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Notes explicatives 

Sauf indication contraire,   le terme "dollar"  ($)  s'entend du dollar des 

Etats-Unis d'Amérique. 

L'unité monétaire du Brésil eM  le  cruzeiro  ( IO). 

Durant  la période  sur laquelle porte le présent  rapport,  la valeur   moyenne 

du dollar des Etats-Unis d'Amérique    en cruzeiros était   : 

1   S =   8.92 $Cr 

La barre  transversale  (/)   entre deux millésimrs,   par exemple   I970/7I, 

indique  une  campagne agricole,   un exercice  financier ou une année  scolaire. 

Le trait d'union (-) entre eux millésimes, par exemple I96O-I965, indique 

qu'il s'agit de la période toute entière, y compris la première et la dernière 
année mentionnée. 

Les  sigles suivants ont  été utilisés dans la présente  publication : 

AHNT Agence brésilienne pour les normes techriques 

ACTIM Agence de  coopération technique,   industrielle et  économique 

ASTM American Society for Testing Materials 

BAIESP Banco de Desenvolvimento do Estado de  Sao  Paulo 

BNDE Banco Nacional de   Desenvolvimento Economico 

GDI Conseil de développement  industriel 

CEBRAE Centro Bras ile irò  de Assistênciu  (¡urencial à Pequeña 

et Média Empresa 

CEE Communauté économique europiftnne 

CEPROCALCE Centro de Promoçao  do  Couro e Calcados 

CIERGS Centre des industries d'Etat 

CIMIC Centro de Investigación Industrial del  Cuero 

CITEC Centro de Investigacio'n de  Tecnología del  Cuero 

CMEA Conseil d'aide  économique mutuelle 

CNRT Centre national pour la recherche  ot la  technologie 

COPIE Comissao de Pusao e  Incorporaçao 

CONMETRD Conseil national de  métrologie,  normalisation et  qualité 

industrielle 

COPES Corporaçao de  Produçao e Exportao'ao de   Sapatos 

cpT Centre de perfectionnement technique 

CTC Centre technique du cuir 

I 
I 
I 
I 
I 
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BMBRAPA 

ETC 

ETECA 

PAERS 

PCT 

PEEVALE 

PENAI 

Empresa Brasileira de Pesquisa Agropreeviaria 

Escola Tecnica de   Curtimento 

Ecole technique de  la  chaussure 

Fédération de  l'agriculture de l'Etat de  Rio Grande do Sul 

Fondation pour le   cuir et  la technologie 

Fédération des établissements d'enseignement  supérieur à 

Novo Hamhurgo 

Feira Internacional  do  Calcado 

PIEGA 

PIERGS 

CEP 

IBCCA 

ICAITI 

INMETHO 

INPA 

IPEA 

ISO 

LCM 

MIC 

PBDCT 

PIPMO 

PND 

RS,RGS 

SENAC 

SENAI 

SBNAR 

SNHNQ 

SNTI 

STI 

SUMM 

SUIENE 

Pederaçao das Industrias do Estado de  Guanabara 

Fédération des industries d'Etat de  Rio  Grande do Sul 

Grupo de Estados de  Projeto 

Instituto Brasileiro  do  Couro,  Calcado e Afins 

Instituto Centroamericano de  Investigación y Tecnología Industrial 

Institut national  de métrologie,  normalisation et qualité 

industrielle 

Instituto nacional  de  Pesquisa Amazónica 

Instituto de Planejamento Economico e  Social 

Organisation internationale de normalisation 

Laboratorio de  Ciencias do Mar 

Ministère de  l'industrie et du commerce 

Basic Plan for Scientific and Technological Development 

Programa intensivo  de  Preparaçao de Mao-de-Obra 

Plan national de développement 

Rio  Grande do Sul 

Service national d'apprentissage commercial 

Service national d'apprentissage industriel 

Serviço Nacional de  Formaçao de Mao-de-Obra 

Système national de  métrologie, normalisation et qualité industrielle 

Système national de  la technologie industrielle 

Secrétariat à la technologie industrielle 

Superintendencia de  Desenvolvimento para la Amazonia 

Superintendencia de  Desenvolvimento do Noroeste 
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Les appellation employées dans cette publication et la préeentation dee 

données qu^y figurent n'impliquent de la part du Secrétariat des Hâtions 

Unies aucu• prise de position quant au statut juridique des pays, territoires, 

villes ou zones,  ou de leurs autorités,  ni quant au tracé de leurs frontières 
ou limites. 

La mention dans le texte de la raison sociale ou des produits d'une 

société n'implique aucune prise de position en leur faveur de la part de 

l'Organisation des Nations Unies pour le développement industriel. 
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RESUME 

Les industries du cuir et  de  la chaussure  au Brésil se sont  beaucoup 

développées au cours des  dernières années.     La  rapidité de ce développement 

a eu,  cependant,  des  inconvénients devenus manifestes.     Dans la plupart  des 

entreprises  le développement technique ne s'est  pas  fait selon des  plans à 

court  ou â long terme,  mais en apportant   les  solutions qu'il fallait   aux 

problêmes particuliers  qui se posaient.     Il  en  résulte qu'un déséquilibre 

existe dans  les ateliers  et  que  ces solutions n'ont  pas un caractère  définitif. 

Il existe un très grand nombre de petites  entreprises et  leur distribu- 

tion sur le territoire (voir figure )     n'est  pas  favorable â l'avenir de 

l'industrie.     La plus grande partie se trouve  dans   les Etats du Sud  fortement 

industrialisés où se manifestent  déjà  les  plus  grands obstacles au développe- 

ment   : manque de peaux brutes,  manque de main-d'oeuvre,  pollution.     Pour 

prendre des décisions concernant   l'avenir,   il  faut  considérer que  les  facteurs 

les  plus mobiles  sont  le capital  et  les  idées;   les  facteurs comme  la  répar- 

tition des élevages,  de   la main-d'oeuvre,   les  problêmes d'en', ironnement  ne 

peuvent  être modifiés ou  résolus  que très  lentement  et avec beaucoup de 

difficultés. 

Les défauts dûs â la croissance se sont ajoutés aux défauts déjà 

existants dans  les branches étudiées,  tels  que  ceux qui concernent   la  qualité 

de base de  la peau brute,   les défauts de surface,   côté fleur et  cSté chair, 

le manque de techniciens  et de collecteurs  qualifiés ainsi que de maisons 

spécialisées dans  le commerce extérieur du cuir et  de ses produits,   et   enfin 

la médiocrité de  l'équipement. 

Il y a dix ou quinze ans,   l'opinion générale en Europe sur  les  peaux 

brutes était  qu'entre  l'équateur et  le 30    de  latitude,  â cause du climat, 

les peaux ne pourraient  guère servir qu'à la fabrication de semelles  ou de 

doublures. 

Il y a toujours une  relation entre  le prix et   la qualité.    Aussi n'est-il 

jamais  juste de parler de prix sans considérer  la qualité.    Du point   de  vue 

de  leur prix,  la qualité actuelle des cuirs et  des chaussures brésiliennes 

est acceptable.    Mais elle ne répond ni aux exigences de l'exportation ni 

aux plans futurs. 
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On pout  partager  les  vues optimistes,  mais  pourtant  réalistes,   du 

gouvernement,  selon  lesquelles  le produit  des  exportations ues produits de 

cuir du Brésil pourrait   être,   en quelques années,   porté â un milliard de 

dollars  par an,   conquérant   ainsi une place  de  premier rang au niveau mondial, 

étant  donné  la dégradation actuelle des possibilités d'exportation dos pays 

concurrents.     Les goulots  d'étranglement  qui   pourraient  empêcher d'y parvenir 

doivent  être définis.     La   liste,   drossée  par ordre  de  priorité,   on figure â 

l'annexe XII. 

Le Mini store de   l'industrie et du  commerce  (MIC),   le futur centre 

technique,  des 3yndicats  ou des coopératives,   dea  industriels,  consacrent 

leurs  activités â la solution - voire â l'élimination - de ces problêmes, 

dont   l'étude détaillée  fait   l'objet du chapitre  I de ce  rapport.     Les moyens 

d'y parvenir peuvent   être différents; ceux qui   semblent   les meilleurs seront 

ici  suggérés. 

Première solution 

Le centre technique  provisoire doit  être créé  immédiatement,  avec ses 

filiales.     Les attributions  de cet  institut  doivent  s'étendre â tous  les 

domaines qui  intéressent  cette étude, même si   les  activités   impliquées ne 

peuvent pas être misos  en  exécution instantanément  et même si  certaines 

semblent  être d'une autre nature.     Dans  la plupart  des  cas,   la présence du 

centre se manifestera par sa propre activité,   dans d'autres,   sous forme de 

coopération ou seulement  comme activité de stimulation,   et  enfin par son 

activité dans  les domaines  de  la statistique ou de   la documentation.     Il 

devrait avoir des  filiales  dans  les régions  suivantes   : 

Novo  Hamburgo -  Chaussures pour dames;   luttes  contre   les  tiques;  ovins 

en général;  suidés en générai;    coopération et  spécia- 

lisation;    formation dans   les  domaines du cuir et de  la 

chaussure. 

Sao Paulo - Cuirs  synthétiques; machines  et matériels en général; 

problêmes du commerce  intérieur et  extérieur; formation 

des gérants. 
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Rio de Janeiro 

Birigui 

Campo Grande 

Fortaleza 

Pranca - Chaussures  pour hommes;  formation dans  le domaine de  la 

chaussure. 

- Problèmes  de  qualité et  de normalisation. 

- Chaussures  pour enfants;  formation dans  le domaine de 

la chaussure. 

- Tous   les   problèmes  concernant   la peau brute des   bovins. 

- Problèmes relatifs aux peaux do caprins, de poissons et 

do reptiles; formation dans les domaines du cuir et de 

la gestion. 

Le  Centre,    iésigné par  le MIC,   devra s'occuper des  problèmes  d'ordre 

panerai   et   devra être équipé de  tout   ce  qui   est nécessaire â   la  recherche, 

au développement  technique et  au contrôle  de   la qualité.     Les   filiales 

devront   avoir des structures  et   une   importance  différentes  selon   leurs 

travaux spécifiques.     Chaque  filiale,   cependant,   devra être équipée des 

six ou sept  appareils nécessaires â un contrôle de  la qualité non pas  décisif, 

mais satisfaisant  pour l'orientation technique.     Le centre devra absolument 

délivrer  des  certificats de  qualité. 

Il   est   évident  que  le futur  centre n'obtiendra de  premiers   résultats 

importants  que dans deux ou trois ans.     Il  faut,   cependant,   entreprendre 

immédiatement   les activités  prévues,   qui pourraient,   par exemple,   être confiées 

â  l'Institut  brésilien pour cuir,   chaussures  et  produits  similaires (institute 

Brasileiro do Couro,   Calcado  e Afins    - IBCCA),  organisme  qui  fonctionne déjà. 

Il vaudrait  mieux,   pourtant,   pendant  cette période,  confier parallèlement 

toute  la gamme de ces activités au Secrétariat  â  la technologie   industrielle 

(STI)  du MIC,   en  insistant  sur  les  activités de contrôle  et  de  stimulation. 

En ce  qui  concerne  le financement  du futur centre,   il  devra être  assuré 

par  le budget  fédéral pendant   les  cinq premières années.     Aprâs  cinq ans, 

le centre  devrait  être capable de subvenir â ses  besoins grâce â des  contracts 

directs  avec  les entreprises,   car un soutien budgétaire continuel du centre 

serait une  erreur.     La contribution des participants par souscription serait 

souhaitable.     Le MIC devrait  pouvoir atteindre  les  résultats  escomptés. 
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La réussite ne semble pourtant assurée qu'au cas où,  en huit  ou dix ans, 

se réaliseraient  les  conditions suivantes  que  lo MIC devrait  encourager  : 

concentration dans la production et répartition du cuir et  de  la chaussure, 

déplacement partiel de  cette production vers  le centre du pays,   spécialisation 

obtenue grâce â la coopération entre  les  petites usines»d'une  part,   l'améliora- 

tion de la production id*autre part. 

Deuxième solution 

Cette deuxième solution paraît  préférable.    En partant  du problême le 

plus important - celui de  la qualité des  peaux brutes - et  ensuite du 

déplacement déjà mentionné de tout   le secteur,   il est â recommander d'examiner 

la possibilité de créer par un investissement mixte (privé et  de  l'Etat) un 

nouveau centre de production verticale â côté du fleuve Araguaia dans  la 

zone délimitée par  le  Barrio de Garças,   Aruana et  Bandeirante.     Ce centre 

comprendrait  10 frigorifiques et  quatre ou cinq tanneries  et   autres fabriques 

de produits de cuir,   ou seulement des  frigorifiques et  cinq fabriques pour la 

production de wet-blue ou de crust.    Le rayon d'action de ce  centre s'étendrait 

â environ 61 Í» du cheptel bovin (Mato Grosso,   Goias,  District  fédéral Bahia, 

Minas Gérais et  Sao  Paulo),   ce qui devrait  représenter,   en  I985t   environ 

61 millions de bovins (voir figure  ). 

Là devrait se trouver le Centre national de recherche et   technologie 

(CNRT) définitif. 

Le coût du premier centre qui devrait fonctionner dans dix ans environ 

comme centre secondaire ne sera pas examiné en détail.     Les  investissements 

prévus dans le deuxième programme de base pour le développement de la 

recherche scientifique et technique (il Basic Plan for Scientific and Techno- 

logical Development - II PBDCT) devraient  suffire.    Le STI   jouera un rôle 

très important dans  la première période,   où il s'agira de  la transformation 

complète de la configuration actuelle du secteur, dont   la planification 

comporte beaucoup d'éléments économiques et politiques.     D'autre part,   le 

CNRT provisoire devra avoir un département de statistiques économiques très 

développé afin que puissent être vérifiées  la probabilité et   la nécessité 

des recommandations proposées. 

I 
I 
1 
1 
1 
I 
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Parmi   les nouveaux investissements  devront  figurer des  investissements 

relatifs â  la purification des  eaux résiduaires  et  la transformation des 

résidus de   la fabrication,   â  l'implantation d'au moins une fabrique de 

collagene et  d'une fabrique de  cuir reconstitué (fibres de cuir et  de cellu- 

lose). 

Ce nouveau centre desservira d'abord les  usines  de chaussures  en cuir 

véritable,   qui auront   le  plus  d'importance dans   l'avenir du secteur.     Il 

devrait  ressembler  au centre de  Lyon (France),   envisageant même la recherche 

sur  les protéines.     Le centre provisoire devrait  prendre pour modèle   le 

centre  de Pirmasens (République  fédérale d'Allemagne)  ou le centre hongrois. 

Etant  donné l'importance de  ce projet,   on doit  compter une période 

d'études  de  planification de  cinq ans,   ce qui  signifie que  les activités 

commenceraient éventuellement  en  1930,   époque  où le  produit   brut  de  l'industrie 

de transformation brésilienne devrait  atteindre  274 milliards  de cruzeiros, 

celui  de  l'industrie 374 milliards  et  celui de   l'agriculture  130 milliards. 

Eh même temps,  les  chiffres  d'exportation devraient  atteindre  20 milliards 

de dollars,  d'après  les données  du second plan national de développement 

(il PND)t  dont 1  milliard (5 %)   est prévu pour  le cuir et  ses  produits. 

Le projet DP/BRA/74/019 a  été réalisé sur la demande du Gouvernement 

brésilien et approuvé le   14 avril  1975 par le  POTJD dont la  contribution 

totale a été portée à 39 720 dollars. La contrepartie désignée a été le 

Secrétariat  à la technologie  industrielle  (STI)  du Ministère  de l'industrie 

et du  commerc (MIC)  dont les représentants ont apporté une assistance 

appréciable. Les travaux des experts de l'ONUDI,  organisation chargée de 

l'exécution,  ont eu lieu au Brésil entre le 8 octobre   1975 et le 24 mars 

1976.  La figure en annexe  indique  les terrains d'activité des experts. 
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INTRODUCTION 

Le but  de cette étude  est  de passer en revue  les   industries  du cuir et 

des  chaussures du  Brésil,   d'examiner  les  priorités subsectoriel 1ns  pour  le 

plan de développement  do   ces   industries   et   l'orga. Lsation  et   la structure du 

futur centre technique,   ainsi   que  la formation de son  pers  nnel. 

L industrie brésilienne du cuir et  des  produits  en cuir est  en grande 

partie orientée vers   l'exportation.     C'est un secteur de  croissance très 

dynamique,   concentré dans   les Etats du Sud du pays.     La technologie appliquée 

â  la production des peaux  brutes  et â  la production du cuir  et  des  produits 

en cuir ne  correspond pourtant  pas aux exigences de   l'avenir.     Le PBDCT  I, 

qui  couvre   la période  1972-1974,  a déjà  recommandé do donner  la priorité 

â de  larges travaux de recherche sur  le  territoire.     Le STI a été chargé 

d'élaborer un plan d'ensemble et  de créer  le CNRT.    Ce centre a été créé 

provisoirement â Novo Hamburgo,   dans  le  Rio Grande do  Sul  sous  le nom de 

IBCCA. 

Le gouvernement a ensuite mis en oeuvre  le PBDCT  II,   qui  couvre  la 

période  1975-1979,   dont   les objectifs  intéressent entre autres  tous   les 

problêmes du secteur dont   il  est  question  ici.     Durant  cette  période, 

67 millions de cruzeiros  sont destinés au développement  technique de ce 

secteur.     Une grande importance  est donnée â d'autres  objectifs du PBDCT II, 

comme par eœmple  les politiques  concernant   la technologie   industrielle,   les 

stimulants  fiscaux (Lei  No   1137),   la gestion du Système national  de  la 

technologie  industrielle  (SNTl),   l'amplification des attributions do 

l'Institut  national de métrologie,  normalisation et  qualité   industrielle 

(IMMBTRO)     et  la création du Système national  de métrologie,   normalisation 

et  qualité  industrielle  (SNMNQl),   la création des nonnes nationales,   la 

certification de  la qualité,   l'amélioration du système d'information,   la 

formation du personnel â  tous   les niveaux (un des meilleurs   projets de   loi, 

no  109 de  1975 concernant   la formation professionnelle dans   les entreprises 

est â signaler),   etc.    Tous ces  objectifs  facilitent   les travaux du CNRT on 

lui  créant un milieu favorable. 
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En ce qui  concerne  les entreprises,  on trouve  dans  le second plan de 

développement national des instructions pour transformer de petites  et  moyennes 

entreprises en grandes  entreprises grâce au financement,  â des fusions  et 

incorporations  réalisées sous   l'égide de la COPIE ( Comissao de Fusâo  e 

Incorporaçào de Empresas) et  du  BNDE (Banco Nacional de Desenvolvimento 

EconSmico).     11  serait  favorable d'avoir dans chaque centre d'industrie  du 

cuir et   de ses  produits une entreprise de grande taille (Carioca ou Alpargatas 

par exemple).     D'autre part  les  petites et moyennes  fabriques qui   survivront 

pourront  trouver appui dans  le   "Centro  Brasileiro de Assistencia Gerencial 

â Pequeña e Média Empresa " (CEBRAE).     Il s'agirait  d'usines produisant  de 

1 000 à 1   2oo    pièces de cuir ou 4 000 à 5 000 paires de chaussures par jour 
avec des  profils spécifiqueL-  ou semi-artisanaux.     Citons  ici  quelques   lignes 

du II PND,   page  54  :  "Ein nosso  Pais,   sempre se tende â excessiva proliferaçâo 

de  empresas,  desprovidas de poder de  competiçào,  pela insuficiencia de  escala. 

Mais ainda,   como  revelam estudos do   IPEA e de outros orgàos,   em grande nùmero 

de ramos   industriáis,  o que se  via era a presença de urna ou poucas  empresas 

estrangeiras,  com escala satisfatóYia,  ao lado de urna multiplicidade de 

empresas  nacionais,  pequeñas e  fracas." (IPEA - Instituto de Planejamento 

Economico  e Social). 
$ 

Dans   le secteur qui  intéresse cette étude  les  plans de  l'Qnpresa 

Brasileira de Pesquisa Agropecuaria (EMBRAPA) sont  particulièrement  importants. 

Cette entreprise a décidé de créer des  centres de  recherche pour  l'élevage 

des bovins (Campo Grande), des  caprins (Sobral) et  des porcins (Concordia). 

Le centre de Campo Grande a juste commencé ses activités,   ce qui  rend 

possible   l'assistance permanente d'experts en peau brute. 

L'IBCCA, dès sa création,   s'est  occupé principalement des ouvrages 

économiques et  statistiques et  commence seulement â s'occuper d'ouvrages 

techniques.    Pourtant,  cette institution â déjà élaboré beaucoup d'études 

(voir annexe i),  dont  les meilleures sont  : "Recomandaçôes para Maior 

Produtividade de Máquinas para Calcados" et  "Levantamento Estât ist ico  e 

Estudo de Viabilidade Economica        Industrial da Utilizaçâo des Subprodutoe 

de Curtumes". Les études ainsi  que les entrevues et   les discussions avec 

les représentants d'IBCCA ont  également été profitables aux experts. 
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D'autres recherches ont  été réalisées par des entreprises des Etats-Unis, 

du Royaume-Uni  et  du Japon.     On ne connaît pas  les détails de ces  recherches, 

mais,   considérant   la politique d'investissement  étranger du Brésil,   on croit 
qu'elles  ne modifieront  pas   les  résultats escomptés. 

L'Ecole     da tannerie (Escola Tecnica de Curtimento) d,Est-cia Velha 

(RS) a déjà obtenu de très  bons  résultats  dans  la formation de techniciens du 

cuxr de  niveau européen.     L'Ecole technique des  chaussures,  â Novo Hamburgo, 
a commencé ses activités. 

Le  projet  DP/BRA/74/019 a été réalisé sur  la demande du Gouvernement 

bresxlien et approuvé  le 14 avril   1975 par  le PNUD dont   la contribution 

totale a  été portée  â 39 720 dollars.     La contrepartie désignée a été   le 

Secrétariat â la technologie  industrielle (STI)  du MIC dont  les  représentants 
ont apporté une assistance appréciable. 

Les  descriptions  de poste correspondent aux objectifs du PBDCT  II,   mais on 

s'est tout  de suite  rendu compte  que  les neuf mois accordés au projet   (trois 

fois trois mois) ne  suffisaient  pas,   ce  qui avait  déjà été constaté  lors  de 

la mise au courant â  Vienne,   les  6 et  7 octobre,   étant  donné les  immenses 

distances  au Brésil.     En fait,   certains problêmes n'ont  pas été abordés   • 

ceux qui   concernent   les produits  similaires et  font appel â des matériaux 

synthétiques,  plastiques,   les articles de  caoutchouc,   qui  représentent   déjà â 

l'échelle mondiale environ 50 * des matériaux bruts pour  l'industrie des 

produits  de ce secteur,  puis  les  "artefatos",  c'est-â-dire,  tous   les articles 

en cuxr et  similaires  autres que les vêtements.    Afin qu'il puisse recueillir 

des suggestions dans ces domaines  la mission du chef du projet a été prolongée 
d'un mois  et demi. 
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I. ACTIVITES  RELATIVES AU PROJET 

A. Etude dos goulots d1 étranglement 

Des visites  ont eu lieu dans  les usines,   la liste  figurant à l'annexe  II 

servant de base  aux entretiens.   Parmi  ces usines on comptait  21  tanneries - 

10 d'entre elles  comptent parmi  les 30 usines  les plus  importantes du pays - 

(7  à Rio  Grande   do   3ul,   1  à Sao   Paulo,   2 à Mato   Grosso et   11   dans le nord-est 

du pays),  les deux  plus grandes  unités de production de machines pour l'industrie 

du  cuir,   SEICO et ENCO à Novo  Hamburgo,  47 usines de   chaussures  (29  à Rio  Grande 

do   oui,  8 à Sao   Paulo,   3 à Mato   Grosso et 7 dans le Nord-Est),   2 fabriques de 

maroquinerie  (cuirs et plastiques),  2 fabriques  de produits auxiliaires 

(talons et articles en métal;  machines pour l'industrie de  la  chaussure). 

A partir de   la liste établie   (annexe II),   on a obtenu les réponses et  les 

commentaires suivants sur plusieurs points importants. 

a) Productivité des tanneries  :  de 7,5 à   17»2 m /homme/jour;  productivité 

des usines de  chaussures  :  2 à  16,5 paires/homme/jour. 

b) Contrôle  de   la qualité  :   il existe dans  75 % des tanneries,  mais n'est 

acceptable que dans  trois fabriques;   il n'existe  pas dans les usines de 

chaussures. 

c) Nécessité des normes  :  95 % des tanneurs et 85 <f0 des  chausseurs disent 

que l'on a besoin de  normes; d'autres disent  que des modèles ou des échantillons 

peuvent  suffire. 

d) Existence  de  goulots d'étranglement  :   60 % des tanneurs et 72 % des 

chausseurs en confirment l'existence.  L'attention des experts est attirée  sur 

les problèmes suivants  : manque d'accessoires pour les machines,  manque d'un bon 

procédé de finissage,   capacité de   séchage insuffisante,   rivière  trop petite, 

taxes trop lourdes à l'importation,     problèmes  d'entretien des machines. 

e) Problèmes de  main-d'oeuvre,  actuels et   futurs  : 95 % des tanneurs et 

85 % des chausseurs ont des problèmes de main-d'oeuvre.  Ces problèmes sont 

surtout quantitatifs.  Il  faudrait de   10 à 20 % de plus de main-d'oeuvre. La 

qualité de la main-d'oeuvre spécialisée ne pose   pas de problèmes. 

f) Nécessité d'un CNRT : 95 % des tanneurs  et tous les chausseurs la 

confirment et donnent toutes sortes de motifs  intéressant les aspects écono- 

miques, techniques,   statistiques,  la recherche,   la documentation,  le contrôle 

de  la qualité, normes,  licences,   etc., de cette  branche. 

M 
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g) Attitude à l'égard du système de stimulation financière  réœmment établi 

70 % des tanneurs et tous les chausseurs le trouvent bon ou acoeptable. Des 

tanneurs soulignent certains défauts   : accès trop facile au crédit,  crédits 

donnés trop tard,  taux d'intérêt  (2,5 $ par mois trop élevé - 25 % par an 

conviendrait mieux),  ressources mal utilisées. Enfin, le système est critiqué 

parce  qu'il permet l'exportation des peaux brutes - celle de  wet-blue devrait 
être  interdite. 

1.      Tanneries 

Peaux brutes 

a) Parasites 

Les peaux de bovins sont endommagées par deux parasites principaux  : la tique 
et le varron. 

i)      La tique,  qui se fixe sur l'animal,   suce  le sang et ne  tombe à terre 
que    lorsqu'elle est gorgée de sang.  L'animal se frotte aux arbres 
pour se débarasser du parasite et  s'égratigne. Si les tiques sont 
très nombreuses, l'animal dépérit.  La peau est pleine de petits 
trous ou de  petites cicatrices qui diminuent la valeur du cuir fin. 
Faute de statistiques, ou ne peut  se baser que sur l'opinion des 
tanneurs qui  croient  que  50 % du bétail   serait atteint  du parasite. 
Il y a des tiques partout,   sauf dans quelques régions du Mato    Grosso 
(Campo Grande et Pantanal). Les Etats du Sud sont  les plus infectés. 
La tique est également l'agent de  transmission de deux maladies 
contre lesquelles il faut vacciner les animaux importés sur pieds 
(anaplasmosis et babesiosis). 

ii)      Le varron ou larve   se développe sous la peau à la suite de la ponte 
des oeufs d'une mouche.  Cette larve provoque des troue ou des 
affaissements dans le cuir fin et le déprécie. 

La peau des petits ruminants est aussi attaquée par des maladies comme 
la gale démodectique ou folliculaire  qui attaque les ovins et  caprins sur tout 

le corps et pousse les animaux à se frotter contre  les arbres et  les clôtures, 

donnant naissance à de nombreuses égratignures qui détériorent la fleur. 

Un programme d*eradication totale semblable à celui entrepris en Argentine 

devrait être entrepris tout d'abord dans le Rio Grande do Sul.  Il n'y a pas 

de programme de  contrôle fédéral. L'action est laissée à l'initiative 

individuelle. Les pesticides employés devraient être enregistrés au Ministère 

de l'agriculture et agréés par lui.  Il faut donner tout l'appui nécessaire à 

la "Dir»t©ria Estadual do Ministerio de Agricultura"  (RS) pour amplifier ces 

activités et lui demander son opinion sur l'extension de ce programme à d'autres 

Etats. Le Ministère de  l'agriculture a obtenu un succès remarquable dans la lutte 
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contre la fièvre aphteuse.  L'organisation mise en oeuvre à cette occasion 

représente un outil presque  idéal pour commencer la lutte  contre les parasites, 

b) Qualités de la peau brute 

On a déjà parlé de  la dispersion,   de l'incohérence et de  la contra- 

diction des éléments statistiques.  En ce  qui concerne le  cheptel  bovin,  par 

exemple,  certaines sources  indiquent des  chiffres allant de 76 à 100 millions 

de tStes. Après une conversation avec les représentants de l'EMBRAPA,  on s'est 

mis d'accord  sur une estimation actuelle de 80 millions qui pourra être portée 

à  100 millions en I985 si  se  réalise le premier objectif de  l'EMBRAPA,   qai est 

d'augmenter le cheptel bovin du Brésil de  27 % en 10 ans. 

La qualité de la peau brute est  critiquée unanimement par les tanneurs, 

avec des nuances suivant les régions. 

Il existe maintenant au Brésil 9 races "zébu" et 29 races européennes. 

Le "Registro Genealógico - Resumo estatístico", paru en 1974,  rédigé par le 

Ministère de l'agriculture,   contient une description adéquate des différentes 

races bovines,   equine, ovine,   caprine et porcine. Mais normalement - car le 

cuir est toujours considéré comme un produit résiduel - on ne trouve rien sur 

ce  sujet. Le premier "Herd-book" du Brésil,  c'est-à-dire  le premier registre 

généalogique,  a paru en I906. Selon le "Herd-book Collares" les races princi- 

pales sont apparues dans l'ordre  suivant au Brésil  (RS)   : 

1906 : Shorthorn 

1906 : Aberdeen Angus 

1907 : Hereford 

1914 : Devon 

1927 :     Charoláis 

1928 ?     Sussex 

1934    :    Sinmental 

Les races indigènes ont été enregistrées pour la première fois en I919 

par la "Associaçao do Herd-Book Raça Zebu". Les races "zébu" sont  :  Gir Guzera, 

Indubrasil,  Sindi, Nelore, Nelore Mocho et Mocho Tabapua;  la race Nelore est 

la meilleure du point de vue de la qualité du cuir. 

Une étude,   citée par le Registro Genealógico (p.  20),  faite par la PAO, 

déclare que le Brésil possède d'excellents pâturages où il serait possible de 

développer une race métissée de très bonne qualité, avec une carcasse et un 

rendement quantitatif et qualitatif de viande satisfaisants au niveau du marché 

mondial et que le Brésil pourrait devenir le plus grand fournisseur de protéines 

animales. Ce métissage donnerait môme des animaux avec une très bonne peau brute. 
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Les propriétés  inhérentes à la race  sont  celles qui ont  trait  à la 

finesse du grain,  la solidité de la peau,  la répartition de  l'épaisseur,  aux 

veines et aux rides.  A Campo  Grande  le  "Centro de  Pesquisas para Gado  de Corte", 

un institut  récemment   créé par l'EMBRAPA avec les objectifs décrits  ci-dessus, 

proposés par les experts de  la PAO et  acceptés par 1»EMBRAPA, a fait  l'objet 

d'une visite.  L'institut,   qui  se  trouve  sur un terrain de   3  500 ha,   disposera 

de  tous les moyens nécessaires à la recherche,  mêmt,  de  laboratoires.   Dans les 

plans originaux  ("Projeto de  implantaçao do  Centro  Nacional  de Pesquisa de 

Gado de  Corte  - BKBRAPA",  p.  21)  figure  comme  sujet de  recherche  "Carcaça, 

Carne e  Subproductos",   où est dor,née  aux peaux brutes l'importance  qu'elles 

méritent.  Les-directeurs de  l'institut assureront  l'assistance permanente des 

membres du CNRT et même  l'utilisation des  laboratoires.  Ainsi, même   sur les 

peaux brutes on pourra prendre  la mesure des résultats obtenus par ce   centre. 

Des identifications histologiques et  mécaniques seront nécessaires pour évaluer 

les propriétés déjà citées inhérentes à la race.  On pourrait procéder de même 

à Sobral  et à Concordia.   C'est non seulement un travail  technique mais aussi 

un travail d'organisation,   car il  faut  éventuellement  évaluer des lots de 

quelques centaines de  pièces provenant  de  frigorifiques ou de  tanneries adé- 

quatement  choisis. 

c) Détériorations  sur des animaux vivants dues à des accidents mécaniques 

Les égratignures  sont  généralement  très nombreuses et déprécient  forte- 

ment la valeur des cuirs.  Il est difficile d'en déceler la  cause principale 

(arbustes épineux,  cactus,   clôtures en fil de  fer barbelé,   irritations  et 

démangeaisons,  etc.).  Les  clôtures,   normalement,  ne  devraient pas être  en fil 

de  fer barbelé,  mais électrifiées à bas voltage.  Dans les Etats les  plus 

importants,   cependant,   se pose  le problème de  leur infrastructure  respective. 

Les marques de   feu déprécient environ 30 % des cuirs.  La loi   contre 

les marques de feu a été suspendue  (1965-I969). 

d) Qualité des dépouilles 

Les tanneurs sont unanimes pour dire que la qualité des dépouilles est 

mauvaise.  Le nombre des éraflures,  coutelures profondes ou trous est trop 

grand.  Des quantités de  croûtes sont dévalorisées du fait des coutelures. Les 

peaux sont souvent trop chargées de viande et de graisse. 



^"^^^^^^^^^^^^^^^^^»^^^^^^•^^^^"^-••^^F 

- 22 - 

Le dépouillement se fait   : En pourcentages 

Dans lus abattoirs frigorifiques  : 45 

Dans les abattoirs municipaux  : 45 

Dans les abattoirs privés et  les fazendas : 10 

C'est dire  que 90 % des abattages sont  concentrés et  qu'il y a une  possi- 

bilité d'intervenir.  Pourtant la  plupart des unités    ne possèdent    pas d'appareil, 

de  dépouillement mécaniques ou par arrachage.  Il manque même  le  personnel  néces- 

saire  à la formation de  futurs préposés au dépouillement. 

e)  Normes de  classement et normalisation des conditions de vente 

Un obstacle  à l'amélioration de  la  qualité des dépouilles est l'absence 

de  normalisation des conditions de  vente.  Un frigorifique,   par exemple,   vend 

des  cuirs verts à un tanneur sur la base,   classique au Brésil,  de 80 % de 

"premiers" et 20 % de  "deuxièmes".  Le  tanneur à l'arrivée  des cuirs dans  son 

usine,  applique  les normes européennes de  l'Organisation  internationale  de 

normalisation (ISO)  et trouve en moyenne   10 $ de   "premiers",   30 f de  "deuxièmes", 

50 % de  "troisièmes" et   10 % de  "quatrièmes".  Par contre,   dans un frigorifique 

dont  le représentant technique,   responsable des achats,   était  sur place,   dans 

la môme ville,  et  faisait le  contrôle des dépouilles et du classement,   on a 

pu  constaté que  le  classement  était  correct. 

Certains tanneurs ne mettent pas en doute  l'honnêteté des gens qui 

pèsent les peaux,  mais pensent  que  les poids à la vente  sont,   généralement, 

supérieurs aux poids réels. En effet,  les  cuirs  frais semblent,  en général, 

très humides et les conditions d'égouttage  ne  sont pas normalisées.  De même 

les  réfactions des poids ou des prix pour compenser les différences notées à 

l'échantillonnage n'existent pas. 

f)  Conservation des peaux 

Dans ce domaine,  on relève  beaucoup de défauts. Il  faut mentionner 

tout d'abord la durée  trop longue entre le dépouillement  et  la mise à l'eau. 

Même dans un climat plus favorable un intervalle de plus de  trois à quatre 

heures n'est pas permis. Evidemment,   les distances au Brésil  sont plus grandes. 

Raison de plus pour éliminer ce  facteur de détérioration. En fait,  le problème 

déjà mentionné de  l'atomisation du secteur empêche d'y remédier. 

Le  salage des peaux se fait trop tard,  est irrégulier et le sel est 

trop gros ou trop fin. On n'emploie pas d'antiseptique  (silicofluoride de 

sodium ou chloramphenicol). On a vu,  par exemple,  à c8té d'un frigorifique 
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un salage sans saumurage et avec tous les défauts qu'on vient de mentionner, 

LBB  cuirs en question ont  été ensuite  jetés sur un camion pour é*tre  transportés 

en deux ou trois jours à une distance de 2 000 km - ce  qui a pour effet une 

détérioration de  la qualité de base du cuir portant sur la structure  fibreuse 

(cuirs creux). 

Etant donné le  climat du Brésil,   il vaudrait mieux éliminer totalement 

les procédés de  conservation classique et  les voyages énormes faits par les peaux 

vertes ou mal  conservées. Malheureusement  on ne  trouve  pour le  moment  que deux 

entreprises qui font appel à de meilleures méthodes - notamment pour la produc- 

tion de wet-blue ou crust à oc"té du frigorifique  - par lesquelles on obtient 

en quelques heures un cuir déjà parfaitement  conservé,  même humide,  qui se 

laisse transporter sans perte n'importe où (wet-blue)  ou un cuir dec p-et au 

finissage  (crust). C'est pourquoi on a suggéré la planification d'un nouveau 

centre de production touchant environ 60 % du cheptel du pays. 

La conservation par séchage direct est mal employée.  Les peaux sont 

mises directement au soleil,  étendues sur l'herbe. Les peaux d'ovins et de 

caprins, pour la plupart  conservées par cette méthode,   subissent les plus 

grands dommages.  Là aussi  il  faudrait opérer comme on vient de  l'indiquer ou 

procéder à un bon salage ou bien améliorer le séchage. 

g) Aspect économique 

Au Brésil la peau brute est bon marché, môme si l'on tient compte de 

sa qualité. Il y en a en abondance pour trois ou quatre  cruzeiros par kilo et, 

si l'on Tiarchande un peu à cause de  la qualité,  pour deux ou trois cruzeiros - 

ce  qui fait que les conditions de manipulation des peaux brutes restent  les 

mêmes. Au contraire, dans la plupart des pays européens,  où de   50 à 80 % de 

la production est basée sur l'importation des peaux brutes - c'est-à-dire 

achetées à un prix élevé et en devises - se sont développées des méthodes de 

calcul pour vérifier la vraie valeur des peaux.  On essaie toujours d'augmenter 

cette valeur par le changement de la structure des articles produits en 

augmentant la proportion des articles plus nobles et plus chers. Les trois 

aspects de la valorisation suivants sont donnés en exemple  : 

i)      an supposant un profit à la vente des peaux salées égal à 100, on 
obtient la relation suivante   : 

Profit à la vente 
Peaux salées : 100 
Wet-blue 140 
Crust HO 
Cuir fini 200 
Chaussures 300-500 
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Oes rapports approximatifs - mais qui valent aussi pour le  commerce 
intérieur - bien connus en Amérique du  Sud,  ont  été la cause des 
différentes restrictions de l'exportation et des systèmes de  fisca- 
lisation (douanes,  primes, etc.). 

ii)    Pour déterminer la vraie valeur de  la peau brute,  on compte  l'ensemble 
des trois facteurs suivants : 
Rendement         m de  cuir fini/kg de peau 

brute _ 
Gamme des articles produits         cruzeiros/m    de  cuir fini 
Croûtes  cruzeiros/kg de peau brute 

Chaque facteur est  calculé par article et pour la totalité des 
articles produits et représente en même temps la qualité des peaux 
brutes,   celle de  la technique appliquée et  celle du niveau du choix 
et de la répartition des articles. 

iii)    Les systèmes de calcul par article diffèrent d'une entreprise à 
l'autre.  Les lignes générales sont pourtant les suivantes  : 

Coût total de revient - Coûts généraux de  l'entreprise et de  la 
fabrique = Coûts de  revient 

Coût de  revient -Coûts généraux d'usine  = Coût  proportionnel 

Revenu brut sur l'article - Coût proportionnel = Valeur réelle de 
l'article 

Dans les systèmes les plus modernes on va plus loin : 

Coût proportionnel - (Matériaux + salaires directs sur article) 
= Valeur réelle de la peau brute 

On'n'a pas examiné les systèmes de  calcul au Brésil. On a seulement 
constaté d'une part  que 1¿. manipulation dans les usines est faible et 
que l'utilisation des croûtes en général n'est pas résolue.  Ces faits 
peuvent être motivés, d'une part,   par le prix bas de  la peau brute 
et,  d'autre  part,   par la taille de  la majorité des entreprises qui 
ne permet pas une manipulation importante  (quatre ou cinq manipu- 
lations,  c'est-à-dire,  sélections pendant le procédé). 

On ne peut pas vraiment valoriser la peau brute dans de petites 
usines. Il y faut de grandes usines, ou de grands stocks de peaux 
brutes,  ou des produits partiellement traités présélectionnés par 
groupes d'articles. 

Productivité 

On a constaté que les chiffres de productivité dans les tanneries visitées 
o 

se  situaient entre 7.5 et  17f2/m /employé/jour. La moyenne constatée était 

de 2,2 cuirs/employé/jour,  ce  qui constitue une valeur trop basse. La répar- 

tition est très large. On a compté le nombre des employés,  mais en comptant 

le nombre des ouvriers on arriverait à peu près au même résultat.  C'est un 

fait que les petits  tanneurs n'emploient pas beaucoup de personnes dans 

l'administration üt dans les services d'usine. Il faut mentionner que les 
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données de la plus grande entreprise (Curtume  Carioca) ne figurent pas dans 

oes calculs. 

Dans les tanr.eries qui traitent les peaux de caprins et d'ovins on a 

môme trouvé des valeurs de  large  répartition allant de   14 à 40,5 pièces/ouvrier/ 

jour.  Dos valeurs allant de  35 à 40,5 pièces sont déjà appréciables. 

a) Planning d'avancement 

Pour le moment les tanneurs ne  s'occupent pas  spécialement  de  ce 

problème.  La plupart ne pensent  pas à l'augmentation de  la production.  Le 

manque de main-d'oeuvre,   qui devient de  jour en jour plus grave,  est un facteur 

qui fait monter automatiquement  la productivité.  Dans la plupart  des tanneries 

on a ajouté de temps en temps un nouveau petit atelier au noyau ancien. Les 

tanneurs ne pensent  pas encore  à la spécialisation - qui  serait un des meilleurs 

moyens pour augmenter la productivité.  Le  nombre des techniciens est  trop 

petit;   s'il y en a quelques uns dans les tanneries,   ils s'occupent  des 

problèmes opérationnels. On a pourtant  trouvé trois entreprises dont les 

directeurs,  qui sont aussi les propriétaires,  ont le  niveau nécessaire et 

s'occupent eux-mêmes de  ce problème. 

b) Etude des postes 

C'est la méthode la plus avancée. En général,  elle n'était pas 

utilisée dans les tanneries visitées. Dans une tannerie,  on a vu un ingénieur 

qui était en train d'installer une nouvelle machine à rideau.  D'ailleurs - 

c'était la seule tannerie où on employait un ingénieur mécanicien dans la 

production. 

c) Choix des machines 

On peut voir toute la gamme existante des machines produites au 

Brésil et en Europe,   sauf quelques types plus modernes comme par exemple le 

mixer Canbarre et l'installation Hagspiel ou Coretan. Il semble que les 

machines aient été achetées selon la situation momentanée du bilan du commerce 

extérieur. Ainsi on voit beaucoup de machines lourdes pour le travail de 

rivière, en provenance de la République fédérale d'Allemagne,  à côté des 

machines brésiliennes, ou on voit une dérayeuse Moenus à c8té d'une dérayeuse 

Rizzi. La situation la plus caractéristique est  celle des séchoirs vacuum dont 

on peut voir deux types au moins dans toutes les usines : un d'origine 

brésilienne (Milloil) et l'autre d'origine européenne  (Gozzini ou une autre 

marque). De même,  il y a beaucoup de machines à repasser SVIT, alors que 
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beaucoup de  fabriques possèdent le  repasseur continuel  de Modtardini  (rtotopress). 

Bref,   il y a un mélange  impressionnant de  types pour les mêmes usages, 

ce  qui montre  clairement  l'absence d'une  conception quelconque.  Les  inconvionts 

sont nombreux et graves;   il y a un déséquilibre total  entre la capacité des 

machines at  les difficultés de  réparation et d'entretien des machines.  Il 

existe pourtant des exceptions  :  deux tanneries pour vachettes et deux pour 

peaux d'ovins et de  caprins. 

Il arrive  que l'on voit dans les fabriques de faible  capacité des 

instruments de meBure  électroniques. 

d) Lay-out 

Les quatre tanneries mentionnées sont des exceptions. Une de  œs 

tanneries,  une  tannerie de  vachettes,  peut  servir d'exemple à toutes les 

autres  :  elle possède une  rivière avec le  lay-out le pluô moderne,  avec un 

pont  roulant dans chaque  bâtiment et alimentation des peaux et des produits 

par le haut.  Les murs sont  recouverts jusqu'à trois mètres de hauteur de 

carreaux de  faïence blancs,  etc.;   les ateliers de  finissage  sont agencés 

selon une  conception moderne. Pour les autres tanneries,   il faudrait dire le 

contraire;  mais dans la plupart des cr.s,  les édifices ne permettent pas un 

lay-out meilleur. En ce  qui  concemr.  la productivité,   les procédés technolo- 

giques appliqués sont modernes et,  en général,  ne  sont  pas un obstacle à une 

augmentation de  la productivité. 

Entretien des machines 

L'entretien est étroitement lié aux problèmes mentionnés ci-dessus et, 

en général,   il est très mauvais. En raison de la diversité des machines,  il 

est impossible d'avoir assez d'accessoires. On peut voir partout des machines 

qui ne fonctionnent pas depuis plusieurs semaines ou plusieurs mois. La 

meilleure entreprise possède, par exemple,  un grand tour,   on petit tour, une 

grande perceuse, une taraudeuse, des cisailles et d'autres appareils moins 

importants et dispose du personnel nécessaire, mais la majorité des fabriques 

ne possède pas d'appareils importants ni de personnel spécialisé. Le problème 

de l'entretien des machines est tout d'abord celui du manque de la main- 
d'oeuvre  spécialisée. 
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Qualité des machines 

La production de machines brésiliennes est très importante pour l'avenir. 

On doit apporter toute l'aide possible pour améliorer et amplifier la pro- 
duction nationale. 

Les tanneurs pourtant ne partagent pas cette opinion. Un seul tanneur 

disait être satisfait des machines brésiliennes.  D'autres les considéraient 

comme des machines de  réserve,  hors service. Des chefs d'entreprise et des 

techniciens font des efforts énormes pour produire  des machines semblables 

aux machines européennes. Mais ainsi  ils resteront pourtant toujours en 

retard du point de  vue de la qualité et du type.  Or,   ce  serait le  "moment 

historique", alors  que  la production des tanneries européennes est en déclin, 

pour entrer en contact direct avec les producteurs de  machines, acheter des 

licences,  le know-how,  ou encore pour passer des  contrats de  risque.   Il 

faudrait encourager les fabricants dans cette voie. 

On peut aussi partager l'opinion exprimée par plusieurs tanneurs que  la 

politique de fiscalisation actuelle  concernant  l'importation des machines 

n'est pas tout à fait  acceptable.   Il  faudrait donner des facilités,  au moins 
pour les accessoires. 

On sait,  par ailleurs,  que la plupart des machines des tanneries sont 

"inventées" par d'autres secteurs  (par exemple   :  les machines à rideau, de 

l'industrie du bois;   le Canbarre,  de  l'industrie  du béton;  le Hagspiel,  de 

l'industrie des machines à laver - pour ne  citer que les plus modernes).  Le 

fait  que les tanneurs n'inventent  pas de machines est un inconvénient général 

de  cette  industrie.  Même les contres de  recherche  ne poursuivent pas  ces 

activités. Le CNRT du Brésil devrait avoir une  section pour la recherche  rela- 

tive aux machines et  équipements. 

Controle  de  la qualité 

La nécessité du  contrôle de  la  qualité n'est  plus  controversée.  Selon 

la branche, on y emploie de 2 à 3 % du personnel   (industrie légère),  ou 20 à 

30 fo lorsque,  à côté de  la qualità,   la fiabilité  joue  un rôle  important 

(machines électroniques, etc.). Da^is les usines visitées, on a pu faire les 

constations suivantes  : 

x 
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a) Qualité non homogène  dans la fabrique, due à l'insuffisance de 

contrôle  de  la fabrication et  du produit fini 

Bien que ce contrôle  existe dans 75 <?o des tanneries,   il n'est accep- 

table  que dans trois fabriques.  Il est impossible,  en effet,  de  produire du 

cuir sans avoir un petit laboratoire  chimique où l'on examine  la concentration 

des flottes,  leur teneur en  chrome ou tannin végétal,  etc.  Sans ces laboratoires 

absolument traditionnels on aurait un pourcentage  de  contrôle de qualité très 

bas. 

Vingt et une fabriques ont  été visitées que  l'on peut  rattacher, du 

point de  vue de leurs installations de  contrôle de  la qualité,  aux six types 

suivant s  : 

i)       Système traditionnel et  laboratoire médiocre.    Des  échantillons 
sont envoyés à Bayer do Brasil,   qui en fait une analyse parfaite 
et gratuite en deux ou trois semaines. On a recours à l'Instituto 
para Pesquisa Tecnologica (iPT)  de  Sao Paulo pour les cas les plus 
urgents.  Seul de   son genre. 

ii)      Fabrique où le  contrôle est efficace et bien organisé  (protocoles 
des lots de  fabrication,  dates de  contrôle  de  la production et du 
produit fini);   le  laboratoire  est équipé entre autres d'un flexo- 
mètre et tensiomètre Bally, d'un lastomètre   Satra et de  l'appareil 
Kueny pour la résistance au frottement.  Trois de  ce  genre. 

iii)       Semblable à ii)   pour l'organisation et le laboratoire et,  de plus, 
un dynamomètre et  un viscosimètre. Trois techniciens bien formés 
et deux employés auxiliaires.  Deux de  ce genre. 

b) Manque de normes homologuées 

Une des plaintes générales des fabricants de  chaussure est qu'il est 

impossible d'avoir une qualité de cuir homogène dans l'aspect,   l'épaisBaur et 

les propriétés physico-mécanicjues, etc.;   ceci est plus ¿rave encore quand il 

s'agit d'une commande considérable.  Il s'agit là d'un problème très complexe. 

Trois des fabriques visitées utilisaient des normesj   dans le meilleurs 

des cas,   il s'agissait de normes pour l'exportation,  les méthodes d'examen 

et même pour les produits finis. Les fabricants font usage de  ces normes parce- 

qu'ils exportent une grande  partie de leur production et  que les acheteurs les 

exigent.   Ces normes ne  sont  pas sophistiquées;  cinq à six règles sont fixées. 

Dans les autres cas existent  des prescriptions internes et quelques exigences 

extérieures. Mais oes fabricants ne  sont pas capables de  faire leurs offres 

selon ces normes. 

Quatre vingt quinze pour cent des tanneurs,   cependant, ont dit avoir 

M 
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besoin de normes  :   les fabricants de chausBure deviennent de plus en plus 

exigeants; les normes sont indispensables pour l'exportation  j enfin, l'absence 

de nonnes est pour eux un désavantage via-à-vis des fournisseurs de matériaux. 

Il faut signaler que l'absence de nonnes et d«un institut de normalisation 

oblige les tanneurs à fournir un certificat d'exportation pour l'Argentine, 
par exemple. 

Activité syndicale 

L'activité syndicale de cette branche, qui a peu d'initiative,   reste 
faible. 

Il existe plusieurs  syndicats de  l'industrie du cuir et  de la chaussure. 

A Sao Paulo  existent un syndicat  national des   industries de   la chaussure 

(Sindicato das Industrias de calcados de Sao Paulo)     et un syndicat dépar- 

temental pour  l'industrie  du cuir (Sindicato da  Indùstria de  Curtimento de 

Couros et Peles Nordeste de  Sao  Paulo).     D'autres syndicats, â Franca,  Novo 

Hamburgo,  Campo Bom,   Sopiranga,   Pelotas,   Rio de  Janeiro,   Belo Horizonte, 

Juis de Pora,   Goyania,   Salvador, sont municipaux.     Ceux de Sao  Paulo,   Rio de 

Janeiro et Rio Grande do  Sul ont  une activité considérable.     Pourtant,  ils 

s'occupent surtout  de problèmes de fiscalisation et de problèmes 

juridiques;     leur activité commerciale  est négligeable;  c'est  plutôt  du 

marketing émancipé.     Le pire est   qu'il n'y a pas - ou tres peu - de  gros 

commerçants;   leur activité de marketing serait   trên  importante,  car ces 

maisons sont  en général spécialisées.     Non seulement  en Europe,  mais aussi 

en Argentine, l'exportation du cuir et des chaussures  est faite par des 

maisons spécialisées.     Le marché  intérieur,  lui  aussi,   doit   être mieux 

étudié.    En dix ans,   la consommation de chaussures a augmentée de  116 #; 

la population a,  dans  le même temps, augmenté de 36 % (informations de 

"Industria ue Calcados da Guanabara" - FIESA,  d'après   les travaux de 

l'économiste Wilson Vieira Passos),  ce qui a contribue â l'essor de  l'in- 

dustrie après  1972. 

L 
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Les chefs des syndicats n'ont  pas une grande  influence sur   la  liaison 

industrie-marché. 

Un des objectifs du PBDOT II est   la création de la chaussure  "Mode 

brésilienne" - ce qui  exige un grand travail de marketing. 

L'augmentation continue de  la production est attribuée â  l'accroisse- 

ment  de   la demande sur  le marché  intérieur,  aux crises des  industries 

italienne et espagnole de  la chaussure et  aux mesures d'encouragement  du 

gouvernement.    Pour remplacer ces  facteurs   il faudrait créer de  grandes 

coopératives d'achat  et de vente.     La PENAI (Peira Internacional   do Calcado) 

de Rio  Grande do Sul,   qui n'est  pas une vraie coopérative mais  plutôt  une 

agence  d'exportation,   pourrait  servir de modèle pour le début.     D'autres 

centres  pourraient être examinés   :   CEPROCALCE (Centro de Promoçâo  do  Couro 

e  Calcado para o Comercio  exterior)  et  COPES (Corporaçâo da produçâo e 

Exportaçao de Sapatos),   qui fonctionnent dans le cadre du syndicat de 

l'industrie de  la chaussure de Sao  Paulo.     L'exemple de  la coopérative 

d'exportation de Franca,  qui  a cessé ses activités â cause du manque d'expé- 

rience,   montre la complexité de ce travail. 

En ce qui concerne  les  activités syndicales de l'industrie  du cuir,  on 

trouve  en Europe de bons exemples.     Les plus grandes entreprises   sont 

membres  du "Conseil de  la mode" qui  se réunit deux fois par an et   examine 

les  couleurs et  les types acceptés  par  les  industriels qui  commencent  â 

développer leurs collections de vente,  dans  lesquelles on trouve  toujours 

les mêmes échantillons déjà connus  et acceptés par le marché â  long terme. 

Le  problême est  semblable pour  l'industrie de  la chaussure.     On n'a pas 

une vue générale de  l'aspect  du marché mondial.    Les commandes  sont  petites 

et  dispersées• elles reposent  sur des contacts établis de  longue  date,   faits 

qui  contribuent â maintenir  les usines dans  la situation oü elles  se trouvent 

actuellement, 

La création d'un marché durable pour  l'exportation exige beaucoup 

d'argent,  de patience,   de connaissances et de travail. 
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La majorité des chausseurs  ne sont  pas capables de résoudre ces  problèmes. 

Les partenaires (acheteurs)  éventuels courent   le risque de se  voir,   apre"s 

quelques  temps,  confrontés  â une  récession soudaine du marché.     IJ   faut, 

par conséquent,  commencer  â jeter  les bases d'un succès durable do   1»expor- 

tât ion brésilienne  par un   travail  de planification â   long terme.     Le  futur 

CNRT y contribuera aussi   de  façon plus  coercitive.    Même   s'il y a 

un ministère du commerce  extérieur, os  dernier  s'occupe plutôt des problèmes 

de financement et  de devises.     L'exportation est  mise  sur pied par  les 

entreprises ou les  syndicats. 

2.       Industrie de   la chaussure 

Bien que la qualité actuelle des chaussures  brésiliennes  soit  accep- 

table,  elle ne correspond  ni aux exigences d'exportation ni  aux plans futurs. 

La productivité est  basse   et   il  y a des  problèmes de management. 

Qualité du cuir 

La mauvaise qualité du cuir est un des problêmes   leg plus  importants 

(priorité CH2).     Cette question a été traitée  précédemment. 

Procédés de fabrication 

Dans  la plupart des  usines   visitées,  on n'emploie pas  les  procédés 

de fabrication les  plus modernes.    On peut voir un peu partout  quelques 

éléments de procédés et  d'équipements modernes,   mais  l'ensemble n'est  pas 

moderne.     L'emploi  des produits  chimiques dans   la fabrication  et  la pré- 

fabrication n'est  pas répandu;   il  exige de la précision â tous  les  points de 

vue. 

a) Imperfections dans les opérations correspondant aux diverses    phases 

de travail 

La qualité d'une  chaussure est le résultat d'un travail comportant 

environ oent opérations,   chacune d'elles devant Stre parfaitement exécutée 

car une opération défectueuse est  suffisante pour altérer l'aspect général 

ou pour créer des problèmes  concernant la qualité  (durabilità,   solidité).  On 

a vu,  par exemple,  une chaussure  de dame  très perfectionnée où la couture sur 

la chaussure gauche dessinait une  courbe plus grande que sur la chaussure 
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droite.  En général, les défauts de  coutures  sont assez répandus.  Le plus 

souvent  20 % à 80 f0 des coutures ne sont pas  faites dans l'usine mais dans 

des milliers de  foyers.  Un autre exemple,  assez général,  est fourni par le 

collage.  On a maintes  fois observé qu'on mettait beaucoup trop de   colle  sur 

les surfaces à  coller ce qui,   en plus du gaspillage,  entraîne une  diminution 
de la souplesse des chaussures. 

b)  Manque  de précision H^ns les opérations de  montage et de  formafp 

Ce problème est très  complexe,  car il touche à la faiblesse des condi- 

tions de   la réception des matériaux bruts et  auxiliaires,   à la faiblesse  du 

contrôle de  la  fabrication,  aux défauts de  modelage et de  formage,  etc.   Le 

défaut  le plus  caractéristique est lié aux premières. Il existe des fabriques 

spécialisées dans les premières,  qui  sont bien équipées,  disposent  de machines 

modernes,  mais  pourtant,  à cause du manque de  normalisation et parce que  les 

commandes  sont  très petites,   les produits de   ces fabriques,  eux aussi,   se 

ressentent du manque de  précision dans le travail.   Les premières ne  sont  pas 

mises  sur la forme avec la    précision nécessaire.  Les inégalités qui en 

résultent  sont   corrigées plus  tard avec le  couteau en coupant les parties 

qui dépassent - ce qui augmente  le nombre des défauts. 

Le procédé de montage   par collage est  assez  répandu.  Les presses 

utilisées pour le collage des  semellas sont  bonnes,  mais le temps de pressage 

est  trop  court,   ce qui  comporte de grands risques.  Parfois on a observé que  le 

surplus de  cuir et doublure plié sur la première  (surface  du collage),  qui 

devrait  avoir une largeur de   12 à I4 mm, avait 20 à 25 mm de largeur.  Ceci 

constitue un gaspillage   intolérable et est lié au problème  du modelage. 

Le  problème des formes est l'un des plus importants et devrait é*tre 

résolu parmi les premiers. Il y a deux ou trois fabriques où l'on utilise  les 

formes en plastique. La  fabrication de  ces dernières est surannée,   la capa- 

cité de  ces fabriques est médiocre et  l'équipement  n'est pas le meilleur.   Les 

fabricants questionnés à ce  sujet ont   répondu que  les formes en plastique 

étaient  trop chères, mais ils  ne   tenaient pas   compte  de la perte de  qualité.  Il 

est  surprenant de  constater que dans un pays avec un tel climat,  on utilise 

des formes en bois. C'est là la  source principale du manque de précision,   car 

ces formes changent de dimensions sous l'effet du climat - et aussi parce  qu'elles 

sont utilisées plusieurs fois.   Les variantes  perdent  l'élasticité  sous la 

grande pression des presses de   collage de la  semelle. 
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Il faut aussi noter que les dimensions des formes ne sont presque pas 

normalisées et que les fabriques de formes n'utilisent pas de normes  standar- 

disées. Il est surprenant  de constater que  rares sont  les fabriques de  formes 

qui peuvent répondre aux exigences de qualité de l'industrie de la  chaussure. 

La réponse est déjà donnée. Seule la quantité est exigée et les formes sont 

trop longtemps utilisées. 

Les fabricants en général n'élaborent pas leurs propres collections; 

les formes sont fabriquées seulement à la demande de l'acheteur sur das modèles 

étrangers (italiens, américains, etc.).  Il y a  là un danger.  On distingue,   au 

Brésil,  cinq ou six types de pieds différents,   qui diffèrent aussi des types 

italiens ou autres.  Les acheteurs,  toutefois,   ne  sont  pas capables de   cons- 

tater que la forme  est mauvaise;   ils refusent     simplement la  chaussure et   ne 

l'achètent pas.  Les fabricants de  chaussures  cherchent,  pour les commandes 

nouvelles, dans leurs stocks, des formes  "similaires". En voulant épargner 

ainsi le coût d'une nouvelle forme, ils perdent beaucoup d'argent et de temps 

et  la qualité en souffre  aussi. 

c) Déroulement du procédé interrompu 

C'est une   constatation assez générale.   Les raisons en sont  complexes. 

La principale réside dans  le fait que les fabriques qui produisent  2  à 3 000 

paires par jour jettent simultanément 20 à 25 modèles sur les bandes - ce 

qu'une fabrique produisant  5 000 paires ne pourrait même pas  se permettre   - 

sans même avoir les stocks nécessaires de préfabriqués pour cinq ou  six 

modèles. 

d) Finissage   insuffisant 

Les ouvriers brésiliens sont très bons;  mais s'ils ont l'habileté 

manuelle que requiert l'industrie de la chaussure,  ils n'ont ni la patience, 

ni l'application ni l'intérêt nécessaires pour faire une bonne chaussure.   Dans 

les fabriques visitées,  on a pu voir toutes les  imperfections de leur travail. 

Le  finissage, qui devrait y remédier, est mal  fait, parfois négligé.   Tenant 

compte des défauts à corriger, les plus grandes usines au moins devraient 

avoir une bande de   finissage séparée des bandes de montage. 

Productivité 

La productivité est basse. Il faut noter qu'il n'est pas facile  d'évaluer 

la productivité et,   quand on fait des comparaisons,  il faudrait tenir compte 

de plusieurs facteurs : par exemple, la journée  de travail au Brésil  est de 
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9 heures 35 minutes,  et en Pranoe de 8 heures; au Brésil, une grande partie 

des coutures est faite en dehors de la fabrique, etc. Par conséquent,  les 

chiffres donnés ne le  sont qu'à titre d'information et doivent être considérés 
comme approximatifs. 

Dans l'avenir,  on devrait atteindre deux niveaux de productivité : 

- Dans les unités semi-artisanales qui devraient produire des articles de luxe 

ou caractéristiques de la mode brésilienne  (l'ancien "made  in Brazil"),  on 

pourrait porter la productivité à 10 paire s/homme/jour,   considérant qu'il s'agit 

de modèles compliqués, avec beaucoup de coutures, un montage classique, et tout 
en cuir; 

- Dans les futures grandes entreprises, où l'on utilisera les procédés chimiques 

les plus modernes et où une grande partie des chaussures sera de qualité 

moyenne,  en matériel  synthétique ou en plastique et  caoutchouc, on pourra 

produire 20 paires/homme/jour et davantage. 

a)  Déséquilibre de l'équipement 

Le problème n'est pas aussi grand que celui qui existe dans les tanneries. 

Il y a des machines très modernes,  comme par exemple les machines qui appliquent 

et collent avec un rendement considérable, en une opération,  les bouts durs en 

plastique; par contre,   les machines    qui appliquent les contreforts - et qui 

déterminent la productivité du circuit - sont vieilles. 

En ce qui concerne les machines, on peut faire, dans les fabriques de 

chaussure, les mêmes constatations que dans les tanneries. On voit beaucoup de 

machines qui ne fonctionnent pas    ou auxquelles manque une pièce de rechange. 

Il faut souligner encore une fois le danger que représente la difficulté d'importer. 

Les machines à coudre  sont pratiquement toutes importées,  et leurs accessoires 

ne peuvent pas être produits au Brésil. Il faudrait  faire des contrats du 

type de  ceux des coentreprises avec les meilleures entreprises européennes. 

D'une manière générale,   il faudrait acheter des licences pour les machines. 

h)  Lay-out  inadéquat. Bandes mal utilisées 

Les règles générales du lay-out sont connues et appliquées, mais les 

détails sont négligés,  principalement en oe qui concerne les points de contact 

entre les différentes phases du procédé. Les bandes de  couture sont équipées 

de machines modernes,  mais souvent elles ne fonctionnent pas.  Dans beaucoup de 

cas les bandes de transport ne sont pas mises en marche et  servent de simples 

lieux de  stockage. Les phases du procédé ne sont pas organisées. Dans la plupart 

des fabriques les bandes sont installées, mais il n-y a pas d'organisation ou 
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d'alimentation centrale des bandes (dispatching). 

On ne donne pas assez d»importance aux stocks des préfabriqués dont on 

devrait alimenter les bandes.  C'est ainsi  que des séries de  chaussure s restent 

sur une bande pendant trois ou quatre  jours,   dans un état où le finissage  ne 
prendrait pas plus de  trois ou quatre heures. 

G)  Faible controle du procédé 

Il  s'agit surtout,   ici,  de  questions d'organisation.  Les procédés,   en 

général,  ne sont pas du tout planifiés ou ne le   sont pas suffisamment.   Chaque 

usine bien dirigée travaille suivant un "horaire"  (c'est le plan du dispatcher) 

qui  indique à n'importe  quel moment,  pour tous  les postes de travail,   les pièces 

qui doivent être  sur place.  C'est  le rôle  du  contrôle  permanent    de  vérifier 

ensuite    le fonctionnement du système et d'alerter, au cas où les chosec 
ne marchent pas selon le plan. 

On a constaté des  cas où la bande  de   transport est plus ou moins bien 

organisée mais où les ouvriers aux bandes de montage ne sont pas assez  spécia- 

lisés.  Dans ces cas,  la productivité des bandes de montage met obstacle à une 

meilleure productivité de .la bande. 

d)  Beaucoup de transport inutile 

C'est la conséquence de  ce  qui précède.  Normalement,   ce  sont  les bandes 

qui devraient faire tous les transports; en réalité,  les ouvriers en font une 
grande partie. 

En résumé, l'étude des questions de productivité montre bien le niveau 

du management technique,  problème numéro un dans la production des chaussures. 

Contrôle de la qualité 

Le  contrôle de la qualité n'existe dans aucune fabrique visitée et personne 
n'en est chargé. 

La plupart des problèmes généraux, dont  il a été question quand il  s'agissait 

des tanneries, existent aussi dans les fabriques de  chaussures. Une  qualité 

égale à celle qui est exigée  sur les marchés d'exportation ne peut pas 8tre 

assurée sans un système strict de contrôle auquel  seraient soumis également les 

matériaux fournis à la fabrique, la fabrication ellennSme et l'emballage. 
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a) Manque de  contrôle dans la fabrication 

Le  seul   instrument, vu dans  certaines fabriques était le  mesureur 

d'épaisseur.  85 % des  fabricants ont affirmé qu'il   serait nécessaire d'avoir 

des normes,  mais tous disaient  qu'ils ne pensaient  pas  installer de  labora- 

toire.  Presque  tous ont  paris des  problèmes  concernant   les oui rs et autres 

matériaux bruts  ou matériel  employé;   ce  sont  là les vrais problèmes. 

Les  chefs d'ateliers  se   chargent  généralement eux-mêmes  du contrôle 

de  la qualité et  le pratiquent  continuellement.  Mais,  deux fois   seulement on 

les a vus attirer l'attention des ouvriers  sur certains défauts,   alors  qu'il 

était  facile d'en constater bien d'autres au cours des visites.   On s'occupe 

plutôt des problèmes quantitatifs. 

b) Manque de  connaissance des niveaux de qualité exigés 

C'est un des problèmes les plus complexes.  La production a,  selon les 

commandes,  en général,  différents niveaux de qualité. 11 y a pourtant  quelques 

fabricants de  chaussures conscients de leurs capacités,  en ce  qui  concerne la 

qualité et qui,  par conséquent,   suivent une politique de  la qualité. 

Le manque de  connaissances des niveaux de  qualité exigés a des  réper- 

cussions importantes sur l'activité d'ensemble de   ces fabriques.  Un producteur 

de très bons mocassins qui produisait seulement pour le marché intérieur, ne 

se croyait pas encore  capable de répondre aux exigences de  l'exportation. 

Insuffisance du management aux niveaux supérieur et technique 

C'est le problème le plus important dans l'industrie de la chaussure. Même 

en Europe,  il y a beaucoup de gens en dehors de la branche qui ne s'imaginent 

pas quelles sont les qualités de formation nécessaires pour faire partie du 

personnel de direction et assurer le succès d'une fabrique moderne de chaussures, 

La fabrication des chaussures est l'une des plus difficiles qui  soit.    Elle 

suppose une formation d'ingénieur chimiste, d'ingénieur mécanicien et électro- 

nicien, de très bonnes connaissances des matériaux en général, une très bonne 

formation dans le domaine de la mode, du goût et un peu de psychologie. 

Une fabrique de chaussure doit marcher comme une montre    et   les produits 

doivent correspondre â trois exigences  :  la solidité,   la mode et   l'hygiène. 

Plus la chaussure répond â ces critères, plus grandes sont  les chances de 

succia.    La société BATA a été la pivière à appliquer ces principes, 

et ses entreprises ont connu un succès durable    et peuvent être citées en 
exemple. 

I 
1 
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Les mêmes  remarques  s'appliquent aux cinq ou six plus grandes fabriques 
du Brésil. 

Il  est  primordial  pour  les grandes  fabriques  d'observer ces  critères. 

Pour  les petites  fabriques,   le goût,   l'art de produire des articles de   luxe 

et très hygiéniques sont aussi des facteurs très importants. Ces orinoinsR 
s'appliquent  aussi  aux tmneries. 

Les constatations suivantes  ont  été faites   : 

Il y a un manque de techniciens chefs d'usine.     Cette remarque est 

valable pour  l'ensemble du pays.     Les fabriques ne possèdent pas,   pour  la 

plupart,  des techniciens qualifiés.     La production est  basée sur  l'expérience 

et  sur  les habitudes.     Les  techniciens devraient  être un  lien entre  la 

direction et   les usines.     Ils devraient  être des  chefs  d'usine,   exerçant  une 

action dynamique sur  l'organisation technique en vue d'un meilleur rendement. 

L'absence de  lien entre  la direction et  l'usine  constitue un grand danger. 

Les managers  sont  surchargés de travail. 

En raison du manque de  techniciens,   les managers sont surchargés  de 

travail,   parce qu'ils  sont  obligés  de s'occuper eux-mêmes de  l'usine.     Le 

résultat  est  qu'ils s'occupent aussi  des détails  opérationnels  et  qu'ils 

perdent   la vue d'ensemble.     Il existe pourtant - surtout  dans  le  Rio  Grande 

do  Sul - beaucoup de directeurs (propriétaires)  sans formation,  mais  qui 

possèdent d'excellentes qualités  pour devenir,  en  suivant des cours,   de 
bons managers. 

Les conséquences de cette situation sont que personne ne s'occupe de 

la planification ni de la qualité et qu'on ne connaît pas non plus suffi- 

samment   les facteurs  de dépenses  ni leur importance. 

Utilisation des déchets 
et  suppression de  la pollution 

Dans l'ouvrage intitulé "Curtume,  Aproveitamento dos Sub-Produtos",  du 

STI/IBCCA,   la question des déchets  est  très bien étudiée  et  les  constatations 

faites  sont  pleinement  corroborées  par les  expériences  réalisées  au cours de 

la mission.    Une petite unité de cuir reconstitué a été visitée.     Le proprié- 

taire de  la fabrique  où elle se trouvait  pense même monter une fabrique  de 

collagene.    Dans beaucoup de fabriques  les déchets s'accumulent aux alentours. 
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Les déchets  sont  une  des  sources de pollution.     Les eaux résiduaires 

constituent de même un prob"*       irrésolu et,   pour  les  petites fabriques,   un 

problème sans solution. 

Dans   les tanneries  on trouve de petites   installations de mauvaise 

qualité où,   d'une manière   simple,   on récupère   la graisse des  résidus  de   la 

chair,   qu'on vend aux fabriques de savon.    Une  partie des déchets de  chaula^e 

est  vendue aux fabriques   de  colle.     Il  en est  de môme  d'une  partie des 

croûtes. 

Activités  dai's  les  domaines de  la statistique 
et de  l'évaluation 

Il y a peu de  chiffres  dans ce rapport,   car   ila été décidé d'éviter 

autant  que possible  les   évaluations basées sur des  chiffres qui ne  sont  en 

général ni  précis ni  fiables. 

Le  IBGCA a créé un  bulletin d'information (Boletín de Informaçoes),   mais 

il ne reçoit pas de données  exactes et ne  les  sélectionne pas.    Aucun texte 

ne permet  de 1er,  évaluer. 

Dans une autre  étude  du BA1E3P (Banco de   Desenvolvimento do Estado  de 

Sao  Paulo)  sur l'industrie de  la  chaussure  dans l'Etat de  S^o Paulo,   le 

chiffre de  la production totale  des chaussures au Brésil  indiqué est  de 

12 206 782 paires en  7973.  Et  il ne s'agit pas d'une erreur d'imprimerie.   Ce 

chiffre est répété ailleurs. 

La faiblesse des activités dans les domaines de  la statistique et  de 

l'évaluation a pour conséquences  : 

a) Un manque d'orientation dans les entreprises pour décider des inves- 

tissements. Chausseurs et  tanneurs sont d'accord sur ce point. Il faudrait, 

pour bien investir,   connaître la situation des marchés intérieur,    extérieur, 

les chiffres concernant  la production,  les prix des matériaux bruts,   des produits 

finis, les prix des machines,  de l'équipement,  etc. 

b) Un manque d'orientation du gouvernement pour encourager cette   industrie. 

Une des tâches du gouvernement dans les années à venir serait d'accélérer par 

des stimulants le développement et l'amélioration des bonnes entreprises,  et 

de  faire disparaître  les autres. Par décret-loi n°   1137 du 1er décembre   1970 

et n° 67707 du 7 décembre   1970 le Conseil du développement industriel   (CDI) 
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du MIC est  chargé d'orienter et de  favoriser le développement technique et 

l'accroissement de la productivité industrielle par des  stimulants.  Ce n'est 

pas par hasard  que le gouvernement a réorganisé ce  système  qui donnait plutôt 

la priorité aux traits techniques au détriment des questions économiques et 

financières.  Selon la réglementation actuelle des entreprises,   cet; dernières 

envoient  leurs plans au GDI qui  les examine et, après  consultation avec lo 

GEP (Grupo de Estados de Projeto),  prépare  la décision du MIC.  Le  MIC,  ensuite, 

décide de  la priorité,  du genre  de  stimulant,  etc.,   en se basant  sur des données' 

fournies par les entreprises,  bien que   le  GEP soit  constitué par des organes 

spécialisés comme le  BNDE (Banco  Nacional de  Desenvolvimento),   CACEX,  et 

que le MIC possède aussi des économistes.  Le  futur institut peut apporter une 

aide  considérable en enseignant  peu à peu un système  de  statistique et d'éva- 

luation plus adéquat. 

c)  Les moyens manquent pour amener les petits fabricants à reconnaître 

la similitude de  leurs intérêts nationaux.  Là,  manque  tout  simplement un bon 

journal  technico-économique de  la branche  qui  serait  capable d'apprendre aux 

industriels à dépasser leurs problèmes quotidiens et de  leur donner une vue 

d'ensemble. 

Après la visite des usines,  des conversations avec les chefs des entre- 

prises eurent  lieu qui devaient  conduire  à une  sorte d'évaluation et au cours 

desquelles des conseils purent  être donnés pour porter remède aux défauts 

observés  : 

Dans une  fabrique de  cuir très  importante on a observé que les vachettes 

étaient très dures,  ridée ; eh en même temps que le grain était creux.  Ce pro- 

blème est  considéré comme l'un des plus    grands dans la fabrication des 

vachettes.  Le  côté chair,  par suite d'un mauvais dépouillement et du temps très 

court de  chaulage,  était plein de  chair et de graisse  car les produits 

chimiques ne pouvaient pénétrer que par le  côté fleur.   Les experts ont  conseillé 

d'écharner après trois ou quatre heures de mise à l'eau et de  contrôler par des 

analyses la répartition de  l'épaisseur de  la graisse  dans le produit   fini. 

Dans une fabrique de  chaussures,  le chef a montré une semelle on PVC, 

préfabriquée,  achetée  chez un producteur voisinj  on lui a montré que   La  semelle 

était trop souple,  peu épaisse,   que le talon était trop court et la surface 

de  collage pas assez large.  Il a tout de  suite  fait  la  réclamation,  en exigeant 

les modifications nécessaires. 
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B« Etude des facteurs et conditions de développement 

des industries du cuir et de  la chaussure 

1.     Moyens de formation 

Institut brésilien pour cuir. 

chaussures et produits similaires (IBCCA) 

Cet  institut a été fondé le 7 octobre   1972,  à la suite de la décision 

prise dans le cadre du PBDCT I d'initier de grandes recherches dans le donaine 

d-i cuir et de ses produits.   Ton siège est à Novo Hamburgo (RS).C'est un institut 

privé,  sans but lucratif,  formé sous l'égide du STI et avec l'aide de la 

Fédération des industries d'Etat de Rio Grande do Sul   (PTERGS), du Centre des 

industries d'Etat de Rio Grande do Sul  (CIERGS)  et du Service national d'appren- 

tissage  industriel (SENAI).  Ses statuts ont été définis avec l'assistanoe 

juridique du MIC à Brasilia,  le  13 octobre   1975,   (cf/STl/BSB/n° 609/75, 

Dr Francisco de Assis C. da Silva) pour être  soumis au Conseil d'administration. 

L'Institut a les attributions suivantes  :  faire des recherches concernant 

de nouvelles sources de production,  l'amélioration des matériaux de mauvaise 

qualité,  des résidus et d'autres problèmes techniques de  l'industrie;  stimuler 

la formation    et la spécialisation du personnel;   constituer un centre de 

documentation pour systématiser et distribuer les informations scientifiques; 

fournir l'assistance technique nécessaire à la création des services techniques,' 

améliorer la gestion administrative;  s'intéresser aux problèmes qui relèvent 

de ses attributions; améliorer les techniques de commercialisation afin de 

conquérir des marchés;   créer et suggérer des normes techniques et donner des 
certificats de qualité adéquats. 

Pour réaliser ses objectifs, l'Institut peut passer des contrats avec 

d'autres institutions privées ou publiques,  nationales ou étrangères. 

L'Institut est autorisé sur tout  le territoire national et peut ainsi 

créer des filiales ou des représentations. 

Les attributions et  les droits que lui confèrent ses statuts donnent 
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â   l'Institut  toute  possibilité d'action  on vue   j'assurer    : • s   objectifs   nros- 

crits par le STI;  on a  pourtant  constata que  la gamme  d' ac;. ivités  était  trSs 

restreinte.     Les activités  de   l'Institut   sont   proportionna';-;,    il   est   vrai, 

â  ses  possibilités  et  aux moyens dont   il  dispose  étant   dorme  son  %>?>  ot 

l'incertitude où  l'on so   trouve quant   â   la   localisation et   meni':  quant   au 

champ d'activités   ,     Cette   incertitude jxpnrrx sous  o t >raies   variées 

par exemple,   selon  les   statuts,   •••si  prévu comme  organ-  supérieur un  conseil 

d'administration composé des  délégués  de FIERG3,   CIERG.'J,   ainsi   qve  de   la 

Fédération d^   l'agriculture  de   l'Etat   de  Rio  Grand--'  do   IJui   (FAER'W)   ^. 

de   la Fondation pour  la science  et   la  technologie  (FOT);   or,   au cours  d'une 

petite  réunion organisée   par  l'IBCCA avec   les membres  de   l'association des 

techniciens du cuir,   de   la chaussure  et   produits similaires   (NUCLEO)  â 

Estancia Velha,   le  30 décembre   1973»   peu après   l'établissement  des  statuts 

de   l'Institut,   l'Institut   et   le  NUCLEO ont   préparé    un projet  ou  l'on voit 

déjà   le conseil  d'administration  remplacé par un conseil   supérieur composé 

d'une douzaine de  délégués  - ce  qui  représente  déjî une  structure  assez 

complexe du point  de vue  professionnel  -  incluant   le   JTÏ,    le  Ministire 

de   l'éducation et  de  la culture,  un représentant  de   l'Ecole  de  Tannerie 

d»Estância Velha, un représentant de la Fondation Pestalozzi de Franca,  etc. • 

assistés de 8 personnes ainsi réparties  ; 

Actuellement   l'Institut  a un président  et un directeur (Superintendente) 

et assistés de 8 personnes  ainsi  réparties   ; 

Nombre de postes 

3 

2 

3 

Secrétariat et comptabilité 

Techniciens du cuir 

Projets 

L'un des techniciens possède une expérience considérable,   l'autre 

(auxiliaire) a une bonne formation mais encore peu d'expérience.    Le groupe 

"Projets" compte un économiste et deux auxiliaires.    Auparavant» il y avait 

un expert en machines,   qui n'est plus â l'Institut.     Le président est un 
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industriel bien formé  et  capable;   il   en est <ie même  pour  le directeur qui a 

une formation d'ingénieur et  qui,   dans une  période assez courte,  a établi 

beaucoup  de contacts  dans  tout  le  pays.     A côté du président  figuro une 

commission technique  consultative,   dont   l'aide est  considérable,   composée de 

délégués  des Universités de Novo Hamburgo,   de  Sao  Leopoldo  et   de Porto Alegre, 

(respectivement PEEVALE,  UNISINOS et   CIENTEC). 

Les   travaux de   l'Institut  sont   divers.     Ils présentent  de  bons   et de 

mauvais  aspects.    La   liste des ouvrages  de   l'Institut   figure â  l'annexe I. 

lia  plupart  des   études  et  ouvrages  sont  de caractère  statistique  car 

l'Institut ne possède  ni  appareillage  ni   laboratoire.     Une  partie dos  études a 

été faite  en coopération a.\rcc  l'Ecole de  Tannerie d'Estancia Velha. 

A  l'IBCCA a été  étudié,   entre  autres,   le "Plano   Director de  IBCGA", 

établi   par  l'IBCCA et   le  Secrétariat   industriel  de  RS.     Si   quelques   constatations 

de  cette   étude  sont   controversables,   le  "Quadro Esquemático da Tecnologia 

Industrial" (voir annexe  III)  paraît   être valable au niveau national.     L'organis- 

me   le  plus  important   est   le  STI/MIC,   qui, dans  les  premiers  quatre  ou cinq ans, 

devra contribuer â  l'édification du  système sur le  plan opérationnel  également. 

Maintes  conversations et  une autre  réunion organisée  par  l'IBCCA,  â 

laquelle  participèrent  une vingtaine d'industriels  et   le directeur de  l'école de 

tannerie     eurent  lieu.     Deux questions se sont révélées d'intérêt   :   d'un cSté, 

la  localisation et   le  futur rôle do   l'institut central,  de  l'autre,   la question 

des normes  et  certificats.    Des réponses détaillées  concernant   les  cuirs, 

chaussures  et articles  similaires  ont  été données. 

En  résultat,  on a constaté que   les membres de  l'IBCCA et  quelques  indus- 

triels du Rio Grande do  Sul étaient   capables de dépasser leurs  cercles d'inté- 

rêt  et  de  penser au niveau national,   ou plutôt,  qu'ils avaient  reconnu la 

coïncidence de  leurs  intérêts avec  ceux du pays. 

Les membres de  l'IBCCA ont prêté une assistance  considérable au cours des 

visistes  dans  les fabriques,  oil ils  sont  bien connus.     Certains  industriels, 

il  est  vrai,  ont marqué leur mécontentement de ces visites,   que  le  STI,  par 

ailleurs,   peut facilement imposer. 

±> 
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Boole de tannerie d'Estancia Velha 

(Escola Técnica rie fingimento) 

La fondation de cette  école,   H y a dix an,,   est  une des meilleures 

réalisations  du SEMI.   L'école  a eu,   dès  se. débuts,   de  bons  directeurs 

et  a obtenu de    bons résultats.   Le  but  poursuivi - la formation   immédiate 

de nombreux  techniciens - répond aux exigences actuelles.   Le  manque  de 

professeurs  se  fait  sentir.   Pour y remédier,   des stagiaires ont  été envoyés, 

en général  pour une durée  d'un  an,   en Argent me  (CITEC),   aux Etats-Unis,  en 

France  (Lyon) ,      au Royaume-Uni   (Northampton)   et  au Japon.   En  même  temps des 

symposia      ont  été organisés avec  la participation des meilleurs professeurs 

(M.   Fischer,   de Pirmaser.3 et M.    Vallet    de  Lyon). 

L'école  est   bien équipée,   tant   pour l'enseignement   que  pour  le  contrôle 

de la qualité et  pour la recherche  appliquée.   Il faut  mentionner l'installa- 

tion asse, complète d'une  petite  fabrique pour former aux travaux de tannerie, 

le matériel  audio-visuel  pour enseigner  les langues  (anglais,   français et 

allemand),   et  le  système de documentation  .  Les  immeubles  sont  en bon état 

et  il y a encore de  la place.  L'école offre aux candidats les cours  suivants  : 

- Cours professionnels de  second degré 

Technicien chimiste du cuir  : 

Cours régulier de quatre  ans 

Cours  intensif de deux ans 

Auxiliaire de laboratoire  de tannerie 

Technicien mécanicien pour la manutention 

- Cours extraordinaires de  technologie du cuir - Recherche de nouveaux 
procédés 

La durée  prévue de ces cours est  de  30  jours 

- Stages  intensifs d'un an en différents endroits 

- Cours de  langues 

Comme l. nombre de candidats dépasse le nombre de places, les élèves 

passent un examen d'admission. 

Au Brésil H „.exi8te pas encor>e de diplômes guperieurs ^ ^ ^^ 

Apres avoir terminé avec succès les quatre ans d'études à l'école de tannerie 

1«eleve peut entrer dans n'importe quelle université du Brésil. 
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Jusqu'ici,   173 techniciens ont  été  formés dans cette école et  sept 

d'entre eux ont  quitté la branche  pour chercher d'autres emplois.     On a 

rencontré dans maintes fabriques  des techniciens formés â Estancia  Velha,   dont 

les  chefs  d'entreprises  sont,en général, satisfaits.     Cette année,   22  élevés 

termineront   le cours. 

L'école a commencé et  continue â faire différents  contrats de  recherche 

et  de  contrôle de  qualité.    En 1975»   26  contrats ont  été obtenus.     Il y a, 

par exemple,  un contrat  pour examiner tous  les  proluits nouveaux d'une tannerie. 

En 1975|Plus de 20 fabriques de  chaussures ont  envoyé des petits  lots de cuir 

pour  les  améliorer-- ce qui convient  â  l'école,  mais il vaudrait mieux que 

les  chausseurs fassent des  réclamations  chez  les tanneurs .     Le tannin 

d'Eucaliptus  saligna,  qui  présente des  aspects  intéressants,   est  aussi â 

l'étude,  mais  il  semble que son exploitation soit très  chSre. 

Les  contacts  établis â l'extérieur  par l'école sont tris  considérables 

et de haut niveau  : 

- En Amérique du  Sud  :  CITEC (Centro de  Investigaciones de Tecnologia del 

Cuero),   Argentine;  CIMIC (Centro de  Investigación Industrial del  Cuero), 

Colombia;  ICAITI (instituto  Centroamericano de Investigación y Tecnología 

Industrial),  Guatemala.    Les  objectifs sont   le développement de   la capacité 

scientifique et  technique du personnel et  la recherche scientifique techno- 

logique. 

Des contacts existent aussi avec   : 

- ACTIM (Agence de coopération technique,  industrielle et économique), 

Prance   : pour la formation de professeurs (pour le moment,  deux membres 

â Lyon). 

- Manufacture du cuir,  Hyogo International Center,  Hyogo Ken,  Japon - 

pour y faire un stage d'enseignement  et technologie (un membre se trouve 

déjà sur place). 

Les contacts  les plus intéressants  sont ceux qui ont été établis 

avec le Centre technique du ouïr (CTC)  à Lyon, en France . 
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I*  contrat,  signé le 29 mai  1975, a les objectifs suivants  s 

à) Echange d'informations et de documentation - surtout technique. 

b) Le   CTC,  à Lyon, exprime   sa volonté d'assurer la formation des profes- 

seurs d'Estância Velha.  L'école,   réciproquement,  accueillera des experts de 

Lyon pour introduire des techniques françaises au Brésil et en Amérique du Sud. 

c) Les deux partenaires s'engagent à s'occuper des questions de pollution 

et d'élaboration des déchets en appliquant les procédés développés en France. 

Ce point doit être examiné en détail dans un document complémentaire. 

d) L'école s'engage à introduire au Brésil et dans les pays d'Amérique du 

Sud le "know-how" du CTC de Lyon en donnant môme  l'assistance  technique néces- 

saire. Réciproquement, le CTC de  Lyon s'engage  à ne pas diffuser ses procédés 
par d'autres voies. 

Il s'agit ici, évidemment,   d'attributions et de capacités qui dépassent 

celles de   l'école,  quelquefois même celles du futuf CNRT.  Ce  qui est vrai, 

c'est que,   pour le moment,   l'école est la seule  qui peut aller aussi loin' 
danB cette  voie. 

En résumé,   l'école est bonne,  son action est très étendue,  mais elle 

n'a pas encore assez de professeurs pour former un nombre suffisant de 

techniciens,   et  c'est sur ce point  qu'elle doit   concentrer toutes  ses forces 

dans les années á venir.    A cette condition,   l'école sera capable de répondre 
aux exigences actuelles et  futuros. 

Ecole technique  de  la chaussure - ETECA 

Fondée  en 1944 â Novo Hamburgo,  l'école a,   â l'origine,  assuré la 

formation de main-d'oeuvrê spécialisée dans  les domaines, suivants   : machines, 

électricité,   bois et chaussures.     En 1972,  par décision du SEMI,   elle a changé 

de profil  pour former seulement  des techniciens de  l'industrie  de  la chaussure. 

L'école,   encore aujourd'hui,   se trouve dans  la phase d'organisation. 

Elle offre aux candidats des cours de second niveau,  c'est-â-Kiire qu'ils 

reçoivent un diplSme de technicien de la chaussure.    C'eut  la seule école de 

second degré en Amérique du Sud.     En même temps sont formés des ouvriers 
spécialisés. 
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Les cours  de second degré durent  quatre ans (troia ans â  l'école et un 

an dans une usine)  et  sont  placés sous surveillance permanente.    On y donne 

une éducation générale  et  professionnelle.     Cette dernière comprend   : 

procédés de  fabrication,   modelage,   contrôle de   la qualité,   organisation et 

mormes,   organisation   industriel lo,   recherches  sur   la mode,   le  marché,   les 

matériaux,   analyse  et  métrage  den   formes,   relations  humaines,    législation 

ouvrière,   statistique,   dessin,   physique et  chimie.     C'est  pratiquement   tout 

ce  qui  est  nécessaire.     Quelques  sujets  sont   enseignés  en collaboration avec 

l'école d'Estância  Velha. 

Les   immeubles  sont  appropriés,  mais  l'équipement   laisse   beaucoup â 

désirer.     Récemment,  des  plans concernant  tout   l'équipement  désirable ont  été 

soumis au SENAI  et au secrétariat.     Pour  le moment,   l'école compte 273 élèves 

dont  81   suivent   le  cours  du second degré.     Les  autres   sont  des  apprentis,   et 

même des ouvriers  plus âgés  envoyés  par des  fabriques. 

L'école semble être moins  importante que celle d'Estância Velha:  Dourtant • 

elle apporte un grand appui  aux chausseurs.     Le  personnel directeur de   l'école 

connaît   les  besoins des fabricants et  leur capacité.     Le directeur a acquis une 

grande expérience en faisant  un stage de trois mois â Pirmasens auprès du 

Dr Fischer. 

Les points  principaux dans   l'enseignement  pratique sont   le montage,   le 

collage et  le modelage.     Jusqu'ici,   49 élèves ont  obtenu  leurs diplômes de 

second degré.     Quatre-vingt-dix pour cent de ces  gens  sont  employés maintenant 

aux alentours de Novo Hamburgo et   10 sont déjà des cheffe d'usines. 

En 1977t   on donnera aussi des cours  intensifs d'une durée  de deux ans. 

En mars  1976 commencera  l'enseignement  supérieur â  la PEEVALE (voir plus 

loin).     Selon  l'appréciation des directeurs de  l'école,   on peut  compter 

chaque année de  70 â 80 élèves,   (50 % pour ils  cours réguliers,   50 % pour les 

cours intensifs),   plus une vingtaine d'élèves de  l'université PEEVALE. 
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Mi  cette école ni  1«école  d'Estancia Velha    ne possèdent  d'évaluation 

statistique  reposant  sur un questionnaire  quelconque.     Il  est  donc  impossible 

de prévoir  les besoins  des   industries.     Il   semble pourtant  que,pendant   les 

quatre  ou  cinq années  prochaines,   on devrait   former davantage  de  techniciens 

dans chaque  école  car on a déjà démontré  qu'un nombre assez  considérable 

d'attributions  importantes no   sont  pas  remplies  dans  les entreprises. 

Cette  école  sera en  mesure  de  répondre aux exigences  dans deux ou trois  ans, 

en faisant   quelques changements   recommandés  plus  loin. 

Fédération des  établissements d'enseignement  supérieur 
a Novo Hamburgo - FBEVALE 

L'enseignement  supérieur a commencé â Novo Hamburgo en février  1970. 

Au début,   il y avait   240  élevés  et,   aujourd'hui   il y en a 600.     Jusqu'en  1971 

la FBEVALE a fonctionné  comme  école de   relations publiques et   a,ensuite,obtenu 

le droit   d'enseigner l'éducation physique,   puis,   successivement,   l'administra- 

tion,  les  beaux-arts,  ]a comptabilité,   la pédagogie. 

Etant  donné que  l'industrie  de  la chaussure emploie  au Vale  dos Sinos 

quelque  35 000 personnes  dont   13  200 sont â Novo Hamburgo (la moitié du total 

des employés  industriels  â Novo Hamburgo),   la FEEVALE    et   l'Association de 

Novo Hamburgo pour l'enseignement   supérieur (ASPEUR)  ont   décidé de  s'engager 

dans la formation de techniciens du cuir et de   la chaussure au niveau supérieur. 

Leur projet  a été soumis  au Ministère de  l'éducation en décembre 1975.    Les 

diplômes  seront  autorisés â porter le titre de  technicien du cuir et  technicien 

de la chaussure. 

L'école  supérieure  compte 49 salles de  classe et un personnel composé de 

professeurs bien formés pour les branches qui  fonctionnent déjà.    Pour assurer 

son succès  dans les nouveaux domaines,  elle a signé un contrat avec  le SENAI 

qui    1»   aidera en lui    fournissant des professeurs pour les matières spécia- 

lisées et  en offrant  la possibilité de  faire  les cours  pratiques dans  les deux 

écoles du SENAI.    L'école  compte  spécialement  sur les deux laboratoires 

d»Estancia Velha pour physique,  microbiologie,   chimie générale et analytique, 

équipements,  contrôle de  qualité, sur les ateliers de la petite tannerie  et 

ceux de  1*école de chaussures  (modelage,  ateliers,  bibliothèque,  etc.). 

I 
I 
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L'une des études les plus importantes à faire par la suite sera celle de 

l'analyse financière et  économique de  l'industrie du cuir. 

Il y a de  la place pour 30 élevés chausseurs et  pour 20 élèves tanneurs. 

L'enseignement  dure  : 

4 semestres + 550 heures  de stage  dans une  fabrique de  chaussures et 

5 semestres + 550 heures de  stage  dans une tannerie. 

Le plan d'études proposé dans le projet est bon et  pourrait  être accepté 

par le ministre.    En le  comparant  avec  celui des pays  socialistes,   on note 

des avantages dans  l'un et  dans l'autre.    Certaines matières  figurent dans 

l'un et non dans  l'autre. 

Pavs  socialistes 

Philosophie 

Mécanique 

Electrotechnique  (x) 

Langue étrangère 

Education physique 

FEEVALE 

Relations humaines (x) 

Planification 

Contrôle de  la qualité 

Etude  de  marché (x) 

Les matières marquées d'un (x)  ont  une  impoi+anoe  telle, qu'elles 

devraient être  introduites dans  le  plan où elles ne  figurent pas actuellement. 

Pendant  la visite à la FEEVALE,  on a procédé â des  échanges d'expériences 

en matière d'enseignement  et  l'on a offert de  l'aide,  au cas oh elle  serait 

nécessaire. 

Au sujet de  l'enseignement  supérieur,  c'était  une  surprise de  lire dans 

un journal de janvier        1976 une annonce de l'Université de Porto Alegre (UFRGS), 

selon laquelle un cours de technologie du cuir en sept   semestres  coinmence 

le 20 avril I976 :  oe parallélisme, à notre avis, n'est pas souhaitable,considérant 

la capacité d'enseignement  du moment.    La concurrence  devrait arriver plus 

tard (et par exemple dans  le nord-est  ou dans  le centre du pays). 
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Fondation d»éducation Pestalozzi, de Franca 

De cette   fondation dépend la Faculté Pestalozzi  pour les  sciences, 

1 »éducation et  la technologie,  qui a commencé ses activités en  1945 et  qui 

est enregistré au Ministère  de  l'éducation.    La fondation s'occupe  de  l'édu- 

cation,   de   l'assistance technique  et   économique,   industrielle  et   commerciale. 

Sa fabrique de  chaussures a une capacité d»environ  2 000 paires  par  jour; 

il  s»agit de  chaussures pour hommes,   de bonne qualité.    En 1575,   lo  nombre 

.d'élèves techniciens  du cuir et de  la chaussure était  de  51   au total ,    mais 

la répartition des élèves dans les classes  indique  une  importance  décroissante. 

Classes 

4 

3 

2 

1 

Nombre d'élèves 

30 

M 

3 

4 

Gela signifie que  1»école a perdu de  son attrait.     La question  30 pose 

ici de  savoir  le nombre d'écoles dont   le Brésil a besoin.    On ne  peut y 

répondre sans avoir une préévaluation statistique,   mais,à long terme,on devrait 

aboutir à l'éducation en masse des  techniciens et  à une  répartition bien 

équilibrée. 

Formation des apprentis 

Elle est  assurée  par le SENAI,   a des départements  régionaux dans  21  des 

Etats brésiliens et  son centre à Rio de Janeiro.    C'est  seulement  dans  l'Etat 

de Rio Grande  do Sul  qu'elle  a des  instituts pour  le cuir et  la chaussure,   mais 

là,  il  n'y a pas de  centres  d'appren+issage.    L'apprentissage,  pour ces 

industries,  est  très  lié aux fabriques;  cependant,  même  les  fabriques  les 

plus grandes n»ont que quelques apprentis et il est  de  plus en plus difficile 

d'attirer des gens dans cette branche. 

L'aide apportée  par le SENAI est très  importante car il  forme  des spécia- 

listes en mécanique,  électronique,  etc.,qui  améliorent   l'entretien dans  les 

fabriques de  cuir ou de  chaussures. 

Le SENAI devrait avoir une école au moins dans  le Nordest  pou- la forma- 

tion d'apprentis pour l'industrie du cuir et de la chaussure. 
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Formation pratique à  l'intérieur des entreprises 

Il y a déjàfau Brésil,beaucoup d'entreprises très modernes qui possèdent 

toutes  les conditions pour acquérir des matériaux.    Il  est  possible d'envoyer 

des personnes  en  stage dans de  telles entreprises et de  gagner ainsi beaucoup 

de temps et  d'argent.    Le CNRT,   avec l'aide du MIC, doit   organiser un réseau 

unissant toutes  les activités de   formation. 

Un sondage a montré que  les  entreprises,en général,   étaient prêtes à 

collaborer en acceptant des  stagiaires  :   par exemple CINPELCO et Antonio 

Villarim pour enseigner comment  traiter  les  peaux de caprins et  de bovins 

respectivement,  Curtume Carioca pour enseigner  les techniques en général, 

Mundial pour  los techniques  concernant la maroquinerie en plastique.    Cette 

dernière entreprise  possede  un système de  vente  très moderne et  développé et 

les directeurs  ont  offert  d'assurer la formation des stagiaires,  si c'était 

nécessaire. 

Les Brésiliens,   en général,   se montrent très disposés a collaborer. 

Entreprise brésilienne pour la recherche agricole - BMBRAPA 

Cette entreprise a été  créée  en 1972 par la loi no  5851   et a commencé à 

fonctionner en  1973.    Le président  est responsable pour son activité auprès 

du Ministère  de  l'agriculture.    Après des   recherches approfondies,  le  conseil 

des directeurs  do   1 »EMBRAPA  a décidé d'établir  l'un des  centres de recherche 

à Campo Grande  (Mato Grosso).    C'est le "Centro Nacional  de Pesquisa de  Gado 

de Corte",  où  l'objet des  recherches est   le cheptel bovin.     Les autres centres 

tout  aussi  intéressants pour cette étude  sont   :   pour les  suidés, Concordia 

(Santa Catarina);  pour les  caprins,  Sobral  (Ceará); moins   intéressant  est  le 

centre  laitier de Juiz de Pora  (Minas Gérais). 

En dix ans,   l'EMBRAPA  doït  contribuer à une  augmentation de  27 % du 

cheptel bovin.    En même temps,   la production de  viande devra augmenter de  20 

à 40 kg/ha/an    et  l'offre de viande devrait passer de 1,6 à  5 millions de 

tonnes.    Le  projet  sera réalisé grâce à la  contribution du gouvernement 

d'environ 60  millions de cruzeiros  et à celle du PNUD/PAO  d'environ 1,6 millions 

de dollars (Projet  BRA/71/532).     AU titre de ce  projet  seront  employés des 

experts de  la PAO  (273 mois/hommes) et du personnel national  (1  000 mois/hommes) 

pendant  quatre ana, 
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Des  conversations  ont   pris   placo avo o   los directeurs  du Centro   'io  recher- 

che  de  Campo Grande  à Brasilia et  a Campo Grande.     Etant   donné  que   L»endomma- 

ge ment  dos  cuirs dû aux  parasites et,  a d »autres   facteurs entraîne  une  perte   le 

viande  de   10 % environ,   on a  réussi  à  intéresser   les  directeurs  de   1»EMBRAPA 

à  une  collaboration permanente  avec   le   futur CNRT.     Cela  leur  était   possible 

parce  que,   dans   leurs  plans   finiront   la valorisation des   résidus  et   lo  recher- 

che  des parasites  (Projeto  de   Implantaeao   lo Centro Nacional   do Pesquisa do 

Gado de Corte   - pa,»;e  1/]   point   1.2.1   "Sistemas  de   controle-  das,   loenças   infecciosas 

et   parasitarias   nos   rebanhos  de   corte"  et   point   1.2 "ComercialLsaçao   ¡a earn»? 

e   subprodutos").     L"   projet   déjà  cité   (BRA/'/I/
1
;^?)   prévoit,,    I »autre   part,   île 

passer  dos   contrats  a  court   terme   avec   divers   spécialistes  et    pour  un  total   de 

21   mois/hommes,   afin  de   résoudre   certains   problèmes   spécifiques.     A   ce   titre, 

il   serait   donc-   possible   d*en;çatfer un  expert,   on  peaux  brutes;   on a  même   liscuté 

les détails   techniques   :   La  forme à donner au contrat  avec   lo  Frigorífico Bortón, 

à   1   km du  centre,   pour   permettre   d»évaluer  successivement   les   expériences 

réalisées dans   le  domaine  de   la  recherche,   (l'envoyer' à  la tannerie   les  lots 

de   peaux brutes  constitués   sous   la direction do   1»expert,   etc..     Dans   le cas 

d»un accord  du STI,   1 »EMBRAPA  pourvoirait   aux  besoins  de   1»expert   en  ce  qui 

concerne  son  établissement   et   1 »usa.^e  don   labe satoires. 

Institut  national  pour la  recherche  en Amazonie 
(Instituto Nacional  de Pesquisa Amazónica - INPA) 

Laboratoire  des  sciences  de   la mer1 

(Laboratorio  de  Ciencias   do   '-:;i'-  - LCI-O 

L»INPA   se   trouve  à Manaus,   le LCM a Fortaleza.     Les  deux visites avaient 

pour objet  de   voir  les   résultats  des  recherches  sur  les   reptiles et   les poissons. 

Selon   le   directeur  de   l'INPA,   il   y a  plusieurs  espaces  de   poissons 

d'Amazonie  dont   la peau  peut  être transformée  en un  cuir destiné à   la confection 

d'articles  de   luxe.     Les  poissons  les  plus   intéressants   sont    le  pirarvuou • t 

le  tambaqii,   et    1'-   1 »avis du directeur   In  LCM,   trois  espaces   marines   :   le 

garajuba,   le  candirlo et   le  tubarao.    Ces   poissons  son)   [ris  en  tros  grande- 

quantités,   mais   seule   la  peau des  requins  est  traitée  et,   exportée  vers  l'Europe 

ou  le Japon.    On a également  pu voir des,   pieces provenant  do;  autres  espèce.- 

citées,   mais  seuls  quelques   indiens  les  préparent,   de     anidre   artisanale. 
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Selon le directeur de LCM, qui eat un des gérants de CINPELCO, GINPELCO 

est en mesure de tanner les peaux de poisson et serait prêt à coopérer avec 

le LCM. 

De même que pour les autres cuirs, la difficulté principale pour les 

peaux de poisson réside dans l'organisation de la collecte des peaux. 

Par ailleurs, le LCM, en collaboration avec des experts, a rassemblé les 

problèmes relatifs aux requins en trois bulletins (Sobre a industrializaçSo 

de caçSes no Nordeste Brasileiro I, II, m), dont le second expose les 

possibilités de traitement des peaux de requin. 

Institut national de métrologie, normalisation 
et qualité industrielle (INMETRO) 

Le PBDCT II a décidé la réforme du système métrologique. L'ancien 

institut INM de Rio de Janeiro s'occupait seulement des poids et des mesures. 

Le nouvel institut, situé à 30 km de Rio de Janeiro, à cSté de PetrÄpolis, a 

des attributions plus amples. Il sera dirigé par le Conseil national de métro- 

logie, normalisation et qualité industrielle (CONMETRO), organisme lié direc- 

tement au MIC. Ses principales attributions, toutes étroitement liées à celles 

du futur CNRT, sont les suivantes : 

Le système de poids et mesures aura quatre niveaux de fonctionnement qui, 

bien sûr, représentent aussi quatre niveaux de fiabilité, même si quelques 

mod,• i cations s'imposent. Par exemple, l'étalon d'un »cilo sera gardé dans 

l'Institut et représentera la copie exacte de celui qui se trouve à Paris. 

C'est le niveau 1. Le niveau 2 doit correspondre au niveau 1, mais il sert à 

la reproduction des étalons pour le niveau 3. Ce dernier est déjà formé d'un 

nombre assez grand d'étalons en usage dans des usines et laboratoires. La 

fiabilité des étalons de niveau 4 est garantie par des contrôles de 1»INMETRO, 

mais les institutions (laboratoires) de niveau 4 n'ont pas le droit d'appliquer 

le labex de 1»INMETRO. 

Pour le secteur concerné, le CNRT et les filiales peuvent se situer au 

niveau 3 (pour quelques appareils le Centre peut même avoir le niveau 2), 

tandis que les plus grands laboratoires des entreprises peuvent se situer au 

niveau 3, s'ils répondent aux exigences de 1»INMETRO, qui inspecte non seulement 
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les appareils,  mais aussi  le personnel technique au début et  par la suite 

chaque   fois qu'on change le  chef de  laboratoire. 

La normalisation  restera,  dans ces applications,   subordonnée  à l'Agence 

brésilienne pour les  normes techniques (ABUT),   installée depuis  1935 â Rio de 

Janeiro.    L'INMETRO et   le CONMETRO auront  la direction principale  et  indiqueront 

les priorités.    L'ABNT a préparé   jusqu'à présent  2 000 normes environ.    Elle 

a maintenant  de nouvelles sources de  financement.    Elle  jouera  le  rôle de 

coordinateur des intérêts nationaux,  industriels et  des  intérêts  des consomma- 

teurs.    Elle  doit élaborer en cinq ans environ  13 000 normes.     Dans  le secteur 

du cuir,   de  la chaussure et  des produits si-mi Mires,   il  n'exite  pas  de normes 

C'est une attribution  du CNRT de   faire un contrat avec  l'ABNT qui  lui confiera 

l'élaboration des normes avec l'aide des experts  ou des  institutions spécia- 

lisées.     (Voir les domaines prioritaires dans  les recommandations). 

Une autre attribution de  l'INMETRO est de  donner des certificats de 

qualité.     Il est préférable  de parler de  certificats de conformité aux normes 

plutôt  que de  certificats de qualité.    L'INMETRO  lui-même ne  construira pas 

de laboratoire  spécial  pour décerner des certificats  de conformité,   mais 

utilisera des  laboratoires déjà existants au Brésil  qui  seront  habilités,  après 

contrôle.    Parmi eux peut  figurer le laboratoire d»Estancia Velha.    De la sorte 

le CNRT avec  ses filiales suffira pour l'ensemble du pays. 

La défense des consommateurs est aussi une des attributions de   l'INMETRO, 

qui,  dans  le domaine  alimentaire,   a déjà commencé ses activités  (contrôle des 

poids déclarés). 

L'INMETRO  sera le  centre d'information et  de documentation technique, 

toujours  capable de préciser où se  trouvent  les documents de base  qui 

resteront,  pour chaque  branche,  dans  l'institution appropriée.     Il  sera aussi 

le centre officiel pour les voyages et  les visites. 

En  résumé,  même  si   les  instituts de  recherche et  d'enseignement ne sont 

pas encore très développés dans ce domaine,  il  n^en existe pas  moins un noyau 

déjà très  important. 

x   * 
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2.      L'environnement   industriel 

Frigorifiques 

Pour étudier  les   inétholos  do   dépouillement  et   ilo   conservation   \<-.¡   peaux, 

des visites   ont  été   fai tor; a cinq   f rigorif i quo 3  (i   on  Amasoni-',   ? au Nord-Est, 

2 dans   los Etais   1-   Minas dorais   et   du Hato     Grosso).     Dans  ceux   lu Norl-Ëst 

co rit  abattus  dos bovins   et  ovins,   dans   los  entres  dos bovins  seul'•;;:,.nt .     Dans 

doux   frigorifiques   on   a   pu voir'  dos  naohinos   d »arracheront,   (GOTEGA,   Porto Alegre 

et He mann,   3ao Paulo)   triais ailleurs on  travail, le  au couteau. 

Dann   los   frigorifiques ou   lo   dépouillement   se   fait  au couteau,   on a 

constaté  beaucoup de   coutclurcs.     Le traitement  d^s  peaux brutes est   partout 

mauvais.    En général,   on vend  la  plupart    les  peaux   "vertes".    Cos  peaux 

arrivent   aux   tanneries,   dans  le   meilleur' dos  cas,   en   trois  ou  quatre   heures, 

mais,   normalement,   olios  sont  transportées on camion sur dos distances  qui 

vont   do   200 â  300 km   - et   même  davantage. 

Comme  beaucoup  do   frigorifiques travaillent  seulement  quatre   jours  par 

semaine,   les  peaux l^s  animaux abattus  le   jeudi  apris-midi   restent   dans   les 

frigorifiques  jusqu'au   lunli matin,   sans avoir subi  do  traitement   de   conser- 

vation   et   sont   ensuite   transportées  aux  tanneries.     La  conservation,   si   elle 

a lieu,   se   fait  on  utilisant  un  sel   qui  n'a ni   la qualité  ni   la granulometrie 

exigées.     Les  peaux  ainsi  conservées  font   des voyages encore  plus   longs  (t 'ois 

a quatre   jours par  camion).    Dans  un frigorifique   les  peaux étaient   classées 

selon fies normes  qui   no   correspondaient  pas â celles de   l'ISO. 

D'autre  part   la   répartition  des  frigorifiques  n'est   pas bonne,   car ello  no 

suit   pas celle du cheptel bovin.   (Voir figure.)        Les  animaux arrivent   aux 

abattoirs  en mauvaise   condition,   maigres  et  affaiblis,   après avoir  fait  trois 

ou quatre  semaines à  pied ou après un transport  d'une  à deux semaines en  camion 

ou en  train. 
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Produits  chimiquo o 

Los  produit« employés  sont   ceux   le   BASF,   Bayer,   Roh;      • •!   Haas,   Sanio:, 

Ciba,  Geigy,   ote.   ^t,   on  partió,    le  Curtu'-    Carioca.     Il   -ort   MOI- TA 1   qu'-   1 ' o 

prv :uits   pourp   lo   tannalo   et   pour1   lo   finissage    les   cairo   ol   ohau '.-o ?•>••.:   o>oei;, 

on  général,   dos   produits  auxiliaires  do.:   in iu.;! rio.-:   chi   inno;   t r*s    lévelopné ' '•>, 

co  qui   n'osi   pas  encore   lo   nas    lu  Brésil.     L' s  1 armours   n'ori!   pa:;   boaueoo; 

do  problemas   relatifs  aux matériaux -t   bo:  maisons   i'i'éo:   loou- arq o-t • t: : 

l'aide  teohnologiq o   nécessaire.     Quoi quo-s   fabricants   !••>   oha;i v-uros  aur^n' 

dos problèmes  do   finissage   parco   qu'ils  n'ont   pao  pon J» a   v mar, I • r de  l'assis- 

tance à une  maison quelconque. 

Matériaux plastiques  et   caoutchouc 

Los  industries   So   la chaussure et,    h   la maroquinerie  eonso-m .--nt    ¡.s 

quantités  considérables  de   matériaux   -'astiques. 

Les  fabricants  do  chaussure   sont   satisfaits  dos  so:-ol ],--,;  on  caoutchouc 

ou en PVC,   qu'ils  achètent   dans   io  nombreuses   fabriques.     Co.:   fabriques 

produisent   généralement   ^.0 à 100  pieces,   dont   l'uno   OOJ!   la so-ioUe  pou;1   les 

chaussures.     Les   fabricants   interrogés n'avaient   pas  de  spécification  détaillé" 

do  la qualité.     Ils  mesuraient   seulement   la  soli lité  - Shore.     Il   o>;  était    ¡o 

môme  pour  les   fabricants   h.   semelles en PVC.     Les  plus   gran is  proluotours, 

Alpargatas  et  Vulcabras,   ont   leurs  systèmes  do   controlo  bien développés  <-l   sent 

capables  de  produire en   fonction   lo   demandes  spécifiques. 

Il  n^y a pas  de  production do  cuirs  synthétiques  (type Corfam)  au Brésil; 

par contre,   toute   la gamme  dos  plastiques  est   produite au niveau national 

(feuilles  pour usages   üvers,   obtenues par enduction sur' toile,   tissu ou 

tricot,   des   résines en suspension  ou en  emulsion,   avec ou sans expansion). 

La qualité dos  produits est  acceptable.     Une   visite  a ou  lieu chea   le 

plus grand  producteur,   qui  travaille  dans  des  conditions  modernes et   produit 

1,2 million de  metres  par an de   plastique,   principalement  pour1  1'ameublement, 

la maroquinerie et  environ  15 fo pour  les  chaussures.     Il  pro'o^t  environ 

4 000 valises  par  jour' d'usage  et  de  goût  différents.    Uno  autre  usine  est   en 

train d'être  const-uite,   pour doubler la production. 
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Les trois producteurs les plus importants : Kelson,s et Vulcan à Rio de 

Janeiro, Plavinil à Sao Paulo,   semblent capables de répondre à une augmentation 

tres grande de la demande dans  l'avenir. 

Inexpérience a montré que c'était dans le domaine de la chaussure que le 

développement des plastiques  rencontrait  les plus grandes difficultés.    Il ne 

faut pas l'oublier :  15 1» de production pour la chaussure repré    ntent 85 1» 

du total des-sou ois. 

Autres produits auxiliaires 

La production des talons en plastique est considérable; elle utilise un 

appareillage moderne et  les produits  sont acceptables.    La production de  la 

fabrique visitée pourrait être considérablement augmentée;  sa productivité 

est bonne. 

Les biches sont fabriquées dans plusieurs petites usines.    Les plus grands 

chausseurs et maroquiniers en importent pourtant beaucoup d'Argentine, d'Espagne 

et d'Italie.    Au Brésil,  "AAA - Sao Paulo,  Industria de Bolsas" est un des 

meilleurs producteurs de biches. 

Autres produits du cuir 

Ces produits mériteraient  une étude plus approfondie qui n'a pu être 

faite,  faute de temps. 

Une visite a été faite au plus grand producteur de maroquinerie "Mundial", 

qui est  confronté aux mêmes problèmes que  les chausseurs.    Sa consommation est 
2 

de  2 000 à 4 000 m    de  cuir par  jour.    Les cuirs achetés présentent  des  inéga- 

lités au toucher et des  inégalités de couleur et de  souplesse.    Ce  producteur 

voudrait trouver du "porc végétal" pour la maroquinerie,  mais la production 

brésilienne actuelle de  peau de  porc n'est  régulière ni en qualité ni en 

quantité.    Les exportations  - qui vont de  3»5 & 4 millions de dollars par an 

ne peuvent  être ;   .gmentées en raison des problèmes que posent  la main-d'oeuvre 

et l'achat du cuir. 

Les premiers problèmes  sérieux sont  apparus en abordant, après celui des 

Etats-Unis,   le marché allemand (RFA)  qui demande plus de  qualité et de  finissage. 

± 
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Deux experts allemands en maroquinerie devraient être engagés pour former de 
15 & 20 contremaîtres très rapidement. 

En raison de   l'impossibilité d'importer des biches,   ils  évitent  par modela- 

ge  l'application de  ces  derniers,  ce  qui entraîne une certaine pauvreté dans 

les modèles,  qui  ne   reflètent  guère  les méthodes artisanales  de Bahia et Geará. 

Par ailleurs,   cette  fabrique pourrait  servir de modèle  pour toute  l'industrie 

de  ce secteur du  p.int  de vue  de  l'organisation,  du  lay-out,   du contrôle de  la 
qualité et du système  de  vente. 

Quant à la mode brésilienne, seuls quelques artisans du Nord-Est en sont, 

par leur originalité, représentatifs. Ils sont d'ailleurs trop dispersés pour 
pouvoir s'imposer  sur  le  marché de  l'exportation. 

Equipement  des tanneries 

Il y a au Brésil  de  nombreuses  fabriques de machines et  d'équipement, 

dont  les plus grandes  sont   : Eneo, Seico, Milloil et Himeca.    Touxes ont   ' 

essayé de  répondre aux exigences croissantes des dernières années;  mais  seule 

l'une d'elles a réussi  à produire des  éléments de qualité  satisfaisante,   qui 

pourtant  restent   inférieurs aux  produits européens.    Cette   fabrique a passé 

assez  rapidement  par les  étapes  de développement suivantes   : mécanique, 
hydraulique, pneumatique,   électronique. 

Actuellement  toutes  les machines  sont  pratiquement hydrauliques,  mais des 

appareils de mesure  et  des  économiseurs de pistolage électroniques sont  déjà 
en cours de fabrication. 

Le profil de   la fabrique est  complet  :   coulages des bâtis,  ateliers de 

galvanoplastie,   livraisons des  foulons  en 110  jours,  etc,.     La fabrique  a passé 

un contrat avec Trocken^.chnüc (TTH),  à Homburg (RFA) pour les pistolets rotatifs 

avec économiser à ultrasons et  avec Metraplan pour les appareils de mesure. 

Eneo,  Milloil et Soettler  ont  constitué un groupe d'achat  pour les pièces qui 

doivent être nécessairement  importées et  ont  demandé au CDI   l'importation 

N. 
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libre  des  composants,   jusqu'à la valeur de  20 '/o du matériel   fabriqué.  Le 

CDI  a donné un avis  favorable  mais les  négociations   se   trouvaient  bloquées 

au moment  de la visite des experts,   en décembre   197'5* 

Par l'achat  de  '-jiow how,   lo   Brésil   ne participe   pas à la recherche.  On 

a  suggéré aux directeurs doc  joint-ventures avec des   fabricants étrangers. 

La maison Aletti fournit  une  assistance  technique  dans la région de 

Campiña Grande pour vendre   ses machines,   ce  qui montre   combien cette   conception 

est   réaliste. 

D'autre  part,,   comme  en Europe,   les  fabriques devraient   se  spécialiser 

dans  la  fabrication de   certaines  machines. 

Equipement des   fabriques de   chaussures 

Les machines  pour fabriquer les  chaussures soni   plus  sophistiquées  que 

celles des  tanneries.   Dans  les  usines, on utilise  surtout  les machines euro- 

péennes pour coudre et  pour mettre   sur la  forme   (l'faff et   ochön).   L'équi- 

pement brésilien n'est  pas assez  développé.  Beaucoup  de  maisons européennes 

vendent des bandes de montage   complètes. 

Pour améliorer la production nationale et  pour  étudier l'amélioration 

des  machines pour chaussures,   il   serait   souhaitable  d'entrer en contact, 

par l'intermédiaire  de  Fatma,     de   oanta  Catarina,  avec  le  "Contro   icono- 

logico de   Heliopolis".  Le   "Contro     Tecnologico de   F] orianopolis"  pourrait 

également  être une   bonne   hase  de   départ   pour celte   .'dude  et  pour celle  de   la 

tannerie,   et même   pour l'étude   des problème:: d>    gestion industrielle. 

Répartition de   l'industrie  sur  1     t-.-rritoiro 

On a déjà constaté  (pie  la   répartition d.~   l'ine' ¡strie   sur le  territoire 

n'est  pas  bonne.   La  concentration dans les sones   ''.element   industrialisées 

présente  les dangers suivants   : 

- L'industrie  du cuir et  de   ses  produits  se   „il ue  entre les dernières 

par oiviro  de;  préférence   dos ouvriers,   qui,   <••    g.'uéral,   cherchent  des 

1 

Jl 
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usines plus propres, où l'on paie mieux,  avec de meilleurs aménagements 

sociaux.  Il  faut  compter avec un manque  considérable de  main-d'oeuvre. 

- La répartition territoriale  du cheptel bovin est différente  de  celle 

de l'industrie   ;   ce  qui cause  les inconvénients décrits dans le 

transport des peaux brutes. 

- La pollution est  un problème  de  jour en jour plus grave  dans les 

tanneries.  Les petites ne  seront pas capables d'installer l'équi- 

pement nécessaire  pour éliminer la pollution. 

En résumé,  l'environnement  industriel de  l'industrie du cuir et de  la 

chaussure est défavorable,   comprenant  seulement  quelques éléments de 

moindre importance. 

3.      Environnement  économique 

L'étude de  l'environnement  économique peut  se diviser en deux parties  : 

la description de  la  situation actuelle et les possibilités d'investis- 

sements, de financement du gouvernement. 

a)  Situation actuelle 

Marché de  la viande 

Le marché de  la viande est un facteur déterminant,  qu'il n'est  pas 

possible d'influencer,   dont  le  STI doit toujours tenir compte en prenant 

ses décisions.  La  situât ion,au.lourd'  hui,est grave.  Les pays  importateurs 

ont augmenté leur production  ;  l'exportation du Brésil est, par suite, 

toujours incertaine.  La  consommation sur le marché intérieur n'est  pas 

assez élevée. 

Ces facteurs ont pour conséquence un taux d'abattage très bas et 

l'abattage de vieux animaux,   cause  de  la mauvaise  qualité des peaux et, 

surtout en ce qui  concerne les ovins,  de  la qualité inférieure  des peaux 

disponibles. 
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A long tenne,  la consonanation et  l'exportation devraient augmenter. 

Collecte des peaux brutes 

Il n'a pas été possible de rencontrer un collecteur important ni un 

gros commerçant en peaux brutes, aans doute  à cause des grandes distances. 

Les grands producteurs ont leurs réseaux de collecte   :  par exemple, 

CUrtume Carioca a des  collecteurs à  Recife,   Belém,  Santarém et Manaus pour 

les cuirs de bovins et  trois agences de  collecte pour les peaux de   caprins 

à Pernambuco.  Les grands tanneurs de  Rio Grande do Sul ont  aussi  leurs 

collecteurs au Mato Grosso.  Le  système de  Curtume Carioca,   qui paie des 

primes aux collecteurs pour les cuirs de bonne qualité devrait être   imité. 

A Ceara et  à Pernambuco la collecte des peaux de caprins se   fait en 

cinq étapes ; au cours des deux ou trois premières s'effectuent des échanges 

de marchandises  (par exemple, une peau pour un sac de sucre). Les routes 

sont anciennes et en mauvais état. 

L'absence de  collectes et de ventes organisées par des gros  commerçants 

nuit considérablement  à la qualité des peaux,  qui ne  sont pas non plus 

disponibles en aussi grand nombre qu'elles le pourraient. 

Marché du cuir 

Le marché du cuir est bon et absorbe toute la production. 

Marché de la  chaussure 

Selon les données de "Industria de Calcados da Guanabara" (Etude sur 

la Federaçao das Industrias do Estado da Guanabara (PIEGA)   par l'économiste 

Wilson Vieira Passos)  la consommation des chaussures a augmenté en dix ans 

de   117 %,  tandis que la population du Brésil a augmenté seulement  de  36 %, 

Les acheteurs peuvent être classés en trois groupes : 

- Un groupe  de revenu élevé qui  recherche la mode et  la qualité  ; 
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- La classe moyenne qu' intéressent tous le» facteurs :  revenu,  prix, 

mode et  qualité  ; 

- Un groupe  de revenu faible,  que  seul le prix intéresse. 

Il faut considérer,  à côté de l'augmentation du niveau de vie,  le fait 

que le peuple brésilien est très jeune   (il y a plus de 60 % de gens au-dessous 

de 30 ans et les jeunes s'intéressent de plus en plus à la mode ). 

Ainsi la demande  intérieure  ne  fera qu'augmenter,  tant en qualité qu'en 

quantité. 

La situation du marché extérieur est pour le moment très favorable. Les 

grands concurrents n'ont pas les mêmes possibilités que le  Brésil,   qui 

se trouve maintenant parmi les trois exportateurs les plus importants vers 

les Etats-Unis,   à côté de l'Espagne et de Formose. Bien que tous les Etats 

de  l'Amérique du  Sud soient exportateurs,  les quantités produites ne  sont 

pas importantes.   L'Argentine,  où l'exportation est  faite  par des maisons 

spécialisées,  est   confrontée à divers problèmes intérieurs.  Ce   sont  toujours 

les Etats-Unis qui absorbent la plus grande  quantité de  chaussures.  Pour une 

production de  65O millions de paires,   340 millions environ sont  importées. 

L'indice de  production pour la période   i960 - I969 était de  97 %.  Dans la 

même période,   l'indice d'importation était de     874 % (chiffres tirés 

de  l'étude  citée   ci-dessus). Le^ tendances n'ont guère  changé.  Selon le  rapport 

fourni par la  Commission du commerce  international des Etats-Unis,   le nombre 

de  fabriques est  tombé en cinq ans de 900 à 600.   On considère que  ce ne sont pas 

les importations qui ont fait baisser le nombre des fabriques,  mais la baisse 

du nombre des fabriques qui a favorisé  l'importation    et que la proposition du 

Conseil d'augmenter les taxes sur les chaussures importées ne paraît pas 

justifiée et n'entrera pas en vigueur. 

En ce  qui  concerne  l'Europe,  la Belgique   (qualité standard et  sport), 

les Etats Scandinaves (surtout consommateurs de chaussures de  cuir),  et 

l'URSS (toute  la  gamme)  peuvent devenir de  grands acheteurs. 

Le projet du Conseil américain ne  serait pas, dit-on,   seulement basé sur des 

motifs économiques  ;  les producteurs des Etats-Unis seraient  capables de 

développer rapidement une technique nouvelle permettant un rendement  si 

élevé que la production pourrait être augmentée . La consommation de ch«usBur-8 

x 

I 



- 62 

en cuir véritable,  en augmentation  constante,  n'en serait  pas affectée. En I 

tout cas,les ventes à l'extérieur doivent être diversifiées et  l'action 

commencée Par  Braspetro est   considérée   comme très importante. I 

b)      Possibilités de  financement I 

Le  système  de  financement  pour les  investissements est basé  sur les 

décisions du Plan national de  développement.  Le Conseil  national  monétaire 

examine    ensuite  les possibilités du budget et donne des directives à la Banque 

centrale   (Banco  Central). Les  fonds accordés ne  passent pas toujours par la 

Banque  centrale,   mais elle en décide  l'attribution. 

Le  réseau des banques est  très développé  :  il y a les banques régionales 

(BN - Est,  Nord-Est,  etc.),les banques des Etats  (Sao Paulo,   Rio Grande 

do Sul,  etc.),les banques privées et  autres.  Les principales  sont le 

"Banco do Brasil" et le  "Banco de   Desenvolvimento". 

Les investissements principan.:  sont  faits par l'Etat   fédéral   ;  mais,  en 

général,   ils  sont mixtes,  comportant  aussi des capitaux privés. 

Les fonds disponibles pour une  période donnée  sont  inscrits  sur des 

registres où  ils  figurent en fonction de  leur utilisation,   des plans et de 

leur gestion.   Toute entreprise  peut   y faire appel.  Les fonds sont  prêtés 

à des conditions  favorables. 

Dans le   cas d'une aide extérieure  à laquelle une entreprise  veut  colla- 

borer,  elle  peut  le  faire  sous forme  de  contrats de risque,  d'achats de 

licences ou d'achats directs.  La Banque  centrale procure  alors les devises 

ou permet  l'entrée du capital extérieur.   Bien sûr,   la préférence  est 

donnée aux contrats  de risque. 

Les banques,  en général,  mettent  les fonds à la disposition des 

entreprises  quand les projets  sont  acceptés par la "Superintendencia de 

Desenvolvimento"  organisme  responsable de  tout le développement  de la 

région où il   se  trouve. 

SUDENE,   par exemple, est responsable pour le Nordest et a son siège 

à Recife.  Pour le  secteur du cuir et  de  ses produits,  dans le  plan approuvé pour 

la période   1975 - 1979 figure un programme de  récupération  ("Programa de 

I 
I 
I 
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Recuperaoao da Industria de   Couros e  Derivados do Nordoste"),   qui prévoit 

la  création, entre autres,   de  dix frigorifiques,  ayant  chacun une   capacité 

de  400 à 5OO bovins par jour.   Il   faut aussi doubler la production des  cuirs 

de  bovins  (actuellement   1,25 million par an)  et produire  20 millions  par 

an de paires de    chaussures,  au lieu des 6 millions produits aujourd'hui. 

Les  chiffres de la période   i960  -  7975  étaient médiocres pour le  secteur. 

Parmi les 999 projets acceptés  seuls 22 relevaient de   ce  sec1 ;ur,  avec 

une  valeur totale de 353 millions de  cruzeiros - ce  qui  correspond  à 0,76  % 

de  la valeur totale des projets   (chiffres extraits de   "Oportunidades de 

Investimento s no Nordeste  - Industria de  Gouros e  Peles - SUDENE"). 

La période actuelle est  plus animée.  Il existe   I7  projets de   frigori- 

fiques dont un est accepté   (les autres  sont  à l'étude)   ;   18 projets de 

tannerie,  dont  13 sont déjà acceptés et  partiellement  implantés  ;  sept 

projets d'usines de  chaussures,   acceptés et  implantés   ;   trois projets de 

maroquinerie et vêtements dont  deux sont déjà implantés et un à l'étude.   Il 

y a,  en dehors des exemples  cités,   sept  entreprises qui ont  fait des 

investissements sans soumettre  leurs projets à la SUDENE. 

La SUDAM (Superintendencia  de  Desenvolvimento para a Amazonia),   par 

exemple,  dans le domaine de  l'élevage  bovin,  a accepté  143 projets pour 

le  Mato Grosso,  (dont 72 para  Barra do Garças)  et  7I   projets pour Para. 

Dans le domaine de l'industrie  du cuir,  elle a accepté trois projets  pour 

Belém et en étudie deux autres  pour Manaus et  un pour Sao Luiz. 

Le  système d'encouragements est bon.  Les projets  jugés bons ont  la 

priorité,  même à la banque.   L'encouragement de  l'exportation satisfait 

l'ensemble du secteur. Le  système  offre  de très grands avantages quand  il   s'agit 

de  remplacer les importations pratiquement  impossibles.  Les  stimulants,en  pareil 

casf peuvent atteindre 60 % de  la valeur de la machine  antérieurement 

importée. 

4.       Environnement politique 

Il s'agit de la politique   économique  suivie  par le  gouvernement et 

qui est très favorable à ce   secteur. 
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L'organisme de   contrepartie désigné par le PNUD,  le MIC, et à l'intérieur 

de oe dernier le  STI,  et surtout les assistants du ministre  (As sesso ria Econò- 

mica)   jnt fourni une aide considérable aux experts en les mettant en rapport 

avec tous les organismes pouvant être d'intérêt pour la mission. 

La politique de  développement industriel  s'appuie  sur les principes 

suivants : le transfert et l'application des techniques nécessaire; 

l'assistance aux grandes entreprises nationales en vue d'augmenJer leur par- 

ticipation au marché mondial; l'augmentation de  l'initiative  privée  (lui 

donnant dt_  la responsabilité);  le contrôle   souple du gouvernement. 

L'assistance  aux entreprises capables de  produire un groupe d'articles 

quelconque (assistance  financière comprise)  dure  cinq ans pendant lesquels 

les techniques doivent  être mises au point  et assimilées.  Ces entreprises 

doivent entraîner les autres, par le  jeu de  la concurrence,   sur la voie 

du développement. 

La politique  du Ministère de l'agriculture et les mesures prévues pour 

la période  1975 - I98O  semblent être  favorables au projet  (Medidas da 

Política de  Desenvolvimento Tecnologico) .  Environ 8 000 fazendas fourniront 

chaque année de  l'assistance au plan.  Le  montant des investissements  sera 

de 28,5 milliards de   cruzeiros, dont  Sudeste  (Minas Gérais,  Espirito Santo, 

Rio de Janeiro et   Sao Paulo)  recevra 9,5 milliards et  Centro-Oeste (Mato 

Grosso et Goiás)  8,5 milliards. En même  temps, le Ministère  concédera le 

droit d'exporter de   la viande et ses dérivés aux 94 frigorifiques existants. 

La politique  de  main-d'oeuvre développée  par le Ministère du travail 

(Ministerio do Trabalho) est très bonne.   Si  on prend  comme exemple le 

"Projeto de  Lei da  Cámara N°  109 de  1975",   l'article   1°  prévoit que 

les personnalités  juridiques peuvent  déduire du profit  réalisé et 

porter au titre des impôts le double des dépenses encourues dans la 

période de démarrage  pour la formation professionnelle,   si elle a été 

antérieurement approuvée par le ministre.   C'est une  forme d'encouragement 

tout à fait nouvelle.  En même temps,  le  Ministère a réorganisé tout le 

système de  formation en créant le Conseil   fédéral de  la main-d'oeuvre et les 

Conseils de main-d'oeuvre des Etats qui exerceront leur action au moyen 

des organismes suivants  :  SENAC (Service  national d'apprentissage  commercial) 

SENAR  (Serviço National  de Formaçao de Mao-de-Obra Rurali,  PIPMO. 

(Programa Intensivo de  Preparaçao de Mao-de-Obra). Toutes lee institutions 

d'enseignement et autres sont au service  de  la  formation qui est planifiée 

à tous les niveaux. 
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III.     RECOMMANDATIONS 

A.    Re commandât ions de base 

1.      Le STI,  seul organisme capable d'assurer l'organisation, la coor- 

dination et le  contrôle d'une  grande  série d'activités  économiques,  poli- 

tiques et "techniques au niveau national,  devrait  s'assurer le  concours 

de cinq économistes ayant des  connaissances dans les domaines suivants   : 

tannerie,   chaussures,   équipement,  mathématique et  statistique,   commerce 

extérieur. 

Le CNRT devrait commencer à développer des activités parallèles. 

2.       Le IBCCA devrait être désigné  comme  centre  national  provisoire. 

Même si la seconde hypothèse  envisagée  p.  9 se vérifiait,  l'importance  de  la 

production du Sud à elle  seule  justifierait l'existence  d'un institut 

bien développé.  La somme de  67 millions de  cruzeiros,   prévue dans 

le  II    PBDTC devrait lui être  attribuée.   Des contrats entre 1» IBCCA et 

l'école d'Est?nciP Vein* et  1-ETECA devraient  assure.-  l'utilisation et 
le développement des ateliers dont  disposent  ces  instituts. 

3.,     Des filiales de  ce  centre,   indispensables pour réaliser un  travail 

à l'échelle nationale, devraient ê*tre créés à :  Sao Paulo, Franca, Rio 

de Janeiro,  Birigui,  Campo Grande,  Fortaleza. 

Les îiecrétariats des Etats  respectifs devraient  contribuer finan- 

cièrement  ou par des dotations à la  création des filiales,  dont  les 

attributions seront décrites plus loin. 

La politique du MIC, en ce  qui  concerne le développement technique, 

prévoit l'augmentation de l'initiative privée et un contrôle gouvernemental 

souple. Le MIC,dans le système du PBDTC    II,opère grâce à son autorité et 

à des stimulants financiers. La décision incombe toujours au MIC,    qui a 

une vue d'ensemble, mais à qui manquent des détails importants po •.. 

prendre les décisions adéquates. 
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4.       Le  STI devrait  faire faire par ses organes ou par des entreprises spécia- 

lisées une  étude  comprenant  : 

a) Une analyse  de   la  situation actuelle  des entreprises  importantes 

occupant,  par exemple,   plus de  100 employés traitant du cuir,  de  ses produits, 

des produits  similaires,   des fabrique.i  (l'équipement  pour l'industrie du  cuir 

et  de   ses produits et  des  frigorifiques.   Le   questionnaire   établi  par l'INDI 

(Belo  Horizonte)  peut  servir comme exemple d'étude  pour les tanneries.  Il est 

disponible  à la section économique du MIC.   Le   questionnaire  doit  être   complété 

par un texte  qui  indique un système  d'homologation des données. 

b) Les plans  concernant  les entreprises  à l'étude  ou déjà acceptés. 

c) Les plans acceptés ou en voie  de   réalisation,  exceptés  ceux de  a)  et b). 

L'étude,   une  fois  faite,  doit être   évalu 'e par une  commission  réunie par 

le   STI,   puis elle doit  S tro   tenue  à  jour par la section d'information    du CNRT. 

r>.       Le   3TI devrait   faire   établir,  au moyen de   sondages exécutés dans les entre- 

prises,   un plan général  du secteur faisant   état dos possibilités de   stages 

(hommes/jour,  par an)  dans les diverses branches  (économies,   commerce,  techniques 

de  production,  méthodes de  gestion,   utilisation de   l'équipement).   Ces  stages 

permettraient  des  échanges d'expérience   à  l'intérieur des entreprises.   Leur 

organisation pourrait  être  facilitée  par l'offre d'avantages financiers.  Leur 

réalisation pourrait  se   faire par des  contacts directs avec les entreprises. 

G.       Pour remédier à  la  faiblesse  du management,   obstacle  majeur dans l'industrie 

de   la  chaussure,   le   oTI,   avec l'assistance   de   l'IBCOA et do   l'ETECA,   devrait 

organiser des  cours de   B à  10  jour;; dans  tous  les  centres de   production de 

chaussures.  Le nombre   do  participants  ne  devrait pas être   supérieur à 20,  dont 

10  techniciens et   10  directeurs.  Comme   il   est   indiqué dans  l'annexe  IV,   il est 

possible  d'étudier en  commun pendant   quatre,   cinq    jours et ensuite  de  partager 

le  groupe en deux. 

Les professeurs  pourraient être,   en grande partie, des directeurs actuels 

des meilleures usines,   de véritables  professeurs;  mais, pour des thèmes 

spécifiques,   il  faudrait  inviter des experts  étrangers. Les  spécialistes 

étrangers,  entre deux  cours,  pourraient  travailler dans les entreprises pour 

avoir des contacts directs. 
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7. Le  STI devrait convoquer pour une discussion de deux ou trois jours les 

directeurs des marchés où la production est concentrée,   comme,  par exemple,  le 

FENAC,  et  les directeurs commerciaux des meilleurs producteurs pour examiner 

les possibilités de  coopération,   par exemple,  la formation de  pools,  pour 

l'achat  (intérieur) des chaussures,  pour le transport  commun,  pour la publica- 

tion commune,  pour avoir des représentations à l'étranger. 

Il  faudrait assurer la participation de  trois ou qiatre  commerçants du 

Nord-Est  à la réunion pour discuter même les possibilités de  création d'un 

marché où la maroquinerie artisanale serait  concentrée. 

8. Le  STI devrait examiner les sujets suivants : 

a) La possibilité de créer des entreprises pour la collecte des peaux 

de bovins,  d'ovins, de caprins et da poissons; 

b) La possibilité d'interdire l'emploi de  clôtures en fil de fer barbelé; 

c) La possibilité d'un accord avec l'EMBRAPA et le PNUD pour faire appel 

à deux experts en peaux brutes (un collecteur de peaux de petits ruminants et 

un économiste, expert en valorisation des peaux de bovins) pour le projet, 

déjà cité,  d'EMBRAPA; 

d) Les stimulants nécessaires pour accélérer l'implantation des usines 

dans le Centre et le Centre-Est et pour accélérer en général ce déplacement, 

qui se dessine déjà, dû aux facteur; de l'environnement industriel. 

9. Un grand projet de l'ONUDI^ dont les activités seraient distribuées sur 

une période de trois ans au moins et qui exigerait la participation de 

plusieurs experts de l'ONUDI et d'un important personnel de  con ': re partie, 

devrait être envisagé. En effet,  l'idée fondamentale,  qui est de faire du 

Brésil le producteur de cuir,  chaussures et articles de  cuir le plus important 

sur le marché mondial, est un objectif dont la réalisation suppose des moyens 

qui sont  très loin de  ceux qui  sont actuellement disponibles.  Le but de  ce  projet 

serait à la fois de fournir une assistance au centre technique de recherche 

et à toules les activités inhérentes à ce secteur d'industrie et d'élaborer 

le plan d'ensemble du centre de production prévu. 
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B.  Ite commandât ions pour l'élimination des goulots d'étranglement 

Il  s'agit  ici des activités qui ne peuvent entrer dans les attributions 

du CNHT et de  celles qui dépassent les possibilités actuelles de  l'industrie, 

par leur envergure ou par leur caractère  coercitif. 

1.      Dane les usines 

a) Tanneries 

Les matériaux fournis aux usines (y compris les peaux brutes) doivent 

être  réceptionnés,  en subissant au moins un contrôle  organoleptique. 

Là où  c'est  possible,  les tanneurs doivent envoyer,  une ou deux fois 

par mois un de  leurs techniciens pour contrôler le  dépouillement  et  la conser- 

vation chez leurs fournisseurs. 

Les tanneurs doivent  se procurer et  utiliser le  standard  IS0/TC/120/SC  1 

de l'APNOR concernant la présentation,  la  conservation,   la classification selon 

les défauts et  les poids des peaux brutes,   qui,  s'il  ne peut ê*tre employé pour 

les achats, peut du moins servir pour constituer les stocks. 

Les tanneries qui emploient plus de   100 personnes doivent   créer un 

système  de  contrôle  de la qualité. Les  schémas à employer pour les petites et 

grandes usines se trouvent dans l'annexe V. 

Les petites tanneries pas trop éloignées devraient essayer de  se  spécia- 

liser en faisant les travaux qu'elles connaissent le mieux et qui correspondent 

le mieux à leurs constructions,  équipement,  etc. 

Pour l'utilisation des déchets,   il est recommandé d'entreprendre,  pour 

commencer,  les activités suggérées dans l'étude de  IBCGA déjà citée. 

Les problèmes causés par les eaux residuairee sont pratiquement inso- 

lubles pour des petites entreprises, qui d'ailleurs n'ont pas, comme en 

Europe,  d'amendes à payer. A titre d'information, en Europe, en général,  on 

tolère au maximum : 

Résidus t 

Gons.tot. Oxygène t 

S : 

Cr. total t 

Cr (VI) : 

Soluble en petro- 
laether 

Cons.  K Mn 0. : 

pH : 

En mg/l 

0,3 

200 

2,0 

2,0 

0,5 
10 

400 

6 -8,5 
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b) UBJnes de   chaussures 

Les matériaux doivent être réceptionés.  Les données en général acceptées 

en Europe occidentale pour les cuirs figurent à l'annexe VII,   sect.A. Les 

données en général acceptées dans les pays socialistes figurent à l'annexe 

VII,   sect.B. pour les cuirs,   le  caoutchouc et  les matériaux plastiques.  Le 

mesurage est en général homologué par l'ISO et  les organes  respectifs du 

Conseil d'aide  économique mutuelle (CAEM). On en trouve une bonne description 

dans le "ASTM Designation :   D 2209", dont une copie est disponible au MIC.  La 

"jeilleure et plut   récente description des méthodes d'examen pour les chaussures 

et  leurs matériaux est le   Standard anglais  "3SI  : B 5-5131   :   Introduction : 

1975 - Methods of  test for Footwear and Footwear materials",   dont une copie est 

aussi disponible au MIC. 

Les fabriques qui emploient plus de   100 personnes doivent  créer leurs 

systèmes de contrôle de la qualité. Voir les annexes V,  VI,   où est indiqué 

également le minimum d'équipement nécessaire;   les petites fabriques devraient 

se  spécialiser,   comme on l'a indiqué précédemment;  il est  recommandé, pour les 

coutures, de  soutenir et développer le travail  à domicile;   il  faudrait utiliser 

davantage de formes en plastique;  là où c'est possible,   il  faut introduire 

le dispatching ou,   au moins,   examiner la possibilité d'améliorer le système 

d'alimentation des  bandes  (plus de préfabriqués devant  la bande);  il faut 

demander l'assistance de la maison de produits chimiques la plus proche pour 

le finissage; pour contrôler la qualité de la chaussure finie,   il suffit, en 

général, de la comparer à l'étalon fourni par contrat. 

c) Actions communes 

Les association de tanneurs et de  chausseurs devraient engager un 

groupe de spécialistes pour faire un lexique portugais-anglais-français- 

allemand des termes en usage dans œ secteur.  Par la suite,   le CNRT devra faire 

la nomenclature portugaise du n'     M de norme.  Pour commencer,  on peut se 

servir du "Glossario de Padroes Británicos de Termos De Couro" et de "Standard 

Definitions of Terms Relating to leather"  (ASTM :  D - 1517),  tous deux dispo- 

nibles au MIC. 

2»      Activités à entreprendre dans le domaine de l'environnement 

Il faut améliorer l'entretien des machines. Dans ce but,   il faudrait faire 

un contrat avec le   fJSNAI, aux termes duquel il devrait commencer à faire des 

cours à Estancia Velha et à 1»ETECA, dans le Rio Grande do  Sul,  puis, par la 
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suite,  à Fortaleza ou Campina Grande. Le partenaire contractant pourrait être 

le secrétariat d'Etat respectif; 

Les fabriques d'équipement pour le cuir et ses produits devraient  établir 

des contrats de risque avec les meilleures  fabriques d'Europe; 

Pour améliorer l'environnement  économique,  on suggère de  supprimer les 

prescriptions sévères d'importation, au moins pour les biches et pour les 

pièces accessoires; 

Le  STI devrait  se  réunir pour étudier la possibilité de  créer un conseil 

brésilien de la mode. 

I 
I 
I 
I 

C.    Recommandations pour le  CNRT 

La dénomination de l'Institut n'est pas ce qu'il y a de plus important. 

Il semble que le nom provisoire porté par l'Institut (IBCCA) exprime bien le 

contenu de  ses attributions.  C'est seulement pour plus de  simplicité qu'on 

a emplsyé dans ce rapport CNRT (Centre national pour la recherohe et la 
technologie). 

La localisation est de grande  importance. Elle doit coïncider avec le 

centre principal de product ion tqui pour le moment, est Rio Grande do Sul, 

mais qui devrait être dans l'avenir le  centre du pays. 

Une des questions de  base est  le niveau de  la valeur scientifique 

des activités.  Il est difficile de tracer une limite décisive entre la 

recherche de base et la recherche appliquée. On re commande f au Brésil, d'avoir un 

institut de recherche appliquée, en dépit du fait que l'équipement contiendra 

des éléments également appropriés à la recherche de base.  Dans les premières 

années de son activité,  l'Institut devra chercher des institutions, par 

exemple des universités,  pour faire faire  les examens les plus difficiles 

et relevant de la recherche de base.  Il faudra aussi en tenir compte pour 

la fourniture de l'équipement. 

L'importance et le3 attributions de l'Institut doivent correspondre aux 

objectifs planifiés. On recommande de créer un institut dont l'action 

s'étendrait à toute la gamme t'es activités liées à la production de cuir, 

chaussures et produits similaires. Un institut aussi complexe n'existe pas 

pour le moment. Mais on sait que la complexité offre de  très grands > 

1 
1 
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avantages,  comme une meilleure  productivité,   un meilleur usage  des appareils 

et la possibilité de   collaboration verticale.   D'ailleurs,   la production 

de  chaussures est une des productions lea plus complexes étant  donné la 

diversité des  matériaux et d 'équipement* utilisés.   Le fait   que   toutes  les 

sections soient  intégrées dans le  système présentefen même  temps  le 

désavantage d'éliminer le choc  des   intérêts  HP*  SOIIS-3PO+P>,T.R.   Ie  rilr»oto,1T 

général doit prendre   cliaque   jour des décisions  compatibles ave-  le 

système.  S'il  appartient à une  branche quelconque  du système,   cela  risque 

de  conduire peu à peu u un déséquilibre, si  une  section est  favorisée  et 

développée au détriment des autres.   Le problème  peut Stre  éliminé  si  on 

nomme  un directeur général de   formation scier,bifico-économique et  politique 

qui soit  une personnalité politiquement accepté,-.  Enfin,  le  conseil 

supérieur et l'autorité de tutelle   (MIC/STI)   devront  surveiller le  maintien 
de  l'équilibre  dans le   syslème. 

Le   système  de  financement  pose  aussi des problèmes.  Tl   n'est   pa»  possible de 

préciser à l'avance la  durée  du soutien budgétaire   ni la proportion du 

revenu fourni par les paiements des  travaux  commandés. Le principal  est 

que  cette proportion aille en augmentant. Les  fabriques appartenant  à oc 

secteur devraient, elles aussi, apporter une   contribution proportionnée 
à leurs productions. 

Un principe de base très  important pour l'institut et  ses filiales 

est de   se placer au-dessus des   intérêts régionaux,   afin de  pouvoir assurer 

la  coordination des activités.   Institut doit donner un:,  impulsion à 

tout le   secteur et doit  faire  les recherches  que  les filiales ou  centres 

régionaux ne sont pas en mesure  de  faire. Il  doit ensuite  répartir,   le 

plus vite  possible,  les réauKat* obtenus et  les  informations. 

Comme les opérations dans un secteur se déroulent,en général, plus 

rapidement que     dana    d'un institut,   un danger d'isolement existe   toujours 

pour « damier.  D'autre part,   les recherches prennent du temps.  Il  faut 

donc très bien connaître les besoins  f ./ur8 de  l'industrie.  Il est 

très important de  savoir choisir les thèmes. 

En ce qui concerne  la construction de l'Institut, la vitesse et le 

rythme des montages et de fournitures de l'appareillage se  f9ront Qn 'onction 

du recrutement du personnel. Le   choix des cadres est un travail toujours 
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très délicat. Il est possible de les  choisir d'après leurs références,  mais 

il y a un risque.  Pour le recrutement  des experts étrangers et nationaux  il 

convient d'examiner le degré de  formation,  le nombre  d'années passées dans 

la profession et les référencer  fournies. 

Comme,  en général,   on constate   an vieillissement  des cadres du  secteur, 

il est  recommandé d'engager des jeunes,   même pour des  postes de directeurs 

du CNRT,  en prenant  pour base leur niveau de formation  (voir annexe  IX) . 

1. Les attributions du CNRT 

Les attributions du CNRT consistent  à élaborer et  à appliquer au niveau 

national   :   la recherche  appliquée;   le  développement  technique;  la  coordination 

de  la  formation;  le  contrôle de la  qualité;  la défense  du consommateur;   l'examen 

des matériaux; un système adéquat de   statistique et  d'information pour  cuir, 

chaussures,  autres produits du cuir,   produits auxiliaires et  équipement  em- 

ployé. 

Par ses ouvrages et  ses actions,   le  CNRT doit assurer l'assistance  perma- 

nente au secteur pour aboutir aux objectifs du PBDCT II et au Secrétariat à 

la technologie industrielle du MIC pour lui faciliter la prise de  décision. 

Le  CNRT doit assurer la  liaison entre   le MIC,  le  secteur et l'environnement 

du secteur  (voir annexe  III). 

2. L'organisation du  CNRT 

L'organigramme du CNRT se trouve   à  l'annexe VIII,   sect.A. 

Le  Conseil  supérieur doit être   composé de   18 à 20 membres nommés par un 

arrêté du MIC et  renouvelé selon un plan déterminé.   Le  Conseil  se  réunira 

quatre  fois par an. 

Les autorités de tutelle seront le MIC/STI et le Ministère des finances, 

dont les représentants seront présenta aux réunions du Conseil. Un délégué du 

Ministère  de l'éducation et de IH  culture participera aussi aux réunions. 

Les membres du Conseil doivent être   : 

a)  Des représentants des chefs d'entreprise, telles que  : abattoir- 

frigorifique, tanneries (pour bovins,   ovins,  suidés,   caprins),  fabriques de 

chaussures pour hommes,   femmes, enfants; de vêtements,  de maroquinerie,  de 

matériaux synthétiques,  d'articles auxiliaires, d'équipements. 
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b)  Des  représentants,  de  l'enseignement  venant de  :   SENAT,  ETECA, 
FEEVALE,   etc. 

Le bureau sera composé d'un président,   de  deux vioe«-présidents, dont 

un pour la  recherche, le développement et les service, techniques et l'autre 

pour le management,  lee  . inances et les computers. 

Le président et le.: vices-présidents doivent être des personnalités 

politiques ayant pour tâche de maintenir les contacts de l'Institut avec 

l'environnement politique,   scientifique et   financier du plus  haut  niveau. 

La structure du CNRT figure  à l'annexe  VIII,  sect.B. 

3.      L'assistance future 

L'établissement du CNRT devra avoir lieu dans l'ordre  suivant  : recru- 

tement du personnel; création de  centres régionaux; planification du CNRT 

(plan complet de construction et d'équipement,  du personnel définitif); mise 

en oeuvre des constructions;  achat et installation de l'équipement;  formation 
parallèle du personnel définitif. 

Les deux premières phases peuvent être   commencées tout  de   suite. Les dates 

de réalisation des autres phfses dépendent de  plusieurs facteurs qui ne peuvent 

pas encore  être  précisés.  Etant  donné toutes les informations  disponibles et 

la connaissance que l'on a de la situation,   la recommandation 9 peut être 

considérée   comme le moyen d'action principal,   les mesures prévues dans les 

autres recommandations (1  à 8)  pouvant Stre mises en oeuvre  immédiatement. 

Le plus grand problème,  en ce qui concerne l'établissement du CNRT, est 

le recrutement et la formation du personnel. 

En annexe XI figure la liste des institutions jugées comme les meilleures 

pour y faire  des stages ou susceptibles de fournir des spécialistes. 
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Annexe     I 

PROJETS IE  IBGCA REALI SE 3 ET EN VOIE 

DE REALISATION 

1. Anàlise da Distribuiçao no Mercado  Brasileiro de  Calcados e Artefatos 

de  Couro. 

2. Estabolecimento do  Sistema de  Informaçao Estatistica para a Industria 

Nacional de  Couros,   Calcados e Afins. 

3. Continuaçao do Sistema de  Informaçao Estatistica para a   Industria Nacional 

de   Couros,   Calcados e  Afins. 

4. Estabelecimento do  Sistema de  Informaçao    Tecnologica  para a Industria 

Nacional de   Couros,   Calcados e Afins. 

5. Aperfoiçoamento    Tecnico no  Centro  de  Investigaçao     Tecnica do  Couro - 

CITEC,  em La Piata  Argentina. 

6. Criaçao e   Definiçao  do Estilo Brasileiro em Calcados e   Confecçoe  de 

Couro. 

7. Simposio sobre     Tecnologia do Couro e  Calcado. 

8. Assessoramento     Tecnico e  Administrativo à STI pelo  IBCCA. 

9. Recomendaçoes para Maior Produtividade   de  Maquinas  para   Calcados 

1 0.       Levantamento Estatistico e Esdudo  da "*'iabilidade  Economica o  Industrial 

da  Utilizaçao dos   Subprodutos de   Curtume . 

11. Encontró de     Técnica e Mode lagern de  Calcados - participaçao de 

"experts" do  Instituto ARS Sutoria,   da  Italia. 

12. Simposio sobre  Controle de  Qualidado  para Couros o  Calcados. 

Projetos actualmente cm implementaçao 

1. Recomendaçoes para Maior Produtividade  de  Maquinan para  Calcados. 

2. Continuaçao do Sistema de  Informaçao Estatifica para a  Industria 

Nacional de   Couros,   Calcados o  Afins. 

± 
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Annexe    II 

LISTE EES SUJETS A EXAMINER 

AU COURS IES ENQUETES 2/ 

1. LeB partenaires : 

1.1. Pour la politique de l'entreprise 

1.2. Pour la visite des usines 

1.3. En général  : Who is who ? 

2. Analyse de l'entreprise 

2.1. Les objectifs en ginéral 

2.2. Le développement de l'entreprise 

2.3. Etat juridique 

2.4. Niveau du capital et sa composition 

2.5. La situation des concurrents 

2.6. Opinion sur l'avenir 

2.6.1. De l'entreprise 

2.6.2. DU marché 

2.7. Méthodes d'organisation 

3.      Analyse de l'assortiment 

3.1.    Perfectionnement des collections 

3.1.1. Création des collections propres 

3.1.2. Mode    étrangère dominante 

3.1.3. Installation pour essais et création des collections 

3.1.4« Formes créées à l'entreprise 

3.1.5» Formes achetées 

a/ Les informations obtenues au cours des visites dans les entreprises doivent 
Stre traitées oonfidontiellement. 
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3.2. Procédés appliqués 

3.2.1. Classification du matériel brut par articles, choix inter- 

médiaires, répartition finale (cuir pour dessus, doublure, 

vêtements,  etc.) 

3.2.2. Types de montage (chaussure) 

3.2.3* Variantes de   semelles 

3.3. Variantes des matériaux auxiliaires (emulsions,   colorants,  colles,etc.) 

3.4«    Taille des commandes 

3.4.1. Petites séries (    2000 paires, 500 m    de   cuir pour dessus) 

3.4.2. Séries moyennes (2000 - 10 000 paires,   500 - 2500 m ) 

3.4.3. Grandes séries (dépassant les limites mentionnées) 

3.5«    Répartition des assortiments (chaussure)-répartition par 

classification  (cuir) 

x 

Analyse de la fabrication 

4.1. Immeubles,  installation 

4.2. Production par jour 

4.2.1. Actuelle 

4.2.2. Possible en fonction de la capacité de l'équipement 

4.3. L'application des procédés 

4.4«     L'équipement 

4.4.1. Les machines 

4.4.2. Les moyens  (m^hodes) de transport 

4.4.3. Les possibilités de stod;age 

4.5. Lay-out 

4.5.1. Principe 

4.5.2. Son application 

4.6. Chefs d'usine et d'atelier 

4.6.1. Nombre de  chefs par rapport aux ouvriers 

4.6.2. Leur efficacité 
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7. 

Analyse de  la qualité 

5.1. Les matériaux bruts   ;   spécification 

5.2. Contrôle des matériaux à la réception 

5.3. Système  de   contrôle  à la production ' 

5.4. Contrôle  final  (du produit  fini) 

5.5. Emballage 

Analyse du prix de  revient 

6.1. i-chéma du cal cul 

6.2. Vraie valeur de la peau brute 

6.3. Coût  de  la main-d'oeuvre 

6.3.1.  Forme appliquée   (accord ou horaire) 

6.4. Contrôle  permanent du  coût  de  revient 

6.5. Niveau régional des salaires 

Analyse du personnel 

7.1. Nombre des employés et des ouvriers 

7.2. Possibilité de  formation 

7.2.1. Ouvriers 

7.2.2. Techniciens 

7.2.3. Personnel administratif 

7.3. Rapport  ouvriers spécialisés et non spécialisés 

7.4. Rotation du personnel 

7.5. Marché  régional de  la main-d'oeuvre 

7.6. Morale de travail  (ponctualité, fiabilité,   rapport des malades) 

8.      Analyse de  la productivité 

8.1. Dans la production 

8.2. Pour la totalité du personnel 



'W  "• 

- 79 - 

9. Analyse des achats et ventes 

9.1. Achats  :  intérieurs et  importation 

9.2. Ventes  :  intérieures et exportation 

9«3.     Canaux de ventes 

9.4. Prix caractéristiques  (à l'usine) 

9.5. Marques ou signes de  la qualité 

10. CNRT 

10-1. Actuellement  IBCCA  :  Quelle est votre  opinion sur IBCCA et  quelle 

forme de  liaison avez-vous avec cet   Institut  ? 

G2ÎRT futur  :   quels problèmes devrait  résoudre un centre  idéal 
de  recherche  et de  technologie  ? 

De quelle forme vous servirez-vous ? 

Jt 
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Annexe    III 

SCHEMA IE LA TECHNOLOGIE INDUSTRIELLE 

(Quadro Esquemático da  Tecnologia    Industrial) 
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Annexe    IV 

COURS POUR MANAGERS ET TECHNICIENS IE LA CHAUSSURE 

La durée des cours est de 8 à 10 jours 

1»      Politique de  l'entreprise 

1.1. Principes 

1.2. Relations 

1.3. Etude de cas 

2. Organisation de l'entreprise 

2.1. Principes 

2.2. Exemples (grande-moyenne-petite entreprises) 

2.3. Devoirs 

3. Unités de production du cuir et de  chaussures 

3.1. Lay-out 

3.2. Achat et transport de matériaux 

3.3. Machine et équipement 

3.3.1. Evaluation 

3.3.2. Choix 

4«      Gestion de la production 

4.1. Planification 

4.2. Contrôle 

5.  Procédés de calcul 

I 5»1. Principes 

5.2. Etude de cas 

 £ 
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6. Marketing international 

6.1. Spécification 

6.2. Système d'exportation 

6.3. Système de  documentation 

7. Création des collections 

7.1. Formes,   couleurs,  modèles 

7.2. Gestion de  la mode 

Les  cours seront  communs aux managers et aux techniciens pendant quatre 

jours.  Puis les managers auront des devoirs sur les points 1,5f6,  et  les 

techniciens  sur les points 2,3,4» 
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Annexe    V 

SCHEMA DU SYSTEME DE CONTROLE 

DE LA QUALITE DANS LES ENTREPRISES 

Principe de  base 

Le système doit dépendre du directeur (chef de l'entreprise) et non 
du chef de  production. 

Les objectifs doivent être  fixés. 

On doit  connaître   le  niveau de  qualité,  le développement de la qualité, 

ses coûts et les pertes dues aux défauts. 

Le développement  do  la  qualité et  le  développement  de  la production 
doivent aller de  pair. 

La qualité désirée  doit  être  obtenue. 

Seul un système   complexe  de circuit  fermé peut permettre  d'atteindre 

le but projeté,  dans les  conditions  suivantes  : 

a) La  qualité du produit  doit être  présente dès la phase  de plani- 
fication  ; 

b) La  réalisation de  la  qualité désirée doit être   contrôlée et 

assurée dans la période de préparation et  fabrication  ; 

c) Le   contrôle et  la  certification adéquate du produit fini doivent 8tre 
assurés  ; 

d) Le  système  doit  permettre au marché du produit  de  profiter des 
informations acquises   ; 

e) Le  système doit assurer l'information continuelle du management 

en ce  qui concerne le développement de la notion de qualité dans 
l'entreprise. 

Le système à appliquer dépendra de la taille de l'entreprise. 



m 

- 84 - 

A.    Grande  entreprise 

1.      Département de  contrôle de la qualité 

1.1. Section "Direction" 

- Organisation du système d'information 

- Traitement et évaluation des informations 

- Transmission des informations 

1.2. Section de  contrôle technique 

- Examen de la documentation concernant le produit et la production 

- Elaboration des normes  de  contrôle 

- Contrôle de la phase de  préparation 

- Contrôle au cours de  la fabrication 

- Evaluation des données des contrôles 

1.3«    Section de  réception et  d'examen des matériaux 

- Application des exigences (prescriptions) dans les contrats 

d'achat 

- Réception pièce à pièce  ou par échantillonage 

- Etablissement des étalons et des prescriptions d'achat 

- Réclamations 

- Evaluation des fournisseurs selon leur fiabilité 

- Recueil et évaluation des informations concernant  les 

matériaux achetés et à acheter 

1.4.    Section "Laboratoire" 

- Examen des matériaux 

- Contrôle au cours de la fabrication 

- Contrôlas du produit fini 

- Contrôles et examens pour le développement de la qualité et 

les nouveaux produits 

1.5«    Saction de  contrôle des produits finis 

- Classification e, évaluation du produit fini 

- Certification de la qualité,   éventuellement  certification 

descriptive pour les consommateurs 
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- Contrôle de  l'emballage et du transport 

- Relations avec les systèmes analogues des acheteurs 

- Evaluation et documentation des réclamations et autres réactions 

des acheteurs et du marché 

B.    Entreprise moyenne 

1.      Section de contrôle de la qualité 

1.1. Groupe de  la direction 

1.2. Groupe du contrôle technique 

1.3. Groupe de  la réception 

1.4«    Laboratoire 

1.5.    Groupe de  contrôle du produit  fini 

N. 

C.    Petite entreprise 

Groupe de contrôle de  la qualité 

Ce groupe doit Stre  installé selon les besoins et les possibilités. 

Le système est flexible   ;  par exemple,   le  contrôle de la production et du 

produit fini peuvent  relever du chef commercial.  Pour une fabrique 

d'environ 200 employés,  le groupe suivam,  serait à conseiller : 

1 technicien,   chef du groupe 

1 auxiliaire,  réceptionnaire 

1 technicien,  contrôleur de fabrication 

2 auxiliaires,   classificateurs et contrôleurs de produit fini. 

Les entreprises doivent faire appel aux services du CNRT ou autre 
laboratoire proche. 
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Annexe    VI 

APPAREILLAGE MINIMUM TECHNIQUE EES LABORATOIRES DES 

USINES ET EPS CENTRES ŒGIONAUX 

1. Attributions 

- Contrôle au cours do la  production 

- Contrôle des produits finis 

- Examen des matériaux nouveaux 

- Examen des motifs de  réclamation 

- Autres examens sur commande 

2. Appareillage 

a) Exsiccateur pour conditionner les échantillons 

b) Dynamomètre  (Etablissements Perrin-Gep,   Schoppes ou autre  type, 

manuel ou mécanique) 

Application  :   solidité de   traction,  allongement,   solidité de  la 

couture,  solidité du collage,  etc. 

c) Lastomètre   :  (Perrin ou  Satra ou Pirmasens;ce  dernier peut être 

aussi portatif) 

Application  :  Allongement de la surface et Molidité 

d) Appareil  Veslic 

Application :   solicité contre frottement   sec et humide par différentes 

températures 

e) Flexomètre  Bally  :  à 12 places  (Perrin,  Bail y ou autre) 

Application :  tous les cuirs at plastiques 

±. 
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Annexe    VII 

PRESCRIPTIONS EM USAGE 

I 
I 
I 
I 

1) 

2) 

3) 

A..     Sn Europe occidentale 

Les "minimums  techniques"  à observer sont  dans l'ordre  do  priorité  : 

Cuir à dessus 

Résistance  à la flexion (humide et   sec) 

Résistance au frottement  humide 

Essais de lastometrie 

Résistance au frottement  sec 

Résistance à la déchirure  amorcée 

Cuir pour vêtement et gants 

Frottement sec 

Frottement humide 

Résistance à la déchirure amorcée 

Résistance à la lumière 

Meubles et voitures 

Résistance à la lumière et  à la chaleur 

Frottement sec et humide 

Flexion 

Last omet re 

RéBistance à la  déchirure amorcée 

Résistance au choc 

Essai à la goutte d'eau 

20 OOO-humide   (ßally) 

50 OOO-sec (ßally) 

20 frottements/kg charge 

rain 7 nun sans dommage 

20 frottement s/kg charge 

1,8 - 2,5 kp 

20 frottements/kg charge 

20 frottements/charge 

2,5 - 3,0 kp 

à l'échelon ¿jris min 3 

selon le contrat 

50 frottements/kg charge 

30 000 

min 6 mm 

2,5 kp 

ne doit pas absorber 
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4)      Maroquinerie 

Frottement sec 

Frottement humide 

Résistanoe à la lumière 

Résistanoe au point de  couture 

Essai à la goutte d'eau 

Résistanoe au choc 

selon l'étalon 

«i H 

échelon gris min 3 

min 8 kp/mm 

5)  Doublure 

Frottement sec 

Frottement humide     • 

Diffusion aqueuse 

Perméabilité à la vapeur 

50 frottements/kg oharge 

50 H   H 

dans 15 minutes min 40 mg/cm 

1 mg/cm   /h 

ai 
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B.    Dans lea pays social iste s 

1.      Cuirs 

Il y a peu de différence en ce  qui concerne les "minimums techniques". 

En général, on n'exige pas plus de  20 000 flexions pour n'importe quel 

type de  cuir, mais, en même temps,   on prétend à une solidité plus grande. 

Pour la résistance à la déchirure amorcée, 4,5 - 5»0 kp et pour le 

frottement sec et humide,  le degré 3 selon l'échelon gris,  par une autre 

méthode. Par la méthode Veslic,   cette donnée correspond à environ 50 

frottements. Dans la majorité des cas,  ]es pay3 socialistes réclament 

une faible résistance au frottement. 

Pour l'URSS,  la résistance du finissage doit aller jusqu'à -25°C, 

alors que dans le reste du monde elle ne dépasse pas les -15°C. 

Un autre facteur important est  que, dans les pays socialistes, la 

réception se fait non seulement par contrôle organoleptique mais en 

incluant aussi un examen au laboratoire de  10 à 15 propriétés selon les 

critères fixés dans la plupart des pays par les normes obligatoires. 

2,      Semelles communes en caoutchouc (en plaques) 

I 
I 
I 

Dureté 

Densité 

Résistance à la traction 

Résistance après un vieillissement 

de 72 h à 70°C 

Allongement sous charge de rupture 

Allongement après le vieillissement 

Déchirure amorcée 

Abrasion (Schopper) 

Déformation rémanente 

.15 + 5   Sh° 

max :  1,40 /g/cm* 

min : 70 kp/cm 

diminution max : 25 % 

min :  150 % 

diminution max t 30 % 

min 6 kp/cm 

550 mm3 

max t 2, après allongement 

de 30 $ 

min : 25 sec 
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3.      Plasticrues-fGuilles pour dessus  (PVC) 

Type  feuille ave-c expansion Le  même de PU 

sur toile tricotée pour des bottes 

Epaisseur î, 3 'Mi 2,1   + 0,1  mm 

Poids/m 850-950 g 350 + 10 % g 

Force  de  rupture 25/18 kp/5 cm 60/35 kp/5 cm 

Allongement   sous 30/150 % 45/150 fo 

charge  de   rupture 

Adhésion do  la 0,8 kp/cm 1,0 kp/cm 

feuille 

Résistance  à la 1,8 kp 3-4 kp 

déchirure  amorcée 

Flexion Bally 50 kc 50 kc 

Résistance   à la 5 échelon bleu 5 - échelon bleu 

lumière 

Migration aucune aucune 

Résistance  au froid - 15°C ne doit pas casser -  15°C 

Frottement  sec et 50 frottements (Veslic) m 60 

humide 

I 
I 
I 
I 
I 
I 
1 
] 
1 
I 
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B.   Structure du CNRT 

X 
Directeur 

scientifique 
T 

Commissions 
techniques 

Directeur general 

Coordinateur 
des filiale.-i 

_i_ 
Directeur 

administratif 

Comité du 
programme 1 

Ì 
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0.      Directeur général 

La direction générale doit   comprendre  ]o¡:  organisme a  juivanxrj   : 

0.1.   Secretarial 

0.2.  »Te et ion "Service  du personnel" 

0.3.   Section "Protocole"   (Groupe  international) 

0.4.  Département   "Contrôle de   la qualité et  examen des matériaux" 

0.5.   Département   "Diffusion,   information et   formation" 

Les attributions de  0.1.  et  0.2.   ne doivont   pas être  détaillées. 

0.3.  Section "Protocole" 

Elle  doit assumer la coordination de  tout  le  mouvement   inter- 

national,   c'est-à-dire  : 

-Etablir le programmine des visiteurs de   l'extérieur  ; 

-Etablir le  programme des voyages (status,   conférences, etc.) 

du personnel du CÏÏRT ; 

- Préparer les voyages (passeports,  tickats,   réservations,  etc.) 

- Paire  la  correspondance   étrangère.  Il  est  préférable  d'avoir 

un chef de   section de  formation technique  et   linguistique 

(anglais et  français ou allemand), et,au minimum,doux dactylos 

(une  pour l'anglais et  l'autre   pour l'allemand ou pour le 
français). 

Le personnel,   qui n'existe  pratiquement  pas aujourd'hui,   sera 

décrit  dans  le  chapitre  "Assistance  future" la  description de 

l'apareillage  pour tout  l'Institut  se trouve   à   la section C de   cette 
annexe. 

°'4'  Département  "Contrôle de  la qualité et examen des matériaux" 

Le  contrôle  de  la qualité pour le  moment  est  très négligé au 

Brésil.  A la  suite  des actions de   ITJMETHD,   son  importance 

augmentera et  il deviendra obligatoire. 

Ce département doit  fournir au directeur scientifique et à ses 

département tous les examens et  services demandés. 
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La stucture du département et  ses attributions  : 

0.4«*    Section "Histologie, biologie,  microbiologie et physico- 

chimie , 

- Recherches et examens des peaux vertes,  peaux conservées, 

cuirs divers,   graisses,  emulsions,  teintures,   colins, 

protéines,  plastiques,etc.,avec les procédés suivants  ; 

microscopie  (optique et électronique),  colorimetrie, 

spectrophotométrie  IR et UV,   chromâtophotographie phase 

gazeuse,  dérivatographie, déterminateur automatique des 

acides protéiniques. 

0.4.2.  Section "Analyses chimiques classiques" 

- Toutes les analyses pour l'Institut et,  sur commande, pour 

d'autres institutions   ; 

- Elaborâtiona    de  certificats de qualité 

- Expertises 

0.4.3.  Section "Physico-mécanique" 

- Toutes les analyses de  ce genre. L'équipement projeté 

assure la po3sibilité de faire tous les examens pour cuirs, 

chaussures,  synthétiques, bois,  textile,  métal et autres 

produits du secteur pour l'institut et,  sur commande, 

pour d'autres institutions ; 

- Elaboration de  certificats de  qualité  ; 

- Expertises. 

0.4.4* Groupe des experts coordinateurs 

Le groupe sera constitué par des experts du secteur (peaux 

brutes,  cuir,, chaussure,  synthétiques,  maroquinerie) avec 

une expérience  considérable dans la production respective. 

Avec les membres des sections,   déléguée par le chef de 

département,  ils auront pour attributions de   : 

- Elaborer,  homologuer (marché  intérieur et extérieur) et 

normaliser les méthodes d'examen des matériaux et des 

produits.  Ces normes devront être  fédérales   ; 
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- Elaborer et normaliser la classification des produits 

(choix IfII... etc.).Ces normes devront être  fédérales. 
» 

- Elaborer les niveaux de qualité exigés par le marché 

extérieur ou intérieur.  Ce  seront des préf*rences  . 

- Elaborer et normaliser les "minimums techniques" des 
exigences pour les matériaux et produits. Ces normes 

seront de préférence  fédérales • 

- Contribuer aux réunions de normalisation  convoquées 

par AHNT ou INMETRO ; 

L'ordre  ici donné correspond à l'ordre de  priorité,  mais 

ce dernier,   comme le nombre de normes à élaoorer,  doit 

Stre coordonné et justifié par l'INMETRD . 

- Les membres de  ce groupe contribuent aux expertises. 

°»5»  Département  "Diffusion,  information et formation" 

La structure du département et  ses attributions sont  les suivants  : 

0.5.1.  Section  "Diffusion et  formation" 

- Publications.   Contribuer à la création et   rédaction 

des bulletins,   fiches et flashes (un rédacteur   professionnel 

est  indispensable ). 

Les bulletins préférés sont  : 

Bulletin A  (actuel ABQTIC) pour l'industrie du cuir 

Bulletin B (questions d'intérêt général);   statis- 

tiques et quotations,  nouvelles du Brésil 

et du monde,  législation, mode,  prix, etc. 

Bulletin C (produits du cuir et synthétiques) .Piches 

techniques décrivant matériel  pour tannerie, 

chaussure, etc. 

Plashes - des nouvelles brèves sur les travaux du 

centre,   sessions et stages,   formation. 

- Rédaction d'un dictionnaire anglais-portugais-allemand 

et français des termes techniques ; 
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1. 

- Diffusion dos abstracts,  brevMi   ci  normo:   • 

- Coi inj nat;'on de   la   forni;.- í leu do  Um:-. ì>s, i iveaux a voi:  : 

Ministère  do  l'Education,   STI/MIC,  SENAI,   3ENAC,   SENAH, 

PIPMO.  Les écoles  techniques et universités peuvent y 

contribuer en fournissant du matériel  d'enseignement et 

leurs professeurs    ; 

- Contribution aux   cours et  stages. 

0.5.2.  Section "Documentation et  librairie" 

- Gestion d'une librairie  technique avec les ouvrages-clés 

et les revues principales   ; 

- Classification et   indexation des informations.   On conseille 

d'utiliser le  "Thesaurus" des mets-clés   élaboré par le 

CTC de Lyon au service  de  la Communauté  économique 

européenne   (CEE)   pour référencer les  information:: et 

prévoir leur mise   sur ordinateur   ; 

- Création d'une  librairie audio-visuelle  de   formation par 

textes et   films  sonorisés sur les thèmes do   stages et de 

formation des formateurs.  Los thèmes  sont  à traiter selon 

l'ordre de  priorité    ; 

- Traduction,  par employés et  service    payant. 

Directeur scientifique 

Le  directeur scientifique  doit  di rigor les organes suivants  : 

1.1. Département  "Peaux brutes,   protéines" 

1.2. Département  "Tannerie" 

1.3. Département  "Chaussure,   maroquinerie" 

1.4. Département "Synth et i mien,  plarrtiques et  caoutchouc" 

1.5. Département  "lia chine s et   équipements". 

1 • 1 .Département  "Peaux brutes,   protéines" 

Structure  du département  ot   ses  attributions. 

Ì 

1 
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1.1.1.  Section "Peaux brutes,  collagène" 

- Etiquetes,   sondages,   liaison feed-back arec l'organe 

respectif du Ministère de  l'agriculture,   pour lutter 

contre  let?  tiques,   les bornes,  l'application des marque: 

de  feu,  les   égratignures ; 

- Etudes et examens de  la qualité de  base  de  la peau 

(examens histologiques de   la race,   etc.); 

- Organisation de  la lutte pour une  dépouille  sans 

coutelure  on uiilisant des machines brésiliennes avec 

une   équipe  de  dépouilleurs  qui formeront les autres au 

cours de visites successives dans  les frigorifiques  ; 

- Elaboration et  diffusion du meilleur procédé de 

conservation  (salage, antiseptiques,  conservation 

par séchage)   ; 

- Contribution  à l'introduction au Brésil de  la norme 

ISO,   (déjà  citée)  poar la présentation et  la classi- 

fication d<>B  ppjux brutes,   on collaboration avec le 

département   "Contrôle de  la  qualité et examen des 

matériaux"   ; 

- Etudes des  conditions de  commercialisation  (pesées, 

classement   par choix,   réfaction des prix pour défauts), 

en collaboration avec la section  "Calcul"   ; 

- Etudes pour la meilleure valoi^..ation des peaux pour 

changements do profil et de  la répartition des articles 

produits,  en  collaboration avec la  section "Calcul" et 

le département  "Tannerie" ; 

- Recherches pour la valorisation des résidus tannés et 

non tannés et  des sous-produits,  en collaboration avec 

le département  "Contrôle de  la qualité et examen des 

matériaux". 
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1.1.2. Section "Pollution et eaux  résiduaires". 

- Recherches coordonnées avec les organes municipaux. 

1.2. Département  "Tannerie" 

Son attribution générale est de  développer la technologie du cuir. 

La structure  du département et  ses attributions sont les suivantes 

1.2.1.  Section "Procédés et produits" 

- Chercher le meilleur procédé pour les cuirs verts 

(procédés commençant par le   chaulage)  ; 

- Essais de  chaulage   ; 

- Essais de  tannage   ; 

-Essais d'imprégnation et  graissage ¡ 

- Essais de  finissage   ; 

- Es iai'3 de- îidchiries  (évaluation)  ; 

- Etudes sur l'amélioration de  la productivité  ; 

- Etudes des pj-c-tffeas de   db ritrole dans la production  ; 

- Etudes et essais sur les matériaux par leur application  ; 

- Constitution d'un fichier  complet de colorants et étude 

des teintures par melÄfeW^ternairea ;    f^r ^^P ^ 

- Contribution à l'organisation des cours de technologie du 

cuir  ; 

- Contribution aux expertises   ; 

- Contribut^m à la normalisation ; 

- Contrôles des procédés des usine8fsur commande. 

Pendant  ses travaux,  la section se sert des services du 

département  "Contrôle de  la  qualité et examen des 

twtériaux",  de la station d'essais et de l'atelier expé- 

rimental . 

A-/ 
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1.2.2. Section "Station d'esBaJB-tannerie" 

Elle  sert à faire  les premiers essais pour les procédés à 

utiliser ensuite dans 1»atelier expérimental. 

1.2.3. Atelier expérimental 

C'est une petite usine  complète,   capable de mettre en 
p 

oeuvre environ 500 kg de peau brute  (100 m ) 

par jour ielon le programme de  réalisation de  son dépar- 

tement. Les produits devront être  consommés en partie en 

vértecum,  par l'atelier "Chaussure et maroquinerie", et 

par les laboratoires de  contrôle  pour vérifier la 

réussite des essais. Une partie de la production sera 

vendue. 

1.3. Département  "Chaussure,  maroquinerie" 

Son attribution générale est de développer la technologie des 

chaussures.  Pour mettre en évidence l'importance de la chaussure 

"toute  en cuir",  on suggère d'avoir au commencement un dépar- 

tement  séparé pour les produits synthétiques,  plastiques et de 

caoutchouc,  dont les techniques de production sont totalement 

difféœntes.  La plupart des attributions valent,  pourtant,  pour 

braque  département. La structure du département et  ses attri- 

butions  sont les suivantes  : 

1.3.1.   Section "Formes et  construction" 

- Etude et normalisation des formes par : 

- Enquête en masse  sur la forme des pieds brésiliens  ; 

- Prise de  connaissance des études de  forme en Europe 

et aux USA  ; 

- Etude des essais pour la comparaison des formes en bois 

et en plastique   ; 

- Etude  sur les formes à tout interchangeable  ; 

- Problèmes de mesure et  construction des chaussures  ; 
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- Normalisation des outils et accessoires  ; 

- Création de mode  ou influence   sur la mode. 

1.3.2, Section "Techniques de production" 

- Problèmes de modelage   ; 

- Problèmes de phases préparatoires  ; 

- Recherche de techniques nouvelles  } 

- Problèmes de montage   ; 

- Problèmes de  finissage   ; 

- Organisation des essais à porter  ; 

- Etudes de   confort et hygiène   ; 

- Essais de machines (évaluation)   ; 

- Contribution à la normalisation et aux expertises ; 

- Contrôle   des procédés des usines,  sur commande. 

1.3.3. Section "Organisation technique" 

- Problèmes de lay-out  ; 

- Problèmes de dispatching  ; 

- Elaboration des normes des matériaux et de main-d'oeuvre 

pour de    nouveaux procédés   ; 

- Problèmes de productivité en général   ; 

- Contribution \ l'organisation de  cours techniques sur la 

chaussure. 

1.3.4«  Section "Maroquinerie" 

- Elaboration des techniques modernes  ; 

- Essais de machines (évaluation)   ; 

- Enquête et, ensuite, projet pour l'améliorât^« du^îoix 

de  biches ^pour des chaussures aussi). 
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1.3.5«  Atelier experimental 

C'est,  de même,  une  petite  usine   complète  capable  de 

produire  par jour 300 à 400  pairen de  chaussures et 

quelques modèles de  maroquinerie,   en élaborant let; 

matériaux produits par la  tannerie et par le  dépar- 

tement   "Synthétiques  plastique.; et   caoutchouc"   ;   puis  de 

faire  les chaussures pour les essais en fonction de 

l'usage et des matériaux nouveaux. 

1.4.   Département   "Synthétiques,   plastiques et   caoutchouc" 

La  structure  du département et   ses attributions sont  les  suivantes   : 

1.4.1. Section  "Fibres de  cuir et   cellulose" 

- Elaboration et diffusion cit.s  procédés employés pour des 

cuirs reconstitués à base   de   fibres de  cuir et   cellulose 

destinés aux semelles premières,   bouts durs et   contreforts 

1.4.2. Section "Plastiche et   caoutchouc" 

- Recherche  des techniques de   pression et d'infusion  pour 

produire  des semelles,   talons,  etc.,en utilisant   le   PVC, 

le  PU et  le  caoutchouc  ; 

- Enregistrement et définition des territoires où l'uti- 

lisation des matériaux plastiques disponibles sur le 

marché serait  possible,   surtout  dans le but de montrer 

où   ils ne  seront pas applicables   ; 

- Enregistrement et  évaluation des  équipements et  procédés 

sur les marchés extérieur et   intérieur,  dans les  buts 

décrits   ; 

- Contribution h la normalisation   les semelles et  plastiques 

pour d^us.  Les nonnes devront être  fédérales,  en  partie 

préférentielles,  en partie   obligatoires. 

1.5» Département  "Machines et équipements" 

La structure  du département et  ses attributions sont les suivantes : 



- 104 - 

1.5.1. Section genérale  "Machines" 

- Elle  s'occupe des questions  concernant les machines et 

équipements du secteur,  en enregistrant les types 

existants sur les marchés extérieur et intérieur et en 

les classifiant  selon le  prix,   la fiabilité,  la modernité, 

la prouuctivité,  la disponibilité,  la sécurité. 

1.5.2. Section de planification 

- Projets pour de nouvelles solutions concernant les équi- 

pements pour tout le  secteur ainsi que pour les instruments 

de mesure et d'examen des matériaux. 

1.5.3. Section "Atelier" 

-Fabrication de petits outils pour les laboratoires  ; 

- Entretien de l'équipement de  l'institut. 

2.      Directeur administratif 

Il doit  diriger les services suivants   : 

2.1. - Section "Comptabilité et budget du centre" 

2.2. - Département  "Economie c¿ calcul" 

Les attributions de  2.1.  ne doivent pas être détaillées. 

2.2.  Département  "Economia et calcul" 

La structure du département et  ses attributions sont les suivantes  : 

2.2.1.  Section "Economie" 

- Miae en oeuvre d'un système  comptable approprié et 

formation du personnel pour obtenir une plus grande 

précision, et un meilleur contrôle de la trésorerie en 

organisant des  journées d'études   ; 

- Etude de programmes pas se-part out pour le  contrôle 

permanent des stocks de matières premières, de produits 

finis,  le planning de la production ; 

- Analyse des ventes pour connaître rapidement les b«st-«ell«r8| 

réduire les stocks de  qualité inférieure  ; 
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- Analyse des exportations par pays  (formes,  modèles,  couleurs)   ; 

- Propositions,sojt   de vente  de  programmes chez les utilisateurs 

d'un ordinateur,   soit de   travail  à façon des données, 

suivant  ces programme s, avec les  computers du centre   ; 

- Vérification de  la gestion des entreprises    aur commande. 

2.2.2.  Section "Calcul" 

- Assimilation et présentation des données des  sections ou 

départements trr.itant peau brute,  technologie du cuir, 

chaussures,  etc. 

- Organisation des plans des essais comparatifs,  détermination 

de  la taille des échantillons  à étudier  ; 

- Travail  à façon pour les clients avec lesquels un  contrat 

a été passé  ; 

I - Enregistrement des informations et  références   ; 

- Informations  sur l'évolution des systèmes de  computers 

I et mini-computers pour aider les fabricants à choisir 

les matériaux. 

I 3.      Directeur coordinateur des filiales et autres organes extérieurs 

Il est directement   responsable de   ses activités devant  le 

Directeur général.   La  coordination dont   il  est  chargé doit  se   faire 

entre le centre,   ses organes extérieurs et les filiales,  ainsi  qu'entre 

I les filiales e^les autorités de la région en question.  Cette  tâche, 

au commencement das activités du centre,   est une des plus importantes. 

I II doit  coordonner les actions de  six •ot.jplus tard de  sept  filiales, 

(centres régionaux),  d'un centre mobile pour le  cuir,  de deux  centres 

mobiles de la chaussure. 

Pour commencer,  les centres régionaux doivent avoir un petit 

laboratoire avec les appareils indiqués dans l'annexe VI et une  salle 

qui servira pour des réunions,   cours de  formation,  équipée avec le 

matériel et les outils nécessaires au professour pendant les  cours. 

Par ailleurs,  pendant l'organisation des  centres régionaux,il  faudra 

tenir compte des besoins du territoire   concerné. 
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Une attribution importante  des centres régionaux est de  transmettre 

au centre les  informations et de  répartir les  informations et  les 

impulsions du centre   sur leur territoire , 

Le   centre  mobile du cuir et  les deux  centres mobiles de  la 

charussure   sont  des organes qui pourraient  être  très efficaces dans 

les conditions prévalant au Brésil,   compte  tenu de  la dispersion 

générale  des usines  sur le  territoire.   L'équipement de   ces laboratoires 

mobiles peut être   choisi de   façon à faire  beaucoup d'analyses avec peu 

de matériel.  En plus des analyses et  contrôles  faits  sur commande, 

les laboratoires peuvent  servir aussi  à l'eneo ignorai nt  sur place. 

Les organes du Conseil 

Ces organes  sont   composés de membres de  l'Institut,  d'une  part,  et 

des autres  institutions,   d'autre  part.   Ils no  sont  pas  subordonnés à 

l'Institut. 

a)  Les  comissions techniques    ont  ponr rôle d'examiner en détail     les 

ouvrages de   l'Institut.  Elles  reçoivent,   en général,   les  études en 

dernier lieu pour les améliorer à l'aide  -le   leurs  conseils ou 

pour les critiquer en les refusant  éventuellement.  Par la nature 

de leurs activités,  les commissions techniques dépendent du 

directeur scientifique. 

Il pourrait y avoir des  commissions techniques dans les domaines 

suivants  :   peau brute,   tannerie,   chaussure,   maroquinerie,  machines, 

normes et   contrôle,   formation.  Elles  comprendraient  toutes un 

président,   un  secrétaire,  des membres de  la profession corres- 

pondante et  des  représentants du centre  du département  correspondant. 

Les commissions,  en gén'ral,   sent  convoquées deux fois,  pour enaque 

ni9sfci<  i i. traitor : une  fois pour discuter le projet de travail, 

puis,  pour en faire la critique avant la rédaction de l'étade. 
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b) Le  comité de programmation a pour attribution d'examiner et dp 

rectifier le  programme de  recherche  par départements et par sujet 

pour une période définie  (par exemple,  pour un an),  puis,  de 

contrôler la Realisation à la fin de  la période.  Les protocoles 

sont transmis au Conseil  supérieur.  Par la nature de   son acti- 

vité,lo  coTiité dépend du directeur général.   L'activité du comité 

s'étend à tout  le  domaine de la recherche. 

Il  est composé de  représentants do divers    domaineù (peau 

brute,  tannerie,   chaussure,  maroquinerie,  machines,  normes et 

contrôles,   formation)  a'nsi epe  de   représentants du Centre   (directeur 

général,  directeur administratif,  directeur coordinateur,  directeur 

scientifique et  chefs de  département). 
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C.    Appareillage du CNRT 

0.4.    Département  "Contrôle de la qualité et examen des matériaux" 

O.4.I.  Section "Histologie, biologie,  microbiologie et physico- 

chimie . 

Microtome moderne complet 

Microscope  à fluoréscence 

Microscope optique à contraste  de phase 

Metallisation des échantillons pour microscopie électronique 

- Microscope type 3003 

Calorimètre  à absorpxion 

Calorimètre  à re flexion 

Speet rophotomet ref Beckmann IR et UV 

Microscope  électronique 

Chromatographe phase gaseuse 

Dérivâtographe 

Détermination automatique des acides protéiniques 

Labo isotope 

0.4.2. Analyse  chimique classique 

20 m de paillasses murales  (dont 2 postes avec hottes 

d'extraction des vapeurs) avec dosserets étagères et  caissons 

de fluides. 

10 m de paillasses centrales doubles avec étagères 

centrales et  caissons de  fluides 

1 table à balances 

1 pompe à vide,New-Speedevac 03 AI 3452912 

Moulin Wiley pour broyer le  cuir 3375E70 Standard n°  3 

2 balances,Mettler HP 31 

1 trébuchet,Mettler PIGON 

3 étuves ventilées,Heraens UT 5042 

2 fours à moufflesjHeraens KR 70 

2 bains-marie à niveau constant, 8 trous,Prolabo 0248302 

1 agitateur rotatif 8 postes,Perrin 
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4 rampes électriques chauffantes à 3 postes,  verre et 

technique 

1 appareil pour déminéraliser l'eau avec un alambic pour 

la distiller 

1 chaîne  de titrage potentiométrique   Radiometer :     pH 

mètre,   titrage automatique, enregistreur, autoburette, dispo- 
sitif de  titrage TTA3,   3  électrodes de   référence K?11, 

2 électrodes de sulfure  F12125, 2 électrodes d'argent. 

1 analyseur d'oxygène  dissous Fieldeab de Beckmann 

Verrerie  et petit matériel pour 2 ans 

Calculateurs de poche 

2 pHmètres portatifs,   2  psychromètres portatifs. 

0.4.3. Physico-mécanique 

1 presse  à d é couper, Be rand STPA-60 

1 dynamomètre , Inst rom  R/1122 

1 lastomètre ,Perrin 

3 flexomètres,Bally 

1 appareil de frottement   sec - numide, VESLIC 

1 pénétromètre Perrin 4  postes ' 

1 abra8imètre, Lhomargy LLS01 

1 refendeuse, Bérand 83  S 

1 appareil de frottement  à chaud, Perrin 

1 loupe  binoculaire avec  lampe incorporée 6 Leitz + 1 

plaque  chauffante 400 x 610, Servirei 

2 xénotest,Hanau 

1 éclairage lumière de   jour, Gaurrein 

1 perméabilimètre ETC, Renaud électronique 

10 emporte-pièce s rectangulaires, 6  ronds et   1  carré 

1 emporte-pièce de forme   spéciale,   1   couteau découpage 

des éprouvettes 16,2 mm 

I 
I 
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Fournitures diverses 

Petit matériel  de mécanique 

2 chronomètres avec support 

5 dessinateurs avec sels 

2 mesureurs d'épaisseur,  2 paires de   ciseaux,  1  sécateur, 

* béchers,  pipettes 

1  pennéomètre   1   poste   Bally 

1  ribomètre  semelle DIN 53516 APOI,   Ste Mestra 

1  balance à densité B001   (o,4 à 1,7)»Lhomargy 

1 perceuse  pour emporte-pièce  rotatif 
1 duromètre   Shore   A 

2 balances dû précision PA63 ot H31,Mettler 

2 étuves 0"T 50-42,Heraens 

1 appareil  de Mattia  16 postes,Perrin 
1 lampe UV CTC 

1  formographe pointu CTC,Perrin 

1 mouton pendule   (action répétée sur talon et semelle), Perrin 

1 enceinte  réfrigérée  pour flexomètre  au froid CTC 
1 presse à afficher 

1 viscosimètre.Brookfield RTV,  support  Beckmann 

1 pistolet,Thalosso pour colle thermofusible,  Onfroy 

1 thermomètre digital à piles 

12 kubelka 

1 thermobalance  infra-rouge 

1 Q-mètre,  mesure E-tg 2 

1  chambre à ambiance avec module du froid    et huuidimètre  CTC 

6 mâchoires différentes pour les mesures de  chaussure, 
Technoimpex 

1 conductibilimètre thermique,Dynatach 

1 cryostat KC 25,   type P5 Sofranie 

1 porosimètrc  à mercure modèle 901-1 

Climatisation du laboratoire 

Paillasses et tables,  chaises,  calculateurs de poche 

Détenninateur de  l'adhésion des films  (Tchécoslovaquie) 

« 
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0.5. 

1.2. 

1  plant ographe 

1   fer à repasser avec  contrôle de  température 

Echelle  dea bleun et   gris 

Appareil  à contrôler les fils de  couture  Technoimpex 

1  piltester Technoimpex 

Département   "Diffusion,   information et  formation" 

0.5.1.  Section  "Diffusion at   formation" 

1   salle  de  réunion avec équipement audio-visuoi pou- dix 
personnes au plus 

matériel audio-visuel,   projecteurs,   écrans »caméras 

0.5.2.  Section documentation et librairie 

1   salle  de  librairie  avec rayonnages 

1   fichier pour des  firhes perforées,   perforateur 

Département  tannerie 

1.2.2.  Section d'essais pour la tannerie 

10 feulons de verre  et acier inox avec régulateurs de 

température et variateurs de vitesse,   type  Sando.".,   Puisse 

PHmètre  digital,Jenway type  3030 

1 balance Mettler et   1  trébuchet Mettler P163 et II31 

3 burettes et verrerie  courante 

2 becs Bunsen 

5 mètres de paillasses avec évier 

Stockage  à l'abri de  l'humidité des produits chimiques 

1  petit  pistolet  à main avec ventilation 

1  grande  table d'examen 

1  éclairage lumière  du jour,  Gamain 

1.2.3. Atelier expérimental  pour le  cuir 

8 foulons en bois pour essais, vitesse  variable pour 

100 kg tripe ou 50 kg de rayé, Valero 
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foulon bois 2 x  2 m;  2 vitesses avec tempovariateur 

0 CV pour 1  000 kg tripe 

3 couflreuses bois pour 100 kg 

échauleuse pour bande s et petites peaux en 2100, Mercier M3 

refendnuae,  Lamiatic K6  I85O 

essoreuse  à cylindre pour cuirs, Turner,UK n°   284 en ?700 

essoreuse à cylindre pour cuirs,Turner,     RFA,       I8OO n°  503 

machine  à ensorer-étirer pour cuirs Etir AS,Mercier en 24OO 

machine à étirer pour petites peaux Etir As l800tMercier 

séchoir statique pour déshumidifications»SADT,   10 CV 

séchoir sous vi'le TTH»Turner A  1222-1,  3200 x  I8OO 

machina  à assouplir,Molissa  (Tchécoslovaquie) 

machine  à effleurer 600,Aletti 

machine  à effleurer en  1300 mm bouts ouverts,   Turner 558 

dépoussiereuse  I8OO»Turner 631   TA 

presse   I5OO x  100,3VIT ou Turner 600 ou 623 Automatic 

2 cabines pistolet à main 3000 x   I5OO x I6OO 

lisseuse  pneumatique »RIAT pour cuir 

lisseuse  pneumatique pour reptiles 

mac line à mesurer, Oletraplan SJNOR 

machine  à marquer à aiguille »Turner 637 

4 pigesjTurner Germany en  i/io mm 

Chevalets en bois 

2 transporteurs élévateurs à main 

18 cuves en acier inox pour alimenter les foulons 

1 balanoe-100 kg,   120 kg,   1-2 kg à 0,1  g avec 6OO g de '„F.re 

1 bacule-2 tonnes 

1 mesureur d'humidité, KPM 

1  thermo balance  infra rouge 

1  cuve de  réduction pour liqueur de chrome,  bois plombé, 

avec hotte  d'évacuation de vapeurs et agitateur 

Cuves de  stockage des liqueurs diverses 

1  foulon inox 3 segmenta lîiat pour 20 à 3S kg de rayé 

1  Hagspiel  pour 550 kg deraye,  avec programmateur 

M 
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I 
I 
I 
I 

1.3.1. Formes et  construction des chaussures 

Mesureur optique,  équipement  complet,  Karl Zeiss',  Zena 

Mesureur d'espace et  contourographe,  TOehnoimpex 

Tables,  ustensiles de dessin,  petits outils 

1.3.5»  Atelier expérimental  chaussure,  maroquinerie 

1 pistolet à main 

1 machine  à parer 

1 machine  à  refendre 

2 machines à couper, Tochnoimpex 

7 machines à coudre à plat,  noeud simpl   , Pfaff 

4 machines à coudre à plat,  noeud double,  Pfaff 

2 machiies à coudre zig-zag,  Pfaff 

4 machines à échantillonner après couture 

1 machine  à coi idre les bordures remplies 

1 machine  à sertir lea oeillets de  lacet 

2 machines à insérer les boutons 

1 machine  à redresser les  coutures 

2 machines à remplier les bordages 
ii 

1 bande  complète de montage  Schon 

Out ilif-' pour imprimer les  contours 

1 machine pour perforation pour dessus 

Outils pour couper les dessus 

Outil » pour couper les dessous 

Equipement  poar essais à haute  fréquence 

Petit laboratoire pour essais de  finissage 

2.2.    Département "Economie et calcul" 

2.2.2.   Section "Calcul" 

1  salle de  calcati 

1  ordinateur ou miniordinateur à choisir dans la gamme   IHJ 

Hewlett  Packard ou Teohnoimpex 

1  calculateur analogique  avec écran et  traceur de 

graphiques   compatible avec !• ordinateur ci-dessus. 

A 
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Annexe XI 

STAGES IE FORMATION 

Avant de partir en stage    en Europe,  il serait  souhaitable pour 

certaines personnes de   se préparer en visitant des entreprises brési- 

liennes, grandes et  moyennes (abattoirs,  tanneries,  usines de chaussures). 

Usines de 
Abattoirs        Tanneries      chaussures 

N° de  référence 
de la liste Stages ou visites 
du personnel 

6 

7 

8 

12 

13 

50 

52 

Stage  en usine 

Visite : 20 entreprises x 

3 mois 

1  mois 3 mois 

x 

X 

T>TO Semaines 

8 13 

1 13 

En Argentine 

Lutte contre  les parasites (avec la PAO) 

Buenos Aires — Méthodologie documentaire 

Au Brésil 

12 

H 

Î5 à 24 

53 à 66 

35 à 38 

Au CENAPOR,  formation par l'audio-visuel 

Cours de perfectionnement, plans  statistiques d'essais 

Utilisation des  statistiques en  contrôle 

Formation complémentaire de  coloriste  (Sandoz,   Ciba, 
Geigy, Nayer,   Basf...) pour,  en même temps,  connaître 
les colorants employés par les tanneurs au Brésil. 

Stages (sous  contrôle de Plorianopolis)  chez les 
fabricants de  machines et industriels les uti- 
lisant. Début   de   construction du  fichier matériel. 
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En Belgique 
( français) 

N° Semaines 

^ 6 Gestion des entreprises 

11 6 

13 35 

15 13 

5 16 

6 16 

7 16 

8 9 

10 16 

11 13 

25 16 

27 16 

34 16 

39 16 

78 

79 

80 

16 

16 

16 

En Espagne 

Zaragoza Analyse  chimique   instrumentale 

Madrid Direction de  la production 

Barcelone Contrôle et  gestion de  la quai i té-Tanno rie 

En France 

Lyon - CTC 

(français  ou anglais) 

Fonctionnement  du centre   : peaux brutes,  protéines 

Fonctionnement  du centre   :  cuir,   tannerie 

Fonctionnement  du centre   :  chaussures,   normalisation, 
confort. 

Conservation des peaux brutes,   normes de  commer- 
cialisation. 

Etudes de  la  chaussure,  normalisation,   confort, 
contrôles. 

Analyse instrumentale - Histologie 

Etude des  contrôles chimiques et physiques 

Contrôles des procédés en tannerie.  Contrôles des 
eaux résiduelles 

Traitement  des eaux résiduelles et des déchets 

Contrôles physiques de  cuir et   chaussure. Etude 
du confort. 

Formation dépouillement et conservation avec voyage 
en France 

Formation dépouillement et conservation avec voyage 
en France 

Formation dépouillement et conservation avec voyaœ 
en France 
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Paris 
(français) 

N° Sa-naine s 

9 6 ACTIM-AFNOR 

10 10 ii          H 

27 7 it          it 

35 3 Centre de 
perfectionnement 

37 3 it 

38 3 M 

39 7 ACTIM-AFNOR 

Contrôle de la qualité et normalisati 
lisation 

Formation à la normalisation 

Contrôle de la qualité et norma- 
lisation 

Nuisances acoustiques 

Contrôle de la qualité et norma- 
lisation 

En Hongrie 
(allemand tou anglais) 

Ecrire à TESCO Po    Box  101      H    1054      BUDAPEST 

26 16 

27 9 

39 9 

Contrôles,  colles,   caoutchouc, 
PVC,  PV,  etc. 

Analyses,  colles,   caoutchouc, 
PVC,  PV, etc. 

Contrôles  :  chaussures,   cuir et 
synthétique 

En Italie 

12 

13 

50 

85 

12 Turin (anglais) 

12 

10 

(français) 

(anglais, 
français ou 
Espagnol) 

L'audio-visiuel pour aider la 
technologie 

Traitement des données par 
ordinateurs 

Promotion des exportations 

26 /Vigevano (anglais) Cours de modélisme 
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N° 
36 

Aux Pays-Bas 
(Anglais) 

Senaines 
22 Contrôle de  la qualité  industrielle 

En République démocratique d'Allemagne 
(Allemand) 

7 

10 

39 

40 

13 Weissenfels 

13 

13 

13 Karl Marx 
Stadt 

Technologie  de  la chaussure 

11    » 11 

Contrôle des matériaux pour la 
chaussure 

Lay-out des usines de   chaussure 

5 

7 

71 

En République  fédérale d'Allemagne 
(Allfciiand ou anglais) 

4 

9 

13 

Heidelberg 

Pirmasens 

Protéines 

Construction et contrôle de  la 
chaussure 

Construction et  contrôle  de  la 
chaussure 

Au Royaume-Uni 
(Anglais) 

52 Leeds 

12 

15 

35 

36 

37 

38 

37 

1 Londre s 

8 Northampton 

10 Bedford 

10 Manchester 

10 11 

10 M 

13 Northampton 

Fabrication du cuir et  organi- 
sation des essais 

Formation des formateurs 

Cours intensif sur le tannage 
végétal 

Word  Study 

Fabrication de chaussures 
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75 26 Dans le pays,  après 
entente avec la 
branche anglaise 
de   IHAITIS 

Formation des contrôleurs de 
la  qualité des peaux brutes. 

76 26 ii 

77 26 " 

78 6 Northampton 

79 6 »i 

80 6 ti 

85 26 Leicester 

En Suède 
(Anglais) 

Dépouillement et  conservation 

(Polytechnic)   "Design Center" 

9 9 

0 9 

En Tchécoslovaquie 
(Anglais) 

Contrôle  de  la quai it< 

H       H       H 

40 11 Institut Te; Production do  chaussures,   gestion 

En URSS 
(Anglais) 

10 16 Moscou Organisation de  systèmes de 
normalisation 

Il y a ci-dessus 30 voyages prévus en Europe,  pour une durée totale de 
781  domaines  (19. ans et  six mois à 40 semaines/an).   Le   coût   total  peut varier 

entre 250 et 450 000 dollars,   suivant les  conditions de  financement. 
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Annexe    XII 

GCVILOTS  D'ETÎ'AIICLErEïiT 

LISTE   DE  riiIOFîITES 

Tannorio 

Qualité de   la peau brute 

Défauts extérieurs (dt? s  à   :   l, i que s,  vers,   gale, 

égratigniires,  marques de   fe i,  dépouille  défectueuse) 

Défauts  de   conservation   (veines,   cuirs   oreux,   etc) 

Mauvaise   qualité do  la   peau  (défauts  dans  le   grain, 

la  répartition de  l'épaisseur,   rides,   etc) 

Aspect   économique non étudié 

Productivitó 

Planning d'avancement 

Etude  dos postes 

Choix des machines 

Lay-out 

Entretien dos machines existantes 

Qualité des machines  (surtout  brésiliennes) 

Contrôle  de   la  qualité 

Qualité   non homogène  dans   une  môme  usine   duo 

au manque   de   contrôle  de   la   fabrication et   du 

produit   fini 

Absence   de normes homologuées et,   par conséquent, 

impossibilité de  produire   un  cuir   lo  même   qualité 

capable   do   satisfaire   à  uno   demande   importante   d'un 

chausseur  (plus do   10  000  pairos,   par exemple ) 

T 

T     I 

I.   1 

I.   2 

I.   3 

I. 4 

T     II 

II.   1 

II.   2 

II.  3 

II. 4 

T     III 

T     IV 

T     V 

V.   1 

V.   2 
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I 
I 

Activité syndicaliste T    VI 

Cas du cuir,  manque d'initiative  de  la branche VI.   2 

Cas de  la peau brute VI.   3 

Industrie de  la  chaussure CH 

Management aux niveaux supérieur et  technique CH I 

Manque de  techniciens chefs d'usine I.   1 

Managers  surchargés de travail I.  2 

Planification I,  3 

Questions de  qualité I,  4 

Facteurs des dépenses I.   5 

Qualité du cuir CH    II 

Etude des procédés CH    III 

Déroulement du procédé interrompu III.   1 

La précision nécessaire au montage n'est pas exigée III.  2 

Dans les procédés,   certaines activités ne  sont  pas III.   3 

très perfectionnées 

Finissage  insuffisant III.  4 

Productivité CH    IV 

Déséquilibre dans l'équipement IV.   1 

Lay-out  inadéquat   ;  bandes mal  utilisées IV.   2 

Contrôle du procédé IV.   3 

Transport IV.  4 

Contrôle de la qualité CH V 

Absence de contrôle dans la fabrication V. 1 

Ignorance des niveaux de qualité exigés 

Sur le marché extérieur V. 2 

Sur le marché intérieur V. 3 
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I 
I 
I 
I 

Activité syndicaliste CH   VI 

Pas de vue générale de  la situation sur le VI.  1 

marché mondial 

Commandes peu importantes et non groupées VI.  2 

Activité dans les domaines de la statistique et de 

l'évaluation dans toutes les branches CH    VII 

Manque d'orientation du gouvernement pour VII.  1 

encourager l'industrie 

Absence de moyens pour amener les petits fabricants 

? reconnaître la similitude de  leurs intérêts VII. 2 

nationaux 

Manque d'orientation dans les entreprises pour VII.  3 

décider des investissements. 

Activité concernant l'évaluation des déchets et 

la suppression de la pollution CH    VIII 
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Annexe    XIII 

REFERENCES ET OUVRAGES CONSULTES 

Departamento Nacional  do  Produçao Animal  - Brasilia   1975 

(República Federativa do  Brasil-Ministerio da Agricultura) 

Possibilidades da Capriñocui tura e  Ovinicultura do Nordeste 

Banco do Nordeste  do Brasil  SA  Departamento de 

Estudos Económicos do Nordeste   (ETENE) 

Divisao de Agricultura 

Fortaleza - Ceará Janeiro   1974 

Oportunidades de  Investimento no Nordeste 

Industria de   Couro e  Peles 

Banco do Nordeste do  Brasil  SA - SEPLAN - SUDENE 

Septembre   1975 

A Industria de Carnes em Minas Gérais 

INDI Maio  1975 

Plano de  Desenvolvimento do INDI para o período 75 - 79 

Couro e  Calcados - Minas Gérais 

y 
A Industria de Couros e  calcados no Estado Da Paraíba 

Diagnostico Setorial 

Joao Possoa - Paraíba De^embro  1973 

Curtume  - Aproveitamento de   Sub produtos 

MIC/STI - Projeto 23.03.03. 1974 

Cadastro Industrial do Estado do Ceará 

»973/1974 
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Sistema de  Informaçao estatística para a industria nacional de   couros 

IBCCA,  boletim de   informaçoes  1,   2,   3 

Emblasamento Estatistico 

MIC 1973 

•v v 

Produçao e vendas de  Calcados do Brasil e Participaçao do  Hio 

Grande do Sul 

IDCCA      décembre       1975       non public 

Pernambuco Industriai   SUIEIIE    Projetos Aproveitados 

Até Ita sembro   1974 

DIPER - Companhia de   Dosonvolvimento  industriai de   Pernambuco 

The  State of Pernambuco - Export Directory  1973 

flesenha Seme strial  - Empresas    que  solicitaram colaboraçao finance ira 

à SUDENE      Estado da  Bahia    -    até julho 1975 

EMO - Catalogue des machines 

Cursos de pos - graduaçao Brasil   1974 - 3 volumes 

Producto de  Calcados no  RG3     I974 

Projeto 03-02-03    Elaboraçao de normas técnicas em Calcados Nacionais 

Escola Técnica de  Curtimento - SENAI 

Description des cours - pas de date 

Escola Técnica de  Calcados - 3ENAI 

Description des cours - pas de date 



- 148 - 

Feevale    Université Libre Novo Hamburgo 

Projetos de Cursos para o 

Curso de Pormaçao de  Tecnologo de  producalo de  calcados e  couros 

Avalise da Industria de  Transformaçao de  Santa Catarina 

Florianopolis  1° de  setembro de   1975 

(fondation du FATMA) 

Pundaçao  CENAPOR Relatorio 74 

Centro Tecnologico UF3C 

Potencialidade de Assessoramento e  Pesquisa 

Décembre,   1974 

Aperçu des moyens de  formation pour le  développement  industriel 

4ème    édition 30-09-1975 

UNIDO    - Po Box 707 A   1011   Vienna,   Austria 

Industrias de  Couro.  Projetos aprovados pela 3UDAM 

Industrias de   calcado confecçoes e artefatos de  couro 

Projetos aprovados pela   3JDENE 

Rebanho bovino,  abates e estimativa do  seu desfrute e expansao 

1958/1973      FIBGE - Censo Agropecuario geral de   I95O,   I960 e  1970 

Bovinos,   Abate,   Capacidade  de abato,   resfriamonto e ostocagem de  carne, 

Atual e  futura dos principáis frigorificos do  pais. 

Banco Central  do Brasil  - GEOHI   I974 

Ftelaçao dos Estabelecimentos habilita loa a exportar.   Lista Geral. 

Ministerio da Agricultura - DIPOA   197^ 

i 
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Plano Nacional de desenvolvimento da produçao de  carnes e  leite. 

1e parte  - Regionalizaçào. Min.  da Agricultura - SUPLAN 

Distrituiçao Geográfica das Industrias de  couros,   calcados e  afins. 

IBCCA    1975 

Cortumes e  Calcados do Brasil.  Lista gerai. IBCCA    1975 

.  t **> 
Analise da distribuiçao no mundo brasileiro de  calcados o ariefatos 
de couro IBCCA 1973 

LCO A industria de  calcados da Ouanabara.  Diagnostic 

PIEGA - Rio de  Janeiro  1971   (Wilson Vieira Passos) 

*  . 
Glossario de padrees británicos de  termos de  couro. MIC 

Pro jeto de lei da Cámara N°   I09 de   W;5 

Apéndice C. Medidas de desenvolvimento tecnologico 

Min. da Agricultura  1975 

Conselho de desenvolvimento industrial. Objetivo, Mecánica de  Funcio- 
namento. DEPEC/SENIC      1975 

Pesquisa Cortumos.  Questionario.    Convenio BDNG,  INDI,  CEAS 

AssistSncia tècnica  :  ABOTIC    I976 

Agevole. Projetos de  cursos para a formaçao de técnicos de produçao 
Couro e    Calcados 

Escola tecnica de curtimento SENAI.  Verificai) das principáis 

propriedades fisico-mecânicas da sola nacional 
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Escola técnica do calcado.  Curso técnico do  calcado     1975 

Protocolo de acordo  SEMI,   CTC,   Lyon.   29 do maio do   1975 

Estatuto do  IBCGA  (Projeto) MIC.  Accessoria Jurídica.     1975 

Pro jeto de   implantaçao do Centro Nacional  de  pesquisa de  gado de   corte 

EMBRAPA       1975 

Fundos o  programas de  Pinanciamento  197^•  Volumes  I o   II. 

Banco  Central  do  Brasil, 

0 momento do traballio.   Campo Grande.  Prospecto     I976 

Registro Genealogico,   resumo estatistico.  Min.  da Agriculture,   1974 

II  Plano Nacional  de   Desonvolvimonto  (1975/1979) 

Healizaçoes cm crédito  industrial e   scrviços básicos.  Pinanciamento 

Industrial e de   serviços básicos.  Banco do Nordeste  do Brasil     1975. 

: 
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