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1. SUMMARY OF RECOMMENDATIONS 

(i) The present type of technical assistance to the small and medium 
sized knitting companies in Santa Catarina should be both continued 
and expanded. in this respect, plant vjsits and technical help should 
be given by both CETIQT faculty and a UNIOO sponsored knitting 

technician. 
(ii) Seminars in knitting and related subjects should be offered to local 

knitting company supervisors and mechanics at both an introductory 

and a more advan~cd level on a yearly basis. 
\jii) Local laboratory services must be publicized and used more. ~uch 

laboratories should also be expanded to include testing and problem 

solving in yarns, fabric and apparel. 
(iv) Knitting companies in Santa Catarina need to be more thoroughly 

informed about available information in Portuguese, EngJish and 
German; in this respect, it might be desirable to set up a community 

based textile library. 
(v) A more complete and :ong range research and development program 

needs to be established between the knitting companies in Santa 

Catarina and CETIQT in Rio de Janeiro. 
{vi) A more defined and accurate fiber blend and labelling system needs 

to be set up and used by the knitting companies in Santa Catarina 
(and elsewhere in Brazil). This should be coordinated with the proper 

Brazilian authorities. 
(vii) The short and long range need for new, fully trained knitting 

supervisors needs to be addressed immediately. In this respect the 
possibility of est2blishing a knitting school in Blumenau needs to 
be studied to see if there is truly a need considering the expenses 
involved. It might be more prudent to expand either the facilities 
of CETIQT in Rio de Jar.eiro or use CETIQT instructors (and a UNIDO 
sponsored knitting technologist) based in Blumenau for a period of 
time to provide instruction us.ing local knitting compan:1 facilities 

and equipment. 
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(viii) A libLary incorporating a collection of video taped lectures (in 
English and Portuguese) for various subjects in yarns, knitting and 

quality control should be establistied at CETIQT. These tapes could 
then be sent upon request to interested companies in Santa Catarina 
and elsewhere in Brazil. Such taping would have to be done at CETIQT 
in Rio de Janeiro and the subjects based, in part, upon a poll taken 

in thP knitting companies in Santa Cat3rina. 
(ix) A seminar program relating to special topics in knitting technology 

should be given yearly by a UNIDO sponsored knitting technologist to 

knitting professors at CETIQT in order to both update and expand 

their knowledge. 
(x) UN!DO should consider the possibility of using this knitting 

technologist in the following proposal which wculd last for a 

period in June and July cf buth 1987 and 1988. 
WEEKS 1 - 3 Plant visitations and technical service assistance to 

knittinq plants in .Santa Catarina. 
WEEK 4 Presentation of two knitting seminars in Blumenau. 

WEEKS 5 - 8 Presentation of a seminar to knitting professors at 

CETIQT in Rio de Janeiro. 
Production of a series of selected video tapes at CETIQT. 

The write up and translation of company reports so that 
a copy can be sent (in Portuguese) to participating 

companies" 
The completion of the required UNIDO report (which would 

also be done in Rio de Janeiro). 
Note: An allowance for all anticipated expenses not related directly to the 

personal expenses of the UNIDO sponsored knitting technologist should 

be built into the proposal. 



- 3 -

2. INTRODUCTION 

In the original contract description, the project assignment wa· 
stated as follows: "improve the processing technology of the knitt.t-;:; 
industry, in particular, with a view of adequate utilization of raw 
material and machinery, mill efficiency styling and fabric quality; 
demonstrate methods to improve dimensional stability of fabric; train 
factory staff in advanced knitting and wet processing technology; 
prepare a technical report setting out the findings of the mission and 
recommendations to the Government on further action which might be 
taken". 

During the initial briefing in Brazilia with Luis A. Soto-Krebs 
and Wolfgang Mathis of UNIDO and Rodolfo Herdes of CEBRAE (Centro 
Bras1~~iro De Apoio A Pequena E Media Empresa) the initial objectives 
were modified slightly so as t.:i not include training in advanced 
knitting technolo~y or ~et processing technology. This was partly based 
on the feeling that the level of sophistication was rather low and 
because of time limitations. -

It was also decided in this initial meeting that a series of initial 
plant visits in the Blumenau area would be very ber.eficial for an 
understanding of the structure and problems of the knitting industry in 
Santa Catarina. To reinforce the idea that UNIOO and CEBRAE were indeed 
interested in helping such companies as much as possible, as soon as 
possible, each company visited was to receive a personal list of the 
observations made during the resµective visit - in Poituguese. It was 
also agreed that, where possible, these problems ~ould be discussed 
with the companies on an informal b~sis. Common problems and other topics 
of interest were to be put ln the form of a quality control booklet and 
further reinforced by the presentation of a knitting seminar to be given 
at a time convenient for the knitting companies in Blumenau. 

Meetings with Celso Eduardo Flores Lino ~f CEAG - SC (Centro De 
Apoio A Pequena E Media Empressa), Rodolfo Herdes, Anselmo Jose de Souza 
(Presidente da Associacao Commercial e Industrial de Blumenau), Valdemiro 
Petri of CATEX (Catarinense Textil de Exportacao Ltda de Biumenau) and 
Danilo Moritz of SENA! of Blumenau decided which companies were to be 



visited and the timing of the seminar which was to be given. 
Convnon problems were :hen to be dicussed in Rio de Janeiro wiU1 

professors from CETIQT that specialize in technical assistance~ 

3. FINDINGS 

Common observations and problems to many of the small to medium size 

knitting corr.panies visited in Santa Catarina are listed below in more or 

less the order of importance. 
(i) With the new economic policy inaugerated in February of 1986, the 

lack of purchasing power previously observed has been ~ssentially reversed 

and now knitters cannot produce, dye, finish ana fabricate garments fast 
enough to meet demand. Because of this trend, productivity requirements 

largely over-ride those of quality in many cases. In spite of this the 
custom~r continues to buy because now he tends to know how to plan his 

finances with such low inflation. This oehavior is also causing many 
knitters to overcommit in their contract discussions. In addition, the 
high population growth will only exdggerate this problem in the future. 

(ii) Because of the present economic boom in Brazil and new Government 

policies, it is now possible and necessary to import equipment from 
abroad (with the exception at times of equipment controlled by foreign 
made computers). This ability to import equipment with money that is now 

available is creating another problem. Knitters are tending to buy 
knitting machines at a high rate without realizing that there is neither 
adequate yarn producing or f~bric dyeing and finishing capacity available. 

(iii) Poor and unreliable raw stock and yarn continue to dominate knitting 

related discussions. In fact many of the complaints are only lip se~vice 

because knitters are using any yarn that is available at the moment. 
Furthermore, knitters in these smaller companies have little idea of what a 

spinner can produce, what they really need in a yarn or even how to use 
yarns in an efficient manner. Because of this, the issue of yarn and/or 

fabric testing is somewhat academic at the moment to most of these smaller 

companies. 
(iv) Because of a lack of technical knowledge and too narrow a perspective, 
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too many knitters buy yarn by considering only its initial price and not the 
potential problems and loss of profit that the ~se of such yarns can cause. 

(v) The degree of sophisticatior. in knitting techniques demonstrated by 
many of the small to medium size knittina comoanies in Santa Catarina·is 
considered to be somewhat on the orimitive side bv this knittina techncloaist. 
This is partially because of a feelina that properly trained and reasonably 
well paid supervisors and mechanics are not required, because proper training 
programs are often not available in the 8lumenau area, bec;:iuse production 
considerations usually over-ride those of quality and Jecaus~ most knitters 
do not appreciate what problems the use of impropeL y~rns can cause in 
knitting. Furthermore they do not think about what problems poorly knitted 
fab~ics can cause in dyeing, finishing and garment ma~ufacture - even though 
most of .the companies are esse~tially vertical. Indeed, most of the smaller 
knitters do not even know where to find material that they neAd to solve 
their problems. Moreover, sue~ problems are compounded by the fact that the 
only real authority to prevent or solve problems lies wit~ people that do 
not fully understan1 the technical ramifications involved. 

(vi) In the smaller to medium size knitting companies, there is too much 
of a temptation to produce the same product that most of the competitors 
are selling. In part this is due to conservative habits, but much of it is 
often because of a lack of understanding with respect to yarn, knitting 
machine and finishing capabilities. 

(vii) An inability and/or reluctance to read articles in Port~guese, English 
or German severely limit the ability of thes= companies to learn new 
techniques :hat could help increase productivity, quality and profit margins -
often with the investment of little to no capital. 
(viii) The competition between companies for workers in the present economic 
boom makes even poorly trained knitting supervisors and mechanics difficult 
to find and retain. 

(ix) The lack of standardization in the Brazilian textile industry is a 
problem that must be resolved quickly because it soon will create problems 
with exported products let alone those sold within BL ~il. 

(x) Workers are not being used very efficiently in Brazil and profit 
margins and quality suffer because of it. 

-----, 
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(xi) Most of the kritting machines that were observed in the smaller 

c0mpanies were poorly maintained, very slow and essentially obsolete 

compared with machines that are being used commercially in the U. S. 

(xii) There is both a lack of laboratory facilities that car, test yarns j 

fabrics and garments \n Santa Catarina and a flow of information that is 

available and that cculd be used to solve problems between and within 

companies. 

4. BACKROUND TO RECOMMENDATIONS 

Although essentially all of the small to medium size knitting companies 
in Santa Catarina buy their yarn externally, most of them try to be 

vertica~ from knitting to garment manufacture. Because they do not know yarn 

manufacturing and do not often have sufficient technical training and 

access to necessary information in Portuguese, English and/or German, many 

unnecessary problems are created and not resolved between and within 

departments - let alone between the spinner and the knitter. 

To further complicate the issue, there is often a problem trying to 

receive proper training even where there is the desire and the money to pay 

for it. The coordination of such training is also hindered scmewhat by a 
lack of support from upper management and a somewhat erroneous feeling that 

CETIQT, the premier textile sc~ool in Brazil, is unsympathetic to the 

problems of the small knitters. 

A lack of standardization (in testing procedures and blend labelling, 

for example) is another common problem that must be resolved. Because of a 

general lack of sophisticated training in the smaller companies, more effort 

must be .nade to utilize the strengths inherent in CETIQT professors and 

UNIDO sponsored technicians. 

However, it is important that support for such attempts by CETIQT and· 

UNIDO from the smaller knitting companies is positive and complete. For 

this reason, it is importantto achieve credability by offering positive 

suggestions that are based upon plant observations and discussions with 
participating companies. These problems can be discussed informally by 

using a "quality circles" approach and by the use of seminars; first at 

the introductory level and then at a morP. soohisticated level. 
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Support for such an apprcach should be given by local interested 
companies, labor2tories and textile organizations. These organizations must 

in turn be supported by the Brazilian Government. 



Diary of Events 

May 10~ 1986 

May 11, 

May 12, 

May 13, 

May 14, 

May 14 - 16, 

May 19 - 22, 
May 23, 

May 26 - 30, 

June 2, 
JL;.1e 3 - 4, 

June 5, 

June 6, 

June 7 - 27, 

June 30 - July 

July 2 - 4, 
July 7 - 11, 

July 14, 

1 ' 
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ANNEX I 

Left U. S. A. 
Arrived Rio de Janeiro, discus~ed project with Professor 
Rodrigues of CETIQT 

Arrived Brazilia for briefing with: 
Rodo:fo Herdes, CEBRAE, 

Luis Soto-Krebs and Wolfgang Mathis, UNIDO 

Arrived Florianopolis, Santa Catarina, drove to Blumenau 
to meet with local industrial leaders and Celso Lino of 
CEAG - SC, Valdemiro Petri of CATEX and Rodolfo Herdes 

Met with Anselmo de Souza, Presidente da Associacao 
Comercial e Industrial de Blumenau 

Plant Visitations 

Plant Visitation~ 
Worked on company reports and quality control book 
Plant Visitations 

Worked on seminar, company reports and quality control book 
Plant Visitations and visited Fundacao Blumenauense de 

Estudus Texteis, Blumenau 
Visited Centro de Treinamento Textil de Joinville (CETEJE), 
Joinville and made one plant visit 
W.orked on company reports and quality control book 

Arrived Rio de Janeiro to work on company reports, 
seminar material and the quality control book 
Arrived Blumenau, prepared for seminar and debriefed with 

UNIDO and CEBRAE by telephone 
Prepared for and presented knitting seminar 

Discussed possible UNIDO sponsored assistance programs with 
CETIQT, prepared and completed UNIDO report and discussed 
knitting topics with CETIQT professors 
Flew to U. S. A. (first flight available and a surcharge of 
$ 309.00 was applied because of a mandato~y upgrading of 

seat status that was neither requested or authorized in 
advance by UNIOO) 
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ANNEX II 

List of Companies Visit~d 

May 14, 

May 15, 

May 16, 

May 19, 

May 20, 

May 21, 

May 22, 

May 26, 

May 27, 

May 28, 

May 29, 

May 30, 

June 3, 
June 4, 
June 5, 

Dudalina, Blumen8u 
Thiemann, Blumenau 
Mafisa, Blumenau 
Acolchoados Altenburg, Blumenau 
Christina, Blumenau 
Jaragua Fabril, Jaragua do Sul 
Nerisi, Joinville 
Renaux, Brusque 
t-:arisul, Brusque 
Iracema, Joinville 
Sul Malha, Joinville 
Maju, Blumenau 
Pemar, Blumer.au 
Hering, Blumenau 
Renaux, Brusque 
Fiacao Renaux, Brusque 
Hercules, Brusque 
Primo, Brusque 
Lancaster, Blumenau 
Juriti, Blumenau 
Emerson, Gaspar 
Sul Fabril, Blumenau 
Christina, Blumenau 
Hering, Blumenau 
Iracema, Joinville 
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ANNEX III 

Note on CETIQT - Centro de Tei:::nologia da Industria Quimica e Textil 

A previous extract from a Technical Report by Mr. J, Carbonell is quoted 
because it describes the present capabilities of CETIQT. 

"CETIQT is part of SENAI (Servicio Nacional de Aprendizagem Industrial), 
the national institute for technical education. Originally CETIQT functioned 

as a technical school training textile technicians but, during recent years, 
appli•J research has been added to the activities of the Center to support 

the training programs and to provi1e technical assistance to the industry. 
CETIQT is the only institution in Brazil for t·:aining textile 

technici."ans, 

For its research and development activities CETIQT js well equi~ped 

with laboratory and pilot plant facilities which per~it bulk scale trials 
in spinning, weaving, knitting, dyeing/finishing and garment manufacture 

to support both the institute's own educational program as well as serve 
the industry. Of the various sections the dyeing/finishing section appears 

to be the weakest. It lacks a pragmatic approach to R + D, striking a 
balance between sophisticated basic research and standard, handbook know-110~, 

readily available from the suppliers of dyestuffs and equipment. The staff 
of this section is, however, receptive tc new ideas and approaches and CETIQT 
as a whole has the potential for deceloping its activities further, both in 

technical education and services to the industry". 
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ANNEX IV 

Seminar Agenda 

Fies 
1. Implicacoes sabre o tipo de fio ea mistura de fibras 

2. Requi~itos dos fies 
3. Variaveis que exercem influencia sabre a desempenho do fio de malharia 

4. Inspecao dos fios destinados a malharia 
5. Folhas de especificacoes de fios 
6. Proceoimentos a serem adotados na estccagem e no transporte de fies 

Malharia 
1. Propriedades e problemas dos tecidos 
2. Movimentos Basicos para a formacao dos tecidos de malhas de jersey e rib 

3. Modificacoes das propriedades estruturais 
4. Formularios de acompanhamento do desempenho das maquinas 
5. Procedimentos inadequados na sala de malharia 
6. Controle do peso, das dimensoes e do desempenho do tecido 
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ANNEX V 

List of Seminar Participants 

Number Name Company 

1 Gerd Gommersbach Hering 

2 Jose Pereira Hering 

3 Arthur Kreutzfeld Hering 

4 Valdir de ~liveira Hering 

5 Jorge de Oliveira Hering 

6 Valmor Gueths Hering 

7 Rogerio Maas Hering 

8 Roberto assini Hering 

9 Mauro Curbani Hering 

10 Paulo Arruda Hering 

11 Tarciso Medeiros Hering 

12 Lucio Pereira Hering 

13 Nelson Wilbert Hering 

14 Natividade Costa Hering 

15 Humberto Dognini Hering 

~6 Hercilio Schmidt Hering 

17 Evaldo Iatzar Hering 

18 Sergio Zen Hering 

19 Eugenio Seber Hering 

20 Aldir Welmuth Hering 

21 Jackson Werner Hering 

22 Arno Rutkoki Hering· 

23 Silvio Muller Hering 

24 Silvano de Souza Hering 

25 Antonio Goncalves Hering 

26 Aliatar da Silva Hering 

27 Jose Pinheiro Sul Fabril 

28 Linqomar Bachtold Sul Fabril 

29 Wilson Becker Sul Fabril 

30 Udomar Krueger Sul Fabril 

31 Adalberto Barth Sul Fabril 

32 Carlos de Souza Sul Fabril 
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Number Name Company 

33 Eduardo dos Santos Marisol 

34 Alberto Cunha Marisol 

35 Carlos Jordao Marisol 

36 Rogerio Eberhardt Marisol 

37 Vitor Peterman Maju 

38 Admir Parolli Ma ju 

39 Arnaldo Pacheco Maju 

40 Alfonso Petry Mal wee 

41 Adilson de Lemes Mal wee 

42 Vilmar Glasenapp Cristina 

43 Joseph Sabbagh Cristina 

44 Renaldo Testani Cristina 

45 Wilson Zeredo Emerson 

46 Valmor Dandolini Emerson 

47 Celso Zuch Emerson 

48 Jose Preis Emerson 

49 Osnildo Roncaglio Emerson 

so Francisco Moreira Campo Belo 

51 Anor Giannini Ca~po Belo 

52 Vilmar do Nascimento F. C. A. 

53 Valdemiro Petri CATEX 

54 Alcides Seubert Hercules 

55 Gerard ;~nck Renaux 

56 Norival ?r;humacher Renaux 

57 Jose de Oliveira Renaux. 

58 Lindolfo Landeira Renaux 

59 Celia Boos Ren aux 

60 Sergio Baumgartnen Ren aux 

61 Nilton Furtado Renaux 

62 Gilberto Vieira Renaux 

63 Luiz Gianesini Ren aux 

64 Janir Pereira Renaux 
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NiJmber Naiite Company 

65 Nilton Montibeller Renaux 

66 Iva Kormann Renaux 

67 Carlos Odizi Com. Ind. de .Fios 

68 Roberto Missfeldt Com. Ind. de Fios 

69 Saul oebatin Com. Ind. de Fios 

70 Oejai".' Machado Com. Ind, de Fios 

71 Francisco Kistner Com. Ind. de Fios 
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ANNEX VI 

Company Reports 
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MEMORANDO Rio de Janeiro, 19 de junho de 1986 

De~ Gary W. Smith - U.N.LD.O. · 

Para: Dudalina S.A. - Blumenau, SC 

Assunto: Resumo de observac;oes e recomendac;oes apos visita a fa~ 
brica em 14.5.86 

1) O Programa de Treinamento para Supervisores deve ser implantado 
0 rnais rapido pcssivel, tao logo inteiramente explicados OS 
conceitos necessaries, vencida a resistencia dos Supervisores e 
enfatizados os requisites e os objetivos da Empresa. Parte des 
se treinamento poderia ser feito com apoio de 11 slides 11

, "video:: 
tapes" e a assistencia tecnica do SENAI-CETIQT. 

2) Um bem elaborado Programa de Treinamento para Operadores tambern 
devera ser implantado o mais rapido possivel tao o dos Supervi­
sores esteja em curso (ou terminado). Os "video-tapes" tambern 
poderao ser aqui utilizados. 

3) A inclinac;ao do fio de trarna e um problema grave que poderia 
ser facilmente corrigido pelo acabador, atraves da utilizac;ao 
de rolos "banana''. 

4) As ourelas onduladas constituem um problema nos tecidos muito 
caros de seda. Talvez o emprego de um dispositivo de varredu­
ra otica instalado na rama possa reduzir a gravidade deste pro 
blema, A pinagem irregular ou muito profunda tarnbem poderia­
ser reduzida pela utilizac;ao da mesma tecnica. 

5) Os problemas de trabalhar com rolos de tecidos corn tonalidades 
diferentes de rolo para rolo poderiam ser reduzidos, aumentando 
se um pouco a quantidade de rolos por cada partida de compra,de 
modo que as mesmas pudessem ser divididas, pelo menos, em dois 
lotes de produc;ao para o Corte. 

6) As diferenc;as de tonalidade do inicio para o fim do rolo de te­
cido podem ser reduzidas atraves de procedimentos mais cuidado­
sos de tingimento, tal como a adic;ao mais lenta de sal ou o le­
vantamento e abaixamento mais vagaroso da temperatura, etc. Se 
possivel, um contrato poderia s~r firmado no sentido de fazer 
com que o tint.ureiro tivesse de pagar uma multa para cobrir os 
aume~tos de custos causados pelo mau tingimento. 

7) Se os cortes nos dedos sao um problema durante as operac;oes de 
corte de tecidos, existe a possibilidade de adquirir luvas pro­
tetoras de malha rnetalica, cujo pre~o e relativamente elevado. 

8) As senhoras encarregadas de puxar fios de trama para produzir 
chales deveriam ser deslocadas para a area de costura, onde ha 
necessidade rnais pessoas. A preparac;ao dos chales poderia, en 
tao, ser atribuida a adolescentes que morassem perto e que pu= 
dessem executar esse trabalho em casa, na parte da noite, ga­
nhando assim algum dinheiro. 
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9) Pare~e que OS tecidos que chegam a fabrica estao sendo objeto 
de urna inspecao do tipo 100%, embora para tanto nao exista u­
rna razao, de vez que o tecido niu esta adequadament~ marca­
do por meio de cordoes coloridos para serem separados e leva­
dos em consideracao durante a operacao de corte. Talvez o 
fornecedor do tecido pudesse nao apenas inspeciona-lo e marca 
lo, mas tambem certificar a precisao da contagem dos defeitos. 

10) Umc regua fixa deveria ser colocada na £rent€ da Mesa de Ins­
perao, a fim de facilitar as operacoes de medicao da largura. 

11) Cilindros desenroladores de pontas de malha e guias de largu­
ra poderiam ser instalados na area de inspecao, a fim de fa­
cilitar a inspecao e o enrolarnento. 

12} Deveria haver uma quantidade maior de pedidos de assistencia 
tecnica ao CETIQT em termos de conhecimentos para os Instruto 
res. 

13) As despesas de custos deveriam ser reavaliadas, a fim de, com 
maior precisao, refletirem os verdadeiros custos de producao e 
os verdadeiros lucros da empresa (a luz do congelw~ento de pre 
cos por 1 ano). -

-
14) Deveria ser criada uma folha de espeaificacoes relativa aos pa 

rametros do tecido que entra na fabrica, compreendendo cada um 
de seus estilos, a fim de ~ontrolar os custos e a qualidade. 

15) A largura insuficiente de alguns tecidos significa que algumas 
vezes o corte esta sendo feito para dentro das aurelas. 

16) A estocagem dos riscos marcadores precisa ser feita numa base 
mais racional. 

17) Uma lista-padrao de termos relacionados com defeitos em teci­
dos precisa ser usada por todos, a firn de evitar que um mesmo 
defeito atenda por varies nomes. 

18) As facas eletricas devem ser usadas onde se torne possivel o 
seu uso, em substituicao ao corte manual. 

19) Os nucleos de rolos de tecidos que estejam quebrados deverao -
ser descartados ou devolvidos imediatamente ao fornecedor do 
tecido. 

20) Deverao, se possivel,ser atribuidas multas ao seu fornecedor -
de tecidos sempre que houver remessas de mercadorias a mais ou 
a menos do qu~ o especific~do no contrato. 

21) Tapetes de borracha resiliente poderao tornar menos incomoda a 
fadiga das pernas dos operadores que trabalham no departamento 
de enfestos e de corte. 

22) O conteudo correto das fibras prec;:isa ser indi.cado em todas as 
etiquetas. 

23) Todos os roles de tecido devolvidos ao alrnoxarifado devem es­
tar embrulhados. 
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24) Urn dispositivo de rnensuracao direta usado na Mesa de Inspecao 
seria bern rnais eficiente e rnenos oneroso, do que as fitas de 
papel que estao sendo agora usadas. 

25} Os nucleos de rolos de tecidos que se encon~rern achatados ou 
danificados nao devern ser 11tilizados para enrolar tecidOSc 

Atenciosamente, 

Gary W. Smith 
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MEMO RANDO Rio de Janeiro, 23 de junho de 1986 

De: Gary W. Smith - U.N.!.D.O. 

Para: Malharia Thiemann Ltda. e Malharia Thiemann S.A.- Blumenau,SC 

Assunto: Resume de observacoes e recomendacoes relacionadas com a 
visita de 15.05.86. 

1. Mostra-se ne~essario partir para novos estilos de tecidos que se 
jar.i rnais inovadores. 

2. Ha necessidade de um planejamento mais adequado no tocante aos 
fios, teci<los e pedidos processados. Sob este ponto de vista, as 
Folhas de Especificacoes, os Graficos, etc, sao altarnente reco­
rnendados. 

3. Os rolos de tecido de um mesmo estilo de rnalha, que tenl1arn sido 
feitos em rnaquinas portadoras de galgas diferentes, nao devem 
ser misturados . 

. 
4. Nas tecidos de moleton e precise fazer experiencias para ver se 

o custo e o peso globais desejados podem ser obtidos, utilizan­
do-se fios de titulos 8/1, 12/1 Ne. 

5. A fim de reduzir o torque do fio, precisar-se-a ou reduzir os 
niveis de torcao ou vaporizar os fios. 

6. As embalagens de fios precisam ser alinhadas corn o olhal do pr~ 
meiro guia-fios. 

7. Devem ser instalados suportes duplos nas gaiolas, a fim de ?er­
mitir a existencia de fio reserva na mesma. 

8. A qualidade da embalagem de fios em termos de enrolamento e de 
pontus (cornprimento e posicao) precisa ser melhorada. 

9. Os nos precisam ser menores e com suas pontas cortadas a tesou­
ra em 5 mm ou menos. 

10. As tensoes dos fios variam mui~o e, em alguns casos, se mostrarn 
excessivamente elevadas. 

11. Algumas correias de alimentacao positiva se apresentam brilhan­
tes (ocasionando derraparnentos), frouxas ou gastas. Elas preci­
SC111\ ser viradas ao contrario, apertadas e/ou substituidas. 

12. Os conicais de fios nao devem ser empilhados ou desenrolados a 
partir do chao. 

13. o pre-tensionamento do fio antes da correia de alimentacao posi 
tiva esta causando problernas porque existem percursos irregula= 
res de fios. 

14. As rnaquinas de rnalhar).a precisam ser limpas corn rnaior eficienci­
a, atraves de rnelhores tecnicas de limpeza de rnaquinas. 

15. Precisam ser usados ventiladores rnaiores e mais eficientes para 
a rernocao de penugern e fiapos. 

16. A atual qualidade dos fios deixa rnuito a desejar. 

17. Ha que haver alternativa de fornecedo~es de fios, a fim de haver 
disponibilidaue de todos OS titulos necessaries a retina de tra­
balho. 
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18. As pequenas quantidades de fio que sobram do processo de tecimen 
to de malhas nos conicais nao devem ser arremessadas longe. -

19. As protecoes de plastico na parte superior dos conicais danifica 
dos reduzem as roturas de fies e as falsas paradaso 

20. Os f ios de inser·cao de tr a.ma nos tecidos de moleton devem 
alimentacao positiva. 

usar 

21. As espiras de fios nas polias loucas da alimentacao positiva de­
vem ser removidas. 

22. A metragem dos rolos de tecido precisa ser padronizada, a fim 
de assegurar um tingimento mais uniforme. 

23. As embalagens de fios devem ser montadas na gaiola consoante um 
determinado angulo que reduza a formacao de penugem. 

24. As caixas de fio parcialmente usadas nao devem conter tipos mis­
turados de f ios e devem estar sempre cobertas de plastico. 

25. A flanelagem deficiente observada pode ser devida a uma pua ga,­
ta de f laneladeira e/ou a uma tensao nao uniforme do tecido du­
rante o p:tocesso de flanelagf'.m. 

26. Os rolos de tecido devem ser mantidos cobertos de pl~stico e 
nao de tecido), nunca devendo ser estocados no chao. 

27. Os rolos de tecido devem ser empilhados, 110 estoque, de uma for­
ma mais racional. 

28. ~ preciso instituir, o quanto ant~s, um programa de treinamento 
para supervisores e tecedores de malhas. 

29. Quando se processam amostras de tecidos, deve-se levar maiores 
detalhes em consideracao, aa inves de so levar em conta o cus­
to e/ou a producao atual). 

30. Seus tecidos estao cheios demais de neps, pontos grosses e de 
tingimentos nao uniformes. 

Atenciosamente, 

f/~'W.u 
Gary W. Smith 
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MEMO RANDO Rio de Janeiro, 23 de junho del986 

De: Gary W. Smlth - U.N.I.D.O. 

Para: MAFISA S.A. - Blurnena~, SC 
Assunto: Resumo de observacoes e recornendacoes relacionadas com 

a visita de 16. de maio de 1986. 

1. A questao da ef iciencia do controle de qualidade precisa ser 
pesquisada pela HERING, de vez que os produtos oriundos de u­
ma fabrica sao, algwnas vezes, enviadas para outra, objetivaE 
do processamento subsequente. 

2. o relatorio de qualidade que indica defeitos tanto dentro da 
fabrica como entre fabricas precisa ser mais informativo, sim 
plijicado e instantaneo. 

3. Precisa ser instituido, o mais rapido possivel, no ambiente -
interno da fabrica, um programa de treinamento para supervis~ 
res e operadores. 

4. 0 peso do tecido por metro quadrado e um grande problema. Uma 
forma de come~ar a corrigi-lo deve ter inicio na maquina de 
malharia, controlando-se o comprimento do fio alimentado, as 
tensoes dos fios e a densidade do tecido por centimetre. 

5. A Gerencia e os supervisores precisam mostrar-se mais abertos 
a ideias novas. 

6. A obtencao de sobressalentes ainda e um problema para o depa! 
tamento de tecimento de malhas. 

7. Deve ser desenvolvido e criado um "check-list" para as maqui­
nas de malharia. 

8. Uma maquina de malharia por urdimento para amostras, acompanha 
da da respectiva gaiola, precisa ser separada para servir ao 
de~artarnento de desenvolvimento de produtos. 

9. Os comprimentos da alimentacao precisam ser inspecionados com 
maior frequencia. 

10. As pontas de fios dos conicais precisam ser um pouco mais lon 
gas. 

11. Os nos manuais precisam ser pequenos e as pontas cortadas em 
5 mm ou menos. 

12. Os danos causados a conicais parecem tambem ser um problema.Os 
cones ruins devem ser separados. 

13. Os flanjes internos dos roles de urdume usados para os fios de 
filamento precisam ser lixados e recobertos por uma fina peli­
cula de ma~eriai macio, a fim de evitar a rotura de filamentos. 

14. O problema d0 enrolamento de pontas de malhas na maquina de ma 
lharia pode ser minorado, utilizando-se garras de retencao nas 
laterais 10 tecido ou fazendo-se o e~rolamento com o lado de 
dentro para fora (pelo avesso). 
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15. Os conta-giros, via de regra, nao funcionam. 

16. Os rolos de pano cru de tecidos circulares nao devem s~r embru­
lhados, mas presos com tres fitas gomadas e, em seguida, envol., 
tos em piastico. 

17. Alguns rolos de tecido parecem apresentar manchas que seriam di­
ficeis de remover por cozinhamento e que, portanto, sao cobertas 
durante o tingimento. 

18. Os rolos de tecido circular devem ser usados na base do "primei~ 
ro que entra, primeiro que sai", a fim de evitar problemas de 
solidificacao de parafina e de tingimento deficiente. 

19. Os c0digos dos roles de tecido devem ser estampados mais proximo 
da extremidade do rolo, a fim de minimizar o desgaste. 

20. Os rolos de tecido nao devem ser estocados em lugares tao altos. 

21. Os cilindros das barcas devern ser embrulhados para rn~_nimizar a 
abrasao do tecido. 

22. Urna costura plana (overlock corn uma linha frouxa), realizada por 
rnaquina propria, deve ser usada para a ernenda do tecido, unindo­
se '.una ponta a outra em toda a largura do rnesrno. 

23. Urna lamina rotativa eletrica deve ser usada em substituicao ao 
corte manual por tesoura do tecido tubular. 

24. Os pines empenados ou irregulares da rarna, que causam problemas 
de profundidade e irregularidade, poderiarn ser evitados ou mini 
mizados pelo emprego de urn sensor 6tico dentro da rama. 

25. Os pinos empenados ou quebrados das garras da rama devem ser con 
sertados. 

26. No Departamento de Corte e Costura, alguem precisa verificar com 
rnais cuidado as etiquetas em Ingles. 

27. Quando 0 alargamento do rolo de tec;ido e feitO, OS Operadores -
precisam ser treinados no sentido d~ nao criar tensoes no teci~ 
do, ocasionadas ?alo rnodo como o alargam. 

28. Algurnas estampas de sua fabrica mostram transparencia, o que re 
cornenda urna melhor tecnic'"~ de tingimento. 

Atenciosamente, 

44;!:/w.~ 
Gary w. Smith 



- 23 -

MEMO RANDO Rio de Janeiro,20 de junho de 1986 

De: Gary W. Smith - U.N.I.D.O. ·. 
Para: Acolchoados Altenburg Ltda. - Blumenau, SC 

Assunto: Resurno de observacoes e recomendacoes relacionadas com a vi 
sita feita em 19.05.86. 

1. As correias e engrenagens expostas precisam ser cobertas, bem 
como as puas·:do cilindro precisam ser est:cipadas. 

2. Devan ser feitos estudos para determinar quando os tecidos co 
lados termicamente devem ter preferencia sobre os unidos por 
costura. 

3. Veus mais estreitos devem ser usados para obter menor quanti­
dade de desperdicios e despesas de custo nas operacoes de cos 
tura. 

4. A estrutura de trice usada na maquina de preparacao de acolcho 
ados deve ser alterada e substituida por uma estrutura de ma­
lha tipo "queenscord" ou, mesmo, por uma estrutura "queenscord" 
modificada, a fim de criar rigidez (ainda que a um custc um 
pouco maier). O decitex do fio tambem poderia ser alterado pa­
ra criar maier rigidez no tecido. 

5. Uma pua quente poderia ser usada para acertar as pontas do te­
cido de malha de trice na maquina de preparar acolchoados. 

6. Rolos-guia poderiam ser usados tanto na mesa de inspecao, couo 
na maquina de preparacao de acolchoados para ajudar no contro­
le da largura do tecido. 

7. Devem ser estabelecidas especificacoes par~ todos os estilos 
de tecidos que chegam, a fim de assegurar o controle do custo 
e da qualidade. Devem ser feitas ajustagens em qualquer pari 
metro do fio que torne possivel a reducao do custo sem afetar 
negativamente a aceitacao por parte do cliente (ou seja, Ne, 
pontas/cm, tramas/cm, etc). 

8. Os fios de costura das maquinas do Segundo andar acham-se pro 
vidas de "torcao viva", causando roturas. A vaporizacao dos 
fios poderia ajudar. 

9. A utilizacao de exaustores poderia minimizar os niveis de po­
eira no setor de enchimento de travesseiros, almofadas e col­
chas. 

Atenciosamente, 

}t~?Y.~ 
Gary W. Smith 
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MEMO RANDO Rio de Janeiro,RJ, 24 de Jnnhe de 1985 

De: Gary W. Smith - U.N.·I.D.O. 

Pura: Malharia Cristina Ltda. - Blumenau, SC (2 fabricas) 

Assunto: Resume de ebservacoes e recomendacoes relacionadas com 
a visita de 19/05 e 03/06/86. 

1) t precise criar suportes duplos para cones em suas maquinas, a 
fim de aumentar a eficiencia do tecimento e reduzir o indice 
de defeites nos tecidos resultantes. 

2) A ~limenta¢io partida de ~onicais colocados no chao deve ser 
substituida pela utilizac~o de suportes duplos, a fim de mini 
mizar a rotura de f ios durante a transferencia de uma ernbala= 
gem para outra e/ou quando os cones sao pequenos, especialrnen 
te quando as pontas das embalagens estao danificadas. -

3) O desalinhamento das embalagens de fios precisa ser corrigida 
para evitar roturas. 

4) A inclinac&o das ernbalagens de fios minimizara a acumulo.\;ao Je 
penugem na parte de cima das embalagens. 

5) As embalagens de fies precis~~ ter p0ntas ou, se as possuem,­
que estejam melhor posicionadas, 

6) O alargador prec isa se ~- redesenhado ou aj us tado para ev i tar o 
arquearnento dos curses, bem como se faz necessario aplicar u­
ma tensao mais consistente no enrolarnento do tecido. 

7) Os fios nao devem ultrapassar OS dispositivos de parada super! 
ores e, certamente, nao se deve permitir que a maquina opere 
com dispositivos de parada que funcionem rnal. 

8) A irea do solo embaixo das maquinas de malharia deve ser manti 
da limpa, a fim de evitar a cont~~inacao do role de tecido,prin 
cipalmente nas extremidades. -

9) A qualidade dos nos durante a operacao de emenda para reserva 
de fio precisa ser melhorada. :t: precise usar um "no de tecelao" 
e cortar as pontas com tesoura num comprimento menor do que. 5 
mm. 

10) As partes superior e inferior de ~'litas ernbalagens de fios se 
encontrarn danif icadas e isto ocasiona rnuitas roturas na transfe 
rencia de uma embalagern para outra e/ou propicia a forrna~ao de 
muitas ernbalagens incompletas, que OU sao estocadas OU sao obje 
to de rebobinarnento, dando origem a barramentos quando sao mis= 
turadas com embalagens nao rebobinadas. 

11) Quando da estocagem de conicais, estes devem ser cuidadosarnente 
colocados em caixas fechadas e, em seguida, rapidamente usados 
numa base de "primeiro que entra, prirneiro que sai", a firn dee 
vitar o envelhecimento e/ou o endurecimento da cera de parafini. 

12) As rnaquinas de malharia precisam ser limpas de urna forma rnais -
sistematica, a firn de minimizar as perdas de tecido ocasionadas 
pela contarninacao de penugem. 
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13) t preciso desenvolver mais trabalhos em termos de criacao de no 
vos estilos de tecidos. Por exernplo, V.Sas. e outros fabrican= 
tes de rnalha estao produzindo wn moleton padrao 3 x 1. 

14) Todos os dispositivos de parada de agulhas precisam ser reajus­
tados e/ou postos de novo em acao~ 

15) Os percursos dos fios precisam ser mais uniformes. 

16) O empilhamento de duas embalagens de fio para fins de emendas d~ 
f ios deve ser desestimulado (a nao ser que as embalagens estejam 
alinhadas e o anel-guia seja levantado). 

17) As velocidaaes da fita precisam ser inspecionadas com rnaior fre­
quencia. 

18) As fitas precisam ter a parafina retirada delas numa base 
regular. 

rnais 

19) As caixas de fios usados precisam ser cobertas, pelo menos, com 
com um plastico, a fim de minimizar a contaminacao. 

20) Mais atencao precisa ser dada no sentido de jogar fora os coni­
cais vazios que estejam muito danificados. 

21) Se possivel, pedir que todos os fornecedores de fios fornecam os 
mesmos embrulhados en_t sacos plasticos. 

22) As caixas rasgadas devem ser jogadas fora. A estocagem das cai­
xas de uma maneira mais adequada tambem ~inimizara o seu rasga -
mento e/ou amassamento. 

23) o empilh~~ento dos rolos de tecido pode ocasionar um vincamento 
permanente uo tecido que nele esta, case a mistura de fibras u­
tilizada for modificada para poliester/algodao. 

24) Seu sistema atual de nao envolver as extremidades ·.os roles de 
tecidos e de escrever o codigo do rolo perto de su-1 extremidade 
precisa ser mantido e continuado. 

25) Os rolos de tecido devem ser cozinhados e tingidos dentro de 
6 meses apos o tecimento, a fim de minimizar os danos causados 
pela remocao da parafina. O uso do rolo de teci~o precisa aeon 
tecer em menos de 6 meses nos meses de Verao. 

26) A estocagem dos rolos deve ser revisada, a fim de evitar a con­
taminacao das suas extremidades, de vez que esta sendo permiti­
do que os mesmos rep~usem no solo apoiados nessas extremidades. 

27) Supervisores, mecanicos e operadores precisam ser mais completa 
mente treinados. A manutencao das maquinas precisa ser melhora= 
na, a fim de minimizar linhas de agulhas, etc. 

28) o tecido de malha nao deve ser puxado com tensao durante o alar 
qamento. -

29) Os procedimentos de alinhamento de listras precisam ser melhor~ 
dos. 

30) Os neps nos tecidos tingidos parecem ser uma area problematica. 
Uma mistura adequada_de fibras, utilizando-se uma guarnicao me­
lhor na ca:dagem, alem de urna boa politica de limpeza da rnaqui-
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na poderiam ajudar sob este ponto de vista. 

31) ~ necessario submeter os fios a uma quantidade maior de testes, 

32) As misturas de fibras nas etiquetas devem ser mais precisas, 

Atenciosamente, 

4~-w.~ 
Gary W.Smith 
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MEMO RANDO 

De: Gary w. smith - U.N.I.D.O. 

Para: Jaraqua Fabril S.A. - Jaragua do Sul, SC 
Assunto: Resumo de recomendacoes e observacoes relacionadas com a 

visita de 20/05/86. 

1. Deve ser efetuado um ·estudo para determinar a densidade correta 
das embalagens de fios, objetivando chegar a uma densidade uni­
forme de tingimento das mesmas. 

2. As embalagens tingidas de fio devem ser guardadas no estoque 
embrulhadas em plastico escuro ou dentro de caixas fechadas, a 
fim de preservar suas propriedades de solidez. 

3. Os fios tingidos devem ser usados na base do "primeiro que en­
tra, primeiro que sai", a fim de evitar os efeitos do envelhe­
cimento. 

4. Uma folha de acompanhamento precisa ser organizada para cada 
processo, a fim de otimizar a eficiencia operacional e a quali 
dade do produto. 

5. Se a torcao "viva" ainda e um problema nas bobinas, um trata -
mento com vapor poderia vir a'ser usado, a fim de reduzir a 
gravidade do mesmo. 

6. ~ necessario instituir um service de inspecao e avaliacao da 
gaiola de urdicao indireta,objetivando verificar tensoes e pe£ 
cur sos de f ios. 

7. Devera ser estabelecido, o quanto antes, um Programa de Treina­
mento para operarios e supervisores. 

8. As muitas pontas de fios que se cruzam no tear precisam ser ade 
quadamente reposicionadas. 

9. Os dispositivos de parada precisam ser limpos, retirando-se-lhes 
os residuos de penugem, a f im de assegurar uma rapida paraliza -
cao do tear quando houver rotu.cas de fios. 

10. Sera precise instalar, o mais rapido possivel, nos novos teares 
de pincas urn dispositivo de gaiola dupla para a insercao da tra 
ma. 

11. Tambem devera ser instituido, o quanto antes, um sistema compl~ 
to e simples de comunicacao de defeitos localizados. 

12. Do mesmo modo, e preciso organizar uma pequena biblioteca de 
informacoes tecnicas. 

13. ~ altamente recomendavel o estabelecimento de um Programa de 
"Circulos de Controle de Qualidade" (CCQ) tao logo seja possi­
vel. 

Atenciosamente, 

JJ,,.,r~ 
Gary W. Smith 



MEMO RANDO Rio de Janeiro, 24 de junho de 1986 

De: Gary w. Smith - U.N.I.D.O. 

Para: Malharia Nerisi Ltda. - Joinville, SC (2 fabricas) 

Assunto: Resumo de observacoes e recomendacoes relacionadas.com a 
visita de 20.05.86 

1. t necessario que sejam feitas ajustagens na gaiola para perrni­
tir a emenda de reserva nas ernbalagens de fios. 

2. A falta de pontas de fio e seu posicionamento incorreto consti­
tuem fontes de problemas para operadores, ja que isso faz com 
que se torne, frequenternente, d ificil efetuar as ernendas de re­
serva nas ernabalagens de fios. 

3c To<los os fios devem seguir o rnesrno percurso e eles nao devem e­
vitar, nesse percurso, os dispositivos de parci.1a e os dispositi 
vos tensores como esta acontecendo com muitos deles. -

4. A contaminacao de penugem e as tecnicas atuais de limpeza das 
maquinas constituem as areas de maier concentracao de problemas. 

S. Os dispositivos de parada das agulhas precisam voltar a atuar, a 
fim de minimizar os problemas com linhas de agulhas. 

6. O alinhamento das embalagens pela primeira guia precisa ser melho 
rado. 

7. Os nos precisam ser menores e suas pontas cortadas em 5 nun ou me­
nos. 

8. Algumas das correias de alirnentacao positiva encontram-se oleosas 
e precisam ser viradas ao contrario, limpas ou substituidas, 

9. Os conicais jamais deverao ser acionados a partir do chao. 

10. As tensoes dos fios estao algo irregulares e, em geral, estao mui 
to altas. 

11. A estocagem dos fios precisa ser melhorada, de vez que existem al 
guns problemas de contarninacao por penugem, caixas rachadas, cai= 
xas estocadas pela lateral, muitos conicais incornpletos e corred~ 
res superlotados. 

12. Deve ser colocado um espelho na mesa de inspecao de tecido de ma­
lha tubular, ja que isso permitira a inspecao em ambos os lados -
do tPcido. 

13. "Ciri:ulos de qualidade" e um programa adequado de treinarnento pr~ 
cisam ser implantados· o quanto antes. 

Atenciosarnente, 

~~?v,~ 
Gary w. Smith 
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MEMO RANDO Rio de Janeiro,RJ, 24 de junho de 1986 

De: Gary W. Srni th - U. N. I. D. 0. 

Para: Industrias Texteis Renaux S.A. - Brusque, SC 

Assunto: Resumo de observacoes e recornendacoes relacionadas ·corn a 
visita de 21.05.86. 

1. ~ necessar10 fazer rnais experiencias que conduzarn a concepcao de 
novos estilos de rnalha. 

2. Se possivel, e preciso realizar rnaior quantidade de testes de 
fibras, fios e tecidos dentro da propria fabrica. 

3. Se viavel, pelos rnenos 3 variedades de algodao precisarn ser rnis­
turadas na Linha de Abertura. 

4. A esteira inclinada do Misturador-Alirnentador precisa ser acele­
rada, a fim de permitir a reducao de flocos e da lirnpeza da mate 
ria-prirna. 

5. Os fardos precisarn ser rnelhor lirnpos pelo lado de fora corn rnais 
eficiencia, a firn de reduzir a presenca de sujeiras nas rnaquinas 
e aurnentar a qualidade. 

6. As camadas de a: godao retiradas' dos fardos para fins de alimenta 
cao precisarn ter uma espessura menor e chegar corn rnaior frequen= 
cia aos Misturadores-Alimentadores. 

7. 0 material reciclado deve ser alirnentado em pequenas quantidades, 
numa base continua, para rninimizar os problernas de qualidade. 

8. Os "flats" e o "doffer" precisam ser estripados rnais eficiente­
rnente. 

9. A rnaior parte das latas de fitas providas de molas na fabrica pr~ 
cisam de ajustagem nas molas. 

10. Devern ser feitas experiencias para ver se apenas uma estiragern e 
necessaria quando do processarnento de fios OE. 

11. Quando da limpeza da penugern que se acumula no teto, pedacos de 
plastico precisarn ser colocados em cirna das rnaquinas paradas e 
do material em processo, a fim de rninirnizar sua contarninacao. 

12. Os aspiradores devern ser alinhados corn a saida do fio no 
de estiragern 

13. As rnacarocas na gaiola de fiac;ao acham-se ,..ontaminadas de 
gem, devendo essa pen~gern ser removida e evitada. 

tr em 

penu-

14. Os protetores plasticos das bobinas devem ser inspecionados para 
a verificacao da existencia de asperezas e lixados, se necessario. 

15. Dois fios de urdirnento retorcidos devern ser substituidos por fios 
singelos de caracteristicas apropriadas~ 

16. Durante a torc;ao, protetores plas~icos devern ser colocados r.~ 
parte superior dos conicais asperos, a fim de evitar roturas de 
fios. 
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17. Ou um ararne tensor ou disp0sitivos de parada individual precisam 
ser instalados na Retor~edeira caso a rotura de um dos f ios re­
torcidos for um problema muitofrequente. 

18. A barra-guia de conducao da fita aos rotores precisa ser ·~antida 
lisa, a fim de evitar a aplicacao de uma estiragem incidental a 
fita, 

19. Uma capa plastica pn~cisa ser usada para cobr.ir as embalagens de 
f ios OE que se encontrera no chao. 

20. As gaiolas utilizadds na urdic;ao indireta precisam ser reparadas. 
para minimizar o problema de diferenc;as de tensao de extremidade 
a extremidade, falsas paradas e roturas de fios. 

21. Uma reuniao de "circulos de qualidade" precisa ser fei ta, o ma is 
rapido possivel. 

22. O nivel de torc;ao precisa ser verificado nos fios de malharia, a 
fim de ver se toda a torcao que esta sendo usada e, realmente,n~ 
cessaria. 

23. Deve ser providenciado um treinamento mais completo para operar~ 
os e supervisores. 

Atenciosamente, 

~~w.Ld 
Gary W.Smith 
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MEMO RANDO Rio de Janeiro, 24 de jWlho de 1986 

De: Gary w. Smith - U.N.I.D.O. 

Para: Malharia Marisul S.A. - Brusque, SC 
Assunto: Resumo de observacoes e recomendacoes relacionadas com 

a visita de 21/05/86. 

1. Os alinhamentos das embalagens e dos percursos des fios pre­
cisam ser corrigidos e padronizados. 

2. As correias de alimentacao positiva encontram-se algo sujas 
de oleo e gastas. Assim sendo, devem ser limpas, invertidas 
ou substituidas. 

3. Muitas das correias de alimentacao positiva se encontram es­
ticadas e, portanto, a polia louca da correia precisara ter 
a sua tensao aumentada, a fim de evitar o deslisamento dos 
fios.de alimentacao. 

4. Os conicais de fios nao devem ser duplamente empilhados o..i 
acionados a partir do solo. 

5. Barras extensoras podem ser_usadas para proporcionar a possi 
bilidade de duas embalagens de alimentacao superpostas, o 
que nao acontecendo no memento. 

6. Deve ser implantado um programa adequado de treinamento para 
operarios e supervisores. 

7. Os olhais que estiverem faltando precisam ser substituidos. 

8. As linhas de agulhas e os barramentos constituem dois proble 
mas que precisam ser corrigidos. -

9. Caixas amassadas e rasgadas de fio devem ser substituidas ou, 
pelo menos, mantidas fechadas, a fim de minimizar a contami­
nacao de penugem e a mistura de conicaistdiferentes. 

10. Os conicais nao devem ser descarregados prematuramente. 0 fi 
andeiro pode utilizar conicais nao danificados, bem como pon 
tas adequadas. -

11. Em algumas rnaquinas, 0 olhal inicial precisa ser ajustado pa 
ra cirna, a firn de proporcionar urna rnelhor altura de balao. -

12. As rnaquinas precisam de ur:::L tecnica de limpez~ melhor, bem 
corno de um rnapa para a sua p~evisao e realizacao. 

13. A qualidade dos nos precisa ser melhorada durante a operacao 
de emenda de fios de alirnentacao, corn pontas cortadas a tesou 
ra que nao tenham mais do que 5 nun ou rnenos de cornprimento. -

14. As tensoes dos fios precisam ser reduzidas e igualizadas o 
tanto quanto possivel. 

15. O pre-tensionamento interrnitente e instavel dos fios de ali­
rnentacao antes da correia de alirnentacao positiva precisa ser 
corrigido. 
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16. Os rolos de tecido nao devem ser estocados pelas extrernidades 
no chao. 

17, Os conicais de fios nas gaiolas laterais precisarn ser ·~dequa­
damente ajustados, a fim de manter o alinhamento das ernbala -
gens. 

18. Os fios e/ou os rolos dP. tecido de rnalha nao devem ser manti­
dos em estoque durante periodos excessivos de tempo, a fiin de 
minimizar a rnigracao da cera de parafina, sua solificacao ou 
o su~gimento de problemas nas operacoes de cozinharnento. 

19. As numerosas caixas de pequenos conicais prc•venientes de des­
carregarnento prematures nao devem f icar expostas a contarnina­
cao pela penugem. 

20. O reenrolarnento da rnaioria dos conicais poderia ser eliminado, 
se.os conicais de fios enrolados em conicais perfeitos tives­
sem pontas adequadas. Note-se,tambern, que, quando os conicais 
de fio rebobinado se rnisturam com conicais nao rebobinados, os 
barramentos podem surgir no tecido deles feito. 

21. ~ preciso rnaior esforco no sentido de desenvolver novos tipos 
de tecido. 

Atenciosarnente, 

/./M.?W.~ 
Gary W. Smith 



- 33 -

MEMO RANDO Rio de Janeiro, RJ, 24 de junho del986 

De: Gary W. Smith - U.N.I.D.O. 

Para: Malharia Iracema S.A. - Joinville, SC 

Assunto: Resumo de observacoes e recomendacoes relacionadas com a 
visita de 22/05/86 

1) Oeve ser feito um niimero maior de experiencias, utilizando varia­
coes de tecido tramado, a fim de atingir uma variedade maier de 
tecidos de malha. 

2) As rodas de desenho das maquinas de jersey devem ser usadas para 
fazer malhas La Coste ou variacoes do La Coste. 

3) As maquinas que so possuam capacidade para uma unica gaiola devem 
ser modificadas para atingirem capacidade dupla. 

4) As correias de alimentacao positiva encontram-se ligeiramente su 
jas de oleo e algo gastas, o que, como tal, recomenda que ou se­
jam in~ertidas ou substituidas. 

5) 0 alinhamento das embalagens esta muito desigual, causando falsas 
par~das ou roturas de fios, o que recomend~ a correcao imediata -
deste a.specto. 

6) ~precise lembrar aos operadores'que, uma vez reparado um fio oar 
tide, o mesmo deve Ser colocado novamente em baixo da correia ·de 
alimentacao positiva. 

7) A qualidade dos nos durante a operacao de emenda de fio de alimen 
tacao precisa de melhorias e as pontas de fios precisam ser corta 
das bem rente com tesoura num minimo de 5 mm ou menos ate. 

8) Os rolos de tecido precisam ser descarregados dentro de caixas de 
papelao ou dentro de carrinhos de aco inoxidavel, a fim de minimi 
zar a COntaminacao por penugem, sujeiras OU oleo. 

9) Os rolos de tecido na sala de malharia nao devem ser arrastados -
pelo chao ou pestos em pe pelas extremidades (especialmente quan­
do em contato direto com o solo). 

10) Os dispositivos de parada. das l:'.nguetas das agulhas (so disponi­
veis em algumas maquinas) nao se encontram adequadarnente ajusta­
dos. 

11) As linhas de agulhas parecem ser um problema. 

12) As tensoes de enrolamento das maquinas de malharia que estejam pr2 
duzindo o mesmo tipo de malha precisam ser igualizadas. 

13) A falta de pontas e o seu mau posicionamento nas embalagens de fi­
os precisam ser corrigidos. A falta de pontas e especialmente ob­
servavel no fio titulo 8/1 OE. 

14) Os cones usados e severamente danificados precisam ser separados e 
.enviados, em caixas separadas, de volta para o fabricante de fies. 

15) Uma pol!tica de testes para o estabelecimento das caracteristicas 
dos f ios precisa ser estabelecida. 
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16) 0 problema cronico de diferentes percursos nos passamentos de 
fios precisa ser equacionado. 

17) As tensoP.s dos fios precisam ser reduzi~as ou igualizadas. 

18) As alimentacoes de fios precisam ser inspecionadas ~na vez de 
turno pa~a turno. 

19) Os conicais posicionados em angulo coletam menos penugem do 
que aqueles que se encontram retos ~a gaiola. 

20) Existe um problema geral de contamina~ao por penugem e a cau­
sa disso e, em parte, 0 modo pela qual a maquina e limpa com 
a mangueira de ar comprimido. 

21) A prafica de empilhar cones de fios ou de efetuar o seu acio­
namento a partir do solo deve ser desestimulada. 

22) A pratica de usar qualquer cor ou tipo de cone para fornecer o 
titulo do fio necessario constitui uma politica que precisa 
ser suprimida. 

23) A disposicao das agulhas na maquina que produz rib lxl precisa 
ser ajustada, a fim de minimizar o carte dos fios. 

24) As irregularidades existentes no- pre-tensionamento efetuado an 
tes da correia de alimentacao positiva precisam ser corrigidas. 

25) As maquinas que produzem malhas rib 2x2 apresenta.m varicaoes de 
tensao muito altas de extremidade para extremidade e a correia 
frouxa pode estar causando algumas variacoes na alimentacao. 

26) Os alinha.mentos das embalagens nas gaiolas laterais acham-se de 
suniformes e, alem disso, as posicoes dos cones precisa.mser es 
tabilizadas. 

27) Os barramentos causados pelo fio ou pela maquina estao rnuito e­
videntes em muitos rolos de tecido. 

28) A qualid~de do f io precisa, de um modo geral, ser rnelhorada. 

29) Os rnolinetes das barcas de tingimento devem ser envoltos em te­
cido, a fim de minimizar a abrasao do tecido e o seu deslizamen 
to. 

30) A juncao das extremidades de role para rolo de tecido deve ser 
feita atraves de costura plana, a fim de minizar a distorcao e 
o desperdicio de tecido. 

31) Os roles de tecido estao sendo enrolados parcialmente fun.ides (ou 
seja, as secadeiras nao estao secando o tecido adequadarnente). 

32) O enrugamento dos tecidos devido a problemas de estocagem insufi 
ciente e enrolamento de tecidos Urnidos constituem problema serio. 

33) As variacoes na largura dos roles de tecido devido a alimentacao 
ou a variacoes de distorcao precisa.m ser corrigidos. 

34) Os roles de tecido acabado ou em cru devem ser cuidadosamente em­
pilhados, com nao mais do que 6 a 8 rolos de altura. Muitos dos 
rolos de tecido vistas estao sendo esmagados e cau51ando distorc~es 
no alargamento. 
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35) A estocagem prolongada e inadequada dos rolos de tecido esta cri 
ando dificuldc.des na area da contaminac;ao dos tecidos. 

36) Durante o tingimento, deve-se adicionar sal ao banho de tintura 
com rnais lentidao e uniforrnidade. 

37) As barcas de tingirnento precisam ser limpas antes de tingirnentos 
que ernpreguem diferentes cores. 

38) O enrolamento da~ p~ntas da rnalha estampada de jersey pode ser 
reduzido atraves de urna colagern interrnitente ao longo das late­
rais do tecido (ourelas). 

39) Durante a operac;ao de abertura do tecido, ocorre a perda de 1 me 
tro dele nas extrernidades da pec;a. A costura adequada das extre­
midades do rolo de tecido antes do cozinharnento reduzira este des 
perdicio. 

40) O tecido deixado na Sala de Corte durante longos periodos de tem­
po devem ser cobertos para reduzir a contarnina~ao. 

41) A abordagem dos "circulos de qualidade" deve ser instituida tao 
rapido quanto poss1vel. 

Atenciosarnente, 

4a:t-w:M 
Gary W. Smith 
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MEMO RANDO Rio de ~aneiro,RJ, 23 de junho del986 

De: Gary w. Smith - U.N.I.D.O. 

Para: Sul Malha S.A. - Joinville, SC 

Assunto: Resumo de observacoes e recomendacoes relacionadas .corn a 
visita de 22/05/86. 

1) Os pinos que apoiarn os cops na gaiola de urdimento precisarn ser 
alinhados para minimizar a tensao que provoca listras, os rolos 
de urdume ondulados e a rotura de fies. 

2) Os operadores da gaiola precisam ser treinados no que concerne 
ao rnanuseio dos cops durante a alirnentacao da gaiola. 

3) Os cops nao inteiramente gastos devem ser agrupados perto da 
parte frontal da maquina, a firn de maxirnizar a eficiencia da 
alimentacao da gaiola e minimizar a fadiga dos operadores. 

4) Os operadores da sala de rnalharia devem ser instruidos no sen­
tido de nao tocar no tecido enquanto a maquina estiver operan­
do. 

5) Os comprimentos de fio de alimentacao precisarn ser inspeciona­
dO.s, pelo menos, uma vez por turno, a fim de detectar desvios 
que estejam surgindo na gramatura do tecido, etc. 

6) O uso de um "arame quente" deve ser preferido ao ernprego de urna 
lamina de gilete para a separacao das larguras dos tecidos na 
maquina de rnalharia. 

7) Garras tensoras colocadas nas laterais do tecido e/ou o enrola­
mento deste de dentro para fora deve ser tentado, a firn de redu 
zir as dificuldades relacionadas com enrolamentos de pontas. 

8) A reducao do enrolamento lateral de pontas de tecido de rnalha e/ 
ou a rnudanca de posicao do cilindro de enrolarnento permitirao o 
aumento da capacidade do cilindro de enrolarnento e aumentarao a 
eficiencia do tecimento. 

9) Deve ser providenciadn urn prograrna adequado de treinamento para 
tecedores de malhas, mecanicos e supervisores o mais breve poss! 
vel. 

10) Devem ser localizados artigos e inforrnacoes adequadas, que pos­
sam ser traduzidos em Portugues, a fim de atualizar o conheci -
mento tecnico atual. 

11) Apes o tingimento, os rolos tint~s devem ser girados continuamen 
te antes de serem levados a rama. 

12) A abordagem dos "circulos de qualidade", objetivando rnelhorar a 
qualidade do produto, devera ser implementada tao rapido quanto 
posslvel. 

Atenciosamente, 

,4~-w.~ 
Gary w. Smith 
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MEMO RANDO Rio de Janeiro,RJ, 26 de junho de 1986 

De: Gary W. Smith - U.N.I_.D.O. 

Para: Maju Industria Textil Ltda. - Blumenau, SC 

Assunto: Resumo de observacoes e recomendacoes relacionadas com a 
visita de 26/05/86. 

1) Um Progra.ma de Treinamento mais adequado para tecedores de ma­
lhas, supervisores e mecanicos precisa ser desenvolvido para 
contornar muitas das atuais deficiencias. 

2) Urna quantidade rnaior de testes em fios precisa ser levada a e­
feito, a fim de evitar muitos proble~as de tecimento que en 
contram sua origem nos fios, mesmo que a qualidade dos mesmos 
pareca ser melhor do que a encontrada em outras fabricas. 

3) Os neps que aparecem no tecido parecem ser urn problerna cornurn. 
Talvez uma melhor rnistura de fibras e urna cardagem mais acura 
da, em paralelo com uma limpeza mais intensa da maquina de ma 
lharia, possa ajudar sob este ponto de vista. 

4.) As at\1ais tecnicas de estocagem de f ios que es tao sendv segu1: 
das parecem est.a.r funcionando razoavelrnente bem e as caixas -· 
danificadas, bem como as embalagens contaminadas, nao parecem 
constituir problerna. 

5) A reajustagem das gaiolas nas maquiuas de malharia deve permi­
tir a colocacao de suportP.s duplos para ernbalagens de f ios nas 
gaiolas e reduzir a acumulacao de penugem (talvez inclinando -
as embalagens e usando camadas de plastico entre as f ileiras 
de embalagens nas unidades providas de gaiolas laterais). 

6) o movimento dos fios atraves dos carrinhos de pinos constitui 
urna boa ideia, mas uma capa de plastico para minirnizar o acu­
mulo de penugem tambem se mostra util. 

7) A qualidade dos nos precisa ser rnelhorada, utilizando-se urn no 
de tecelao com pontas cortadas bem rente,a tesoura. 

8) Parece haver alguns problemas com os cones que apresentam suas 
pontas danificadas. Isto causara falsas paradas, transferencia 
deficiente de fios e problernas de rotura • 

. 
9) 0 alinharnento das embalagens precisa ser melhorado, a firn de 

minirnizar as falsas paradas, a formacao de buracos ~a malha e 
as roturas de f ios. 

10) A tentativa de alterar a posicao do arame do dispositivo de pa­
rada nas unidades "Mernrninger" poderia reduzir a frequencia do 
surgimento de buracos no tecido. 

11) Muitas correias de alirnentacao positiva parecem estar gastas,d~ 
vendo ser invertidas ou substituidas. 

12) As tensoes dos fios precisam ser reduzidas. 

13) Os rolos de tecido nao devern ser estocados pelas extrernidades.No 
entanto, a ideia de descarregar roles em carros provides de 
bandejas concavas e rnuito boa. 



14) As placas de alimentacao de fies precisam ser livres de penugem 
com mais frequencia. 

15) As "linhas de agulhas" (defeito) sac muito freq;entes, 

16) Todos os rolos de tecido pecisam ser estocados com plastico em 
suas extremidades, ao inves de o serem diretarnente sobre o so­
lo, alguns com extremidac:l.es envoltas em plastico, outros sero 
plastico algum e, ainda, nos carrinhos de transporte de rolos< 

17) Os rolos de tecido nao devem ser estocados durante mais de 6 
meses, a fim de evitar problemas de remocao de parafina no tin 
gimento. 

18) Os rolos de tecido nao devem ser embrulhados. 

19) Um rolo de alimentacao positiva instalado na mesa de inspecao 
de tecidos poderia ajudar a reduzir a distorcao. 

20) Um eppelho montado na lateral da mesa de inspecao de tecidos 
permitiria que ambos os lados do tecido tubular pudessanser in~ 
pecionados de uma so vez. 

21-) Na maquina que estiver precessando nailon a partir de tubos, es­
tes nao devern ser invertidos, b. como as embalagens precisam -
estar alinhadas. 

22) A Conicaleira precisa de maiores reparos, de vez que as cabecas 
de enrolamento trepidam, os dispositivos de parada com frequen­
cia nao funcionam, OS discos de parafina muitas vezes nao gi­
ram e os percursos dos fies sao, por vezes, irregulares. 

23) O molinete das barcas de tingimento precisarn ser ~nvoltos em 
tecido. 

24. Os enrolamentos de pontas de malha, os buracos, os neps, os pon 
tos grosses, as marcas de graxa e oleo, o rnau al.inhamento das 
listras e o tingimente desigu.:-1 parecem ser os problemas princi 
pais observados. -

25) O alargamento do tecido precisa utilizar roles de superalimenta­
cao, a fim de minimizar as distorcoes no tecido. 

26) Os pontos de descarga das agulhas entre o cilindro e o disco das 
maquinas de malharia precisam ser ajustados de maneira uniforme. 

Atenciosamente, 

// al!f 1;V. M 
Gary w. Smith 



- 39 -

MEMO RANDO Rio de Janeiro, RJ, 26 de junho de 1986 

De: Gary w. Smith - U.N.I.D.O. 

Para: Pemar Malhas Ltda. - Blwnenau, SC ( 3 fabricas ) 

Assunto: Resume de observacoes e recomendacoes relacionadas com a 
visita de 26/05/86. 

1) Os roles de tecido existentes na Sala de Corte nao devem ser esto 
cados pelas extremidades, muito menos no chao sujo, nem devem ser 
empilhados randomicamente. Estas precaucoes precisam ser tomadas 
para rninimizar problemas je encolhimento, enrugamento, linhas de 
sujeiras centrais e variacoes de largura. 

2) Os. roles de tecido cru devem ser cozinhados dentro de um periodo 
de seis meses, a fim de minirnizar os problernas de rernocao de para 
fina. -

3) Um aparelho que possa endireitar os curs0s, quando usado na opera 
cao de acabarnento, podera corrigir a maier parte, senao todos, OS 
arqueamentos de cursos existentes. 

4) Os tecidos de V.Sas. apresentam problemas de linhas de agulhas e 
marcas de graxa. 

5) 0 empilhamento de duas embalagens de fio na rnaquina de rnalharia -
constitui pratica que deve ser desestimulada. 

6) Os suportes de embalagens de fios precisam ser ajustados para pr~ 
porcionar um alinharnento rnais uniforme para as rnesmas. 

7) As gaiolas de fios precisarn ser modificadas para permitir a insta 
lacao de suportes duplos para embalagens. 

8) As polias loucas precisam ser mais cuidadosamente alinhadas com as 
correias de alimentacao positiva. 

9) As maquinas precisam ser adequadamente limpas ao abo de da forma­
cao de cada rolo de tecido. 

10) As maquinas devem ser totalmente limpas, pelo rnenos urna vez a cada 
dois ou tres meses. 

11) Os roles de tecido nao devern ter os seus cornecos dobrados em forrna 
de seta, e sirn enrolados de rnodo mais uniforrne em torno da barra -
de enrolamento. 

12) As correias de alimentacao positiva precisam ser limpas com rnaior 
frequencia e, em alguns cases, apertadas. 

13) As velocidades tlas fitas precisam ser inspecionadas a cada 8 horas, 
no rn Ir. imo • 

14l A qualidade dos nos precisa ser melhorada e as pontas precisam ser 
aparadas, utilizando-se wna tesoura que deixe somente urna ponta de 
S mm ou menos do que isso. 

15) Os dispositivos de parada das agulhas devem ser usados nas rnaquinas, 
caso P.xistam. 

16) Os percursos dos fios precisam ser mais uniforrnes. 
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17) Os conicais sem pontas de fio ou que as tenham mal posicionadas 
constituem problemas. 

18) O fio precisa ser usado na base do primeiro que entra~ primeiro 
que sai, a fim de minimizar os problernas ocasionados pelo enve­
lhecimento e da remocao de paraf ina. 

19) 0 tingimento nao uniforme constitui um problema. 

20) Os rolos de tecido nao devem ser empilhados pelas extremidades 
no chao da sala de malhariao 

21) Os barramentos no tecido constituem um problema que poderia es­
tar sendo causado por deslizamentos da fita. 

22~ As barcas de tingimento precisam ter o molinete envolto em teci 
do, a fim de rninimizar a formacao de "pilling"< 

23) As extremidades dos roles de tecido devem ser costuradas juntas 
e naQ amarradas. 

24) As barcas abertas de tingimento devem ser fechadas, a fim de con 
servar a temperatura e proporcionar um tingimento mais uniforme: 

Atenciosamente, 

A~-ir:M 
Gary W.Smith 
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MEMO RANDO Rio de Janeiro, 25 de junho de 1986 

De: Gary W. Smith - U.N.I.D.O. 

Para: Cia. Hering - Blumenau, SC 

Assunto: Resurno de observacoes e reccmendacoes relacionadas com a 
visita de 27.05 e 04/06/86. 

1) Os roles de tecido nao devem ser embrulhados, mas envoltos em sa 
cos plasticos quando do descarregamento. 

2) As tecnicas de lirnpeza de rnaquinas demandam uma reavaliacao. 

3) A identificacao dos rolos de tecido esta sendo colocada rnuito lon 
ge, o que gera desperdicio de tecido. 

4) As ernbalagens de fios precisarn ter pontas ou pontas rnelhor posici 
onadas (30 cm). Talvez a ponta devesse ser colocada no lado de 
dentro dos cones, ao inves de tentar enrola-la em torno da embala 
gem. 

5) Os alinharnentos das ernbalagens precisam ser corrigidos. 

6) Alguns discos pre-tensionadores encontram-se sujos, devendo os mes 
mos ser inspecionados e limpos, pelos operadores, uma vez a cada­
turno. 

7) Urn "check-list" de variaveis diirias/semanais precisa ser concebi­
do e usado. Alem dele, um ·ctit~o •. paralelo, a ser preenchido por 
outra pessoa, a fim de verificar a exatidao das anotacoes tomadas. 

8) Alguns mecanismos de parada das linguetas d.as agulhas precisam ser 
reajustados. 

9) As correias de alimentacao precisam ser inspecionadas para a veri­
ficar se estao frouxas devido a desgaste ou a indu~ao de parafina. 

10) Devem ser usados suportes duplos de embalagens na gaiola. Alem dis 
so, as embalagens devem ser colocadas mais inclinadas, a fim de 
permitir a queda, por gravidade, da penugern acumulada na parte su­
perior dos cones de fios. De qualquer modo, os operadores devem -
ser autorizados a retirar por sopro essa penugem, a fim de evitar 
acumulacoes dela, buracos no tecido e danos as agulhas. 

11) Protetores de plasticos devem ser usados na parte superior dos tu­
bes de fio, a fim de minimizar roturas, falsas paradas e, talvez, 
buracos. 

12) Quando o rebobinarnento de urna embalagem se fizer necessario (devi­
do a falta de pontas OU de capacidade de embalagem dupla na gaiola), 
esse fio nao deve.ser misturado com o fio original. 

13) Os roles de tecido devem ser primeiro descarregados na prancha de 
descarga e nao prirneiro no chao e em seguida nela. Talvez a pran­
cha de descarga precisasse ser redesenhada. 

14) Muitas correntes de alirnentacao precisam de substituicao, inversao 
ou aperto. 

15) Apes a descarga dos rolos ,os novos rolos de tecido nao devem ter o 
seu comeco dobrado em forma de seta. · 

16) As embalagens de fios colocadas nos carrinhos de pinos devem ser 
cobertas com plastico, a fim de evitar a contarninacao dos mesmos an 
tes de serem colocados na maquina de malharia. 
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17) Se o carrinho de transporte de rolos tintos esta atualmente sen 
do usado para fios coloridos, o rnesrno deve ser coberto de plas= 
tico e so canter fios de urna so cor. 

18) Os conicai5 de fios (e/ou os rolos de tecido cru) devern ser usa 
dos na base do "prirneiro que entra, primeiro que s~d" e trans= 
forlliados em malha e cozinhados dentro de seis meses, a firn de 
minirnizar problemas corn uniforrnidade de tom ou de cor. 

19) Todos os detectores de buracos orecisam ser ajustados e postos a 
funcionar. A maquina 136, do grupo 8, tinha apenas dois aetecto­
res operando em 27 de rnaio deste ano. 

20) Os tubos defeituosos de fios devern ser jogados fora e jamais uti 
lizados. · -

21) Na~ unidades providas de gaiola lateral, OS pinos-suporte nao de 
vem ser estendidos alern da extremidade do cone ou do t~bo de fio, 
Isto e especialmente verdade.1..ro quando a embalagern esta desalinha 
da. · -

22) Urn bico de ventilador rnodificado e destacavel deveria ser usado 
para remover a penugern da parte superior dos cones e a limpeza -
da rnaquina nao deveria ser feita a nao ser ao finai {e, algumas 
vezes, no rneio) do acabarnento ~e um rolo de tecido. 

23) As linhas de agulhas, os barramer.~os e os pontos grossos ocasio­
nados pelo acilmulo de penugern parecem ser os problernas rnais rel~ 
vanLes. Sob este ponto de vista, os fios de V.Sas- podem nao es 
tar suficientemente lirnpos. Seria desejavel que fossern feitas 
tentativas corn diferentes tarnanhos de ganchos e formates de ag~ 
lhas. 

24) t necessario organizar uma pequena biblioteca textil para uso de 
seus supervisores. 

25) Devern ser usados nos de tece.lao na ernenda de fios e ter suas po~ 
tas cortadas a tesoura em cornprirnento de 5 mm ou rnenos. 

26) t preciso urna profundidade de agulhas rnais uniforrne nas rnaquinas 
monocilindricas ou de dupla frontura {cilindo e disco). 

Ater.ciosamente, 

A4!1w.~ 
Gary W. Smith 
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MEMO RANDO Rio de Janeiro,RJ, 25 de junho de 1986 

De: Gary W. Smith - U.N.I.D.O. 

Para: Fiacao Renawc S.A. - Brusque, SC 

Assunto: Resumo de observacoes e recomendacoes relacionadas ~om a 
visita de 28/05/86 

1) Devem ser usados protetores de ouvidos nos setores barulhentos da 
fabrica (fiacao, reto~cao,etc). 

2) A maior parte dos fardos estava suja, com vestigios de oleo e/ou 
graxa. Todos esses fardos precisam ser limpos antes de sua aber­
tura nas unidades Rieter. 

3) Deve ser tentado, com fardos limpos e nao limpos, deterrninar se e 
xistem diferencas apreciaveis na qualidade dos fios. 

4) Tanto o licker-in, como os flats das cardas precisam ser lirnpos e 
assim mantidos. 

5) Um sistema racional de numeracao de latas de fitas permitiria uma 
mistura mais perfeita dessaE; mesmas f itas nos processos de estir! 
gem. 

6) Os percursos seguidos pelas fitas de carda devem ser corretos, a 
fim de evitar uma estiragem incidental das mesmas. 

7) As latas de fitas precisam ser melhor posicionadas na estiragem,­
na macaroqueira e no filatorio open-end. 

8) O dispositivo de retirada de desperdicios de penteadeiras precisa 
de ajustagem. 

9) Um "check-list" dos itens a serem acompanhados a cada semana de­
ve ser desenvolvido e pesto em pratica. 

10) Deve-se tentar usar os atuais rolos redondos de calandra nas pen­
teadeiras e rolos canelados para ver se pode ser melhorada a coe­
sao das f itas. 

11) O movimento do dispositivo de parada, pelo rnenos nurna das macaro­
queiras, nae esta funcionando. 

12) Uma protecao plastica deve ser usada para cobrir os rolos de mac! 
roqueira. 

13) A formacao de penugem constitui urn problema na gaila de fiacao. 

14' Rolos emaranhados de macaroqueira estao criando problemas nas gai 
alas de fiacao. -

15) Uma protecao plastica deve ser usada para conicais e tubos que a-
presentem extremidades asperas. 

16) o :10 nao deve ser cortado das esp•1las de fiacao. 

17) Pode ser necessario dispor de duas estiragens para os fios OE. 

18) As molas das latas de fitas precisam ser inspecionadas, a fim de 
minimizar estiragens incidentais. 

19) Deveria ser feita uma experiencia compreendendo urn titulo de f io 
com tres (nao identificados) niveis d~ torcao (no.que concerne ao 
fabricante de malhas), a fim de estudar o born desempenho do fio no 
tecimento da malha. Empregando-se um fio de mais baixa torcao, o 
seu torque e o seu custo poderiam, talvez, ser reduzidos. 

Atenciosaffiente, M 
1-1 ~A~ 

Gary w. Smith 4'lfl:J'~~· 
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MEMO RANDO Rio de Janeiro. 26 de junho de 1986 

De: Gary w. Smith - U~N.r.o.o. 

Para: Malharia Hercules - Brusque, SC 

Assunta: Reswno de observacoes e recomendacoes relacionadas com a 
visita de 28/05/86 

1) Nao se deve permitir que os fios ultrapassem os dispositivos de 
parada superiores e todos os percursos que eles seguirem tlevern 
ser igualizadosc 

2) A qualidade dos nos precisa ser rnelhorada, utilizando-se urn no 
de tecelao corn pontas cortadas a tesoura em cornprirnento de 5 
mm ou rnenos. 

3) Os fios nao devem ser alimentados a partir de conicais coloca­
dos no chao. 

4) Os ventiladores usados para dispersar a penugem da rnaquina nao 
parecern ser muito eficientes e precisam ser ajustadosc 

5) Uma ilwninacao rnelhor na sala de rnalharia tornaria rnais visiveis 
os defeitos dos tecidos quando o operador estivesse inspecionan­
do para esse firn. 

6) Os operadores precisam inspecionar as maquinas corn rnais freque~ 
cia em busca de defeitos. 

i) Os dispositivos de parada superiores precisarn ser inspecionados 
e totalrnente limpos. 

8) Suportes duplos precisam ser instalados na rnaquina para o recebi 
rnento de embalagens duplas. 

9) A rnaioria das ernbalagens de fios utilizadas p~r V.Sas. parecern 
desprovidas de pontas e aquelas que existem nao se encontram bem 
posicionadas. 

10) A penugem precisa ser regularmente dispersa da parte superior das 
embalagens de fios. 

11) Uma tecnica rnais eficiente de lirnpeza de rnaquina, objetivando a 
remocao da penugern, precisa ser implernentada. 

12) Pelo rnenos wna polia louca da unidade de alimentacao positiva de 
uma maquina estava enrolada com fio, permitindo assirn o deslisa : 
men to. 

13) Os fios utilizados por V.Sas .. apresentam torcao viva e precisarn 
ser pre-tensionados mais eficienternente antes de chegarern ~s cor­
reias de alimentacao positiva. 

14) Os dispositivos de parada das agulhas precisam ser instalados em 
cada uma de suas maquinas de rnalharia. 

15) As tensoes dos fios parecem estar a wn tempo elevadas e desunifor 
mes. 
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16) 0 mal alinhamento das embalagens precisa ser corrigido. 

17) As linhas de agulhas parecem ser um problema, o que podera ser 
minimizado pela inspecao de todas as agulhas e platinas uma vez 
a cada 3 meses. 

18) Os rolos de tecido nao devem ser postos em pe pe~as extremida­
des, especialmente no chao sujo. 

19) Devem ser instalados conta-giros para controlar todos os compri 
mentos dos rolos de tecido em todas as maquinas. 

20) Quando pequenos cones de fio sao rebobinados, todas as grandes 
embalagens rebobinadas deveriam ser usadas na maquina ao mesmo 
tempo, a fim de evitar barramentos. 

21) O descarregamento de rolos de tecido por julgamento subjetivo 
deve ser desestimulado. 

22) As fitas de alimentacao positiva precisam ser inspecionadas pe­
lo menos uma vez por turno e aquelas que estiverem gastas preci 
sam ser invertidas ou trocadas por outras novas. -

Atenciosamente, 

~w.LiK 
Gary W. Smith 
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MEMO RANDO Rio de Janeiro, 25 de junho de 1986 

De: Gary w. Smith - U.N.I.D.O. 

Para: Malharia Primo - Brusque, SC 

Assunto~ Resumo de observacoes e recomendacoes relacionadas com a 
visita de 28/05/86. 

1) o desalinhamento das embalagens de fio precisa ser corrigido. 

2) A qualidade dos nos precisa ser melhorada, utilizando-se urn 
nno de tecelao" provido de pontas cortadas com tesoura num 
comprimento minimo de 5 mm ou menos. 

3) Nao se deve permitir a alimentacao de f ios que partam de emb~ 
lagens colocadas no chao. 

4) Todas as maquinas deveriam estar providas de suportes duplos 
para o posicionamento duplo de embalagens de fios. 

5) A penugem precisa ser rernovida, periodicamente, da parte su­
perior das embalagens de fio. 

5) As correias de alirnentacao positiva precisam ser limpas e a­
pertadas conforme se mostre necessario e aquelas que estive­
rem gastas precisarao ser invertidas ou substituidas por no­
vas. 

7) As velocidades das fitas precisarn ser inspecionadas corn rnais 
frequencia. 

8) A maquina pre<::isa ter a penugem que nela se deposita cuidad£ 
sarnente rernovida ao cabo de cada rolo de tecido. 

9) As ernbalagens danificadas parecem constituir um prohlema que 
pode causar muitos problemas quando ha transferencia de fios. 

10) Os fios de v.sas. apresentarn urna torcao um tanto "viva" e pre 
cisarn ser adequadamente pre-tensionados antes de chegarem as­
correias de alimentacao positiva. 

11) Muitos olhais que estao faltando precisarn ser recolocados. 

12) Os operadores precisam inspecionar a maquina com mais freque~ 
cia, a firn de descobrir defeitos. 

13) As tensoes dos fios sao, por vezes, nao uniformes. 

14) As rnaquinas precisam ser totalmente 1 i.rnpas uma vez a cada 3 
meses. 

15) Os rolos de tecido nao devern ser descarregados no chao, nern a­
poiados n~s extremidades. 

Atenciosarnente, 

A~w.~ 
Gary W. Smith 
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MEMO RANDO Rio de Janeiro, RJ, 24 de junho del986 

De: Gary W. Smith - U.N.I.D.O. 

Para: Lancaster Malhas - Blumenau, SC 

~ssunto: Re sumo de observac;oes e recome.ndac;oes relacionadas com a 
visita de 29/05/86 

1) A qualidade dos nos precisa ser melhorada, utilizando-se nos de 
tecelao com pontas cortadas a tesoura no tamanho de 5 mm ou me­
nos. 

2) Alguns de seus suportes de embalagens precisam ser alinhados com 
o olhal da primeira guia. 

3) Existe alguma variac;ao nas tensoes do fio antes das correias de 
alimentacao positiva. 

4) Nas maquinas de galga mais fina recomenda-se o emprego de agulhas 
sem llngueta e cabeca nas ranhuras em que as mesmas tenham de ser 
rernovidas para fazer malha rib 2x2. 

5) As rnaquinas de V.Sas. devern ser totalrnente limpas pelo menos uma 
vez a cada 3 meses, a firn de minirnizar a formacao de linhas de a­
gulhas. 

6) O suporte duplo de embalagens r.as gaiolas deve ser usado nas ma­
quinas que tenham essa capacidade e irnplantadas naquelas em que 
essa capacidade nao exista. 

7) Os dispositivos de parada das linguetas precisam ser ajustados. 

8) A penugem pracisa ser rernovida da parte de cima dos cones de fios. 

9) Deve ser implementado um programa para treinamento de supervisores 
tao logoquanto possivel. 

10) Sao necessarias pontas de fio em todas as embalagens que chegam a 
fabrica (pontas de reserva). 

11) Os guias-fios que estao faltando precisam ser substituidos. 

12) Ha problemas de formacao de linhas de agulhas, o que reGomenda que 
as agulhas da maquina precisam ser inspecionadas a cada 3 meses. 

13) O anodador manual (maquina de emendar fios manual) existente nao 
esta sendo usado na Conicaleira. 

14) :e precise tentar desenvolver maier quantidade de tipos de rnalha l! 
sa. 

15) Os rolos de tecido nae devem ficar apertados uns contra os outros 
nas cabines de estocagem. 

16) Os roles de tecido nae devem ser estocados pelas extremidades,es­
pecialrnente no chao da sala de malharia. 

17) As unidades tensoras dos discos precisam ter a penugem removida. 

18) Os roles de tecido estocados devem ser cobertos por urn pedaco de 
plastico e, de preferencia, devem estar cada no seu saco indivi­
dual. 

19) Os roles de tecido precisam ser cozinhados dentro de 6 meses apes 
o teciment0 da malha, a fim de evitar problemas com 1 a remoc~o de 
paraf ina. 
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20) Ha problemas um tanto serios com tec~dos tingidos de modo nao uni 
forme ou formados por fios desiguais. 

21) Precisa ser implementado um melhor patrulhamento na area da inspe­
cao. 

22) t preciso desenvolver uma tecnica melhor de limpeza das maquinas. 

23) Cada titulo de fio so deve utilizar um tipo de identificacao em 
cada conical. 

24) Os fios nao devem ser alimentados a partir de conicais colocados 
no chao. 

25) As caixas de conicais parcialmente usados precisam ser cobertas e 
vedadas. 

26) Os dlscos de parafina da conicaleira precisam girar, pois, do con 
trario, a cera nao estara sendo aplicada ao fio. 

27) Os conicais danificados nao devem ser usados novamente durante o 
reenrolamento. 

28) As pontas de fios precisam existir nos conicais durante o reenro­
lamento. 

29) Alguns dos dispositivos de parada existentes na Conicaleira nao es 
tao funcionando. 

30) O alinhamento das listras nos artigos de largura aberta deixa mui­
to a desejar. 

31) Ao inves de corte manual em cada camada de tecido, uma faca eletri 
ca poderia economizar tempo e aumentar a producao. 

32) Se os operarios usassem tapetes de borracha no chao em que pisam, 
sentir-se-iam menos cansados no fim da jorn2da de trabalho. 

33) Alguem deveria efetuar uma inspecao previa nas estampas utilizadas 
em seus artigos de malha, pois pude observar muitos casos de pala­
vras com a grafia errada ou de frases construidas de forma defici­
ente. 

34) Observou-se um problerna de "sangramento" de cores em algumas das 
estampas produzidas pela fabrica. 

Atenciosarnente, 

,J~W:~ 
Gary w. Smith 
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MEMO RANDO P.io de Janeiro, 19 de junho de 1986 

De. Gary W. Smith - U.N.I.D.O. 

Para: Malhas Juriti - Blumenau, SC 

Assunto: Resume de observacoes e recornendacoes relacionadas corn a 
visita feita a fabrica em 29/05/86. 

1) A qualidade dos nos precisa ser rnelhorada. t melhor utilizar um 
"no de tecelao" corn pontas cortadas a 5 mm ou rnenos. 

2) Os conicais de fies devem ser pedidos com pontas de 25 a 30 cm 
de comprimento. 

3) Os dispositivos de parada das agulhas existem e precisam ser 
pestos para funcionar. 

4) Os percursos percorridos pelos fies precisarn ser rnais uniformes. 

5) As tensoes dos fies precisam ser reduzidas e, do rnesmo modo,pr£ 
cisam ser uniformes. 

6) Um plastico mais espesso para ernbrulhar os roles de tecido se­
ria mais dificil de rasgar. 

7) Os roles de tecidos nao devem ser empilhados pelas extremidades. 

8) As caixas de conicais parcialmente usados nao devem ser 
das. 

f echa 

9) Muitas das fitas de alimentacao positiva observadas precisam 
ser consertadas ou substituidas. 

10) Barras extensoras precisam ser colocadas nas gaiolas para permi 
tir colocacao de ernbalagens duplas. 

11) Os alinhamentos das embalagens precisam ser ajustados. 

12) Muitas correias de alimentacao positiva precisam ser 
e limpas. 

apertadas 

13) Foi observado um problema nas rnalhas provocado por "linhas de a­
gulhas". A limpeza da maquina e a inspecao de todas as agulhas a 
cada 2-3 meses ajudara rnuito a minimizar o problema. 

14) Faz-se necessario de desenvolvimento de uma tecnica melhor Je lim 
peza para livrar a maquina da penugem e dos fiapos. 

Atenciosamente, 

4,w,~ 
Gary w. Smith 

______________ _J 
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MEMO RANDO Rio de Janeiro, 19 de junho de 1986 

De: Gary w. Smith - U.N.I.D.O. 

Para: Malhas Emerson Ltda. ·· Gaspar, SC 

Assunto~ Resumo de observacoes e recomendacoes relacionadas com 
a visita feita a fabrica em 30.05086 

1) 0 alinhamento das embalagens precisa ser ajustado. 

2) A capacidade existente para gaiolas duplas precisa ser 
usada, 

3) Os percursos a serem seguidos pelos fios precisam ser 
mais uniforrnes. 

4) A qualida~~ dos nos precisa ser melhorada, utilizando­
se "nos de tecelao" com pontas de fi.os cortadas em 5 
milirnetros ou rnenos. 

5) Algurnas polias loucas utilizadas nas fitas de alimenta 
cao positiva precisarn ser lirnpas. 

6) Dispositivos. de parada das linguetas das agulhas pr~ 
cisarn ser instalados nas rnaquinas de rnalharia. 

7) As "linhas de agulhas" sao urn problerna. Todas as agu­
lhas precisarn ser examinadas e lirnpas pelo rnenos a cada 
3 meses. 

8) ~ preciso desenvolver urna tecnica rnelhor para livrar a 
maquina de penugern e fiapos. 

9) Muitas das fitas de alirnentacao positiva se acharn frou 
xas. 

10) Alguns dos dispositivos existentes de para das lingu~ 
tas das agulhas precisarn ser ajustados. 

11) O ernpilhamento duplo de duas ernbalagens de fios de-
ve ser desestirnulado. 

12) As caixas de fios nao devern ser ernpilhadas pelas .late­
rais. 

13) Os rolos de tecido nao devem ser ernbrulhados. Ao inves 
disso utilizar 3 fitas gornadas. 

Atenciosarnente, 

/t~W.~ 
Gary w. Smith 
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MEMO RANDO Rio de Janeiro, 26 de junho de 1986 

De: Gary W. Smith - U.N.I.D.O. 

Para: Sulfabril Malhas - Blumenau, SC 

Assunto: Resume de observacoes e recomendacoes relacionadas com 
a visita de 30/05/86. 

1) Pontas de fios devemser postas em todos os cones (25-30cm) to 
das as vezes que uma nova gaiola for colocada na linha de pro= 
ducao. 

2) Os fios devem estar suficienten1ente limpos para minimizar os 
danos causados as agulhas. 

3) A qualidade dos nos precisa ser melhorada e , alem disso, as 
pontas dos f ios desses nos precisam ser cortadas a tesoura num 
comprimento de 5 mm ou menos. Um cortador manual, se usado,i~ 
gualmente traria bons resultados. 

4) Deveriam ser feitas experiencias, tentando com agulhas providas 
de formato ede tamanho de gancho diferentes, para ver se elas 
poderiam lidar melhor com as irregularidades. 

5) Deveriam ser feitas experiencias com menores niveis de tensao 
para ver se o custo e o torque do f io (bem come as falsas para 
das) pcderiam ser reduzidos (sem demasiado incremento do "pil= 
ling") • 

6) Os fios originais e os reboninados nao devem ser misturados, a 
fim de minimizar o potencial de barramentos. 

7) As gaiolas precisam ser modificadas, a fim de permitir a coloca 
cao de embalagens duplas de fios. 

8) As embalagens de fios devem ser posicionadas horizontalmente ou 
ligeiramente inclinadas, a f.im de reduzir a acumulacao de pen~ 
gem no topo da embala~em. 

9) Nao se deve permitir que a embalagem de fio fique muito grande 
devido a problemas que podem surgir com a retirada do f io e com 
as tensoes que podem surgir cr.m embalagens de diametros grandes 
e pequenos (ainda quando a fr~q~ncia da alimentacao da gaiola 
e reduzida). 

10) A textura dos cones deve ser examinada, a fim de determinar qual 
a que nao retera o fio e tambem permitira baixas tensoes de reti 
rada de fio no memento da transferencia .. 

11) 3e forem usadas gaiolas laterais no futuro, separacoes de plas­
tico devem ser usadas entre os pinos de sustentacao dos dos co­
nes, a fim de minimizar problemas com penugem, caso eles se ve­
nham a desenvolver. Nao devem ser usados tubes de plasticos, -
mas, se forem, l uso deve ser cauteloso. 

12) O alinhamento t ~ - ~alatens precisa ser melhorado. 

13) As linhas de agulhas sao um defeito problematico. Neste caso, a 
limpeza com ar e oleo apes cada rolo de tecido pode ajudar. 

14) Os rolos de tecido nao devem ser enrolados, mas descarregados i 
mediatamente em sacos plasticos de espessura adequada. Ap6s a 
codificacao dos rolos, as extremidad<:!s dos sacos plasticos dcvem 
ser fechadad e am~rradas. 
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15) As tecnicas de limpeza de maquinas precisam ser melhoradas, a 
fim de evitar a contaminacao do tecido. Um dispositivo em for 
ma de ventilador poderia ser usado com uma mangueira de ar pa= 
ra soprar para longe a penugem que se acumula no topo das ernb~ 
lagens, urna pratica que nao creio ter visto executada durante 
a minha visita. 

16) A frequencia de buracos poderia ser reduzida se o arame do dis 
positivo de parada da alimentacao positiva fosse movido mais 
para perto das agulhas. 

17) um espelho poderia ajudar o porteiro quando h~ veiculos chega~ 
do (ao inves do atual sistema de buzinas). 

18) Fitas gomadas devem ser usadas para manter os rolos de tecido 
intactos dentro dos sacos plasticos que sao usados para que 
estes f iquem limpos$ 

19) Os rolos de tecido devem ser cozinhados dentro de seis meses a 
partir do tecimento, a fim de evitar problemas de remocao de 
paraf ina e de tingimento desigual. 

Atenciosamente, 

~~~ 
Gary w. Smith 

, 
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ANNEX VII 

"Quality Control in Weft Knitting" (a Book) 




