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RESUME

Ce document analyse la demande et I'offre de qualité ainsi que les dispositifs de
gestion de la qualité au sein de la filiere « caoutchouc naturel » des Philippines. |l met
en évidence la coexistence de trois dispositifs paralléles :

- la standardisation, dans le cadre des dispositifs d'intégration verticale mis en place
par les entreprises d'origine américaine ;
- le noviciat, dans des relations de sous-traitances mises en place par les entreprises

japonaises ;
- enfin la confiance, au sein des réseaux d'origine chinoise.

En conclusion ce travail remet en cause la pertinence du systéme de classification
fondé sur le standard international de I'lSO.

Mots-clefs : caoutchouc naturel, Philippines, qualité, filiere, standard international.
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INTRODUCTION

La partie pratique de cette €tude s'est déroulée du 8 Avril au 29 Juillet 1996 aux
Philippines. J'étais accueillie par 1'University of Southern Mindanao (USM), le centre
national de recherche sur le caoutchouc et plus précisément par ['Institute for
Development, Economics and Management (IDEM), 'un des départements de 'USM.

Cette étude a recu le soutien financier de ' Ambassade de France aux Philippines.

L'USM est localisée a Kabacan, au centre de 1'lle de Mindanao et sur l'axe routier
Cotabato-Davao (carte 1).

Un laboratoire de contrédle de la qualité du caoutchouc naturel, le Philippine
Rubber Testing Center (PRTC) est installé dans les locaux de 'USM depuis 1993. Il est
l'aboutissement de la coopération entre le Centre de coopération internationale en recherche
agronomique pour le développement (CIRAD) et les autorités philippines.

L'IDEM est en relation étroite avec le Centre National d'Etudes Agronomiques en
Régions Chaudes (CNEARC) et le département Formation du CIRAD depuis 1994. L'objectif
de cette coopération est de rénover le systéme d'éducation donné aux étudiants de 1'IDEM par
un échange entre enseignants-chercheurs du CNEARC, du CIRAD et de I'IDEM. De plus,
chaque année 2 étudiants frangais sont accueillis 2 'USM pour la durée d'un stage, en
partenariat avec des étudiants philippins de 'IDEM et sous la couverture d'un maitre de
stage, enseignant-chercheur de I'IDEM. Je faisais partie de ces étudiants.






CHAPITRE 1

La PROBLEMATIQUE de I'ETUDE







CHAPITRE 1 : LA PROBLEMATIQUE DE L'ETUDE

L LE POSITIONNEMENT GENERAL DE L'ETUDE

1. La mise en place du Philippine Rubber Testing Center
(PRTC)

Dans leur rapport de mission-bilan écrit en 1995, Messieurs H. de LIVONNIERE et H.
OMONT font le constat suivant. "La production du caoutchouc naturel aux Philippines reste
trop diversifiée. Il n'existe pas aux Philippines de schéma national de spécifications
techniques" ...comme il en existe en Thailande, en Indonésie et en Malaisie...." En 1992, il n'y
avait pas de laboratoire." Pourtant, il est dit plus t6t dans le méme rapport que "quelques
plantations ont un laboratoire de spécifications techniques. D'autres, si le besoin s'en fait
sentir sous-traitent avec les laboratoires de Sime Darby a Manille".

D'autre part toujours d'apres le méme rapport, le caoutchouc consommé localement est
vendu de gré a gré : " l'industrie s'en contente pour le moment mais la mise en place de
normes de qualité totale dans les manufactures imposera bientét plus de rigueur au niveau du
processing' et du contréle de qualité”. Enfin, plus loin il est dit qu'"ume certaine
rationalisation des qualités est nécessaire et la généralisation de la production de granulés
recompactés spécifiés techniquement souhaitable".

Le rapport conclue sur les objectifs du PRTC qui sont de mieux connaitre la valeur
technique du caoutchouc en analysant les qualités existantes et en mettant progressivement en
place un schéma de spécifications reconnu sur le plan national et international.

En 1992, les Philippines se dotent d'un projet de développement a long terme du
caoutchouc et de son industrie. Le Philippine Council for Agricultural forestry and natural
ressources Research and Development (PCCARD) a la charge de ce projet de développement,
appelé Rubber Industry Master Plan (RIMP).

_ Le PCCARD fait alors le constat suivant. Dans les pays traditionnellement producteurs
de caoutchouc, la croissance de la production est modérée, alors que la demande mondiale est
en augmentation. Il existe une opportunité pour les Philippines de trouver des débouchés
onéreux dans le caoutchouc. Le caoutchouc offre un revenu au planteur deux fois supérieur au
revenu offert par le riz ou le mais (ALCALA, 1994). Le RIMP a pour objectif essentiel
d'accélérer I'expansion des plantations en hévéa ainsi que celle des usines de caoutchouc. Ses
objectifs sont aussi les suivants :

* améliorer l'industrie locale par des équipements et machines accrédités a la norme
internationale

* améliorer le controle de la qualité du caoutchouc sec griace a un laboratoire

* aider les transformateurs a produire des biens de qualité pour étre plus compétitifs vis a vis
des pays voisins asiatiques

* améliorer l'environnement en utilisant les hévéas comme especes de reforestation.

1 5 5 3 3 g 5
Nous appellerons le processing, usinage dans la suite de ce texte. Ceci correspond a la transformation du
caoutchouc humide en caoutchouc sec.




Dans les termes de référence de la coopération CIRAD-PCCARD, il est dit que
"Improving rubber quality and quality consistency are major stages on the road towards
hevea development in the Philippine, as they govern the competitivness of its manufacturing
industry and the rubber produced for export. The improvement will depend on cropping
practices (particularly harvesting), factory processing and the implementation of quality
specifications and control. It is essential to create a standard of quality for Philippine
rubber."

La convention signée entre le PCCARD-Philippine Industrial Crops Research
Institute (PICRI) et le CIRAD-Institut de Recherche sur le CAoutchouc (IRCA)' en 1992
a fait le lien entre une volonté du gouvernement philippin de dynamiser le secteur du
caoutchouc naturel et 1'aide technique que pouvait amener le CIRAD. Dans cette convention,
le CIRAD s'était engagé a fournir :

* du matériel et un véhicule nécessaires pour faire fonctionner le laboratoire de
contréle de la qualité (PRTC) installé a I'USM. Le cofit du laboratoire était de 1 230 000 de
Francs, financé pour 1 120 000 francs par la coopération frangaise, 100 000 francs par 'USM
et 10 000 francs par le PCCARD (de LIVONNIERE et OMONT, 1995).

* un appui technique.

Ce projet était financé par le Trésor Frangais. Il s'est terminé en 1995.

En conclusion, le PRTC si il ne répond pas aux besoins actuels des industriels, a
été mis en place dans I'hypothése ou il y répondrait plus tard. De plus, il est fait allusion
au fait que les Philippines n'aient pas de standard alors que "60% des ventes de caoutchouc
naturel sont effectuées sur spécification techniques ".

2. Le constat d'échec du PRTC

Le nombre d'échantillons testés par le PRTC augmentent mais ils proviennent de
moins en moins de sources différentes, comme le montre le tableau ci-dessous :

Années 1993 1994 1995 1996
(Janvier a Juillet)
Nombre d'échantillons testés 278 1147 3944 1241
Nombre d'usiniers qui envoient 28 22 14 3
des échantillons

Source : PRTC

Cette chute drastique du nombre d'usiniers intéressés par la certification s'explique
par 2 éléments.
* D'abord, le PRTC a cessé en 1995 de démarcher les usiniers et de collecter lui-méme les
échantillons. La moitié des usiniers (14 sur 28) n'a alors pas fait la démarche d'apporter les
échantillons au PRTC.
* Ensuite, le nombre a encore diminué depuis que les tests sont payants.

'L'IRCA est devenu une composante du département Cultures Pérennes (CP) du CIRAD.



Année 1996 Janvier | Février | Mars | Auvril Mai Juin | Juillet
Nombre d'échantillons testés 822 303 76 17 9 0 14
Source : PRTC

En Auvril 1996, le PRTC a taxé le test ISO 2000 & 60 Pesos par balle. Or il faut que 4
balles soient testées pour que le test soit accordé, soit un coiit de 240 Pesos/test'. Le prix du
test est donc beaucoup moins cher que celui pratiqué par les laboratoires de Goodyear, évalué
a 500 pesos/test. Pourtant, les usiniers ont été¢ largement découragé. En Mai seulement 9
échantillons ont été testés et plus aucun en Juin.

En 1995, 73% des échantillons testés provenaient de la méme compagnie. C'est
toujours cette compagnie qui totalise 97% du total des échantillons en 1996. Cette compagnie
utilise les tests pour l'exportation.

Ce probléme de sous-utilisation du laboratoire avait déja été signalé lors de la mission-

bilan des Messieurs H. de LIVONNIERE et H. OMONT (1995). Les usiniers s'étaient alors
plaints de la quantité trop grande de caoutchouc (600g par échantillon) qui était prélevé pour
effectuer le test. En outre, "certains usiniers estiment bien vendre leur caoutchouc sans
certificat. Cela est sans doute vrai mais le prix est-il vraiment rémunérateur ?" posent les
mémes de LIVONNIERE et OMONT (1995).
Ils concluent alors sur la nécessité d'une politique de recherche de la qualité¢ des Philippines
pour contrer a la faiblesse du volume produit. Le PRTC peut étre un appui pour vendre sur
des niches de marché (adhésif...) plus rémunératrices pour les usiniers et les planteurs.
Ils proposent que l'association des industriels de caoutchouc, le Philippine Rubber Industry
Association (PRIA) soit partie prenante dans un dynamisme du secteur caoutchouc en
sollicitant beaucoup plus le laboratoire.

II. L'OBJECTIF DE CETTE ETUDE

Le PRTC délivre un certificat de contréle de la qualité. Il utilise pour cela la norme
ISO 2000. Depuis l'installation du PRTC en 1993, de moins en moins d'usiniers semblent
intéressés par ce type de résultat méme lorsque les tests étaient gratuits. Depuis que le
contrdle est payant, seul un usinier est encore prét a payer un test de qualité.

Cela veut-il dire pour autant que les usiniers ne se soucient pas de la qualité de
leur caoutchouc. Messieurs de LIVONNIERE et OMONT (1995) suggerent que les usiniers
peuvent "bien" vendre le caoutchouc sans certificat.

Cela veut-il dire pour autant que les utilisateurs du caoutchouc, a savoir les
industriels, ne se soucient pas de la qualité ?

Une seconde alternative est de faire I'hypothese que les usiniers et les industriels ont
d'autres moyens que le standard délivré par le PRTC, pour gérer la qualité.

Nous chercherons donc a comprendre comment la qualité du caoutchouc
naturel est gérée par l'ensemble des acteurs économiques qui interviennent sur le
caoutchouc.

'Le test est valable pour un lot de 1 tonne.




III. REVUE DE LA LITTERATURE SUR LA QUALITE DU
CAOUTCHOUC NATUREL AUX PHILIPPINES

Le seul document qui traite de la qualité du caoutchouc naturel aux Philippines
est le rapport d'une réunion entre chercheurs et acteurs privés a 1'USM en 1994 (National
Rubber Consultative meeting on Quality Control and Quality Practices, 1994). Ce document
est composé d'une succession de 8 articles dont 5 sont €crits par des chercheurs philippins sur
le caoutchouc naturel et 3 par des usiniers philippins.
Les articles écrits par les chercheurs sont trés techniques. Ils présentent la norme ISO 2000,
le RIMP, l'influence des systémes de saignée sur les propriétés du caoutchouc, les problémes
des paysans ...
Les 3 articles écrits par les usiniers font I'état des lieux d'une qualité qui n'est pas prise en
compte. Ils citent par exemple, le manque de discrimination de la qualité de la part des
acheteurs et les problémes de "triche" sur le poids (caoutchouc mélangé a des pierres,
feuilles...) qu'ils rencontrent. L'un des usiniers met en avant 2 problémes principaux des
usiniers : les dépenses en énergie et en main d'oeuvre, et la faible différence de prix entre le
caoutchouc usiné et le caoutchouc exporté humide.
Le secteur industriel est trés absent dans cette réflexion.

Ce document m'a été utile pour dégrossir les aspects techniques du caoutchouc.

Une série de 2 articles du PDCB Bank écrit en 1994 contrebalance les lacunes sur le
secteur industriel du document précédent. Ces articles offrent un panorama général sur
I'industrie du caoutchouc aux Philippines et son évolution historique. Ils s'appuient sur un
grand nombre de données, qui m'ont été fort utile mais reste néanmoins trés descriptif. Le
deuxiéme article conclue sur des propositions dans lesquelles I'amélioration de la
technologie a la fois des usiniers et des industriels a un rle important a jouer.

Le document (DY ef al., 1995) qui m'a été le plus utile, bien qu'il ne traite pas de la
qualité du caoutchouc naturel en tant que telle, est une étude financée par 1'United States
Agency for International Aid (USAID) en 1995 et commandée par I'Agricultural Policy
Research and Advocacy Assistance Program (APRAAP).

L'objectif de cette étude était d'avoir une vue générale sur la filiére du caoutchouc naturel
aux Philippines. Une grande place est faite aux coopératives. A l'issue de cette étude 100
millions de pesos ont été attribués par I'USAID pour un programme de replantation de 3000
ha. Cet argent sera distribué & 3 coopératives des 3 provinces les plus productives en
caoutchouc de Mindanao.

L'étude a été menée par un groupe d'experts et de professionnels sous la coordination de M.
DY, directeur de 1'Institute of Agribusiness Development and Policy, University of Asia and
Pacific, Manille. Chaque expert avait & sa charge une partie de I'étude.

Ce document est trés fourni en données générales sur le caoutchouc naturel et le caoutchouc
synthétique aux Philippines et dans le Monde. Les industries utilisatrices du caoutchouc sont
trés peu présentes. Par contre, le stade de I'usinage est trés bien analysé. Cette partie a été
écrite par un usinier qui a a sa charge la construction et la gestion de 2 usines. Il est de plus
l'ancien chef de production d'un grand domaine américain.



IV. LE CADRE THEORIQUE

D'une part, on peut supposer que des industriels qui ont des activités différentes, aient
également des stratégies différentes. Ainsi un industriel de pneumatique n'a pas les mémes
besoins en caoutchouc naturel que celui qui fabrique des chaussures ou des tétines pour
biberons.

D'autre part, face a l'éloignement entre les centres de production du caoutchouc
(Mindanao) et les centres de consommation du caoutchouc (Manille), et au probleme de
diffusion de l'information que cela implique, les attentes des industriels de Manille
rencontrent-elles les pratiques des usiniers de Mindanao ?

Qu'est-ce donc que la qualité ? C'est I'objet de la deuxiéme partie de répondre a
cette question.

Dans I'hypothése ou les échanges se font sur le marché, le prix est l'indicateur de la
qualité. Au vu des multiples définitions de la qualit¢ démontrées dans la partie II, des
institutions ont mis en place des normes qui harmonisent les définitions sur la qualité et
rendent le marché plus efficace. La Qualité est vue comme un standard, imposé de
I'extérieur. Ceci fait 1'objet de la troisiéme partie et nous utiliserons l'approche
néoclassique.

Il existe des cas ou le fonctionnement du marché se fait mal malgré 1'imposition d'une
norme de qualité (par exemple, la norme du PRTC est inadaptée aux industriels locaux). Des
organisations se chargent alors de faire se rencontrer des demandes de qualités. La Qualité
est vue comme une convention issue des acteurs. Ceci est 1'objet de la quatriéme partie.
Nous utiliserons, pour ce propos, la théorie néo-institutionnaliste qui traite de 1'organisation
en tant que hiérarchie, la théorie du contrat et les nouvelles réflexions des
conventionnalistes sur la confiance vue comme un moyen d'éviter la hiérarchie et le contrat.

Nous verrons ces organisations essentiellement sous I'angle qualité bien que d'autres
éléments leur conférent une supériorité vis a vis du marché.

V. LA METHODOLOGIE

La méthodologie a constitu€ en une bibliographie avant d'enquéter sur le terrain (figure

1).

1. Sources orales et sources écrites

La bibliographie sur l'agronomie du caoutchouc naturel est volumineuse puisque
I'hévéa, en tant que culture d'exportation, a fait I'objet de nombreuses études d'abord des
chercheurs de 1TFC' puis par les chercheurs du CIRAD-CP. De plus le vocabulaire technique
utilisé, le fait qu'il existe encore des zones d'ombre sur la qualité du caoutchouc, m'ont rendu

'IFC : Institut Frangais du Caoutchouc
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l'approche du caoutchouc difficile. Heureusement des entretiens avec des chercheurs du
CIRAD (technologues et agro-économistes), ont aidé ma compréhension.

La coopération CIRAD-USM a abouti a plusieurs missions d'expertises portant sur
l'agronomie de I'hévéa (variétés, phytopathologie) ainsi que sur les conditions économiques et
foncieres des petits planteurs d'hévéa. Ces documents ont fourni une base 4 ma connaissance
du caoutchouc naturel aux Philippines.

Dans le méme temps, j'ai mené des recherches sur les théories qui traitent de la qualité.

Sur le terrain, il m'était facile de rencontrer des chercheurs de 'USM et du PRTC et de
visiter les plantations d'hévéa et la petite unité de transformations installées au sein de
l'université.

Ces différentes sources écrites et orales m'ont permis de formuler une premiére
problématique et des questionnaires.

2. Le déroulement de l'enquéte terrain

a)  Larégion d'enquéte
L'enquéte terrain s'est déroulée essentiellement 8 Mindanao et 8 Manille.

En effet, Mindanao, 1'lle du Sud, bénéficie de conditions idéales pour la culture de
I'hévéa (Hevea brasiliensis), alors que dans le reste du pays la fréquence des typhons rends
impossible 1'exploitation de 1'hévéa. Les atouts de Mindanao sont les suivants :

* une 1le 4 1'abri des typhons

* une localisation entre le 5° et le 10° de lattitude nord de 1'équateur. En effet, les
zones de plantation de 1'hévéa se situent le plus souvent a 10° de lattitude de part et d'autre de
I'équateur et bénéficient d'une température supérieure a 24-28°C, et d'une distribution des
plu1es réguliéres et comprises entre 1 800 mm et 2 000 mm/an (DY et al., 1995).

: * une disponibilit€ en terre (la densité moyenne de Mindanao est de 155 hab./km2
contre 257 hab./km2 a Luzon).

* un ancien front pionnier sur piémont et montagne comme dans 1'Arakan Valley, au
pied du Mont Apo (point culminant des Philippines & 2 955 m). La culture de I'hévéa
s'accommode bien de ces zones puisque les conditions les plus favorables pour une plantation
est une situation 2 600 m au dessus du niveau de la mer et sur un sol bien drainé (DY et al.,
1995).

Davao est la seconde ville du pays ainsi que le centre industriel de Mindanao : une
trentaine de petites usines de produits en caoutchouc naturel y sont installées. C'est aussi le
port d'exportations du caoutchouc humide vers la Malaisie et du caoutchouc sec vers Manille.
A l'autre bout de 1'ille, Zamboanga City est le pendant de Davao pour le caoutchouc, mais a
une moindre échelle.

A une quarantaine de kilomeétres de Kabacan qui abrite 'USM, Makilala est le centre
d'usinage du caoutchouc humide de la province de North Cotabato. Situé dans l'ancienne
ceinture des plantations d'hévéa, Makilala accueille 10 usines de transformation du



Acteurs Producteurs | Commergants Usiniers Exportateurs de |  Industriels Commergants Institutions
de Mindanao caoutchouc de Manille
humide
PHASE 1 1 1et3 2 2et4 4 Toutes
CHOIX *localisation *localisation *exhaustivité quasi *rencontres *noms donnés *type de
pour Makilala exhaustivité avec PRIA par les données
*noms donnés | *noms donnés industriels ou
par étudiants par les *voir les *rencontres usiniers *influence sur la
frangais producteurs | particularités de informelles qualité
précédents Zamboanga del
*exhaustivité Sur *type
*date pour Antipas | (production de d'industrie, type
d'installation latex concentré, de
*coopérative/ | pratiques des communauté,
individuel planteurs) type de
technologie
DIFFICULTES Aucune Aucune Aucune Aucune sauf | Difficultés dues | Difficultés dues Aucune
indisponibilité | a la méfiance a la méfiance
Nbre d'enquétés 11 15 14 2sur3 10 7 14

Tableau 1 : Le choix des enquétés




caoutchouc humide en caoutchouc sec', utilisé ensuite par les industries de produits en
caoutchouc, tels que les pneus ou les semelles de chaussures. Kabacan est aussi a proximité de
I'Arakan Valley qui constitue la nouvelle ceinture d'hévéa.

Manille est le centre des affaires politiques, administratives, commerciales et
industrielles. Environ 300 industries installées 2 Manille utilisent du caoutchouc naturel,
selon mes estimations, dont 63 sont membres du PRIA?

b)  Ladémarche

Ma démarche s'est organisée en fonction :

* de la filiére du caoutchouc naturel. Mon objectif était de rencontrer les agents de la filiére
avec la plus grande représentativité possible, en terme de diversité et de nombre, ainsi que les
institutions qui encadraient la filiere (banque, transport ...).

* des lieux d'enquétes. En effet, la circulation est rendue difficile par le manque
d'infrastructure routiére & Mindanao (ainsi, le trajet USM-Ipil a duré 2 jours et une nuit) et
I'éclatement des Philippines en 7 100 iles. Pour cette raison et parce que je n'avais pas été
introduite aux industriels de Cebu, j'ai choisi de ne pas enquéter cette ile, bien que l'industrie y
soit trés dynamique.

Mes enquétes se sont déroulées en 4 phases (figure 1 et tableau 1).

La premiére semaine de mon arrivée, j'ai pu prendre des contacts 8 Manille avec les
membres du PRIA. Des cartes de visite et des lettre de recommandations de la part de
chercheurs du CIRAD m'ont introduit dans le milieu sino-philippin de la capitale. J'ai pu
visiter 2 industriels, mais de maniére trés formelle. L'un de ces entretiens s'est passé
essentiellement en Chinois !

Les enquétes de la premiére phase ont ét€ menées en partenariat avec 2 étudiants
philippins et avec le soutien d'un questionnaire que nous avions préparé. Ce questionnaire
nous a été trés utile pour mener réellement ces enquétes a 3, chacun pouvant suivre le
déroulement de l'enquéte. Nous avons préféré enquéter, durant cette premiére phase, des
usiniers de caoutchouc granulé de petite taille ou produisant des crépes et réserver les usiniers
de grande taille a des questions plus pertinentes en fin de parcours.

Grace a ces premicres enquétes, j'ai obtenu les noms, adresses de petits industriels sur
Davao et d'exportateurs de caoutchouc humide. Ceci m'a permis de les enquéter lors de la
deuxiéme phase.

La derniére phase s'est déroulée a Manille et avec le soutien d'un chercheur de 'USM

pendant une semaine. Plusieurs difficultés sont apparues :
* la pénétration dans le milieu chinois de Manille. En effet, ma stratégie a été de mener de
front des rencontres formelles préparées par la présidente du PRIA et des rencontres
informelles (i.e. de ma propre démarche) pour équilibrer les réponses. Ces rencontres
informelles ont été fructueuses aupres des opposants au PRIA (qu'ils soient membres ou non)
et j'ai pu utilisé la mésentente pour étre mieux appréciée.

'Ces usines produisent du caoutchouc sec sous forme de crépes (crépes pales et crépes brunes) et sous forme de
caoutchouc granulé recompacté spécifié techniquement TSR (Technically Specified Rubber).

*L'article du PDCP Bank (1994) parle de plus de 150 industries, en dehors de l'industrie des pneumatiques, qui
consomment du caoutchouc naturel en 1988. Selon mes enquétes, ce nombre aurait donc doublé.



Lors des rencontres formelles, on m'a souvent donné le role que je n'avais pas, pensant
transmettre par mon intermédiaire, un message a I'Ambassade de France. La France ayant déja
apporté son soutien a la construction du PRTC, il lui était demandé d'autres aides (programme
de replantation...).

* quelque soit le type de rencontres, j'ai du souvent essuyé des refus ou des rendez-vous
manqués ! tant la méfiance était grande. Je n'ai pu visité que 3 usines appartenant a des
chinois, 3 usines appartenant & des philippins et des usines appartenant & des compagnies
étrangéres. Ces dernieres m'ont fourni un accueil trés chaleureux : il m'était évidemment plus
facile de rencontrer les responsables de Michelin.

* les enquétes dans les zones économiques spéciales ont été difficiles en raison de leur
éloignement de Manille. De plus, les responsables des compagnies étrangéres récemment
installées dans ces zones ne parlaient pas tous l'anglais.
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La FILIERE du CAOUTCHOUC NATUREL aux PHILIPPINES

Cette partie a pour but de présenter rapidement la filiére du caoutchouc naturel aux
Philippines et les différents acteurs qui interviennent dans la production, le commerce ou
l'utilisation du caoutchouc. Le role de chaque acteur sera repris par la suite. Il s'agit
seulement ici de donner une vue générale de la filiére et le vocabulaire spécifique qui
s'applique au caoutchouc naturel.

La filiére du caoutchouc naturel aux Philippines est récente, si on la compare a celle du
riz. En 1950, la production de caoutchouc sec était seulement de 1 300 tonnes par an et les
surfaces plantées en hévéa représentaient 3 400 hectares (Annexe 1). Elle a presque doublé
entre 1982 et 1984. En 1994, les surfaces plantées en hévéa de 89 610 hectares (Annexe 1),
produisent 178 477 tonnes de latex', soit 67 152 tonnes de caoutchouc sec selon d'autres
sources (tableau 2). La province de North Cotabato’ arrive en téte de la production de
caoutchouc naturel avec 27 900 tonnes de caoutchouc sec produits en 1994 (tableau 2).

PRODUCTION Part de chaque

en tonnes province

par MOIS par AN
TOTAL 5596 67 152 100%
North Cotabato 2325 27 900 41.5%
Zamboanga del Sur 1340 16 080 30%
Bukidnon 700 8 400 12.5%
Agusan del Sur 481 5772 8.5%
Davao del Sur 300 3600 5.4%
Basilan 300 3 600 5.4%
Cagayan de Oro 150 1 800 2.7%
City

Source : DY et al., 1995
Tableau 2 : La production en caoutchouc sec de Mindanao en 1994

La filiére est décrite en figure 2.

La production

La réforme agraire’ a démantelé les grandes sociétés de plantation et les plantations
d'hévéas de taille moyenne. Ainsi les petits propriétaires (surface plantée<10 ha) sont les
leaders de la production et représentent 90% des planteurs d'hévéa. Ils occupent 50% de la
surface plantée. Une classe de propriétaires moyens, dont les surfaces sont comprises
entre 10 et 100 ha représente 10% des planteurs pour une surface qui correspond a 40% de la

! Le latex est le résultat de la saignée de I'hévéa.

’La province est une délimitation administrative qui correspond a nos départements frangais.

3La réforme agraire est appelé la Comprehensive Agrarian Reform Program (CARP). Elle a été mise en place en
1988.
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Figure 2 : Les acteurs de la filiere du caoutchouc naturel aux Philippines en 1996

Source : enquétes
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surface totale. Enfin 10 coopératives ont pris possession des terres des anciens grands
domaines. Elles occupent 9 000 ha environ, soit 10% de la surface plantée (Annexe 2).

* ]es petits propriétaires individuels. L'hévéa fait partie d'un systéme de culture diversifié.
I1 est parfois cultivé en culture intercalaire avec d'autres cultures. D'aprés BAUTISTA', 70%
du revenu des petits planteurs provient d'autres sources que du caoutchouc. Les petits
planteurs emploient une main d'oeuvre familiale. Ils tendent & maximiser les rendements et
l'apport de travail par hectare en augmentant les fréquences de saignée (GOUYON et OLIVA,
1993).

Apres la saignée, le latex s'écoule jusque dans une noix de coco accrochée a I'arbre (Annexe
3). La coagulation du latex se fait dans ce récipient, soit naturellement, soit par l'utilisation
d'un coagulant. Le latex coagulé dans un récipient est appelé fonds de tasse. Il contient du
caoutchouc naturel, de I'eau et des éléments non-caoutchouc. La teneur en caoutchouc est
mentionnée dans le terme de Dry Rubber Content (DRC). Le latex frais (c'est-a-dire non-
coagulé) a une DRC de 33% en moyenne.

Le petit planteur stocke les fonds de tasse, sous différentes formes que nous verrons plus tard,
pendant une semaine & un mois.

Nous appellerons dans la suite caoutchouc humide toutes les formes de stockage et donc de
commercialisation, sans distinction, utilisées par le planteur.

* les propriétaires moyens. Ces propriétaires ont souvent une autre activité que celle de
paysan telle que le commerce, 1'usinage ... Une partie de leur propriété est cultivée en riz ou en
mais par des métayers (GOUYON et OLIVA, 1993). Ces propriétaires utilisent de la main
d'oeuvre salariée, rémunérée au tiers de la récolte.

Ils ont cherché & acquérir de la terre mais la réforme agraire leur a couper le pas. D'aprés nos
enquétes, les plantations de ces proprié€taires sont constituées de 2 blocs : l'un est déja
productif (4gé de 10 & 22 ans), 'autre est encore improductif (4gé de 1 a 7 ans). Ils ne
peuvent donc plus ni agrandir leurs propriétés, ni planter. Ces planteurs cherchent alors a
conserver leurs arbres le plus longtemps possible par des pratiques soigneuses tant dans le
systeme de culture que dans la saignée.

Ils ont mis en place dans les années 70 et 80 de petites unités de transformation du
caoutchouc en feuilles (Ribbed Smoked Sheet : RSS). Ces petites unités ont disparu (Annexe
4). Certains planteurs se sont reconvertis dans la production de crépes mais la plupart ont
abandonné la fonction de transformation.

* Jes coopératives. Elles peuvent étre équipées en matériel de transformation du caoutchouc
naturel. Mais dans la plupart des cas, elles vendent le caoutchouc sous forme humide.

La commercialisation

Le planteur vend sa production de caoutchouc humide soit 2 un commerg¢ant soit
directement 2 un usinier. Dans les 2 cas, un démarcheur, rémunéré & la commission par le
commerg¢ant ou l'usinier, intervient pour gérer l'enlévement et la pesée du caoutchouc ainsi
que la rémunération du planteur.
Les commergants sont soit des agents individuels soit des coopératives de commercialisation.
Ces dernieres ne sont pas engagées dans la plantation mais seulement dans 1'écoulement de la

'cité par GOUYON et OLIVA (1993).
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production de leurs membres (elles sont différentes des précédentes). Les commergants sont
équipés de camions pour collecter le caoutchouc chez le paysan et le livrer & un usinier. Leur
fonction est d'accumuler les petits volumes des planteurs. Par conséquent, ils stockent le
caoutchouc humide pendant au moins une semaine et bénéficient d'une remontée de la DRC'.
Dans la figure 2, nous.avons tracé une fléche a partir des commergants jusque vers le
marché d'exportation. Il s'agit de caoutchouc exporté en Malaisie sous forme humide.

L'usinage

L'usinier est le dernier acteur économique de la filiere, bas¢ a Mindanao. Le
caoutchouc humide est nettoyé et séché lors du processus d'usinage pour I'amener a preés
de 100% de DRC. Les différents processus d'usinage et de séchage aménent différents types
de caoutchouc sec. Nous appellerons caoutchouc sec le produit usiné quelque soit sa forme.

Le caoutchouc humide peut étre étiré jusqu'a former une crépe, puis séché a l'air libre
pendant 15 jours et parfois fumé. On obtient ainsi des crépes pales et des crépes bruns
suivant que le caoutchouc humide soit du latex frais (crépes pales) ou du latex coagulé et agé
(crépes brunes) (Annexe 3). Une trentaine ou plus d'usiniers produisent des crépes pour une
production de 7 000 tonnes en 1994 (figure 3) (Annexe 4).

La deuxiéme forme de caoutchouc sec qui est présente aux Philippines est le
caoutchouc granulé. Il s'agit d'un caoutchouc émietté et séché pendant 4 heures dans un
séchoir qui fonctionne au fuel. 19 usiniers produisent du caoutchouc granulé pour une
production estimée a 60 000 tonnes en 1994
Le caoutchouc granulé est commercialisé sous forme de bloc compact alors que les crépes
sont simplement roulées et pressées.

Les usiniers, qu'ils fabriquent des crépes ou du caoutchouc granulé, ont trés souvent
leur propre plantation mais ils s'approvisionnent aussi a I'extérieur.

Nous avons distingué dans la figure 2 les usiniers intégrés de ceux qui ne le sont pas
(Annexe 4).

Les usiniers qui n'ont pas de branche commerciale 2 Manille, c'est-a-dire les 4/5
des usiniers, vendent aux autres usiniers ou a des courtiers installés a Manille. Les courtiers
sont rémunérés a la commission et s'occupent de recevoir le caoutchouc & Manille et de le
livrer a son destinataire. Quelques usines sont implantées dans les grandes villes de Mindanao
(Davao, Zamboanga City) et sont approvisionnées par ces usiniers.

Les usiniers intégrés fournissent eux-mémes les utilisateurs du caoutchouc sec. Les
usiniers ont une fonction de transport de la marchandise des zones de production vers les
zones de consommation. N'oublions pas que les Philippines sont une archipel et que
Mindanao est I'ile la plus éloignée de Manille. Les usiniers ont aussi un role de stockage a
Mindanao mais plus souvent 2 Manille. En effet, du mois de Février jusqu'au mois d'Avril, la
production est plus faible pour des raisons écologiques. Les usiniers intégrés stockent en
Décembre pour parer a cette baisse de production.

'Avec le stockage, les fonds de tasse deviennent plus riches en caoutchouc en pourcentage (cf. tableau 18).
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Figure 3 : La filiére du caoutchouc naturel aux Philippines en volume en 1994
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La transformation du caoutchouc en produit fini

Le caoutchouc naturel philippin est destiné principalement a la consommation locale.
Dans les années 70 et 80, 90% du caoutchouc est utilisé par l'industrie locale (Annexe 2). En
1994, la consommation locale a été estimée a 75% de la production (figure 3).

L'industrie locale et a l'étranger, qui utilise le caoutchouc naturel philippin sera
caractérisée dans la partie suivante, en méme temps que l'on étudiera les exigences de cette
industrie en terme de qualité.

D'apres la distribution des marges le long de la filiére (en excluant la transformation)
(tableau 3), le marché d'exportation est plus rémunérateur que le marché local. La marge du
commercant et de 1'usinier intégré qui livre au marché local, est inférieure a 10% du prix.
Meéme si ceci n'est qu'un exemple, on pourra voir plus loin, que les marges sont faibles et la
rémunération vient d'un grand volume.
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A

TYPE d'ACTEUR DATE de LIEU PRIX de la TYPE de DEPENSES | COUTS REMUNERATION
la VENTE VENTE : (enKg/ (en Kg/caoutchouc sec)
I caoutchouc sec)
PLANTEUR 20 Mai Arakan 10.5 P/Kg de : 1/3 pour le saigneur
individuel 1996 Valley | caoutchouc humide i 243 pour te prapyidrive
Démarcheur 20 Mai Arakan i 0.40
1996 Valley :
COMMERCANT 27 Mai Arakan 22 P/Kg de MO + Transport | 0.15 0.5
1996 Valley caoutchouc sec | plgntation->magasin |
USINIER Intégré 27 Juin 96 | Makilala Usinage . 25243
Transport : 0.25
Arakan V.- Makilala |
Transport { 0.25
Matkilala=>Davao | .
MO [ 0.1
pour le marché local |4 Juillet 96 | Manille 28.16 P/Kg de Bdteau ! 0.75 1.8a2.3
caoutchouc sec Davao=> Manille :
(MO incluse) !
pour le  marché|4 Juillet 96 | Taiwan 32.16 P/Kg de Bdteau | 0.35 4.1 2 4.6
d'exportation caoutchouc sec Davao->Manille |
Bateau a l'export | 2.08
(en moyenne) |

Source : enquétes
Légende :

MO : Main d'Oeuvre
L'exemple est le suivant : le planteur vend sa production le 20 Mai 1996 a Antipas dans I'Arakan Valley (la DRC est de 50%). Le démarcheur est rémunéré par une

commission de 0.20 pesos par Kg de caoutchouc humide. Le commergant installé & Antipas ne vend sa collecte qu'une semaine apres, lorsque la DRC est passée a 55%. Il fait
usiné le caoutchouc chez un usinier de Makilala et vend ensuite le caoutchouc usiné au Kilo sec (c'est du caoutchouc granulé). L'usinier travaille pour sa maison-mére qui se
charge d'écouler le caoutchouc & Manille ou a I'exportation.

1 FF =4 a 5 Pesos philippin 1 US$ =25.5 a 36 Pesos philippin

Tableau 3 : Un exemple de distribution des marges dans la filiére du caoutchouc naturel aux Philippines

!4x0.025 =0.1






CHAPITRE 2

Des DEFINITIONS de la QUALITE MULTIPLES




INDUSTRIE VOLUME

par MOIS

Pneus motos et bicyclette 500 6 000
Pneu rechapé 100 1200
Tuyaux et rouleaux 150 1 800
Eléments de voitures 100 - 1200
Tapis roulant 70 840

Boite de batterie 40 480

Autres 190 2280

Source variées
Chaussures et sandales exclues la production des zones PEZA.

Tableau 4 : La consommation domestique des Philippines en caoutchouc naturel en 1994
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CHAPITRE 2 : DES DEFINITIONS DE LA QUALITE
MULTIPLES

L. LES EXIGENCES DE QUALITE DE L'INDUSTRIE
DOMESTIQUE

50 000 articles industriels utilisent du caoutchouc naturel (National Rubber
Consultative meeting on Quality Control and Quality Practices, 1994)

Dans cette grande diversité, l'industrie des pneumatiques arrivent en téte des
consommateurs de caoutchouc naturel aux Philippines, avec 47% de la consommation
nationale en 1994 (tableau 4). L'industrie des chaussures et des sandales vient juste derriére
avec 39% de la consommation. Dans cette étude, nous parlerons aussi de l'industrie des
produits moulés. Elle fabrique des piéces destinées aux machines industrielles telles que des
bagues, des joints, des tuyaux ... ou des piéces automobiles de petite taille. Elle ne consomme
que 13% du caoutchouc naturel destiné au marché local.

Une caractéristique commune a ce secteur industriel est l'obsolescence de son

équipement productif. Les machines sont anciennes ; les techniques sont simples et manuelles.
Méme dans les usines de pneus, qui bénéficient d'investissements étrangers, on est trés loin
des techniques des pays industrialisés, telles que les définissaient H. de LIVONNIERE en
1993b : "l'automatisation des étapes de la mise en oeuvre' et du pilotage des machines par
ordinateur qui reposent sur la rigoureuse régularité des matiéres premieres d'un lot a
l'autre".
Le concept de qualité totale, codifié dans la série des normes ISO 9000 est bien loin d'étre en
vigueur aux Philippines. Selon I'un de nos enquétés, ['amélioration de la qualité du produit fini
passe d'abord par l'amélioration de la qualité technologique de la production. Il lui faudrait
importer des équipements d'origine thailandaise ou italienne, qui sont réputés étre les
meilleurs pour la fabrication de semelles de chaussures.

En conclusion, le mauvais équipement est la contrainte majeure des industriels.
Avec cette contrainte, les industriels exigent de leur matiéres premiéres, dont le caoutchouc
naturel, une qualité spécifique selon le type du produit fini qu'ils fabriquent.

En utilisant le terme de qualité, nous nous référons a la définition de la qualité
donnée par 1'Association Fran¢aise de NORmalisation (AFNOR)® qui est la suivante : "la
qualité est l'aptitude d'un bien ou d'un service a satisfaire les besoins (exprimés ou potentiels)
des utilisateurs". NICOLAS et VALCESCHINI (1993) ajoute qu'"il n'y a pas de définition de
la qualité possible "in abstracto", c'est-a-dire indépendante des acteurs économiques qui
fournissent un produit et des acteurs économiques qui l'achétent et ['utilisent."

Dans cette partie, nous nous attacherons a comprendre les exigences en terme de
qualité des industriels (ceux qui l'achétent) et des usiniers (ceux qui le fournissent).

'La mise en oeuvre signifie la fabrication d'un produit en caoutchouc (il s'agit ici d'un pneu).
*cité par NICOLAS et VALCESCHINI (1993)
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1. L'industrie des pneumatiques : une concurrence sur les
colits de production

Si I'équipement des usiniers est si rustique, d'ou vient le fait, alors, que Goodyear ait
recu en 1994 la une norme internationale ISO 9002 et que d'une fagon générale, les industries

des pneumatiques soient un peu mieux loties que les autres en ce qui concerne leurs
équipements ?

a)  Les Américains, pionniers de l'industrie pneumatique
aux Philippines

11 faut remonter pour cela un peu dans I'histoire du caoutchouc naturel (Encadré 1).

Encadré 1 : Histoire rapide du caoutchouc naturel et du pneumatique

Suite au plan Stevenson, les entreprises américaines partirent en quéte de terres pour
créer leurs propres plantations et rompre leur dépendance vis a vis des anglais. Ils
s'intéresserent aux Philippines, qu'ils avaient achetés aux espagnols pour 20 millions de US$ a
la suite de la guerre menée contre 'Espagne a propos de Cuba (SERIER, 1993). En 1928,
Goodyear installa la premiére grande plantation d'hévéas a Mindanao, dans la province de
Zamboanga del Sur. Il fut suivi par Goodrich.

Ce n'est qu'apres la deuxieme guerre mondiale que ces mémes entreprises installérent a
Manille' des usines de pneus. Avant cette date, les pneus étaient importés des USA. La loi
philippine impose alors aux usines de s'approvisionner localement en caoutchouc sec. Ainsi,
Firestone ouvrit une plantation dans la province de North Cotabato en méme temps que son

'Clest Sime Darby qui gére la plantation de Goodrich a partir des années 60. L'usine de pneu qui y est associé
porte donc le nom de Sime Darby. En 1984, Sime Darby rachéte 66% des actions de Goodrich-Philippines, ce
qui lui donne le droit d'exploiter la marque Goodrich en échange de royalties et d'une convention technique.
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usine a Manille (1957). Les usines de pneus se ravitaillérent donc aupres de leurs plantations
respectives, en caoutchouc sec de type RSS'. Lors du développement dans les années 70-80
du caoutchouc granulé, elles modernisérent leurs équipements grace aux capitaux des grandes
compagnies dont elles faisaient parties. Il reste que la base de I'équipement de ces usines de
pneu date de l'année de leur installation et la modernisation est restée limitée. Il faut 15
minutes a un ouvrier pour mettre en forme un pneu BIAS. D'abord orienté sur le marché local,
la production de pneus est aussi exportée vers les autres pays asiatiques (Annexe 5).

Outre Goodyear et Michelin Siam Filipino (MSF)’ qui sont d'anciennes usines
américaines, il existe 5 autres usines de pneus (automobile, motocyclette et bicyclette)
appartenant a des sino-philippins mais dont la technologie et la capacité¢ de production sont
bien inférieures aux autres.

Déja 2 propriétaires des 3 industriels pionniers (Firestone et Sime Darby), ont quitté
les Philippines, a cause, entre autres choses, des importations en masse de pneus étrangers que
nous allons évoquer tout de suite.

b)  Des importations de pneumatiques qui bouleversent
les stratégies

En 1991, la presse prévoyait une diminution des imi)ortations de pneumatiques en
raison de la crise du marché automobile aux Philippines. Goodyear augmentait du méme
coup ses exportations vers le Japon et le Moyen-Orient (Agribusiness Papers, 1991).

La situation s'inverse a partir de 1991 et le déclin des exportations de pneus-auto continue
jusqu'en 1993 (36.5% des exportations de tous les types de pneus en-1991, seulement 12.6%
en 1992 et 1.7% en 1993) (PDCP Bank, 1994) (Annexe 5).

La Tires Manufacturers Association of the Philippine (TMAP) dénonce
réguliérement dans les journaux des importations de pneus & bas prix en masse (ex : Gadjah-
Tungal, marque indonésienne) qui concurrence l'industrie locale. Elle soupgonne une
complicité entre les douanes et les importateurs pour sous-évaluer la valeur des
importations de pneus en provenance du Japon. Les importateurs dénoncent, en réponse, la
pratique de dumping des industriels locaux vis a vis des marques importées (Industry
Monitor, Mai 1995).

Les pneus importés occupent une part croissante du marché de pneus philippin depuis
1992, soit 36.8% en 1994 et 47% en 1995 (Annexe 5). Malgré des taxes a l'importation qui
s'‘élevent a 30% (Annexe 6), les prix des pneus importés restent de 5% a 15% inférieurs
aux prix des pneus fabriqués localement (Annexe 5).

On comprend alors facilement pourquoi I'objectif principal des industries locales est
de diminuer leur colit de production pour pouvoir concurrencer les importations et se
maintenir sur le marché domestique. Ceci est d'autant plus important que des compagnies de

'RSS : Ribbed Smoked Sheet
*MSF a racheté l'usine de Firestone
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pneu cherchent a s'installer aux Philippines, comme Cheng Shin', qui est par ailleurs le
fabricant le plus compétitif actuellement au niveau des prix (Annexe 5).

Pour atteindre cet objectif, les industriels locaux vont jouer entre autre, sur les
substitutions possibles entre caoutchouc naturel et caoutchouc synthétique dans la
composition du pneu, et sur la qualité du caoutchouc naturel.

c¢)  Les substitutions entre caoutchouc synthétique et
caoutchouc naturel

La composition d'un pneumatique en 1996 a bien changé depuis l'invention de Dunlop.
Elle intégre maintenant jusqu'a 85% du caoutchouc synthétique pour le pneu tourisme. Le
caoutchouc synthétique est le grand concurrent du caoutchouc naturel.

Le pneu fabriqué actuellement aux Philippines offre une combinaison de tout type de
caoutchouc : naturel, synthétique et spéciaux (Encadré 2).

Encadré 2 : Histoire rapide de la concurrence entre le caoutchouc naturel et le caoutchouc
synthétique

Le caoutchouc synthétique est importé du Japon, de Taiwan ou de la Corée du Sud
vers les Philippines. Les usines de pneus américaines de Manille se fournissent en caoutchouc
synthétique aupres de leurs centrales d'achats basées aux Etats-Unis.

Le caoutchouc synthétique est utilis€ pur pour des piéces trés dures comme le
talon (figure 4). Inversement, le caoutchouc naturel est utilisé pur pour des piéces qui
requierent une grande souplesse ... (tableau 6) comme les flancs. En fait, les piéces qui
peuvent faire I'objet de substitution sont rares, en raison des propriétés de chacun des

'Cheng Shin Philippine Industry corporation (CSPI) est une compagnie taiwanaise. Elle fabrique 75 millions de
pneus par an a Taiwan (Industry Monitor, Octobre 1994).

22



Caoutchouc Naturel Caoutchouc Synthétique
Avantages *faible échauffement interne au | *résistance a l'usure (abrasion)
techniques roulement
*résistance aux frottements *propriétés plus réguliéres et
*résistances a la propagation des prévisibles
entrailles
*collant de confection!
*résistance a cru?
Avantages *colit de production faible
économiques *production indépendante des
facteurs climatiques
*produit dans les pays
consommateurs?
*concentration verticale*

Source : enquétes, SERIER (1993), de LIVONNIERE (1995)

Tableau 5 : Les avantages techniques et économiques pour l'industrie du pneumatique du
caoutchouc naturel et du caoutchouc synthétique

l. Bande de roulement. 5. Plis. .

2. Flanc
3 6. Carcasse.
i. ;I:'glbol:, accrochage. 7. Zone dccﬂexion
. 2 8. Ceinture, ou nay d’
. g . B ; ppe. d'armature.
IG. 45. Schéma descriptif, du pneumatique d‘aprés |a

norme NFT 40-201.

Source : CASI (1988)

Figure 4 : Les différentes parties qui forment un pneu

lutile pour assembler les différentes parties du pneu.

2rigidité suffisante pour ne pas se déformer avant la vulcanisation

3donc a proximité du fabricant qui utilise le caoutchouc synthétique

4le caoutchouc synthétique est produit par les industries du pneu elles-mémes
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Les Piéces du Pneu % CN/CS % CN/CS
dans un pneu | dans un pneu | Substitution
NOM EXIGENCES TOURISME CAMION CN/CS ?
lourd
Carcasse 60% CN 80% CN NON
40% CS 20% CS
Talon trés dur car accroché a lajante | 100% CS 100% CS NON
Ceinture Pneu radial :
renforcement de la zone de 100% CN
contact avec le sol pour 100% CN NON
apporter une rigidité Pneu BIAS :
supplémentaire 60% CN
40% CS
Flanc *souplesse mais résistance aux
flexions répétées (virages) 100% CN 100% CN NON
*résistance aux déchirures
*résistance au vieillissement
Bande de *résistance a l'usure 10420% CN | 802a90% CN
roulement | *adaptation au type de sol,de | 80 490% CS | 10a20% CS (010) 1
climat ...

Source : les chiffres sont issus des enquétes, les exigences sont issues de SERIER (1993) et des enquétes

Légende :

CN : Caoutchouc Naturel

CS : Caoutchouc Synthétique

Tableau 6 : Les propriétés de chaque partie d'un pneu et leurs influences sur la composition en
caoutchouc naturel et en caoutchouc synthétique pour un pneu fabriqué aux Philippines

Composants d'un pneu radial % par rapport au poids % par rapport au coiit total
pour voiture tourisme des matiéres premiéres
Caoutchouc Naturel 33.74% 26.81 %
Caoutchouc synthétique 12.49 % 10.92 %
Corde d'acier 8.19% 29.77 %
Corde pour pneus 2.15%
Carbone Noir 26.78 %
Produits chimiques 6.74 %
Huile 4.34 % 32.5%
Fils de tringle 3.26 %
Solvants 232%

Source : enquétes

Tableau 7 : Les composants d'un pneu en poids et en cofits
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caoutchoucs (tableau 6). Seule la bande de roulement peut faire 1'objet d'une substitution
caoutchouc naturel/caoutchouc synthétique.

C'est donc sur cette seule piéce que va reposer toute la stratégie de substitution. On
choisira en fonction des prix du caoutchouc naturel et du caoutchouc synthétique la
meilleure formule pour produire la piéce 2 moindre prix.

Les prix du caoutchouc naturel et du caoutchouc synthétique se suivent et sont liés
puisqu'ils sont en partie substituables (Annexe 7).
L'exemple suivant nous a été donné par le responsable d'une usine de pneu. Pendant les 5
premiers mois de l'année 1996, les prix du caoutchouc naturel, en moyenne de 33.3 P/Kg'
étaient inférieurs aux prix du caoutchouc synthétique, en moyenne de 36.64 P/Kg. Dans ce
cas, I'ajustement se fait dans le sens d'une augmentation de la part de caoutchouc naturel dans
la composition du pneu. En tenant compte de la proportion des différents composants du pneu
(tableau 7), il faut une augmentation de 5% du prix du caoutchouc synthétique (par
rapport a son prix actuel) pour qu'une substitution de 10% vers le caoutchouc naturel soit
valable.
Mais la substitution n'est pas indéfinie et ne peux dépasser les limites de plus ou moins
10% sans remettre en cause toute la qualité du pneu.

Ainsi, la substitution entre caoutchoucs est limitée et il faut aussi tenir compte de la
qualité du caoutchouc naturel pour atteindre l'objectif d'un cofit de production minimal.

d) Un caoutchouc naturel qui se mélange bien

La chaine de production en Annexe 8 présente les différents points de contrdle de la
qualité.

Le point stratégique pour poursuivre I'objectif de diminution du cofit de production se
situe au niveau du mélangeur-malaxeur. Cette machine est appelée Banbury aux Philippines,
en référence a la marque Banbury. Cette. machine sert a incorporer les différents ingrédients
qui composent le produit final (ceux du tableau 7) et a les malaxer ou mastiquer. La
productivité est un compromis entre le poids du lot d'ingrédients a mastiquer (pour augmenter
le volume de production) et les cofits en temps et en énergie. Si on augmente la charge du
Banbury, l'action de rotation des palettes va faire augmenter la température et donc le cofit
énergétique sauf si la mastication est facile.

Avec une mastication facile, l'industriel peut augmenter la charge du Banbury tout en
maitrisant les coits. Il gagne en volume de production et en colit de main d'oeuvre. De plus, si
la mastication est difficile, l'incorporation des différents ingrédients peut étre mauvaise aux
premiers passages (généralement au nombre de 3) et nécessiter un passage supplémentaire,
d'ou une augmentation des charges.

2 critéres du caoutchouc naturel font done sa qualité :

* un taux d'humidité faible. Si 'humidité du caoutchouc est élevée, il faut augmenter le
nombre de passages au Banbury (2 6 ou 7) pour que l'évaporation soit totale.

L'humidité se mesure bien visuellement par le nombre et la taille des points blancs ou virgin.
Ces points blancs sont liés a une concentration en eau un peu plus forte a cet endroit. Ils sont

'P signifie Pesos philippin. 1 FF=4 & 5 Pesos philippin
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imputables a un séchage du caoutchouc insuffisant ou & une hétérogénéité de la coagulation
du latex qui n’a pas disparu avec le crépage. Cette procédure de contrdle est décrite dans le
tableau 8. Elle intervient a la réception des containers (Annexe 8)'.

viscosité mesurée par la viscosité Mooney (Annexe 8) conditionne la vitesse d'incorporation
des ingrédients. Avec une plasticité ou une viscosité initiale basse, la mastication est plus
facile. Néanmoins le Po ne doit pas tombé en-dessous de 30 sous peine d'avoir un produit fini
dégradé (tableau 8).

Les 2 étapes qui suivent le malaxage, a savoir la mise en forme et la vulcanisation
(Annexe 9), ne font pas l'objet, pour les usines philippines, d'un suivi. La mise en forme n'est
contrdlée par aucun critére. En fait, cette étape fait encore l'objet de recherches dans les pays
industrialisés (de LIVONNIERE, 1993). La viscosit¢é Mooney contrdlée aprés le
refroidissement des feuilles donne des caractéristiques sur la déformation du pneu. Ce critére
avait déja été utilisé au niveau du Banbury.

Les industriels demandent & leurs fournisseurs de leur présenter, quand il s'agit de la
premiere livraison, un test PRI. Le PRI fournit des informations sur la résistance du
caoutchouc a la dégradation thermo-oxydante donc sur l'aptitude du caoutchouc a la
plastification. Ce critére n'est pas utilisé par les usiniers de maniére systématique.

Pourquoi donc les industriels font-ils appel a ce test ? Le PRI est I’un des éléments
essentiels de classification du TSR en différents grades (cf. partie III). A un PRI élevé, est
associé un grade de TSR supérieur et donc un prix plus élevé (pour les grades fabriqués a
partir des fonds de tasse). Ainsi, bien qu'il ne constitue pas une donnée essentielle pour
I'industriel (puisqu'il n'est pas testé dans l'usine), le PRI est la base de la négociation du
prix d'achat TSR et donc de la rémunération de 1'usinier.

Le PRI est une notion encore trés discutée et on cherche d'autres moyens pour tester la
mastication (de LIVONNIERE, 1993b). Dans un article intitulé "Caoutchouc naturel : le PRI
en question" JACOB et al. concluent sur : "Cependant le fait que le PRI puisse conserver des
valeurs satisfaisantes, méme dans le cas de caoutchoucs assez dégradés, pose le probléme de
son utilisation sans précaution, en tant que critére de qualité. A cet égard, la mention du Po
devrait toujours accompagner la valeur du PRIL."

Ceci met en doute la validité de la gradation au sein de la norme internationale qui
repose en partie sur les valeurs prises par le PRI. Cette discussion sera ouverte dans la
troisiéme partie.

Malgré l'importance du critére de viscosité Mooney que nous avons démontré, les
industriels ne sont pas intéressés par des qualités de caoutchouc naturel a viscosité constante
(TSR CV60) en raison de leur prix trop €levé et de la méconnaissance des effets des produits
chimiques utilisés pour obtenir ces qualités.

En conclusion, les industries de pneumatiques ne sont pas intéressées par une
stabilité de la qualité du caoutchouc naturel, du fait de leur faible technologie. Ils préférent
dépenser plus de main d'oeuvre et changer la formulation a chaque lot. Leur équipement ne

' Des expériences ont montré que la présence de virgins ne signifiait pas une humidité significativement
supérieure du caoutchouc en entier. Pourtant, c’est la raison qui m’a été¢ donnée par les transformateurs quand je
leur ai posé la question « pourquoi contrdlez-vous la présence de points blancs ? ».

*En dessous de 30, on suppose que les chaines de polyméres ont subi une dégradation intense qui affectera la
qualité du produit fini.
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LT

Inspection visuelle

Controle en laboratoire

Controle en laboratoire

Les problémes les plus

(Etape 1 de I'Annexe 8) (Etape 2 de I'Annexe 8) du caoutchouc courants
synthétique
premier | *sur chaque bale *sur 5 échantillons/container *virgin et Po
exemple
*virgin : rejet si >2 sur un coté *Po=35 mini Viscosité Mooney=60 il est rare que tous les
couleur : rejet si foncé Viscosité Mooney # 50 (<60) containers soient
acceptés
deuxiéme | *sur 60 bales/container *sur 30 bales/container
exemple

*virgin : problémes si >3 grands virgin
-rejet si 3/10 bales sont affectées
-décote si 2/10 bales affectées
-sinon rien

couleur : rejet si foncé

odeur : rejet si odeur putréfiante

impuretés

*Po=30 mini

Viscosité Mooney < 50

seulement 2 a 3
rejets/an pour virgin et
impuretés

Source : enquétes
Légende : 1 container représente 20 tonnes de caoutchouc granulé, soit 600 bales de 33.33 Kg

Tableau 8 : Les contrdles de qualité de la matiére premiére mis en oeuvre par les constructeurs de pneus




leur permet pas de réduire le colit de production par un approvisionnement uniforme. C'est par
des exigences en terme de vitesse et de facilité de mastication qu'ils parviennent a maitriser
leurs cofits.

e)  Ladifférenciation

Derriére ces exigences de production pour la compétitivité des industries, il reste a
prendre en compte la différenciation du produit fini par rapport aux autres. Qu'est-ce qui fait
qu'un pneu Goodyear est différent d'un pneu MSF ou Cheng Shin ? La qualité des matiéres
premiéres telles que le caoutchouc naturel a un roéle a jouer pour faire un bon produit.

C'est le consommateur qui va juger de la bonne ou mauvaise qualité du produit.

Il peut se référer a la réputation de la marque. Pour ne pas le décevoir, le fabricant de
pneu doit savoir conserver une bonne réputation ou l'acquérir s'il ne 1'a pas grace aux autres
critéres de jugement du consommateur.

Le consommateur juge la qualit¢ d'un pneu a sa durée de vie. Ainsi d'aprés les
consommateurs enquétés, un pneu pour camion d'origine chinoise d'une valeur de 5 000
Pesos ne dure que 6 mois, alors que le méme pneu de marque Goodyear ou MSF, d'une valeur
de 7 000 Pesos dure un an et demi.

La formulation du pneu a une influence sur la durée de vie du pneu, en fonction des
caractéristiques propres de chacun des caoutchoucs (tableau 5).

Pour un manufacturier, la qualité du caoutchouc naturel, & travers la valeur du PRI, a un effet
sur la durée de vie du pneu. Ce manufacturier exlique la bonne résistance des pneus japonais
par 'utilisation de caoutchouc naturel a PRI élevé. Cette explication n’est pourtant pas
reconnue par la communauté scientifique, le PRI n’ayant des impacts que sur la vitesse de
plastification.

Enfin, les dessins de la bande de roulement sont un moyen de différenciation du
produit. Les sculptures répondent aux solutions choisies par le constructeur pour améliorer le
comportement du pneu dans des conditions déterminées. Par exemple un certain type de
dessins sera plus adapté aux pistes de Mindanao qu'aux autoroutes de Manille.

Le consommateur peut se référer a la marque PS' posée sur les pneus de fabrication
locale ou a la marque 1CC? posée sur les pneus importés, qui ont été approuvés par le Bureau
of Product Standard (BPS). En effet, les pneus et les chambres & air, en tant que produits
pouvant porter préjudice a la santé publique, doivent recevoir l'assentiment du BPS pour étre
commercialisés. Les pneus locaux ou importés doivent se soumettre a la procédure PNS’ 25 :
1994 qui teste leur qualité. Cette soumission est peu contraignante pour le constructeur
puisque :

* le role principal de cette spécification est d'énoncer les critéres de classification des
pneus (dimensions ...) et de désigner les parties composantes du pneu tout en précisant
qu'elles ne doivent pas étre dégradées

* seule la moitié des usines de pneus sont soumises a cette procédure.

En comparaison, la spécification PNS 34 : 1990 des chambres & air est beaucoup plus fournie.
Elle examine les caractéristiques physiques de la chambre 4 air telles que la force de tension,

'PS : Philippine Standard
2 1CC : Import Commodity Clearance
’PNS : Philippine National Standard
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I'élongation optimale, le vieillissement...Elle est trés peu suivie, puisque seulement une usine
locale a regu ce certificat.

En conséquence, la marque PS ou ICC n'est pas une bonne référence pour le consommateur.
De toute fagon, elle est souvent indisponible pour le consommateur, étant posée seulement sur
I'emballage du pneu.

En conclusion, les constructeurs de pneumatiques sont trés peu contrdlés sur la qualité
de leur produit fini, sinon par le consommateur lui-méme.

La différenciation n'est pas utilisée pour concurrencer les importations car le
consommateur a rarement les moyens de payer le prix de la qualité.

Aiinsi, les critéres de qualité du caoutchouc portant sur le processus de fabrication
sont prioritaires devant les critéres de qualité du produit fini.

2. L'industrie des chaussures : une adaptation au goiit des
consommateurs

Les industries de chaussures sont les deuxiémes consommatrices de caoutchouc
naturel. Contrairement aux industries des pneumatiques, les fabricants de chaussures n'ont pas
bénéficié d'un apport de capital étranger et si 680 personnes sont employés & MSF, seulement
une centaine travaillent dans les plus grandes entreprises de chaussures. Les fabricants de
chaussures sont des sino-philippins. Encore une fois, les contraintes d'équipement sont fortes.

Mais quand on parle de fabricants de chaussures, on confond fabricant de semelle et
fabricant de la partie haute de la chaussure. Les 2 piéces peuvent étre fabriquées au sein de la
méme usine ou dans 2 usines différentes. On verra comment l'évolution des techniques
d'assemblage a jouer un rdle dans cette distanciation.

Ainsi, la chaussure est constituée d'une semelle, composée de caoutchouc naturel, de
caoutchouc synthétique et de produits chimiques, et d'une partie supérieure en cuir, en tissu ou
en caoutchouc synthétique. La "claquette" a les mémes composants que la semelle.

3 facteurs rentrent en compte dans la vente de chaussure :

* son prix en relation avec le pouvoir d'achat des ménages

* son apparence et l'utilisation que le consommateur veut en faire (chaussures de sport...). La
mode joue un réle important dans le choix du consommateur.

* sa marque

a)  Des chaussures pour l'étranger ...

De 1960 a 1980, 60% de la production de chaussures aux Philippines est exportée. En
1980, les exportations atteignaient 20 millions de paires (Annexe 5) et avaient comme
débouchés 1'Europe et les Etats-Unis. Les marques étrangéres tels que Adidas, Nike ou
Reebok demandaient aux industries locales de fabriquer leur propre marque (OEM'),
suivant la spécification de chacun. Ainsi, Adidas avait une licence exclusive de fabrication
aupres de Rubberworld (entreprise philippine) selon le standard du tableau 9.

Cette spécification visait a satisfaire le consommateur européen. Aux exigences du
consommateur européen, on faisait correspondre des criteres qui étaient controlés

'OEM : Original Export Mark
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Exigences du
consommateur européen

Critéres

Choix entre caoutchouc naturel (CN)
et caoutchouc synthétique (CS)

Durée de vie de la résistance a l'usure CS
chaussure résistance aux frottements CN
Elasticité de la semelle force de tension CN
Couleur blanche formulation CN/CS
Odeur faible odeur CS
Confort moellesse CN
Invariabilité de la constance de la qualité CS

marque

Source : enquétes

Tableau 9 : Les termes de la licence d'Adidas avec Rubberworld dans les années 70

Assemblage
Cimentation froide
Vulcanisation
1960 1970 1980 1990
l | | |

EVA

Composants e et G e g
PVC

Source : enquétes
Légende :

EVA : Ethyl Vinyl Acétate
PVC : Poly Vinyl Chloride

Figure 5 : L'évolution des techniques d'assemblage et des composants synthétiques des

chaussures
VULCANISATION CIMENTATION FROIDE
Assemblage d'une semelle a moitié | Assemblage d'une semelle totalement
Description cuite avec le haut de la chaussure cuite avec le haut de la chaussure
La cuisson totale (vulcanisation) se | Cimentation des 2 parties grace a une
fait apres l'attachage des 2 parties température de 10°C
utilisation d'l machine
Technique utilisation de 3 machines
Technologie et équipements importés
de Taiwan et de Corée du Sud
Stratégie Moins intensif en MO
Amélioration de la qualité du collage

Source : enquétes

Tableau 10 : Description des techniques d'assemblage
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réguliérement par les compagnies étrangéres. Le fabricant de chaussures philippins devait
trouver la bonne formule entre les composants de la semelle, sous les recommandations de son
client, pour atteindre les spécifications. En effet, le caoutchouc synthétique, déja disponible
sur le marché, répondait mieux a certains critéres que le caoutchouc naturel ; et inversement.
Par exemple, l'invariabilité de la marque' était amenée par le caoutchouc synthétique en raison
de son systtme de production invariable. La formulation devait aboutir a une
complémentarité des 2 caoutchoucs.

Jusque vers le milieu des années 70, la technique d'assemblage était la vulcanisation
(figure 5). Elle obligeait les fabricants a reprendre la cuisson de la semelle en fin de ligne
(tableau 10). Avec, l'apparition de la cimentation froide, la qualité de la chaussure a travers
une cuisson maintenant en continue s'est améliorée. De plus, c'est une technique moins chére
puisqu'elle utilise un équipement plus léger. Enfin, elle a permis a I'unité de fabrication des
semelles de s'individualiser de 1'ensemble de la production.

Maintenant, il y a des industries de semelles et des usines d'assemblage.

Entre 1960 et 1980, le marché local philippin des chaussures était encore étroit.
Néanmoins, a la fin des années 60, l'industrie des sandales de faible qualité a pris son essor.
Les exigences du consommateur philippin, a cette époque, €taient bien moins pointilleuses
que celles du consommateur européen. Elles concernaient surtout le prix de la sandale. Ces
usines de sandales utilisaient donc des matériaux a bas prix tels que des fragments de
caoutchouc naturel recyclé et du caoutchouc synthétique bon marché (tel que le
PolyProPyléne : PPP).

b) des chaussures pour les Philippines

La tendance a l'exportation s'inverse dans les années 80 grace, entre autre, a
'émergence d'un marché local attractif.

* En effet, le pouvoir d'achat du consommateur moyen a progressé et ce dernier peut
maintenant acheter des chaussures un peu plus raffinées. La gamme de couleurs et de styles
s'est élargie. Par exemple, la mode, dans le années 90 est aux chaussures a semelle
transparente qui exigent une utilisation pure de caoutchoucs spéciaux tel le polylsopréne
Rubber (IR). Le consommateur philippin des villes a les mémes exigences que le
consommateur européen du tableau 9 mais pour un prix inférieur (les semelles noires sont
les moins chéres). Des marques philippines telles que KAYPEE, OTTO... se développent.

* Certains consommateurs a haut revenu réclament des chaussures de sport
étrangéres. Adidas trouve l'opportunité de vendre sur le marché local. Les modéles Adidas
les plus demandés, c'est-a-dire a des prix moyens, sont fabriqués aux Philippines. La semelle
est fabriquée localement et est assemblée & Manille & la partie supérieure de la chaussure, qui
est importée.

1 N e . " 5 5 o . . 5 5
Ce critére signifiait que le consommateur achéterait une paire de chaussures Adidas exactement identique &
celle de son voisin.
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CAOUTCHOUC EVA PVC
NATUREL
Qualité de la bonne Absorption des | Doux et comfortable | Constance de la
matiére premiére Couleurs en plus des qualité
autres qualités de Couleur claire
Prix oo +++ +
Formulation dans | 0 4 90% de la semelle 100% de la semelle | 100% de la semelle
la semelle extérieure intérieure
Moulage par Injection
Technique Vulcanisation compression Technique et
équipements
Technique importée importés

Source : enquétes

Tableau 11 : Les nouveaux composants des semelles (EVA et PVC) comparés au caoutchouc

naturel
Exigences du consommateur Critéres Choix entre caoutchouc
philippin "aisé¢" naturel (CN) et caoutchouc
synthétique (CS)
Durée de vie de la résistance a l'usure CS
chaussure résistance aux frottements CN
collage Solidité de la cimentation
froide

Elasticité de la semelle force de tension CN
Couleur blanche ou formulation

mode du noir CN/CS
Odeur faible odeur CS
Confort moellesse EVA
Invariabilité de la marque constance de la qualité CS

Droit des hommes

ne pas faire travailler les
mineurs

Source : enquétes

Tableau 12 : Les termes actuels de la sous-traitance par Adidas pour satisfaire le marché

philippin
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Une nouvelle technologie 2 modifié la composition de la semelle des chaussures de sport.
L'Ethyl Vinyl Acétate (EVA), un caoutchouc synthétique, apporte maintenant le confort des
chaussures (tableau 11). Il est dispos€ & l'intérieur et constitue la semelle interne. On ne
demande plus alors a la semelle externe que d'apporter une bonne élasticité et une résistance a
l'usure et aux frottements. Le caoutchouc synthétique gagne des parts de marché. Les
nouvelles exigences du consommateur philippin aisé sont celles du tableau 12.

Les modeles Adidas les plus chers sont importés du Vietnam. En raison du prix du moule'
utilisé seulement pour un type de chaussures, une taille et une chaussure sur la paire, il est
trop cotiteux de produire des chaussures sur une petite échelle, ce qui est le cas des chaussures
chéres.

* Dans cette distribution des pouvoirs d'achat, il reste le consommateur des campagnes
qui marche toujours avec des "claquettes". A Mindanao, la premiére usine de sandales n'est
installée que depuis le début de I'année 1996. 1l existe donc encore un débouché pour la
plus simple des chaussures. La aussi, les couleurs se sont diversifiées bien que le style soit
resté le méme !

Les sandales les moins chéres sont entierement noires et ont une durée de vie de 1 a 2 mois.
Elles sont faites a partir de caoutchouc recyclé. Le Poly Vinyl Chloride (PVC) est une matiére
synthétique récente qui permet de faire des sandales trés bon marché (tableau 11).

Les sandales les plus chéres sont colorées et sont composées d'une partie supérieure plus
confortable qui exige une meilleure qualité de caoutchouc que la partie directement en contact
avec le sol. Cette dernieére doit résister a l'usure, elle contient donc plus de caoutchouc
synthétique et des basses qualités de caoutchouc naturel. L'attache des "claquettes" est
toujours fabriquée a partir d'une bonne qualité de caoutchouc naturel, qui lui apporte sa
souplesse.

¢)  Les fabricants de semelle : de formidables alchimistes

Face a la multitude des exigences des consommateurs, nous allons chercher a
comprendre les stratégies des fabricants dans la formulation des semelles.
Pour chaque semelle de couleur différente, la formulation entre différents types de caoutchouc
naturel et la proportion en caoutchouc synthétique varie. En d'autres mots, la formulation
est tres difficile 2 mettre au point pour arriver a la bonne couleur (couleur éclatante...).

Revenons un moment sur I'équipement de ces usines. La chaine de production est
raccourcie par rapport aux constructeurs de pneumatiques. Le mélangeage se fait en méme
temps que le malaxage. Il n'y a pas d'étape de mise en forme’ mais on retrouve la
vulcanisation en fin de ligne. La seule piéce d'importance est le malaxeur (la vulcanisation se
fait dans des fours). Les usines actuelles se sont équipées grace a du matériel de deuxiéme
main provenant de Taiwan ou de Chine, ou auprées des usines qui ont fermé dans les années 80
et 90. Cet équipement est adapté a I'utilisation de crépes de caoutchouc naturel qui se
déplient facilement. Aux Philippines, le volume de production de crépes est limité et leur prix
est supérieur au caoutchouc granulé (figure 6). Pour les industries de petite capacité (moins de
50 employers), leurs besoins en crépes sont suffisamment faibles pour qu'elles trouvent a s'en
procurer. Les usines de grande capacité (plus de 50 employers) devront se fournir en

"Un moule coiite de 2 000 a 4 000 US$
*la mise en forme se fait en méme temps que la vulcanisation.
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Légende :
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SBR : caoutchouc synthétique, cf. Annexe 7

Figure 6 : Evolution des prix de plusieurs types de caoutchouc en 1996

NOIR ROUGE BLANC créme
Couleur foncée Couleur claire
Choix entre Choix de Choix entre SPR5L
SPR20 et Crépes brunes SPR20-+colorant blanc et crépes pales
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Source : enquétes
Légende : CN : caoutchouc naturel ; CS : caoutchouc Synthétique (SBR)

Figure 7 : Les stratégies de choix des composants de la semelle par les fabricants de semelles
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caoutchouc granulé bien que la durée longue du malaxage ne lui soit pas favorable. Le cofit de
production en utilisant du caoutchouc granulé est alors augmenté.

La couleur de la semelle est le facteur déterminant de la formulation. Elle
détermine le choix entre 2 grades d'un méme type de caoutchouc naturel (figure 7). Les
semelles claires demandent des crépes blancs, appelées crépes pales, ou du caoutchouc
granulé clair, appelé SPR 5L'. Pour les semelles sombres, on pourra utiliser des caoutchoucs
naturels plus sombres et donc moins coliteux. Les crépes brunes sont la qualité sombre des
crépes et le SPR 20 est la qualité sombre du caoutchouc granulé. Un produit blanc permet
d'éclaircir les qualités sombres et d'utiliser le moins possible les grades les plus colteux du
caoutchouc naturel, a savoir les grades de couleur claire. Mais ce produit chimique est lui
aussi trés coliteux. Les fabricants de semelle exigent, en premier, de leurs fournisseurs une
couleur et celle-ci sera contrdlée a la réception du caoutchouc naturel (tableau 13) et comparée
a une grille de couleurs préétablie.

Le caoutchouc naturel et le caoutchouc synthétique aménent chacun des
caractéristiques qui leur sont propres. L'ajustement de la formule est donc extrémement
difficile. Néanmoins le caoutchouc naturel ne peut pas disparaitre totalement (sauf au profit
de caoutchoucs synthétiques spéciaux) car il sert de liant aux autres matériaux inertes de la
composition.

* Les industries de grande taille disposent d'un laboratoire, de guides et de chimistes
qualifiés pour établir la formule. Un test de qualité du caoutchouc naturel est fait pour chaque
nouveau fournisseur selon les critéres du tableau 13. Les résultats du test sont comparés aux
caractéristiques du caoutchouc synthétique a incorporer. Une formule est élaborée a la suite de
cette comparaison. La complexité de 1'élaboration d'une telle formule ne permet pas son
adaptation a chaque nouvelle livraison. Pour cela, les fabricants de semelle cherchent a entrer
en contact avec un fournisseur régulier en volume et en qualité. Des tests sont parfois
pratiqués au hasard pour s'assurer de la qualité du mélange, mais 1'uniformité de la qualité
est plus souvent liée au degré de confiance qui s'est installé entre le fabricant et son
fournisseur. Plus la relation entre les 2 acteurs s'allonge et mieux ils connaissent les
exigences de chacun. Néanmoins, pour ne. pas étre totalement dépendant d'une seule source
d'approvisionnement, certains fabricants achétent a d'autres commercants que leur fournisseur
habituel mais dans des proportions limitées.

* Les industries de petite taille ne disposent pas de laboratoire et font confiance a leur
chimiste pour mettre au point la meilleure formule. Le chimiste exerce une grande
responsabilité. Il peut étre tres recherché s'il a une bonne réputation ou aprés des années
d'expérience. On essaiera d'obtenir de lui les secrets de fabrication de ses employeurs
précédents. Ainsi, les seuls tests pratiqués sont ceux de la couleur et de la dureté. La
mesure de la dureté nécessite seulement un petit appareil de mesure ou un bon toucher du
doigt !

Cette formule, en plus des caracteres du produit final, détermine le prix de la semelle.
Par exemple le caoutchouc synthétique cuit plus lentement que le caoutchouc naturel (tableau
13) et une forte proportion de caoutchouc synthétique augmente donc les cofits énergétiques
de la fabrication. Le SPR20 est meilleur marché que le SPR5L. Voila pourquoi les semelles
noires sont meilleur marché que les semelles blanches.

'SPR : Standard Philippine Rubber. Nous verrons plus loin dans quelles mesures ce caoutchouc granulé est un
standard ou ne l'est pas.
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Type d'Industrie

Inspection visuelle du

Contrdle en laboratoire

Contrdle en

Les problémes les

utilisation de tensiométre, compressiometre,
rhéomeétre...

caoutchouc naturel du caoutchouc naturel laboratoire plus courants
du
caoutchouc
synthétique
Industrie des *couleur : claire et teste la livraison d'l nouveau fournisseur
semelles comparée a une grille + teste au hasard probléme de couleur
"Le Standard"
*odeur : faible dureté =64 +/-5| =63°%
temps de cuisson (en minutes) =3.5| =5 jamais de problémes
*peu de contamination module (en Kg/cm2) =38| =47 de virgin
force de tension (en Kg/cm2) =152 +/-20| =122
%d'élongation =600 +/- 100 =640
résistance aux déchirures (en Kg/cm2)=115 +/- 20| =68
gravité spécifique (en g/cm3) =1.174+/-0.05| =1.134
résistance a 1'abrasion =0.6559 +/- 0.3 =0.344

Industrie des
"claquettes'

*couleur : claire
*virgin

*humidité : contrdle au
toucher

pas de laboratoire

Source : enquétes

Tableau 13 : Les contrbles de qualité de la matiére premiére mis en oeuvre par les fabricants de semelles ou de claquettes




La qualité¢ des différents grades de caoutchouc naturel dans leurs caractéristiques
physiques (ex : PRI du SPR20 différent du PRI du SPR5L) n'est pas prise en compte. Le
chimiste prend le caoutchouc naturel comme une seule entité avec des couleurs
variables. En cela, il n'est pas intéressé par les spécifications des standards (DY et al.,
1995) mais cherche d'autres moyens tels la confiance pour garantir la qualité de son
approvisionnement.

3.  L'industrie artisanale des produits moulés

C'est une industrie manuelle avec un équipement rustique, la piéce principale de la
chaine de production restant encore le mélangeur-malaxeur. Certaines de ces industries ont
seulement 3 employers, elles sont donc encore de plus petite taille que les industries de
chaussures.

Ces entreprises n'étaient qu'une dizaine a Manille au début des années 60 a travailler
24h/24. Au milieu des années 70, la concurrence s'est intensifiée et a fait baisser les prix des
produits finis. Ceux qui ont résisté, se sont adaptés et ont diminués leur coiit de
production. Les autres ont disparu. Or I'adaptation n'était pas aisée pour 2 raisons (ces raisons
sont encore valables aujourd'hui) :

* L'entreprise ne peut pas se séparer de la main d'oeuvre car elle n'a pas acces a des
équipements plus mécanisés. Pourtant les cofits de main d'oeuvre représentent les 2/3 du cofit
du produit.

* La rusticité de 1'équipement ne lui permet pas d'utiliser des qualités de caoutchouc
granulé, pourtant moins cher. En effet le temps de passage au mélangeur est double lorsqu'on
remplace les crépes, normalement utilisées, par du caoutchouc granulé . Ainsi, une entreprise
enquétée avait encore en stock du caoutchouc granulé importé il y a 2 ans au moment ou les
problémes politiques & Mindanao avaient coupé l'approvisionnement de Manille.

L'adaptation s'est faite en utilisant du caoutchouc moins cher, c'est-a-dire des crépes bruns au
lieu des crépes pales. La couleur brune n'est pas préjudiciable pour ce type de produit, qui est
toujours de couleur noire.

Cette adaptation a pu se faire car les utilisateurs des produits moulés étaient peu
soucieux de la qualit¢ du produit fini. D'aprés nos enquétes, 60% d'entre eux possédent
pourtant un laboratoire de contrdle de la qualité. Mais les acheteurs utilisent le fait qu'il y ait
une grande concurrence entre producteurs de produits moulés, pour choisir le produit qui
amene le plus grand "pot de vin" et non celui de meilleure qualité.

Le seul test parfois opéré est la dureté. La dureté est testée au moyen d'un petit
appareil, muni d'une aiguille qui s'enfonce dans le caoutchouc et qui marque le niveau de
dureté sur une échelle de 0 a 100. Cet appareil est un durométre.

Un caoutchouc dit ""mousse'" a une dureté <30.

Un caoutchouc naturel a une dureté comprise entre 35 et 60.

Un caoutchouc dit ""dur' a une dureté comprise entre 70 et 80.

Par exemple un joint demande la dureté d'un caoutchouc "naturel". Certaines piéces
automobiles renforcées par un métal demandent un caoutchouc dit "dur".

Lorsque la dureté n'est pas spécifiée par les acheteurs, les fabricants de produits moulés
préparent leur mélange avec plus de souplesse pour que la dureté varie de plus ou moins 10
points autour de la valeur idéale. Par contre, si la dureté est spécifiée, les limites de variation
tombent a 5.



Cette dureté est obtenue par 2 moyens :

* Les usines spécialisées dans des produits en caoutchouc naturel, font leur
formulation en n'utilisant que des caoutchoucs naturels et des produits chimiques. Cette
formule est décrite dans des livres. L'apprentissage du processus technique est donc rapide et
explique pourquoi l'entrée dans cette activité est si facile. Ces usines, donc, obtiennent la
dureté en mélangeant aux crépes brunes des crépes péles. Pour les produits trés durs, elles
ajoutent des produits chimiques comme le polysar.

* Les usines produisant & la fois des produits en caoutchouc et des produits plastiques
ajoutent du caoutchouc synthétique et des produits chimiques dans une proportion telle que la
dureté voulue soit atteinte.

A Davao, ces petites industries ne sont apparues qu'au milieu des années 80 et elles
sont une trentaine actuellement fournissant les usines de Coca-Cola, la compagnie des eaux,
des fabricants de sacs... en piéces industrielles. Au vu de 1'équipement et du savoir-faire
simples de ces usines, des projets (financé entre autre par la Communauté Européenne),
tentent de les introduire en campagne. Ainsi, la coopérative de Malasila a re¢u en 1993 7.5
millions de pesos pour ce type de transformation dans le cadre du projet AgrO-industrial
Development Area. En 1996, elle a abandonné toute activité.

Avec une industrie aussi artisanale, tous les critéres de production sont éminemment
variables. En conséquence, la qualité du processus de fabrication ou du produit fini est
trés peu prise en compte. Pourtant, déja quelques usines automatisées avec des équipements
hydrauliques sont apparues & Manille. Dans ces usines, la structure du cofit de production est
différente et doit induire d'autres exigences vis a vis du caoutchouc naturel, mais nous n'avons
pas pu les rencontrer.

II. LES EXIGENCES DE QUALITE DES IMPORTATEURS-
UTILISATEURS DE CAOUTCHOUC PHILIPPIN

En 1995, plus de 80% du caoutchouc philippin exporté est destiné aux autres

pays asiatiques, dont 30% vers Singapour et Hongkong. La Malaisie importe 20% des
exportations sous forme de caoutchouc humide. Vient ensuite Taiwan avec 20% des
exportations, la Corée du Sud avec 12% et la Chine avec 6% (chiffres de 1994).
L'exportation vers le Japon a débuté seulement en 1995 mais se concrétise en 1996. La Chine
est un marché nouveau pour le caoutchouc philippin mais en pleine expansion (Annexe 10). Il
en est de méme pour la Corée du Sud.
Taiwan était le débouché principal en 1988. Il représentait 46% des exportations a cette
date. Néanmoins sa part de marché a diminué nettement au profit des marchés nouveaux
(Chine et Corée du Sud) et surtout de la Malaisie. D'apres les exportateurs, les industriels de
Taiwan étaient peu exigeants sur la qualité au commencement de leur relation. Maintenant
Taiwan demande un test en laboratoire. La Chine est actuellement peu demandeuse en
qualité. Mais ceci ne serait durer d'aprés les mémes exportateurs. D'ici 1998-1999, elle
devrait prendre le méme chemin que Taiwan. En 1996 d€ja, elle demande que les palettes qui
transportent le caoutchouc soient traitées contre les insectes.

La prise en compte de la qualité serait-elle donc une question de niveau de
développement ?
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1.  La théorie des phases de développement économiques
appliquée aux pays asiatiques

AKAMATSU', a élaboré une théorie du développement en vol d'oies sauvages, en
prenant 1'exemple du Japon. Chaque produit fabriqué dans un pays en développement suit un
cycle de 3 phases. '

Dans la premiére phase, le produit est importé des pays plus développés.

Dans la seconde phase, la croissance de la demande intérieure permet la production de biens
de consommation simples. En méme temps, les importations de ce produit diminuent. La
courbe des importations sur les 2 premiéres phases est donc en forme de cloche ou de vol
d'oie.

Lors de la derniére phase, le produit est exporté vers des pays voisins qui se sont également
développés.

AKAMATSU remarque qu'il existe une succession de cycles allant vers la
sophistication des biens. Appliqué & notre propos, nous pourrions voire une succession de
cycles partant de biens de consommation simples tels que les chaussures vers des biens plus
sophistiqués comme les voitures et enfin les services.

La figure 8 caricature les phases de développement économique suivies par les pays
asiatiques voisins des Philippines.

1955 1960 1965 1970 1975 1980 1985 1990 1995
| | | | . | | | 1 |
] | 1 1 1} ] | | L
JAPON TAIWAN CHINE VIETNAM
HONG-KONG COREE INDONESIE
MALAISIE
THAILANDE

--1 = stade de développement 1 : Industrie textile et industrie de chaussures

--2 = stade de développement 2 : Industrie automobile (d'abord avec les pmeus, puis
assemblage de voitures ...)

--3 = stade de développement 3 : Délocalisation des industries coiiteuses en main d'oeuvre
(industrie textile et industrie de chaussures) a I'étranger

--4 = stade de développement 4 : Services

Figure 8 : Schématisation du développement économique en Asie

'¢ité par GRJEBINE (1980).
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Le passage d'un bien a un autre s'accompagne d'une hausse des coiits salariaux et de la
maitrise de technologies nouvelles. La hausse des coiits salariaux favorise des productions
moins utilisatrices de main d'oeuvre mais plus intensives en capital, qu'il soit humain,
technique, financier... Bien sir, un type d'industrie n'est pas totalement éliminé lors du
passage d'un stade a un autre. Mais ces industries doivent faire face a la concurrence des
industries du pays, qui est a une phase de développement inférieur. Par exemple, dans les
années 70 les constructeurs de pneus japonais ont été concurrencés par leurs concurrents
taiwanais. L'adaptation est obligatoire et elle peut prendre la forme d'une amélioration
de la qualité.

2.  Lecas del'industrie du pneu en Asie de I'Est

Le choix de cet exemple s'est imposé par le fait que la plus grande partie des
exportations du caoutchouc philippin est destinée aux industries de pneumatiques.

Dans les années 60', la Thailande fournissait le Japon en caoutchouc (RSS) de
mauvaise qualité mais bon marché. Les ouvriers japonais des usines de pneumatiques, payés a
bas prix, étaient chargés d'améliorer la qualité. L'industrie pneumatique japonaise, bien
qu'intensive en main d'oeuvre, restait ainsi compétitive sur le prix et s'est développée
rapidement dans les années 60. Elle approvisionnait alors les pays en développement voisins
comme en témoigne encore la dominance des pneus japonais dans les importations philippines
(Annexe 5).

L'Europe et les USA se fournissaient en caoutchouc naturel en provenance de Malaisie et
d'Indonésie entre 1960 et 1990.

Le Japon a entrainé derriére lui la Corée du Sud. A la fin des années 70, les Japonais (a
travers la compagnie de pneu Bridgestone) se sont intéressés a la qualité pour plusieurs
raisons :

* Bien que les 2 premiéres compagnies de pneumatiques (Michelin et Goodyear) se
portaient bien, il n'en allait pas de méme pour les suivantes. Firestone au troisiéme rang et
Dunlop-Pirelli au quatriéme rang, traversaient une crise, qui aurait pu affecter Bridgestone au
cinquiéme rang.

* Bridgestone commengait l'automatisation de ces lignes et exigeait une
standardisation de ses approvisionnements.

* Taiwan démarrait son industrie de pneu et concurrengait le Japon et la Corée.

Ainsi, les industries japonaises sont devenues de plus en plus soucieuses de la qualité a
tel point que leurs exigences dépassent maintenant celles des marchés européens ou
américains. D'aprés de LIVONNIERE en 1992 : "L'industrie américaine performante dans la
production de latex concentré (Goodyear, Firestone) ne fait pas preuve d'un grand
discernement sur le plan du choix des qualités. L'industrie automobile japonaise aurait
tendance a devenir plus sélective". Les Japonais ont gardé l'ancienne pratique d'utiliser des
feuilles. En 1994, 31% des exportations mondiales de RSS3? partaient vers le Japon (IRSG,
1994). Les feuilles sont considérées comme ayant une qualité technique meilleure que le TSR.
Dans les avantages des feuilles, on peut citer le repérage facile car visuel d'une
contamination contrairement aux blocs de TSR.

'Cette partie est issue de l'article de SHIN'ICHI SHIGETOMI paru en 1995 dans la revue "The Developing
Economies".

*Les feuilles RSS sont classés en 5 grades de 1 (le meilleur) a 5 (le plus mauvais)
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D'apres ce que nous avons montré dans le I.1 de cette partie, un PRI €levé a pour conséquence
des cofits de production élevés (plastification plus lente). L'utilisation des RSS de la part du
Japon concoure donc a un souci de qualité du produit fini, d’aprés le manufacturier que
nous avons déja cité.

En ce qui concerne le caoutchouc philippin TSR exporté vers le Japon, il lui est demandé
un PRI de 65 et un Po de 36 a 40. Les exigences de qualité des industries de pneus
japonaises se retrouvent donc jusqu'aux Philippines.

Dés 1972, Taiwan suit le chemin ouvert par le Japon en achetant d'abord des feuilles.
Puis, Taiwan s'oriente vers une importation de caoutchouc granulé. Celle-ci commence en
1979 pour le Philippines. Selon les enquétés, Taiwan devient plus exigeant en terme de
qualité a partir de 1985 et exige un certificat provenant d'un laboratoire.
La Corée du Sud, elle aussi, importe du caoutchouc granulé.
Néanmoins les exigences de qualité de Taiwan ne sont pas aussi reconnues que celles du
Japon, puisque de LIVONNIERE écrit en 1992 : "Les nouveaux pays industrialisés non
producteurs (Corée, Taiwan) achétent les qualités les plus médiocres."

De méme qu'il y a une Chine de l'intérieur et une Chine cétiere, il y a des usines
chinoises avec un équipement ancien et des usines étrangéres (taiwanaises, européennes,
américaines ...) installées dans les zones économiques spéciales qui bordent les cotes
(Xiamen).

Les premiéres demandent des feuilles, seul type de caoutchouc qui puisse convenir & leurs
vieilles machines. La Chine est ainsi le deuxiéme consommateur de RSS3 (1/4 de ce marché)
derriére le Japon et le premier consommateur de RSS1 (IRSG, 1994).

Les secondes demandent du caoutchouc granulé et pourtant la Chine intervient peu sur le
marché du granulé.

La Chine depuis 10 ans effectue sa reconversion vers le caoutchouc granulé d'aprés 1'un
de nos enquétés et cette information est confirmée par 'IRSG (1994).

Dans les années 80, la Chine s'est ouverte aux investissements étrangers grace aux zones
économiques spéciales. Le désengagement de I'Etat chinois dans ces zones a été total
seulement en 1985. Chaque usine peut faire maintenant ses propres achats alors qu'avant elles
¢taient obligées de passer par l'intermédiaire d'une centrale d'achat contr6lée par 1'Etat avant
1985. Cela explique-t-il des exportations de caoutchouc philippin vers la Chine tres fortes a
cette date (Annexe 10) ?

Le caoutchouc granulé philippin trouve un débouché en Chine essentiellement auprés
des firmes étrangéres (taiwanaises) installées la-bas. Par contre la pénétration du marché
chinois en dehors des zones économiques spéciales reste encore limitée & quelques containers.
D'aprés un enquété l'explication viendrait de l'existence d'un réseau chinois qui exclue
systématiquement le caoutchouc philippin. Mais nous en reparlerons plus tard. La Chine reste
un marché tres attractif pour les Philippines en raison :

* de I'importance du volume demandé. La Chine est le troisiéme importateur mondial
de caoutchouc naturel derri¢re les USA et le Japon.

* de la proximité des Philippines avec les ports chinois.

* des exigences faibles en terme de qualité.

Enfin, il existe une forte dépendance des pays consommateurs vis a vis de leurs
fournisseurs. Ainsi, d'aprés IRSG (1994) :
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Les 3/4 des importations en caoutchouc japonaises viennent de Thailande.

BAY0 et ae e e e e e anenans américaines viennent d'Indonésie.
B0 AA5%0 e coréennes et italiennes viennent de Malaisie.
BLY0 coeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeeneeenneees taiwanaises viennent de Thailande.

Aux Philippines, on ne retrouve pas cette dépendance. Une dizaine d'importateurs sont
intervenus et interviennent sur le marché philippin. Ils ont pu changé entre 1985 et 1995. En
1985, les exportations de caoutchouc naturel vers les pays industrialisés s'élevaient a 30%.
Elles ne sont plus que de 6% en 1995 (Annexe 10). La production de caoutchouc aux"
Philippines ne représente que 1.2% de la production mondiale en 1994 (IRSG, 1994).
Elle est insuffisante pour répondre a la demande totale d'un pays tel que les USA ou le J apon'.

L'évolution des industries par la phase de développement du pays telle qu'elle est
présentée en figure 8, peut étre biaisée par des délocalisations. Par exemple, les usines
coréennes de chaussures qui produisent a des cofits trop élevés dans leur pays vont chercher a
s'implanter dans des pays ou la main d'oeuvre est moins chére. Nous allons étudier ce cas dans
la partie suivante.

III. DES INDUSTRIES HAUTE-TECHNOLOGIE AUX
PHILIPPINES

Situé dans la banlieue de Manille, un monde a part d'industries de haute-technologie,
tranche avec les sombres usines voisines de caoutchouc : espace, technologie de pointe,
propreté, ordre, sont leurs points communs. Ces usines sont venues trouvées aux Philippines,
au sein de zones économiques spéciales, une main d'oeuvre bon marché et des facilités
d'import-export.

1. La ou I'on retrouve les phases de développement
économique...

Si la qualité est un moyen de vendre des produits plus chers (cf. I1.2 de la partie 2), la
délocalisation est un moyen de produire moins cher.

Dans les années 50, le Japon et Hongkong étaient les centres du textile et de la
production de chaussures (figure 8). Ils passérent la main a la Corée du Sud et & Taiwan. Au
milieu des années 80, la hausse des cofits salariaux pousserent les fabricants de chaussures a
s'expatrier avec la technique qu'ils avaient mise au point. Les industries taiwanaises ont pris la
route de la Chine, les industries coréennes celle de 1'Indonésie ou la main d'oeuvre était bon
marché (tableau 14), la source en caoutchouc abondante et bien d'autres facteurs étaient
attrayants (cofit d'électricité, taux d'intérét ...). A la fin des années 80, la Chine et le Vietnam
produisent des chaussures et nous en avons vu précédemment les conséquences sur 1'industrie
des chaussures aux Philippines. La Corée et Taiwan ont poursuivi leur développement vers
l'industrie lourde des pneus et des voitures.

'La consommation en caoutchouc naturel des Etats-Unis en 1994 était de 1 million de tonnes ; celle du Japon de
640 000 tonnes (cité par DY et al, 1995)
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Chine | Thailande | Indonésie | Philippines | Corée | Taiwan | Hong |Japon
du sud kong

taux de 11.8% 85% 1.3'% 57% 84% | 6.5% |54%

croissance

en 1994

coiit de la 1 1 1 2 7 8 8 10
main

d'oeuvre | (2 US$/jour) (5 US$/jour)

Source : PEE Manille (1994)
Légende : le cofit de la main d'oeuvre pour des postes manuels est classé selon une échelle de 1 a 10. 1 est la

valeur la plus faible et 10 est la valeur la plus haute. Quand on a pu, on a mis I'équivalence de cette échelle en
US$/jour.

Le cofit d'électricité aux Philippines est de 0.12 US$/KWH. Il est 1'un des plus élevés
du monde.

Tableau 14 : Comparaison des cofits de main-d'oeuvre en Asie

Les Philippines ne sont pas restées indifférentes a cette délocalisation et ont attiré
quelques unes de ces industries au sein de leur 18 zones économiques spéciales.

Dés 1972, I'Etat philippin créa en méme temps que la premiére zone économique
spéciale (Bataan), 'autorité qui la prend en charge : 'EPZA'. Elle sera renommée Philippine
Exporting Zone Authority (PEZA) en 1995. Apres Bataan, Mactan dans 1'ile de Cebu s'ouvrit
en 1979, puis Baguio en 1980 et Cavite en 1986.

Ces 4 zones bénéficient de subventions a 1'exportation moyennant le paiement d'un salaire
minimum de 5.30 US$/jour, d'une location de la terre et d'un cofit pour la construction des
batiments. Les subventions sont constituées de 1'exemption de toutes taxes a l'importation, des
taxes sur le revenu pendant 8 ans, de l'inspection des douanes et des droits d'acces au port. Les
industriels ont droit en plus 2 de nombreux crédits portant sur l'import-substitution, I'achat
d'équipements locaux...

14 zones du méme type mais appartenant a des privés se sont ouvertes aux Philippines.

Les investissements dans ces 18 zones sont passés de 70 millions de Pesos en 1986 a
9.5 milliards de Pesos en 1994. Les industries de produits en caoutchouc n'ont investi qu'a
partir de 1989 et pour un montant total de 781 millions de Pesos en 5 ans. Les premiéres
usines a s'implanter en 1989 étaient des industries de chaussures coréennes.

En 1996, 7 usines de chaussures (dont 6 d'origine coréenne) étaient enregistrées au
PEZA, ainsi que 2 usines fabricants des balles en caoutchouc, 1 usine de gants de latex et 4
autres usines utilisant du caoutchouc naturel, soit un total de 18 usines consommatrices de
caoutchouc naturel et 2 projets a venir.

'EPZA : Export Processing Zone Authority



2, La qualité pour DUNLOP

Nous n'avons pu visiter qu'une seule de ces usines : DUNLOP. L'étude de ce cas
particulier est tout de méme intéressant puisqu'il montre 'adaptation d'une entreprise de haute-
technologie & un environnement qui n'est pas le sien. Cette adaptation sera montrée par
rapport a I'évolution des définitions de la qualité pour Dunlop.

a)  une technologie importée

Dunlop-Philippines est installé depuis 1977 dans la zone économique spéciale de
Bataan et y fabrique des balles de tennis. L'entreprise fait partie du groupe Dunlop mais est
directement sous la tutelle de Dunlop-Pacifique, Australie, et de CINDEN, une société
anglaise. La technologie de Dunlop a évolué depuis 1977 en 2 temps :

* Contrairement aux usines locales de Manille, Dunlop a fait la transition entre un
équipement adapté aux feuilles et un équipement adapté au caoutchouc granulé en 1982.
Ce changement a eu lieu lorsque son fournisseur de feuilles a adopté lui-méme la technologie
du caoutchouc granulé. Ceci a permis & Dunlop d'augmenter sa production a 2 500 douzaines
de balles de tennis/jour. En méme temps les cofits de production par unité ont baissé du fait
d'une réduction du temps de mastication grace & un matériel plus performant.

caoutchouc naturel sous caoutchouc naturel sous
forme de RSS forme de TSR
durée de mastication de 70 Kg 37 a 42 minutes 30 a 35 minutes
du caoutchouc naturel

Source : enquétes Dunlop

* En 1993, le volume de production est passé a 6 500 douzaines de balles/jour du fait
du remplacement des équipements de 1982 par des équipements plus récents provenant
de Dunlop-USA.

Parallelement & cette amélioration mécanique, Dunlop s'équipe en matériél de
laboratoire plus performant.

En 1988, le premier achat sert a contrdler la qualité de la matiére premieére, a travers la mesure
du PRI

En 1992 et 1995, Dunlop s'équipe en matériel de controle de la qualité de la fabrication,
essentiellement de la vulcanisation. Le Rhéomeétre 100 acheté en 1992 est remplacé par le
Rhéomeétre ODR' 2 000 en 1995.

En méme temps que Dunlop-Philippines importe les machines, elle importe le

processus de fabrication, le type de matériaux a utiliser et la formule du mélange. La
centrale d'achat fournit Dunlop en caoutchouc CV60°.
Les résultats sont décevants et Dunlop-Philippines prend une autre voie : celle de développer
sa propre formule en tenant compte des inconvénients et des atouts de sa situation tout en
optimisant son appareillage de technologie poussée. L'inconvénient est que les Philippines ne
produisent pas de caoutchouc a viscosité constante. L'atout est que la main d'oeuvre bon
marché peut ajouter du travail et remplacer le manque de qualité stable.

'ODR : Oscillating Die Rheometer
CV60 : Caoutchouc a viscosité constante, en moyenne de 60 (i.e. comprise entre 55 et 65)
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Dunlop bénéficie donc de son appartenance & un grand groupe pour moderniser tous
les 10 ans sa technologie. Les balles qu'elle produit sont destinées au marché de
consommation des pays industrialisés (USA, Australie, Japon et Canada), qui est un marché
tres exigeant. C'est trés différent de l'usine de pneus de Goodyear qui bénéficie elle aussi d'une
intégration a une grande compagnie, mais qui ne fait pas l'objet de transfert de capital aussi
important car Goodyear-Philippines livre essentiellement le marché local.

b)  La constance comme exigence du produit fini

Les caractéristiques des balles de tennis telles que le nombre de bonds, la taille, le
poids des balles et la tension sont données par la Fédération Internationale du Tennis et
doivent étre suivies précisément. Voilad pourquoi Dunlop exige une grande stabilité dans la
qualité de ses approvisionnements.

Les USA avec 60% des parts de marché et I'Australie avec 20% des parts sont les
débouchés principaux des balles de tennis fabriquées par Dunlop-Philippines. Ces 2 marchés
exigent tous 2 une grande stabilité dans la qualité des balles mais ils ont des exigences
différentes en ce qui concerne la dureté des balles comme le montre le tableau suivant :

Type de qualité de la balle de Part Per Hundred Dureté
consommateur tennis Rubber (PPHR) (échelle de 1 a2 100)
Américain balle dure 35.085 64
Australien balle moins dure 35.695

Le PPHR mesure le pourcentage d'éléments non-caoutchoucs (comme le Zinc...) dans
le caoutchouc. Ce sont ces éléments qui sont susceptibles de s'oxyder. D'apreés cette enquéte,
on peut associer au PPHR, un niveau de dureté. Cette information reste cependant a
vérifier.

Ainsi le manufacturier a constaté empiriquement une corrélation entre le PRI et le
niveau de dureté (donc de réticulation). L'uniformité du PRI a chaque lot est exigé par
Dunlop, puisqu'il conditionne le PPHR & ajouter pour atteindre une méme dureté de la balle.
La procédure de controle du PRI est normalisée par le standard 201 AQM'. Elle consiste a
tester 11 blocs de caoutchouc sur 100 blocs. Si 6 passent le critere, les blocs seront acceptés.
Ainsi si I'uniformité de la matieére premiére caoutchouc naturel est obtenue, seul le volume de
produits chimiques & incorporer va étre modifié>. Pour une balle dure destinée au marché
américain, on mettra plus de produits chimiques et moins de caoutchouc, et inversement pour
le marché australien.

c¢)  Sous des apparences de rigidité du standard, des
adaptations sont possibles

Dunlop-Philippines depuis 1982 n'a cessé d'utiliser, pour la fabrication du corps de la
balle, des grades de caoutchouc granulé différents et qui tendent vers une diminution du

'AQM : Acceptable Quality Military
’Il n'y a pas de caoutchouc synthétique dans la composition d'une balle de tennis.
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grade. Jusqu'en 1983, elle a utilisé le grade TSR CV60. En 1984 a 1986, elle est passée au
grade TSR 5L', puis au grade TSR 5 jusqu'en 1992, puis & nouveau du TSR 5L de 1992 a
1995 et enfin au TSR 10 jusqu'a aujourd'hui.

Cette évolution était nécessaire pour diminuer le colit de production des balles et rester
compétitive. Les exigences de qualité de Dunlop n'ont pas baissé pour autant. La jonction s'est
donc faite grace a :

* une augmentation de la participation de la main d'oeuvre & la fabrication, a travers des
contrdles fréquents le long de la chaine de production.

* une relation de confiance établie entre le fournisseur de caoutchouc et Dunlop.

En conclusion, la qualité prend des définitions différentes pour chaque industrie et
selon que I'on parle de :

* la qualité du processus de fabrication. Elle vise & diminuer le cofit de production &
travers un caoutchouc légeérement dégradé, qui rend facile l'incorporation des ingrédients.
Cette qualité est testée par le Po ou la viscosité Mooney. Un taux d'humidité faible est aussi
recherchée et testé visuellement par les virgin.

* la qualité du produit fini. Elle passe par la couleur pour les industries de
chaussures, par la dureté pour les produits moulés et les balles de tennis.

Dans la partie suivante, nous nous intéresserons a la fagon dont la qualité est pergue
par les usiniers et nous chercherons a voir si ils utilisent le méme langage que les utilisateurs
du caoutchouc.

IV. LA GESTION DE LA QUALITE PAR LES USINIERS

La Malaisie, leader dans la production du caoutchouc naturel invente dans les années
60 le caoutchouc granulé® en méme temps qu'elle développe le Standard Malaysian Rubber ou
SMR. Le caoutchouc granulé a les avantages suivants :
* il est facile 2 mélanger aux autres ingrédients de la formule
* il est spécifié, c'est-a-dire que certaines de ces caractéristiques physico-chimiques sont
contrdlées tout comme le caoutchouc synthétique
* il est facilement manipulable tout comme le caoutchouc synthétique
* son taux d'humidité est faible
* il séche rapidement

Le dernier avantage touche particulierement les usiniers de grande taille, qui voit la un
moyen de remédier aux 15 jours de séchage des feuilles a 1'air libre (suivi d'un fumage) ou des
crépes pendant lequel leur argent dort d'aprés nos enquétes. Pourtant, cet avantage est en
contradiction avec leurs pratiques de stockage du caoutchouc humide pendant un mois ou
plus.
Cette nouvelle technologie touche les Philippines dans les années 70. Les usiniers
américains adopteérent alors la nouvelle technologie pour approvisionner leurs maison-mére
installées aux USA et également les usines de Manille qui voulaient accroitre leur capacité de
production. En 1957, Firestone ne produisait que 407 pneus/jour. La capacité de son usine est

'_L;cMTSR 5 aun PRI de 60 au minimum ; le TSR 5L en plus du PRI=60 a une couleur trés claire ; le TSR 10 a un
PRI=50.
*Un bloc avait déja été créé en 1962 en Cote d'Ivoire (BARLOW, 1978).
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actuellement de 4 500 pneus/jour. Le développement du caoutchouc granulé s'est étendu aux
grands usiniers philippins de 1'époque qui marchaient dans le sillage des compagnies
américaines’.

Depuis les années 80, le transfert technologique Malaisie-Philippines se poursuit grice a
l'expérience des pionniers. Il touche les entreprises déja engagées dans la transformation
du caoutchouc humide sous forme de crépes et qui ont la volonté de s’agrandir. Les
avantages économiques de l'usinage sous forme granulé et sous forme crépe sont les suivants :

Forme du produit usiné Caoutchouc granulé Crépes
Avantages économiques pour | * durée d'usinage de 4 heures * petite échelle
l'usinier * faible besoin d'espace * prix élevé’
* volume de production élevé | * faible cofit d'installation

De nombreuses usines de feuilles qui existaient dans les années 80 ont disparu. Au
contraire, le nombre d'usines de caoutchouc granulé est passé de 15 & 22 en 10 ans (de 1980 a
1990). Elles ont une capacité totale de 9 350 tonnes/mois contre 1 560 tonnes/mois pour les
usines de crépes (Annexe 4).

1.  Une technologie commune = Une qualité commune ?

Face au transfert technologique, l'attitude des usiniers a été généralement la méme :
une adoption de l'équipement en entier mais une adaptation a leurs stratégies. La
technologie du caoutchouc granulé malais s'appuie sur un équipement, un guide d'usinage, et

une formation au Rubber Research Institute of Malaysia (RRIM).

a)  La formation

Les chefs de production des usines ont suivi des séminaires que ce soit au RRIM ou a
I'USM’. Cette derniére suit les principes donnés par le RRIM, puisque ses enseignants ont eux
mémes suivi la formation du RRIM.

'Ils avaient appris des compagnies américaines les techniques de culture de I'hévéa et l'usinage.
2} .
c.f. Figure 6

USM : University of Southern Mindanao.
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Méthode dite par dispersion

Crépeuses Séchoir
Equipement | Granulateur | Bac a eau Acide | Macérateur Granulateur | Nombre
(Pre- acétique’ nombre nbre. de total de t° durée
breaker) passages lavages
totaux
Schéma 1 1 5 8al2 1 9a13 125°C | 12x12mn
MALAIS =
144 mn
Adaptation 70 % des 70 % des | 57 % des 1 2a5s 6a9 1 8a10 100 a 150 mn
PHILIPPINE | usines ont 1 | usines ont | usiniers passages 110°C
granulateur | unbaca | ajoutent de 1a3 en ~ en
l'acide passages | moyenne | moyenne 6
4 passages
Méthode dite par extrusion
Séchoir
Equipements Bac a eau Granulateur Bac a eau Extrudeuse | Nombre total de
lavages e durée
Schéma 1 1 1 2 125°C 144 mn
MALAIS

Adaptation 0 1 1 1 114°C a 124°C 200 mn

PHILIPPINE

Source : DY et al. (1995) et enquétes

Tableau 15 : Adaptation de la technologie malaise

'L’acide acétique est ajouté dans de 1’eau aux morceaux de caoutchouc pour faciliter la mise en forme du crépe. Sans Iutilisation de cet acide, la formation du crépe exige de

nombreux passages dans les crépeuses.




b)  Les équipements

Les équipements des chaines de production de type malais, ont été adoptés dans leur
totalité. C'est 4 dire que pas une crépeuse' ne manque.
En fait, il existe 2 fagons de produire du caoutchouc granulé :

* L'ancienne méthode dite par "dispersion" ou "comminuted process" en anglais consiste a
former un crépe fin a partir de morceaux de caoutchouc découpés dans un granulateur. Le
crépe est mise en forme lors de ses nombreux passages dans une ou plusieures crépeuses. Le
crépe est ensuite déchiqueté en petits morceaux dans un granulateur. 70% des usiniers ont
adopté cette technique avec le nombre exact de machines proposé par le standard malais, c'est-
a-dire 1 granulateur, 1 macérateur, 5 crépeuses et 1 deuxiéme granulateur (tableau 15) (DY et
al., 1995) (Annexe 11).

* La nouvelle méthode dite par "extrusion", fait I'économie de 16 ouvriers® par ligne de
production et par équipe’, et de machines (plus que 2 au lieu de 8). Les morceaux de
caoutchouc sortant du granulateur sont tout de suite repris par une extrudeuse qui les coupent
en morceaux plus petits a la forme de spaghettis (Annexe 11).

Bien que plus cofiteuse en investissement et en main d'oeuvre, c'est la premiére
méthode qui a été majoritairement adoptée car elle était favorisée par :

- son ancienneté par rapport a la méthode par extrusion.

- un nombre de lavages supérieur au nombre de lavages présents dans la deuxiéme
méthode. Aux Philippines, le caoutchouc vient principalement de petits propriétaires
dispersés. La contamination du caoutchouc est inévitable et des lavages répétés permettront de
chasser les impuretés. La nouvelle méthode a été crée pour I'usinage des sociétés de plantation
malaises ou le latex est coagulé sous forme de coagula‘ ou de fonds de tasse trés propres et
tres bien acidifié.

- un besoin d'énergie pour le séchage inférieur dans le cas de la premiére méthode.
En effet la pression faite pour faire pénétrer les morceaux de caoutchouc dans les orifices de
l'extrudeuse géneére a la surface extérieure du caoutchouc un échauffement. Dans le séchoir, la
chaleur fait coller les surfaces extérieures des morceaux de caoutchouc ce qui rend difficile le
séchage des parties internes. Une température supérieure dans le séchoir est donc
nécessaire pour que le séchage soit total (DY ef al, 1995).

Le choix de I'équipement a donc correspondu a celui de la qualité. Les usiniers ont été
aidés dans ce choix par des amis ou experts, sur place ou a l'étranger. Un €élément qui n'a pas
déterminé le choix mais participe a cette bonne qualité est la faible dégradation du
caoutchouc grace aux crépeuses. En fait, une température élevée (méthode par extrusion)
dégrade le caoutchouc. De plus, le plus grand travail effectué par les crépeuses sur le
caoutchouc dans la méthode de dispersion améliore le PRI, d'apres DY et al. (1995).

'machine électrique constituée de 2 rouleaux compresseurs portant des gravures. La premiére crépeuse est
appelée un macérateur et elle porte des dessins trés larges. La derniére crépeuse est appelée le finisseur et porte
des gravures plus fines.

*La méthode par dispersion a besoin de 20 ouvriers par ligne de production (une ligne correspond a la capacité
d'un séchoir, soit 300 tonnes/mois). La méthode par extrusion a besoin de 8 ouvriers seulement.

*Une équipe travaille 8 heures.

“Un coagula est un latex coagulé dans un récipient propre en métal ou autre.
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Dépenses Pesos par Kilo de
caoutchouc sec

Salaires des bureaux 0.25
Bénéfices pour employers 0.20
Sécurité 0.06
Amortissement 0.24
Taxes 0.01
Assurance 0.01
Autres dépenses 0.15
Coiit total des charges fixes 0.92
Coiit de la main d'oeuvre i 1'usine 0.28
Autres coiits main d'oeuvre 0.05
Energie électrique 0.40
Séchoir au fuel 0.36
Coiit de l'entretien 0.25
Emballages 0.15
Coiit total variable 1.49
Coiit de production total 241

Source : DY et al. (1995)

Tableau 16 : Formation du cofit de production d'un Kilo de caoutchouc granulé sec
(usine de capacité égale a 300 tonnes/mois)
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La méthode par dispersion est encore la préférée aujourd'’hui. Les 3 nouvelles usines
qui s'installeront dans la province de North Cotabato en 1996, I'ont toutes choisie. Elles ont
préparé les plans de leurs usines avec le souci de productivité et de qualité, alors qu'avant le
souci principal des usiniers était la productivité seulement. Ainsi, le nombre de crépeuses est
porté & 6 et la mise en forme des crépes se fait en 2 étapes séparées par une deuxiéme
granulation. Le nombre de bacs a circulation d'eau est maintenant de 3. Le passage du
caoutchouc d'une machine a une autre se fait sur des tapis roulants et non plus a la main.

La derniére étape, celle du séchage, est identique aux 2 méthodes. Les séchoirs sont
tous de marque Guthries ou Sphere et de capacité¢ de 300 tonnes de caoutchouc sec par mois
(c'est-a-dire 500 Kg par heure). Ce sont les plus petites capacités offertes par ces marques. Ils
ont été dessinés pour l'usinage du caoutchouc d'une plantation de 2 500 ha en pleine
production (DY et al., 1995).

¢)  Les guides d'usinage

Ils sont une référence pour les usiniers américains tels que Goodyear.

Les autres usiniers, quelle que soient la méthode d'usinage qu'ils utilisent, ont
adaptés les critéres malais de facon a les faire correspondre aux stratégies des usiniers
(tableau 16). On retrouve tout de méme la différence de température au séchage entre la
méthode par dispersion et la méthode par extrusion, mais & un niveau de température
inférieur. La stratégie dominante des usiniers est la productivité, c'est-a-dire diminuer le
cotit de production tout en conservant le méme volume de production. Or d'aprés le tableau
16, le poste principal des dépenses est celui de la consommation en énergie (€électricité et
fuel). Le second poste est le cotit de la main d'oeuvre. Les usiniers cherchent donc a réduire au
maximum le colit de ces 2 postes.

* La consommation en énergie est réduite grace a la diminution du nombre de passages
dans les crépeuses ainsi que de la diminution du niveau de température du séchoir. La
durée du séchage est maintenue pour garder le méme volume de production. La diminution
de la température en elle-méme n'affecte pas le caoutchouc. En effet, la norme malaise des
125°C est adaptée a des fonds de tasse ou du coagulum, bien acidifiés et durs, qui peuvent
résister a une température élevée et un temps de séchage bref (DY et al., 1995). Par contre,
une diminution de température associée a un temps de séchage bref affecte la qualité du
caoutchouc. Cette pratique est pourtant générale a tous les usiniers interrogés a l'exception de
Goodyear. Les bloecs de caoutchouc sont alors mal séchés et ponctués de virgin. Il aurait
fallu a la place allonger le temps de séchage pour que le caoutchouc soit bien séché.

* Le cofit de la main d'oeuvre est diminué en diminuant le nombre de passages dans les
crépeuses, ce qui entraine une plus grande difficulté pour le séchage et une hétérogénéité de la
qualité.

Cette adaptation (2 la place d'une simple adoption) au standard malais ne s'est pas
concrétisée par la naissance d'une nouvelle technique propre aux Philippines. Certains
usiniers locaux se sont lancés dans la fabrication de séchoir (2 par Harry Uno, 2 par MRC, 2
par DAVCO et 1 par STANDECO). IlIs ont utilisé leurs connaissances pour copier les séchoirs
malais sans essayer de les adapter aux caractéristiques locales. Pouvons-nous en conclure
pour autant que la technologie malaise est restée une donnée exogéne aux usiniers ? Dans
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ce cas, la réponse a l'interrogation que nous avons posé dans le titre de cette partie, a savoir a
une technologie commune existe-t-il une qualité commune, serait, oui.

Nous avons bien vu les formes d'adaptation effectuées par les usiniers. Elles étaient
générales a I'ensemble du groupe. Pourtant, d'autres formes existent et sont mobilisées a
des fins de stratégie personnelle. Elles font appel au savoir-faire et sont propres & chaque
usinier. C'est en cela, que nous pouvons dire que la qualité du caoutchouc des usiniers n'est
pas uniforme. Le standard malais est totalement bafou€ et fait place a la diversité.

e Des qualités de caoutchouc granulé diverses

Le souci de qualité du processus de production et/ou du produit fini fait appel a des
stratégies personnelles. Il permet de contrebalancer la perte de qualité due aux économies
faites sur I'énergie et la main d'oeuvre.

a) Une main d'oeuvre qualifiée

Certains usiniers portent une attention particuliére a la main d'oeuvre. Les ouvriers qui
travaillent au crépage jouent un réle clé. L'usinier essaiera de les garder le plus longtemps
possible dans l'entreprise ou ils ont acquis leur expérience. Pour cela, certains usiniers leur
offrent un contrat, la sécurité du travail (il y a 8% de chomage aux Philippines) et un
salaire minimum. Les autres ouvriers, qui jouent un role moins important sont employés a
titre temporaire et pay€s au rendement.

Dans certaines usines, on ne fait pas la distinction entre ceux qui sont au crépage et ceux qui
n'y sont pas.

Certains emploient pour le crépage des femmes pour I'habilité et le soin qu'elles apportent a
cette opération (Annexe 11). Les travaux les plus lourds restent effectués par des hommes.

Les nouveaux ouvriers sont dans certains cas formés par les anciens.

Un superviseur observe toujours la qualité du travail. Il fait lui-méme partie des plus
anciens ouvriers.

Le chef de production détient les clés du processus et de la qualité. Sa réputation peut
lui promettre un bon salaire.

b)  L'uniformisation du caoutchouc humide

L'amélioration de la qualité du produit fini passe par l'uniformisation du caoutchouc
humide provenant de multiples sources. Cette opération est la condition pour que le séchage
des blocs soit uniforme.

Elle passe par un allotement du caoutchouc humide' selon son origine. En effet, il
existe des pratiques régionales trés différentes dans I'hévéaculture et la récolte du latex, qui
ameénent une grande diversité du caoutchouc selon son origine (cf. IV. 3 ¢)). Plus l'usinier a de
moyens, plus il pourra élargir son rayon d'achat jusqu'a atteindre d'autres régions productrices
de Mindanao (Zamboanga del Sur, Bukidnon, Agusan...). Le caoutchouc humide est amené

'Le caoutchouc humide peut prendre plusieurs formes telles que les fonds de tasse, les blocs et les slabs, qui
seront décrites plus tard
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par camion depuis ces régions pour étre usiné dans une seule usine. De plus, on peut penser
(cf. IV. 3 b)) qu'au sein d'une méme région, les variétés d'hévéas sont semblables, qu'elles ont
¢été plantées en méme temps, que les sols, le climat et l'altitude sont proches. Tous ces
facteurs ont une influence sur la qualité du latex. Par exemple, la viscosité Mooney trés
utilisée par les constructeurs de pneus est une caractéristique clonale. L'allotement par
origine dépasse l'uniformisation des pratiques et touche a toutes les caractéristiques du
caoutchouc.

Le caoutchouc d'une méme origine est stocké pendant un mois. Le but est
d'uniformiser les Dry Rubber Content (DRC) des caoutchoucs humides pour éviter qu'a
la sortie du séchoir, un caoutchouc jeune ne soit pas assez séché et un caoutchouc vieux soit
trop séché, au sein d'un méme bloc (Annexe 12). La durée de stockage varie selon les
disponibilités en capital de l'usinier. Si son capital est important, 1'usinier peut stocker le
caoutchouc sur une longue durée (jusqu'a plusieurs mois dans le cas de stocks spéculatifs !).
Au contraire, I'usinier qui a moins de moyens, raccourcit la durée du stockage.

Cette pratique de stockage est remise en cause par des nouvelles recherches qui portent sur le
Po et le PRI. Dans le cas des clones PB 217, ils ont montré qu'un vieillissement de 30 jours
avait fait chuté le Po et le PRI du caoutchouc (JACOB et al., 1995).

Le stockage est le plus souvent effectué en plein soleil malgré l'oxydation que le soleil
occasionne. Seuls les usiniers américains stockent a 1'ombre et effectuent un premier lavage
avant le stockage.

L'usinage se fait alors par lot de méme origine et de méme age. D'aprés nos
observations, la pratique des usiniers du blendage est absente aux Philippines.

¢)  La qualité de l'usinage

Certaines adaptations portent sur la qualité de l'usinage en lui-méme. La forme du
caoutchouc humide philippin est grossiére comparée a celle du caoutchouc malais. Certains
usiniers préférent donc augmenter le nombre de passages au macérateur (premicre
crépeuse), qui porte de grosses cannelures, et diminuer le nombre de passages sur les
crépeuses. Les crépes formés de cette fagon sont plus épais et donneront un caoutchouc
granulé aprés séchage a gros grain. Selon nos observations, en effet, le caoutchouc granulé
philippin est formé de grains grossiers comparé au caoutchouc granulé malais. Cette
différence de texture est due selon les technologues par le type de granulateur utilisé en fin de
chaine d’usinage. Aux Philippines, le terme anglais utilisé pour granulateur est « shredder »
ou «roller cutter » ou « hammer mill » ou « turbo mill ». Notre méconnaissance de la
technologie d’usinage du caoutchuc au début de nos enquétes ne nous a pas permis de faire la
différence entre toutes ces machines'.

Nous venons de montrer les multiples possibilités employées par les usiniers pour
améliorer la qualité. Cette diversité ne permet pas pour autant de parler de la construction d'un
objet technique nouveau au dela du transfert de technologie malaise.

Il n'existe pas une technologie unificatrice de tous les usiniers. La diminution des
colits de production en fait partie, mais que dire de la qualit¢ ? La prise en compte de la

1 . 1.z . . Ay r .
Le shredder est une machine nouvellement utilisée en Malaisie. Or I’'un de nos enquétés nommait le granulateur

par le terme « shredder » pour un matériel 4gé de 35 ans. Ainsi, les termes employés aux Philippines ne
semblent pas avoir I’exact signification technique.
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qualité varie selon que l'usinier a accés directement au marché des utilisateurs de Manille ou
qu'il vend sa production & un intermédiaire. La plupart des grands usiniers font partie d'une
structure intégrée dans laquelle il existe un bureau de vente a Manille (Annexe 4). De méme,
un usinier qui a moins de capital néglige plus souvent la qualité.

De fait on ne peut pas parler d'une qualité produite par ces usiniers mais d'une
diversité de qualités. Il existe une base commune & l'ensemble des usiniers qui est issue du
transfert technologique malaise. Mais le savoir-faire de la main d'oeuvre et de l'usinier
transforment le standard en une multitude de qualités. Au sein d'une méme usine, il n'est pas
évident que la qualité reste la méme car l'approvisionnement sera divers. On verra dans le IV.
3 les stratégies mises en oeuvre par les usiniers pour réduire la variabilité de
I'approvisionnement.

Les usiniers conservent comme objet technique, des équipements malais bien qu'ils ne
soient pas adaptés a leur stratégie. En effet, la capacité des usiniers de 129 720 tonnes/an est
le double de la production de caoutchouc sec des Philippines (67 000 tonnes en 1994).
L'une des explications avancée par DY ef al. (1995) est qu'une ligne de production malaise est
prévue pour couvrir une surface de 2 500 ha alors que les plus grands domaines plantés ne
hévéa sont limités & 1 024 hectares. De plus, certains usiniers possédent 2 lignes de
production. En conclusion, les usines sont sur dimensionnées pour les Philippines, ce qui
suppose pour les usiniers un grand réseau d'achat et une grande mobilisation financiére pour
s'approprier la production de 2 500 ha appartenant & des petits propriétaires. Cela pousse a une
concentration des usiniers. Certaines compagnies intégrées tiennent plusieurs usines en main
réparties dans toutes les régions a Mindanao.

Les petits transformateurs de crépes résistent mal a cette concentration.

3. Les laissés-pour-compte du transfert technologique

Il reste quelques usines de crépes qui n'ont pas profité du transfert technologique
malais pour plusieurs raisons.

a)  Le manque de capital

L'usinage de caoutchouc granulé est une industrie capitaliste. Alors que l'installation
d'une usine de transformation en crépes de capacité de 80 tonnes/mois cofite 2 millions de
Pesos (pour 200 hectares), une usine de caoutchouc granulé cofite 8 & 10 millions. Il faut
compter en plus le fonds de roulement nécessaire aux achats de caoutchouc humide, aux
avances de trésoreries faites aux paysans ... Les plus grands usiniers ont un besoin de 60 a 100
millions de Pesos comme fonds de roulement.

Le systéme bancaire avec des préts a 19% par an pour le fonds de roulement n'aide pas
les petits entrepreneurs.

Devant l'ampleur du capital requis, ceux qui ont réalisé le transfert crépe vers
caoutchouc granulé, étaient soutenu conjointement par le systéme bancaire et par leur
association au sein de corporation, partenariat ou intégration verticale.
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b)  Un transfert technologique pas pour tout le monde

Le transfert technologique est véhiculé par les systémes d'intégration. Les usiniers de
crépes n'ont pas accés a l'information et a la technologie. Par exemple, les usiniers de
caoutchouc granulé profitent de leur inscription au Board Of Investment (BOI)' & Manille
pour importer 1'équipement malais sans payer aucune taxe a l'importation (elles s'élévent a
40%). Les usiniers de crépes qui vont rarement 2 Manille ne sont pas inscrits au BOI. Le
matériel qu'ils utilisent est du matériel de seconde main, laissés par ceux qui ont réussi le
transfert. '

Le manque d'accés a la technologie (pas d'accés a la formation...) se traduit aussi dans
le processus de fabrication des crépes, surtout des crépes bruns. Peu d'attention est portée a
la qualité. L'allotement, le stockage a l'ombre, les nombreux lavages, la température de
séchage continue et bien répartie sont généralement absents de leurs pratiques.

Ceux qui ont bénéficié du transfert technologique n'ont pas tous pour autant abandonné la
production de crépes a laquelle ils apportent alors beaucoup de soins. Ils trient les crépes pales
en 2 catégories lors du séchage a l'air libre en fonction de leur niveau de blancheur. Elles sont
ensuite pendues dans un grand espace pour éviter qu'elles ne se touchent et se transmettent des
moisissures. Le fumage se fait & une température entre 40 et 60°C pour les crépes pales.

Dans le cas des autres transformateurs, tous ces soins sont absents ou a demi-faits.

Par conséquent, il est trés facile de différencier une bonne qualité de crépe d'une
mauvaise (Annexe 13). On regardera la couleur, 1'uniformité du séchage (li¢ a I'uniformité
du fumage : chaleur homogéne, uniformité de 1'épaisseur de la crépe), et les virgins du crépe.

Les producteurs de crépes bénéficient d'une niche de marché. Les crépes péles sont
bien cotées et regoivent une prime de 2 & 3 Pesos/Pound’ par rapport aux crépes bruns. Le prix
des crépes brunes est toujours supérieur au prix du SPR 20 mais I'écart de prix est réduit
(figure 6).

L’absence d'équipement local pour un usinage de caoutchouc granulé de capacité
moyenne, ne permet pas aux petits transformateurs de crépes de passer a du caoutchouc
granulé. D'apres DY et al. (1995), le marché des crépes bruns est flottant et la niche de
marché dont ces entreprises bénéficient, a tendance a se réduire. La situation parait par contre
encore profitable aux transformateurs de crépes pales.

4. La qualité commence au champ

Dans la partie précédente, nous avons fait souvent référence aux pratiques des
planteurs malais par rapport aux planteurs philippins concernant la propreté du caoutchouc
produit. Les usiniers sont soucieux de la propreté puisqu'ils préfeérent des chaines de
production ou les lavages sont fréquents. Les autres critéres dont ils tiennent compte sont 1'age
et l'origine du caoutchouc humide. Ces exigences vont avoir des répercutions sur les paysans a
travers des primes. Mais dans le contexte de forte concurrence pour approvisionner des usines
sur dimensionnées, les usiniers trouvent difficile de rejeter les mauvaises qualités de
caoutchouc.

! Le BOI est une agence publique qui offre des aides a l'investissement
’] Pound =22 Kg
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a)  Les incitations a la qualité et les incitations au volume

L'évolution du mode paiement des planteurs a tenu compte de I'augmentation de
la concurrence (figure 9).

compétition compétition

1960 1965 1970 1975 1980 1985 1990 995

! I I i ! % % I
mode de paiement par pound par Kilo

* en fonction de la DRC par une prise d'échantillons * pas en fonction de la DRC

* cheéques post-datés * liquide
*paiement a l'usine * paiement au champ
livraison
a l'usine enlévement sur le lieu de la plantation

ou au bord des routes

Source : enquétes

Figure 9 : L'évolution du mode de paiement

Dans la province de North Cotabato, la concurrence s'est accrue dans les années 80 avec
l'installation de nouveaux usiniers. Les usiniers ont alors cherché a se rapprocher des planteurs
(enlévement et pesée au champ) et a se faire mieux comprendre des planteurs. L'unité du
prix est devenu le Kg et les prix n'ont plus dépendu de la DRC. Auparavant, un
échantillon était pris a la premiere livraison du planteur et servait de base a ses rémunérations
ultérieures. A la deuxieme livraison, le prix d'achat du caoutchouc humide dépendait ainsi de
la DRC de la premiére livraison. Si aprés l'usinage, la DRC était évaluée supérieure a la DRC
de base, le planteur pouvait bénéficier d'un supplément d'argent. D'une part, les planteurs
n'avaient pas confiance dans le calcul de la DRC, selon certains usiniers. D'autre part, il
semblerait que la DRC d'un méme caoutchouc humide puisse changer d'un usinier a
'autre. En effet, des commergants ont essayé plusieurs usiniers avec une méme production et
les différences de DRC sont de 5%.

Cela a poussé a changer le mode de paiement pour une forme plus simple et qui fait prendre
le risque de la DRC a 'usinier.

En 1993, la concurrence se fait plus forte et les usiniers changent I'ancien mode de paiement
en chéques postdatés pour des paiements en liquide sur le lieu d'achat. Avant, les chéques
postdatés devaient étre retirés a Makilala, 30 jours apres l'enlévement de la récolte.
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La DRC ne fait donc plus partie du mode de paiement, pourtant elle continue 2
étre essentielle pour I'uniformisation des caoutchoucs humides. Les usiniers adoptent alors
une stratégie de primes.

Le prix de base dans la province de North Cotabato est donné pour l'achat de fonds de tasse
en bloc et 4gées de 15 jours. Ces fonds de tasse ont été coagulées dans les noix de coco puis
posées au pied de l'arbre. Au bout de 15 jours, le planteur les récupére, creuse un trou dans le
sol, y place les fonds de tasse, de I'eau, du latex frais et un coagulant (acide formique ou acide
acétique). Le mélange forme un bloc, facile a transporter et qui contient encore de l'eau donc
d'un poids plus élevé. Dans ce bloc, toutes les DRC sont mélangées : la DRC du latex, la DRC
des fonds de tasse.

Les usiniers de crépes bruns offrent un prix de base qui correspond a la forme en vrac des
fonds de tasse. La pénalisation est alors de 10% si les fonds de tasse sont en bloc.

Dans le cas des usiniers de caoutchouc granulé une prime de qualité est donnée (tableau 17)
pour :

* un caoutchouc agé (>1 mois). La DRC augmente avec l'dge suivant le tableau 18.
Les employers de l'usinier doivent étre suffisamment connaisseurs pour reconnaitre 1'dge du
caoutchouc humide. Les formes plates, dures et de couleur foncée des fonds de tasse signifient
qu'elles sont agées. Inversement, les formes rondes, molles et de couleur claire sont
caractéristiques de fonds de tasse jeunes. ’

* la forme en vrac. Selon les paysans, ces primes ne compensent pas le gain de poids
que la forme en bloc leur procure.

L'appropriation d'un grand volume est aussi un souci pour l'usinier. Ainsi, ces
primes sont couplées a des primes au volume et des primes "informelles' (elles ne sont pas
déclarées) pour rémunérer le client fidele. Si le prix de base est de 11P/Kg, la prime de
"fidélité" monte le prix pour le planteur régulier a 11.20 P/Kg. Ainsi, méme si un concurrent
monte les prix formels a 0.20 P/Kg de plus, le planteur ne sera pas tenté de lui livrer sa
récolte.

Une deuxiéme stratégie est mise en oeuvre pour s'approprier la production des
planteurs. Contrairement aux primes, elle ne favorise pas la qualité. Les usiniers utilisent
les relations de confiance au sein d'un groupe d'individus (parents, amis, voisins...) par
l'intermédiaire d'un démarcheur pour s'approprier la production des petits planteurs. Le
démarcheur peut étre un employer de l'usinier ou un extérieur payé a la commission. Ses
fonctions sont :

* de convaincre un groupe d'individus qu'il connait "bien" de livrer a son employeur. Il
utilise pour cela des arguments qui sont autant économiques (meilleur prix, proximité du lieu
de vente...) que sociaux.

* de distribuer des avances de trésorerie aux planteurs et de les récupérer (sans
intéressement) a la date limite du crédit (1 mois ou 1 an...).

* d'établir le calendrier d'enlévement de la récolte et de contrdler la pesée.

Le démarcheur est donc responsable de postes clés pour le paysan. Il améne les opérations
de "services' qui font la différence entre chaque usinier.

La relation sociale est une forme de garantie d'un bon remboursement des avances de
trésorerie pour l'usinier et d'une bonne rémunération pour le planteur. Il arrive qu'elle ne
suffise pas et certains démarcheurs cherchent alors a s'informer du passé du planteur. Dans
d'autres cas, elle marche si bien que le planteur reste attaché & un usinier méme si les prix de
l'usinier voisin sont meilleurs.
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Origine de la prime PRIME
montant fréquence
DRC
*origine préférée pas de | prime
*age a partir de 1 mois : 5 2 10% | Tous les usiniers

*forme (bloc, slab,
en vrac)

du prix en plus
2 2 5% du prix en plus pour
la forme en vrac

Pas tous

Pénalisation pour cause de :
*contamination
*ajolt de sodium
*age : quelques jours

20% du prix en moins

Tous les usiniers

1 semaine 5% du prix en moins Pas tous
Volume a partir de 1 tonne : 10% du | Tous les usiniers
prix en plus
Régularité 10% du prix en plus Pas tous

Source : enquétes

Tableau 17 : Les primes de qualité

Formes du age % DRC a North % DRC a
caoutchouc Cotabato Zamboanga del Sur
Latex 1 jour 33% 28%
Fonds de tasse en 1 semaine 35a40% 37%
vrac 15 jours 45 a 50% 452a50%
1 mois 60%
Slab 15 jours 36%

Source : enquétes

Tableau 18 : L'évolution de la DRC en fonction de 1'dge et de la forme du caoutchouc
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Cette stratégie élimine toutes les primes a la qualité. Grace au calendrier d'enlévement établi
par le démarcheur, l'usinier choisi la DRC qu'il veut. En général 1'enlévement a lieu tous les
15 jours, soit pour une DRC d'environ 50%. La prime sur la forme de commercialisation est
éliminée.

La composante propreté n'est jamais primée. Les usiniers ne donnent aucun
conseil de production aux planteurs.

b)  La qualité vue par les commergants

Le paysan peut avoir & faire & un intermédiaire indépendant ou semi indépendant
entre l'usinier et lui, le commergant, dans 3 cas :
* Si la zone de production est éloignée de la zone d'usinage. C'est le cas de 1'Arakan Valley
qui est relié a Makilala par une route trés mauvaise. 5 commergants se sont installés depuis 3
ans et concurrencent les centres d'achat mis en place par les usiniers de Makilala. Ils regoivent
des avances en trésorerie de la part des usiniers et sont donc seulement semi indépendants.
* La stratégie de la plupart des usiniers est de collecter directement auprés du planteur.
Néanmoins, de rares usiniers préférent se décharger des activités de collecte. Ils
s'approvisionnent alors auprés de commergants. En échange, ils se portent garant de ces
commergants aupres d'une banque commerciale et négocient pour eux un taux d'emprunt.
* La structure du marché dans la province de Zamboanga del Sur fait apparaitre des agents.
Ces agents ont leur propre capital, sont propriétaires d'un camion, ramassent eux-mémes les
fonds de tasse et vendent leur collecte a l'usinier qui offre le meilleur prix. Ils sont donc
- totalement indépendants.

Les commergants semi indépendants ont le choix entre 2 modes de paiement du
caoutchouc qu'ils ont collecté, qui sont :
- un paiement du caoutchouc, humide au prix de base augmenté d'une prime de 1 4 1.50 P/Kg.
- un paiement-du caoutchouc, sec donc apres usinage, donc fonction de la DRC.
Dans le deuxiéme mode de paiement, les commercants ont tout intérét a obtenir la DRC la
plus élevée possible. Ils mettent donc en place les primes dont nous avons déja parlé.
Pourtant, comme l'usinier, ils sont intéressés par collecter le plus de volume et peuvent faire
appel dans ce but a des démarcheurs.

En conclusion, les commercants ont les mémes stratégies que les usiniers. Ces
formes d'appropriation de la production ont pour atout de bien faire circuler I'information sur
les prix. En effet, c'est l'usinier qui dicte le prix d'achat au démarcheur et au commergant semi
indépendant. Ces formes pourraient étre utilisées également pour une bonne circulation
de I'information sur la qualité, mais ce n'est pas le cas ici.
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La province de North Cotabato

09

heures
de formule de outils ~ coagulant stockage qualité
saignée | saignée
forme durée lieu
5.30a S/2 d/2! Bons pendant la saison des | fonds de tasse 15 | fonds de tasse collectés de la |  fonds de tasse
9.00 pluies : en vrac jours plantation aprés une contiennent les
heures pas de acide acétique / ou semaine sernambys?3
‘ nettoyage de la 10ml/Kg de bloc de fonds puis
noix de coco? caoutchouc sec de tasse 1 semaine dans eau (dans | fonds de tasse et
un sac) pres de la maison | blocs propres (peu
pendant la saison ou 1 semaine au pied de d'écorce...)
séche : coagulation I'hévéa
naturelle poids supérieur car
bloc : 1 semaine dans un trempé dans eau
trou creusé dans le sol sous
les arbres couleur blanche
puis
1 semaine dans eau prées de
la maison
La province de Zamboanga del Sur
5.00a |S/1d/2,3S/2 | fils d'attache de | 5O% des planteurs slab 15 fonds de tasse collectées | contamination par
7.30 | d/24, double | la noix de coco | ne mettent jamais jours dans la journée de la écorces ...
heures saignée manquant d'acide acétique saignée et stockés dans un
trou creusé dans le sol pas d'uniformité :
gouttiére parfois cimenté avec de l'eau | mélange de fonds
manquante et » de tasse coagulés
remplacée par : stockage plus ou moins au et de latex frais
une feuille : soleil, prés de la maison
' poids supérieur car
eau
Source : enquétes Tableau 19 : Les pratiques des planteurs de North Cotabato et de Zamboanga del Sur

1S/2 d/2 signifie que l'arbre est saignée sur la moitié de la circonférence de son tronc (moitié de spirale : S/2) et une fois tous les 2 jours (d/2)
2récipient dans lequel le latex est collecté et coagulé

3bande de latex coagulé sur I'entaille de la siagnée sur l'arbre

4Autres formules ot I'hévéa est saignée tous les jours, sur une spirale compléte (S/1), ou sur une spirale et demi (3S/2)



c¢)  La comparaison des pratiques paysannes entre les
provinces de North Cotabato et de Zamboanga del Sur

Les pratiques qui influencent la qualité du caoutchouc figurent dans le tableau 19. La
qualité du caoutchouc humide de Zamboanga del Sur est inférieure a celle de North
Cotabato pour 3 raisons :

* le systéeme de culture et de production de 1'hévéa a Zamboanga del Sur n'offrent pas de
bons résultats. La plupart des hévéas ont été¢ semés directement au lieu d'étre greffés ce qui
diminue les rendements, les arbres sont facilement blessés par les saignées...

* un coagulant est rarement utilisé dans cette province. Pourtant les planteurs anciens que
nous avons rencontrés utilisent un coagulant mais se sont les nouveaux planteurs qui ne
'emploient pas.

* la forme de commercialisation du caoutchouc humide dans cette province est le slab. Le
slab est un mélange de fonds de tasse de tous les dges et d'eau confectionné dans un trou
creusé 2 méme le sol et rarement bétonné. D'une DRC trés variable, il est plus souvent
contaminé avec des feuilles, des écorces d'arbre... que le bloc de fonds de tasses utilisé dans la
province de North Cotabato.

En conséquence, la DRC moyenne que nous avons calculé pour Zamboanga del Sur pour
du caoutchouc humide 4gé d'une semaine est de 36% alors qu'elle est de 40% dans la
province de North Cotabato (tableau 18). Un exportateur de caoutchouc humide nous a dit
avoir essayé d'exporter vers la Malaisie du caoutchouc originaire de Zamboanga del Sur mais
celui-ci a été refusé a cause de sa mauvaise qualité. D'aprés nos informations, la province de
Bukidnon dont la production de caoutchouc date seulement d'une dizaine d'années, semble
avoir suivi les mémes pratiques que celles en vigueur 8 Zamboanga del Sur.

Cette différence de pratiques s'explique en partie par le niveau de vie inférieur des
habitants de Zamboanga del Sur (région musulmane délaissée par les pouvoirs centraux). Au
moment de la rentrée des classes des enfants, par exemple, nous avons observé des saignées
beaucoup plus fréquentes (spirale complete ...) pour pouvoir payer les frais de scolarité. Les
planteurs sont en général des métayers alors qu'ils sont propriétaires de leur terre dans la
province de North Cotabato. Nous essaierons de comprendre les autres raisons de ces
pratiques différentes a travers le role sur 1'éducation des planteurs qu'ont eu les sociétés de
plantation américaines.

d)  De moins en moins de grades de caoutchouc élevés

Les plantations de Goodyear fournissaient a l'usine de Goodyear installée a Kabasalan,
Zamboanga del Sur, avant 1991, 24 tonnes de latex par jour, soit une production de 238
tonnes de TSR 5L par mois. Maintenant, Goodyear regoit de la coopérative GARBEMCO' 5
tonnes de latex par jour bonnes pour une production de 50 tonnes de TSR 5L par mois.

Au dela de cet exemple, il y a une diminution de la production des grades élevés de
caoutchouc, c'est-a-dire des caoutchouc de latex®. Ces grades peuvent étre des crépes pales ou

'GARBEMCO : Goodyear Agrarian Reform BEneficiaries Multi-purpose  COoperative. C'est l'ancienne
plantation de Goodyear.

*Ces grades sont fabriqués a partir de latex collecté chaque jour auprés des paysans (a la différence des fonds de
tasse collectées tous les 15 jours).
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du caoutchouc granulé 5 et 5L (L pour Light). Le latex est coagulé a l'usine dans des bacs de
coagulation. Il est ensuite traité de la méme maniére que les fonds de tasse (par les méthodes
de dispersion et d'extrusion).

Le probléme de la fabrication de ces grades tient a la difficulté de collecter le latex
tous les jours et avant qu'il ne soit coagulé, c'est-a-dire quelques heures aprés sa saignée’
(coagulation naturelle) ou un peu plus tard si on utilise un anticoagulant.

Nous nous intéresserons plus particuliérement aux qualités de caoutchouc granulé TSR 5 qui
sont en voie de disparition. Nous verrons d'abord comment s'est faite I'installation des grandes
plantations américaines, dont nous avons encore peu parlé.

* L'installation des grands domaines :

La taille des "grandes" plantations d'hévéa aux Philippines (1 024 ha au plus) parait
ridicule comparée a celle de Firestone au Liberia (50 000 ha) ou de Sime Darby en Malaisie
(30 a 40 000 ha). Les grandes plantations aux Philippines appartenaient toutes & des
compagnies de pneus américaines comme nous l'avons vu dans le II.1.

Lors de leur prise de possession de l'archipel, les Etats-Unis 1'ont doté de lois libérales. L'une
d'entre elles, abolissant les droits fonciers des anciens colonisateurs espagnols, morcela leurs
immenses domaines au profit des nationaux. Elle spécifiait qu'un individu ou une compagnie
ne pouvait pas acheter une parcelle de terre de plus de 2 500 acres, soit 1 024 hectares.
Pendant plusieurs années, le gouvernement américain sous la pression des compagnies de
pneumatiques déploiera des efforts pour abroger la loi des 2 500 acres, mais sans succes
(SERIER, 1992). Les compagnies américaines ne seront donc propriétaires que de 1 024 ha
mais elles s'approprieront la gestion de grands domaines voisins appartenant a des universités
ou des particuliers. Goodyear géra ainsi un domaine de 3 072 ha et Sime Darby de 7 000 ha.
La liste des grands domaines en 1980 est donnée en Annexe 2.

* Le développement de I'hévéaculture :
De ces grands domaines vont diffuser :

- des plants d'hévéa offerts aux grands propriétaires et aux petits paysans.

- des techniques de culture. Ainsi les pratiques de replantation des arbres morts,
d'élagage, de fertilisation ou de nettoyage des mauvaises herbes sont bien appropriées par le
petit planteur (document MARGICO).

- le systétme de saignée. Alors que les grands propriétaires vont suivre les
recommandations faites par les sociétés de plantation américaines, les petits planteurs
adapteront ces systeémes a leurs contraintes. Nous avons déja vu, par exemple, qu'un besoin
urgent de liquidité peut les pousser a intensifier la saignée. Les techniques de saignée de ces
petits planteurs sont acquises par observation et par expérience et n'assurent pas toujours la
meilleure qualité de saignée qui soit possible. Par exemple, la consommation d'écorce est
largement supérieure a celle recommandée.

En échange des plants d'hévéa, les planteurs proches de l'usine livraient du latex. Ils ont appris
a utiliser un anticoagulant (le sodium, sous forme de Na2SO3 (National Rubber consultative
meeting on Quality Control and Quality Practices, 1994) ) pour éviter des pré-coagulations.

'La coagulation naturelle du latex dure plusieurs heures.
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* 2 éléments de différenciation des pratiques paysannes.

D'une part, Goodyear serait moins intervenu que Firestone, installé dans la province de North
Cotabato dans cette diffusion des plants et des techniques.

D'autre part, d'aprées GOUYON (1993), 'USM a joué un rdle majeur dans le transfert de
technologie vers les petits propriétaires. Une grande proportion des enquétés d'A. GOUYON
et ceci est confirmé par nos propres enquétes, ont mentionné qu'ils avaient été formés dans des
séminaires conduits par 'USM. Dans 1'Arakan Valley, une filiale de 'USM a joué un role
important dans la distribution d'informations. D'autres universités dans d'autres parties de
Mindanao ont joué un rdle similaire a plus petite échelle (par exemple, Central Mindanao
University). Par contre il n'en existe pas a Zamboanga del Sur.

* Les impacts de la Comprehensive Agrarian Reform Program (CARP).

La CARP a pris effet en 1988 mais n'a touché les plantations de caoutchouc qu'a partir
de 1990. Elle a eu un franc succés comme en témoigne les chiffres de la Department of
Agrarian Reform (DAR) chargé de l'exécution de la CARP dans la province de North
Cotabato : sur 16 214 ha de domaines supérieur & 50 ha soumis a la réforme agraire, 9 379 ha,
soit 60% ont été redistribués en 1996. La date d'échéance de la CARP étant 1998, il est
probable qu'a cette date tous les domaines supérieurs a 50 hectares aient disparu. La CARP ne
s'en tient pas la, puisqu'elle touche toutes les propriétés foncicres de plus de 5 ha.

Dans le cas des grands domaines d'hévéas, les terres sont redistribuées aux ouvriers qui
travaillaient dans ces grands domaines (on les appelle les "bénéficiaires" de la réforme
agraire) sous forme d'une propriété individuelle ou d'un titre collectif (Certificate of Land
Ownership Award) appartenant 4 une coopérative. C'est cette deuxiéme forme de propriété
qui a été majoritairement choisie par les travailleurs des grands domaines. 11 coopératives de
cette forme ont vu le jour dans la région de West Mindanao (Annexe 2). Les titres de propriété
ont été transférés le plus souvent par un acte volontaire de la part des anciens propriétaires.
Les équipements (usine, moyen de transport...) restent la propriété des anciens
propriétaires.

Les coopératives font face a de grosses difficultés. Voila ce que rapporte un membre
d'une coopérative dans la revue MINDANAO UPDATE en 1995 : " La coopérative a la terre
et rien de plus. Elle n'avait aucune liquidité alors la plantation fut abandonnée pendant 8
mois (...) Au début on a utilisé une usine extérieure mais les charges de l'usinage étaient
énormes et nous n'avions pas la priorité." Ici, 1'histoire se termine bien car la coopérative a
finalement réussi a acheter les équipements a son ancien propriétaire. Mais ce n'est pas le cas
de toutes !

L'un des problémes des coopératives est la vieillesse des arbres qui fait baisser la production.
En effet, les arbres plantés ont plus de 30 ans et les rendements obtenus par des arbres de cet
dge sont 2 fois moindre que les rendements obtenus avec des arbres de 12 a 20 ans.

Mais le probléme principal reste le manque de liquidité alors que la coopérative doit déja
rembourser la Land Bank of the Philippines' pour l'acquisition de la terre. Ce manque de
fonds rend difficile un programme de replantation. De plus, les plantations ne sont pas aussi
bien entretenues qu'auparavant ce qui fait baisser & nouveau les rendements. Du a la faible
productivité des arbres, les bénéficiaires identifiés par la DAR sont en nombre supérieur a
la capacité de la coopérative. La coopérative est obligée de baisser leurs salaires. D'un autre

'La coopérative contracte un prét auprés de la LBP sur 30 ans pour l'achat de la terre mais la LBP aura déja
dédommagé I'ancien propriétaire de la valeur de sa terre.
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coté, les bénéficiaires doivent rembourser les emprunts contractés pour la terre et la
replantation.

En conséquence, la coopérative regoit une faible quantité de latex, soit parce que ses
membres ne saignent pas tout ce qu'ils devraient (ils ne sont pas encouragés par un paiement
journalier), soit parce qu'ils livrent le latex a 'extérieur de la coopérative. Or les leaders de la
coopérative n'ont pas l'autorité du précédent propriétaire pour les obliger & plus de rendement
(document LBP). _

Si les coopératives n'ont pas pu racheté les équipements, les anciens propriétaires qui
ont toujours la gestion de l'usine doivent s'approvisionner ailleurs-et dans un périmeétre plus
large. Ils ne peuvent acheter que du caoutchouc sous la forme de commercialisation pratiquée
par les petits planteurs, c'est-a-dire les fonds de tasse, les blocs ou les slabs. En effet, les
paysans éloignés du grand domaine ne connaissent pas les techniques du latex frais. En
conséquence, ces usines vont se tourner vers des grades de caoutchouc granulé qui
n'exigent pas de latex : TSR 10 et TSR 20. Par exemple, l'usine de Goodyear produit en 1996
405 tonnes de TSR 10 et de TSR 20 par mois et seulement 50 tonnes de TSR 5. Elle distribue
maintenant des guides aux planteurs pour l'utilisation de coagulant dans la fabrication des
fonds de tasse a la place des guides d'utilisation anticoagulant il y a quelques années (Annexe
14).

Les coopératives qui ont racheté les équipements ne produisent pas pour autant plus de
caoutchouc de grades élevés vu les difficultés qu'elles ont a collecter la récolte de leurs
membres.

Depuis que le planteur n'est plus payé en fonction de la DRC, la DRC moyenne des
achats des usiniers a beaucoup baissé€. Elle est passée de 57 a 58% dans les années 80 a 45%
en 1996 (pour des achats de caoutchouc humide agé de 15 jours). Les primes donc a la qualité
n'ont pas été efficaces. La gestion de la qualité faite actuellement par les usiniers ne
fonctionne pas bien. En Juin 1996, un grand usinier a donc décidé de retourner au premier
systéme de paiement, en fonction de la DRC.

Le deuxiéme dysfonctionnement vient de l'utilisation de solutions de batterie par les
paysans comme coagulant. Ces solutions contiennent de l'acide sulfurique qui "brile" le
caoutchouc et le réduit en particules trés fines. Ces particules partent comme des impuretés au
cours des différents lavages de l'usinage. La dégradation du caoutchouc est intense.
Pourtant 1'usine Goodyear ne s'en est pas apergue avant que tout son caoutchouc ne soit rejeté
par Goodyear Oriental, basé a Singapour. Depuis elle est interdite d'exportation avant que le
probléme ne soit réglé.

Le troisiéme dysfonctionnement vient de l'utilisation encore aujourd’hui de anticoagulant
introduit pour la production de latex frais. Cet anticoagulant retient l'eau dans le fonds de
tasse, qui apparaissent plus lourds mais ont une DRC plus faible. Seul des commergants ou
des usiniers trés informés peuvent reconnaitre les fonds de tasse infectés. Bien d'autres
corps étrangers (feuilles, €corces, cailloux ...) sont mis dans les fonds de tasse, mais les
acheteurs cette fois ne sont pas dupes. Ils coupent les blocs de fonds de tasse.

En ce qui concerne le volume de production, on notera que les crépes sont en voie de
disparition bien que beaucoup d'usines a Manille en soient encore demandeuses. Elles sont
obligées d'utiliser du caoutchouc granulé (cas des usines de chaussures) bien que leur
équipement ne soit pas adapté. Ainsi la modernisation s'est faite au niveau des usiniers de
Mindanao, mais elle n'a pas été suivie a Manille.

D'aprés les industries de pneus de Manille, le probléme principal de qualité auquel
elles sont confrontées, est le mauvais séchage du caoutchouc (points blancs ou virgin) (tableau
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8). Pour l'une d'entre elles, il est rare que les containers soient tous acceptés, pour l'autre, par
contre, les rejets sont rares. Pourtant toutes les 2 contrdlent leurs achats. L'une semble utiliser
le marché pour son approvisionnement, 1'autre la confiance.

Quant aux industries tenues par des sino-philippins, elles ne semblent pas €tre confrontées a
des rejets.

Nous avons mis en évidence les exigences de qualité des utilisateurs du caoutchouc puis, les
qualités produites par les usiniers. Il reste a voir comment ces 2 qualités se rencontrent,
d'abord en utilisant le marché, puis en utilisant les organisations et la confiance. Ce sera
l'objet des 2 parties suivantes.
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L'ECHEC du MARCHE pour TRAITER la QUALITE







CHAPITRE 3 : L'ECHEC DU MARCHE POUR TRAITER LA
QUALITE

L COMMENT LA THEORIE NEOCLASSIQUE RESOUT LE
PROBLEME DE L'HETEROGENEITE DES BIENS

Les 5 hypothéses fondamentales de la concurrence pure et parfaite sont 1'atomicité
de l'offre, I'nomogénéité du produit, la parfaite mobilité des facteurs de production et la
transparence de l'information'. En effet, les conditions nécessaires -4 1'équilibre reposent sur
"I'existence d'un accord préalable concernant la définition des produits ...". Ceci suppose que
disposant d'une information parfaite, les agents "ont la possibilité d'identifier a priori la liste
des biens susceptibles d'étre échangés (...) Leur utilité peut étre définie, alors, sans ambiguité
comme une fonction des quantités de produits élémentaires"’.

Dans ce cadre, il n'y a pas de place spécifique réservée a la qualité. La concurrence entre les
vendeurs sur les marchés apparait la forme de coordination assurant la meilleure qualité des
biens. Ce cadre d'analyse postule que les acheteurs sont seuls juges de la qualité, qu'ils

évaluent en référence a l'utilité qu'elle leur procure (EYMARD-DUVERNAY, 1993).

Dans le cas qui nous intéresse a savoir la qualit¢ du caoutchouc aux Philippines,
I'hypothése d'atomicité de 1'offre est en effet vérifiée. La concentration des usiniers n'est
pas suffisante pour parler d'oligopole sur le marché local. Au contraire, les enquétés décrivent
ce marché comme un marché flottant en raison du grand nombre d'acteurs qui interviennent
avec de petites quantités a vendre. Les compagnies qui peuvent vendre sur le marché mondial
sont rares car il faut disposer d'un volume suffisant, avoir acces a l'information... Le marché
international met en concurrence un grand nombre d'acteurs, entre autre issus des bourses
commerciales de Singapour et de Hongkong. On ne peut pas parler non plus d'oligopole.

Par contre, la deuxiéme hypothése d'homogénéité des produits est levée par la
variété des caoutchoucs granulés que nous avons vu dans la partie précédente.

Pour certains auteurs comme LANCASTER?, le bien en lui-méme ne fournit pas d'utilité mais
possede des caractéristiques qui sont les arguments de la fonction d'utilit€ du consommateur.
De ce fait un bien ne doit pas étre considéré comme une entité homogéne mais comme un
ensemble d'attributs et de caractéristiques. En effet, certains verront dans le caoutchouc sa
couleur (fabricants de chaussures), les autres son humidité (constructeurs de pneus), d'autres
encore un Po ou un PRI (constructeurs de pneu japonais). Le produit est doublement
hétérogene lorsque ces caractéristiques (couleur, Po...) varient d'un producteur a un autre.
Nous avons vu que le caoutchouc granulé était le résultat de I'adaptation d'une technologie
normalisée extérieure, aux stratégies et savoir-faire des usiniers. En cela donc, les usiniers
fournissent des produits éminemment variables.

Pour certains auteurs tel que de BANDT, 1'hétérogénéité est parfois réductible. Par exemple
si on peut faire correspondre aux éléments de différenciation ou d'hétérogénéité, une
différence en proportion de coiits et de prix. De BANDT cite comme éléments différents,
des normes fonctionnelles (résistance...), des spécifications techniques de forme (taille...) ou
des différences de qualité dans les matériaux utilisés. La théorie néoclassique pourrait

'tiré de GABSZEWICZ (1980) cité par CHEVASSUS-LOZA et GALLEZOT (1995).
%tiré de ORLEAN (1991) cité par CHEVASSUS-LOZA et GALLEZOT (1995).
3cité par CHEVASSUS-LOZA et GALLEZOT (1995).
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intégrer alors des unités de produits qui ne sont pas rigoureusement homogénes. Les
différences de qualité seraient mesurées par des différences de coiits (de BANDT, 1993). En
ce sens, le prix puisqu'il reflete le coiit de production est le signal de la qualité des produits.
La bonne ou mauvaise qualité est reflétée dans les différences de prix qui sont transmises a
l'usinier pour qu'il améliore la qualité.

La troisiéme hypothése qui est celle de la transparence de l'information n'est pas
non plus vérifiée. En effet, dans la plupart des transactions, la qualité du caoutchouc n'est pas
connue. De nombreux économistes se sont penchés sur les problémes d'asymétrie
- d'information entre le vendeur et l'acheteur. Dans le cas qui nous intéresse, les vendeurs eux-
mémes ne connaissent pas la qualité de leur produit. L'incertitude porte sur la définition du
produit. Il en résulte des perturbations profondes des mécanismes de la concurrence et la
concurrence ne passe plus uniquement par les prix.

Ne sachant pas définir la qualité, on ne voit pas comment les différences de prix
pourraient refléter des différences de qualité. Pour résoudre ce probléme, 2 voies sont
possibles. La premicre, la standardisation permet de rester dans le cadre du marché. La
seconde est la reconnaissance d'une forme de coordination entre acteurs qui endogénéise
la qualité. Nous étudierons la seconde voie dans le chapitre suivant.

.a pérennité des transactions et le fonctionnement de la concurrence sur un marché
supposent des régles concernant la définition, 1'identification, la mesure et le contr6le de la
qualité des produits ( NICOLAS et VALCESCHINI, 1993). En effet un produit standard ou
"homogéne", fabriqué selon une technologie connue et diffusée (et selon une norme de
qualité) ne donne lieu a aucun avantage de qualité dans la concurrence : la compétition entre
les agents s'organise uniquement autour du prix (CHEVASSUS-LOZA et GALLEZOT,
1995).

La standardisation fait partie de l'approche gestionnaire de la qualit¢ que propose
VALCESCHINI (1995). Dans cette approche, le produit est "de qualité" si il est conforme a
un cahier des charges. La qualification par I'administration publique, par exemple, veut rendre
plus efficace les échanges en homogénéisant les produits. Dans cette approche, on cherche
donc l'efficacité en minimisant les cofits de coordination et d'information. Ce type de standard
conforme & un cahier des charges est a rapprocher a la notion de standard de référence que
nous développerons plus loin.

Le standard permet une plus grande universalité du produit. Il peut étre comparé a la qualité
anonyme d'un bien (standard-générique) proposé¢ par SALAIS (1993). Cette qualité est
destinée a un marché général, c'est-a-dire composé de demandeurs identiques. Ce type de
standard est a rapprocher de la notion de standard de compatibilité développé plus loin.

L'objectif de ces standards est toujours de faciliter la coordination entre consommateur
et vendeur sur le marché.
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II. LA MISE EN PLACE D'UN STANDARD INEFFICACE

1. Des besoins de référence et des besoins de compatibilité

La définition du standard citée par FORAY (1993) est la suivante : "un standard est un
ensemble de spécifications techniques, auquel adhére un producteur, soit tacitement, soit au
terme d'un processus formel de standardisation volontaire, soit dans le respect d'une décision
de l'autorité publique"”. D'aprés FORAY (1993), un standard peut assumer 3 fonctions : une
fonction de référence, en vue d'éliminer certains coiits de transaction, une fonction de
compatibilité, pour faciliter la coordination et une fonction de seuil minimal et de limite, en
vue de garantir un niveau d'efficience sociale.

Jusque vers 1965, le caoutchouc naturel a été vendu sous forme de feuilles ou de

crépes, classées selon de simples critéres visuels. Cette gradation visuelle a montré son
inefficacité tant dans la description de propriétés qui intéressaient les utilisateurs, et parce que
tout le caoutchouc ne pouvait pas étre class¢ (BARLOW, 1978). La classification par le
"Green Book'" mis en place au début des années 60, définissait (et définit toujours) 32 grades
visuels. Il régnait alors une grande confusion entre tous ces grades1 et la qualité technique du
caoutchouc n'était pas quantifiée. Cette classification est devenue vite inopérante et il y eut un
besoin urgent de définir ce qu'est le produit caoutchouc.
Ce besoin a conduit a 1'élaboration d'un standard de référence au sens donné par FORAY
(1993). Gréce au standard de référence le produit est identifié, ses qualités et ses performances
sont certaines, son €volution est prévisible. Nous verrons sur quels critéres est érigé le
standard de référence.

Le "Green Book" devient inopérant face au développement des caoutchoucs
synthétiques. En effet, la synthése artificielle donne un produit plus standardisé, qui répond
d'autant mieux aux exigences des utilisateurs que la communication entre industriels est facile
(GOUYON, 1993). La transformation de l'industrie (surtout pneumatique) rentre en
contradiction avec une matiére premiére irréguliére. Or le caoutchouc naturel est un
produit biologique, extrémement variable. Pour y remédier, les producteurs tentent de
s'aligner sur les normes de livraison du caoutchouc synthétique (SERIER, 1992).

Le standard de compatibilité est crée de cette contradiction.

Plus tard, le développement industriel (automatisation des taches, compétitivité...) a conduit a
une gestion moderne de la qualité en terme de " Qualité totale'. Ce concept a été codifié dans
la série des normes ISO 9000. I s'agissait d'améliorer le fonctionnement global de I'entreprise
pour garantir la qualité du produit. Le besoin d'un produit standardisé ne fait qu'augmenter
pour ces entreprises qui mettent eu point un gestion de type "Qualité totale".

Les 2 standards n'en forment en fait qu'un dans 1'exemple du caoutchouc naturel.
Nous n'avons pas encore parlé de celui qui élabore le standard. Dans la définition du
standard que nous avons donné, il est fait référence a un acte volontaire ou le respect d'une
autorité publique. En ce qui nous concerne, c'est I'Etat malais qui est a la base du standard
international TSR en vigueur actuellement.

! En effet, seules les feuilles fines pouvaient étre classifiées visuellement et cette classification laissait un champ
important a I’altération et a la falsification des grades (MEC, 1991).
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2.  Un standard pour des groupes de pression

a)  La mise en place de la norme internationale

En 1949, un essai de standardisation a travers le TCR' avait déja été formulé mais sans
grand succeés.

Le Malaysian Rubber Research and Development Board (MRRDB) lance dans les
années 60 une enquéte internationale pour connaitre les exigences en terme de
spécifications des consommateurs de caoutchouc naturel. Le résultat de cette enquéte
déboucha sur la création du SMR en 1965.

La définition du caoutchouc fut donnée a travers l'imposition de limites aux éléments non-
caoutchouc. En premier, le taux d'impureté classait le caoutchouc granulé en 6 grades
(apparus en 1973). On déterminait également la teneur en minéraux (% de cendres), en azote,
en matiéres volatiles et en traces de métaux. Ce fut la création du standard de référence.
On changa la maniére de produire le caoutchouc et on remplaca les traditionnelles feuilles par
un caoutchouc granulé, plus rapide a usiner. Il avait l'avantage d'étre plus facile & mélanger
et malaxer. Le caoutchouc était ainsi présenté sous forme de balles de 33.3 Kg, qui remplacent
les balles de 111.3 Kg de feuilles. Cette présentation facilite la manipulation, le transport et le
stockage. L'emballage était en polyéthyléne pour éviter les contaminations. Le caoutchouc
naturel prit la forme d'un caoutchouc synthétique. Ce fut la création du standard de
compatibilité.

L'intervention de I'Etat, représentant l'intérét général, régla la question du
financement de l'action collective, posée par SYKES (1995). En effet, au sein du marché
certains participants, par des efforts coopératifs, auraient pu avoir l'initiative d'une
standardisation privée. Mais elle supposait la création d'un fonds commun pour son
financement, qui fut vite entravé par les stratégies de "free-riding" de certaines entreprises.

Le succes du SMR engage les autres grands exportateurs de caoutchouc dans la voie
du caoutchouc granulé. L'International Rubber Research and Development Board (IRRDB)
consolida les différents points de vue par des rencontres entre producteurs et consommateurs,
a partir de 1971. L'Indonésie créa le Standard Indonesian Rubber (SIR) en 1971 ; Singapour

~créa le Standard Singapor Rubber (SSR) en 1974 ; la Thailande créa le Thai Technical Rubber
(TTR) en 1978.
Le standard international, le Technical Specified Rubber (TSR), basé sur la norme ISO
2000 créé par I'TRRDB en 1975 s'appuie toujours sur les 5 critéres originaux alors que les
standards nationaux en ont incorporés d'autres (Annexe 9).
Le RRIM organise des tests en parallele (Round Robin Tests) dans tous les laboratoires
accrédités internationalement pour contrdler leur validité. Les méthodes ISO 2000, SMR,
SIR... sont comparées pour délivrer les mémes informations.

En promotionant un produit différent et trés mécanisé (volume de production , cofit
inférieur ...), I'Etat malais a pu accroitre ses parts de marché et étre en monopole sur ce
produit pendant quelque temps. SYKES insiste sur l'avantage qu'a une entreprise a étre
informée plus t6t sur un standard (dans notre cas les entreprises malaises étaient
pionniéres). Cette information lui permettra de se réorganiser avant les autres et l'entreprise
gardera toujours son avantage.

'TCR : Technical Classification Rubber
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b)  Les révisions du SMR

Dans cette partie, nous nous intéresserons au SMR, qui fait office de leader dans la
standardisation.

Depuis 1965, 3 révisions en 1970, 1979 et 1991 ont permis de mieux répondre aux
besoins des consommateurs. Les révisions ont ét€¢ menées par le MRRDB, qui contréle le
RRIM, basé en Malaisie, le Malaysian Rubber Producers' Research Association
(MRPRA) basé en Grande-Bretagne et qui travaille sur l'application du caoutchouc naturel
aux pneus et autres produits, et des Bureaux du Caoutchouc Malais installés dans les pays
consommateurs majeurs (DY ef al, 1995). Grice a ce réseau, les plaintes des
consommateurs sont entendues et aboutissent a 1'amélioration du SMR a travers une
révision des critéres. La derniére révision en date a fait 1'objet d'une discussion menée depuis
1984 entre des usiniers malais, des commergants et des représentants de I'industrie
consommatrice (MEC, 1991). La demande des industriels était plus de grades a viscosité
constante, pour plus d'uniformité du caoutchouc naturel.

L'enjeu actuel est d'incorporer des indicateurs de fabrication, qui traduisent l'aptitude a
la mise en oeuvre du caoutchouc. Jusqu'a maintenant les scientifiques ne se sont pas accordés
sur le choix d'un paramétre qui puisse mesurer cette aptitude du fait du grand nombre
d'opérations dans une usine (MEC, 1991).

Les pourparlers qui ont précédé les révisions du SMR sont loin d'étre neutres et
ont favorisé I’industrie des pneumatiques des pays occidentaux. L'industrie des pneus
représente 70% de la consommation du caoutchouc naturel. L'IRSG le dit elle méme en 1994 :
"The auto industry exerts exacting standards : constant pressure for improvement in all
aspects of performance (...). These are trickling down to all stages of its component
production stages, including the elastomer industry. The importance of the auto market for
Natural Rubber suggests that there will be a need for a perceived improvement in all aspects
of quality throughout the producing sector as a whole, rather than just at the leading
producers."

Le tableau 20 rassemble les modifications du SMR et quelle type d'industrie elles ont
favorisée.

En 1965, 2 grades seulement ont été créés le SMR 20 et le SMR 5. Le SMR 20 était trés
utilisé (et l'est toujours) par I'industrie des pneumatiques (BARLOW, 1978).

Mais bientdt d'autres grades et critéres sont apparus visant a élargir le champ des industries
intéressées par le standard. Le SMR 5L en 1970 correspondait aux besoins des industries de
chaussures... de balles de golf, de gaines et de bonnets de bain selon BARLOW (1978). Le
grade LV créé en 1970 répondait a la demande spécifique d'une industrie pour une viscosité
stable entre 45 et 55 (MEC, 1991). Il a été supprimé pour cause de faible utilisation en
1991 ! En 1991, 2 nouveaux grades sont apparus : SMR 10CV et SMR 20CV. En voici la
raison, toujours d'aprées MEC (1991) : "The supply of these materials (house grades of 10CV
et 20CV outside the SMR Scheme) will now be rationalized (...) by the SMR Scheme."

Par ailleurs, le grade SMR 50, qui correspondait a la qualité la plus pauvre du caoutchouc a
¢té éliminé. La raison donnée par MEC est la suivante : "There is no good reason why
producers should not easily meet the dirt level specified for SMR 20 and there is no place for
dirty material in a range of high quality rubber". Pourtant en 1976, des statistiques éditées par
IRRDB évaluaient a 61% la part de marché (en terme de production) du TSR 20, a 15 % celle
du TSR 50 et 4 24% celle des TSR 5, TSR 5L, TSR 10 pour l'ensemble des 4 régions
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L

Année de Révision

CHANGEMENTS
en moins

en plus

Industrie
Favorisée

1965

anneée de la création du SMR

SMR 5
SMR 20
Taux d'impuretés, de cendres, d'azote,
de matiéres volatiles, de métaux-traces
PRI
Viscosité Mooney

Industrie des chaussures...
Industrie du pneu

1970

test traces-métaux

SMR 5L
SMR 10
SMR CV
SMR LV
Po
Temps de cuisson par temps
d'élongation

Industrie des chaussures

Industrie automatisée
demande spécifique

1979

diminution du nombre de grades :

exemple élimination du SMR EQ

SMR GP
*diminution de la limite pour taux
d'impuretés pour les grades-latex
*diminution de la limite pour le taux
d'azote et de matiéres volatiles pour
tous les grades

*test au rhéomeétre pour les grades-
latex et SMR GP

1991

SMR WF
SMR LV
SMR CV 70
SMR 50

SMR CV 60

SMR 10 CV et SMR 20 CV
*taux d'impuretés du SMR 10 diminué
a 0.08%

*taux d'impuretés du SMR 20 diminué
a0.16%

*Po du grade L relevé a 35
*amélioration de la caractérisation du
temps de cuisson pour les grades-latex
*emballage 33.3 +/- 0.5 Kg

ex : Industrie des balles de tennis
americaine
Issu d'une standardisation "privée"

Source : MEC (1991)

Tableau 20 : Les révisions du standard SMR




productrices. Le grade de qualité le plus bas est maintenant le SMR 20. La Malaisie éliminera-
t-elle pour autant le grade préféré des industries du pneu ?

Le SMR a été construit pour répondre a l'industrie des pneus des pays industrialisés.
De plus, il est la base de la norme internationale ISO 2000. Cette norme est celle utilisée au
PRTC pour tester le caoutchouc philippin. Son objectif est de lever l'incertitude sur la qualité
du caoutchouc. Les critéres utilisés pour définir la qualité du caoutchouc ne sont pas ceux
employés par les industriels philippins.

Comment donc ce standard peut-il intéressé les industriels philippins quels qu'ils
soient ? Et pourtant, le PRTC a été construit dans ce but.

3.  Des standards pour les Philippines

Le Bureau of Product Standard (BPS) créa en 1984 la marque Philippine Specified
Rubber (PSR) a travers la procédure PNS 44 : 1984. Cette spécification est basée sur la norme
ISO 2000 qui certifie le TSR. Cette spécification est facultative. Nous avons vu
précédemment que les produits qui peuvent porter préjudice a la vie sont obligatoirement
contr6lés par le BPS. Un amendement de 1985, change la marque PSR pour celle de
Standard Philippine Rubber (SPR) a l'image des SMR, SIR ... Jusqu'a l'installation du
PRTC, 2 laboratoires ont été accrédités pour délivrer cette marque : celui de Sime Darby et
celui de Goodyear, tous les 2 basés a Manille. Le test en laboratoire coflite actuellement
environ 500 Pesos.

Si ces laboratoires n'étaient pas trés utilisés, par contre la marque SPR a été
attribuée facilement, et 1'est encore, a du caoutchouc non testé.

Le PRTC a été congu pour suivre la norme ISO 2000. Il délivrait jusqu'en 1995 la
marque SPR. En Mars 1995, le BPS a accrédité le laboratoire et lui a attribué a cette occasion
la marque Philippine Tested Rubber (PTR), pour la différencier de tous les SPR qui n'en
sont pas. Le PRTC participe actuellement au Round Robin Testing en tant qu'observateur
pour étre reconnu internationalement et pouvoir délivrer le TSR. Il lui faut pour cela passer
I'épreuve des tests et étre recommandé par une association du secteur privé. C'est le PRIA qui
tiendra ce rdle.

Nous avons déja vu dans la premiére partie le faible succes du PRTC.

Le PRTC octroie 2 types de résultats. Des résultats complets qui donne droit au
certificat et & la marque PTR. 42 certificats ont été délivrés en 1996, contre 84 1'an passé. Le
deuxieme type de résultat a plus de succes. Il s'agit de résultats partiels, en général du
Po/PRI combiné au test d'impuretés. 197 résultats partiels ont été délivrés en 1996 contre 170
en 1995.

En conclusion, le standard international a peu de succes aux Philippines. Par contre, il
y a une demande pour des tests de Po/PRI et d'impuretés qui sont les critéres de classification
des grades. Cette demande n'est pas une exigence de qualité des industriels locaux (nous
avons vu leurs exigences) mais elle permet, sur la définition du grade, de rémunérer l'usinier.
Cette demande est a relativiser car elle représente seulement 170 tonnes de caoutchouc testé
dans l'année 1995 (1 test vaut pour 1 tonne).
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Les usiniers emploient toujours le SPR ou d'autres marques qui ne renvoient car leur
propre certification ou a rien du tout. Ainsi, STANDECO utilise le SPR comme un standard
personnel. Il faut comprendre alors le SPR comme étant ’abréviation de « Standard Pacheco
Rubber » !

4. L'inefficacité du standard

Il n'y a pas qu'aux Philippines ou I'inefficacité du standard est flagrante. En dépit
de la pression de la Malaisie, en particulier pour faire adopter les caoutchouc TSR, la "feuille"
conserve encore une clientéle technique fidéle dans l'industrie du pneumatique (Michelin,
Bridgestone) (de LIVONNIERE, 1992). Sur les 90% du caoutchouc sec produits, les 2/3 sont
sous forme de TSR et 1/3 sous forme RSS (IRSG, 1994). On a déja vu les avantages des RSS.
Cette inefficacité a plusieurs sources :

- ¥ GOUYON (1993) met en garde sur le fait qu'il existe "un décalage entre les discours des
consommateurs et leurs pratiques d'achat...les caoutchoucs de grades inférieurs trouvent
encore facilement des débouchés, sans doute parce qu'ils sont disponibles réguliérement en
grandes quantités."

* En écartant du standard les qualités les plus basses, on a creusé 1'écart technologique entre :

- une tranche de l'industrie d'élite recherchant un caoutchouc régulier et bien défini
sur le plan technologique destiné a des applications de haute technologie.

- le reste, c'est-a-dire l'industrie locale des pays producteurs se contentant de
qualités tout venant, refusées a l'exportation.

* Méme les utilisateurs de caoutchouc qui ont promulgué ce standard, ont de plus en plus
recours a des achats directs. 70% des achats se font directement auprés des producteurs et
non plus sur les "marchés ouverts" (Singapour, New York...) (GOUYON, 1993).

Cette inefficacité est grave parce qu'elle a des conséquences sur les prix. Seul 30% du
caoutchouc contribue aux mécanismes de fixation des prix, mais ce prix sert de référence
aux 70% autres.

III. L'ECHANGE PAR LE MARCHE

L'objectif du standard est bien de rendre le marché plus efficace. Le marché du
caoutchouc naturel est le lieu de rencontre de l'offre et de la demande sur des bourses
commerciales ou dans les échanges concurrentiels entre vendeurs et acheteurs a Mindanao,
a Manille ou dans le Monde. Nous avons déja vu qu'il représente 30% des échanges dans le
Monde. Dans le cas des Philippines, seul le caoutchouc granulé est échangé a la fois
localement et sur le marché international. Il ne sera donc question que de caoutchouc granulé
dans cette partie.

Le prix en tant que signal de qualité est un syst¢tme qui ne marche pas car les
qualités ne sont pas reflétées dans les différences de prix et parce qu'il est fixé sur un
marché spéculatif (SHIN'ICHI SHIGETOMI, 1995).
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1.  Les différences de prix ne reflétent pas les différences de
qualité

Le 26 juin 1996, les prix du standard malais délivrés par le MREB étaient les suivants

Qualité SMR CV60 SMR 5L SMR 5 SMR 10 SMR 20
Prix 1705 1671 1316 1256 1248
en US$/tonne

Seul 8 US$/t sépare le SMR 10 du SMR 20 et 50US$/t le SMR 5 du SMR 10 alors que
I'un a comme origine du latex frais coagulé dans l'usine et l'autre le latex coagulé sur la
plantation. Bien que ces prix soient pris & un moment donné, ils sont significatifs de la
tendance a ne pas différencier les qualités par les prix. Ceci a conduit a la disparition du
SPR 10 aux Philippines.

Aux Philippines, le caoutchouc granulé est rarement soumis a des tests en laboratoire.
La gradation s'effectue visuellement et donc arbitrairement. Or un grand nombre d'usiniers ont
reconnu avoir du mal a différencier la couleur d'un SPR 20 de celle d'un SPR 10. La couleur
varie également d'un produit a l'autre. A ce jeu de couleurs, le SMR 10 de couleur trés foncé
pourrait étre classé parmi les plus mauvais.
Face a cette difficulté, les usiniers philippins ne garantissent plus que le SPR 20. Ils préférent
montrer a leurs clients que leur qualité est bonne. De toute fagon, la différence de prix entre
les 2 qualités est si faible qu'elle est éliminée par la décote que subit le caoutchouc
philippin a I'exportation. Le SPR 10 n'existe donc presque plus.
De plus, les gradations évoluent selon que le marché soit aux mains des acheteurs ou des
vendeurs. Ainsi, pour les crépes pales, les usiniers reconnaissent 2 qualités lorsque les prix
sont élevés et la demande est bonne. Ils ne reconnaissent plus qu'une qualité si ils perdent le
pouvoir de négociation du prix.

On comprend facilement que ce type de stratégie prenne place aux Philippines puisque
le caoutchouc n'est pas certifié. Mais qu'en est-il du marché malais ? Pourquoi les
différences de prix ne sont-elles pas plus marquées ?

*Le premier élément de réponse se trouve dans l'analyse que nous avons faite des exigences
de qualité des consommateurs. Ces exigences ne sont pas strictes et les qualités peuvent se
substituer dans certaines limites pour atteindre la meilleure productivité. C'était le cas de
DUNLOP-Philippines qui change jusqu'a 6 fois de qualité, 1'évolution étant vers des grades de
plus en plus bas. Par contre Dunlop se tourne a partir de 1995 vers un approvisionnement
direct. Il importe du SMR 10 en provenance d'une seule plantation de Sime Darby. Ceci
lui garantie 1'homogénéité du produit vis a vis du PRI, qui était la contrainte forte de
Dunlop. La variation du PRI, grice a ce systéme, est seulement de 5%. Dunlop avait essayé de
mettre ce systéme au point avec une coopérative des Philippines mais cela n'avait pas marché.
Le standard est totalement détourné.

* Le deuxieme élément de réponse se trouve dans le mode de formation des prix du

caoutchouc granulé sur le marché international. D'aprés un usinier qui revenait de la réunion
de I'RRDB a Bangkok en Avril 1996, les prix du caoutchouc granulé fluctuent entre les
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Coftit de production du TSR

Cofit de production du TSR

en Malaisie en US cents/Kg en Indonésie en US
de caoutchouc sec cents/Kg de caoutchouc sec
Rendement (Kg/ha) 1 500 900
Coiit total 90.9 81.6
Coiits directs 78 62.1
coiit de production au champ 47.9 37.5
main d'oeuvre 40.8 29
saignée et collecte 0.6 1
fertilisants 1.7 23
herbicides 1.8 0.9
fongicides 0.9 1.1
autres 0.3 29
transport 1.8 0.4
coiit de I'usinage TSR 11.7 78
main d'oeuvre 4.1 1.8
produits chimiques 0.6 0.2
énergie 1.6 2.7
emballage 2.2 23
contrdle laboratoire 2.2 0.1
autres 1 0.4
autres 3.2 0.1
coiit d'expédition 15.2 17
domestique 42 4.5
frét 11 12.5
Coiits d'investissement 12.9 19.5
investissement de la plantation 117 18.3
investissement dans l'usinage 12 1.2

Source : Barlow, Colin (1994) cité par DY et al. (1995)

Tableau 21 : Comparaison des cofits de production du TSR en Indonésie et en Malaisie en 1990

Coiit de production malaisien _ 1216 USS/t

+ marge de 10%

Coiit de production malaisien = 1 106 US$/t

Cofit de production indonésien =

Source : enquétes

Légende : les cofits de production utilisés sont ceux du tableau 21 augmentés de l'inflation de 4%/an pendant 5 ans

1 040 USS$/t

Substitution C. Synthétique

prix

N

Substitution C. Naturel

Figure 10 : La formation des prix du TSR en 1995
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coiits de production des 2 plus grands producteurs de caoutchouc granulé soit
I'Indonésie et la Malaisie, la Thailande étant spécialisée dans la production de feuilles.

La main d'oeuvre en Malaisie est beaucoup plus chére que la main d'oeuvre en Indonésie
(tableau 21). Ainsi, le coiit de production du SMR est supérieur au coiit de production du
SIR (tableau 21).

Au dela des 1 206 US$/t qui correspondent au cofit de production malais en 1995 (figure 10)
ajouté de la marge de profit des usiniers et commergants (10%), les industriels achéterons
moins de caoutchouc naturel et plus de caoutchouc synthétique. Cette substitution a pour
conséquence de faire redescendre le prix. Au contraire, si le prix descend en-dessous de 1 040
US$/t, l'industriel fait la substitution caoutchouc naturel/caoutchouc synthétique en sens
inverse.

L'organisation de la production en Malaisie et en Indonésie est telle que les usiniers
maitrisent les coiits de production de la plantation et les coiits d'usinage de toutes les
qualités du caoutchouc granulé (Annexe 15). Certains grands domaines sont organisés par
1'Etat. D'autres appartiennent a des grandes compagnies utilisatrices du caoutchouc naturel. Ils
sont donc tous les 2, capables de produire toutes les qualités dont les grades de caoutchouc de
latex (TSR 3 et TSR 5) qui demandent a ce que le latex soit collecté tous les jours. Chaque
domaine a sa propre usine de transformation en caoutchouc granulé.

La maitrise des cofits d'une part, 1'importance des volumes produit d'autre part, permet la
production de toutes les qualités & un coiit moyen. Ces pays peuvent donc produire une qualité
supérieur destinée a un marché étroit sachant que le surcoiit et le risque que cela entraine
seront répartis sur les qualités plus courantes et & fort volume.

La proposition de de BANDT, dont nous avions parlé au début de cette partie, a
savoir de faire correspondre aux différences de qualités des différences de coiit, n'est pas
applicable ici. Les différences de pris ne reflétent pas les différences de qualité.

2, Un marché spéculatif

La deuxiéme raison qui explique que le prix transmet mal l'information-qualité est liée
la nature du marché du caoutchouc qui est spéculatif. Comme pour tout produit biologique
soumis aux conditions naturelles, les acheteurs ont créé un marché a terme.

Le prix qui sert de base de négociation du caoutchouc philippin sur le marché local
philippin comme sur le marché international est celui donné par le Malaysian Rubber
Exchanging Board (MREB). Toutes les grands compagnies traitant avec le caoutchouc
naturel aux Philippines recoivent tous les jours les prix du MREB. Le MREB donne les prix
du marché a terme de Kuala Lumpur, connecté aux autres places d'échange papier asiatiques’
telles que le RAS Commodity Exchange Limited & Singapour, le TOCOM au Japon ...au
moyen d'un systéme d'information rapide. Les contrats sont limités & 2 mois

Les sociétés d'importation spéculent sur le marché a terme. (SHIN'ICHI
SHIGETOMI, 1995). D'apres nos enquétes, la montée des cours en décembre 1995 (ils
atteignaient 1 800 USS$/t) puis leur chute jusqu'en Mai (1 200 US$/t) seraient du a un
phénomeéne spéculatif (Annexe 16).

'Les marchés du caoutchouc de New York et de Londres ont fermé
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Afin de limiter les fluctuations des cours, un accord international sur le caoutchouc

naturel a été signé en 1979. Son mécanisme est actuellement paralysé par le manque de
stocks.

Un grand négociant s'interroge dans les Marchés Tropicaux : "Qu'est devenu le
"marché" ? Les marchés a terme sont peu liquides depuis que les producteurs et

consommateurs ont largement négligé le négoce et les circuits traditionnels au profit des
contacts directs." (SEYMAN, 1993)

Les fluctuations de prix, loin d'induire des stratégies d'amélioration de la qualité

de la part des producteurs, conduisent a des stratégies de spéculation de la part des
dealers internationaux.

IV. LES DEBOUCHES DU CAOUTCHOUC PHILIPPIN DANS
LE CADRE DU MARCHE

1. Une faible proportion pour le marché

Les exportations vers les industries de pneumatique ne constituent que 15 a 20% du
total des exportations philippines ou 25 a 30% si on rajoute Hongkong pour les années 1994 et
1995 (tableau 22). En effet, Hongkong ne s'est développée que tardivement en tant que place
d'échange du caoutchouc et grace a l'ouverture de la Chine.

1993 1994 1995
en en % en en % en en %
volume volume volume
(tonnes) (tonnes) (tonnes)

Exportation totale de

caoutchouc sec a 16 808 ? 100 19 183 100 15259 100
partir des Philippines

Exportation dans le 3697 19 6 008 39
cadre du marché

Europe 0 0 1578 8 1512 10

Réexportations ? 722 4 2300 15

Singapour _

Hong-Kong 348 027 1397 7 2 196 14

Source : Bureau of Customs de Davao, Annexe 10

Tableau 22 : La part du marché dans les exportations du caoutchouc philippin
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La transaction sur ce marché se fait par l'intermédiaire d'un négociant installé a
Singapour ou en Europe, qui peut avoir d'autres activités que le caoutchouc. Sa position lui
permet d'entrer sur le marché a terme en tant que "faiseur de marché", c'est-a-dire qu'il est
autorisé a faire des échanges pour d'autres, ou a titre personnel. Il fait donc le lien entre le
marché a terme et le marché physique.

Le deuxieéme opérateur qui achéte du caoutchouc philippin sur le marché est I'agence
Goodyear-Oriental basée a Singapour. Cette agence est chargée d'acheter du caoutchouc de
toutes origines pour le redistribuer aux usines Goodyear du monde entier. Elle semble plus
dynamique ces derniéres années aux Philippines ou elle a démarché plusieurs commergants
et usiniers philippins. Elle essaie de contrer ainsi la baisse de production de I'usine Goodyear
de Mindanao intervenue depuis la confiscation des plantations en 1991.

Goodyear-Oriental demande le plus souvent un test du PRTC.

Les raisons pour lesquelles les échanges sur le marché international du caoutchouc
philippin sont faibles, sont les suivantes :

* 11 y a une tendance générale des utilisateurs du caoutchouc a s'approvisionner directement
aupres des producteurs.

* Les Philippines sont éloignées des centres de consommation européens et américains. Le
cofit du fret est élevé et le caoutchouc arrive cher (Annexe 17). En comparaison, I'Indonésie
_est mieux placé pour exporter vers ces débouchés.

Par contre les Philippines sont dans une position favorable pour approvisionner Taiwan
et la Chine.

* Le volume produit aux Philippines est trop faible.

Pourtant, la qualité n'est pas un obstacle a la commercialisation vers Singapour.
En effet tous ceux qui ont envoyé des lots d'essai ont été accepté par Goodyear. Les exigences
de Goodyear sont ceux de l'ancien schéma SMR ot la limite du taux d'impuretés était encore
de 0.10 pour SMR 10 et de 0.20 pour SMR 20.
Les usiniers philippins savent produire un caoutchouc de bonne qualité qui réussisse les
contrdles de Goodyear, réputé aux Philippines comme étant tres sévere avec la qualité. Sur les
84 tests octroyés par le PRTC en 1995, plus de la moitié ont classé le caoutchouc testé en
grade 10 et seulement 22% en grade 20. En 1996, de méme, 60% du caoutchouc testé
appartenait au grade 10 et 28% au grade 20. Ces tests ne sont effectués que quand le
caoutchouc est exporté.
I[Is démontrent la bonne qualité du caoutchouc philippin exporté alors que celui-ci est
classifié dans tous les cas comme PTR 20 et subit souvent une décote sur le prix mondial
du TSR 20.

La révision du SMR a introduit en 1991 une diminution du taux d'impuretés. Cette
révision n'a €té suivie ni par Goodyear ni par Sime Darby basé en Malaisie. Dans l'avenir, le
caoutchouc philippin pourrait se trouver défavorisé si ces nouveaux critéres étaient appliqués.
En effet, la propreté est une contrainte majeure des usiniers, du fait des pratiques paysannes.
On a vu que les usiniers étaient trés sensibles a ce probleme.

Pour le moment, le caoutchouc philippin est sous-évalué a I'exportation.
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2. La rencontre des agents se fait sur le marché

40% des exportations de caoutchouc philippin se font vers les autres pays asiatiques

a savoir Taiwan, la Corée du Sud et la Chine en 1994. Pour trouver leurs premiers clients,
les exportateurs de Manille sont tous passés par le marché international, c'est-a-dire par
l'intermédiaire d'un négociant. Ces négociants sont basés a Taiwan, & Singapour ou a
Hongkong. Les moyens employés pour les rencontrer sont multiples : pages jaunes,
association de courtiers a Singapour, attaché commercial de ' Ambassade de Taiwan...
Ceci laisse la possibilité a tout commergant d'entrer sur ces marchés. Le marché est "llbre"
Méme les sino-philippins de Manille n'ont pas de "relations" particulieres dans ces pays
asiatiques qui pourraient les conduire dans un circuit hors de la portée des commergants
philippins. Ils ont émigré aux Philippines depuis le début de ce siécle et ne sont jamais
retournés en Chine. La sélection entre "chinois' et ""non chinois' se fera plus tard et par
I'intermédiaire de la langue commune entre sino-philippins et taiwanais (cf. partie 3, II.
3).

Le négociant a le pouvoir de négociation du prix car le caoutchouc philippin n'est pas
certifié et n'est disponible qu'en petites quantités. Pour une premiére rencontre, les
exportateurs préférent donner une bonne qualité. Le prix négocié subit alors une décote de
5% par rapport au cours mondial du SMR 20 FOB, soit de 30 42 70 US$/t en moins.

3.  Le prix international comme référence a la construction
du prix local

Bien que les échanges sur le marché international soient faibles en volume et malgré
les défaillances de ce marché pour gérer la qualité, le prix mondial est la référence de toutes
les transactions au niveau local.

Les industriels du pneus et les grands usiniers intégrés verticalement sont les seuls a

connaitre au jour le jour les fluctuations de prix sur les marchés malais (MRC'),
Singapouriens (Goodyear) et thailandais (MSF). Les agents qui traitent avec Taiwan ne
recoivent les prix que 2 fois par semaine. Ils sont connectés a la fois sur le marché
international et le marché local, soit parce qu'ils sont étrangers (Goodyear, MSF), soit parce
qu'ils travaillent sur les 2 marchés (MRC, ICOMA). Cette situation va faire d'eux le point de
départ de la diffusion des prix jusqu'a I'achat du caoutchouc humide & Mindanao (figure 11).
Le systéme d'information le plus direct est celui de I'intégration verticale entre un usinier
a Mindanao et un commergant ou un industriel & Manille. Par exemple, Goodyear envoie un
fax tous les jours a Goodyear-Mindanao en l'informant du prix malais. L'usine Goodyear a
Mindanao révise le prix d'achat chaque jour grace a cette référence.
Il existe des manieres moins directes dans la circulation de l'information sur le prix jusqu'au
paysan. Mais, la coexistence dans une méme région des manicres directes et des maniéres
indirectes empéche des divergences de prix trop grandes. Par conséquent, les prix locaux sont
alignés sur les prix internationaux. Ils le sont d'autant mieux quand le paysan est pay€ en
fonction d'une DRC testée, c'est-a-dire par la nouvelle méthode d'un usinier, que nous avons
déja étudiée.

Il ne faut pourtant pas négliger la compétition des acheteurs de caoutchouc
humide entre eux. Une étude de Goodyear en 1994 I'évalue de 0.20 & 0.50 Peso/Kg du prix

'Makilala Rubber Corporation
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MREB, Clients Maison-mére
a l'étranger

1 x par jour

ommergants de

Manille

PRIA, Chinois 1 X par semainé

téléphone

Autres industries

téléphone si

achat

cercle familial ou
d'amis
si achat

1 x par mois

rares visites

Cercle familial ov
d'amis
si achat

ommergcants de

Mindanao

etit Planteur

Légende :

Information du prix
du diffuseur vers le receveur
Source : enquétes

Figure 11 : La circulation de l'information prix le long de la filiére du caoutchouc naturel aux
Philippines
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d'achat au planteur (le reste du prix, environ 11P/Kg étant lié au cours mondial). Pour notre

part, les résultats de nos enquétes laissent une plus grande marge a la compétition sur le

marché local, surtout dans des localités ou le volume est important. Ainsi dans 1'Arakan
Valley, le prix du caoutchouc humide était de 1.50 P/KG supérieur a celui de Makilala. Cette
différence est fixée délibérément par les usiniers de Makilala pour s'approprier un plus grand

volume. La circulation des prix se fait par contact radio entre les usiniers et leurs centres

d'achats, ou par I'envoi d'une missive aux commercants semi indépendants qui les informe du
prix a pratiquer. '

Dans les localités isolées ou la production est faible et le paysan attaché a un usinier par le

moyen du démarcheur, le caoutchouc sera trés déprécié.

Ainsi, le dysfonctionnement du marché mondial, a savoir que les prix ne reflétent
pas les différences de qualité, risque de fausser la coordination des acteurs du marché
local philippin en terme de qualité. De plus, le marché domestique aux Philippines est trés
compétitif comme nous allons le voir dans la section suivante.

4. Le marché domestique des Philippines

Si le marché de concurrence pure et parfaite est peu présent dans les échanges
mondiaux, il l'est beaucoup plus dans les échanges locaux intra Philippines.

a) Une concurrence a l'achat

La concurrence entre usiniers de toutes les tailles est forte. Certes l'usinage du
caoutchouc granulé reste concentré entre une dizaine de mains, mais n'oublions pas que la
production des Philippines n'est pas si importante non plus. De plus, il existe encore des
petites usines de crépes qui sont autant de concurrents. Cette structure en fait un marché
concurrentiel a I'achat au planteur.
Nous avons déja décrit le systtme de ramassage tous les 15 jours par un calendrier établi par
le démarcheur. Les calendriers sont faits pour que tous les concurrents ramassent la
production d'une zone le méme jour. Nous avons pu observer dans une zone isolée mais
trés productive une dizaine de camions arrétés en méme temps au bord des routes pour
ramasser la production des planteurs. Malgré le systéme de confiance par le démarcheur, les
prix montent dans la journée.

La concurrence joue aussi pour déloger un planteur de l'usinier avec lequel il a passé
""'serment''. L'usinier concurrent peut rembourser toutes les avances en trésorerie du planteur
et le rendre ainsi libre de lui vendre sa récolte.

b) Une concurrence a la vente
La concurrence se situe aussi a la vente du caoutchouc sec auprés des utilisateurs de
Davao, de Zamboanga et de Manille.

Nous avons vu le cas d'un indutriel pneumatique qui rejetait souvent du caoutchouc pour
cause de mauvaise qualité. La stratégie de cet industriel est de choisir dans ses nombreux
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fournisseurs I'offre la moins chére possible. Si en plus, il ne connait pas le prix du jour sur le
marché local, c'est-a-dire dans 80% des cas, il fera s'affronter 2 fournisseurs pour
déterminer les meilleurs prix possibles. Par conséquent, il ne faut pas s'attendre a ce que
l'usinier qui a remporté la commande & bas prix, offre un caoutchouc de bonne qualité, sachant
en plus que les bonnes qualités sont parties & I'exportation. L'usinier sera tenté de diminuer ses
colts (diminuer la température et le temps de séchage) pour conserver sa marge méme avec
un prix bas.

Pour se prémunir un peu de cette concurrence, les usiniers démarquent leur produit
en frappant sur la balle de caoutchouc granulé ou de crépes, les initiales de leur entreprise.
Cette marque n'est suivie par aucune certification en laboratoire. Les qualités les plus
mauvaises ont une marque comme les qualités les meilleures. La marque n'est donc pas
une garantie de qualité donnée par l'usinier mais elle permet d'identifier le caoutchouc. La
marque permet a l'industriel de se souvenir de l'origine du produit. Précédemment, nous
avions mis en évidence que les fabricants de semelle ne testaient que le caoutchouc d'un
nouveau fournisseur. Dans ce cas, la marque permet de savoir si le caoutchouc a déja été testé
ou non.

La concurrence fait dire aux commergants que le marché local est trés volatile. Des
petits usiniers ne produisant que de faibles quantités s'affrontent. Ils n'ont pas acceés au marché
international du fait de leurs volumes trop faibles et de leur manque d'information. Ainsi, les
grands usiniers cherchent de plus en plus a pénétrer le marché international et a s'écarter du
local.

La concurrence évince la qualité des négociations entre acheteurs et vendeurs sur
le marché local. La démarcation du produit n'est en aucun cas un substitut a une réelle prise
en compte de la qualité. C'est une marque sans "label". D'autres formes existent dans ces
échanges, qui ne sont plus de type concurrentiel. Nous allons les étudier dans la partie qui
suit.
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CHAPITRE 4 : LA QUALITE TRAITEE PAR
L'ORGANISATION

L LES ORGANISATIONS COMME SUPPORT DE QUALITES

Nous avons vu dans la partie précédente 1'inefficacité du marché et la pratique par les
utilisateurs du caoutchouc des achats directs aux producteurs. Une autre "institution"
d'échanges est créée ; 1'organisation fait place au marché.

Coase et ensuite Williamson (Nouvelle Economie Institutionnelle) ont donné un corps
théorique a l'organisation. Ils ont traité dans leurs analyses surtout de l'organisation par la

hiérarchie, 1'intégration verticale.

L'incertitude est au centre des problémes d'organisation économique. Pour

Williamson, l'incertitude est non probabilisable, c'est-a-dire que les capacités cognitives des
hommes n'arrivent pas a la résoudre (CORIAT et WEINSTEIN,1995). En effet les hommes
ont des capacités et des connaissances limitées. On est dans le cadre d'une rationalité limitée,
ou l'agent aspire a un niveau satisfaisant de son action et non pas & un niveau maximal
(rationalité substantive)'. '
Pour Williamson, l'incertitude comportementale, de ce que sera l'action des agents, est la
plus importante. Pour notre part, I'incertitude porte aussi sur la qualité. Sur le marché
international du caoutchouc, nous avons vu que le standard n'apportait pas de solutions a cette
incertitude. 70% des échanges se passent hors marché. Sur le marché local des Philippines, la
concurrence a parfois évincé toute question de qualité. Les acteurs qui restent attachés a la
qualité, n'utilisent pas le standard philippin pour se prémunir de l'incertitude, mais ils
font appel a des formes d'organisation.

De l'incertitude découle une information imparfaite.

La deuxiéme hypotheése de Williamson sur le comportement des agents est celle de
I'opportunisme. Ainsi, l'agent poursuit son intérét personnel et, dans un contexte
d'information imparfaite, il est capable de falsifi¢ l'information. Il y est d'autant plus poussé,
" que sur le marché, le vendeur n'est pas engagé vis a vis de l'acheteur. L'acheteur n'a aucun
intérét a remédier & une défaillance de la qualité du fournisseur, il Iui suffit d'en changer
- (EYMARD-DUVERNAY, 1993). 1l en va autrement lorsque les échanges sont réguliers. La
tricherie crée une asymétrie d'information entre l'agent qui a détourné l'information et celui
avec lequel il échange. Dans notre cas, le probléme n'est pas tant l'asymétrie de
- I'information que son incomplétude. Chacun des agents engagés dans l'échange ne
posseédent qu'une partie des informations (VALCESCHINI, 1995). Par exemple, 1'utilisateur
du caoutchouc connait ses exigences et 1'usinier connait sa fagon de produire. L'utilisateur ne
possede pas les informations pertinentes suffisantes sur le produit, grace auxquelles il pourrait
évaluer la valeur de son achat en fonction de ses ressources, de sa fonction d'utilité et de ses
préférences pour le risque. Cette information est en outre difficile et coliteuse a obtenir.

Les phénoménes d'incertitude et d'information imparfaite sont donc a 1'origine
des coiits de transaction. Pour Williamson, les cofits de transaction dépendent de 2 variables
. la spécificité des actifs et la fréquence de la transaction. La spécificité des actifs telle que
la définie CORIAT et WEINSTEIN (1995) est forte quand un "investissement durable doit

'l existe d'autres différences entre ces 2 formes de rationalité. Par exemple, l'une porte sur les procédures
(rationalité limitée), l'autre porte sur les résultats (rationalité substantive).
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étre entrepris pour supporter une transaction particuliére et que cet investissement n'est pas
redéployable sur une autre action."

En fonction du coiit de I'investissement spécifique et de la fréquence de la transaction,
Williamson classe différentes formes d'organisation. L'intégration verticale correspond a
une tres forte spécificité des actifs et a des transactions récurrentes. La sous-traitance est a
une structure bilatérale des formes d'organisation avec autonomie des parties. Elle correspond
a une spécificité des actifs moins grande et des relations moins fréquentes que celles de
l'intégration verticale. .

Au dela de ces 2 formes d'organisation, il en existe d'autres tel que le réseau ou la
confiance qui n'avaient pas été intégrés par Williamson. Ces formes sont intermédiaires
entre le marché et I'organisation telle que I'a défini la NEI, a savoir I'organisation par la
hiérarchie.

Comme SYLVANDER (1994), cela nous améne a interprété 1'organisation comme "une
coordination économique, c'est-a-dire un ensemble de fonctions pour organiser les relations
entre acteurs économiques".

L'économie des conventions s'empare des réflexions de Coase et Williamson pour construire
non plus des organisations mais des conventions.

Pour SALAIS (1993), chaque qualité d'un produit définit une forme de coordination entre
personnes différente, car ce qui différencie chaque qualité c'est le contexte commun
d'interprétation qui est nécessaire pour que les personnes puissent se comprendre. Ce
contexte commun définit les compétences que chaque personne engagée dans cette
coordination doit posséder, ces compétences n'étant pas partagées par tous.

SALAIS définit 4 types de qualités en fonction du degré d'incertitude :

* la qualité industrielle. L'incertitude est probabilisable et donc traitable. Le bien est un
standard industriel et sa définition est partagée par tous. Grace a cette coordination, 1'industriel
peut gérer la production (projection de tendances ...). Cette qualit¢ se rapproche de la
coordination industrielle énoncée par EYMARD-DUVERNAY (1989) ou les biens sont
définis selon des normes extérieures.

* la qualité marchande. L'incertitude est du c6té du producteur. Le producteur méconnait
son futur immédiat, c'est-a-dire les termes de I'échange : prix, quantité, qui lui sont demandés.
Dans cette forme de coordination, le producteur est disponible pour répondre aux sollicitations
de marché EYMARD-DUVERNAY parle de coordination marchande lorsque la qualité des
biens est évaluée par les acteurs directement lors des transactions.

* la qualité interpersonnelle. L'incertitude porte sur la compréhension commune du sens des
actions et des besoins exprimés. Chacun doit arriver 4 comprendre l'autre alors qu'il n'existe
de repére préexistant. Les moyens pour se comprendre sont par exemple un "langage
commun". EYMARD-DUVERNAY parle de coordination domestique qui passe par une
relation de confiance entre acteurs ou des marques par référence aux transactions passées.
SALAIS se défend au contraire que la qualité interpersonnelle s'identifie seulement a
l'ancienneté des relations ou a la durée des transactions. La qualité interpersonnelle se déploie
donc au sein de communautés ou chacun se connait, s'inscrit dans une tradition, dans une
histoire qui est a la fois individuelle et commune. Celui qui briserait la tradition serait exclu
de la communauté et donc ne pourrait pas recourir a ce langage.

* la qualité immatérielle. L'incertitude sur le futur est compléte et paralyse 1'action si elle est
exprimée. Les transactions ont besoin d'une "pragmatique commune" qui puisse annuler cette
incertitude. Cette pragmatique passe par l'élaboration de regles de méthode qui seront
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partagées par tous. Pour SALAIS, la confiance a 1'égard des autres est un comportement
adapté face a cette incertitude totale.

EYMARD-DUVERNAY ajoute une coordination de type civique qui est 1'adhésion des
acteurs a des principes collectifs.

Dans la suite de cette étude, nous nous intéresserons au role des organisations comme
support d'une capacité de coordination de la qualité, permettant d'améliorer la fiabilité des
individus qui s'appuient sur elle. Nous avons distingué 3 types d'organisation : l'intégration
verticale, la sous-traitance et la confiance auxquelles on peut faire correspondre une gestion de
la qualité différente.

II. DE L'INTEGRATION VERTICALE A LA CONFIANCE

1. L'intégration verticale des compagnies américaines et la
qualité industrielle

a)  L'approche néo-institutionnelle

L'intégration verticale avait été expliqué avant Williamson par des contraintes
d'inséparabilité technologique.

Williamson interpréte l'intégration verticale comme la forme d'organisation la plus
efficace a diminuer les cofits lorsque l'actif est trés spécifique et la relation récurrente.
Williamson prend en considération a la fois les coiits de transaction et les coiits de
production. En effet quand les actifs sont trés spécifiques, le recours & un fournisseur
extérieur ne permet pas de faire des économies d'échelle pourtant nécessaires en raison de
l'investissement. L'intégration verticale inclue obligatoirement la hiérarchie. Le pouvoir de a
hiérarchie permet une adaptation peu cofiteuse comparé au cas ou il faudrait renégocier un
contrat. Le pouvoir d'adaptation en continue de l'intégration verticale est l'avantage
principal de l'intégration verticale pour Williamson (CORIAT et WEINSTEIN, 1995).

Le probleme de la qualité est ici restreint au probléme de la distance entre la qualité
offerte et la qualité commandée. De plus ce probléme est traité dans une perspective de
minimisation des cofits (colits de coordination et d'information pour VALCESCHINI).
D'aprées VALCESCHINI (1995), la réduction de cet écart entre qualités repose sur la
propagation d'ordres d'aval vers l'amont auxquelles doit se soumettre le producteur.
L'utilisateur occupe une position d'autorité. La transaction repose sur la hiérarchie des acteurs
et sur I'injonction.  On est bien dans le cas d'une coordination industrielle ou les ordres
sont donnés pour définir le produit selon des spécifications techniques.

L'intégration verticale est une des formes qui permet de résoudre le probléme de I'écart

entre qualités tout en minimisant les cofits au plus bas, lorsque la spécificité des actifs est
forte.
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b)  Une application aux compagnies américaines de
pneumatiques

L'intégration verticale a été la forme choisie par les compagnies américaines pour
gérer au mieux leurs cofits. ‘Ainsi, la plantation d'hévéa installée dés 1928 a4 Mindanao
produisait du latex, séché sur place sous forme de feuilles. Ces feuilles approvisionnaient les
industries de pneu Goodyear aux USA. En 1956, une unité de fabrication de pneu Goodyear
est montée 3 Manille. De 1956 & 1976, la totalité des besoins de 1'usine de pneus Goodyear
a Manille est fournie par le Philippine Rubber Project Corporation (PRPC est le nouveau
nom donné a l'usine de caoutchouc sec de Goodyear installé 8 Mindanao).

Cette organisation permet de gérer "une interdépendance technologique' d'aprés
VALCESCHINI, grace a :

* un changement technologique simultané. Le changement de la chaine de production du
PRPC pour la fabrication de caoutchouc granulé intervenu dans les années 70, a donné lieu a
une adaptation des équipements de l'usine de pneu Goodyear. Au contraire sur le marché
local, on a vu toutes les contraintes que posaient la non-adaptation des équipements au
caoutchouc granulé. En ce sens, l'intégration verticale permet une coordination de la qualité
technique du caoutchouc.

* un éloignement du risque du marché en terme de volume et de prix. Il garantit la
sécurité et la régularité de la matiére premiére. Le volume de production de caoutchouc sec au
PRPC (600 tonnes/mois) correspondait trés exactement aux besoins de l'usine de pneus.
Avant l'accord international sur le caoutchouc de 1976, les prix du caoutchouc étaient soumis
a de grandes variations.

* une coordination de la qualité. L'intégration verticale est la garantie d'une fiabilité et d'une
homogénéité de la qualité de la matiére premiére. Toutes les étapes pour la production de la
qualité étaient sous la tutelle de l'organisation et étaient donc maitrisables via la hiérarchie
pour satisfaire au plus pres les besoins de l'industrie en aval.

Cette coordination passe pour VALCESCHINI par un réglement technique, des méthodes de
culture ou de fabrication, un plan de production, des procédures de contréle minimum...

Depuis 1976, le PRPC exporte les bonnes qualités de caoutchouc (TSR 5, TSR 5L,
TSR 10) vers le centre des achats de Goodyear en Asie basé a Singapour : Goodyear-Oriental.
40% de la production du PRPC, qui correspond a du TSR 20 continue & approvisionner l'usine
de pneu de Manille.

La coordination de la qualité ne se résume pas a une coordination entre le PRPC
et I'usine de pneu de Manille, mais elle s'inscrit dans la multinationale Goodyear.
L'usine de pneu de Manille se contente des qualités les plus basses. Les efforts de
modernisation de la multinationale Goodyear se sont concentrés sur le PRPC. En 1990, le
PRPC était 1'usine de caoutchouc sec de Goodyear la plus moderne. Elle a été détronée depuis
par une usine Goodyear en Indonésie. Le PRPC posseéde lui-méme un laboratoire et suit les
normes envoyées par Goodyear-Oriental. La fonction du PRPC essentiellement tournée vers
l'exportation s'est concrétisée par sa position hiérarchique au sein de Goodyear puisque le
PRPC dépend maintenant de Goodyear-Oriental.

L'usine de pneu Goodyear-Philippines s'approvisionne pour 60% de ses besoins a l'extérieur
depuis 1976.

Les avantages du caoutchouc provenant du PRPC restent encore valables. La
coordination de la qualité se fait mieux avec le PRPC qu'avec les sources extérieures. Par
exemple les exigences de l'industrie des pneus sur le taux d'’humidité, le Po et le PRI sont
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respectées par le PRPC. Le caoutchouc provenant du PRPC n'est jamais testé
visuellement contrairement aux sources extérieures. Il sert d'étalon au laboratoire de
Goodyear-pneus. Ses caractéristiques physico-chimiques ne sont testées que pour tester la
qualité du laboratoire. Le caoutchouc provenant du PRPC sert aussi de référence pour les
achats extérieurs.

En contre partie de ces avantages, l'usine de pneu paie le caoutchouc provenant du
PRPC au prix du marché mondial, alors qu'elle paie le caoutchouc provenant des sources
extérieures 3 P/Kg en moins.

¢)  L'adaptation n'est pas si aisée

La mise en place de la CARP dans les années 90 a montré la faiblesse de ce
modéle d'intégration verticale comme celui de Goodyear et son incapacité a s'adapter a
un changement de son environnement.

En 1990, SIME DARBY, entreprise malaise construite sur le modele américain,
démissionne des Philippines. La compagnie lache d'abord volontairement ses terres deés 1990.
La deuxiéme étape sera la vente de l'usine Sime Darby au groupe Goodyear le 30 Juin 1996.
De sa propre décision Sime Darby a détruit sa structure sans essayer de 'adapter.

Goodyear, au contraire, essaie de jouer le jeu de I'adaptation. En 1991, Goodyear a
du se désengager d'une partie de la production de latex. Il a gardé néanmoins sous contrdle
‘une des coopératives qui a pris possession des terres et continue a lui livrer du latex.

Le PRPC a été obligé de s'alimenter auprés des petits planteurs indépendants. 2 problémes se
sont alors posés (figure 12).

Le PRPC a manqué d'un savoir-faire pour s'approprier la production des petits planteurs. Le
PRPC ne dispose pas de partenaires locaux (ou plutdét, dans des proportions minimes)
-puisqu'il fonctionnait jusque 1a en systéme fermé. Nous avons déja montré combien la
concurrence est dure et est trés inventive sur les moyens & mettre en oeuvre pour récupérer un
grand volume. Les responsables du PRPC se sont mal adaptés a ces contraintes et n'ont pas
réussi a capter le volume qu'ils leur fallaient. Actuellement le PRPC fonctionne a la moitié
de ses capacités.

Le deuxiéme probléme est apparu avec 1'ouverture aux approvisionnements extérieurs. Jusqu'a
présent, le PRPC recevait du latex frais, prét a étre coagulé. Maintenant il achéte aux petits
planteurs des slabs. Les conséquences sont d'abord une sous utilisation du matériel servant a
traiter le latex : bacs a coagulation ... et ensuite un manque d'équipement pour traiter les
slabs (nombreux lavages...). Le PRPC pour contrer a ses défaillances emploie beaucoup de
main d'oeuvre (128 ouvriers par 8 heures). Les ouvriers sont chargés de chasser les impuretés
au jet d'eau.

De méme que les dirigeants du PRPC n'ont pas su inventé¢ des méthodes de capture de la
production des planteurs, ils ont manqué de savoir-faire pour juger a I'oeil de la qualité des
slabs. Ils n'ont pas remarqué pas qu'ils avaient acheté du caoutchouc coagulé avec des
solutions de batterie. Des commergants informés nous ont expliqué les techniques pour
reconnaitre un slab coagulé avec cette solution, d'un autre. La couleur du caoutchouc et la
résistance du slab au crochet qui permet de le soulever sont 2 techniques de contrdle. Ces
techniques sont inconnues des acheteurs du PRPC. Lors de l'usinage, les machines n'étaient
pas prévues pour chasser les impuretés crées par les solutions de batterie. Le laboratoire du
PRPC n'a donc pas détecté le fort taux d'impuretés. En conséquence, lorsque le PRPC a
envoyé son caoutchouc a Singapour en décembre 1995, toute la livraison a été refusée pour
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Figure 12 : Les difficultés d'adaptation du PRPC
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cause de taux d'impuretés supérieur aux normes de Goodyear (qui sont celles du TSR).
Depuis, le PRPC est interdit d'exportation tant que le probléme n'est pas entiérement
résolu.

L'usine de pneu a Manille écoule en attendant toute la production du PRPC. Ce débouché est
rendu possible a la fois parce que l'usine de pneu n'est pas exigeante en ce qui concerne les
impuretés et parce que le PRPC a su résoudre en partie le probléme des impuretés. Goodyear-
pneu continue a acheter la production du PRPC au prix fort. Le mode de paiement s'effectue
15 jours apres la livraison au lieu de 30 jours pour ses fournisseurs extérieurs. Ceci sont autant
d'inconvénients qui peuvent influencer l'avenir. Goodyear-pneu continuera-t-il a
s'approvisionner au PRPC alors qu'aucun ordre hiérarchique ne 'y pousse ? En effet, le PRPC
est placé sous la tutelle de Goodyear-Oriental et non sous la sienne. En rachetant l'usine de
Sime Darby, Goodyear-pneu va devoir augmenter ses approvisionnements. Donc, dans un
premier temps, la production du PRPC peut lui convenir. Le PRPC a des problémes
d'adaptation a résoudre comme l'acquisition d'un savoir-faire et d'une technologie
nouvelle...

Williamson insistait sur les facultés d'adaptation rapides et peu coliteuses de
l'intégration verticale. Si le changement est interne a l'intégration, cette proposition reste vraie
(par exemple, le remplacement simultané des équipements). Si le changement par contre
déstructure une partie de l'intégration, avec par exemple la perte de la fonction de production
de latex, il est moins évident que l'adaptation puisse se faire. Si elle se fait, elle risque de
coiiter chére. C'est peut-étre pour éviter une augmentation des cofits liés a 1'adaptation, que
Sime Darby s'est désengagé de la production aux Philippines.

2. La sous-traitance des compagnies japonaises et la qualité
industrielle

a)  Les limites de l'intégration verticale

Les opposants a Williamson et Williamson lui-méme ont expliqué quelles étaient les
limites de l'intégration verticale. En effet I'intégration et la hiérarchie générent des cofits de
l'intégration. Le premier de ces coiits est le coiit de gestion. Dans I'hypothése d'une rationalité
limitée des acteurs, les acteurs n'ont plus les capacités de gérer et d'organiser une entreprise
trés grande et trés complexe. La croissance en taille s'accompagnant d'une augmentation du
nombre de niveaux hiérarchiques, il y a une perte de contrdle au dela d'un certain seuil.
Williamson réfute ces explications et en propose d'autres qui sont :

* la firme qui a été englobé dans l'intégration n'est plus incitée a utiliser efficacement les actifs
qui ne lui appartiennent plus. Par exemple, le PRPC emploie 128 ouvriers alors qu'un usinier
de méme taille n'en emploie que 60. Il y a une mauvaise utilisation de l'actif "travail" qui
entraine des charges salariales trés importantes.

* les prix de transfert interne pourront étre manipulé par la direction qui contréle les comptes.
Dans le cas de Goodyear, 'usine de pneus et le PRPC étant 2 unités "indépendantes", ce cas
ne se retrouve pas. Nous avons observé, par contre, dans d'autres formes d'intégration
verticale, que le caoutchouc était sous-évalué.

* l'intervention de la direction sur la gestion de la firme englobé s’étendra au-dela de ce qu'il
faudrait (CORIAT et WEINSTEIN, 1995).
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L'intégration entraine de ce fait des distorsions et des coiits spécifiques. Pour
Williamson, cela explique qu'il reste des espaces de marché. Pour ces critiques, tels que
CORIAT et GUENNIF (1996), les coiits sont peut-étre tels qu'ils rendent impraticables la
hiérarchie. La sous-traitance tout comme la confiance que nous étudierons plus loin
peuvent diminuer ces coiits liés a l'intégration en rendant les parties autonomes. Pour
Williamson, la sous-traitance n'existe que si la spécificité des actifs n'est pas trop forte.

Pour notre part, nous traiterons la sous-traitance comme une autre forme de coordination bien
que les actifs restent tout aussi spécifiques a travers 2 exemples.

Dans le premier exemple, il s'agit d'un contrat de sous-traitance passé entre un usinier
philippin de caoutchouc granulé et une entreprise de pneumatiques installée au Japon.

Le deuxiéme exemple est celui d'un contrat de sous-traitance entre une industrie
d'assemblage automobile japonaise installée aux Philippines et un fabricant de pi¢ces auto en
caoutchouc naturel philippin.

b) Une application aux compagnies japonaises

La sous-traitance passe par 1'établissement d'un contrat qui met en jeu un acheteur, un
vendeur et un produit déterminé par ce contrat (EYMARD-DUVERNAY, 1993). Le contrat
posséde 'avantage sur l'intégration verticale de ne pas prendre a sa charge les coiits de
I'intégration.

La premicre étape avant l'établissement du contrat est celle du moviciat ou le
fournisseur est évalué sur ces capacités techniques et la fiabilit¢ de son organisation
(EYMARD-DUVERNAY, 1993).

Dans le premier exemple, la phase de noviciat est longue. Elle pose les modalités de la
collaboration entre les 2 partenaires. 2 dirigeants de l'entreprise japonaise ont été dépéchés
avant la signature du contrat pour évaluer la fiabilité de I'organisation. Cette étape réussie, un
premier contrat est signé qui stipule le volume et la définition du produit échangé.

L'entreprise japonaise utilisatrice a des exigences peu courantes en ce qui concerne les
caractéristiques du caoutchouc granulé. Le PRI doit étre de 65, le Po de 36 a 40, le taux
d'impuretés inférieur a 0.20 et le caoutchouc doit étre 4gé de 2 mois. Ces caractéristiques ne
rentrent pas dans la norme internationale. Le niveau élevé du PRI est celui d'un grade 5. Par
contre, le taux d'impuretés est celui d'un grade 20.

Le contrat s'accompagne d'un contrdle technique du processus de fabrication.
L'entreprise japonaise envoie un technicien, dont le r6le est :

* d'adapter la fabrication aux besoins de l'entreprise japonaise

* de conseiller l'usinier sur le choix de nouveaux investissements.

L'usinier, sur ces conseils, envoie un premier lot de caoutchouc (2 containers) au Japon. Ce lot
correspond a ['utilisation en caoutchouc naturel de 2 chaines de production en une journée. La
qualité du caoutchouc est testée en laboratoire et en '"grandeur réelle'.

Dans le deuxiéme exemple, le noviciat est simplifié. L'entreprise d'assemblage de voitures
envoie un dessin et éventuellement un échantillon de la piéce a fabriquer. Sur le dessin sont
indiqués : la taille de la piéce, sa forme, la qualité de la peinture et éventuellement la
dureté. La dureté est souvent qualifié telle que nous I'avons déja vu, a savoir caoutchouc
mousse, caoutchouc naturel ou caoutchouc dur. Néanmoins il arrive qu'elle soit totalement
explicitée. Dans ce dernier cas, le fabricant de la piéce a le droit & un variation de la dureté de
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plus ou moins 5 entre le chiffre annoncé. Les tailles sont les caractéristiques les plus
regardées.
Une piece d'essai est alors envoyée au Japon, a la maison-mere.

L'énoncé des caractéristiques trés précises du produit dans les 2 exemples montre bien
qu'il s'agit d'une qualité industrielle. La coordination des agents se fait par une grande
précision dans la description du produit et dans le contrat.

La réussite des contrdles est sanctionnée par la qualification du fournisseur. La
négociation du prix et/ou du volume suit a cette qualification.
Dans le premier exemple, le volume a déja été établi, la négociation porte donc seulement sur
le prix. Le prix est celui du marché. Le caoutchouc philippin par cette organisation ne subit
plus de décote. Le prix n'est pas fixé a I'avance mais il suit les fluctuations du marché.
Dans le deuxiéme exemple, la négociation porte sur le prix et le volume, qui sont tous les 2
fixés pour une année. Chaque mois, l'entreprise sous-traitante envoie le détail des quantités
qui devront étre livrées par semaine pour le mois qui suit, et par mois pour les 3 mois
suivants. Le mode de paiement est également négocié (terme de 30 jours ou 60 jours).
Une fois la qualification obtenue, dans le deuxiéme exemple, les contréles portant sur les
produits sont trés espacés.
Par contre, dans le premier exemple, ils sont toujours aussi rigoureux : contrdle au laboratoire
et a la production. Contrairement a 1'intégration verticale, il n'y a pas une confiance totale en
son fournisseur. Ce résultat est biaisé par le fait que les relations entre 1'usinier et l'entreprise
sous-traitante sont nouvelles. Derniérement, un blocage a révélé les faiblesses de cette
structure et 2 montré I'efficacité d'un contrdle encore régulier.

¢)  Le transfert technologique ne se fait pas bien

Pour atteindre les spécifications requises par les japonais, l'usine de caoutchouc
granulé a du utiliser des techniques qu'elle ne maitrisait pas. Elle a cherché un moyen
d'augmenter le PRI. En Indonésie et en Thailande, l'uniformité et la valeur élevée du PRI sont
obtenues en mélangeant 50% d'ADS avec 50% de caoutchouc granulé. Ce mélange s'effectue
au niveau du deuxiéme granulateur et les caoutchoucs granulés indonésiens et thailandais
atteignent un PRI de 60 (DY ef al, 1995). En Malaisie, on connait les pratiques des
"remillers" qui en mélangeant des qualités de toutes origines et de toutes formes arrivent a
un caoutchouc d'un PRI élevé et constant.

Cette pratique n'a pas du tout lieu aux Philippines. Les feuilles ont disparu et il ne reste que
des crépes (en faible volume) qui ont un PRI élevé. Ces crépes sont trés demandées sur le
marché local.

L'usinier a donc choisi d'augmenter le PRI par voie chimique. L'addition d'acide
phosphorique augmente le PRI. Il est préconisé dans des proportions de 0.2 a 2% (DY et al.,
1995). Or dans le cas étudié, la proportion atteignait 5%. L'utilisation d'acide phosphorique est
trées controversée. Ainsi JACOB et al. (1995) écrivent dans "le PRI en question” : 'les
mécanismes impliqués dans cette opération (le traitement par trempage des granulés humides
dans les solutions d'acide phosphorique) ne sont pas encore totalement élucidés". D'aprés DY
et al., on ne connait pas les effets de l'acide sur la stabilit¢ du PRI pendant la durée du
stockage.

La trés forte utilisation de 1'acide phosphorique, dans le cas étudié, a entrainé une montée de
la viscosité Mooney a un niveau non-acceptable. Bien que la viscosité ne fasse pas partie
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des caractéristiques décrites dans le contrat, le caoutchouc a été refusé au Japon. La aussi,
l'usinier ne s'en est pas apergu bien qu'il effectuait des controles de qualité au sein de son
laboratoire. :

Alors que l'information sur la qualit¢ du produit a été écoutée, la maitrise
technologique n'a pas suivi. Les conseils du technicien ou n'étaient pas adaptés, ou n'ont pas
été suivis. L'usinier n'était pas outillé pour pratiquer les bons tests. L'intégration verticale a
I'avantage de permettre une bonne circulation des équipements en méme temps qu'une

~information sur la qualité.
L'usine de caoutchouc granulé devra s'adapter en profondeur si elle veut atteindre les
exigences de son client. Le coiit d'investissement que cela représente, sera-t-il compensé
par le prix offert ?

3. La confiance entre chinois et qualité interpersonnelle

a) Coiit des contrats, incomplétude des contrats et
économie de la confiance

Si la Nouvelle Economie Institutionnelle a mis en évidence l'existence d'autres formes
d'organisation que le marché, elle a insisté sur l'intégration verticale et la relation bilatérale
telle que la sous-traitance. L'économie des conventions met en doute l'existence d'une
séparation aussi tranchée de 1'espace économique entre entreprise et marché.
Elle étudie I’interaction entre les acteurs de ces 2 espaces non plus sous forme d'un échange
achat-vente de marché mais a travers les conventions (EYMARD-DUVERNAY, 1993).

Le contrat modélise I'échange.
Or on peut faire 2 critiques au contrat.
D'abord le contrat est coiiteux. Nous avons vu, par exemple, la longueur de la phase de
noviciat qui précede un contrat définitif de sous-traitance. Les colits de transaction peuvent
étre éliminés ou diminués par la confiance (CORIAT et GUENNIF, 1996). La confiance serait
le forme la moins cofiteuse d'une coordination entre acteurs.
La deuxiéme critique porte sur I'incomplétude des contrats. Les agents ont un comportement
de rationalité¢ limitée donc le contrat ne peut pas étre toujours complet. EYMARD-
DUVERNAY (1993) classe les échanges en fonction du caractére plus ou moins complet du
contrat. Si les biens sont définis dans le contrat, le contrat est dit complet. Plus
I'indétermination du produit est élevée, plus les contrats sont "incomplets'" et la
transaction repose sur la confiance. L'acheteur fera confiance & l'entreprise en ce qui
concerne la qualité des biens. Sa confiance s'appuiera sur la réputation et la qualification de
l'entreprise. Dans le cas de la sous-traitance, les entreprises sont évaluées par une longue
phase de noviciat.
Pour MEDJAR (1996), tout contrat comporte une part de non-dit et il faut un fort degré de
confiance entre des cocontractants pour que la transaction ait lieu. Le contrat comporte des
omissions malheureuses, délibérées ou économiquement nécessaires. L'expression de la
confiance est dans l'acceptation de ces omissions.

Dans notre étude seuls les chinois mettent en place un systéme d'échange qui s'appuie

sur la confiance. Cet échange s'appuie sur une qualité interpersonnelle au sens donné par
SALAIS (1993). L'appartenance & une méme communauté provenant d'une méme région, la
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pratique d'une langue commune : le hokkien, la fonction de marchand, la situation d'une
minorité chinoise dans un pays étranger accueillant ou non... sont autant de points communs
qui rendent la confiance possible.

Pour autant, la confiance n'est pas facilement accordée. Pour CORIAT et GUENNIF (1996)
pourtant, il n'y a confiance que dans un univers d'incertitude radicale et non-probabilisable.
Un des agents agit vis a vis de l'autre suivant un comportement différent du calcul de son seul
intérét. L'un des partenaires doit renoncer a son opportunisme. Nous nous rattacherons plut6t
a l'idée émise par REYNAUD (1996), pour laquelle en économie, la confiance "absolue' ne
peut pas étre utilisée. Le vendeur chinois anticipe les intentions de son acheteur.

b)  L'existence d'un réseau ?

Nous avons précisé dans le chapitre III, que I'entrée sur le marché, notamment celui de
Taiwan était libre et se faisait par les négociants. Peut-on parler de réseau chinois ou de
confiance entre chinois ?

L'Annexe 18 présente la diaspora chinoise dans les pays d'Asie du Sud-Est et
notamment aux Philippines. La communauté chinoise des Philippines est originaire de la
province du Fujian (ou Hokkien dans la prononciation locale). Les Hokkien dominent la
communauté chinoise aux Philippines, en Indonésie et a Taiwan. Les Hokkien parmi les
autres groupes dialectaux (teochew, cantonais, hakka et hainanais) qui ont émigré, sont les
seuls concernés par le commerce du caoutchouc. Chaque groupe dialectal est originaire d'une

province en Chine différente et est engagé dans un commerce qui lui est propre (DORNEL,
1989).

Le premier axe Hokkien est celui de Singapour-Malaisie-Indonésie. En Indonésie,
l'empire de Liem Sioe Liong s'appuie sur le caoutchouc en plus des autres cultures
d'exportations (BUHRER et LEVENSON, 1991). A Singapour, les Hokkiens ont construit
leur fortune sur le caoutchouc ainsi que le commerce de gros, I'hétellerie et le secteur
bancaire. L'une des plus grosses fortunes est détenue par la famille de Lee Seng Wee qui
controle 20% de 1'Overseas Chinese Banking Corp. a travers le groupe Lee Rubber et la Lee
foundation (DORNEL, 1989).

Lee Rubber importe 20% des exportations du caoutchouc philippin sous forme
humide. Il est présent sur le marché philippin depuis les années 1980. Il aurait profité de la
fermeture d'un grand usinier dans la province de North Cotabato en 1983 pour s'approprier la
production qui ne trouvait pas de débouché. Il a alors placé des agents chinois, rencontrés en
Malaisie, dans cette province. Certains de ces agents sont devenus les grands usiniers de la
région. Lee Seng Wee a a la fois un bureau commercial a Singapour (Keta trading) et une
usine sur 1'lle de Penang en Malaisie (du nom de Lee Rubber). C'est un "remiller", c'est-a-
dire qu'il achéte du caoutchouc naturel de tous les pays (Vietnam, Laos, Cambodge et jusqu'au
Nigeria) et de toutes les qualités (feuilles, caoutchouc granulé, caoutchouc humide) pour les
mélanger et en faire une qualité unique. Il produirait environ 3 000 tonnes de caoutchouc
sec/mois. Les usines sont équipées de crépeuses et coiitent chéres en main d'oeuvre et en
entretien. En effet, le cofit de la main d'oeuvre en Malaisie est 'un des plus élevés de I'Asie du
Sud-Est (tableau 14). De plus, la Malaisie se reconvertit en huile de palme et abandonne des
plantations d’hévéas qui sont trés intensives en main d'oeuvre. Lee Rubber cherche a se
fournir ailleurs et offre de trés bons prix. Ainsi méme du caoutchouc granulé de mauvaise
qualité des Philippines part en Malaisie. Une deuxiéme compagnie est installée dans le méme
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commerce et importe également 20% des importations de caoutchouc philippin. Au total,
40% des exportations de caoutchouc philippin sont exportées sous forme humide. Les
prix sont négociés FOB Davao et le transport de 1'eau contenue dans le caoutchouc est donc
aux frais de l'importateur. Depuis qu'une ligne de transport maritime réguliére entre Davao et
Penang s'est ouverte en Décembre 1995, un nouveau commergant de caoutchouc humide est
apparu dans la province de North Cotabato. Avant l'ouverture de cette ligne, les exportateurs
n'hésitaient pas a exporter le caoutchouc humide via Manille.

L'entreprise Lee Rubber était aussi impliquée dans l'importation de caoutchouc humide en
provenance d'Indonésie dans les années 20 a 50. En 1954, le gouvernement indonésien a
interdit les exportations de caoutchouc humide.

Il est difficile de dire si ce type d'exportations fait partie du réseau Hokkien Singapour-
Malaisie-Indonésie qui véhiculerait la confiance. J'ai eu peu d'informations sur la maniere
dont les "remillers" et les commergants sino-philippins s'étaient rencontrés.

Le deuxiéme axe Hokkien et qui nous intéresse particuliérement relie les Philippines
et Taiwan. Taiwan est le deuxiéme pays importateur du caoutchouc philippin aprés la
Malaisie. Vecteur institutionnel de cette relation, la fédération des chambres de commerce et
d'industries chinoises des Philippines a été établie au cours des années 50 dans le but de
rassembler la communauté chinoise dans un mouvement favorable & Taiwan. Des figures
marquantes de ce réseau sont Domingo Lee, qui détient la Philbanking et Lucio Tan, qui est
un fabricant de cigarettes et posséde Allied Bank (DORNEL, 1989). Les chinois de ce réseau
parle tous la langue hokkien. Pourtant les sino-philippins opérant sur le caoutchouc naturel
n'ont pas la puissance des multinationales singapouriennes ni méme taiwanaises qui traitent
entre autre du caoutchouc. La production des Philippines en caoutchouc est trés minime et
les chinois sont tous spécialisés dans le caoutchouc. Ils ne font pas partie du cercle des
puissants, méme aux Philippines. C'est pourquoi nous parlerons ici de confiance et non
pas de réseau. Le réseau tel que le définit KARPIK (1989) est le lieu ou se rencontre I'offre et
la demande. Nous avons vu que le marché avec Taiwan était libre. Un de nos enquétés
expliquait que les chinois des Philippines étaient en position de faiblesse pour traiter avec la
Chine (hors des zones économiques spéciales). En effet il supposait 1'existence d'un réseau
entre I'Indonésie, Singapour et la Chine. Lors d'une transaction, méme si les Philippines
proposaient un prix inférieur au marché mondial, le choix de la Chine se portait toujours vers
I'Indonésie et Singapour qui s'étaient ligués entre eux pour proposer un prix encore plus bas.
Par contre, les Philippines sont en situation favorable dans les zones économiques
spéciales de Chine. Des filiales de firmes taiwanaises y sont implantées et se fournissent
aupres de la méme compagnie philippine que leur société-meére.

Si on peut douter d'un réseau Hokkien, il existe certainement une confiance
hokkiennne. En effet, aprés l'entrée sur le marché par l'intermédiaire de négociants, les
exportateurs, qu'ils soient philippins ou chinois, essaient de traiter directement avec les clients
du négociant. Ils espérent ainsi obtenir un prix meilleur, avoir une meilleure connaissance de
leurs clients et de leurs exigences en terme de qualité. C'est ici que se fait la barriére entre
chinois et philippin. Les taiwanais accordent plus facilement leur confiance aux chinois de
Manille. La décote du caoutchouc provenant d'un commergant philippin est de 100 US$/tonne
alors qu'elle n'est que de moitié pour le caoutchouc d'un commergant chinois. La négociation
pour un philippin est difficile alors qu'elle est jugée facile par les chinois. Le chinois a des
relations de longue date avec l'utilisateur taiwanais (environ 25 ans).
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c) La confiance permet-elle de prendre des risques sur la
qualité ?

La confiance ne suppose pas, dans notre cas, une connaissance des exigences de
l'acheteur du caoutchouc. Au début de la tramsaction, le caoutchouc est souvent rejeté
pour cause de points blancs ou de contamination, a la fois sur le marché local et le marché
d'exportation. La durée des relations améne des informations supplémentaires par un
phénoméne d’interaction (CORIAT et GUENNIF, 1996). Par le rejet le fournisseur donne
des informations a son client sur ce qu'il est capable de produire et le client lui répond sur sa
demande. Les rejets deviennent alors de moins en moins nombreux.

Le fournisseur essaie de se rapprocher le plus possible des exigences de son client : stabilité
de la qualité pour les marchés taiwanais et chinois...Cette opération est facilitée si il a sa
propre usine. Dans ce cas, il peut contrdler sa production qu'il livrera aux clients a qui il a
accordé sa confiance. Le caoutchouc qu'il achéte a d'autres usiniers (parce qu'il est aussi un
commergant) ne peut pas étre controlé. Ce caoutchouc est livré aux clients non réguliers ou
auxquels il n'a pas accordé sa confiance.

De l'autre coté, 1'acheteur s'adapte a la qualité qui lui est donnée. Par exemple, les
importateurs taiwanais installés en Chine importent du caoutchouc qui viennent de plusieurs
origines (Philippines, Thailande, Malaisie). Sur la base de la qualité de ces caoutchoucs, ils
mettent au point une formule et importent chaque mois la méme quantité de caoutchouc
philippin, thailandais et malais. Leur préoccupation est donc que la qualité du caoutchouc
reste constante. Si le caoutchouc philippin a un faible PRI, ils le mélangeront & un
caoutchouc a haut PRI et obtiendront le résultat désiré.

Chaque négociation de prix et de volume aboutit a un contrat. La qualité ne fait pas
I'objet d'une négociation puisque 1'usinier connait, grace au phénoméne d'interaction, la
qualité demandée. Le contrat indique le prix négoci€, le volume, la date de la livraison...Le
contrat tel que nous l'avons présenté au début peut €tre antinomique de la confiance. Ici le
contrat est incomplet. Il s'agit plutét d'un outil de communication comme le propose
MEDJAD (1996). Son objectif est de clarifier les désiratas pour €viter tout malentendu. Ce
contrat ne peut étre comparé a celui de la sous-traitance ou 'objet de 1'échange était défini. I1
s'agit bien d'une coordination interpersonnelle dans laquelle la qualité est implicite.

Nous avons interprété la diminution du nombre de rejets a une bonne coordination

entre les agents. Ne pourrait-on pas l'interpréter plutét comme I'aboutissement de la
confiance, qui fait que l'acheteur ne tient plus rigueur aprés quelque temps des qualités
mauvaises ? Au début par exemple, il négociait les mauvaises qualités a un prix inférieur.
Aprés que la confiance se soit installée, les mauvaises qualités ont le méme prix que les
bonnes.
Pour le producteur, la confiance étant acquise, la prise de risque devient possible. Nous
pourrions dire qu'il est moins coliteux de fermer les yeux sur des mauvaises qualités que de
chercher un nouveau fournisseur. Les colits de transaction pour entamer une nouvelle relation
en entrant sur le marché et accorder sa confiance a un inconnu (méme chinois) sont
certainement supérieur a ceux occasionnés par une mauvaise qualité. Mais jusqu'a quel point
cela reste-t-il vrai ? Nous n'avons porté 1'étude assez loin pour savoir si la confiance combinée
a des cofits de transaction élevés peut évincer la question de la qualité ou si comme le pense
EYMARD-DUVERNAY : "..lorsque le jeu est répété a l'infini, un contrat implicite "je te
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Les prix de Amélioration de la |Indépendanc | Adaptation
vente qualité e vis a vis des
débouchés
Intégration et
verticale
prix sans décote car transfert
a la vente technologique : + + + --- - -
possibilité d'une
prime-qualité
Sous- T --
traitance
prix a la car transfert probléme de
vente>prix technologique : + | dépendance si -
mondial transfert
possibilité d'une | technologique
prime-qualité spécifique
Confiance -
prix ala
vente<prix qualité non-prise en + +++
mondial compte

Tableau 23 : Une critique de ces formes d'organisation
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fais confiance, mais si tu abuses de cette confiance je ne te ferai plus jamais confiance" est
respecté".

III. CRITIQUE DE CES FORMES D'ORGANISATION

La partie précédente nous avons mis en évidence certaines faiblesses des 3-modes
d'organisation et nous aimerions poursuivre cette discussion sur le champ des prix, de
l'amélioration de la qualité, de 1'indépendance par rapport au débouché, de 1'adaptation et du
besoin des services offerts par le PRTC (tableau 23).

Seules l'intégration verticale et la sous-traitance bénéficient du prix du marché
international. De plus les demandes de qualité de ces organisations sont importantes. Elles
sont gérées par la mise en place d'une qualité industrielle propre a chaque organisation.
Goodyear a copi€ le schéma international et a son propre laboratoire de contrdle, équipé des
mémes machines qu'au PRTC. Les entreprises sous-traitantes ont inventé une certification qui
leur est propre. Aucune de ces 2 organisations n'a donc besoin des services du PRTC.

L'amélioration de la qualité si telles seraient leurs stratégies, pourrait passer dans

l'avenir par des incitations aux planteurs pour améliorer la qualité & I'achat. Elle pourrait faire
l'objet d'une prime de qualité. Le paysan participerait & I'amélioration de la qualité tout en
étant rémunérer a un meilleur prix. Les propriétaires moyens (5 a 50 hectares) y participent
déja en produisant une bonne qualité. Ils collectent les fonds de tasse quand elles sont pleines
et les mettent a tremper dans l'eau et & I'ombre. La pratique du trempage dans I’eau fait I’objet
d’une polémique de la part des technologues aux Philippines. En tout cas, les propriétaires
moyens considérent comme meilleur de tremper les fonds de tasse dans ’eau pour une nuit ou
pour plus longtemps si le camion de collecte a du retard, que de laisser les fonds de tasse se
dégrader au soleil. De plus, le poids et donc la rémunération du planteur s’en trouvent
augmentés.. Les fonds de tasse grace a cette pratique, ne touchent jamais le sol et sont
propres. La DRC de leur produit est de 70%. Ces propriétaires moyens ont une production
supérieure aux autres. Ils regoivent pour des raisons de volume et de bonne qualité de leur
produit une prime par rapport au prix de base. Le probléme est que la prime a la qualité est
dépendante de la prime au volume. Par exemple, le planteur qui produit une bonne qualité
demande une prime de 20% au-dessus du prix d'achat. Cette prime ne lui sera accordée qui si
son volume de livraison est de 2 tonnes. Ces propriétaires moyens sont chargés de diffuser a
leurs voisins les recommandations de certains usiniers en ce qui concerne l'utilisation d'un
coagulant.
Dans le cas de la sous-traitance, nous avons vu les problémes de 'usinier pour atteindre les
exigences de son client. Au lieu d'utiliser des produits chimiques, ne pourrait-il pas inciter les
paysans vers des pratiques qui améliorent le PRI : coagulation a l'acide, zéro contamination,
exposition a l'ombre ...7

Le principal inconvénient de l'intégration et la sous-traitance réside dans leur
manque de souplesse. L'intégration a du mal a s'adapter a la perte d'une de ses fonctions.
L'usinier qui a choisi la sous-traitance devra modifier ses pratiques et sa technique pour
s'adapter aux exigences de son client. Ne deviendra-t-il pas dépendant d'un débouché tres
spécifique ? Si il choisit d'améliorer le PRI, il peut devenir moins performant sur d'autres
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critéres comme la viscosité Mooney ou le Po qui sont les critéres cruciaux des industries
locales.

La production exportée par I'organisation par la confiance subit souvent une décote
sur les prix. Néanmoins, cette coordination est attractive par le fait qu'elle offre des débouchés
volumineux (exemple de la Chine). Le prix bas pour elle, est compensé par l'importance des
volumes. Elle est donc dans une stratégie de capture de la production pour faire du volume. A
Mindanao, la conséquence est une forte concurrence entre les usiniers qui fait monter les prix
dans les localités trés productives. Cette montée des prix ne s'appuie pas sur une réelle
plus-value de la matiére premiére. La qualité n'est pas traitée. L'organisation par la
confiance offre I'avantage d'étre flexible. Les usiniers peuvent a la fois produire du mauvais
caoutchouc pour le marché local et du bon caoutchouc pour Goodyear-Oriental. Si
l'environnement devient plus soucieux de la qualité, ils sauront s'adapter rapidement et peut-
étre auront-ils besoin de la certification d'un laboratoire tel que le PRTC.

L'évolution actuelle des Philippines est vers l'ouverture du marché. Nous verrons
quelles sont les réponses que I'on peut attendre de ces formes d’organisation.

IV. LA PERSPECTIVE DE L'OUVERTURE DU MARCHE

1. ASEAN, APEC et GATT

Les Philippines ont accepté de rentrer dans la voie de la libéralisation en devenant
membres de 3 organisations : le General Agreement of Tariffs and Trade (GATT),
1'Association of South East Asian Nations (ASEAN) et 'APEC.

Dans le cadre du GATT, le transport maritime domestique devrait étre dérégulé
avant la fin de 'année 1996.

La deuxieme échéance est le calendrier de I'Asean Free Trade Area (AFTA) pour la
diminution des taxes et I'harmonisation des standards. Accord destiné avant tout a
promouvoir 1'émergence d'un véritable marché économique local, 'ASEAN n'a pas encore
réussi a mettre en place des structures normatives générales (Enjeux, Janvier 1995).

Hors de ce cadre, des ententes bilatérales par produit et par pays pour I'harmonisation des
standards sont en préparation. Ainsi les Philippines et I'Indonésie ont reconnu leurs standards
respectifs et cette reconnaissance devrait se conclure d'ici peu .Avec cet accord, les pneus
indonésiens ne seraient plus soumis a la procédure de contréle PNS 25 : 1990 qui donne la
marque ICC. L'entrée des pneus indonésiens donc aux Philippines serait facilitée.

La diminution des taxes sur le caoutchouc naturel ne devrait pas avoir de grandes
conséquences directes sur le marché local. En effet, le caoutchouc naturel local bénéficie
d'un prix inférieur au marché mondial, hors taxe a I'importation. De plus, le marché local est
peu soucieux d'une qualité standard et uniforme telle qu'elle est sur le marché mondial, les
équipements des industries locales n'étant pas adaptés a ce type de qualité. Il est vrai que des
qualités élevées seront disponibles alors qu'elles sont de plus en plus rares aux Philippines.
Pourtant 1'industrie locale n'est pas préte a payer un surplus sauf pour des productions trés
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spécialisées dont nous n'avons pas parlé ici'. Quant a l'industrie des zones PEZA, elle
bénéficie déja d'une absence de taxes a I'importation.

Par contre, la diminution des taxes & l'importation sur les produits finis en caoutchouc aura
une plus grande répercussion. Nous allons I'étudier tout de suite.

2. Quelles seront les conséquences de la concurrence des -
produits finis importés ? '

Les Philippines sont loin de jouer un role significatif dans le commerce intra ASEAN.
Elles arrivent en traine en comptabilisant seulement 2% du total des échanges intra-ASEAN
alors que Singapour détient 47% des échanges intra-ASEAN (tableau 24).

Face a cette concurrence, les industries locales ont 2 stratégies possibles (figure 13) :
* une diminution du coiit de production et une concurrence par les prix. C'est la stratégie
utilisée actuellement. Les industries locales continueront a rechercher un caoutchouc
naturel bon marché et facilement transformable.
Avec l'augmentation des cofits de production du caoutchouc sec, l'intégration verticale aura
du mal a résister et on peut prévoir une déstructuration si I'adaptation ne se fait pas mieux.
Les usines sous-traitantes pourront se fournir en caoutchouc naturel bon marché si elles font
partie du réseau chinois de confiance. Sinon, elles souffriront de ne pas voir se faire offrir le
meilleur prix. Actuellement la différence, sur un seul exemple, est de 2 Peso/Kg entre
caoutchouc vendu a des chinois ou a des philippins.
Enfin, 'organisation par la confiance est la forme la plus adaptée a cette situation.
Un obstacle s'oppose a cette stratégie. La concurrence par les prix implique aussi une main
d'oeuvre bon marché. A ce niveau, le coit de la main d'oeuvre aux Philippines est supérieur a
celui en Thailande et encore plus a celui du Vietnam ou de la Chine. Cette stratégie n'est pas
celle d'un développement durable.

On ne voit pas comment le PRTC peut jouer un role dans cette premiére
stratégie.

* une concurrence par la qualité. Cette forme de concurrence aura besoin d'un équipement
de bonne technologie, d'un savoir-faire (transfert technique) et d'un caoutchouc naturel
de bonne qualité. Avec la diminution des taxes a I'importation (Annexe 6), le caoutchouc de
bonne qualité sera facilement disponible sur le marché international ou dans le cadre de
contrats directs. Les usiniers locaux doivent donc s'adapter a cette concurrence.

L'amélioration de la qualité est surtout dans les mains des usiniers connectés a l'organisation
par la confiance. Ils doivent s'adapter rapidement pour produire un caoutchouc de bonne
qualité. Plusieurs signes montrent que c'est cette voie qui a été choisie. En effet, plusieurs
usines sont réhabilitées dans le sens d'un plus grand souci de la qualité. Par cette adaptation,
ils pourront dans un premier temps atteindre les marchés d'exportation qui demandent une
bonne qualité et dans un deuxiéme fournir le marché local en bonne qualité si il est
demandeur.

"Nous n'avons pas parlé des industries qui utilisent du latex concentré pour faire des produits comme des gants
en latex, des tétines de biberon...Elle ne sont plus que 4 a produire ces produits alors qu'elles étaient une dizaine
dans les années 90. Elles importent déja les qualités de caoutchouc (latex centrifugé) qu'elles ne trouvent pas
dans un volume suffisant aux Philippines.
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moyenne de 1986 a 1990 Caoutchouc | Chaussures en Pneus
naturel caoutchouc et/ou | tourisme et
en plastiques utilitaire
Part des exportations philippines vers les 6.64 % 0.52 % 23.67 %
’ pays de 'ASEAN
par rapport aux exportations totales des
Philippines
Part des importations de produits en 48.60 % 12.31 % 8.93 %
provenancedes pays de ASEAN vers les
Philippines
par rapport aux importations totales des
Philippines

Source : CEPT

Tableau 24 : Le poids des produits philippins en caoutchouc dans les échanges intra-ASEAN

Augmentation des

ntrées de produits finis

importés en caoutchouc

Concurrence les

produits locaux

ﬁratégies

Diminution du
cofit de production

des produits locaux

Besoin d'un

caoutchouc

bon marché

Source : enquétes

importation de
matériel

Augmentation de

la qualité des produits

locaux

importation de
caoutchouc naturel

de bonne qualité

Figure 13 : Les stratégies d'adaptation de la filiére a I'ouverture du marché
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Cette stratégie s'appuie d'abord sur une amélioration des équipements obsolétes des
manufactures locales.

3.  Quel appui attendre de I'Etat ?

Face a ce nouvel enjeu, 1'Etat philippin a décidé d'aider l'industrie du caoutchouc

philippin 4 s'armer pour étre plus compétitive sur le marché d'exportation. 2 députés ont
présenté devant le Sénat et la Chambre des représentants la loi n°662 qui devrait créer le
Philippine Rubber Research and Development Board (PRRDB). La loi est encore en
audition.
Le PRRDB aurait les fonctions de formuler un programme de développement pour l'industrie
du caoutchouc aux Philippines, de coordonner les activités de toutes les administrations qui se
sont chargées du développement du caoutchouc, de faire la promotion du caoutchouc
philippin a I'étranger, d'aider la recherche ...

Le PRIA a pris position contre le PRRDB.

Pourtant les dynamiques ajoutées du secteur privé et du secteur publique pourraient
faire émerger un bon avenir pour le caoutchouc philippin.

103






CHAPITRE 5

CONCLUSION







CHAPITRE 5 : CONCLUSION

Notre objectif de départ était de comprendre pourquoi le PRTC n'était pas utilisé. Nous
tenterons d'y répondre en reprenant les principaux résultats de cette étude.

Les 3/4 du caoutchouc philippin sont transformés dans le pays. De plus les
importateurs ont des exigences de qualité qui leur sont propres et ne correspondent pas a la
norme internationale. Ils possédent des laboratoires et testent le caoutchouc naturel sur la base
de leurs exigences.

L'objectif principal du PRTC ne peut que donc étre que le contréle de la qualité du
caoutchouc naturel utilisé localement. Pour cela, le PRTC s'appuie sur la norme
internationale ISO 2000, elle-méme basée sur le standard malais SMR.

Or, d'une part le PRTC est sous-utilisé et d'autre part, il teste le plus souvent les échantillons
d'un lot destiné a l'exportation. Ces faits sont en contradiction avec l'objectif du PRTC et
nous allons voir pourquoi.

La premiére hypothése faite pour résoudre cette contradiction, serait que les usiniers

ne peuvent produire qu'une qualité de caoutchouc sec inférieure au standard international.
Dans cette hypothése, le PRTC ne serait d'aucune utilité & moins d'une amélioration de
l'usinage.
Or nous avons montré que cette hypothése n'est pas valable. En effet, les usiniers sont
capables de produire un caoutchouc "standard", c'est-a-dire qui fait référence au standard
international. Ils exportent d’ailleurs une partie du caoutchouc en suivant les spécifications
techniques du standard international. Ils bénéficient pour cela, d'une technologie "moderne",
importée de Malaisie et constamment réactualisée. De plus, ils ont un savoir-faire appris en
partie par des formations en Malaisie.

En fait, le PRTC n'est pas utilis€ car 1'aval de la filiére du caoutchouc naturel, c'est-a-
dire les industries qui fabriquent des produits en caoutchouc (pneéumatiques, chaussures et
produits moulés) ne demandent pas aux usiniers de produire une qualité '"standard"'.

Les industriels locaux ont de fortes contraintes techniques (équipement obsoléte...) et
contrairement aux usiniers, ils n'ont pas modernis€¢ leur matériel. Beaucoup ne sont pas
€quipés d'un rhéometre, appareil de mesure qui permet de contrdler la production. Ainsi, une
donnée aussi importante que la formulation du mélange du caoutchouc naturel avec du
caoutchouc synthétique et des produits chimiques, dépend du savoir-faire du chimiste
employé dans l'entreprise, de son expérience ...

Les exigences de ces industriels sont trés €loignées des critéres de la norme internationale.

Les industriels de pneumatiques demandent un caoutchouc facile 2 malaxer et bien sec.
Les fabricants de semelle regardent principalement la couleur.

Quant aux fabricants de produits moulés, ils ont des exigences faibles quant a la matiere
premiere et tournées vers la dureté pour le produit fini.
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Le standard international ne permet pas de répondre a ces exigences ou, quant il le
permet c'est & un coiit trop élevé. Par exemple, la couleur blanche demandée par les
fabricants de chaussures n'est assurée que par le grade-latex 5L, qui est 1'un des grades les plus
coliteux.

Ce probléme de cofit des grades élevés oblige méme les industries trés soucieuses de la qualité
(exemple des balles de tennis DUNLOP) 4 utiliser des grades plus bas et moins chers.

De part ses exigences, l'industrie locale se satisfait d'un controle de la qualité visuel a
travers les points blancs (virgin), la couleur ou l'odeur. Le contrdle en laboratoire n'est pas
systématique et porte, de toute fagon, sur d'autres critéres que ceux employés par la norme
internationale.

La référence au standard n'est présente que pour rémunérer 1'usinier. En effet, le
prix local est formé a partir du prix international, lui méme fonction des grades et des types de
caoutchouc.

Si le standard ne répond pas aux attentes des industriels philippins pour gérer leurs
problémes de qualité, différentes formes d'organmisation de leurs approvisionnement
peuvent, quant a elles, y répondre.

Les industriels définissent alors eux-mémes les qualités du caoutchouc dont ils ont
besoin et transmettent ces exigences directement a leur fournisseur. La transmission de
l'information sur la qualité utilise soit I'intégration verticale, soit la sous-traitance ou soit la
confiance. Les qualités sont dites industrielles si elles suivent le chemin de l'intégration

verticale ou de la sous-traitance, ou interpersonnelles si elles suivent la voie de la confiance'
(tableau 25).

L'intégration verticale que nous avons étudié se situe & un niveau mondial et pas seulement
aux Philippines. C’est la forme d’organisation choisie par les entreprises américaines
utilisant le caoutchouc naturel. Dans ce cas, les industriels font référence au standard
international. Celui-ci devient la qualité industrielle interne a 1'entreprise multinationale.
Cette entreprise a son propre laboratoire pour certifier sa production. Elle n'a donc pas
besoin du PRTC.

La sous-traitance ne fait pas appel au standard international pour définir le produit échangé.
Elle crée une certification ou une qualité industrielle qui lui est propre. Avant la signature du
contrat définitif avec l'entreprise sous-traitante, les produits sont certifiés par un laboratoire
centrale suivant les criteres spécifiques. Par conséquent, I'entreprise qui sous-traite n'a pas
besoin d’un certificat tel que le délivre le PRTC, c’est-a-dire basé sur la norme
internationale. C’est la forme d’organisation choisie par les entreprises japonaises utilisant
le caoutchouc naturel ou les produits en caoutchouc.

Il reste I'organisation par la confiance. Cette forme est la plus représentée aux Philippines
car l'intégration verticale est en voie de disparition et les formes de sous-traitance pour le
caoutchouc naturel en sont a leur début.

Cette forme non plus n'utilise pas le standard international pour se prémunir de
I'incertitude sur la qualité du caoutchouc. La garantie de la qualité est donnée a travers la
confiance. Cette confiance s'appuie sur 'appartenance des acteurs économiques a une méme

'référence a SALAIS (1993) que nous avons développé dans le texte.
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Type de communauté Américaine Japonaise Chinoise
Définition de la Standard de
qualité I’entreprise Confiance pour
(qualité phase de répéter la qualité
industrielle) noviciat négociée lors des
calqué sur le premiers envois
standard
international
Prix payé = prix mondial > prix < prix mondial
mondial

NON

Tableau 25 : Syntheése sur les formes d'organisation
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communauté, la communauté chinoise. Au contraire, les acteurs qui interviennent dans
I'intégration ou la sous-traitance ne sont jamais chinois.

La qualité du caoutchouc est dite interpersonnelle. Elle ne repose pas sur la définition trés
exacte des caractéristiques que doit prendre le produit fini. Les acteurs économiques ont
d'abord pris connaissance des exigences de chacun. Puis, ils se sont accordés confiance pour
reproduire ces exigences a chaque transaction. Cette forme d'organisation est moins
soucieuse de la qualité.

Le PRTC n'a pour l'instant pas sa place dans cette forme d'organisation ni dans
toutes les autres.

Mais, le PRTC a été mis en place dans le but de répondre aux besoins futurs, en
terme de qualité, des acteurs de la filiere du caoutchouc naturel philippin.

Nous verrons donc a travers deux questionnements, quel réle pourra jouer le PRTC dans
’avenir.

Le premier questionnement tourne autour de la nécessité de créer un standard philippin
calqué sur la norme internationale.

Le PRTC livre des informations qui n'intéressent pas les industriels locaux. En effet ceux-ci
ont d'autres moyens que le recours au standard international pour résoudre leurs problémes de
qualité du caoutchouc naturel.

Seuls, les industriels chinois peuvent étre intéressés par les services offerts par le PRTC,
dans ce cadre, car ils sont les seuls a ne pas toujours posséder un laboratoire. Actuellement, la
qualité n’est pas une priorité pour eux et la négociation entre un usinier et un industriel local
ou a I’étranger porte sur le prix et le volume.

Pourtant la libéralisation du pays va bousculer les stratégies des industriels.

Les avis des industriels chinois locaux sur les stratégies a adopter face a la libéralisation sont
divergents. Certains préconisent une amelioration de la qualité. Pour I’instant, rien ne montre
que la conversion vers le souci d’une plus grande qualité des matieéres premieres et des
produits finis a commencé. Les équipements obsolétes des industries locales sont un facteur

limitant @ I’amélioration de la qualit¢. D’un autre cOté, les usiniers continuent a se
moderniser.

Le succes du PRTC dépendra alors, en grande partie, des stratégies que vont mettre en
place les chinois pour concurrencer les produits finis importés (I'intégration verticale et la
sous-traitance ne devraient pas étre touchées par cette concurrence). Deux questions se posent
alors.

Les chinois vont-ils abandonner le recours a la confiance pour gérer la qualité?

Si la recherche d’une plus grande qualité a lieu dans P’avenir, passera-t-elle

nécessairement par I’utilisation du standard international, tel que le délivre actuellement
le PRTC ?

Le deuxiéme questionnement porte autour de la nécessité créer un laboratoire national.

Le PRTC est le seul laboratoire publique a tester de maniére impartiale la qualité du
caoutchouc naturel. Les industriels ont-ils besoin d’un organisme neutre pour controler la
qualité ? Si la réponse est oui, le PRTC pourrait trouver son utilité dans cette fonction.
L’organisation de type intégration verticale n’a aucunement besoin d’une telle impartialité.
De méme, les chinois accordent leur confiance a des acteurs appartenant a la méme
communauté et n’ont pas I’ utilité¢ actuellement d’un organisme neutre.
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En conclusion, le PRTC n’est utilis€ que dans les transactions avec les Japonais et d’autres
acteurs qui ne font pas partie ni d’un intégration verticale ni du réseau chinois Hokkien.

La diversification des débouchés du caoutchouc naturel pourrait accroitre le besoin d’un
laboratoire publique tel que le PRTC. Les services offerts par le PRTC :devraient alors
pouvoir s’adapter a une demande, méme si elle ne correspond pas a celle du standard
international.

En conclusion, 1’utilit¢ du PRTC ne pourra se voir que dans I’avenir. Dans tous les
cas, la mise en place du laboratoire PRTC a largement précédé une réelle prise en
compte de la qualité par les industriels de la communauté chinoise et une diversification
des débouchés suffisante.
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ANNEXE 1

EVOLUTION de la PRODUCTION et de la CONSOMMATION des
PHILIPPINES en CAOUTCHOUC NATUREL

PRODUCTION CONSOMMATION
Années Surface plantée Volume (tonnes) Volume (tonnes)
(hectares)
1950 3400 1300
1970 22 000
1971 7029 6 468
1972 7392 6 567
1973 8530 8019
1974 12 260 11880
1975 17 243 16 500
1976 19 305 18 975
1977 18 579 17 820
1978 18 678 17 490
1979 54 000 19 800 - 18 480
1980 21 780 18810
1981 23 757 18 150
1982 25945 22 674
1983 40 548 38528
1984 78 036 46 415 38250
1985 80 729 48 133 43 185
1986 82 602 48 178 45 783
1987 83930 48 591 51238
1988 84 625 51614
1989 86 130 56710
1990 86 332 61179
1991 88 000 59 632
1992 84 260 57 591
1993 88 133 57 648
1994 89610 58 301 35952
1995 90 341 60 613

Source : Bureau of Agricultural Statistics, JRSG
Conversion des chiffres donnés pour du latex coagulé (DRC = 33%) en caoutchouc sec
Les chiffres de 1995 sont des prévisions.



ANNEXE 2

NOMBRE et SURFACE des PLANTATIONS D'HEVEA a MINDANAO

(PAR REGION)

<10ha 10-50ha  |>10ha >50 ha
REGION 1982 1891 1982 1991 1982
REGION IX-MINDANAO
OUEST
Nombre de plantations 1176 11 912 66 1687 37
Surface plantée (ha) 5442 17 476 1652 23 450 11420
REGION X-MINDANAO
NORD
Nombre de plantations 37 4492 18 741 11
Surface plantée (ha) 251 3129 431 8093 2 869
REGION XI-MINDANAO
SUD
Nombre de plantations 53 2747 18 376 9
Surface plantée (ha) 771 3072 383 4222 1167
REGION XII-
MINDANAO CENTRE
Nombre de plantations 1534 8 145 123 1004 22
Surface plantée (ha) 5456 15 044 2634 9891 4727
TOTAL o
Nombre de plantations 2 800 27 296 225 3 808 79
Surface plantée (ha) 11920 40 721 5100 45 656 20 175

Sources : enquéte Firestone pour les chiffres de 1982
recensement de l'agriculture de 1991 par le National Statistics Office pour les chiffres de 1991.




Les COOPERATIVES COLLECTIVES PROVENANT des SOCIETES de

PLANTATION a MINDANAO a I'ISSUE de la CARP

- NOM LOCALISATION | SURFACE DATE COOPERATIVE
PLANTEE | D'INSTALLATION | issue de la CARP
Goodyear Tire | Zamboanga del 1024 ha 1928 GARBEMCO
and Rubber Sur
Corporation
Zamboanga Zamboanga del 1 024 ha 1928 TARBEMCO
Rubber Corp. Sur o
Mindanao Zamboanga del 1024 ha 1928 SARBEMCO
Rubber Corp. Sur '
Firestone Tire | North Cotabato 1 024 ha 1957 NOCORDECO
and Rubber
Corp.
Marcelo Zamboanga del 1024 ha 1963 pas encore sous
Rubber Corp Sur la CARP
UP-Land Basilan 2093 ha SCARBIDC
Grant
Sime Darby Basilan 3382 ha 1950 TARBIDC,
Int'l TARBADCO,
TIPARBECO et
MARBEDCO
(2 280 ha)
Menzi Agri- Basilan et 916 ha 1910 ? a Basilan UWARBMPC
Dev Corp. Bukidnon (565 ha +
Bukidnon)
JCA Rubber Agusan del Sur 2 000 ha pas encore sous
Corp. la CARP
OADECO North Cotabato 800 ha plantations

arrachées

Sources variées




Antipas Antonio M. BAYHON RSS
BAYHON, Demo
Farm
Antipas San Vicente Ferrer Commergant
MPC
Matalam MARPICO Commergant
(Linao)
Magpet MAGIRCO Commergant

" DACON Corp.

Ismael A. Elevazio
AREA

CG

PIONEER

M. DEE

Latex cgntrifugé

deldur

] N i G e e e

......

Crépes brunes

360
Naga BPP Jolly BANGAYAN Crépes pales 20
Naga H.B.M Rubber Michael M. C.G 600
(Upper Sulitan or Company MARTINEZ
Santa Clara)
Naga PIONEER M. DEE C.G 600 600
(lapaz) Crépes pales
Latex centrifugé 40
Naga WEELEX C.G 150 50
Siay Hercules Rubber C.G 300
(Lahi) Crépes péles 100 60
Ipil TIRE KING A. TABADA C.G 150 100
(Taway) (300 en 96)
Ipil BLM Mss. MUTIA Crépes pales 12.5 0
(Tenan) Crépes brunes 50 0
Ipil VICMA M. MACATANGAY Crépes pales 50 3
(Tenan) Agricultural Crépes brunes 40
Enterprises
Ipil SUNRISE Rubber Crépes brunes 100
(Tenan) Processing
Ipil CONCORDE M. THOMSON Crépes péles 1
(Lumbia) Enterprises Crépes brunes 60
Ipil AMARISA C.G 300 300
Titay MARCELO Tire M. MARCELO Latex centrifugé 300 175
(Tugup) and Rubber Co.
Titay M1J Rubber M. SANTA C.G 300 300
THERESA Crépes pales 200
M. Boy LING Crépes pales




ANNEXE 3

La SAIGNEE d'un HEVEA
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LISTE des USINIERS et de quelques COMMERCANTS a MINDANAO en 1994

ANNEXE 4

Localisation

Entreprise

Propriétaire

Activités

Capacité

A
i

Ay
(R
[
b
fi.

'

;

281

PLTRLOEEATA YT

Makilala MRC Allied 1200
(San Vicente) Industries
Makilala MARGICO C.G 300
(San Vicente) (1996)
Makilala STANDECO Butch PACHECO C.G 600 600
(Talon-Talunan) or STANDARD Crépes brunes 180 © 180
Crépes pales 16 0
Makilala PIONEER M. DEE C.G 300 300
Enterprises (600 en 96)
Makilala DAVCO Honesto C.G 500 300
(Old Bulatukan) CABACUNGAN
Makilala M. Crépes péles 90 90
(Old Bulatukan) CABAGUNGAN
Makilala LALECO Crépes péles 20
(Saguing)
Makilala RSM Rose MAMBURANO Commergant
(Saguing)
Makilala LASRI Dr. Carlotta Sandique C.G 600 500
(Santo Nino)
Makilala Jose and Romeo Crépes péles 50
(Malabuan) Martinez
Processing
Makilala Mindanao Rubber Alberto S. UY Commercant
Supply and
Agricultural
Products
Makilala MADFARM M. MULATO Crépes brunes 80
Crépes pales
Makilala Mindanao Rubber Exportation de
Caoutchouc
humide
Makilala Farma Bonifacio Tan Exportation de
Caoutchouc
* humide
Makilala JC Rubber Antonio Uy Exportation de
Marketing Caoutchouc
humide
Kidapawan BERNARDO FWD C.G 300 250
(San Mateo) Rubber Processing Crépes brunes
Roxas Wilfredo RSS 100
(Camarahan) MENDOZA

Rubber (1983 ?)




SRR .

C.G
ARB Integrated
Cooperative
United Workers C.G 300 60
ARB Multi-
purpose Coop.
Santa Clara ARB Crépes pales 60 30
Integrated Dev't. Crépes brunes
Coop. Latex centrifugé
Mangal ARB Crépes pales 60 30
Coop. Crépes brunes
Sime Darby C.G 300 80
Filipinas
Autres Crépes brunes 80 40

Rubber ‘
Native West C.G 300 0
Pioneer Rubber Crépes brunes 120 100
Pioneer Caoutchouc 100
humide usiné a
Makilala
STANDECO Caoutchouc 100
humide usiné a
Makilala
MJ Rubber Caoutchouc usiné 60
alIpil
Mindanao Rubber Exportation de 100
Caoutchouc
humide
JC Rubber Antonio Uy Exportation de 150 100
Marketing Caoutchouc
humide
MRC C.G 250 80
JCA Rubber C.G 150
Crépes brunes 100
Latex centrifugé
SARPHIL Crépes pales 10 5
Crépes brunes 50 30
LKL Rubber Crépes brunes 50 30
M. Cresencio Crépes brunes 50 30
RARBEMCO Crépes brunes 20 6
Mindanao Rubber Exportation de 200
Caoutchouc
humide
TNP Caoutchouc 100

humide usiné a
Davao del Sur




EVOLUTION de L'USINAGE du CAOUTCHOUC aux PHILIPPINES

Caoutchouc GRANULE
Nombre en 1980 Capacité Nombre en 1990 Capacité
d'usines  gah TOTALE d'usines TOTALE
Capacité>300 - | Capacité<300 |en 1980 Capacité>300 | Capacité<300 |en 1990
t/mois t/mois par mois t/mois t/mois par mois
6 pour 3800t |9 pour 1440t 4840t 17 pour 5 pour 950 t 9350t
8300t
Autres TYPES de Caoutchouc
QUALITE 1980 1990
Nbre d'Usines Capacité en Nbre d'Usines Capacité en
tonnes/mois tonnes/mois
Crépes pales 13 > 780 10 480
Crépes brunes 2 160 20 980
RSS 21 >720 faible faible
INTEGRATION des USINIERS
BRANCHE USINAGE BRANCHE COMMERCIALE
STANDECO ICOMA
PIONEER PIONEER
A MRC Allied MRC Allied
Mindanao Rubber Supply and Agricultural Products | Mindanao Rubber Supply and Agricultural Products
GOODYEAR GOODYEAR
HBM HBM
MARCELO MARCELO
TIRE KING LADAO Enterprises
MIJ Rubber MJ Agricultural Product
Boy LING Boy LING
TNP TNP




ANNEXE 5

EVOLUTION des EXPORTATIONS et IMPORTATIONS de PNEUS et de
CHAUSSURES aux PHILIPPINES

PNEUS (pieces x 1 000) | CHAUSSURES  (paires x 1 000)

ANNEES EXPORTATION | IMPORTATIO | EXPORTATION |IMPORTATION
N

1970 0 0 1364 0
1971 0 0 1 040 0
1972 0 0 1118 7
1973 0 0 1815 5
1974 0 0 2917 5
1975 0 0 1941 1
1976 31 802 2071 5
1977 43 983 5645 9
1978 23 1233 14 695 31
1979 25 1016 20735 109
1980 14 2106 25073 107
1981 15 2 542 23109 117
1982 6 2 498 20 371 1249
1983 121 3186 19 326 1477
1984 24 598 18 895 40
1985 23 749 15375 411
1986 86 516 12 372 143
1987 145 1293 12 965 377
1988 633 1572 16 878 695
1989 3415 2 097 16 993 903
1990 3724 1852 20 143 1 847
1991 6 088 1749 24 248 4914
1992 5982 3670 24 384 6168
1993 5218 4 462 35158 2723

Source : Foreign Trade Statistics. Les chiffres sur les pneus comptabilisent les pneus, les chenilles et les
chambres a air (code 625). Les chiffres sur les chaussures correspondent au code 851.



ORIGINE des IMPORTATIONS de PNEUS

1993 1994 1995
(ler Semestre)

ORIGINE VOLUME VALEUR VALEUR VALEUR

(pieces x 1 000) | (Pesosx 1000) | (Pesosx 1000) | (Pesosx 1000)
TOTAL 4 462 - 21791 34 636 19 949
INDONESIE 270 2 244 5022 4 676
SINGAPOUR 322 4 009 7 100 3382
HONG-KONG 583 922 2 563 2376
CHINE 363 1716 4745 2245
JAPON 488 2 240 4399 1987
COREE du SUD 1917 4 846 4122 1874

Source : Foreign Trade Statistics, DY et al., (1995).

MARCHE DOMESTIQUE des VEHICULES

1992 | 1993 | Projection | Projection | Projection | Projection | Projection | Projection
1994 1995 1996 1997 1998 1999
Nbrede |1421(1577| 1717 1 889 2078 2296 2 544 2 824
véhicules
(piéces x
1 000)

Véhicule = Voiture passager, AUV/LCV, Camion/Bus et Remorque.

Source : Etude MSF

ORIGINE des IMPORTATIONS de CHAUSSURES

ANNEES VOLUME en 1993 (paires x 1 000)

TOTAL 2723

HONG-KONG 1268
TAIWAN 368
CHINE 337
THAILANDE 148
COREE du SUD 35
SINGAPOUR 34

Source : National Statistics office




Les PARTS de MARCHE des PNEUS LOCAUX par rapport AUX PNEUS '

IMPORTES
1994 1995
JAN - DEC JAN - DEC
LOCAL TIRES 63.2% LOCAL TIRES 53.0%

A
SIME DARBY 0.9% By oonvEAR 1.7 SIME BARET 2.7 ol GOODYEAR 5.6%
CHINA 5.5% B> oTHERS 13.2% CHINAS.O% < OTHERS 11.4%
JAPAN 7.8% INDO/GT 4.5% ApANG8% < INDO/GT 8.4%
IMPORTED TIRES 36.8% IMPORTED TIRES 47.0%
1994 Total Industry = 3,430,000 units 1995 Total Industry (12 months) = 3,652,000 units
% Growth = 6.5%.

Source : Document MSF




. COMPARAISON des PRIX des PNEUS LOCAUX par rapport aux

. L . PNEUS IMPORTES -
. Comparative Pricing
Price Index ; 1b00-20 (14) LU :i

132
105
. Sime Darby  Goodyear -
100 o Firestone Firestone
. Sime Darﬁy 4
95 _
Cheng Shin -
' . ' Gadjah Tunggal
ol ... Cheng Shin
72 A _ =

Source : Document MSF



ANNEXE 6

EVOLUTION des TAXES a I'MPORTATION

Descriptiondu | 1970 | 1972 | 1982 | 1986 | 1988 | 1991- | 1996- | 1998-

produit 1995 | 1997 | 2000
40.01

Caoutchouc 15% 20% 20% 20% 20% 20% 10% 3%
naturel

40.02

Caoutchouc 3 ou 3% 3%
synthétique 20%

40.11 Pneus

pour voitures 60% | 100% | 20% | 50% | 30% | 30% | 30% | 20%

pour motos 60% | 100% 50% | 30% | 30% | 30% | 20%

pour bicyclettes | 100% [ 100% | 20% | 50% | 30% | 30% | 30% | 20%

pour camions 45% | 100% 50% | 30% | 30% | 30% | 20%

pour tracteurs 45% | 20% | 20%

pour avions 15% 20% 50% 30% 30% 3% 3%
autres 15% | 100% 30% 30% 30% 3% 3%
64.03

Chaussures de 50% 30% 20% -
sport

Source : Tariff Commission

Signification de 64.03 : Chaussures avec une semelle en caoutchouc, plastique, cuir ou en partie en cuir et avec
le dessus en cuir. :

40.11 : A partir de 1986 et jusqu'en 2000, les pneus pour voitures, bicyclettes, motos, camions et avions sont
désignés comme "nouveaux pneumatiques".



ANNEXE 7

Les PAYS PRODUCTEURS de CAOUTCHOUC SYNTHETIQUE dans le

MONDE
Production | MONDE | USA | Japon | Allemagne| CEI | France | Chine | Corée
en milliers du Sud
de tonnes
1984 9 040 2219 | 1161 438 2 085 951 173 103
1990 10405 |[2115| 1426 532 2365 522 316 227
1994 8 530 2 396 1242 705 543 524 512 354
Source : IRSG
EVOLUTION du PRIX du CAOUTCHOUC NATUREL
a KUALA LUMPUR
Prix du RSS 3 Prix du SMRL Prix du SMR 20
en US $/tonne en US $/tonne en US $/tonne
1985 724 824 700
1986 780 936 742
1987 936 1 046 888
1988 1151 1410 1 061
1989 915 936 840
1990 815 986 757
1991 788 915 775
1992 833 972 820
1993 806 1014 789
1994 1100 1262 1115
Source : IRSG

EVOLUTION du PRIX des CAOUTCHOUCS SYNTHETIQUES

Prix du SBR Prix du BR Prix du IR

en US $/tonne en US $/tonne en US $/tonne
1985 950 1 083 1746
1986 942 1162 2 445
1987 1 054 1233 1502
1988 1195 1266 1252
1989 1147 1131 1122
1990 1312 1323 1365
1991 1239 1107 981
1992 1173 1012 1 069
1993 1074 911 1 063
1994 1102 924 1223

Source : IRSG




Les CAOUTCHOUCS SYNTHETIQUES UTILISES par les INDUSTRIES

aux PHILIPPINES
PROPRIETES APPLICATIONS
SBR : Styréne-Butadiéne *trés bonne résistance a utilisé pour la bande de
Rubber I'abrasion roulement et les flancs du

(SBR 15-00, 17-12A, 15-02)

*donne de la dureté
*bonnes caractéristiques
d'extrusion

*faible élasticité
*mauvaise résistance aux
déchirures
*mauvaise résistance a I'huile

pneu tourisme
utilisé dans les semelles

mélangé au CN et au BR

BR : Polybutadiéne Rubber
(BR 45, 1220, 01)

*trés bonne élasticité
*bonne résistance a l'abrasion
et a l'usure

*difficile a travailler
*mauvaise résistance aux
déchirures
*mauvaise résistance a la
chaleur et a I'huile

méme utilisation que le SBR

IR : Polyisopréne Rubber

*treés bonne élasticité et
force de tension
*bonne résistance a l'abrasion
*coloration claire
*avantage lors de la
fabrication

(En Europe, il a remplacé le
CN-utilisé pour pneus,
chaussures et joints)
utilisé pour semelles
transparentes

meélangé au CN, SBR et BR

Néopryl Rubber

* résistance a l'huile et a
l'acide

utilisé dans des
piéces auto et autres produits
moulés

Souce : enquétes, DY et al. (1995)




ler stade : t°=150 4 170 °C

2¢éme stade : t°=150 4 170 °C

3éme stade : t°=15024 170 °C
g 4¢me stade : ajout d'un vulcanisant
e £°<100 °C

Refroidissement . ajolitdun ‘Mélangeage et malaxage | Stockage
des feuilles anficallant ' ’ |~ 3.Rhéométre : dans des armoires
= *détermine le mélange CN cliguetaes & u pass lg

contrdle labo et visuel

CS et produits chimiques

4. Analyse du mélange N
Vi 518 Moomie * nombre de stades de
iscosi ooney malaxage
Fluidimétre
Fabrication
des nappes
(Atelier de fabrication )
(tissu + gomme) des tringles
1 (acier + gomme) J Réception en
Container
(Atelier de fabrication ) . .
de la ceinture d'acier L. In§p ection v1su.elle :
) une journée de tri
(_ (acier + gomme) ) . .
= 2. Controle laboratoire
Mise en oeuvre Mise en oeuvre (Po et/ou PRI), 3 jours
du pneu BIAS du pneu RADIAL
Superposition de
Superposition de 3 nappes et ceinture
nappes d'acier

NS

Vulcanisation

ANNEXE 8
La CHAINE de PRODUCTION d'un PNEU aux PHILIPPINES



Prix en US $/tonne

EVOLUTION COMPAREE des PRIX
du SMR 20 (caoutchouc naturel) et du SBR (caoutchouc synthétique)

1300 .
1200 |
1100 |
1000 |
900 |
800 |
700 1

600 I t t t t t t t t i
1985 1986 1987 1988 1989 1990 1991 1992 1993 1994

— — —SMR 20 SBR




ANNEXE 9

Les 3 ETAPES de la FABRICATION (ou MISE en OEUVRE) d'un PRODUIT
en CAOUTCHOUC

1. Le Mélangeage

Cette étape consiste a incorporer au caoutchouc naturel tous les ingrédients présents dans le
produit final (caoutchouc synthétique et produits chimiques). La vitesse d'incorporation des éléments
et la qualité du produit final dépendent du Po et du PRI.
Le mélange est malaxé ou mastiqué pendant un certain nombres d'étapes pour que les ingrédients
soient bien incorporés.
Le mélange obtenu doit étre suffisamment plastique pour étre mis en forme dans 1'étape suivante.

2. La Mise en forme du mélange non vulcanisé (ou cru)

Cette étape consiste & donner la forme au produit. L'aptitude a la mise en forme est une notion
difficile 2 comprendre. Néanmoins les caractéristiques visco-€lastiques d'un caoutchouc (cohésion et
variation des dimensions du produit), qui conditionnent la déformation du mélange, sont fonction du
Po, de la viscosité Mooney et la formule du mélange (produits chimiques)

3. La vulcanisation

Cette étape consiste a fixer de maniere irréversible la forme du produit. La qualité de la
vulcanisation est fonction de la nature et de la quantité de ponts du polymére entre autres.
L'énergie consommeée lors de la vulcanisation est fonction de la vitesse de vulcanisation. La présence
d'éléments non caoutchoucs augmente la variabilité de la vitesse de vulcanisation.

Le Rhéométre est un instrument trés employé par les industriels du caoutchouc. Il donne, par
l'interprétation d'une courbe, des informations sur la vitesse de la valcanisation.



Les CRITERES PHYSICO-CHIMIQUES UTILISES par les INDUSTRIELS et

dans les STANDARDS

CRITERES

DEFINITION

APPLICATION

Taux d'impuretés

mesure la matiére insoluble

(bois, écorce, sable, terre...)

retenue dans un filtre de 45
microns.

Corrélation entre le taux d'impuretés et:
la résistance a la fatigue dynamique
d'un produit vulcanisé

Po
(Plasticité
initiale)

donne indirectement une
estimation de la longeur de la
chaine moléculaire du
polymere
Po bas associé a un
caoutchouc dont la chaine
moléculaire a été dégradée
(phénoménes oxydatifs
parfois)

indication des propriétés
technologiques : dispersion des
ingrédients

indication de la qualité du produit final

Viscosité Mooney

mesure la résistance aux
forces de cisaillement

*Plus la Mooney est €levée, plus le
poids moléculaire est élevé et plus la
dispersion des ingrédients nécessitera

de I'énergie
*aptitude a la mise en oeuvre
(gonflement a la filiére...)
*vitesse de vulcanisation

PRI
(Plasticity

Retention Index)

| refléte l'intégrité des chaines

de polymere apres un
échauffement a 140°C
et 'oxydabilité du systeme

*mesure la résistance a la dégradation
thermo-oxydante
*mesure l'aptitude a la plastification. Si
trés plastique difficulté de mettre en
oeuvre

Taux de matiéres
volatiles

mesure le taux d'humidité et
de toute autre matiere,
volatile a 100°C

garantit un taux d'’humidité!

Taux de cendres

mesure la présence de
matiéres minérales dans le
caoutchouc (oxydes,
carbonates, phosphates de
potassium...et silicates)

Le caoutchouc contient peu de cendres
sauf si il est contaminé par du matériel
de saignée (argile...)

Taux d'azote

mesure la concentration en
protéines

vitesse de vulcanisation et
vieillissement du caoutchouc

Couleur

mesure la couleur Lovibond

*couleur du produit final

Sources variées

I Le séchage peut étre difficile pour le caoutchouc naturel car le caoutchouc retient I'humidité et il n'est pas un bon

conducteur de chaleur.




~ Les DESCRIPTEURS du CAOUTCHOUC NATUREL
Les axes P, V et O-R sont 3 caractéristiques variables du Caoutchouc naturel qui agissent sur son
aptitude a étre mis en oeuvre.

A Axe Polymeére : mesure des grandeurs moléculaires
(Po)
7
Axe Oxydo-Réduction : Axe Vulcanisation : mesure 1'état et la
mesure la vitesse de vulcanisation
dégradation lors du | (Rhéomeétre et viscosité Mooney)
mélangeage
(PRD) ©

Source : LAIGNEAU (1988) cité par de LIVONNIERE (1995)



La NORME INTERNATIONALE ISO 2000

Limits for grade of rubber

CV L 5 10 20 50
Characteristic : Test
Colour code Method
Green | Green | Green | Brown Red Yeliow

Dirt Content % 0,05 | 0,05 | 0,05 0,10 0,20 0,50 ISO 249
- Max

Initial Plasticity - 30 30 30 30 30 ISO 2007

Min

Plasticity Retention Index 60 | 60 | 60 50 40 30 ISO 2930

Min

Nitrogen Content % 0a6 A 0)6 076 0!6 096 0v6 ISO 1656

Max

Volatile Matter Content % | 0.8 | 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 ISO 248

Oven method at
100°C+5°C

Ash % 0,6 0,6 0,6 0,75 1,0 1,5 ISO 247

Max

Colour Index 6 - 5 ISO 4660

Max

Mooney Viscosity 60+ ISO 289

ML (1+4) 5

*
100°C

* As produced. Other viscosity levels may be obtainable on request




ANNEXE 10

DESTINATION du CAOUTCHOUC NATUREL EXPORTE a PARTIR des
PHILIPPINES (VOLUME en tonnes)

LATEX
prévulcanisé
DESTINATION | 1985 | 1986 | 1987 | 1988 | 1989 | 1990 | 1991 | 1992 | 1993 | 1994 | 1995
Chine 64 34
Malaisie 14 37
Taiwan 115 117 46 31 131 131
Hongkong 42 109 16
Indonésie 33 31
TOTAL 43 1 14 1 37 [ 290 | 133 | 46 [ 34 | 31 | 131 | 164 | 31
GRANULE | 1985 | 1986 | 1987 | 1988 | 1989 | 1990 | 1991 | 1992 | 1993 | 1994 | 1995
ET CREPE
Chine 8 391 300 240 98 220 931
Hongkong | 206 486 140 140 238 348 | 1397 | 2196
Taiwan 6571 | 5303 | 6817 | 5272 | 2547 | 3268 | 2989 | 2068
Japon 344 2 1 38
Corée 170 2236 | 1651 | 2892 | 1412 | 285 52 115 | 1834
Malaisie 43 146 68 | 1388 | 1073 [ 1713 |11018 10567 149301247511 124
Pakistan 5 249
Singapour | 1830| 32 380 502 | 1897 | 1787 | 2598 | 3711 | 1742 | 5020
Royaume Uni| 36 16 1578 | 1612
Pays-Bas 125 60
Allemagne 80 112 352 402 57
Italie 144
Espagne 112
France 96
Etats-Unis | 3 742 3672 | 4273 | 3475 | 3891 | 2580 | 2359 | 1490
TOTAL 15 182 68 |14878|13376|17 63623981 |18 585 (24773 (22007 |24 995
335

Source : Foreign Trade Statistics

Latex prévulcanisé : code 231-1 000

Caoutchouc granulé et crépes : code 231-2901
Caoutchouc en plaque et en bande : code 231-2902



ORIGINE du CAOUTCHOUC NATUREL IMPORTE aux PHILIPPINES

(VOLUME en tonnes)
LATEX
prévulcanisé "

DESTINATION | 19851986 |1987{1988]1989 (1990|1991 |1992]1993 {1994 | 1995
Taiwan 32 | 10 33
Indonésie 60 | 19 | 58
Japon 9 519 15]37]19
Malaisie 19 [ 14 | 37 [318]528 | 112 | 64 | 315|306 | 392 | 244
Singapour 69 | 48 | 80 | 115
Thailande 86 | 67
TOTAL | 19 | 14 [ 37 [321 576 | 124 | 69 | 420 | 447 | 653 | 514

GRANULE ET [1985]1986|1987 1988 (198919901991 (1992|1993 [ 1994 | 1995
CREPE
Malaisie 7 | 146 | 88 | 50 20 | 19 | 7 | 18 [ 27
Thailande E 16 | 117
Singapour 32 18 | 27 59 | 55
Sri Lanka 49 | 68
Indonésie 40
TOTAL | 8 [182] 68 [ 84 | 144 [ 23 | 43 [ 115] 144 | 69 |

en PLAQUE, en [ 1985|1986 | 1987|1988 |19891990 (1991 (1992|1993 |1994|1995
BANDE

Singapour ' 60 | 96

Malaisie 335 38 | 10 | 48
Thailande - 37 54
TOTAL | | | | | | | 57 | 69 | 101 [ 136 | 102

Source : National Statistics Office



ANNEXE 11

USINAGE du CAOUTCHOUC GRANULE selon la METHODE par
DISPERSION
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ANNEXE 12
L'ALLOTEMENT en fonction de la DRC

Fonds de tasse de couleur claire donc jeunes

Fons de tasse en bloc

Fonds de tasse de couleur foncée donc dgées




A

ANNEXE 13
Des CREPES de BONNE QUALITE

A

REPES de MAUVAISE QUALITE

des C




ANG SAKTONG PAMA AG! SA PAGPAGAH!I SA TAGUK
LATEX COAGULATION PROCESS OF SMALL HOLDERS

1 LITRO TUBIG+ 2 KUTSARA E ACID
1 LITER OF WATER +2 TABLE SPOON CF
FORMIC ACID

2 KUTSARANG FORMIC ACID IBU-BU ANG 1KA LITRO

WATER !
2 TABLESPOON OF FORMIC  ISAGUL ANG 2 KUTSARANG - Aon TBIB PIROLLAN LG

ACIDO SA 1PLASTIC NGA
ACID (30 co) ACIDO SA 1.LITRONG TUBIG ' .
. I SA PLASTIC NGA SUDLANAN D SRal@ SUH0 ANG

UG KUTAWON PAG-AYO, = L Tl e TR

MIX 2 TABLESPOON FORMIC — PAG-AYO,
ACID 'INTO 4 LITER OF WATER

WITH PLASTIC CONTAINER PESE&R??EBMCPZL\E&IQTII%TO
- ’ ND MIX THOROUGHLY. :
o ANE BEA e JAR AND STIR MIXTURE
Source : Document Goodyear - '

INTO CONTAINER WITH
20 KILOS OF ' LATEX
FOR  2-5 MINUTES.
ANNEXE 14 : GUIDE d'UTILISATION d'un COAGULANT



ANNEXE 15

L'ENCADREMENT de la PRODUCTION de CAOUTCHOUC en
MALALISIE, en INDONESIE et en THATILANDE

La Malaisie

Structure de la production :
20% des terres plantées en hévéa sont occupées par des grands domaines (> 1 250 ha)

et des propriétés moyennes (250 a 1 250 ha)
Les rendements sont de 1 500 Kg de caoutchouc sec/ha/an

80% des terres plantées en hévéa sont occupées par des petits planteurs individuels (< 12 ha)
des propriétés gérées par 1'Etat.
Les rendements sont de 900 Kg/ha/an

Avantages de la Malaisie :
* un bon réseau routier et des cotits de transport faibles
* une intervention de I'Etat a travers des replantations : elles ont été financées par une taxe
spécifique a l'exportation du caoutchouc et ces replantations s'accompagnent de conseils
techniques donnés par le Rubber Research Institute of Malaysia.

a travers des préts a la plantation

a travers la recherche sur le caoutchouc pour de nouvelles
variétés, le systéme de production et le systéme d'usinage.

Inconvénients de la Malaisie :
* une main d'oeuvre chére
* cotit de la terre élevé

Intervention de I'Etat :

Le Federal Land Development Authority (FELDA) a été crée en 1956 pour financer la mise
en culture des terres vierges données aux paysans sans terre et aux pauvres. Un domaine du
FELDA couvre 2 000 ha et accueille 400 colons et leurs familles. Chaque colon cultive 4.8 ha.
Les colons sont amenés sur le site au début de la période de récolte, c'est-a-dire apres que la
terre ait été défrichée, la culture plantée, les infrastructures et leurs maisons construites (le
FELDA fait appel pour cela a des entreprises privées). Les colons suivent auparavant une
formation.

I1s ne possédent les terres que lorsque tous les préts sont remboursés.

Le FELDA fournit les équipements pour l'usinage et la commercialisation et fait payer un
droit d'utilisation de ces équipements. La production est achetée par des agents privés ou
semi-privés comme Sime Darby, mais le FELDA peut aussi exporter directement la
production.

Le Federal Land Consolidation and Rehabilitation Authority (FELCRA) a été crée en 1966 et
dépend du FELDA. 1l est chargé de réhabiliter les anciennes plantations alors que le FELDA
se charge de les initier.



Le Malaysian Rubber Development Corporation (MARDEC) crée par 1'Etat dans les années
60 usine le caoutchouc humide provenant des petits planteurs indépendants. Cet organisme a
pour but, entre autre, de maintenir une compétition entre les opérateurs de l'usinage.
Actuellement, le MARDEC s'intéresse a I'industrie en aval des produits finis en caoutchouc.

L'Indonésie :

Structure de la production :

11% de la terre plantée en hévéa est occupé par des grandes plantations privées

89% de la terre plantée en hévéa est occupé par des petits planteurs individuels ou rentrant
dans le cadre d'un Nucleus Estate Smallholder (NES).

Avantages de l'Indonésie :
* main d'oeuvre bon marché
* intervention publique

Inconvénients de l'Indonésie :

* une infrastructure peu développée

* des préts a long terme non accessibles

* une technologie ancienne

* un rendement faible : méme si celui-ci est en croissance, il est inférieur au rendement des
plantations thailandaises.

Intervention de l'Etat :

Les NES sont des propriétés publiques gérées en bloc. Le défrichement de la terre vierge se
fait par les colons.

20 a 25% des surfaces forment le noyau du NES. Dans ces 20%, la premiére plantation
d'hévéa est plantée et on y installe également le batiment administratif et les infrastructures
telles que l'usine de transformation. Ce noyau apporte au colon une assistance technique et
commerciale. Le colon rémuneére ces services.

75 a 80% du NES sont plantés en hévéa et distribués aux petits planteurs. L'Etat fournit a
chaque colon une maison, un jardin potager. des équipements sociaux (école, hopital...) sont
également fournis. D'autres terres qui bordent le NES sont aussi mises a la disposition de la
communauté des colons. ;

Les NES travaillent en "joint-venture" avec des établissements de commerce en Indonésie, qui
ont eux-mémes des antennes a New-York et 2 Hambourg.

Des projets de type FELDA (les Smallholder Rubber Development Projects) ont été menés
mais on y a retiré les fonctions d'usinage et de commercialisation.

Les petits planteurs indépendants produisent des slabs de mauvaise qualité (contamination...)
qui sont vendus a des usiniers privés. Ces derniers mélangent les slabs a des feuilles et des
crépes et produisent ainsi du caoutchouc granulé SIR20.

La Thailande :

Structure de la production :



95% de la production est celle de petits planteurs qui possédent de 1 4 3 ha.

Avantages de la Thailande :
* un cofit de production du caoutchouc le plus faible grice a :
une bonne infrastructure
une main d'oeuvre bon marché
un rendement €levé
* une intervention de 1'Etat pour améliorer les moyens de transport
pour replanter (ce programme est financé par une taxe spécifique a
l'exportation)
pour instruire les petits planteurs
pour fournir des équipements d'usinage

Inconvénients de la Thailande :
Le climat thailandais est moins favorable a la culture de I'hévéa qu'en Malaisie ou en
Indonésie a cause d'une pluviométrie moindre et d'une saison séche plus marquée.

Les petits planteurs sont organisés pour produire des feuilles non-fumées (UnSmoked Sheet :
USS) en utilisant un équipement individuel ou collectif. Les feuilles sont ensuite vendues a
des commergants qui se chargent de les fumer et produisent ainsi des Ribbed Smoked Sheet
(RSS).

Les feuilles mal séchées ou trop contaminées sont mélangées & des produits coagulés
naturellement. Le tout est usiné sous forme de TTR 20.



ANNEXE 16

EVOLUTION du PRIX a ' ACHAT du SMR20 en 1995 et 1996

MOIS PRIX 4 I'achat du SMR20 en US$/tonne FOB
Kuala Lumpur

Janvier 1995 1 805

Février 1812

Mars 1745

Avril 1716

Mai 1601

Juin 1434

Juillet 1173

Aoiit 1229

Septembre 1293

Octobre 1331

Novembre 1592

Décembre 1628

Janvier 1996 1558

Février 1509

Mars 1470

Auvril 1330

Mai 1302

mi-Juin 1237
Source : MREB
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ANNEXE 17

COUT du FRET DOMESTIQUE et INTERNATIONAL

TRAJET COUT en US$/container de 20 pied
(soit 20 tonnes)

Davao-Manille hors transit 500
Davao-Manille pour transit 250
Manille-Taiwan 300
Manille-Hongkong 150
Manille-Corée du Sud 500

Manille-Chine (Xiamen) 1150
Manille-Singapour 350
Manille-Japon (Tokyo) 600

Manille-USA (Cote Ouest) 2700

Manille-Pays bas (Anvers) 2 050

Manille-France (Le Havre) 2 050

Manille-Grande Bretagne (Felixstowe) 3 850

Source : WG&A, Philippine Shippers Bureau




ANNEXE 18

La DIASPORA CHINOISE en ASIE du Sud-Est
(DORNEL, 1989)

La diaspora chinoise s'est implantée en 2 étapes.
Dés la fin du XIVéme siécle, l'ile de Java, le Siam et le sultanat de Brunei deviennent les
vassaux des Ming.
Puis, a partir du XVIéme siecle, des marchands chm01s originaires de la province du Fujian
s'établissent dans des comptoirs commerciaux.

Au cours de la seconde moitié du XIXeéme siécle, la famine, les inondations, la
pression démographique et la déliquescence politique et sociale, déclenchent un vaste
mouvement d'émigration qui se prolongera jusqu'aux années 30. Beaucoup de chinois émigrés
vont se fixer dans 1'Asie du Sud-Est dont l'intégration & 1'économie mondiale crée de trés
importants besoins de main d'oeuvre et permet aux chinois d'épanouir leur esprit d'entreprise.

La communauté chinoise dans les pays de I'ASEAN représente 18 millions de
personnes, soit 6% d'une population totale de 300 millions d'habitants.
A Singapour, les chinois sont les plus représentés et constituent les 3/4 de la population.
En Malaisie, ils constituent le tiers de la population et habitent sur la cote Ouest, plus
industrialisée. Ils sont majoritaires dans 1'lle de Penang au Nord-Ouest de la Malaisie.
En Thailande, ils constituent 6 a4 8% de la population.
Enfin, I'Indonésie compte 3% de chinois et les Philippines seulement un peu plus de 1%.

La communauté chinoise des Philippines est originaire de la province du Fujian (ou
Hokkien dans la prononciation locale). Un étude de Teresita Ang See portant sur 381
étudiants chinois, monter que 47.50% des interrogés parlent le Hokkien couramment et
seulement 24.40% parlent le Mandarin couramment.

Les grands entrepreneurs ont construit leur fortune sur la base du protectionnisme, des
monopoles et autres faveurs obtenues du gouvernement (par exemple, relations fortes entre
Lucio Tan et le président Marcos). Les grandes compagnies chinoises tiennent le pouvoir
économique avec des compagnies philippines, descendantes des familles riches espagnols
(Soriano, Zobel de Ayala ou Osmenia).

L'Etat philippin a eu des rapports privilégiés avec Taiwan jusqu'aux années 70, Ferdinand
Marcos préférant alors se tourner vers la Chine Populaire.

Aux Philippines, l'exogamie est acceptée et certains mariages mixtes permettent
d'ailleurs le rapprochement des familles des ethnies chinoises et philippines. Les chinois ont
abandonné presque tous le bouddhisme pour la religion catholique. A l'inverse les philippins
ont intégrés certaines pratiques chinoises.



LA CO‘MMUNAUTE CHINOISE DANS LES PAYS DE L'ASEAN

Participation Revenu par

% de la Discrimination au habitant

population Exogamie antichinoise gouvernement (dollars)
SINGAPOUR "~ 76 Trés rare non majoritaire 9120
MALAISIE 35 Trés rare oui minoritaire, 2250

base éthnique

THAILANDE 8 oui faible occasionnelle 900
PHILIPPINES 1,5 oui modéré  non significative 545
INDONESIE 3  Trésrare oui non 500
BRUNEI ... .25 . Tresrare oui non 15000

Source : DORNEL (1989)

PRINCIPAUX GROUPES DIALECTAUX CHINOIS DANS L'ASEAN

Total
population Hokkien Teochen  Canlonnaic Hakka Hainanais Auvtiz
chinoise  (Fujian) (Chaozhou) (Guangdong) (Kéjia)

SINGAPOUR 19M 40 % 20 % 20% . 5% 7% %
NALAISIE 56 M 30 % 10 % 25% ° 25% 6 % %o
THAILANDE 45N 7% 55 % % 15 % 10 % 6 %
FrillPPINES 0714 70% % 20 % 2% &% Yo
IINDONESIE 53 M 50 % 8 % 15 % 15 % 3% 9%
TOTAL . 180M . 6M 4 M 3IM 3M 1i2M 08M

Source : DORNEL (1989)
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