Valor
Utilidades 10-20% CO € 4 536,56 (909 499%)
Maéo de obra 15 % CO € 6 804,84(1 364 2489%)
Supervisdo 20% CO €9073,12 (1 818 998%)
Climatizagdo (*) € 13 234,50 (2 653 2809).
Manutengéo e reparagdo (CM) 2-20%CE €1 133,05 (227 1569%)
Suprimentos 15 % CM € 169,96 (34 073%)
Auditorias - € 5000 (1 000 000%)
Total €21 717,53 (4 353 9749)

Notas:

CO — Custos operacionais.

CE — Custo de Equipamento = € 56 652,44 (tabela V).

CM - Custos de Manutengdo.

(*) No Apéndice D apresenta-se um orgamento para um aparelho de climatizagdo, da empresa

Climatica Lda..

B.2. Custos Fixos
Os custos fixos tém que ser pagos, quer o laboratdrio esteja a laborar ou néo, nomeadamente,

amortizagdes e rendas.

O equipamento necessario a realizagdo de ensaios téxteis (tabela V) e o aparelho de
climatiza¢do podem ser amortizados em 10 anos (tempo de vida util estimado para o equipamento

em causa).
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Na tabela X apresenta-se o equipamento referido e a amortizagio calculada para um tempo de

vida util de 10 anos, de acordo com a equagéo (11).

Amortizagdo = Prego de compra do equipamento (tabela V) (10)

10 anos

Tabela X — Equipamento e Amortizacéio calculada (10 anos).

Equipamento / Material Amortizacio
Climatizador — “Climatica” € 1323,45 (265 328%)
Maquina de Lavar Roupa e calibrador €1 014,05 (203 299%)
Maéquina de Secar e calibrador €210,46 (42 1939)
Placa de marcagdo (estabilidade dimensional) €21,85 (4 3809%)
Régua de medigdo (estabilidade dimensional) € 18,56 (3 720%)
Tesoura — Maquina de corte eléctrica € 11,55 (2 316%)
Dinamometro (“Grab-test”) e acessorios € 2159 (432 838%)
Maquina de Costura € 36,40 (7 290%)
Aparelho para teste de fricgdo € 84,80 (17 000%)
Escala de Cinzentos — mudanga de cor € 14,47 (2 900%)
Escala de Cinzentos — desbote € 14,47 (2 900%)
Aparelho para teste do Rasgo e acessorios € 638,56 (128 020%)
Balanga electrénica para amostras de 100 cm’ € 57,81 (11 590%)
Cortador circular e base € 37,41 (7 500%)
Conta-fios graduado € 5,24 (1 050%)
Total €5 648,08 (1 132 3399)

Tendo em conta as dimensdes das instalagdes necessarias a implementagéo do laboratério de

controlo da qualidade téxtil, estima-se que a renda seja de € 18 000 (3 608 676$) numa base anual.

Da tabela X retira-se o valor da amortizagéo do equipamento:

Amort. =€ 5 648,08. (11)
O valor dos custos fixos é a soma da amortizagfo com a estimativa da renda:
CF = Amort. + Renda = 5 648,08 + 18 000 = € 23 648,08 (4 741 014%). (12)
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Da tabela IX retira-se o valor dos custos directos:
CD=¢€21717,53. (13)
De acordo com a equagéo (9) o valor dos custos operacionais de fabrico sao:

CO =CD + CF = €21 717,53 + 23 648,08 = € 45 365,62 (9 094 9908). (14)

C. Analise da Rentabilidade
Uma das formas de analisar a rentabilidade de um projecto é o célculo da sua rentabilidade.
As equagdes necessarias para o célculo da taxa interna de rentabilidade (TIR) de um projecto

encontram-se no Apéndice C.

Nesta fase do projecto ndo faz sentido calcular a sua rentabilidade uma vez que os custos
operacionais (€ 45 365,62) sdo muito superiores ao lucro, isto ¢, a dedug@o nos custos feita por néo

haver despesas de envio e elaboragdo de testes no Citeve (€ 16 625,69).

Considerando que o laboratério pode trabalhar nestas condigdes, dentro de 10 anos a
amortiza¢iio do equipamento esta completa, o que representa uma dedug@o nos custos operacionais
da ordem dos € 5 648,08. Esta dedugéo ainda no é suficiente para fazer com que o laboratorio dé

lucro.

Uma solugdio possivel para este problema é aumentar o lucro, isto €, por o laboratério a
funcionar ndo s6 para a empresa EPC, mas também para outras empresas téxteis que necessitem dos

Seus Servigos.
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4. CONCLUSOES

A implementagdo do laboratorio, além de representar um investimento de capital
significativo, ¢ uma mais valia importante para a empresa Eduardo Pereira Carvalho, Lda., que
pode, assim, realizar testes de controlo de qualidade de tecidos para os seus clientes e outras

empresas que necessitem dos seus servigos, rentabilizando assim a implementag@o do laboratorio.

Este estudo €, entdio, apenas o primeiro passo para a implementagéo de um laboratorio de
controlo de qualidade de tecidos. Dai que seja prematuro afirmar, neste momento, que se trata de

um processo economicamente viavel.

Atendendo aos diversos contactos estabelecidos na area da industria téxtil, nomeadamente nas
vertentes de fiagdo, tecelagem, confecgfio, transportes e especialmente, no planeamento e controlo
da produgdo e qualidade de tecidos, posso concluir que o estagio me deu alguma formag@o nesta

industria. A prova disto foi ter conseguido um emprego nesta area.
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6. APENDICES
De seguida apresentam-se os seguintes apéndices:

Apéndice A

Esquema de fabrico de fio a partir da rama transportada em fardos de algoddo.

Apéndice B

Gastos mensais com o Citeve e o Correio Expresso.

Apéndice C
Calculos
C.1. Calculo da estabilidade dimensional dum tecido.

C.2. Célculo da taxa interna de rentabilidade.

Apéndice D

Orgamentos para o equipamento / material necessario para o laboratorio.
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APENDICE A

Esquema de fabrico de fio a partir da rama transportada em fardos de algodio.

Fardos de Algoddo

Rama l

Abertura e
Limpeza ou Depuragdo

Fios Cardados

Laminador
(duas passagens)

Flocos l

Cardagao

Fita Fita

Fita

Fiagdo

“Open-end”

Fios
Penteados

Reunideira de Fita

l Manta

Reunideira de Mantas

l Manta

Penteadeir

l Fita

[Laminador

(uma passagem)

Continuo de Fiagdo

l Fio

Fio
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APENDICE B

Gastos mensais com o Citeve e o Correio Expresso.

Os gastos mensais com o Citeve referentes aos anos de 1999, 2000 e 2001 encontram-se,
respectivamente, nas tabelas VI, VIl e X.
Os gastos mensais com o Correio Expresso referentes aos anos de 1999, 2000 e 2001

encontram-se, respectivamente, nas tabelas VII, IX e XIL.

Tabela B I — Gastos Mensais com o Citeve em 1999.

Més N° de testes Preco
Janeiro 40 €1 055,43 (211 596%)
Fevereiro 76 €1 985,68 (398 095%)
Margo 165 €4 111,13 (824 2118)
Abril 55 €1 529,13 (306 564%)
Maio 66 €1 968,46 (394 642%)
Junho 86 €2 300,81 (461 273%)
Julho 137 € 3 712,53 (744 2969%)
Agosto 88 €2 378,71 (476 892%)
Setembro 84 €1379,08 (276 483%)
Outubro 5 € 201,34 (40 365%)
Novembro 50 € 944,60 (189 376%)
Dezembro 0 €0(0%)
Total 852 € 21 566,90 (4 323 793%)

Tabela B Il — Gastos Mensais com o Correio Expresso em 1999.

Més Quantidade Preco
Outubro 1 € 11,37 (2 280%)
Novembro 3 € 3,79 (760%)
Dezembro 0 €0(0%)
Total 4 € 15,16 (3 0409)
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Tabela B III — Gastos Mensais com o Citeve em 2000.

Més N° de testes Preco
Janeiro 58 €1075,27 (215 573%)
Fevereiro 91 €1 627,82 (326 3499)
Margo 0 €0 (09%)
Abril 13 € 341,35 (68 4349%)
Maio ol €1 778,48 (356 558%)
Junho 31 €1110,31 (222 595%)
Julho 40 € 898,69 (180 170%)
Agosto 66 €1 247,61 (250 124%)
Setembro 31 € 729,48 (146 250%)
Outubro 62 €1 524,87 (305 710%)
Novembro 55 €1 507,14 (302 154%)
Dezembro 39 € 802,90 (160 969%)
Total 557 € 12 643,92 (2 534 8869)

Tabela B IV — Gastos Mensais com o Correio Expresso em 2000.

Més Quantidade Preco
Janeiro 3 € 11,75 (2 3559%)
Fevereiro 2 € 7,83 (1 570%)
Margo 0 €0 (0%)
Abril 3 € 11,37 (2 280$)
Maio 8 € 22,75 (4 560%)
Junho 6 € 22,75 (4 560%)
Julho 7 € 26,54 (5 320%)
Agosto 6 € 22,75 (4 560%)
Setembro 4 € 15,16 (3 040%)
Outubro 4 € 15,16 (3 0408)
Novembro 7 € 26,54 (5 320%)
Dezembro 7 € 26,54 (5 320%)
Total 57 € 182,58 (36 6059%)
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Tabela B V — Gastos Mensais com o Citeve em 2001.

Més N° de testes Preco
Janeiro 58 €1653,73 (331 5439%)
Fevereiro 54 €1245,16 (249 632%)
Margo 132 €2 304,60 (462 0339)
Abril 51 €912,51 (182 9418$)
Maio 120 €2 636,46 (528 560%)
Junho 72 €1 581,53 (317 070%)
Julho 55 €1 100,16 (220 562%)
Agosto 26 € 682.82 (136 893%)
Setembro 0 €0 (09%)
Outubro € 431,85 (86 578%)
Novembro 47 € 953,55 (191 170%)
Dezembro 29 € 472,01 (94 830%)
Total 649 €13974,38 (2 801 6119)

Tabela B VI — Gastos Mensais com o Correio Expresso em 2001.

Més Quantidade Precgo
Janeiro 5 € 18,95 (3 800%)
Fevereiro 8 € 30,33 (6 080%)
Margo 3 €11,37 (2 280%)
Abril 5 € 18,95 (3 800%)
Maio 11 €41,70 (8 360%)
Junho 6 €22,75 (4 560%)
Julho 6 €22,75 (4 560%)
Agosto 1 € 3,79 (760%)
Setembro 0 €0 (0%)
Outubro I €3,79 (760$)
Novembro 4 € 15,16 (3 040%)
Dezembro 3 €11,37 (2 280%)
Total 53 € 200,92 (40 280%)
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APENDICE C
Calculos

C.1. Célculo da estabilidade dimensional dum tecido.

X jnicial = 25 cm

X finat = 24,5 cm

y Yo = Snicial ~ X sl 1 0) = x 100 = 2%

25-24,5
inicial 5

Conclusio: o corte de tecido encolheu 2 %.

C.2. Calculo da taxa interna de rentabilidade.

RAI = Vendas — CO

RAI — Resultados antes do imposto.

ChH

(C2)

Vendas — neste caso, considera-se que as vendas sdo equivalentes aos custo de envio e

elaboragdo de testes no Citeve da Covilhd, posteriormente, “vendas” englobara também os

dividendos recebidos pela elaboragdo de testes a outras entidades que néo a EPC.

anos.

CO — Custos Operacionais.

RL =RAI-1
RL — Resultados liquidos.

I — Imposto = 35 % sobre o lucro, isto €, 35 % sobre o RAI

CF = RL + Amortizagio
CF - Cash-flow.

IT=CFx(1+TIR)"
IT — Investimento total.

TIR — Taxa interna de rentabilidade.

(C3)

(C4)

(C5)

n — tempo de vida util do equipamento ou tempo de recuperagio do investimento feito = 10
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Apéndice D

Org¢amentos para o equipamento / material necessidrio para o laboratério

D.1. Climatica, Lda.

Em conversa telefonica com um técnico da empresa Climatica, Lda., recolhi as seguintes

informagdes sobre um climatizador.

Caracteristicas do equipamento:

funcionamento continuo do compressor nas fungdes “refrigeragdo, desumidificagdo,
aquecimento, humidifica¢@o”;

bateria de reaquecimento por “géas quente”;

bateria de resisténcias eléctricas para a fungdo “aquecimento”;
humidificador de eléctrodos submersos;

sofisticado sistema de controlo;

poténcia frigorifica total = 5.2 KW,

poténcia frigorifica sensivel = 4.5 KW;

caudal de ar = 1.295 m*/h;

Dimensdes = 0.75 x 0.45 x 1.95 m;

Peso = 180 Kg.

Prego = 13 234€50 (2 653 2809)

Prazo de Garantia: 2 anos
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D.2. Singer

Em conversa telefénica com um comercial da empresa Singer, recolhi as seguintes

informagdes sobre maquinas de costura.

Prego da maquina de costura = € 249,90 (49 900%).

Prego da mesa de apoio = € 114,72 (23 000%)

Preco global = € 363,62 (72 900%)

Prazo de Garantia: 1 ano.
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D.3. Jomro

Johann M. Rockelmann (Portugal), Lda
Rua Cruz das Guardeiras, 525

Moreira da Maia

4470-593 MAIA

Telef. 229439750-53 Fax. 22943:5758-59
Contribuinte N°: 501759212

Capital Social 7.500.000,00

Cons. Reg. Com. Porto

Matricula N° 42272 E«mo.(s) Sr.(s)
EDUARDO PEREIRA CARVALHO, LDA
PR® LIEGE, 86
4150-455 PORTO
_ ~ Venda-a-Dinheiro N° 4042
i Requisicado Moeda | Camoio ~_Data__ Vencimento |
i i PTE | 20048200 | 04-04-2001 04 04-2001
B e ‘Duplicado
VIN° Contrib.  Desc. Cli  Condigao Pagamento |Desc.Fin.i ' _ |ZonalVend Pag.|
504125745 : 15,00 | Pronto Pagamento 170,00 | £ St o Ty
_____ Atigo " Descrigdo ___ Quant! Un, _Pr Unitario Desc. Iva  Total Liquido
3521 'MAQ. DE COR ™ EASY CUTTER 1,00 pC ' 27°000,00 3.5 17,00 22.261,00
9315-2 LLAMIN# P/CORTADOR DE I 00 CX 158,00 3,00 17,00 130,00
AMOSTRAS ‘ s ; . :
9316-2 .BASE DE CCRTE . 1,00 PC 927,00 3‘00i 17,00 764,00,
! i i ! C |
s ' ‘ | :
! i -
; | i '
i - |
; : ' !
* i ; i ‘
| 3
i ! 1 l
. !
: |
i t ;
i R 3 !
: ;
:
; !
Documents Processado por Compui..dor 3 ; Pz Sc-Lf
Quadru Resumo do VA | Mercadoria/Servigos | 28.0¢ 085 00|
Taxa 1l |nq1dén0|a . “Valor l Descontos Comerciais | -4.930, 00
17 00'. 23.155,00 30%,00! Desconto Financeiro | _ 0, 00'
| ! Portes| 10,00
I | Outros Servnqos' ~ 0,00 |
1 g : IVA! 3.4.6,00
Acerto. 0, 001
Local de Carga: R. Cruz das Guardeiras, 525 A Pagar ( Escudos) = 27.091,00|
Local de Descarga:
EURO| 35,13
Modo de Expedigao: CTT '
Matricula:

Hora Carga: 12:30  Hora Desc&r?;—a_:
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15-82-82 99:80 FROM: JOMRO +35122+9433759 TO:6178723 PAGE: 01

14702 '02 QUI 17:52 FAX 6178723 EDPUARDO CARVALHO @oo1/001

EDUARDO PEREIRA CARVALHO,LDA.
Praga de Liege, 86 +oz do Douro - 4150-455 Porlo » Telef. 22 618 2021 « Fax 22 617 8723 = epcarv @mail.telepac.pt
C.R.C. n* 6460 Cont. n® 604 126 745

Porto, 14 de Fevereiro 2002
MBC. 02/0e0

Para:  Jomro Fax N° 22 9439758
AC Dra. Jacinta Qty Pags. 1

Assunto Orgamento de material de laboratorio
Exmos. Senhores,

De acordo comn conversa lelefonica de hoje, agradego que me ceja fornecido um orgamento
para o seguinte materlal de laboratério:

« Ref.: 9811 - Balanga electronica para amostras de 100 cm?. — :y{"/ 9 ( { éu-boﬁ
2. 44 § Ref 9019 - 9024 — Conta-fios, latao macigo. —/ 2054 £ =
. Ref: 9815 — Cortador de amostras de tacido de 100 cm?. —~ 22513 £ wros
« Ref.: 9994 — Tesoura multivsual. — 277, A¥ £uzcos
; s Ref.: 7036 2 Marcador preto resistente a lavagem. — 5, U\ 27 =
; = (o

Grata pela atengéo dispensada e com 0s melhores cumprimentos,

\?@a AF pfilDo

Marlana Carvalfio

o ———— — e 1o

- v

TP

SEETITUT loommar

15/02 '02 SEX 098:10 [s/ TR/RE 7177] @001
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D.4. SOQUIMICA

29/01/02 09:29 FAX 351 2 6000834 SOQUIMICA 201
~— S

LR

SOQUIMICA

Sciadade de Reprosnacics de Quumca, [ da

Proposta N°2002/C/000342

Fax N°: 226178723
Mensagem N f 2S 7§ Data: 28/01/02 N°de Pag.: 3
Para: Eduardo Pereira Carvalho, A atengao: D. Mariana Carvalho
Lda
De: Rui Montenegro Depart.: Comercial

Ref; Vosso fax MBC. 02/077.

Assunto: Envio de proposta.

= Texta: Em resposta & vossa consulta em referencia que agradecemos, junto enviamaos a nossa
propasta n® 2002/C/000342.

Balanga de precisao modelo PB-153s da nossa representada “Mattler-Toledo"

Descrigdo:

- Protec¢3o da célula de pesagem contra sobrecarga, pb e derrames.
- Calibragao electronica, usando peso externo.

- Tempo de integragao ajustavel.

- Controlo de estabilizagsa automatico.

- Interface R§232 ( Como opgao )

- Contagem.

- Pesagem em %.

- Diversas unildades de pesagem: g, Ib, 0z, ozt, GN, dwt, ct, mo, m, tl.
- Pesagem por debaixo da balanga.

Caracteristicas técnicas:

- Campo de pesagem. 0-151g
- Precisao 1mg

- Zona de taragem (subtractiva): 0-151g
- Repetibilidade: 0,001 ¢
- Lineariedade: +/-2mg
- Diamaetro do prato: 100 mm

Ref. METPB153S

A empresa Mettler-Toledo ¢ certificada de acordo com & norma 1S08001.
Todas as balangas Mettler-Toledo tém aprovagao CE de tipo.

Euro : 1.680,60 €

Pag. 1
<(’Q\TIFIC\

o Y aresn

< O stmecade Lmceran
R Coronel Santas Pedrosa |5 + 1500.207 Lisboa Tel 21 716 5160 - Fax 20 716 S169 (& », S prrmmits.
R 5 de Outubro 249 + 4100175 Porco Tel 22 609 3069 + Fax 21 600 0814 d’d wr £a w0 st
Soc por Onorws - Cone n¥ 500 174 141 P €0 R € de Lisea n® 17 176 Capiea) Sociat 150 000 € wa

29/01 '02 TER 00:21 [s/ TR/RE 7077) (@001
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29/01/02 09:29 FAX 351 2 6000834 SOQUIMICA goz
a4 “—
SOQUIMICA

Snciadule da ¥greamuchcn de Ouimica, Lds

Proposta N°2002/C/000342

Balanga de precisdo " modelo PB-303S da nossa represontada “Mettler-Toledo”

Descrigéo:
- ProtecgBo da célula de pesagem contra sobrecarga, po e derrames.
- Calibragéo electronica, usando peso extemo.
P - Tempo de integragdo ajustavel.
- Controlo de estabilizag3o automatico.
- Interface RS232 ( Como opgao )
- Contagem.
- Pesagem em %.
- Diversas unidades de pesagem: g, Ib, 0z, ozt, GN, dwt, ct, mo, m, tl.
- Pesagem por debaixo da balanga.

Caracleristicas técnicas:

- Leitura directa digital

- Monoprato superior com diametro de 100 mm
- Indicador de nivel

- Campo de pesagem: 0-310¢g
3 - Precis3o de leitura (sensibilidade): 0,001 g
- Zona de taragem (subtractiva): 0-310g
- Repetibilidade: 0,001g
- Lineariedade: +/-3 mg
- Tensao de alimentagao: 220V, 50 HZ
- Consumo de energia: 1,5W
- Condi¢des ambientais exigidas: Temperatura 0° a 40°C

Humidade relativa — 15 a 85% sem condensacao
Ref. METPB303S

A empresa Mettler-Toledo é certificada de acordo com a norma ISO9001.
Todas as balangas Mettler-Toledo t&m aprovacao CE de tipo.

Euro : 1.926,30 €
Pag. 2
e(\TII-',O

LOR - S—
R. Coronel Sancos Pedroso |5 - 1500-207 Lisboa Tel 21 716 5160 « Fax 21 716 5169 P pertes rontuaves
DA BUN DADE
R 5 de Outubro 269 - 4100175 Porto Tel 22 609 3069 + Fax 22 600 0834 o g 100 bty
$0¢. por Quotas - CoAL W™ 500 274 131 - M. C R C du Luboa n® 17 374 - Capieal Soctat 150000 € YNa

290/01 '02 TER 09:21 [s/ TR/RE 7077) [d1002
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<
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290/01/02 09:20 FAX 351 2 6000834 SOQUIMICA 2103

~—

SOQUIMICA

Semicaludke de Bopreacmaaghen de Guimica, | 4

Proposta N°2002/C/000342

Prazos de Entrega : Imedialo salvo venda.

Sobre estes pregos mais 17% do IVA

Validade da Proposta — 45 dias.

Garantia - Um ano contra defeitos de fabrico e/ou deficiéncias do material.
Assisténcia - Pelos nossos servigos técnicos devidamente especializados na fabrica.

Condig8es de Pagamento:
3% de desconto a 30 dias da data da factura
Sem desconto a 60 dias da data da factura

Nota: Em caso de encomenda, por favor, refira o numero desta proposta.
Estes precos entendem-se para o equipamento colocado nas vossas instalagoes.
Desconto na Campanha de Trocas de balangas “Mettier-Toledo” - 20%.
Conforme o folheto em anexa.

= A SOQUIMICA - Sociedade de Representagdes de Quimica, Lda., & uma empresa cerlificada 1SO 9002,
pelo Instituto Portugués da Qualidade, Certificado n°® 96/CEP.410.

O labaratéric SOQUILAB da SOQUIMICA é um laboratério acreditado NP EN 45001 pelo IPQ, para fazer
calibragbes e ensaios a equipamentos de laboratério.
Declaramos que somos os Representantes e Vendedores Exclusivos em Portugal dos aparelhos propostas.

Parto, 28 de Janeiro de 2002

SOQUIMICA

Sociedade de Represevw‘s de Quimica, Lda

RM/AM.

Pag. 3

ﬁ'—‘lT'F/C‘

V., arcen
©) CIRTWICADO MpUCEIAME
R Caronel Santos Pedrosa 15 « 1500-207 Lisboa Tel 21 716 5160 « Fax 21 716 §149 > oot
R 5 de Outubra 269 + 4100-175 Porto Tel 22 609 1069 - Fax 12 600 0834 W E4 0 aa
Soc. par Quaess - Cone #* K1 174 251 1 € R C. o Labos n* 17 376 - Capret Sactal 130 000 € MUE!
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D.5. Promatex

22 FEV 2002 U 16:08 D!.E PRWTEX—E—GQTD—PG?TLBFL PARA 9226178723 PAG.01/@9
UL sl N Qe

-PRODUTOS E MAQUINAS TEXTEIS, S.A.

i

EDUARDO PEREIRA CARVALHO, LDA /
PRACA DE LIEGE, 86 — FOZ DO DOURO

4150-455 PORTO
ATT.EXMA.SR*D*.MARIANA CARVALHO

PL//PP
22.02.02

REF“EQUIPAMENTO LABORATORIO CONTROLE QUALIDADE
V/CONSULTA-FAX 02/079 DE 23.01.02

Exmos.Senhores:

Temos presente a vossa estimada consulta pelo fax em epigrafe que muito agradecemos e
confirmamos o posterior contacto telefonico no qual nos foram esclarecidas algumas quesioes
quanto 20 equipamento por V.Exas. pretendido.

Conforme solicitado, remetemos em anexo os diversos Orgamentos respeitantes ao
equipamento em que se encontram interessados, nomeadamente,

v

» A ser fornecido pela n/Firma

3 A importar da n/representada James H.Heal

Para vossa melbor apreciagiio juntamos os respectivos catilogos.

Relativamente ao aparelho Dinamémetro Titan, juntamos igualmente a Lista de P'regos
geral que permitird a V.Exas., caso estejam intcressados em realizar outro tipo de testes, escolher
05 acessérios necessarios.

Ficando ao vosso dispdr para qualquer esclarecimento necessdrio, subscrevemo-nos com
consideragio.

ATENTAMENTE

~PROGETGS '.

A Adminisirgsan

i /

RUADO CAMPO ALEGRE,806-2.° - 4150-171 PORTO - P.O.BOX 1515 « 4107-001 PORTO » PORTUGAL
TEL.351.22.60516 60 - TELEFAX 351.22. 6051668/8
www.promatex.pt + adm@promalox.pt ¢ conlabllidade@promatex.pl * comercial@promatex.pl

mod. 1 PESSOA COLECTIVA N® 500 223 580 - SOCIEDADE ANONIMA - CAPITAL SOCWL 500.000,00 EUROS - CONS RCG. COMERG. DO PORTO - MATRICULA N* 14.797

22/02 '02 SEX 15:59 [s/ TR/RE 7225] (@001
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22 FEU 2002

ERUNTRNER

-PRODUTOS E MAQUINAS TEXTEIS, S.A.

PROMATEX-PORTO-PORTUGAL

PARA

09226178723

PAG. B2/89

QORI

Exmo(s) Si(s)
DOCUMENTO NUMERO DATA EDUARDO PEREIRA CARVALHOQ, LDA.
ORCAMENTO © 220078 2210212002 PRAGA DE LIEGE, 86
FOZ DO DOURO
4150455  PORT!
REFERENCIA:Fax 02/079 J > k'l
ATT:
CLIENTE N° V/ N° CONTRIBUINTE PRAZO DE ENTREGA CONDIQAO DE PAGAMENTO Moo
Cc1182 504 125 745 Imadla!o A Pronto e — i EUR
CONDIGOES FORNECIMENTO: Matlerial colocado nos n/armazens
EXPEDIGAQ;
- | OBSERVAGOES:

Codigo | Descrigao O [Un.| Enlrega | Praca Unliaria | Bic. | va | Valar
03534 CROCKMETER MAN MOD.255/4 C/CONT S/ACESS. 1| UN 847.96 17 847.96
00557 TECIDO ALGODAOQ P/ FRIGAQ 50x50mm(500 1|EM 62.35 17 62.35

un)iSO105 FO9
00091 CORTA AMOSTRA CIRCULAR 100CM2, MODELO 1| UN 374.10 17 374.10
230/100 :
05236 BALANGCA ELEC PRECISAO SCALTEC SPB 54 1| UN §78.11 17 578.11
04257 PLACA PERSPEX BS+ISO 1| UN 218.47 17 218.47
04258 REGUA PERSPEX PIVERIFICAGAO 1| UN 18565 17 185.55
ESTAB.DIMENSIONAL
-
04084 MARCADOR LUMOCOLOR-317 WP 8 1| EM|. 24.94 17 24.94
00972 ESCALA CINZENTOS VERIFIC. MUDANGA COR 1| UN| 144,65 17 144,85
1SO 105 A02
00973 ESCALA CINZENTOS VERIFICAGAO DESBOTE 1| UN 144.65 17 144,65
: 1SO 105 A03
2052 TECIDO MULTIFIBRA TIPO 2DW (10 m) ISO 105 F10 1| EM 82.30 17 82.30
00413 DETERGENTE ECE TIPO "B", CIFOSFATO e 1| EM 44.89 17 44,89
S/B.0.(1.5k)
Nota:
IVA-Este documento néo confere o direito & dedugdo
Documento Processado por Computador e
-PRODUTOYE | 2

RUA DO CAMPO ALEGRE, 806-2,° - 4150-171 PORTO -

TEL. 361. 22 6051660 - TELEFAX 361.22.8051668/9

P.O.BOX 1615 » 4107-001 PORTO «'PORTUGAL

www.promatex.pt *+ adm@promatex.pt * conlabllidade@promalox. pt » comerclal@promatax pl

mod. 1 PESS0A COLECTIVA N 500 223 560 - BOGIEDADE ANONMA - CAMTAL SOCIAL 600.000,00 EUROS - CONS. REG. COMERC. DO PORTO - MATRICULA N 14./0/

22/02 '02 SEX 15:59 [s/ TR/RE 7225) [do02
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22 FEV 2002 16:08 DE PROMATEX-PORTO-PORTUGAL PARA 8226178723 PAG.B3/09

- PRODUTOS E MAQUINAS TEXTEIS, S.A.

i e e, Exmo(s) Sr(s)
DOCUMENTO NUMERO DATA EDUARDO PEREIRA CARVALHO, LDA.
ORGAMENTO e 220076 22/02/2002 FONGADE UEGE, 86
. slis eh e FOZ DO DOURO
LTk o el 415045
REFERENCIA: Fax 02/079 ] S Fos
e ATT:
CLIENTE N° VI N° CONTRIBUINTE PRAZO DE ENTREGA CONDIGAO DE PAGAMENTO Moe
C1182 504 125 745 A Pranta EUR
CONDIGOES FORNECIMENTO: Material colocado nos n/armazens
EXPEDIGAO!
OBSERVAGOES: Entrega: cerca de 15 dias
Cédiga Descri¢do : Q. |Un.| Entrega | Preco Unitado | Dsc. | va | Valor
04038 Nickel-Plated 89/A5, - 1Inx 1in 1| UN 116.97 17 116.97
04333 Black-Japanned 88/50, - 1inx 1in 1| UN 5237 7 § 52.37
04294 Chromium-Plated 89/81, - 10mm x 10mm 1| UN 39.90 17 39.90
04509 Chromium-Plated B9/B3, - 20mm x 20 mm 1{ UN 41.90 17 41.90
04841 Black-Japanned 89/B4, - 25mm x 25mm 1 UN 5237 17 5237
04295 Chromlum-Plated 89/B5, - 30mm x 30mm 1| UN 73.07 17 73.07
03000 Pack(10) Dissacting Needles, raf.396-251 1| UN 68.83 17 68.83
03000 _|Certificate Calibration for Piece Glass 1] UN 81.30 17| 81.30
04039 Microscopic Pick Counter 84B-up to 3 in and 8cm 1| UN 576.11 7 576.11
03752 Microscopic Pick Counter 86M -upto25mm | 1 liN4 ! o, S 166.85 04 166.85
04576 Pickxi Multi-Aperture Pick Counter 489 joNl T 51626 7 515.26
. |._(with Callbration Cartificate) PPN (g o ey 1
03000 Spare Base, ref.752-842 1| UN 05,76 17 95.76
(with Calibration Cerfificate)
Nota:
IVA-Este documento ndo confere o direito & dedugao
Documento Processada por Computador PR ATTIT-

SFRODUTOS B IA 500 0 B s

& Adminsicepie

RUA DO CAMPO ALEGRE, 606-2,° - 4150-171 PORTO - P.O. BOX 15156 » 4107-001 PORTO/ZORTUGAL
TEL.351.22. 6051660 - TELEFAX 3561.22, 6051668/ 9
www.promstex.pt + adm@promatex.pt « contabllidade@promalex.pt » comerclal@promatex.pt

mod. 1 PESSOA COLECTVA N 500 223 680 - BOGIFDADE ANOMIMA - CAPITAL SOCIAL 500.000,00 EURKXS « CONS. REG. COMERC. DO PORTO - MATRICULA N# 14,707

22/02 '02 SEX 15:59 [s/ TR/RE 7225) [@d003
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22 FEV 2002 16:03 DE PROMATEX-PORTO-PORTUGAL PARA 9226178723 PAG.04/85
a4

U DWW LU LB e

. PRODUTOS E MAQUINAS TEXTEIS, S. A.

........... Exmo(s) Sr(s)
DOCUMENTO NUMERO DATA EDUARDO PEREIRA CARVALHO, LDA.
FTEEE RAGA DE LIEGE, 8
Colaq.’ao Importag#o Direct | * 220031 22/02/2002 PRAGA S 86
- il [kt FOZ DO DOURO
g L 4150-455 PORTO
REFERENUA Fax 02/079
| i : Lo AT
‘ CLIENTE N° V/ N° CONTRIBUINTE PRAZO DE ENTREGA CONDICAO DE PAGAMENTO Moa
c1182 504 125 745 20% clencom./80% contra docum. GarP
CONDIGOES FORNECIMENTO: FCA Bradford, embalagem incluida (e = CEN2GRY i
= <2 [}
EXPEDIGAO: camiao 4 - 9
OBSERVAGOES: Entrega: cerca de 2-3 semanas (7 Bi° = 9’ 3P {
LI o RS oy 2Z | Fevi 2002 |
Codigo ““Dascricio i Qi Un | Enfraga | PrécoUnitado | Dsc. | va | Valor l
{;00051 TITAN Universal Strength Tester 510 1| UN 8,591.00 8,591.00
Complete with:
“Tenslla'Software Module S1
1D0060 Desk Top Computer 1| UN 1,431.00 1,431.00
100061 Printer 1| UN 408.00 408.00
1D0063 Load Cell L2 (BOON) 800 - 6N 1| UN 504,00 6594.00
100065 Pncumalic Jaws T1 1] UN 1,458.00 1,458.00
with 2 sets of rubber-lined faces 100x30 mm :
1D0067 Jaw Faca Kit for Jaws T1 1| UNJ|- 543.00 543.00
Comprising:
1 sel of stainless faces 100x25 mn v
1 sot of rubber-lined faces 75x25 mm ;
1 set of rubbar-linad faces 50x25 mm
1 sel of rubbar-lined faces 25x25 mm
ID1124 UKAS Certificate of Calibration for Than 600N 1| UN 188.00 188.00
L
\ 676&1&)\(’.45\'
Docurnanto Procassado por Computador e ! g
SPRODUTED ¢ e o QLN gy e
g A Aéminizteazio
RUA DO CAMPO ALEGRE, 606-2.° -~ 4150-171 PORTO - P.O.BOX 1615 » 4107-001 PORTD +« PORTUGAL
TEL.351.22. 8051660 - TELEFAX 351.22. 60516 68/8
www.promatox.pt ¢ adm@promalox.pl * ¢ sontabllldade @promatex.pl + comercial@promalex.pl
mod. 1 PHASSOA COLECTIVA N* 500 223 580 - SOGIEDADE. ANGNIMA - CAPITAL SOCIAL 500000.00 EURDS - CONS. REG. COMERC. DO PORTO - MATRIGULA N* 14.797

22/02 '02 SEX 15:59 [S/ TR/RE 7225] [doo4
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22 FEVU 2002 16:09 DE PROMATEX-PORTO-PORTUGAL PARA

510 904-501

794-714

794-716

794-715

202-511
202-612
202-514

195-300
195-299

794-578

794.579

794-580

794-801

'94-810

794-816

794-811

|TITAN UNIVERSAL STRENGTH TESTER

Titan Universal Strength Tester  110-240V 50-60Hz

Complete willy;

Tensile’ Softwarc Module S1

For fabric tensila, soam slippage, securlly of attachments and yarmn lensile

'Tear' Software Module S2
For tongue tear, peel bond and wing rip

Enahlement of M & S Test Methods

*Cyclic' Software Module S3
For cycling about a load and/or extension, e.g. strefch and recovery lesting
of elastomerics

UKAS Certificate of Calibration for Titan 3000N Load Cell
UKAS Certificate of Calibration for Titan 600N Load Cell
UKAS Certificate of Callbration for Titan 60N Load Cell

Desk Top Computer
Printer

Load Coll L1 (3000N) 3000N - 30N (300 kgf - 3 kaf)
For fabric tensile

Load Cell L2 (600N)  600N- 6N (60 kgf - 0.6 kaf)
For fabric tensile, seam slippage, tear, cycling, securily of attachments and yarn
tensile

Load Cell L3 (60N) 60N - 0.6N (6000 of - 60 gf)
For tear, cycling and yarn tensile

Pnoumatic Jaws T1
With 2 sets of rubber-lined faces 100 x 30 mm
For fabric only (up to 8 maximum of 3000N)

Jaw Face Kit for Jaws T1

Comprising:

1 set of stainless steel facas 100 x 25 mm
1 set of rubber-lined faces 75 x 25 mm
1 set of rubber-lined faces 50 x 25 mm
1 set of rubber-lined faces 25 x 25 mm
For fabric tensile, grab, seam slippage and lear

Serrated Jaw Face Kit for Jaws T1
Comprising:

2 Serrated Faces 100 x 30 mm (male)

2 Serrated Faces 100 x 30 mm (female)
2 Serraled Faces 25 x 25 mm (mala)
For fabric tensile and grab

Lina Contact Jaw Faces for Jaws T1
For cyclic tesling and elastomerics and similar matorials

22/02 '02 SEX 15:59

08226178723

£8.591

£525

£106

£525

£188
£188
£188

£1.431
£408

£594

£594

£710

£1.458

£543

£388

£196

PAG. 85789
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794-621

794-802

794-812

794-813

794-814

/A-815

794-802

783-224

72111

510-spares

789-531

Yarn Test Inserts for Jaws T1

Pneumatic Jaws T2

With 2 sets of rubber-lined faces 76 x 30 mm

For fabric, yarn and security of allachmenls - oxcluding buttons - (up foa
maximum of 600N)

Jaw Face Kit for Jaws T2

Comprising:

1 set of stainless steel faces 75 x 25 mm
1 set of rubberined faces 50 x 256 mm
1 set of rubber-lined faces 25 x 26 mm

For fabric tensile, greb, seam slippags, tear, securlly of attachmonts and yarm lensile

Line Contact Jaw Faces for Jaws T2
For cyclic tasting of elastomerics and similar materials

Looped Bars T3
For stretch and recovery to BS 4052 and BHS 15J

Button Holder T4
Used in conjunction with T1
For testing buttons - holder can be split (o test bultons still attached to garments

Hank/Lea Bollards

The maximum circumfarence of hank is 36 inches or 1 m.

Load Cell L1 Is required for this application.

Alr Compressor - small, quiet and fully automatic
For the pneumatic jaws

Compressor Specificalions:

Working pressure: 7-10 bar

Pipe oullet diameler: 4 mm

Flow: Approximately S0 litres per minute

Air regulator and filter: Not required

Wing Rip Specimen Preparation Template

2-year Spares Kit

Comprising:

160-248  E-stop bution body
316-895  E-stop label

130-820  Fuse F1 5A 20 mm Glass
150-412  24Vd.c. power supply
160-339  Limit switch

383-363 HTD belt

300-105  Filter Regulator

390-106  Pneumalic Valve

c bles for Seam S Tesi

Seam Slippage (M & S P12 and BS 3320 ; 1988) - Epic 80
100% polyester white sewing thread - per pack (5 cones - each 5000 m)

22/02 '02 SEX 15:59

9226178723

£278

£1.564

£307

£196

£398

£583

£419

£896

£32

£398

£74
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789575 Seam Slippage (M & S P12) - Epic/Polyfil 75 £69
sewing thread - per pack (20 bobblns - each 1,000 m)
788-261 Scam Slippage (M & S P12) - Metric size 80 narmal point needles £13
per pack (10)
706-721 Seam Slippage (M & S P12) - Standard Fabric Conditioner (Ref. 1952) £102
per bottle 51)
For approved M & S supphers only
Calibration Check Weight Set
794-817 Calibration Check Weight Set £504
Comprising:
5x 10 N Weights
1 x Load Cell Interface
1 x Centificate of Callbration for Weight Set 201817
Spare Jaw Faces
Pnaumatic Jaws T1
1-789 100 x 30 mm rubber-lined - each (2 requirad) £63
T4 law Face Kit ((794-810).
541-786 100 x 25 mm stalnless steel - each (4 required) £65
541-785 75 x 25 mm rubber-lined - each (2 required) £65
541-784 50 x 25 mm rubber-lined - each (2 requirad) £65
641-783 25 x 25 mm rubber-lined - each (2 required) £65
Ling C it (794-811)
541-776 Line contact - each (2 required) £56 -
541-786 100 x 25 mm stainless steel - cach (2 required) £54
Eneumatic Jaws T2
541-788 75 x 30 mm rubber-lined - each (2 required) £43
12 Jaw Face Kit (784-812)
541.779 75 x 25 mm stainless steel - each (4 roquired) £53
541-781 50 x 25 mm rubber-lined - each (2 required) £43
541.780 25 x 26 mm rubber-linad - sach (2 required) £43
Line Contact Kit (794-813)
541-776 Line contact - each (2 raquired) £56
541-779 78 x 25 mm stainless steel - each (2 required) £63
Additional Soft for Existing Machi (with Versign 4.00 ot below)
794.719 Verslon 5.00 Software £265

This version containe the following newly pre-programmad standards:

22/02 '02 SEX 15:59

[s/ TR/RE 7225) 007
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Eabric Tensi
EN ISO 13935-1

EN I1SO 13935-2

EN 1SO 1421 Method 1

EN I1SO 1421 Mathod 2

EN 1SO 1421 Mathod 2 (75 mm Jaw Separation)

Yarn Tensila

1SO 6939 (20 sac)

ASTM D2256 (250 mm 20 sec)
ASTM D2256 (500 mm 20 sec)

Seam Slippage
DIN 53868

taporiant Note conceming DIN 53868

This DIN Standard raquires the seamed specimen 1o be tested first. Titan's software
iz written to test the unseamed specimen first. Pleasc note, therefore, thal Titan does
nol comply 100% with this Standard.

Teat

1SO 4674-Al

1SO 4674-A1 (Test speed : 102 mm/min)
1SO 4674-A2

1SO 4674-A2 (Test speed : 102 mm/min)
EN 1SO 13937-3

22/02 '02 SEX 15:59 [s/ TR/RE 7225) [Aoo8
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22 FEV 20802 16:10 DE PROMATEX-PORTO-PORTUGAL PARA 133261_'?_@;?2} PAG. B389
IO LS00 by i

-PRODUTOS E MAQUINAS TEXTEIS, S.A.

..... . o i e Exmo(s) Sr(s)
DOCUMENTO NUMERO DATA EDUARDO PEREIRA CARVALHO, LDA.
Cotagéo Importagio Direct| * 220032 2210212002 PRACA DE LIEGE, 86
. T FOZ DO DOURQ
REFERENCIA: Fax 02/079 ' 4150-455 PORTO
PSSR . ATT:
CLIENTE N° V/ N° CONTRIBUINTE PRAZO DE ENTREGA CONDIGAO DE PAGAMENTO Moe
c1182 504 125 745 20% c/encom /80% contra docum. GBP
CONDIGOES FORNECIMENTO: FCA Bradford, embalagem incluida '
EXPEDIGAO; camifio
+ | OBSERVAGOES: Entrega: cerca de 2-3 semanas
" Cbdige ) Descrigio Qtd.  [Un.[ Entrega | Prago Unitado | Dsc, | Iva Vaior
1D0047 CROCKMETER 255A - Motor Drivan 1| UN 1.912.00 1.812.00
Standard accessories:
1 Pack(500) Crocking Cloths
1 Grey Scale
1D0000 1ISO Ceﬂiﬂc;te Calibration for Motor Crockmeter 1| UN 41.00 41.00
1DO700 ELMATEAR DIGITAL TEAR TESTER MODEL 455 1| UN 3,867.00 3,867.00
Standard accessorles:
4 Pendulum Weights (A-D)
4 Check Walghts (A-D)
2 Textile Specimen Preparation Templates
1 Culling Board : -
1 Spare Blade
1 Blade Setting Tool
IDO701 ISO Certificate Calibration for Eimatear 1| UN 41.00 41.00
70029 WASCATOR FOM71MP-Lab Model 316 - 1| UN 6.095.00 6,095.00 |

Pre-programmed(English) for BS EN ISO 6330:2001
& BS EN 26330:1394 and SO 6330:1984

100112 UKAS Certificate of Calibration for Wascator 1| UN 111.00 111.00
ID0113 100% Knitted Polyester Loading Fabric (pack 1 Kg) 3| UN 67.00 201.00
(BS EN26330 and ISO6330) - Siza: aprox.300 x 300 m
ID0116 ACCUDRY Standardised Laboral. Tumble Dryer 317 1| UN 1,219.00 1,219.00
100117 UKAS Certificate of Callbration for Accudry 1| UN 69.00 69.00
e e - .

Documenlo Processada por Computador
~FRODUTL & . BRINAC TR B8 S

A Kéerinistrecin

RUADO CAMPOALEGRE, 606-2.° - 4150-171 PORTO - P.O.BOX 15615+ 4107-001 PORTO A PORTUGAL
TEL.351.22. 6051660 - TELEFAX 351.22.60516 68/9 g
www.promatex.pl « adm@promatex.pt + contablildade @promatex.pt = comorcial@promatex pt

mod. 1 PESSOA COLEGTIVA N 500 223 580 - SOCIEDADE ANONIMA - CARTAL SOCIAL 50000000 EUROS - CONS REG COMERC. DO PORTO « MATRIGLLA NA 14 767
TOTAL PAG.B39
22/02 '02 SEX 15:59 [S/ TR/RE 7225) [doo9
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D.6. Gravithetn
-

|

|

| |
gravimeta

Eduardo Pereira Carvalho, Lda

A/c Exmo(a) Sr(a): Eng® Mariana Carvalho
Praga Liege, 86 Foz Douro

4150-455 - Porto

| Porto, 19-Abr-2002

IT’roposta n° 03059-02-NB-DA |
L]

| Assunto: Maquina universal de ensaios mecanicos

I Exmos. Srs |

De acordo com o solicitado por V.Exas, vimos pela presente submeter a vossa

apreciacio a proposta (em anexo) da nossa representada exclusiva
Zwick ALEMANHA

Na expectativa das vossas prezadas noticias, subscrevemo-nos com elevada estima .

e consideracio.

l Atenciosamentﬂ

Pig. 1

L1SBOA Campo Martires da Patria, 110 . 1150-227 LISBOA .- PORTUGAL - Tels. 213 527 293 - 213 660 454 . Fax 213 628 752
PORTO Ruada Vilarinha, 1235 . 4100-517 PORTO . PORTUGAL - Tels. 226 184 232 . 226 184 615 - 226 184 609 . Fax 226 184 619

http//www.gravimeta.pt - comercial@gravimeta.pt
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Dispositivo para medigdo de forga.

e i
.
gravimela

- Maquina universal para ensaios mecanicos
Marca : Zwick
Origem : Alemanha
Modelo :Z2,5/TN1S  (Zwicki)
Sistema de medigdo de forga e alongamento em ensaios
de tracgdo, compressio e/ou flexdo.
Accionamento electromecanico de tecnologia digital.

Software basico para ensaios de tracgao.

Prego:

- Declaragio de conformidade

Para sistemas sem dispositivo de protec¢do. O cliente
declara formalmente que da aplicagio ndo ocorrem
perigos de qualquer espécie para o operador.

Ref*: 061.099.00

Prego:

Célula de Carga
Capacidade nominal : 1KN

Conjunto proprio para acoplar as maquinas Zwick.

Precisdo  +1% até 1/250 de Fmax

10.656 €

0€

Fornecido com componente

electronico para reconhecimento automatico da calibragio da célula.

+0,5% até 1/50 de Fmax

Pig. 2

LISBOA Campo Martires da Patria, 110 . 1150-227 LISBOA . PORTUGAL - Tels. 213 627 293 - 213560 454 . Fax 213 628 752
PORTO Rua da Vilarinha, 1235 . 4100-5617 PORTO . PORTUGAL . Tels. 226 184 232 . 226 184 616 - 226 184 609 . Fax 226 184 619
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Tipo de célula . KAP
Ligagio aos dispositivos de ensaio : Tipo macho
Diametro de ligagao : @D=8mm
Ref. = : 066 080.03.00

Preco: 1.135'€

- Amarras manuais tipo fuso

Marca . Zwick

Capacidade KN

Sistema de accionamento manual, através de um volante.
Actuagdo simples sobre um fuso de rosca fina.

Aplicagdo : Metais ferrosos e ndo ferrosos ;
Plasticos, Téxteis, Madeira, Papel

outros

para provetes de sec¢do rectangular

e circular
Ligagdo aos adaptadores: Tipo fémea .
Diametro de ligagao : @D=8mm
Abertura das faces :0...18mm

Necessita de faces de aperto para as diversas aplica¢des
(ref. 8287.00.XX; 8487.00.XX).

Ref. . 8133.00.00
Prego: 916 €
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- Faces para amarras pneumaticas e tipo fuso
Marca o Zwick
Faces de acordo com norma DIN 53858 (Grab Test).
As seguintes faces podem ser aplicadas as amarras ref pneumaticas ref.

8297 e amarras tipo fuso ref. 8253.

Para provetes do tipo . Estrutura téxtil
Superficie das faces : Ago, liso ‘
Dimensio das faces : 25x25mm(AxL)
25x50mm(AxL)
Ref. . 8287.00.25
Preco: 632 €

- Transporte e embalagem

Prego: 300 €
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Condig¢oes Gerais de Fornecimento

precos. Unitarios, sujeitos a 17% IVA

Pacamento: 40% com a fonnaliz.agio da encomenda
o 60% com a entrega/instalagio e assinatura
certificado aceitagio

Prazo de Entrega: S

(Apos formahzacao et ta) Nota: Este prazo podera ser eventualmente reduzido

Entrega: Vossas instalagdes, excepto quando o valor da .
Local de ga encomenda for inferior a 249,40 €; despesas de envio
debitadas ao prego de custo.

Validade: 30 dias

de garantia serdo substituidas gratuitamente quaisquer
pegas que se apresentem defeituosas desde que (A) nio
tenha havido mau uso do equipamento, (B) que este néo
tenha sofrido qualquer intervengdo técnica por outra
enfidade que nio seja o fabricanle ou o sen
l representante em Portugal. Esta garantia ndo cobre

| Periodo de Garantia: 12 meses, contra defeitos de fabrico, durante o periodo

partes componentes sujeilos a quebra como por ex:
materiais cerimicos, vidro e/ou consumiveis.

Assisténcia: Prestada pelos nossos servigos técnicos
l Custo Instalagio/Formagio: Incliida no prego do equipamento
1) O cliente € o tinico responsavel pelo cumprimento '
dos prazos relativos i criagiio de infraestruturas
Nota Importante: necessdrias para instalagio do equipamento.

2) Sio da responsabilidade do cliente a obtengio de
meios, nomeadamente provetes para o ensaio de
recepgio  do equipamento de acordo com as
especificagdes da consulta ¢ da requisigdo. Protelamento
dos prazos de pagamento recorrentes da inexisténcia
quer das estruturas, quer dos provetes ndo poderd ser
aceite por parte do fomecedor.

3) O equipamento ¢ propricdade do fornecedor enquanto
nio for totalmente pago.
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Maigquina universal para ensaios mecanicos

Marca : Zwick
Origem : Alemanha

Modelo : Z2,5/TN1S ( Zwicki)

Sistema de medigdo de forga e alongamento em ensaios de tracgdo, compressdo e/ou
flexao.
Accionamento electromecanico de tecnologia digital. .

Especificacdes:

Capacidade nominal max. :2,5KN

Accionamento : Electromecanico
Calibragio : Conforme célula de carga
Precisdo : Conforme célula de carga

Velocidade do travessdo: 0, 1 ... 800 mm/min

Resolugdo do mov. do travessao  : 1 pm

Dimensdes : Altura entre mesa e travessdo sem dispositvos : 230 - 1065
mm
Curso util do travessdo sem amarras com célula de carga: 850 mm
2° espago para ensaios : Opcional .
Profundidade da garganta : 100 mm
Dimensdes externas :320x 414 x 1250 (LxPxA)
Peso aprox. :40Kg
Alimentagdo eléctrica 1230V, 50 Hz, 400 VA

Para outras especificagdes favor consultar folheto.
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Materials Testing
- zwicki —
Zw,ck a modular testing system

wEa for test loads up to 2,5 kN

Pl 256 2.1298.202
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