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1. RAPPEL DES OBJECTIFS ETDES MOYENS DE LA MISSION 

Les termes de références de la mission Technologie au Vietnam sont définis par le 
protocole signé en 1989 par M. J. Campaignolle, Directeur de l'IRCA et le 
Dr Truong Van Muoi, Directeur de l'IRCV, pour la mise en application des décisions de la 
Commission Mixte franco-vietnamienne. Les termes de ce protocole ont été acceptés par le 
Pr Nguyen Ngoc Tran, Vice Président du Comité d'Etat Vietnamien pour les Sciences et 
Techniques (cf. annexe 2). 

Un expert senior, J.C. Touron de la Division Technologie de l'IRCA, et un expert junior, 
J.P. Durier, VSNA, ont été détachés par l'IRCA L'expert senior a effectué trois séjours de 
longue durée. L'expert junior est arrivé au Vietnam le 10 Décembre 1990 et son séjour 
s'achèvera fin Mars 1992. 

Les moyens financiers nécessaires à cette mission ont été fournis par le MAE pour 
!'Expert senior et par le MINAGRI et un industriel français pour l'Expert junior. 

2. LES TRA V AUX DE LA MISSION 

Le présent rapport a été divisé en trois parties : 

2.1. Un sommaire et conclusion 

2.2. Six documents 

- le projet de Spécification (cf. annexe 6) 
- les règles de la gestion de la Qualité (cf. exposé 5) 
- le rôle de la maintenance dans la qualité (cf. exposé 6) 
- le compte rendu de l'expérimentation (cf. annexe 7) 
- une synthèse de l'Hévéaculture vietnamienne et des observations particulières sur les 
usines de traitement ( cf. annexe 8) 
- la nécessité d'une recherche appliquée en hévéaculture (Agronomie et Technologie). 
(cf. exposé 3) 

Ces six rubriques constituent le compte-rendu essentiel du travail mené en commun par 
les experts et les technologues vietnamiens 

2.3. Des annexes 

Celles-ci sont composées de 20 documents préparés et utilisés au cours de la mission. 
(cf. la liste des annexes). 

Les chapitres qui suivent sont les observations de l'auteur relatives aux différents points 
du présent rapport. 
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3. OBSERVATIONS PARTICULIERES 

3.1. La specification du caoutchouc vietnamien 

Ce projet, initié en 1990 pendant le premier séjour de M. Touron, se met 
progressivement en place. Les difficultés rencontrées pour l'application des procédures de 
spécification proviennent, paradoxalement, de l'évolution politique du Vietnam vers l'économie 
de marché. La suppression de RUBEXIM, la liberté accrue des Compagnies, le commerce avec 
la Russie selon les règles internationales modifient l'"esprit dirigiste" de la procédure de 
spécification. Cette évolution peut freiner ou ralentir la mise en place du processus, dans la 
mesure ou le "Schéma" de spécification est perçu comme une forme de dirigisme contraignant. 
Certains, même à la DGH, émettent l'idée que la qualité doit se négocier librement entre le 
vendeur et l'acheteur comme une clause de marché courante à l'instar des prix et conditions de 
livraison. 

Dans ce domaine, l'IRCV reste demandeur d'une assistance technique pour l'étude 
statistique des résultats obtenus par les laboratoires des Compagnies. Pour répondre à cette 
demande, la division Technologie remettra le logiciel en préparation (à partir des travaux de 
l'IRCA de Côte d'Ivoire) dès son achèvement. · 

3.2. La formation 

Cette formation s'est composée d'information et de formation. Il y a eu une information 
générale sur les usages industriels du caoutchouc naturel. Celle-ci a servi de base afin d'en 
expliquer les conséquences sur la gestion de la Qualité du caoutchouc naturel et commenter les 
moyens à mettre en place pour satisfaire les exigences des manufacturiers. 

Cette activité a été destinée principalement aux Dirigeants et Cadres des Compagnies de 
plantations qui manquaient d'une information générale sur les usages actuels du caoutchouc 
naturel et l'importance de son rôle dans des produits de bonne et haute technologie. 

Des exposés (cf. volume 2) ont été consacrés aux règles modernes de travail et de 
l'organisation de la Qualité. L'esprit "volontariste" de cette politique a été particulierement mis 
en valeur pour prévenir l'impression de passivité que pourrait laisser penser le respect et la 
soumission aux normes CSV ou ISO. 

Un point important a été souligné à de nombreuses reprises, c'est qu'il n'y a pas de lien 
direct entre l'âge des équipements et la qualité de la production réalisée avec ceux-ci. L'âge de 
certaines usines de traitement vietnamiennes explique le goût et l'attrait du modernisme 
rencontrés généralement chez les interlocuteurs et auditeurs. Cette tendance occulte souvent la 
nécessité d'une discipline de travail stricte et constante, clé de la Qualité. 

3.3. La manufacture 

La mise en oeuvre du caoutchouc naturel a été traitée en deux parties: 

3.3.1. Etude du marché des pneumatiques au Vietnam 

Ce travail, qui a représenté une partie importante de l'activité de l'expert junior, est une 
analyse détaillée de la fabrication des pneumatiques au Sud Vietnam et des liens existant entre 
la production et le marché de ces pneus dans la même région. 
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C'est une étude technique et commerciale du marché, de ses structures, de son 
approvisionnement, des prix et des échanges avec l'extérieur (Nord Vietnam et Etranger). 

Conformément aux termes de référence de la mission, ce travail a été communiqué, au 
fur et à mesure de son avancement, à la SICLA, partie prenante de la Mission. Cette Société 
envisage un projet de joint-venture pour la manufacture du Caoutchouc naturel au Sud Vietnam. 
L'étude réalisée a procuré à la SICLA des éléments importants lui permettant de modifier son 
projet initial afin de s'adapter à l'évolution économique du pays et de préparer un dossier de 
négociation avec la DGH pour la mission de MM. Magnien et Filiol qui a eu lieu du 
21 Novembre au 1er Décembre 1991. 

Il est important de savoir que le Vietnam n'a pas exporté de quantités significatives de 
pneus dans le monde hors des contrats de "troc" conclus avec les pays communistes d'Europe. 
Dans ce domaine où les débouchés sont importants, les potentiels, caoutchouc et habilité de la 
main d'oeuvre, n'ont pas été utilisés à leur juste valeur et confrontés aux possibilités des 
marchés. Le marketing est encore balbutiant, le Vietnam ne "vend" pas vraiment sur le marché 
des produits industriels, on lui "achète" ses produits. 

3.3.2. Assistance manufacture 

Quelques liaisons ont été établies dans ce domaine avec quelques modestes réalisations. 
La manufacture vietnamienne manque bien moins de connaissances sur les techniques de mise 
en oeuvre que de moyens financiers pour s'équiper et d'un approvisionnement aisé en produits 
chimiques pour la formulation. Un Institut de Recherche comme l'IRCA aurait pu servir de relais 
pour remplir cette tâche d'intermédiation entre des investisseurs étrangers et des sociétés locales. 
Mais les contacts établis avec le "Combinat du caoutchouc" en sont restés au stade des 
conversations générales. Nos interlocuteurs restent vivement intéressés par les transferts de 
technologie et les investissements qu'il deviendra possible de réaliser au cas par cas, dans le 
cadre de joint-ventures, dans un avenir que nous souhaitons le plus proche possible. 

Quelques contacts limités ont été noués: 

- pour aider à la formulation d'une fabrication de gants au trempé à l'IRCV, 
- pour rédiger le Cahier des Charges d'une prothèse et proposer une solution en 

collaboration avec le Comité International de la Croix Rouge, 
- pour établir une relation entre une fabrique de mousse de latex à HCMV avec une 

société française de literie. 

3.4. Travaux scientifiques 

En raison de la divergence des préoccupations et objectifs de chaque Institut, il a été 
difficile de trouver un domaine scientifique intéressant simultanément l'IRCV et l'IRCA. Après 
de nombreuses discussions pendant la première mission de l'expert Senior, le domaine retenu 
par les deux Instituts est celui de l'incidence des process de traitement sur les propriétés des 
caoutchoucs. 

Au cours de la seconde mission, la mise au point d'un protocole compatible avec les 
moyens de l'usine expérimentale de Lai Khé a été menée à bien malgré le manque de 
disponibilité en temps de la contrepartie (Mr Mai Van Son) et un budget pour la réalisation de 
cette étude soumis à la Direction de l'IRCA pour financement (l'IRCV n'a aucune enveloppe 
recherche en Technologie et ne pouvant financer ces travaux a sollicité en vain la DGH). 
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Le travail préparatoire a commencé en Juillet 1991 à la diligence de l'IRCV. Ceci a 
permis de commencer l'expérimentation au troisième séjour de l'expert senior. L'objectif initial 
était de couvrir un cycle annuel pour obtenir des résultats significatifs. L'évolution de la Division 
Technologie de l'IRCV a remis en cause la durée et l'intérêt de l'IRCV envers ce travail. En 
conséquence, il se limitera à une évaluation répartie sur trois mois seulement (voir in-fine les 
modifications de structures de l'IRCV). 

3.5. Connaissance de l'hévéaculture vietnamienne 

La connaissance de ce domaine est implicitement liée à la mission. Il est évident que 
cette mission doit contribuer à accroître et actualiser les connaissances de l'Institut dans le 
domaine de l'hévéaculture du Vietnam en général, et celle de la Technologie au Vietnam en 
particulier. 

Une synthèse des visites des Compagnies de plantation et des informations recueillies 
pendant le séjour a été rédigée et actualisée à chaque occasion. La connaissance de la partie 
étatique (Compagnies de la DGH), heureusement la plus importante, a été la plus facile, elle est 
plus approfondie que celle des Compagnies Provinciales, difficiles à approcher, et encore plus 
que celle de l'hévéaculture "privée" avec laquelle un seul contact a pu être pris. (cf. annexe 8). 

4. L'EVOLUTION DE L'IRCV 

La structure et l'organisation du travail de l'IRCV ont beaucoup évolué pendant la durée 
de la mission. Les objectifs fixés à l'IRCV par son Autorité de tutelle ont évolué et il est 
dommage que la réserve observée par la Direction de l'IRCV pour en informer officiellement 
les experts de l'IRCA n'ait pas permis à la mission de s'adapter plus rapidement à ce 
changement. 

En effet, les objectifs de la coopération définis dans le protocole de 1989 ont été 
abandonnés ou remaniés unilatéralement par la partie vietnamienne. Comme indiqué ci-dessus, 
l'information de ce changement d'objectif nous a été communiquée tardivement (le 
12 Octobre 1991, lors de la visite de M. Gurgand à l'IRCV). 

A présent, l'objectif prioritaire et exclusif de l'IRCV est le développement de 
l'hévéaculture sur les Hauts Plateaux. 

Par ailleurs, une joint venture, VISORUTEX, a été constituée entre l'IRCV, une société 
de la DGH, Rubber lndustry Company, et des Instituts Russes (dont le Tyre Research lnstitute 
de Moscou). 

Enfin, une société vietnamienne est en constitution pour reprendre des fabrications de 
l'IRCV. 

4.1. La structure IRCV de 1992 

En l'état des informations obtenues à ce jour, l'IRCV se composera de : 

- Une Division Agronomie 
- Une Division Socio-Economie 
- Le Centre de Gestion Qualité 



5 

auxquels s'ajoutent les activités d'administration, de planification, de gestion du personnel, de 
documentation, d'informatique et de comptabilité. 

L'ex-Division Technologie, c'est-à-dire : 

-l'Usine expérimentale de Lai Khé 
-le Laboratoire de Spécification de Lai Khé 
-le Laboratoire des essais physico-mécaniques d'HCMV 
-le Laboratoire de Chimie du caoutchouc à HCMV 

sont intégrés à la société VISORUTEX (30 % IRCV et RIC, 70 % Instituts Russes). Cette 
société a plusieurs objectifs : à court terme, négoce de pneus et produits en caoutchouc, 
traitement de caoutchouc brut ; puis à moyen terme, rechapage et manufacture de pneus, et 
travaux de développement sur la mise en oeuvre. 

Les fabrications de l'IRCV, pièces moulées réalisées à HCMV et fabrication de pneus 
de Honda à Lai Khé quitteront leurs locaux actuels et seront installées dans les locaux d'une 
nouvelle société à Tan Binh. Cette société sera constituée par l'IRCV et des actionnaires 
vietnamiens. 

4.2.1. La technologie IRCV en 1992 

Ce qui précède montre que la Technologie disparaît de-facto à l'IRCV. Le Centre de 
Gestion Qualité sera consacré à la Spécification du Caoutchouc Vietnamien ; il jouera le rôle 
d'arbitre" vis-à-vis des Laboratoires de Contrôle des Compagnies de plantation en cas de litige 
ou de défaillance d'un laboratoire d'une Compagnie. Ces laboratoires délivreront les certificats 
indispensables pour l'exportation. Le Centre interviendra pour l'étalonnage des appareils des 
laboratoires des Compagnies et il participera aux différents réseaux interlaboratoires : 

-le réseau national vietnamien 
-le réseau "IRCA" 
-le réseau "RRIM" (round robin test) et IRRDB. 

Dans ce schéma il n'y a pas de place pour une Technologie, l'IRCV abandonne toute 
responsabilité dans ce domaine aux Compagnies (et reconnaît également que ce rôle était peu 
ou pas assumé par l'Institut). Cela explique l'arrêt des expérimentations IRCA/IRCV à la fin de 
1991 par décision de l'IRCV. 

4.2.2. Le futur de l'IRCV 

Les informations communiquées le 16 Novembre par la Direction Générale de la DGH 
indiquent que cette situation est transitoire. Ces informations sont les suivantes : 

- la difficulté rencontrée par la DGH pour gérer la Technologie de l'IRCV depuis le 
départ à la retraite de Mr Hang, ce qui a provoqué la situation actuelle de l'IRCV et qui ne 
correspond pas aux buts de la DGH ; 

- la nécessité d'améliorer et de gérer la Qualité du caoutchouc vietnamien ; 

- le désappointement de la DGH devant les maigres résultats obtenus par les stagiaires 
envoyés en formation en France et en Angleterre ; 
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- l'accord donné par le Ministre pour la constitution de VISORUTEX et des apports faits 
par l'IRCV (usine de Lai Khé) malgré l'opposition de la DGH ; 

- la préparation d'une réforme de l'IRCV pour augmenter son efficacité, lui donner une 
image de compétence auprès des Compagnies de Plantations, enfin rendre l'Institut autonome, 
cela dans le cadre de la réorganisation de l'hévéaculture vietnamienne que le Ministère a confié 
à la DGH; 

- la DGH désirerait obtenir l'assistance de l'IRCA pour être conseillée dans cette 
restructuration (une demande de mission de M. J. Campaignolle est envisagée). 

La mise en oeuvre de cette politique est à définir, la DGH se sent mal "armée" pour 
mener une telle opération et elle envisage de solliciter l'audit et les conseils de l'IRCA (le nom 
de M. J. Campaignolle a été évoqué comme consultant). Il est important de souligner que la 
future structure IRCV comportera les Divisions AGRONOMIE et technologie qui sont 
indissociables pour la Direction Générale de la DGH. 

4.3.3. L'Agronomie IRCV en 1992 

L'IRCV a proposé un plan de travail recouvrant les années 1992/1997 (pour le détail des 
travaux prévus, cf. le rapport de la Mission Eschbach/Nicolas) et sollicité l'aide de la France lors 
de la Commission Mixte Franco-Vietnamienne tenue en Octobre 1991 à Hanoï. Selon ce projet, 
l'IRCA sera sollicité pour fournir des missions d'appui à l'IRCV. 

S. CONCLUSION GENERALE DE LA MISSION 

La nouvelle priorité de l'IRCV est donc le développement de l'hévéaculture sur les Hauts 
Plateaux. L'arrêt, sans doute provisoire, de toute action en Technologie a conduit la Division 
Technologie de l'IRCA a suspendre ses activités au Vietnam à fin 1991. 

Malgré ce contretemps, les actions de technologie pouvant être entreprises au Vietnam 
gardent tout leur intérêt pour l'avenir. Il est prématuré de préjuger du meilleur interlocuteur 
possible en 1993 et après, pour progresser dans ce domaine. A défaut de l'IRCV qui reste la 
contrepartie naturelle de l'IRCA, une collaboration directe avec l'un des organismes suivants peut 
être envisagée : 

- La division technique de la DGH 
- Rubber Engineering Plant 
- Le département technique d'une compagnie de plantation (Dong Nai?), 
- VISORUTEX 

Le potentiel du Vietnam est important et la variété des installations existant à ce jour en 
fait un champ d'expériences comparatives exceptionnel. A l'heure où le Groupe Technologie de 
l'IRRDB a décidé de s'intéresser à l'analyse des process de traitement il y a, là, une possibilité 
que la Division Technologie de l'IRCA ne doit pas laisser passer, elle s'inscrit parfaitement dans 
les objectifs définis dans le "PLAN A CINQ ANS" . 
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La présence malaise dans l'hévéaculture du Vietnam s'accentue auprès des Compagnies 
et de l'IRCV, cette action s'inscrit dans l'intérêt général de la Malaisie pour le Vietnam. La 
Malaisie (cf. la déclaration de Datuk Haji Tengku Mahmud Mansur, Deputy Primary Industries 
Minister de Malaisie, Saigon Times du 23 Octobre 1991) reconnaît manquer 
d'approvisionnement en caoutchouc naturel et désire transformer, et valoriser, davantage de 
caoutchouc vietnamien (fonds de tasses). Une telle politique est peu propice au Vietnam à long 
terme et la volonté de la France de participer à la croissance de l'hévéaculture vietnamienne 
s'inscrit bien dans une politique de développement. 

A la demande de l'IRCV qui désire disposer, sous une forme aisément utilisable et 
exploitable, des travaux et observations faites par les experts durant la mission, le présent rapport 
comporte les documents principaux suivants en annexes : 

- le projet de Spécification ( cf. annexe 6) 
- les règles de la gestion de la Qualité (cf. exposé 5) 
- le rôle de la maintenance dans la qualité (cf. exposé 6) 
- le compte-rendu de l'expérimentation (cf. annexe 7) 
- une synthèse de l'hévéaculture vietnamienne et des observations particulières sur les 
usines de traitement (cf. annexe 8) 
- la nécessité d'une recherche appliquée en hévéaculture (Agronomie et Technologie). 
(cf. exposé 3) 
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ANNEXE 1 

CHRONOLOGIE DE LA PREMIERE MISSION VIETNAM 

Mercredi 17.10 Départ de Paris VOL AF 174 

Jeudi 18.10 Arrivée Hochiminh ville 

Vendredi 19.10 Visite Consulat M. Prunieres 

Accueil l'IRCV par M. Truong Van Muoi 

Samedi 20.10 Rencontre M. Dubus ctft /CIRAD 

Déjeuner avec Mme Mai et M. Tillier 

Lundi 22.10 IRCV M. Mai Son, rencontre M. Bonnamy 

15h00: RV M. Ambrosini Consul de France à HCMV 

16h00 : RV M. Sautier vice Consul, Logement Durier 

Mardi 23.10 Visite DGH, MM. Phan Dac Bang et Tran Van Nam 

Mercredi 24.10 Visite de Lai Khé, rencontre M. Cazet CTFT/CIRAD 

17h00 : RV MM. Sautier et Laurent - logement Durier 

Jeudi 25.10 Visite de Dau Giay et Hang Gon, Cie de Dong Nai 

Vendredi 26.10 8h30: RV M. Prunières, Consulat avec Mme Hue 

15h30 : RV M. Dufay, Fargo Franco-Pacifie Co Ltd 

Samedi 27.10 Visite Centre Polytechnique de Phu Tho et IRCV 

Lundi 29.10 8h30 : Visite Direction Combinat Industriel du Caoutchouc 

Mardi 30.10 9h00 : Visite Centre Technique des Matières Plastiques 

Mercredi 31.10 7h00 : Compagnie Binh Long 

Jeudi 01.11 9h00 : Consulat cérémonie Commémorative aux Morts 

Voir M. Laurent (logement J.P. Durier), IRCV 

Vendredi 02.11 7h00 : RV avec Consul pour visite Laikhé 

Samedi 03.11 7h00 : RV avec M. Dubois (SHELL) pour visite Laikhé 

après-midi : visite Compagnie de Phuc Hoa 

Lundi 05.11 IRCV, Travail avec Mai Son 

Visite logement pour J.P. Durier 

Mardi 06.11 IRCV, Préparation voyage à Hanoï 

Mercredi 07.11 IRCV, Contrôle Qualité 

Jeudi 08.11 7h00: Compagnie Dau Tieng (ex Michelin) 

Vendredi 09.11 IRCV, Travail avec Mai Son 
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Visite de M. Tran Van Nam (DGH) 

Samedi 10.11 IRCV, Dr Muoi et M. Mai Son 

Lundi 12.11 8h00: RV avec Dr Combinat pour Hoc Mon et Trung Tarn 

14h00: RV avec M. de Moucheron, attaché commercial 

Mardi 13.11 RV hôtel à 5h20, Départ pour HANOI par vol VN212 

RV avec M. Bockel à l'Ambassade de France 

Mercredi 14.11 RV avec M. Le Van Nguyen de l'Institut de Chimie Industrielle 

Visite de Cau Dien (annexe ICI) 

RV avec M. Blanchemaison, Ambassadeur de France 

Jeudi 15.11 RV avec M. Luong Van Cau, Directeur Sté Gle N°2 

Visite Usine Sao Yang à Hanoï 

Vendredi 16.11 Retour à HCMV par vol VN211 

Samedi 17.11 8h00: RV ave le Directeur Général de la DGH (avec Mai Son) 

Dîner offert par Madame Hue pour son départ 

Dimanche 18.11 Départ de Madame Hue pour la France et la Côte d'Ivoire 

Lundi 19.11 IRCV, Mme Mai (formalités pour VSNA et déplacements) 

IRCV, Nguyen pour Contrôle Qualité, Visite M. Vinh 

Mardi 20.11 IRCV, Nguyen pour Contrôle Qualité 

Mercredi 21.11 IRCV, Préparation de la réunion DGH 

Rencontre à la Franco Pacifie de M. Flotte (JC de Sipef-Dong Nai) 

Jeudi 22.11 IRCV, Préparation de la réunion DGH 

Vendredi 23.11 Visite Compagnie de Tay Ninh 

Samedi 24.11 IRCV, Travail sur projet Qualité 

Lundi 26.11 IRCV, Travail sur projet Qualité 

RV avec M. Villard Interagra/lpitrade, rencontre de Rudder à IDECAF 

Mardi 27.11 IRCV, Travail sur projet Qualité avec M. Nguyen 

Mercredi 28.11 IRCV, Discussion avec Mai Son du projet Qualité 

Jeudi 29.11 IRCV, Travail avec Mme Mai, projet Qualité avec M. Nguyen 

Vendredi 30.11 7h00 : Visite des Compagnies de Dong Phu et Phu Rieng 

19h30 : RV avec A Dufay de Fargo, Franco Pacifie 

Samedi 01.12 Visite Donh Hoa, Manufacture de la DGH 

Lundi 03.12 IRCV, Rencontre Madame Massagutova (mission russe) 

14h00 : Visite du Centre analyse et d'expérimentation HCMV 
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Mardi 04.12 IRCV, Annulation RV avec M. Prunières 

Mercredi 05.12 8h00 : Visite Manufacture de Vinh Hoi 

IRCV, Travail sur projet Qualité 1991 

Jeudi 06.12 8h00 : Visite usine de traitement de Tarn Hiep 

17h00: RV avec M. Prunières 

19h30: Dîner avec M. Cazet, CTFT/Unipram 

Vendredi 07.12 8h30: RV avec M. Du pour mission J.P. Durier, visite M. Vinh 

IRCV, Travail sur projet Qualité 1991 

Samedi 08.12 8h00 : visite Compagnie Chimie de Base 

Travail sur rapport de mission 

Dimanche 09.12 Arrivée de J.P. Durier, 14h25 à Tan Son Nhat 

Lundi 10.12 RV annulé à la DGH, travail IRCV 

14h00 : RV avec entrepreneur pour devis logement J.P. Durier 

16h00 : RV à la BNP avec M. Hubert Marchat 

Mardi 11.12 8h00: RV à la DGH, Discussion sur mission J.P. Durier 

RV Annulé au Consulat, RV à 18h00 avec M. Jacques Théron 

Mercredi 12.12 Visite Lai Khé 

Jeudi 13.12 9h00 : RV au Combinat avec MM. Qua et Du (présentation J.P. Durier) 

11h00 : RV au Consulat, M. Prunières avec Mme Mai et J.P. Durier 

Vendredi 14.12 Exposé et discussions à la DGH 

Réception 18h00, M. Ambrosini, Consul de France 

Mardi 18.12 8h00: RV avec M. Du, Combinat, à l'IRCV 

10h00 : Visite usine Nha May Che Tao May Cao Su, HCMV 

14h00: RV avec MM. Mai Son et Hong Van Vang 

18h30 : Dîner offert à IRCV, DGH et RIC 

Mercredi 19.12 Travail avec J.P. Durier, consignes 

18h00 : Dîner offert par l'IRCV 

Jeudi 20.12 18h15: Retour Vol AF 175 pour ROISSY 

Vendredi 21.12 Arrivée à Paris. 
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CHRONOLOGIE DE LA DEUXIEME MISSION VIETNAM 

Lundi 11.03.91 Départ de Paris par vol AF 180 

Mardi 12.03 Arrivée à Bangkok à 16h50 

Mercredi 13.03 Journée de travail avec Monsieur Roudeix 

Jeudi 14.03 Départ de Bangkok par vol AF 174 

Arrivée à Hochiminh Ville à 15h10 

Accueil par Madame Mai et Jean Pierre Durier 

Vendredi 15.03 Salutations à l'IRCV du Dr Truong Van Muai et de M. Mai Son 

Contact avec MM. Magnien et Filial (SICLA) 

Travail IRCV avec Mme Mai 

Samedi 16.03 Contact avec MM. Magnien et Filial (SICLA) 

Mise en ordre notes sur Thailande 

Dimanche 17.03 Rencontre M. Bonnamy 

Déjeuner avec M. Flotte, ONUDI, et M. Speeckaert, SIPEF 

Lundi 18.03 Installation à l'IRCV 

Passage au Consulat de France à HCMV 

Travail sur programme avec Mme Hué et M. Mai Son 

Mardi 19.03 Travail IRCV documentation 

Passage au Consulat pour livraison matériel à l'IRCV 

16h30 : RV avec M. Prunières 

17h45 : RV avec M. Ambrosini, Consul de France 

Mercredi 20.03 Transmission dossier du matériel MAE à l'IRCV 

Travail IRCV documentation et programme 

Clôture de la Journée Mondiale de la Francophonie 

Jeudi 21.03 IRCV M. Nguyen, Travail sur projet Qualité 

Déjeuner chez M. Prunieres, Drs Conte, Fournier, Germain, Grellety-Bosviel 

Passage à l'IDECAF (Documentation) 

Vendredi 22.03 IRCV, Travail sur programme de la mission 

18h00: RV avec M. Tran Van Nam de la DGH 

Samedi 23.03 IRCV, Travail sur programme de la mission avec M. Mai Son 



Dimanche 

Lundi 

Mercredi 

Jeudi 

Vendredi 

Samedi 

Lundi 

Mardi 

Mercredi 

Vendredi 

Samedi 

Lundi 

Mardi 

Jeudi 

Vendredi 

Samedi 

Dimanche 

Lundi 

Mardi 

Mercredi 

Jeudi 

Vendredi 

24.03 

25.03 

27.03 

28.03 

29.03 

30.03 

01.04 

02.04 

03.04 

05.04 

06.04 

08.04 

09.04 

11.04 

12.04 

13.04 

14.04 

15.04 

16.04 

17.04 

18.04 

19.04 

RV annulé avec le Pr Conte 

RV annulé avec le Pr Conte 
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Rencontre avec M. Nguyen Van Thu, Pt cercle des Francophones 

IRCV, Travail sur programme de la mission 

19h00 : Réception par l'Ambassadeur au Consulat de France 

14h00: RV avec le Dr Nguyen Van Duc pour les travaux de J.P. Durier 

Visite de l'exposition française 

IRCV, Réunion sur programme de la mission avec Mme Hué et M. Mai Son 

RV avec M. Bonnamy de l'ONUDI Hanoï 

IRCV, passage au Consulat de France 

15h00: RVavec M. Pierre-Jean Montagne (Croix rouge internationale) 

7h00 : visite Lai Khé avec M. Mai Son 

IRCV, Travail sur protocole d'expérimentation à Lai Khé 

Entrevue M. Wang, candidat à un stage en France (Technologie) 

Départ de Mme Mai pour un stage en Malaisie au RRIM 

IRCV, Travail sur protocole d'expérimentation à Lai Khé 

IRCV, Travail sur protocole d'expérimentation à Lai Khé 

7h00 : visite Long Thanh / Dong Nai 

IRCV, Réunion sur programme de mission avec Mme Hué 

IRCV, Travail sur projet formation DGH 

7h00 : visite Compagnie de Loc Ninh 

IRCV, Travail sur projet formation DGH 

IRCV, Réunion sur programme de mission avec Mme Hué 

7h00 : visite An Loc, Hang Gon et Cam My / Dong Nai 

Réception Fax de Paris 

IRCV 

Rencontre de M. de Moucheron 

IRCV, Réunion sur programme de mission avec Mme Hué 

IRCV, Travail sur projet formation DGH 

7h00 : visite Dau Tieng 

7h00 : Visite Manufacture de Tay Ninh 

IRCV, Travail projet Lai Khé avec M. Mai Son 

14h30 : RV avec M. Gagneron, Attaché Commercial au Consulat 



Samedi 

Lundi 

Mardi 

Mercredi 

Jeudi 

Vendredi 

Samedi 

Lundi 

Jeudi 

Vendredi 

Samedi 

Dimanche 

Lundi 

Mardi 

Jeudi 

Vendredi 

Samedi 

Lundi 

Mardi 

Mercredi 

Jeudi 

Vendredi 

Samedi 

Dimanche 

Lundi 

Mardi 

20.04 

22.04 

23.04 

24.04 

25.04 

26.04 

27.04 

29.04 

02.05 

03.05 

04.05 

05.05 

06.05 

07.05 

09.05 

10.05 

11.05 

13.05 

14.05 

15.05 

16.05 

17.05 

18.05 

19.05 

20.05 

21.05 

RV annulé au Centre de Normalisation N° 3 HCMV 

IRCV, Travail sur projet Qualité avec M. Nguyen 
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Rencontre M. Tran Van Dung du Centre de Normalisation N° 3 HCMV 

8h00: RV avec M. Bang à la DGH 

13h30 : RV avec M Nguyen Xuan Hien, Rubber industry developmentcenter

15h00 : M. Villard, INTERAGRNIPITRADE 

Préparation documents pour journée DGH 

Documents pour journée DGH remis à Mme Ly 

Retour de Mme Mai de Malaisie 

IRCV, Travail sur projet conférences 

Documents pour la Thaïlande ( envoi à PARIS par "valise") 

IRCV, Travail sur projet Qualité 

IRCV, Travail notes diverses 

IRCV, Travail Itt'S diverses, remiseremisedocumentschloration au PNUD/M bonnamy

16h30 : RV au Consulat avec M. Prunières 

9h00 : visite Exposition Industrielle Hoc Mon (avec Dr Vinh) 

RV annulé avec M. Bockel 

14h00 : Mme Tran Thi Ngoc Ha, DGH 

IRCV, Travail sur projet conférences 

IRCV, Travail sur projet conférences 

19h30: Dîner M. Cazet CTFT/UNIPRAM 

IRCV, Travail sur projet conférences 

14h00: RV à la DGH avec M. Nam 

8h00 : RV avec M. Mai Son (projet expérimentation) 

8h00 : Visite To San Xuat Cao Su Mousse Thong Hoi (manufacture à HCMV) 

9h00 : RV avec M. Planchais, Unipram (préparation exposition) 

11h00 : RV avec M. Bonnamy à l'UNDP de HCMV 

15h30: RV avec M. Pierre Jean Montagne (Croix rouge internationale) 

Ouverture exposition Française à HCMV 

Présence à !'Exposition Française à HCMV 

Présence à !'Exposition Française à HCMV 

"Atelier des cultures industrielles" 

Entretien avec M. Robert (MINAGRI) 
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Oôture exposition Française à HCMV 

Mercredi 22.05 Déjeuner avec MM. Prunières et Grundstein 

17h00 : RV avec M. Ambrosini, Consul de France 

Jeudi 23.05 7h00 : Visite Usine de Tan Dinh (Cie Provinciale de Dong Nai) 

Visite de la station d'An Loc de l'IRCV 

Vendredi 24.05 6h30 : Départ pour Rach Gia 

Mardi 28.05 13h30 : RV avec M. Bang, DGH 

18h30 : Repas offert à l'IRCV et la DGH (Restaurant Thanh Nien) 

Mercredi 29.05 Préparation des conférences de la DGH 

Jeudi 30.05 Conférences à la DGH 

Vendredi 31.05 Conférences à la DGH (Déjeuner à la DGH avec M. Bang) 

Samedi 01.06 Passage des consignes à J.P. Durier 

Dimanche 02.06 18h20 : Vol AF 175 pour Bangkok 

Mardi 04.06 Préparation exposés 

Mercredi 05.06 Mahidol University, Conférences 

Jeudi 06.06 Mahidol University, Conférences 

Diner avec M. Pierre Michel Sodeci 

Vendredi 07.06 Mahidol University, Conférences 

Diner offert par le Dr Suchiva 

Dimanche 09.06 11h20 : Vol TG255 pour Hat Yai et route pour Pattani 

Lundi 10.06 Prince of Songkla University, Conférence, Visite de la Fac 

Diner offert par le Dr Padoongyot Duangmala, Recteur du Campus 

Mardi 11.06 Retour par la route à Hat Yai, Visite du RRC 

Diner offert par M. Surasak Suttisonk 

21h50 : Vol TG 254 pour Bangkok 

Mercredi 12.06 Visite à M. Treutenaere, Service Culturel de l'Ambassade 

Jeudi 13.06 21h55 : Retour Vol AF 175 pour Roissy 

Vendredi 14.06.91 Arrivée à Paris. 
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CHRONOLOGIE DE LA TROISIEME MISSION VIETNAM 

Jeudi 19 Septembre 1991 

- Départ de Bangkok à 14h35, Vol AF 174 pour Ho Chi Minh Ville, accueil à Tan Son 
Nhat par Mme Mai et Jean Pierre Durier. Rencontre de M. Tillier en mission pour la Banque 
Mondiale. 

Vendredi 20 Septembre 1991 

- Visite à l'IRCV et préparation des formalités administratives de séjour. 
- Réception par !'Ambassadeur de France, Monsieur Blanchemaison, au Consulat 

(présentation de M. Antoine de Dianous, Conseiller économique, et du Lieutenant Colonel Daniel 
Schaeffer, Attaché militaire). Rencontre de M. Ambrosini, Consul de France, et M. Prunières. 

Samedi 21 Septembre 1991 

- IRCV : Salutations du Dr Muoi. Les travaux IRC/IRCV à Lai khé seront poursuivis 
malgré la signature de la joint-venture, IRCV-Instituts Russes. 

Rencontre très rapide de M. Mai Son. 
Rencontre de Mme Hué. Les points abordés sont les suivants : 

. Stagiaires, passage de la mission Cambodge, projet IRCV pour les Hauts Plateaux, 
IRRDB présence de M. Mai Son, séjour de J.P. Durier. 

- Bilan de l'activité de J.P. Durier 
- Préparation de mon programme de travail pour les deux prochaines semaines avec 

visites à Hanoï (Ambassade, PNUD, ONUDI, ICI). 
- Remise en ordre des logiciels sur le micro Toshiba. 

Lundi 23 Septembre 1991 

- Rencontre de Mme Mai pour le passage de MM. Gener et Roudeix. 
- Rencontre avec M. Mai Son, Mme Ly fait l'interprète, les sujets : 

. Programme de M. Touron pendant sa mission 

. Programme de M. Durier jusqu'à la fin de son séjour au Vietnam et renouvellement 
de son visa valable pour la fin de sa mission . 
. Organisation du travail à Lai khé pour expérimentation IRCA/IRCV. Participation de 
MM. Durier et Yang aux travaux . 
. Documents de confirmation pour le Dr Truong Van Muoi. 

Mardi 24 Septembre 1991 

- Rencontre de M. Nguyen: évolution de la Compagnie RUBEXIM, précisions sur la 
joint-venture IRCV/lnstituts russes, essais interlaboratoires. 

- Expérimentation IRCA/IRCV. M. Yang remet le rapport sur les essais préliminaires 
(visite à Lai Khé le 25 et discussion le 26 à HCMV, avec Mme Ho Thi Vang, pour le protocole 
définiti t) 
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Mercredi 25 Septembre 1991 

- Visite à l'usine de Lai Khé, à l'arrêt, qui fonctionne une seule journée par semaine. Peu 
de latex disponible. La responsable des laboratoires me remet une demande de documents aux 
Ets Legallais. M. Mai Son me remet le rapport officiel des essais préliminaires. 

- Passage à la Compagnie Minh Long Isolated Porcelain qui fabrique des pièces de 
céramiques techniques et qui a une production de formes en porcelaine pour les installations de 
trempé de gants. 

Jeudi 26 Septembre 1991 

- Visite à HCMV et à l'IRCV d'une délégation malaise. 
- Réunion de travail avec Mme Ho Thi Yang, MM. Yang et J.P. Durier sur les essais 

préliminaires exécutés en Juillet, Août et Septembre. 

Vendredi 27 Septembre 1991 

- Les autorisations de déplacement pour les Compagnies de Plantations, le déplacement 
à Dalat et la mission à Hanoï me sont remises par M. Vat. A confirmer la réservation du vol 
pour Hanoï le 2 Octobre. 

- Seconde réunion de travail avec MM. Yang et J.P. Durier pour l'organisation du 
premier essai d'Octobre 1991. 

Samedi 28 Septembre 1991 

- Déplacement à Dalat. Arrêt à Bau Loc, cité de la sériculture et rencontre de M. Tillier. 
Le soir réception à Dalat par M. Nguyen Van, Directeur Général, de l'Union des Entreprises 
Séricoles. 

Dimanche 29 Septembre 1991 

- Visite de Dalat avec MM. Tillier, Pham Duy Hien et Tran Ha Anh, (Directeur Général 
et Directeur adjoint du Centre Nucléaire) . 

OCTOBRE 1991 

Mardi 1er Octobre 1991 

- Travail à l'IRCV pour la prolongation du visa de J.P. Durier. Discussion avec 
M. Mai son et rappel des mémoranda signés par MM. Campaignolle et de Livonnière. 

- Protocole d'expérimention IRCA / IRCV. Test du protocole à Lai Khé avec M. Durier. 

Mercredi 2 Octobre 

- Départ à Hanoï (6h30). Arrivée à No Bai à 8h00. 
- Rencontre de M. Bonnamy, ONUDI Hanoï, remise de la synthèse préparée sur la 

Chloration du Caoutchouc naturel par M. de Livonnière. Examen de la situation de ce projet avec 
l'assistante de M. Bonnamy, Mme Karina Immonen. 

- Le programme sectoriel ONUDI sur le caoutchouc naturel est au point mort. 
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Jeudi 3 Octobre 

- Visite à l'Institut de Chimie Industrielle en compagnie de M. Bonnamy et de 
Mme lmmonen. Entretien avec Monsieur Le Van Nguyen sur les conclusions des experts 
consultés par l'IRCA. 

- Rendez-vous dans l'après-midi à !'Ambassade de France avec M. Bockel et son adjoint 
M. André. Bref résumé de ma seconde mission et démarrage des expérimentations de Lai Khé. 

Vendredi 4 Octobre 

- Retour par le vol Hanoi-Ho Chi Minh Ville à 6h30. Passage à l'IRCV, fax de 
M. Gener et courrier de M. de Livonnière. 

- Rencontre de M. Prunières, même information que pour M. Bockel. 
- Fax à Paris, réponses à M. Gener et information à l'IRCA du blocage par l'IRCV pour 

le renouvellement du visa de J.P. Durier. 

Dimanche 6 Octobre 

- Accueil de la Mission IRCNMAE pour le Cambodge, MM. Gener, Roudeix et 
Douxami. Dîner avec les missionnaires et Mme Hué. Entretien de M. Gener et de Mme Hué sur 
le programme futur de coopération IRCNIRCV. 

Lundi 7 Octobre 

- Accompagnement de la mission Cambodge à Tan Son Nhat. 
- Réunion de travail avec Mme Ho Thi Vang, MM. Vang et J.P. Durier pour analyser 

le premier essai d'Octobre 1991. 

- J'informe Mme Mai que M. de Livonnière qui n'a eu aucune réponse pour l'invitation 
faite à M. Mai Son pour l'IRRDB. 

Mardi 8 Octobre 1991 

- Mme Hue demande un courrier pour la mission de MM. Eschbach et Nicolas afin de 
lancer une invitation officielle. 

- Le dossier du visa de J.P. Durier a traîné celui-ci sera accordé, mais pour 3 mois et 
coûtera une centaine de dollars (amende pour résidence au Vietnam sans visa). 

Mercredi 9 Octobre 1991 

- Rendez-vous avec M . Mai Son, accord pour les essais à Lai Khé et documents 
comptables pour le versement de 1000 US $. 

- Mme Hue me transmet la demande de M. Gurgand qui désire que j'assiste à l'entretien 
à l'IRCV Samedi 12 Octobre avec Mme Hue et M. Mai Son. 

- Entretien avec M . Nam à mon hôtel. 

Jeudi 10 Octobre 

- Déplacement à Lai Khé, essais de la seconde semaine. 
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Vendredi 11 Octobre 

- Départ pour Lai Khé à 6h30 pour l'usinage des essais. 

Samedi 12 Octobre 

- Entretien de M. Gurgand du MAE à l'IRCV avec Mme Hue et M. Mai Son. 

Lundi 14 Octobre 

- Rencontre de M. Nguyen Thanh Nguyen, spécification du Caoutchouc au Vietnam. 
- Réunion avec M. Mai Son et J.P. Durier pour analyser les essais de Lai Khé d'Octobre 

1991, Mme Ly assure la traduction. 

Mardi 15 Octobre 1991 

- Travail sur le programme des essais. 

Mercredi 16 Octobre 1991 

- Rencontre à la DGH de M. Vu Ngoc Tan, sous-directeur du Département Import 
Export (qui remplace RUBEXIM). M. Nguyen Thanh Nguyen qui a organisé le rendez-vous 
assure la traduction. 

Jeudi 17 Octobre 

- Modification du devis des essais et transmission à M. Mai Son. 
- Organisation de travail de J.P. Durier à la suite de la réception du Fax de 

M. Magnien/SICLA. 

Vendredi 18 Octobre 

- Visite à la manufacture "privée" Le Van. Entretien pour la fourniture éventuelle de 
mousse de latex à une Société Française. 

- Rencontre de M. Gurgand. 

Samedi 19 Octobre 

- Retour de MM. Gener et Roudeix à HCMV. Entretien à l'IRCV avec le Dr Muoi, Mme 
Mai assure la traduction. Invitation de la mission IRCA/MAEpar l'IRCV. 

- Entretien avec M. Roudeix pour la deuxième mission de Thailande. 

Dimanche 20 Octobre 

- Visite à Lai Khé de MM. Douxami, Gener et Roudeix. Départ pour la France de la 
Mission Cambodge. 

Lundi 21 Octobre 

- Rencontre de Mme Ho Thi Vang, point sur les esssais interlaboratoires. Le Vietnam, 
par l'IRCV, n'est toujours pas adhérent au reseau du RRIM. 
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- Remise du nouveau devis des essais par M Hong Van Vang. 

Mardi 22 Octobre 1991 

- M. Mai Son me propose de rencontrer M. Semenov, Directeur Général de la joint
venture VISORUTEX. 

Mercredi 23 Octobre 1991 

- Visite à Lai Khé. Définition des essais avec Mme Ho Thi Vang pour les tests sur les 
mélanges. 

- Reception par l'état-major de la joint-venture VISORUTEX, MM. le 
Dr Ivan Alekseevich Semenov, Directeur général, Mai Van Son, 1st Deputy Director General, 
Nguyen Nhu Tuong, Deputy Chief of Business et le Dr Nguyen Xuan Nam, Chief of Business, 
foreign relations department. Objectifs de la Société et invitation à l'IRCA . de se joindre en 
troisième partenaire quand les difficultés du démarrage auront été réglées. 

Jeudi 24 Octobre 

- Travail sur documents à donner à M. de Livonnière. 
- Rencontre de M. Truong Binh, IRAT/CIRAD à Montpellier. 

Vendredi 25 Octobre 

- Rencontre avec M. François Removille, attaché commercial et nouvel adjoint de 
M. de Moucheron à HCMV. 

Samedi 26 Octobre 

- Départ pour l'IRRDB à Manille. 

Dimanche 27 Octobre 

- Présence à l'IRRDB jusqu'au 3 Novembre (cf. rapport de mission Philippines) 

NOVEMBRE 1991 

Lundi 4 Novembre 

- Retour des Philippines par Philippines Airlines à 12h00. 

Mardi 5 Novembre 1991 

- Préparation du programme de travail du mois à venir. 

Mercredi 6 Novembre 1991 

- Rencontre du Vice-Consul, M. Sautier, puis du Consul, M. Ambrosini, pour les 
informer des difficultés de renouvellement du visa de séjour de J.P Durier. 
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- Rencontre de Monsieur Mai Son pour accord de M. de Livonnière sur les travaux pour 
l'IRCA. 

Jeudi 7 Novembre 1991 

- Déplacement à Lai Khé. 
- Mme Mai nous informe que M. Mai Son n'est plus Deputy Director de l'IRCV. La 

Division Technologie passe sous la direction provisoire du Dr Nguyen Huu Hung. M. Mai Son 
sera seulement le Directeur Adjoint de VISORUTEX. 

Vendredi 8 Novembre 1991 

- Déplacement à Lai Khé. 
- Le laboratoire des essais Physico-mécaniques, Mme Ho Thi Vang, sera transféré à 

Lai Khé, car il fait l'apport de l'IRCV à la joint-venture VISORUTEX. Seul le laboratoire de 
spécification installé à HCMV reste à l'IRCV sous son nom de "Centre de Contrôle Qualité". 

Samedi 9 Novembre 

- Réception de mon nouveau visa valable jusqu'au 27.12.91. 
- Mme Ly m'informe que ma consultation de prix (atelier de la Guyane), est égarée et 

il faut renvoyer une lettre. 
- Telex de J.B. Serier pour des informations statistiques. 

Lundi 11 Novembre 

- Démarches (M. Vat) pour ma nouvelle autorisation de résidence. 
- Réception de trois Fax et expédition de deux fax 
- Rencontre de M. Mai Son, il confirme son remplacement par le Dr Nguyen Huu Hung 

à la Division Technologie de l'IRCV. Les expérimentations en cours demeurent sous sa 
responsabilité. 

- Information par M. Nguyen Thanh Nguyen de la création d'une Société vietnamienne 
(IRCV et des actionnaires vietnamiens), consacrée à la manufacture du caoutchouc et qui recevra 
les équipements de moulage situés à Haî Ba Trung et à Lai Khé. 

- En Technologie, il ne demeurera à Haî Ba Trung que le "Centre de Contrôle Qualité" 
faisant les analyses ISO 2000. 

Mardi 12 Novembre 1991 

- Visite à la Fabrique "Nha May Che Tao May Cao Su" (Rubber Engineering Plant). 
Rencontre de MM. Le Van Danh, Directeur, Mai Thanh Long et Dinh Van Minh pour la 
consultation pour l'équipement de l'atelier de Guyane. 

Mercredi 13 Novembre 1991 

- Visite de M. Nguyen pour les visites d'usines demandées par Mme Hue et M. Mai Son. 

Jeudi 14 Novembre 1991 

- Entretien avec M. Prunières en compagnie de M. J.P. Durier. Evolutions de l'IRCV et 
de VISORUTEX. Visa de J.P. Durier pour la période Janvier à Mars 1992. 
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Vendredi 15 Novembre 1991 

- Télex à Paris pour confirmation de la mission Agronomie. 

Samedi 16 Novembre 

- Télex de Paris informant des arrivées décalées de MM. Eschbach et Nicolas. 
Réservation d'hotel. 

- Entrevue à la DGH avec MM. Pham Son Tong et Phan Dac Bang, Directeur Général 
et Vice-Directeur, j'étais accompagné de J.P. Durier et de Mme Nguyen Minh Ly qui a assuré 
la traduction. 

Dimanche 17 Novembre 

- Arrivée de M. Eschbach et de Mme Touron. 

Lundi 18 Novembre 

- Arrivée de M. Eschbach à l'IRCV. 
- Virement de 8093 $ parvenu à HCMV. Retrait de 9093 $ et versement à l'IRCV de 

8093 $ pour la facture IRCV et 1000 $ pour l'expérimentation à Lai Khé. Reçus originaux remis 
à J.M. Eschbach. 

- Visite au Consulat pour information de M. Prunières. 

Mardi 19 Novembre 

- Télex de Paris concernant l'arrivée de D. Nicolas. 
- Travail sur rapport de mission. 

Mercredi 20 Novembre 1991 

- Voyage à Lai Khé. 
- Travail sur les notes et rapports. 

Jeudi 21 Novembre 

- Analyse des essais présentant des anomalies, compte-rendu transmis à M. Mai Son afin 
de refaire les essais non conformes. 

- Travail sur le projet de rapport de mission. 

Vendredi 22 Novembre 

- Télex annonçant l'arrivée de D. Nicolas. Modification de la mission sur les Hauts 
Plateaux en fonction de la présence de D. Nicolas. 

- Rencontres de MM. Magnien et Filial état du projet de la SICLA. 
- Invitation à souper de M. Nam de la DGH avec M. J.M. Eschbach. 

Samedi 23 Novembre 

- Travail sur les rapports de m1ss10n, recherche et lecture sur les travaux de 
"Spécification du Caoutchouc" par l'IRCI/IRCV. 
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Dimanche 24 Novembre 

- Préparation des documents pour remise à la "valise" de Lundi. 
- Réception de M. Dumas, Ministre des Affaires Etrangères au Consulat. 

Lundi 25 Novembre 

- Arrivée de M. D. Nicolas. 
- Travail sur rapport de mission. 

Mardi 26 Novembre 

- Départ de MM. Eschbach et Nicolas sur les Hauts Plateaux. 
- Remise à Mme Ho Thi Vang de la documentation Legallais. 

Mercredi 27 Novembre 1991 

- Lettre à M. Mai Son sur les expérimentations à refaire. Traduction en vietnamien par 
Mme Ly de ce document. 

DECEMBRE 1991 

Dimanche 01 Décembre 

- Entretien au Cercle Francophone. 

Lundi 02 Décembre 

- Entrevue avec M. Ambrosini, Consul Général de France, déroulement de la mission 
et renouvellement du visa de J.P. Durier. 

- Entretien avec M. N, DGH, sur les projets de joint-ventures de la DGH. 

Mardi 03 Décembre 

- Explication technique, pour Mme Ho Thi Vang, sur le dynamomètre Lhomargy 
- Réponse à la demande d'information technique de la Compagnie de Dau Tieng (Po du 

caoutchouc de jeunes plantations). 

Mercredi 04 Décembre 

- Visite de l'usine de Ben Cui, Compagnie de Tay Ninh. 
- Retour de MM. Eschbach et Nicolas. 

Jeudi 05 Décembre 

- Entrevue avec M. Mai Son : discussion des essais de Lai Khé non conformes au 
protocole, accord sur trois répétitions supplémentaires en Janvier 1992 avant la défoliation et le 
TET. 

- Entretien de MM. J.M. Eschbach, D. Nicolas, J.C. Touron et J.P. Durier) avec 
M. Prunières. 
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Vendredi 06 Décembre 

- Visite à la fabrique de machines de la DGH. Discussion technique sur les machines 
proposées. 

Samedi 07 Décembre 

- Travail sur les documents à remettre à Paris par les deux missionnaires. 
- Invitation par l'IRCV des collaborateurs de l'IRCA 

Dimanche 08 Décembre 

- Retour en France de MM. Eschbach et Nicolas. 

Lundi 09 Décembre 

- Coupure générale de courant électrique à l'IRCV. 

Mardi 10 Décembre 

- Visite de l'usine de Cam My et rencontre de M. Nguyen Van Sanh, Directeur Général 
de la Compagnie. 

- Discussion avec M. Nguyen Thanh Nguyen sur la réunion de Manille. Suggestion 
d'une offre à M. Allen de l'IRRDB. 

Mercredi 11 Décembre 1991 

- Visite à Lai Khé. 
- Rencontre de Christian de Saint Hilaire (ex Safic Alcan), Société Francimex Singapour. 

Jeudi 12 Décembre 

- Visite à Lai Khé. 

Vendredi 13 Décembre 

- Demande à M. V AT de vérifier auprès des Douanes que tous les documents sont en 
ordre pour le Micro Toshiba. 

- Réunion d'information au Consulat par M. Antoine de Dianous, Conseiller Commercial 
auprès de l'Ambassade de France. 

- Réception par le Conseiller Commercial sur la Jonque "Song Saigon". 

Samedi 14 Décembre 

- Travail sur synthèse de l'hévéaculture du Vietnam. 

Lundi 16 Décembre 

- Rendez-vous avec A. Dufay, Fargo Franco Pacifie. 
- Départ pour Hanoï. 
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Jeudi 19 Décembre 

- Rendez-vous à l'ONUDI avec M. J.M. Bonnamy, bilan des contacts au Vietnam et 
projet Chloration avec l'I.C.I. d'Hanoï. 

- Rendez-vous avec M. André, Attaché Culturel, pour compte-rendu de la mission 
Technologie au Vietnam. M. Bockel, le Conseiller Culturel, était en congé. 

- Entretien avec M. Blanchemaison, Ambassadeur de France, état de la Coopération 
Franco-Vietnamienne dans l'Hévéaculture. 

Vendredi 20 Décembre 

- Retour d'Hanoï. 
- Invitation par M. Laurent du Consulat. 

Samedi 21 Décembre 

- Rendez-vous avec le Directeur de la Fabrique de Machines (DGH). Conditions de 
commande pour l'atelier pilote de Savanne Combi en Guyane. 

- Repas d'adieu offert par la mission Technologie. L'IRCV était représenté par Mmes 
Hué, Mai, Ly et Ho Thi Yang, MM. Mai Son, Nguyen, Thanh, Yang, Vat, la DGH par M. Bang, 
l'IRCA par Mme Touron, MM. Touron et Durier. Le Docteur Anh, le mari de Mme Mai, 
assistait au repas. 

Lundi 23 Décembre 

- Séance de travail avec Mme Hué et M. Mai Son. 

Mardi 24 Décembre 

- Consignes pour M. J.P. Durier. 

Jeudi 26 Décembre 

- Départ pour Bangkok. 



ANNEXE 2 
IRCV /IRCA 

PROGRAMME HEVEACULTURE/CAOUTCHOUC 

1. - Suivi fertilisation

Le problème de la fertilité des terres se pose avec acuité 

un peu partout au Viêtnam où la forêt a été fortement entamée

par la guerre, le besoin de vivriers , de bois de feu .... . , mais 

aussi aujourd'hui dans le secteur hévéicole. 

- jeunes cultures installé es sur terres dégradéés ( par .. exemple 

terres grises défrichées de longue date et oultivées de façon 

répétée jusqu'à épuisement du sol) 

replantation des vieilles cultures (fatigue possible des terres

- projets "Hauts-Plateaux" (quelque 200.000 ha prévus au Plan) 

terres a priori dégradées par des conditions de milieu diffi

ciles aggravées par l'homme

cultures vivrières intercalaires sur des milliers d'ha de jeu

nes cultures : _une fertilisation doit le plus souvent accom

pagner ces cultures pour ne pas compromettre la croi s sa nce des 

hévéas et surtout si on o prévu d e s écartements larges po ur 

pouvoircultiver plus longtemps les intervalles . ... 
........ ( 

v11 est donc importa11t que l'IRCV disposê d'un"Service Fer- · 

tilisation" .hautement performant pour le suivi des plantations de 

la DGH (objectif plusieurs centaines de milliers d'hectares). 

Le Centre de LaiKhé dispose d'un laboratoire mais celui-ci 

a besoin d'un complé.ment d'équipement pour être en mesure de 

faire face à la demande d'analyses : sols , et surtout feuilles 

(DF). 

Par ailleurs, des f orma tions sont à prévoir pour la bonne

marche ·de l'ensemble de · la chaine : prélèvements d'échantillons , 

analyses proprement dites (laboratoire de gros débit), interpré

tations des résul tats et préconisations. 11 est apparu souhaittable 

ici : ., 11 

d'envofer en stage de formation au DF un agronome IRCV pour 

quelques mois en 1990. 

- de bénéficier en 1991 <le la venue à l'IRCV d'·un expert agro

chimiste IRCA pour 2 mois (organisation générale, fichier bloc . . . ) 
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2. 

. . . . ·~ : 

. 

et d,organiser quelques essais parallèles d'analyses pour être 

sur que les cnEtthodes sont correctes et qu'il n'y a pas de dérive 

insidieuse dan~ le fonctionnement des appareils ou la conser

vation des produits (une fo i s par an). .. h,: , • .-.,., 

~xploitation/?hysiologie 

Il y ,1 encor€; 30.000 ou li0.000 ha de vieux hévéas à .re

plancer (à défauc de pouvoir t rouver des terres libres pou~ des 

F,x tensionsl Lt. DGH 8 donc établi des programmes d'_abattage pour . 

r eplantation - Il faut adapter les systèmes de saignée aux temps · 

de vie qui restent aux arbrei: Il y s là tout un travail d ' analyic 

d~ situation (~ge, état des é c orces, disponibilité en panneaux 

• r.:·';'· 

' 

r . .--• 

. . ·-· 
hauts, ~cc ... ) pour tirer le meilleur parti des dernières années de . ·· l. ',. 

v ie de c1:::s vieux. arbres. 

Pe ndanc le même temps, les jeunes cultures pou~sen~ et 

a:::teign,:;nr: peu à peu l '~ 6 e àc la. mise en saignée, c~ qui fait 

r; ,e]q1h. ;_û.CO(J à l">.000 ha p,n :rn sur lesquels il y a _lieu de 

c :1oi.si1.· u;~ svst:èmE: <l'o'Jv..;rrurc convenable compte ten u du clone, q!es··-·-.·;\ 
1=. • • :· 

disponibilités en saigneurs, de l'intégration de 1~ ~t"imulat.ion àa.ns 

l'exploitation courante, etc ... Ce sonc là encore des .décisions à 
t 

p rendre avec prudence po ur ne pas comprom~ttre .1 1 avenir de·s arbres . . . . "": -~ 

.. '· 

Enfin, la conduite rationnelle (celle qui assure la meilleuie _~~~ 

p roductivité durable) de plusieurs centaines de -milliers d'hectare-s .: 

de clones,d'~ges de sites, . . variés, ,nécessite:· l';,rganisàtio·n '. 

d'un suivi systématique par · diagnostic latex (DL) i~quel, pAr ·i-~ 
. . 

rooRu re de certains paramètres physi6logiqucs précis du lat~x, . permet 

d e ré~.érer l es cas de sur ou sous exploita Ci on et donne donc, au · 

besoin, la possibilité di,,:; "rectifier le tir". Le Centre de Laikhè. a 

un équiper.ient d'analyses DL mais qui nécessite des complément~ ainsi 

que la formation "en cot1ditions réelles" d'u'n biochimi ste IRCV si 

l'on veut passer au stade indistriel. 

. . . /3 .... 

.• . 

,.,; 

·-;._..; . 

. .- .• ;· ·. 
~-. ;', 

:s:; 

' .-. :,:, 

..... ·,, 

··"·· 
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27:,?\I 

Pour la conJuite de l'ensemble de ces actions fund-"'...imentales, 

il est apparu nécc~aaire: 

de détacher à l I IRCV, pour 1 ou 2 ans, un expert IRCA en Physio

logie/Exploitati6n. 

:. ~ 
·;, 

,,. 

~- -:'-:}tJ: 
. ·: . ··~-<~ 

.-.. -~.:~. 
. - -'~ 

de faire quelques essais parallèles d'ouvertur~ de jeunes cultu~es .·~;~ 

- ::r c:~::: ~er l'équipement du laboratoire DL de LaiKhê'et d; enV?'!èr,;;:'.§1i? 
en s tag-=, dans un pays où- le DL se pratique · à grande échelle, '\1n··: ·0'':J}·:' , 

bi -:,chit:!lis te IRCV. /_:;,tt* 
Amélioration 

La coopération portera, comme dans le passé, sur: 

l'échange de matériel végétal. 

la conduite en parallèl~ d'essais de sélection souh3itéi 

deux parties. 

è;-i:in sur des actions de fornation 

r:iission d'un généticien IRCA à l'IRCV 1 mois/an 

s tag~ de 6 mois d I un Agronome IRCV pour le suivi et l'utilisa.ci~~· ... ,:-· 

du Germplasm. 

-.~-~1: 
· ·· :.:>: 

. • _:.:. 

L. Technologie 

Les sujets d'intér~t mutuel en technologie du caoutchouè 

au Vietnam, sont nombreux et variés 

,'.lm~lioration de la qualité du caoutchouc 

~ise en place d'un contr~le de qualité en usine suivi de fabri

c ation) . y compris bien entendu dans toutes les - nouvelles usines 

spécificatiorn; t .echni.qut!S :.l p11rtir d'un laboratoire central (lRCV) 

et eesais parallèles pour éviter toute dérive insidieuse dans le 

.:'onc ti onn'.!r:)C!1t des appareil: : . 

- c:0:1 struction a u cours dei; prochaines cinn:?P.S <l'une vingtaine d'usines . 

?Our traiter la production de quelque 100.000 ha de Jeu11es cul-· . . -\' ::::-:: 

Cures qui vont entrer progressivement.en exploitation. ;•. .. . ,_<~. 
·;: ·: 

- étude et cr~ation de petites unités d'usinage adapté~s au cas des .. "!..~-- -

. _. i 1 lageois· dont les cultures sont éloignées de tout centre . 
;.,._,_ 

· .: .• 

.:./4 ... -~. 
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- expérimentations à partir de l'usine de LaiKhê · (caoutchouc spé

ciaux, centrifugation , emballage, etc ..• ) .. 

•' ... -.. ~· 
• •• 1 

développement de l I industrie l ·:lcale de transformation . du caout- ·· . . ·-~.- .. ·!; .. ·. . .... ,., 

chouc vietnamien < recherche de joint venture avec des . parte:na·1re.s V:-. ;;}i 
étrangers). . -~- . :: ·,.i: -.:}~j 

.. :- :_ .. ·::~~·-
mélange -mat t r e à l'argile (ini t ié à 1-'IRCVmême _il:·.y : a .des ~\''·?:'\J 
années et qui est produit dans certaines usines de p.l:an.tati?I_l· ·1-_._::-·:>.:<\ff 
chloration du LNR . (contrat UNIDO dont l'IRCA a suivi ·· le dérou.~ · ··:- ;,··. ·~:-~. 

lernen t) , ~te ... 

11 apparait nécessairr : . . -: 

) iens ll{èV /lRCt\ dans ces différents - <iolll<'lines -~:, .... . -1~-: 
ei: ' en partict,lier dans celui de la recherche et des exp~rimen-

. i_/t 

- pour i:acil i t er lé;; 

..J' , . • . • . .. 

cations à conduire li LaiKhê et dans celui du d~veloppement -d~s . ; .. ·• ;::- :-- ~;::;" 

"end uses" . d'obtenir le d~tachement pour . l ou .2 nns_.d' .un 'te~h ~'~;\·.; ~_: ·} 

nologue lRCA à 1 1 IRCV (avec un _appui d_u· ~iège de !-:5.~~~-:i,:E/,rn)~/ ... -'.:_·,{~ 'i.Jt 
- et pour la formation , d'envoyer en stage de 3 ··mois . d~~~v~ecq.rio~ : :_::f·. ·~/~; 

·./. .• f ·.) • . . ~·~ 
logues IRCV : . -- - ~ ... ~.-_ .. _-:_') :.; ... ..:.. : .. .. _. --

l'un en usinage/emballage 

l'autre en contrôle de q~alité · 

S. Ha~cs-?l3teaux 

Po..; r une l8rge pèlrt1 la · suite du Plan Hévéa va se fair'-

- 7· 

s :.1r les Hauts-Plateaux o~ les conditions de ~ilieu sont . très dif!i-

~~n~es Je celles des régions traditirinnelles de plantation~, plus 

a u Sud : altitude, vent, terres dégradées, tranh, érœfon etc .•.. 

Il est important que, à défaut d'uno= variable station IRCV 

(à prévoir de toute façon un jour ou l'autr~). il puisse être 

con duit localement un minimum d'experime~tRti'ons (en-association evec· ·.: 

1 ' 1 RCA) , so i t ; 

- un champ comparatif de clones 

- un essai d'engrais 

auxquels. i l conviundra d ' ajouter une . étude des surfacei déjà . J~ .. 

plantées pa r la DGH (pour tirer les leçons de ce qu~~l y a de \ien 

comme de ce qu'il y a .de mal) . 

· ... -

.- ·:.- .. ... . , 
. - ~~ -~; 

·-~--.,.-~ 
': . -,:;-· 

.:, _; 

..• / 5 ...• .-_:: . .. .. . ~.:..
: > 

.. :' 
. :" 
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Une mission d'un agronome ·IRCA de 1 mois permettait de monter 

avec les collègues ,IRCV ce d,but d'étude sur l'hévéacult:Ùrè de Haut 

Plateaux". 

Bois d'hévéas 

. : . . .. ·.. . . ' ...... 

.. ~~~~t 
?<: 

.· . . :-,. 
.;_. 

·,~ · 
·-: ·· 

. : ~ ·-:,)~ . ._:_ ~-:~i 
L- programme de replancation · que la DGH a mis · .. e~ · ~oute. pré~i~··;:_,:··\:::·~1-

. . . . -.. :-':.. .·_ ._. . ·. . . . . . - :· ~ ~. 

la vente sur pied, à des tiers, des vieuxhévéas -(écoulement en :bo·ts . \.::-::,:{.._,~ 
. . . · .... ·. . . . . .- / 

de feu). Dans la mesure où les troncs qui ont _e~· moyenn~ ·-~~e qua'.is.nt·a·;~é\i~1J 

c:n. dedismè.tre peuvent être écoulés en "sciage", il fa~~ i préférer : _; .--./;;; 
. . ::/1 . .. _._:;;•7J 

cette solution qui devrait r!ipp(!_rter, -plus -à- la· ·I>i'.:l·L .· .... · ... ·. . . ·.\ ~; :·_,JJ 
Une étude est nécessaire pour clariftei: ce·d:e -qu«!li .ti~'.;. . notaR1ment:~· -,-î . 

po~ir ce qui est : ;,._ . ..;. · , ·:-_.-.:/;;t 
dès procédés techniques- (et des coO ts. d I équipements) > ·. 
du choix des sites d'implantations de~ cenirèj •. 

• ... • 

des perspectives de commercialisation sur 

comme sur le marché national, etc .• · ... · 
•,\" 

Le ma!tre d'oeuvre de l'étude serait le CTFT,en fiaison avec 

DGH/Société privée. 

Une formation de 3 à 4 mois d'un cadre de direction est 

demandée pour la gestion scientifique et technique des programmes. 

Par_ailleurs, et préciséfficnt pour faciliter cette gestion, 

i 2 est de:!1an~é un complément d'équipement informatique· : 

Centre lRC\' de,HCMV (direction) 

Centre IRCV LaiKhê (recherches) 

1 IBM-PC + imprimante 

1 n~M-PC + imprimante 

·,-: .. _· :,.:·~ 

. ':tri~ 
.. ·· .;:· 
: '': "'\ 
... -..y. , . 
.. k 

;) . ~~_an ta tio!~S Villageoises 

Pour la bonne marche du programme ''Vil lsgeo°fs~-1 qui dén:a1·re 

(et qui doit se développer jusqu'_à 90.000 ha ·en· l ·'an iooo)_, l_a for

mation d'un cadre auprès de structures ~tranières ayant . une grande ,. 

expérience en la matière est ·souhaitée : organisatio~ ·de t~l~ projets , : 

aspects juridiques, techniques, financier,:;, ··.humaines, etc •.. .. 

Il est proposé un stage de 3 . mois~ 

.. ·. / 9. · ..• 

. ~ ,,::~. 
.. _,.· 

·.,,.,, 

· ·.::} 
-.. 

. ,.· 
.. ·.,.· ',. 
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9. l-iissio:i s de suivi des directions IRCV et IRCA · 

Il est proposé 

- une ~ission du directeur IRCV au Conseil de Département IRCA 

(une semeine) 

: }'-:t, 
: .. \ 

: >"·! 
-~-~~ 

~ ··--i 

:::::::::::::::::::::::::::':::: ~:::::::::::::~::;~.:·d:· 1 • .. ,,.r ,'! 
10 . Echange d'Informscions 

A la diligence des deux parties. 
:··< ·., 

... : . 

~- ._ . . . .. ' 
,·· • .. 

:;;. .. ... ·.· 

. . 
. . ,; .. 

.-·.· 

1 ., ' 

. :· ·. 

:·-.. 

; . .:-- . . 
-. :., ... _ 

t 
·_, !. .·,..· 

: .: .:·:~. 
•" 

.:. • • ..... · ·-,1: ·: -~ .... 
. • , ... :· .. ~ 

---~-t .. : . . ~ 
. :-,} 

:. "·-~ . 
't.:· 

.i:•• -· .: -:· ·;..; . : 
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I RCV / 1RCA 

' _Tl)} E M O R A N D. U M 

Au· titre d'une mission financée par le Ministère François 

des Affaires Etrangères, en vue de préparer la Commission Mixte 

Franco - Vietnamienne de Novembre 1989 (incluant le voeu de r e lan-

cer la Coopération IRCV/IRCA) , N. J . CAMPAIGNOLLE a séjournf ' · a 

- Hô Chi Minh Ville du 29 S,~ptembre au 02 Octobre 

- H.:môi du 02 au 07 Octobre 

Hô Chi Minh Vill e à l1 07 au 10 Octobre 

- Can1bod.g,.:: dn 10 au llf Octob:rc 

- H6 Chi '.'li nh Vil l ,• l es l i, et 1.5 Octobrs-: 

i n ce qui con cerne la partie Vië: tnamienne de la 1-lissio!; 

,_i,0 )·-1. J . CAY:PAIGN0LLE, un document ,je cravai 1 conjo in t IRC~-7 /IRCA 

(::::.iisanr l.:: synthèse de <ieuY. préc:,~ r!e n t s établis séparément) e t 

d o~nnnt la consi&tancc J e la nouvell~ coopération souhait~e , a lré 

préparé e t remis d'une part~ M. le Vice-Président du Comité 

è'Eta t pou r l a Sc i ence et la Technique , M. NGUYEN NGOC TRÂN, d'autre 

parc à M. Jacques GURGAND d u Hinistère des Affaires Etrangères en 

miss ion au Vie tnam (annexe 1) 

?Jr ]a suite, un chiff r age des coGts approximatif (anncx~ 

···~ a ét: 1: 2ta0 1.i conjoin[ e:ne:nt p .'.:!r 1 ' IRCV et l' IR.CA c~t rer:1 is .~ M. 

'. ·<·::ér.:i l ,~.djui1c:: ,l ,, D: ;;-1 , !·,. Ti<tkiw; VAN l'-f\JÔ-1 ,-.t M:ne. NGUxf:l"; THJ. :!~:i·~ 

'.J j :: 2 c:: ~,. ,, ~:..:.. l.' Il{CV) è!: ] 1 J. RC!'. (M . J . CAMPAIGNOLLE) se félici tcnr. 

,i·_ Léi p .3.:-b,i.t;;. c:! nte nt c qu :i :l r égn i.:<i?. ,w o::> ur ;::; des àiverscs j o urnt':é s 

d~ cravail, a us s i bien à Hàn5i qu ' à H~ Ch i Minh Ville, el qui 0 nt 

., ..... ,_.t: .?, l-:·•Jr prep,,sitiGn ,~omrnun e d e c oopé r.:ttion pour les années 

1~·90 et 1991. 

. .. / 2 . 
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Cette proposition - qui est la suite de ce qui a .é t é 

en t repris au titre du programme 1983/85 puis 1985/88 mais inter

r ompu en fin 1987 se veut l'expression d'une reprise de l'effort 

commun pour le progrès soutenu de la recherche hévéicole (produc

t ion, transformation) au profit du d~veloppement de la production 

na t ionale de caoutchouc naturel. 

L e Di.rec t e ur d e l'IH.CA , 
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A N N E X E .3 

; ,T ui1 }et 1))0 • . 

·Jusir fIC\11 ü'.~ '.or. Lli .,c1nPER1\TlON rnANCAlS[ ... ,· · . . . . 

DANS . LÉ DOM,'\INF: Dll, ;C.AOlITCHOUC N/\TUIU:L 
'.) 

-, AU .. VI E::T t,;AM 

, : . . 

' .. · 
La consommation du · caoutchouc naturel en 1990 int~rvient 

pour le t ie.rs du. taon.age_ t:pt<?l des élastomères .consommés dans le 
monde. Il est indispensal;>le pour ,iès applications de haute , 

. voire de très haute technologie com~è' le pneumatique ou les liai
sons ~]astiques - transmission d'énergie ou amortissement d ·es 
bndts Pt rle8 vibrations. Du fait r!e 1 'informalisation ries moyens 
rle production en usine cje manufacture 1 'industriel recherche u n 
prorluit ·a ~~s~ ' iégu~i~~~ue possiblP dans ses propriétés initiales. 

Le Gouvernement vietnamien s'est lancé, avec raison, dans 
un amldt:i e ux programme <l'extension rle ses pJantations visant à 
presque trip~er la ~roduction actuelle - 60.000T/an - avant l'~n 
2000 et créer c:l'ic-i là 300 000 hcl !'luppl~ment;iirPs n"nt 150 onc'h..~ 
-vil lageois . Ce sur~roit ~e production obligera~ u~e réorient~tion 
de la vPnte du caoutchouc, vers les pays industrialisés d'iconomie 
li.hérale, la France en particulier, plus exigeants sur le plant 
rle Ja qualité · . L'industrie manufacturière 1oc3Je devra s'étendre 
('t se morlernü:er pour c1hsor\Jer une partie de ce caoutchouc en Jui 
rlonnant de la valeur -ajo ut ée. 

~ccroissement · rie la pro~uction, amélioration de la qualité, 
préparation~ l'encadrement d'un vaste secteur villageois justi
fient 1a · demande d '-assistance technique formulé e par J 'IRC\I üans 
Jes domaines suivD nts : 

· Fertilisation pour réponrlre à la deman~e d'analyse des sols des 
e xt e nsions futures préçoniser leR fumures arla;itées pour lPs nou
velles comme pour les anciennes ~lantations. 

r:x_ploit?.tio n - Phvsiologie pour mieux gérer le capital arbre en 
a8 s urant la productinn la plus 6levée. 

- Amélioréltion recherche des clones les mi eux adaptées aux condi
tions écoclimatiques des extensions nouvelles. 

. .. /2 .... 
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'-

- Tcc:bnolo~ie . ;-ir,ogramm,e jugép_rio.rit1Jire lo_rs ~e ·1a rier:lière 
commi ss-ion mixte fra nco-v:î etnamj e11né pour d I une part - la mi~e 

. . i" : · -: . ; j 

en ?lace de prog·rnmme d 'experiment-ation pour la p:?.":::duction de 
raoutchoucs répondan t aux · exigences des manufacturiers I P. t 
rl 'autre part l 'assis t arice t ·echnique à 1 'inclustde rnanufactu
rièr~ -locale et·1 1)0Gntific;:ition rlépArtenaires rosi;:i\;les pour 
rles jointventutes. 

' J i ! • ; 

- Recherches cl'acrompagne~en~ p~ur l~ ~é~eloppe~en~ · rle pl~nta-
tions nouvel les clans les ' ilaûts Plateaux. · 

34 



35 

ANNEXE4 

TERMF.S DE REFERENCE DE LA MISSION IRCA AU VIETNAM 

1. Introduction 

Le Gouvernement vietnamien a lancé un programme d'extension des plantations d'hévéas 
pour tripler, avant l'an 2000, la production actuelle de caoutchouc naturel -60 000 t/an-, en 
plantant 300 000 ha supplémentaires dont 150 000 ha en plantations villageoises. Une telle 
production obligera à réorienter la vente du caoutchouc vers les pays industrialisés d'économie 
libérale, la France en particulier, très exigeants sur la qualité, d'où la nécessité d'un programme 
de recherche appliquée visant à l'amélioration de la qualité du caoutchouc naturel. L'industrie 
locale manufacturière devra également se moderniser et s'étendre pour absorber une partie de 
ce caoutchouc et augmenter sa valeur ajoutée. 

2. Relations entre la Division Technolioge et le Vietnam 

La Commission Mixte Franco-Vietnamienne a décidé lors de sa dernière session la 
reprise d'une coopération entre la France et le Vietnam, l'IRCA et l'IRCV, pour le 
développement du caoutchouc naturel. 

En Octobre 1989, les objectifs et les moyens de cette coopération ont été définis 
conjointement par M. Campaignolle, Directeur de l'IRCA, et Mme Nguyen Thi Hue, Directeur 
adjoint de l'IRCV, et remis aux Autorités. La mission effectuée par Monsieur de Livonnière en 
Juin 1990 a précisé les objectifs de cette coopération et de la mission. 

3. Les partenaires de coopération bi ou multilatérale 

3.1. Usinage et contrôle de qualité du caoutchouc naturel : l'IRCV et sa tutelle, la 
Société Générale du Caoutchouc. 

3.2. Formation à la technologie de mise en oeuvre du caoutchouc : Centre Polytechnique 
de Phu To 

3.3. Manufacture du caoutchouc : Combinat Industriel du Caoutchouc et le Syndicat des 
manufacturiers privés (voir le Dr Vinh, ex-Directeur Général de l'IRCV). Un projet 
PNUD/UNIDO est en préparation (deuxième phase UNIDO DPNIE/87/011). 

3.4. Modification chimique du caoutchouc naturel par chloration : Institut de Chimie 
Industrielle à Hanoï, les représentants du PNUD Hanoï et de l'UNIDO Vienne en mission à 
HCMV. 

N.B. Les projets PNUD/UNIDO impliquent, outre l'IRCA, la présence d'autres partenaires 
français. 

4. Les moyens de la coopération 

L'IRCA détache deux experts en technologie du caoutchouc : un expert senior financé 
par le MAE et un expert junior (VSN) financé par le MINAGRI (2/3) et un industriel (1/3). 



5. Les actions de technologie au Vietnam 

5.1. Les problèmes du caoutchouc naturel au Vietnam 

5.1.1. Qualité du caoutchouc 
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20 % de la production actuelle sont vendus sur le marché international (mauvaise 
réputation du caoutchouc vietnamien due au manque de soin de la collecte à la mise en balle). 

Si les plans du gouvernement sont respectés, le Vietnam produira en 2020 près d'un 
million de tonnes par an; il devra prendre une part du marché mondial aux concurrents malais, 
thailandais et indonésiens. Les producteurs devront maîtriser la qualité (propreté et organisation) 
et diversifier l'offre pour répondre à une demande de caoutchoucs réguliers et variés. 

Les qualités possibles sont : - La "feuille" RSS ou ADS 
- Le TSR qualité "off latex" 
- Les TSR qualités 10 et 20 
- Le latex centrifugé 

5.1.2. Les problèmes d'usinage 

Vingt usines nouvelles seront à construire dans les 15 ans à venir. Quel procédé 
d'usinage préconiser ? L'usine expérimentale de Lai Khé devrait permettre de répondre sur 
certains points. 

Le matériel existe pour l'étude de l'influence des conditions de coagulation, maturation 
et usinage sur les propriétés finales du caoutchouc granulé "off latex" tsr 5, TRS 5L, TSR 
5CV), obtenu à partir de latex clonaux ou de grands mélanges. 

La chaîne QS doit permettre d'étudier les conditions optimales d'utilisation du matériel 
existant selon la matière première à traiter. 

L'évaluation des coûts de main-d'oeuvre, d'eau et d'énergie sera faite suivant les modes 
d'usinage. 

5.1.3. Collecte et usinage du caoutchouc villageois 

Cinq options sont possibles selon l'éloignement de la "ferme" par rapport à l'usine et la 
qualité recherchée pour le caoutchouc : 

- Latex préservé à l'ammoniac 
- Latex destiné à la fabrication de TSR 
- Collecte en "slab spec" 
- Production de feuilles fumées ou séchées à l'air chaud 
- Collecte en gros fonds de tasses 

5.1.4. Formation de cadres et techniciens d'usine 

Les équipements du Département Technologie, à l'usine de Lai Khé, constituent un bon 
ensemble pédagogique pour la formation des cadres, techniciens et ouvriers d'usine dont le 
Vietnam a besoin pour ses projets d'extension : 
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- L'usine est un outil de choix pour initier ouvriers, techniciens et cadres aux techniques 
d'usinage depuis la réception jusqu'à la mise en balles. 

- Le laboratoire de spécification permet la formation de laborantins aux analyses de la 
norme ISO 2000. 

- Le laboratoire de Technologie offre des possibilités d'initiation à la mise en oeuvre du 
caoutchouc pour de futurs cadres d'usines de transformation. 

5.2. Proposition de programmes en Technologie 

Les programmes doivent être découpés en opérations homogènes selon des thèmes précis, 
en relation avec la production (IRCV SGH) et la consommation du caoutchouc naturel (Combinat 
Industriel du Caoutchouc). 

5.2.1. Production (en relation avec l'/RCV et SGH) 

- Connaissance des moyens des usines en service dans les différentes plantations de la 
SGH, des projets en cours et analyse de ces moyens. 

- Etudes comparatives, sur les plans technique et économique, de la production de 
feuilles RSS ou ADS, vis-à-vis des granulés spécifiés. 

- Etude de l'influence des conditions de collecte (origine du caoutchouc, 
clone ou grand mélange), de coagulation/maturation et d'usinage sur la qualité finale du 
caoutchouc : TSR 5L ou 5, haut ou bas module, haute ou basse viscosité, caoutchouc CV. 

- Etude de l'influence des conditions de maturation des fonds de tasses sur les propriétés 
finales : PRI, dégradabilité, viscosité, module et temps de grillage. 

- Recherche des conditions d'utilisation optimale - efficacité, coût en eau et énergie - des 
outils d'usinage (granulateurs, crêpeuses) suivant l'origine de la matière première (fonds de 
tasses frais ou vieux, autres) et les relations avec la variabilité et la qualité des produits. 

- Etude des paramètres de séchage en fonction : 
. de l'origine du caoutchouc, latex ou QS, 
. des conditions d'usinage. 

Cela pour parvenir à l'optimisation du fonctionnement du séchoir. 

- Organisation de la spécification du caoutchouc naturel, rôle des laboratoires d'usines 
et du laboratoire de référence à HCMV, procédure de délivrance des certificats, (pour mémoire, 
affiliation à un réseau d'essais interlaboratoires de spécification). 

- Connaissance des techniciens et des moyens en place à l'usine de Lai Khé, 
Département Technologie IRCV. 

- Connaissance des études faites par l'IRCV sur le traitement du caoutchouc villageois 
(éventuellement, proposition de programme complémentaire). 
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5.2.2. Consommation ( avec le Combinat Industriel du caoutchouc et le secteur 
privé) 

- Assistance technique à la manufacture de petits objets ou à certaines études demandées 
par des clients (gants par exemple); réflexion sur l'opportunité d'installer à Lai Khé une unité 
pilote de fabrication de fil de latex. 

- Phase préparatoire du projet UNIDO DPME/87/011 "Quality lmprovement of Rubber 
Product" de connaissance de cette branche industrielle. (Les contacts sont à prendre par 
l'intermédiaire de M. Du) pour: 

. obtenir les informations, 

. identifier les problèmes et difficultés, fabrication et qualité, etc . 

. suggérer et proposer certains remèdes. 

Par l'intermédiaire du Dr. Vinh, ancien Directeur Général de l'IRCV, et de M. Mai Son, 
ces contacts seront étendus à l'industrie privée : syndicats professionnels, entreprises à la 
recherche d'un partenariat. (La région de HCMV abriterait 400 usines de manufacture, sans doute 
caoutchouc et plastique, allant de "l'atelier une presse" aux usines du Combinat). 

- Le "fichier", résultat de l'enquête, servira pour la recherche de partenaires vietnamiens 
en manufacture du caoutchouc. 

- Participation à la préparation de projets PNUD/UNIDO, suivant les demandes de nos 
partenaires vietnamiens; en particulier, DPME/86/036/32-01, "Chlorinated rubber", en liaison 
avec l'Institut de Chimie Industrielle à Hanoi. 
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ANNEXES 

"TERME5 DE references" DE LA MISSION ,T. P. DURIER 

1. Introduction 

Le Gouvernement vietnamien a lancé un programme d'extension des plantations d'hévéas 
pour tripler, avant l'an 2000, la production de caoutchouc naturel (60 000 t/an). L'industrie 
locale manufacturière devra se moderniser et s'étendre pour absorber une partie de ce caoutchouc 
et augmenter sa valeur ajoutée. 

2. Relations entre la Division technologie et le Vietnam 

La Commission Mixte Franco-Vietnamienne a décidé lors de sa dernière session la 
reprise d'une coopération entre la France et le Vietnam, l'IRCA et l'IRCV, pour le 
développement du caoutchouc naturel. 

En Octobre 1989, les objectifs et les moyens de cette coopération ont été définis 
conjointement par M. Campaignolle, Directeur de l'IRCA, et Mme Nguyen Thi Hue, Directeur 
adjoint de l'IRCV et remis aux Autorités. La mission de Monsieur de Livonnière, en Juin 1990, 
a précisé les objectifs de cette coopération et des missions. 

3. Les partenaires de coopération 

3.1. Usinage et contrôle de qualité du caoutchouc naturel 

L'IRCV et sa tutelle, la Direction Générale de l'Hévéaculture. 

3 .2. Formation à la technologie de mise en oeuvre du caoutchouc 

Centre Polytechnique de Phu To. 

3.3. Manufacture du caoutchouc 

Combinat Industriel du Caoutchouc et le Syndicat des manufacturiers privés (voir le 
Dr Vinh, ex-Directeur Général de l'IRCV). La deuxième phase du projet PNUD/UNIDO 
DP/VIE/87/011 est en préparation. 

4. Les moyens de la coopération 

L'IRCA détache deux experts en technologie du caoutchouc, un expert senior, 
Monsieur J.C. Touron, financé par le MAE et un expert junior, Monsieur J.P. Durier, détaché 
par le MAE à l'IRCA qui le prend en charge sur le plan technique et financier durant sa mission 
au Vietnam. Le Consulat de France à Hochiminhville assure la couverture diplomatique des 
experts. 
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S. Les termes de références de l'expert junior 

M. Durier travaillera dans les structures de l'IRCV auprès du Département Technologie 
de cet Institut. Sa mission est double : 

5.1. Les problèmes de manufacture au Vietnam 

- Réalisation pour le compte d'un industriel français d'une enquête sur le niveau 
technique et la capacité de production d'ateliers ou d'usines de manufacture en relation avec la 
DGH, Monsieur Nguyen Thang Du, Directeur Technique du Combinat du Caoutchouc, les 
syndicats professionnels, Monsieur Mai Son, Directeur du Département Technologie et le 
Dr Vinh, ancien Directeur Général de l'IRCV. 

- Création d'un fichier d'entreprises à la recherche de partenariat ou d'assistance 
technique. 

- Identification des problèmes : difficultés d'approvisionnement en matière première, de 
fabrication, de contrôle de qualité, de commercialisation, etc. 

- Assistance technique ponctuelle, dans la mesure des moyens du Département 
Technologie de l'IRCV, à l'industrie de manufacture de petits objets ou à certaines études 
demandées par les clients. 

5.2. Suivi des éléments du programme production du caoutchouc naturel initié par 
M. Touron 

- Connaissance de l'IRCV et "stage" approfondi à l'usine de Lai Khé 

- Etude de l'influence des conditions de collecte (origine du caoutchouc, clone ou grand 
mélange), de coagulation/maturation et d'usinage sur la qualité finale du caoutchouc : TSR 5L 
ou 5, haut ou bas module, haute ou basse viscosité, caoutchouc CV. 

- Etude de l'influence des conditions de maturation des fonds de tasses sur les propriétés 
finales : PRI, dégradabilité, viscosité, module et temps de grillage. 

- Recherche des conditions d'utilisation optimale - efficacité, coût en eau et énergie - des 
outils d'usinage (granulateurs, crêpeuses) suivant l'origine de la matière première (fonds de 
tasses frais ou vieux, autres) et les relations avec la variabilité et la qualité des produits. 

- Etude des paramètres de séchage en fonction : 

. de l'origine du caoutchouc, latex ou QS, 

. des conditions d'usinage 

Cela pour parvenir à l'optimisation du fonctionnement du séchoir. 

- Organisation de la spécification du caoutchouc naturel, rôle des laboratoires d'usines 
et du laboratoire de référence à HCMV, procédure de délivrance des certificats. 

5.3. En annexe, la tenue d'un journal d'activité et la mise en forme (sur informatique 
éventuellement) des éléments recueillis sont incluses dans les tâches de cet expert junior 
(VSNA). 
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ANNEXE 6 

PROJET d'ORGANISATION DU CONTROLE QUALITE EN 1991 

PRESENTATION 

Ce projet destiné à préparer les règles de "LA SPECIFICATION DU CAOUTCHOUC 
VIETNAMIEN" a été commencé à la fin de l'année 1990 pendant le premier séjour de 
M. Touron. Celui-ci a été le fruit d'une collaboration étroite et suivie avec les ingénieurs et 
techniciens du "Centre de la gestion Qualité" de l'IRCV et plus particulièrement, avec 
M. Nguyen Thanh Nguyen. 

L'objectif consistait à définir une cadre général de fonctionnement qui s'adapte, d'une 
part aux exigences du marché international et d'autre part à la structure de l'hévéaculture du 
Vietnam. L'évolution de cette hévéaculture dans les deux directions nouvelles, celle de 
l'hévéaculture villageoise et celle des joint-ventures a été prise en compte dans ce projet. 

A ce jour, cette organisation se met progressivement en place et l'on peut estimer que 
l'idée générale est acceptée par l'ensemble des acteurs de l'hévéaculture. Les quelques difficultés 
rencontrées dans la mise en place des procédures de spécification sont liées à l'évolution du 
Vietnam vers l'économie de marché qui fait percevoir la procédure de spécification comme une 
forme d'"esprit dirigiste" en contradiction avec l'évolution du Vietnam. 

En fin de mission, le projet est en place et fonctionne avec les imperfections d'un 
nouveau règlement impliquant de nombreux participants. Une assistance technique à l'IRCV, 
pour l'étude statistique des résultats obtenus par les laboratoires des Compagnies sera la dernière 
phase de la "Spécification". 

INTRODUCTION 

Les documents officiels du Contrôle Qualité qui officialisent la "Spécification du 
Caoutchouc Vietnamien" sont les suivants : 

- La décision de la DGH de confier le Contrôle Qualité du caoutchouc exporté à l'IRCV 
remonte au 19.04.90 ; 

- La décision du Laboratoire de Métrologie de mandater l'IRCV pour le contrôle du 
caouchouc date du 20.03.90 ; 

- Le rapport de l'IRCV proposant une procédure de fonctionnement à la DGH date du 
09.11.90. 



1. LES ORGANISMES CONCERNES 

1.1. Les laboratoires 

Nombre exact 1 IRCV /HCMV 
2 IRCV/LAI KHE 
3 BINH LONG 
4 DONG NAI 
5 DAU TIENG 
6 DONG PHU 
7 PHU RIENG 
8 TAY NINH 
9 LOC NINH 

1.2. Les usines de traitement 

Les usines de traitement relevant de la DGH : 

Compagnie 

Compagnie 

DONG NAI DN4 LONG THANH 
DN5 TAM HIEP 
DN3 DAU GIAY 
DNl AN LOC 
DN6 HANG GON 
DN2 CAM MY 
BINH LONG 
PHUC HOA 
DAU TIENG 

DONG PHU 
PHU RIENG 
TAY NINH 

LOC NINH 

VINH HOI 
LAI KHE 
PLEY KU 

2. MEfROLOGIE ETALONNAGE 

2.1. Définir et écrire les procédures pour: 

- Balances 
- Températures 
- Pressions 
- Appareils spéciaux 

RSS et Crêpes 
Crumbs de Q.S. 
Crumbs de Q.S. 
Crumbs de latex, ADS/ICR 
Crumbs de latex 
Crumbs de latex 
Crumbs et latex centrif. 
RSS et Crêpes 
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ADS/ICR, mélange argile jaune 
Crumbs de latex et Q.S.(en 
constr.) 
Crumbs de latex et Q.S. 
Crumbs de latex et Q.S. 
Crumbs de latex en ICR et Q.S. 
Crumbs de latex et Q.S.(en 
constr.) 
Crumbs de latex en ICR et Q.S. 
Mélange argile rouge 
Crumbs de Q.S. 
Crumbs de latex et Q.S. 
RSS et Crêpes 
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2.2. Champ d'application des procédures: 

- aux laboratoires cités précédemment 
- aux 18 usines de la DGH au Sud du Vietnam. (L'usine des Hauts Plateaux ne sera pas 

concernée, provisoirement, du fait de son éloignement), pour tous les appareils qui ne sont pas 
installés dans les laboratoires déjà mentionnés. 

2.3. Rédaction d'un Contrat Type IRCV/Compagnie pour définir nommément les 
points suivants : 

- le but du contrat 
- le rappel des directives de la DGH 
- le lieu du laboratoire 
- l'inventaire détaillé du matériel concerné de chaque laboratoire (matériel, type, numéro, 

année, etc.) 
- la fréquence (2 fois par an) 
- la fourniture d'un compte-rendu (avec copie à la DGH) 
- les anomalies relevées et les remèdes ( délais de réparation pour contrôle 

complémentaire) 
- paiement (fonction du travail par site et de l'éloignement du site, transport des 

techniciens de l'IRCV) 

2.4. Rapports de visite 

- un exemplaire pour la Compagnie 
- un exemplaire pour le Centre de Métrologie 
- un exemplaire à la DGH 
- un exemplaire archivé à l'IRCV 

3. ESSAIS INTERLABORATOIRES 

3.1. Réseau ffiCA 

- fréquence : 3 fois l'an 
- IRCA (Paris, France) prépare et distribue les échantillons (J.C. Touron règlera le 

problème du transport). 

3.2.Réseau RRIM 

L'IRCV demande officiellement à l'IRRDB à participer de nouveau aux circuits d'essais 
interrompus en 1980 (incidence du Cambodge). 

3.3.Réseau IRCV 

Ecrire et diffuser la procédure complète. 
- Fréquence : 6 fois l'an 
- Echantillons préparés et distribués par l'IRCV 
Un lot comprend 3 Gommes : Grade 5 

Grade 20 
Grade 5CV60 
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- un délai est imposé pour faire les analyses à partir de la distribution des échantillons 
par l'IRCV, et renvoyer les résultats à l'IRCV. 

Etablir un Contrat avec chaque laboratoire pour prévoir les conditions de facturation de 
ces essais et l'engagement sur les protocoles d'essais. 

3.4. Traitement des résultats 

L'IRCV dépouille les résultats d'analyses et les traite suivant un programme établi avec 
l'assistance de l'IRCA (Paris, France). 

3.5. Diffusion des résultats 

L'IRCV prépare le compte-rendu de chaque campagne d'essais, en assure la diffusion 
à tous les laboratoires concernés. 

Les anomalies détectées sont mentionnées nommément au laboratoire concerné avec les 
indications pour corriger les dérives et anomalies. Le délai de correction est au plus égal au 
temps allant aux essais suivants. 

3.6. Homogénéité des circuits 

L'IRCV fera les traitements statistiques et contrôles d'homogénéité entre les trois réseaux 
avec l'assistance de l'IRCA. 

4. CERTIFICAT DE LOT D'EXPORTATION 

4.1. Champ d'application de la procédure 

Cette procédure du certificat d'exportation s'applique pour tout le caoutchouc destiné à 
l'exportation produit par : 

- les Compagnies de la DGH 
- les Compagnies provinciales 
- les sociétés de Joint-Venture avec les Sociétés étrangères 
- les Compagnies Privées 

4.2. Principe de la Procédure 

Définition : 

- du demandeur du certificat 

- du lot, grade, nombre et références des palettes, marquage et dates de fabrication, 
quantité globale. 

- du destinataire (s'il est connu) et conditions de réception spéciales 

- fourniture par l'usine ou par RUBEXIM des certificats de test existants (il est 
préférable de disposer des mesures et non des moyennes, pour une simple question de 
transcription). Dans le cas où il n'y a aucun certificat de tests (Grades CSV), l'IRCV applique 
Je contrôle standard, soit 6 échantillons pour 2 tonnes. 
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- définition de la règle de prélèvement et du plan d'échantillonnage ; définition de la 
main-d'oeuvre pour ouvrir, prélever les échantillons et refermer les palettes. Lors du prélèvement, 
il y aura un contrôle des poids, de la nature du caoutchouc, des conditionnements et emballages. 

- établissement d'un bordereau de prélèvement. 

- protocoles des analyses selon ISO 2000. 

- établissement du compte rendu qui comporte 3 parties : 
A l'autorisation d'exportation 
B le Certificat de Qualité (avec les certificats de tests) 
C les résultats d'analyses de l'IRCV 

- règles de diffusion des documents : 
IRCV: A+B+C 
DGH : A 
Cie ou Rubexim : 
Douanes : 
Client : 
Trader: 

A+B+C 
A+B 
B+C 
B+C 

- règles de rejet total ou partiel du lot. 

Etablissement de contrats avec toutes les Compagnies et RUBEXIM définissant les règles 
de facturation suivant les procédures précédentes et les lieux de prélèvement, selon les directives 
de la DGH. 

Un protocole spécial sera établi pour les feuilles RSS et ADS/ICR. 

4.3. Latex concentrés 

Une procédure particulière sera établie pour les exportations de latex concentrés. 

S. GESTION ADMINISTRATIVE 

- Désignation des signataires habilités à émarger les documents. 
- Rédaction et diffusion des procédures 
- Dessin des imprimés 
- Dessin des tampons et marques 
- Définition des bordereaux de prélèvement 
- Contrôle de la facturation et du règlement du DEMANDEUR 

6. FORMATION 

Il faut prévoir la formation de l'ensemble du personnel travaillant sur le projet : 
- à l'IRCV 
- dans les Compagnies productrices 
- à RUBEXIM 
- à la DGH 
- aux Douanes 
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7. CALENDRIER 

7.1. Période d'essai pour tester le circuit (champ d'application) 
7.2. Mise en route 

ANNEXE 

SCHEMA SMR DE 1979 

GRADE 

-SMR CV50 
SMR CV60 
SMR CV70 

-SMR LV50 

-SMR L 
SMR WF 

-SMR 5 

-SMR GP 

-SMR 10 
SMR20 
SMR50 

REGLES DE RECLASSEMENT 

-Aucun reclassement en grades 
SMR 

id 

-Le SMR L peut être reclassé 
en SMR WF 

- Aucun reclassement en grades 

- Le reclassement en SMR 10 et 
SMR 20 est possible 

- Le reclassement entre les grades 
du groupe est possible 

ORIGINE 

Coagulation voulue du 
latex des champs 

id 

id 

Provient de feuilles 

Provient d'un mélange 
feuilles et coagulum 

Provient de coagulum 
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ANNEXE 7 

INFLUENCE DU TRAITEMENT SUR LES PROPRIETES PHYSICO-MECANIQUES 



PA:UMET~E EXPERH!B~l'f,\TIŒ{S SCIEr~TIFIÇUES 

-· , • Kh; 
.·. ' . : ··-~ 

Nor.: des _clO!î':lS en ::r~igi: ::- e La:. 
. . . ~ ' . .. .. -

l . a 

(Lot ~ /.\!! 4/S . 4/4 3/7 3/6 3/5 3/4 i/7 2/6 . 2/;i3 2/t I 

( 
(S,i rface 8, 15 f,, 73 3,P.3 8,67 5,2 8,42 2,'+6 1.~ 2;19 1,52 1,53 

Groupe A ( , 
( ' , rlant ee .1 ·)Li4 1 <)4·1 1940 1~)44 1941 1940 1~0 1944 194o . 1g4o 19'\0 1. ~ '":!1 C.e 

( 
l,.., ... 
, ~ .L 0 !·1 e A V 1 3-2 2 clones 6 cJ one s PR 107 PR 107 PR 107 5 clones PR 107 PR 107 beaucoup beaucoup 

FR lC 7 AV 152 AV 152 · AV 152 AV 152 AV 152 de de • -~ '• .'•r 

' ·t clones clone·s 
,., 

(Surfa ::e . 53,S6 ha • 
"'"::. 

( ·-··· . . . -
( ' , 

, 
1941, l g,V. Tot3l T. a!"'.!":~e plan tee 1~4C, 

I 

\ 
{ ... , .... ,. ... 0 ... ' .., .. ~., . ~ ..,, .::, principau:r FR 107, AV 152, beaucoup de clones 

(!.ot 4/3 4/2 3/5 3/2 2f 213 2/2 2/J. 1/2 --
( 

• 
(Sul' fa::e ~. l 7,6 <), 6 s .5,13 1,-S 2,'78 4,6 - e,·2 · 1,8 

G:- cu pe -q ( 
\ , 

1944 · ( T. ' A. r:r, e' e pl;;1~tAe 10~C 1 C)l\O 1 S)'ÎO 1 ,wo 1940 19.\o 1.94() 1940 194û 
I 
~ 
(.;: J Oi"'i'~ li.' ' • 1 ~)~· AV :-o Tjl PR 107 "beau~oup AV 163 Tjl Tjl 125 

de clones 
clones 

(.,t.:.2· r~ '.:( ' 
( 
( ' . , 
L a~!,."•· p1Antee 1 :J'IO , J. y,14 

( 
(::1 r: :1,c, s princi paux Vil 101, AV 5:), · A.V 1(.3, Tjl, beau·~oup de clones. · .. ~ . 



,, .· .· 

(Lo t 4 /1 4 /0 3/1 ·. 3/0 ?. /J ~/0 1 ;t; 
( 

S/A S/3 S/C S{D . s /J. . S/V 
' 

' 
( e;,1r f.,_ :e 6' <) 't, ~·, 7,35 6,tJ2 '•, '.) '], 2 5,·J 2,37 2,38 0,84 6,2 . 1·,43 2,ffi 

û ~o~; ~e C ( , 
( ' , lCYIO 1953 F)4o 1953 1053 1q53 1932 li)40 1938 1910 1934 1940 1 1<nn ·~~ pl;i nt~e 1 l)' iO 
( 
\ 

(C lo ne :fi.Y 1 S2 bea.uc ou p 'l'l ~ A V lfi3 Tjl be2.uccup beaucoup_ '::lea.ucoup ~taUCCIUj'.) 'oeaucoup 6 FAH BD 10 beaucoui 
A. V 16'3 dF.: de de de de de· de 

Tjl clor.e s clones clones clones clor1es clones clone i 
·~ ,.r . 

(Sur f a.ce : fiO, 71 ha 

To t al 
( , I 

(l';i.:-;nee plantee 193e, 1()34, 1940, l'J53 
( 
(::1 0~0. s p:rir.dpa.·lX Av· 15.?., l f'.3, Tjl, VV 4, 3ù 10, 6 FU!, ·co,<1 ï C O'-'.p è e clcnes, 

, 
?. St i "'.u} <> ti0n , f:r em;e""\c e 

'I'yp l? d e 

4. Îl'l i 1le du t .;l d s :l.e htP.x 
, 

~. v.~ t e r iP. l ~5ne r sion bi-

su l fi t e ·- --

? . Rot ,iry - Su t t e '!" 

de. 
Le 10 chaque '.'lois (; partir du 10/7 /FJ91) 

4COgr /130 ou 1 :0 ou 200 arbres. 
, , 

, et s~ignee ~enverse (; pi1 rtir du Cl/) /1991) 
I 

' .. \l.€ l'!'pS 
\ 

5:30 a '.11:00) 

400gr/ 
, 

- }'.e !: u !"e ~p:\. ~."e'1.r èe la. coupe 

- Ec ~rteMP~t d~s lames 
. ., 

- Type d~ ; rille (trou5) 

Vit esse ès rotit i on :irhre 

?.Ocm 

lOcrn 

Cf 19rr.m 

. , .· •: .. .. . 

. -·- - -··-·· - ··--· .. .. .. . 

---· .. . _. ... ·-- ··-· 
.. :· ~ ~:~: .. ,~~·~ -- ·- ••.:-: ·-,., 

. .... , .. · 



. . 

' ,.. 
ô. 1 ere crepeuse 

: 

1 .,: .... 
11. Creoeuse - broyeur !l marteaux 

,,.. 
11.1 Crepeuse 

11. 2 Broye, .! 

- Eca.rte!Tlent cylindre 

~ Vitesse des 2 cylindrP.s 

Vitesse des 2 cylindrE>s 

Intervalle 

T-"lille des grarures 

Vi. tes se des :2 cylindres 

Intervalle 

Taille de grarures 

• Vitesse des 2 cylindres 

- Intervalle 
'-· . ,. 

- T~illé de grarures 

- Nombre de marteaux 

- Vitesse des m~rteau.x 

- Type de grille 

.1 

. . 

. . 

. . 
: 
.. . 
• . 

1,5mm 

5 tr /rr,"" 

25 et 18:.r/mm 

h1m 

a = )(), b = 

25 et 19 tr/mm 

0,4mm 
a = 22, ·b = 

8) et 54 tr/mm 

0, 2mm 

~ = 15, b = 

48 (mobiles) 

1560 trfam 

0/30mm 

--00000-, 
ï 

26, e = 5, 

18, C = 3, 

22, e = ) _, 

d -:: 

d = 

d = 

I" 

.J:-:1:~. 

3 

2 

lT1 
0 



Le 01/10/91 

10: 30_ 

10 :-'10 

11 tOO 

,. :t: 15 

lldO 

LIVRAISON COAGULATION 

+ R~ception du latex 
2 

- Filtrations taille du tamis s 50 trous/in 

TSC s 

- DRC s 

- NH3 s 

... Niveau de 
latex s 

+ Dilution 

- 1-!iv ,~ t'.lu d'eau 

+ Agit a tion 

+ Déc él nta.tion 

+ Mesure quantité 
acide 

+ Acidificl:1-tion 

pH 

24% 

21% 

1.5501 

s p a s de dilution (TSG 

S t ZI 5m.n 

s t = 30mn 

: 1771 à 2~ 
(c = 11,8ml/100ml latex) 

s 5,23 

Temps d'homogé- s suivant procédée 
néisation "Match Flow" 

+ Remplissage caniveau 

- Ep2.ü.1seur coagulum : 20cm 

- pH (3 endroits) t 5,25 ~ 5,26 - 5,25 

+ As1,er s ~on de .Bisulfite s 150gr (400gr/'r) 

+ Maturation s 20h30 

257~) 

51 
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Le 02j1oj91 

USINAGE PROCESS A 

8s20 + Découpage au "Slicer" et passage au ROTARY CUTTER 

8:20 ·~ 9:00 

- Mesure températur·e eau bassin 

+ Remplissage du Trolley 

s 26,50c 

9:20 

- Mesure niveau de c/c dans les . paniers s 30cm 

9 s 30 -. + F.gouttage 

9:00 

9:00 - 9:10 

9:10 - 9:30 

- Temps s 30mn. 

USINAGE'PROCESS B 

+ Crêpage et broyage 

- Mesure température eau bassin 

+ Remplissage du Trolley 

- Mesure niveau de c/c l dans les paniers s 27cm 

+ Egout tage 

- Temps 

9:30 et 12:25 + Séchage 

Temps 

20mn 

2h55 

3: 30 

91 ?Ü. 

10 : 10 

JO : 30 

l() : :; () 

11: 10 

l ]. : ?.O 

~- .1. : 50· 

12 : lO 

_l.t : 50 - 12 : 2) 

Mesure température à 2 zones de séchoil': 

1000c 

111 

98 

115 

113 

11 4 

110 

103 

1 1 2 

v 1os oc 
A 

+ Refro i d i ssement 

- Vent i lation 

121 

123 

119 

119 

119 

1 20 

119 

121 

15mn 

- ~~sure tempé r a ture c/c ~ coe,rr sertie séchage 

process A 

Dl'OCP.SS B 



Le- lü/lOL9-l 

12:20 

12:40 

12·: 45 

12:50 

. ~ 

13:15 

12:50 - 13:05 

13: 16 

13:20 

13:50 

9 : .10 

0?, : 40 - 10:40 

10 : 40 - 11 : 20 

+ Réception du latex 

- Fil tre.tion 

TSC 

- DRC 

Niveau de latex 

+ Dilution 

+ Agitation 

s Eau 

: t 

~ Décantatibn : . t 

-: 50 trous/in2 

s 33% 

s 30% 

s 24801 

: 4961 

- 5mn 

25mn 

2976 litres 

53 

+ Mesure q.uantité acide s 11,35ml/100ml CH3 COOH 2% 
(143l/13ooml) 

+ Acidification 

pH . -

Te~ps d'homogénéisation 

+ Remplis.sage caniveau 

- Epaisseur coag\llum 

- pH (3 endroits) 

+ Maturation 

USINAGE PROCESS A 

s 5,34 

3mn 

: 20cm 

: 20h. .. 

+ Découpage au "Sli0er" et p~ssage e.u ROTARY-C UTTER 

- r!.es:rre température e a u bass in 

+ R0mplissage du TROLLEY 

·- Mesure niveau de c/c dans les paniers: 27 bm 

+ E.c;outtage 

'l'emps 40mn. 



10:50 

10:50 .- 11:05 

11: 05 - 11: 2Q 

11:20 

11:40 

12:00 

USINAGE PROCESS B 

+ Crêpage et broyage 

- Mesure température eau bassin 

+ Remplissage -du TROLLEY 

54 

- Mesure niveau de c/c da..ns les paniers s 21cm 

+ Egouttage 

15mn 

+ Séchage 

- Temps 

- Mesure température~ 2 zones de séchoir 

105 

115 

109 

121 

120 

125 



Le '2-2/10/91 

12: 30 

13:00 

13:05 

13:12 13s37 

13:15 - 13:30 

13:45 

13:50 

't 
; . 

+ Réception du latex 

- Filtration 

- TSC 

- DRC 

- pH -·: · 

Niveau de latex 
. . . . . 

+ Dilution .· . 

- · Ni v"ea:u·~_a> eau 
+ Agitatîo·n 

+ Décantation 

' . 50 trous/in2 

. s 32% 

• 29'-fo 

• 6,7 

s 15001 

. ·~- 2401 (17401 latex 25%) 

1 t ::1 5mn 

a::- t = 25mn 

55 

+ Mesure quanti té · 
acide 

~ 4,8ml CH3 COOH 2%/lOOml latex 
·(481/10001 latex) 

+ Acidification 

pH s 5,30 

- Temps d'homogénéisations lmn 

+ Remplis·s_age caniveau 

- Epaisseur coagulum 

pH (3 ··endroits) 

+ Maturation · 

s 20cm 

s 5,25 - . .,p,28 - 5,21 



Le 23/10/91 

8:20 

"8:20 - 8:50 

. _; . 

7,35 - 7:45 

7:45 - 8:30 

,8 :30 

8:30 

8:50 

9:10 

9: 30 

9:50 

10:10 

10 : 30 

10:50 

11 tlO 

11:30 

56 

USINAGE PROCESS A 
-· 

+ Découpage au "Slicer" et passage atJ. ROTARY CUTTER 

- Mesure :·_' tempé_:rature eau bassin 

+ Rempli~sage du TROLLEY 
- :; .... : 

Mes~~/ niveau de -o/c dans les paniers, 24cm 
:: ,;,., ·_ (7) 

. -=·· / 

- Temps. ·- ·. -,-· ·-s 

. . . . 
USINAGE PROCESS B 

+ Crêpage et :i::,;~yage _~-~;<·_._--
- M:esure ' température ' eà.u .bassin s 280C 

+ Remplïssage ·du 'TROLLEY 

Mesure niveau de o/c dans les paniers s 26cm 

+ Egouttage 

- Temps 

+ Séchage 

- TeE'lps 

(10) 

,. 

s 2h30 

- Mesure température h 2 zones de séchoir 

102 120 ... 
106 122 

107 122 

108 120 

108 120 

JlO 120 

10/;. 122 

. J.09 123 

108 118 

109 122 

+ Re froidissement 

- Ventilation s 15mn 

- Mesure température c/c a Qoeur sortie séchage 

. process A .. 320c 

. process B s 310c 



Le 31/10/91 

12,15 

12_:40. 

12r43 

J.2:48 - 13:13 

12s50 

J 3 t 13 

13: 14 (1 -) 

13d5 (2) 

13: 45 

+ Réception du latex 

- Filtration 

TSG 

- DRG 

- pH 

- Niveau de latex 

+ Dilution 

- Niveau d •eau 

+ Agi ta t .ion 

+ Décantation 

+ Mesure quantité 
acide 

.,_ Acidification 

- pH 

s 

s 

s 

s 

s 

s 

s 

s 

50 trous/in2 

34~ 

31% 

6,6 

20501 

5mn 

25mn 

57 

s 6,85ml CH3 COOH (2,26%)/ 
100ml latex 

pH s 5,2 

s 5,3 
' 

- Temp e d(homogén~isation: 30 secondes, 
60 secondes 

+ Remplissage caniveau 
- ~ 

- Epaisseur coagulum s 25cm, 20cm 

- pH (3 endroits) s 5,2 - 5,3 -· 5,3 

5,3 - 5-, 2 - 5,3 

+ J·,1Rturation 



Le ler/11/1991 

8:35··- 9s05 

-
9 t05 - 9 s 10 . 

8:05 

9 :10 

9 : 3() 

9:50 

10 : J.C· 

1-0 : 30 

10 : <;0 

11 : J 0 

lJ. :·30 

_:!. l 1 r,o 

·J. ë : j_ () 

1 2:15 

58 

USINAGE PROCESS A 

+ Découpage au "Slicer" et passage au ROTARY CUTTER 

- Mesure température eau bassin 

+ Remplissage du Trolley 

- Mesure niveau de c/c dans les paniers s 28cm 

+ Eeout tage 

· - Temps 

USINAGE PROCESS B 

+ Crepage et broyage 

- Mesure ·température eau bassin 

~ Remplissage du Trolley 

(10) 

- Mesure niveau de c/c dans les paniers s 28cm 

+ Egouttage 

- 'remps 

+ S<Jchage 

- Temps 

' (12) 

2h30 

- Mesure tempé rature h 2 zones d e séchoir 

100 122 ~ 

110 124 

102 120 

105 124 

102 122 

11 5 119 

108 117 

10:J ll 8 

102 120 

109 120 



' ), 

+ Refroidissement 

Ventilation · t 

Mesure température c/o h coeur sortie 

séchage 

o process Â 

-. p:z;-ocess B · 

s 

t 

. <( 

59 

15mn 



Le 07/llfü 

12:28 

2 2 : 48 

12:54 

12,59 - 13:24 

. 1 3 :05 

1 3 : 25 

13 :.35 

'? : 30 

60 

+ Réception du latex 

- Filtration -1 50 troua/in
2 

TSC 1 34'% 

- DRC s 31~ 

- pH s 6,4 

- Niveau de latex s 25901 

+ Dilution 

- Niveau d'eau 

+ Agitation 1 5mn 

. + Décantation s 25mn 

+ Mesure -quantité 

acide 

: 5,6ml CH3 COOH/looml latex 

{pHs 5,2) 

+ Acidificaition 

- pH 

- Temps d'homogénéisation 

+ Remplissage caniveau 

- Epaisseur coagulum 

- pH (3 endroits) 

+ Maturation 

USINAGE PROCESS A 

' 5,2 

s 45 secondes 

: 31cm 

, 5,2 - 5,3 - 5,3 

+ Découpage au "Slicer" et passag e au R.C. 

- Mesure t e mpérature au bassin 

+ Rempl issage du Trolley 

- Mesure niveau de c/c dams les pa,nie rs 

+ Egouttage 

- Temps 40mn 

( 0 3) 

' / 



USINAGE PROCESS . B 

8:40 + Crêpage et broyage 

- Mesure température eau bassin 

8s40 8,55 + Remplissage du Trolley 

- Mesure niveau de c/c dans les paniers 

8:55 - 10:10 + Egouttage 

- Temps 

9 :40 -et 10:10 + Séchage 

- Temr,s 

(11) 

s 45mn 

Mesure tempér.ature ~ 2 zones de séchoir 

10~00 

10:20 

10: 40 

115 

·114 

116 

118°c 

118 

119 

120 

61 

s 29cm 



Le 13/11/91 

12s25 

13:00 

13105 13sl0 

13~10 - 13,35 

13sl0 

13: 35 

13:36 

13 :45 

L8 14/11/91 

8:30 

8:30 - 9:30 

9:30 - 9 s_50 

+ Réception du latex . 

Filtration 

TSC 

DRC 

- pH 

- Niveau de . latex 

+ Dilution 

- Niveau d'eau · 

+ Agitation 

+ Décantation 

., · 50 trous/in2 

, 33 

s 30 

, 6,2 

s 20201 

s 4041 

' 
s 

+ Mesure quantité acide . , 

5mn 

25mn 

5,2 

62 

+ Acidification ·, 5, 75ml CH3 COOH 2'%/100_~1 
latex 

pH ' 5,2 
- Temps d ' homogénéisation 1 60 secondes 

+ Remplissage .caniveau 

s 29cm Epaisseur coagulum 

pR (3 endroits) 

+ Maturation 

s 5,0 - 5,2 - 5,0 
-~ 

USINAGE PfiOCESS A 

+ Découpage au "Slicer" et passage au Rotary Cutter 

- . Mesure température eau bassin 

+ Remplissage du Trolley 

- Mesure niveau du c/o dans les paniers 

+ Egouttage _ 

- Temps 55mn 

s 29-crn 



7s50 

?s50 - 8:05 

8:o~. - es 30 

8s55 et 9s55 

8:55 

9,15 

9 s 35 

9,55 

101.15 

10s35 

10~55 

ll ~15 

11: 35 

11: 55 

12:15 

USINAGE PROCESS B 

+ Crepage et ·broyage 

- Mesure température.- eau bassin 

+ Remplissage du Trolley 

- Mesure niveau de c/c dans les paniers 

+ Egouttage 

- Temps 

+· Séchage 

Temps 

s 65mn 

- Mesure température h 2 zones de séchoir 

98°c 

105 

103 

95 

105 

108 

102 

105 

103 

102 

105 

+ Refroidissement 

Ventilation 

11aoc 

125 

120 

121 

120 

120 

122 

120 

120 

122 

120 

· s 15mn 

63 

s 29cm 

- Mesure température o/c h coeur sortie séchage 

o p rocess A 

• process B 

s 

s 



· I 

Le 19/11/91 

12:25 

12:40 

12:45 

12:50 - 13:15 

12130 

13:15 

13:17 

\3 : 20 

13: 30 

Le 20 / 11/_.21. 

7 : 40 

7: 40 - 7: 50 

7: ~.o - 8 <00 

+ Réception du latex 

Filtration 

TSC 

DRC 

pH 

Niveau de latex 

+ Dilution 

- Niveau d'eau 

+ Agitation 

+ Décantation 

s 50 trous/in2 

• 32",k 

• 2~ 

1 6,4 
s. 20001· 

s 

s 

5mn 

25mn 

64 

+ Mesure quantité acide I pHs 5,2 (7,1ml CH3 COOH/lOOml 
latex) 

+ Acidification 

pH 

Temps d'homogénéisation 

+ Remplissage caniveau 

Epaisseur coagulum s 29cm 

s 5,2 

: 60 secondes 

pH (3 endroits) s 4,8 - 5,2 - 4,8 

+ Aspersion de bisulfite 

+ Maturation 

USIUAGE FROCESS A 

+ Découpage a u "Slicer" et passage au Rotary Cutter 

-. Kesu.re t empé r a ture eau bas s in 

+ Remplissage du Trolley 

- Mesure n i v ea u de o/o dans les pa n iers s 28cm -

+ Egout t age 

- Temps 



. 8:03 -:-

8:03 - 8:25 

8s25 .._ 8:40 

8:15 8:45 

et 9s45 

8:45 

9s25 

· 9,45 

10105 

10:25 

10 i45 

11 :05 

11 :25 

11 :45 

12 : 05 

12:25 

11 ;J 5 

11 s45 

USINAGE PROGESS B 

+ Crepage et broyage 

- Mesure température eau bassin 

+ Remplissage du Trolley 

- Mesure niveau de c/c dans les paniers 

+ Egouttage 

- Temps 

+ ?éch~ge 

- Temps 

s 20mn 50mn · 

- Mesure .température à 2 zones de séchoir 

107 ,119 

98 121 

95 121 

102 124 

98 121 

98 120 

105 120 

103 115 

102 121 

105 120 

. 103 118 

106 120 

-+ Refroiàissement 

- Ventilation s 15mn 

65 

s 29cm 

- ·Mesure tempéra ture c/c ~ coeur sortie séchage 

0 process A : 37°c 

. process B s 44°c 
f I y s o2 Paniers \ I 

( II) : 11 paniers 

( Il I) 09 paniers 



Le 28/11/91 

12:20 

12:35 

12:40 

12:45 - 13:10 

12:50 

13:15 

13:16 

13:18 

8 :05 

· 0 :05 - 8 : 30 

d : 30 9: 35 

+ Réception du latex 

Filtration 

TSC 

DRC 

pH 

Niveau de latex 

+ Dilution 
. . 
- Niveau d'eau · 

+ Agitation 

+ Décantation 

s 50 trous/in2 

s 34% 

s 31% 

s 6,2 

s 18601 

s 

s 

5mn 

25mn 

66 

+ I>~esu.re qua.nti té acide s pHs 5,2 (4,6ml CH3 
CCOH/looml latex) 

+ Acidification , 
- pH s 5,2 

Temps d'homogénéisation s 60 secondes 

+ Remplissage caniveau 

- Epaisseur coagulum 

pH (3 endroits) 

+ Maturation 

USINAGE PROCESS A 

s 29cm 

: 5,0 - 5,2 - 5,0 

+ Découpage au "Slicer" et passage au R.C. 

- Mesure température eau bassin 

+ Rempl i ssage du Trolley 

- Mesure nivea u de c/c dans les paniers 

+ Egouttage 

- Temps s 65mn 

(10) 



7s40 -

7:40 - 7:55 

•. il-

9:05 

9:25 

9:45 

10:05 

10,25 

10:45 

ll :05 

ll:25 

J. l i 45 

. USINAGE. ~ROCEss :··:s /;:·.\'.:':/,{:>. 
+ Crepa.ge et ·broyage :._ 

.:-.Mesure · t .empératur~ -ea~ bassin 

+ Rempiissage du Trolley 

Mesur~·. niveau de c/c dans les paniers 

.. ~ ... ,. - ... 
+ Egoutt.ag~ ,· · 

- Temps 

+.Séchage 

Temps 

(11) 

s 70mn 

s 2h30 

67 

- Mesure température .. • _ 2 zones de séchoir 

93 '··· . 119 

102 119 

105 120 
' 

105 120 

101 119 

100 119 

105 121 

103 1-21 

98 118 -~ 

+ Refroidissement 

- .Ventilation s 15mn 

- Mesure température c/c ~ coeur sortie séchage 

• process A 

• p r ocess B 



Le .05/1 2/91 

12s20 

12:40 

12, 45 

12:50 - 13:15 

13:00 

1 3 :16 

1 3:1? 

13:18 

l 3t 20 

Le 0 6/1 2/g1 

9 : 20 

9 : 20 - 9:35 

9 : 35 9: 55 

+ Réception du latex 

Filtration 

TSC 

DRC 

pH 

- Niveau de latex 

+ Dilution 
.. 

:- Niyeau d •eau 

+ Agitation 
. . 

+ Décantation 

+ Mesure quantité acide 

+ Acidification 

· • 5mn 

s 25mn 

68 

: 50 trous/in2 

s 35% 

s 32'1/,, 

s 6,6 

s 14401 

s 4,75ml CH3 COOH 1,9%/1ooml 
latex 

(571 CH3 COOOH/12001 latex ) 

- Temps d'homogénéisation : 60 secondes 

+ Remplissa.ge caniveau 

- Epai sseur coagtù um 

pH (3 endroits) 

+ As persion de Bisulfite 

+ Maturation 

USI NAGE PROCESS A 

: 29~m 

s 5,0 - 5 ,2 - 5,0 

. .... 

+ Découp~ge a u "Slicer" et passage au R.C. 

~ Mes ure température eau· bassin 

+ Rempl i s s age du Troll ey 

- !1fos11rc niv ea u de c/c da11 s les pani ers 
(10) 

+ E,ç:;outta.ge 

Temps 

s 30cm 



8:00 

·8:01. - 8:25 

9:28 et 9~55 

3:25 

9 :45 

10:05 

J.0:25 

10:45 

11 :05 

ll:/~5 

12:05 

12:25 

USINAGE PROCESS · B 

+ Crepage et broyage 

- Mesure température eau bassin 

+ Remplissage du Trolley 

- Mesure niveau de c/c dans les paniers 

+ Egouttage 

- Temps. 

+ Séchage 

Temps 

(12) 

Mesure température h 2 zones de séchoir 

100 120 

95 122 

102 120 

98 121 

101 121 

100 118 

105 120 

101 120 

98 119 

103 120 

+ Refroidissement 

Ventilation s 15mn 

69 

s 31cm 

- Mesure température c/c ~ coeur sortie séchag_e 

• process A 

• process B 



Le 11/12/91 

12s30 

12: 45 

12s50 

12155.- 13:20 

12t55 

13:25 

13:2Ô' 

13 : 30 

U!' 12/12/91 

10 : 15 

10: 1 5 - 11 : 00 

11 : 00 - 11:30 

+ Réception du latex 

Filtration 

DRC 

pH 
. . . -~ 

Niveau de · la.tex ·· 

+ Dilution 

- Niveau d'eau 

+ Agitation 

+ Décantation 

. • .. 

s 50 troua/in2 

s 29'1/o 
s 6,4 
i .20401 . 

s 

s 

s 

5mn 

25mn 

70 

+ Mesure quantité acide s 5,3ml CH3 COOH/1ooml 
latex 

+ Acidification 

pH .S 5,2 

' Temps d ' homogénéisation • 60 secondes 

+ Remplissage caniveau 

s 30cm - Epaisseur coagulum 

pH (3 enaroits) s 5,2 - 5,0 - 5,2 

.+ Maturation 

USINAGE PROCESS A· 

+ Découpage au "Slicer" et passage au R.C. 

- Mesure température eau bassin 

+ Remplissage du Trolley 

- Mesure niveau de c/c dans les paniers t 31cm 

(10) 

+ Egouttage 

- 'l'e mps s 30mn 



9:40 

9:40 - 9:55 

9:55 - - llsOO 

11: ùO et 11: 30 

11:00 

11:20 

11:40 

12:00 

12:20 

: 2 :40 

13:00 

13:2C 

13:40 

USINAGE PROCESS B 

+ Crepage . et broyage 

- Mesure ·températùi-~· eàu bassin 

+ Remplissà.ge. du : Trolley 

Mesure niveau dë c/c dans les paniers 

+ Egouttage 

- Temps 

+ Séchage 

Temps 

(13) 

s 65mn 

s 2h30 

100 

110 

100 

102 

102 

100 

100 

102 

100 

Mesure température h 2 ·zones de séchoir 

117 

+ Refroidissement 

Ventilation 

122 

121 

123 

120 

117 . 

120 

119 

118 

. <( 

s 15mn 

71 

s 32cm 

- Mesure température c/c h coeur sortie séchage 

• process A s 

• process B : 



./. 

Le 20/12/91 

12:30 

12;45 

1 2.: 50 - 1 2 ~55 

12:55 

13 :00 

13:20 

1 3 : 21 

8:40 

13:20 

8 : 40 - 9:00 

9 : (lQ - 9 : 10 

+ Réception du latex 

Filtration 

TSC 

DRC 

pH 

Niveau de latex 

+ Dilution 

- Niveau d'eau 

+ Agitation 

+ Décantation 

s 50 trèus/in2 

s 35% 

s 32% 

a 6,5 

s 17101 

: 4791 

5mn 

s 25mn 

72 

+ Mesure ,qµanti té acide s 5,4ml acide/1ooml latex 

(pH s 5,2) 

+ Acidification 

pH s 5, 2 

- Temps d'homogénéisation s 60 secondes 

+ Remplissage caniveau 

Epaisseur coagulum 

pH (3 endroits) s 5,0 - 5,2 - 5,0 

+ Maturation ... 

USI NAGE PROCESS A 

+ Découpage au "Slicer" et passage au R.C. 

- Mes ure tempéra ture ea u bassin 

+ Remplissage du Trolley 

- Mesure ntveau de c/c dans les panier s 
(12) 

+ Egouttage 

- 'I'emps 

t 28cm 



. 8117 

8:17 ·.,_ 8s31 

8:31 - 8:40 

8:40 et 9:10 

8:40 

9 :00 

9 :20 

.!illI NAGE PROCESS B 

+ Crepage et broyage 

- Mesure température eau bassin 

+ Remplissage du Trolley 

- Mesure niveau de c/c dans les paniers 

+ Egouttage . 

- Temps 

+ Séchage 

- Temps 

(13) 

Mesure température h 2 zones de séchoir 

100 

101 

100 

118 

120 

119 

7 3 

s 29cm 



·~e 23flli2l 

12:45 

13t05 

13:10 

13:iS - 13:40 

13:16 

"13:40 

13:41 

9 : 10 

9 : 10 - 9 120 

9: 20 - 9 : 45 

+ Réception du latex 

- Filtration 

TSC 

DRC 

pH 

- Niveau de -latex 

+ Dilution 

- Niveau d'eau 

+ Agitation 

+ Décantation 

+ -Mesure quantité acide 

+ Acidification 

. 1 

1 

s 

1 

s 

s 

s 

1 

1 

50 trous/in2 

34i 

31% 

6,2 

178o
1 

4271 

5mn 

25mn 

3, 7ml acide/looml 

(pHs 5,2) 

pH s 5,0 

Temps d'homogénéisation s 60 secondes 

+ Remplissage caniveau 

Epaisseur coagulum 

pH (3_ endroits} 

+ Maturation 

USINAGE PROCESS A 

s 29cm 

s 5,0 - 4,8 - 5,0 
... 

+ D.§coupage au "Slicer" et pas sage au R.C. 

- Mesure température eau bassin 

+ Remplissage du Trolley 

74 

latex 

Mesure niveau de c/c dans les paniers s 31cm 
( 8 ) 

+ Egouttage 

- 'l'emps 



75 

USINAGE PROC~SS B 

8:27 + Crepage et broyage 

- Mesure température eau bassin 

8:27 - 8:42 · .+ Remplissage du Trolley 

8:42 - 9:45 

9tl5 et 9:45 

9:15 

9:35 

9:55 

10:15 . 

10:35 

10:55 

11 :15 

11: 35 

11 :55 

12:15 

- Mesure niveau de c/o dans les paniers 

+ Egouttage 

- Temps 

+ Séchage 

- Temps 

(10) 

Mesur'e température ~- 2 zones de séchoir 

100 121 

100 123 

98 119 

92 120 

100 ·120 

98 117 

98 119 

99 120 

100 123 

100 123 

+ Refroidissement 

- Ventila.tion i 15mn 

s 33cm 

- Mesure température c/c r.. c oeur sortie séchage 

• process A 

• process B 



Le 06 / 01/92 

.12:15 

1.2: 28 

12.:40 

12:45 

12s47 

13:'10 

13 : 15 

13:20 

13:10 

Le 07/01/92 

8 :05 

8 :05 - 8:30 

8:30 - 9:00 

76 

+ Réception du latex 

Filtration s 50 trous/in2 

TSC 

DRC 

pH 

Niveau de latex 

+ Dilution 

·- Niveau d'eau 

+ Agitation 

+ Decantation 

• 6,2 

s 15001 

s 6601 

s 5mn 

s 25mn 

+ Mesure quantité acide s pHs 5,2 (3,9ml acide/ 
100ml latex) 

+ Acidificat ion 

pH s 5,2 

- Temps d'homogénéisation . 1 60 secondes 

+ Remplissage caniveau 

- Epaisseur coagulum : 29cm 

- pH (3 endroits) s 5,2 - 5,0 - 5,2 

+ Maturation 

USINAGE PROCESS A 

+ Découpage au "Slicer" et passage au R.C. 

- Mesure température eau bassin 

+ Remplissage du Trolley 

- Mesure niveau de c/c dans les paniers 
(8) 

+ Egouttage 

··· Temps i 30mn 

: 30cm 



7:23 

7:23 - 7s36 

USINAGE PRQCESS B 

+ Crepage et broyage 

- Mesure température eau bassin 

+ Remplissage du T~olley 

- MesurP- niveau de c/c dans les paniers 
(9) 

77 

s 30cm 

7:36 8:05-- + Egouttage 

8s05 et 9s00 

8:05 

8s25 

8:45 

9:05 

9:25 

9:45 

10,05 

10:25 

10:45 

11 :05 

11: 25 

- Temps· 

+ Séchage 

_Temps 

s 29inn 

s 2h30 

Mesure température~ 2 zones de séchoir. 

120 

102 · 121 

103 125 

102 119 

103 120 

102 120 

103 120 

102 120 

102 119 - ~ 

102 120 

102 120 

+ Re froidissement 

- Ventilation . 15mn . 
- ·Mesure température c/c à coeur s o!'tie séchage 

• process A 

process B 



Le 15/01/92 

.12:40 

"12:55 

13:05 

13:10 - 13:35 

13:15 

1 3:42 

13: 45 

Le 16/01/92 

8 : 15 - 3 : 35 

8: 35 - 9 : 20 

+ Réception du latex 

Filtration 

TSC 

DRC 

pH 

Niveau .de latex 

+ Dilution 

- Niveau d •eau 

+ Agitation 

+ Décantation 

s 50 trous/in2 

i 35% 

·s 32% 

s 6,2 

s 1430 litres 

s 5mn 

s 25mn 

78 

+ Mesure quantité acide s pHs 5,2 (4,25ml acide/ 

100ml latex) 
' 

+ Acidification 

pH s 5, 2 

Temps d'homogénéisation s 60 secondes 

+ Remplissage caniveau 

- Epaisseur coagulum 

pH (3 endroits) 

+ Maturation 

US INAGE PROCESS A 

s 29cm 

s 5,2 - 5,2,<- 5,0 

+ Découpage au "Slicer" et passage au R.C. 

- Mesur e tempé r a t ure eau bas s in 

+ Remplissage du Trolley 

- lfosur e nive au de c/c dans l e s panie rs 

+ Egout t age 

- Temps 

(1 2 ) 
30cm 



·. ·.•. 

· usrNÀGE PRocms's B 

?:10 + ·crepage j~·t ; ~royage 

- Mesm.-e . tEmtpérat'urè :eau ·bassin 

7:10-·- 7s26 . · . :4:- Rempli_ssagé:<'.du Trolley 

- Mesure niveau de c/o dans les paniers · 

7:26 - 7:50 

?:50 et 9:20 

7:50 

8:10 

8: 30 

8:50 

9:10 

9:30 

9:50 

10:10 

10:30 

lJ.: 10 

11: 30 

11:50 

1 2 :10 

+ Egouttage .: · 

- Temps 

+ Séchage 

·-Temps 

103 

105 

· 103 

105 

· 107 

105 

104 

106 

103 

103 

105 

104 

105 

~ 

+ Refroidissement 

'Tentilation 

- Mesure température 

process A 

• process B 

(11) 

· 119 

119 

121 

120 

122 

122 

118 

122 

118 

118 

120 

118 

120 

. 15mn . 
c/c à coeur sortj_e 

79 

s- 31cm 

-
séchage 



_/-l NALYSE DU FONCTIONNEMENT DES ESSAIS 

DE TRAITEMENT EFI<,ECTUES à l 'USINE de LAI lŒE 

-o-

Nous faisons ·un examen des essais exécutés h l'Usine 

de LAI KHÊ du 01/10/91 au 15/01/92. Pour chaque essai, nous 

retenons les observations suivantes : 

Essai du 01/10/91 

Cette essai a été perturbé par la pluie qui a dilué 

le latex collecté d'où une TSC <:-à 25%• Toutes les conditions 

de àilution et de coagulation n'ont pu être observées. 

Les granules des de~ process n'ont pas été réparti· 

dans le 1!1ême chariot (un chariot pour chaque process) d'où des 

Go n d i t i.ons d e séchag e différentes : une différence de tempéra.

t,1 r e de 7°c entre les d e·ux chariots a été relevée ~ la sortie 

d u sé choir. 

Essa i d u 10/10/91 

Po ur c et e ssai, l ' asper!3ion de -bisulfite n'a pas 

été fa i te stock de bisul f ite épuisé h l'Usine. Poùr éviter 

c9 t ype de prob l è me, n ou s avons décidé en accord ave c le Ser-

vice 'l'echnologi e d e 1 'IRCV d'abandonne r 1 'utilisa t io n de bisul

fi te pour les p r ocha. ins essais . 

L ' al iment a t ion en c oagulat i on du ROTARY· CUTTER 

n ' ét ~it pas 2dapt ée a u bo n fonctionnement de celui-ci: t emps de 

g r a nul a tion t r ès long . 

Le cy cl e di séchag e n ' a p a s ét é conforme a u p r o t ocole 

·( Arra t du s ~choir san s · cau s e lo g ique penda nt le cyc le ) • 

. . . / 2 ..... . 
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Essai 'du 22/10/91 

Cet essai s'est bien déroulé , respect du , protocole. 

Essai ' 'du 31/10/91 : 

Pour cet essai, les granulés des · deux process n'ont 

pas été répart.i dans le même chariot ( un chariot pour chaque pro-

µ roc~ss) d'où des conditions de séchage différentes. Une diffé-

rence de température de . 9°c entre les deux chariots a été relevée 

~-lR sortie du séchoir il n'y a pas eu d'étape de refroidis~ 

Sfrnent pour le deuxième chariot. 

Essai du OJ/11/91 

Lors de cet essai, nous avons constaté un mauvais • . 

-Fonctionnement du ROT~>tY CUTTER,(niauvais affutage des lames et 

alimentation insuffisante) d'où une quantité produite trop faible 

pour le rrélèvement des échantillons dans le process A. 

Le Cycle de séchage n'est pas conforme au protocole 

(Arrë.t du séchoir suite à ·une coupure d'alimentation électrique). 

Pour c e t essai, 
I -<( 

les granules des deu..~ process n'ont 

pas été réparti dans le même chariot ( U.."l chariot pou..-r chaque pro

cess) d'où des conditions de séchages différentes : 4i de dif

férençe entre les deux chariots à la sortie du séchoir. 

Essai èu 19/11/91 

Utilisation injustifiéee de bisulfite de sodiwn e · n 

d o~-?.q:e incor,nu (1 'utilisation de ce produit avait été supprimée 

d •,_m cor.;m un acco!'d a vec le Service Technologie de l 'TRCV) • L a 

~u·=~tit é utilisée est inc~nnue . 

• .. / 3 •.••••. 
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•, ~ . .. . ·, _· ~-.. . ~·.:. 

L'aspect des granulés·· obtenus·.-- laisse o·rà.indre un mélange .. : . ·. ~.' ' . . 

entre le coagulum de ·i•es~l:ii":\~t '.C~luf;dt~e aut~e "· produotion · 
._. . ... _ .: . . . . ·. ~-_;·;\}~:~~:~~·: <.·. \ /·:·. -·:··<·' .. ·:?·::. ·-~ · .. ·. ·· .·. ·.· . 
Blocage· du ·.RO'l1ARY ;CUTTER{:.·ml3.ÙV~is affutagé des la.mes. 

Les de~ -:p;oèe_ss·--~:i~~>~~p~rtis :~an~ :3 ·-~~ariots d'où des • . 4 

conditions de'séchage différentes. 

Essai du 28/11/91 

Les granulés . des 2·\ >roée·~~ -n'ont pas été réparti dans . le 
.. . ·':. . .· . ·· ... 

même chariot (un chariot po_ur·· 'chaque:·:pr.ocess) d'.où des conditions 

de séchaee différentes. 

Essai du 05/12/91 

Les granulés des 2 proceeà -n'ont pas ·été réparti dans le ' . 

même chariot (un chariot pour -chaque _process) d'où des conditions 

de s échage différentes. 
\\ 

Essa i du 11/1~/91 

Les granulés des 2 process n'ont pas été réparti dans le 

mëïT,e chariot ( un chariot pour chaque process) d'où des conditions 

de s échae-e diffé~entes . . .. 
Jssai du 20/12/91 

Le cycle de séchage n'est pas conforme au .protocole. 

Le séchoir s'est arrëté en raison d'une coupure 

mentation électrique. 

Essai du 23/12/91 · 

d •_ali-

Les granulés des 2 process n'ont pas été réparti dans le 

même chariot (un chariot pour chaq_ue process) d'où "des conditions 

de sécha~e différentes. 

• • . / 4 •••••• 
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Essai du 06/01/92 

Les .granulés des 2 process n'ont pas été réparti dans 

le mêmè· chariot (un chariot pour chaque process) d'où· des oondi

tions de séc4~ge différente.a. 

Essai du 15/01/92 

Les granulés- des 2 process n'ont pas été réparti dans 

le· m~me chariot, mais dans 3 chariots d'où des conditions 

séchage différentes. 

d e 
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Au cours de la réalisation de l'expérimentation, n OU a 
·~ 

·avons rencon1ré les problèmes évoqués ·précédementa. 

Dans la phase "Récepti~n et . Coagulation", les problèmes 

observés sont des erreurs de conduite d'essais: 

Aspersion injustifiée de bisulfite èt · mauvaiae utilisation 

du bac intermédiaire pour le dosage de l'acide~ 

84 

Dans la phase "Usinage et Séchage"," nous avons rencontré 

beaucoup de difficultés. 

La mauvaise alimentation électrique de l'usine est prin-
, 

cipalement à l'origine da ces difficultés. 

En éffet pour beaucqup·d 'essais, le . temps de séchage est 

·insuff isant (Arrêt du séchoir pendant plusieurs heures). Le cycle 

de s~chage définit d a ns le protocole n'a pu être respecté. 

Lors de l'opération de séchage~ les granulés des deux 

proc éèés ont souvent été réparti dans plusieurs chariots, d'où des 
.- ~ 

cond i tîons de séchage différentes • . Le protocole recommandait un re-

g r ou pement d e s granul é s d e s deux p~océdé~ dans un même chariot. 

Les pro blè'.l1es de f onc tionnement ont donc eu pour orig ine 

l ' i r r égul a ri t é de l' al i mentation électrique de l'us i n e et le ma nque 

d. ' i n t érët qu' a port é l a direction du service t echnologi e de l'IRCV 

à la r éal i sati on de ces essai s . 

Le p r emier pro to cole port a it sur 208 essais ét a lés s ur 

w1e .s.n née . 

Su i t e à une demande de l'IRCV, l'expé rime nta t i on a été 

·:réd u ite à 20 essais . 

. .. / 2 . . .. 
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Le service Technologie n'a pas mis les moyens matériels 

nécessaires à la bonne réalisation de l'expérimentation s d'où des 

problè~es d'arrêt .machine {ROTARY C~TTER) en cours d'expérimenta

tion. · • 

Actuellement :,. l 'activî té principale de l _ 'usine de· LAI 

. KHE est l'usinage des qualités ·seco?daires, la capacité d'approvi

sionnement en Latei es{ insuffis~rite. 

Comme to'ut organisme en difficulté économique, l 1 IRCV a 

transformé l'usine pilote .en une petite unité de traitement d'où 

J. a nécessité de ne pas perturber penà.ant les jours d'alimentation 

él e 0trio_11e la production. 

Malgré le protocole signe la direction du Service Tech

nologie a en effet considéré comme prioritaire 1 a production h 

l'expérimentation. 

. ..( 
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ANNEXE 8 

Les visites des usines de traitement ont été effectuées grâce à la collaboration de la DGH 
et de l'IRCV qui ont mis à la disposition de l'auteur les moyens matériels et humains lui 
permettant de voir et de comprendre le fonctionnement de ces installations. 

INTRODUCTION 

En fait, et selon les Vietnamiens eux-mêmes, une observation générale s'applique à 
toutes les usines sans exception. Le manque de soin, de propreté des installations et d'attention 
vis-à-vis du caoutchouc traité est évident; la formation à la qualité de l'ensemble du personnel 
des usines est à développer. Il faut motiver ce personnel, dans sa totalité, pour qu'il comprenne 
que la qualité du travail effectué est une nécessité vitale pour la Compagnie qui devient plus 
impérieuse chaque jour. 

Voici quelques observations ponctuelles faites lors des visites. L'étalement des visites 
sur l'ensemble de la mission peut rendre certaines observations caduques ou sans objet à la date 
de la lecture de ce document. 

1. COMPAGNIE DE DONG NAI 

Suivant nos visites, nous avons été reçus par Monsieur Nguyen Van Sanh, Monsieur Le 
Ba Nhang, Madame Hanh, Monsieur Pham Minh Thang, Monsieur Phan Ngoc Thanh, M. Chi, 
M. BA, M. Hiep. 

1.1 USINE DE DAU GIA Y 

Traitement de coagula, slabs et fonds de tasses. L'usine a été construite en 1982. 
Le caoutchouc présente une grande variabilité d'aspect et une partie est couramment déclassée 
car les prélèvements confirment une grande hétérogénéité. Le grade 5 est attribué à une 
production qui est aux limites de la norme CSV. Les contrôles Qualité révèlent une variabilité 
excessive pour le marché international. 

L'emballage est fait avant refroidissement complet du caoutchouc. 

1.2. USINE DE HANG GON 

Traitement du latex. Usine la plus récente de la Compagnie, elle n'a que deux ans. 
Elle produit 95 % de 5L, ce qui paraît une tolérance poussée dans la spécification de la 
production. 

Le caoutchouc est emballé chaud malgré le tunnel de "refroidissement" supplémentaire. 
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1.3. TAM HIEP 

Cette usine traite des coagulum "slabs", provenant de Lang Thanh, et produit les Grades 
5L, 5, 10 et 20. Elle a été construite en 1972. 

L'équipement est convenable mais il y a un manque d'entretien et de propreté dans le 
travail. Beaucoup de mélange entre les caoutchoucs traités. Les balles sont bigarrées, surtout en 
5L 

Les trois séchoirs sont âgés et certainement difficiles à entretenir : le caoutchouc n'a pas 
de "virgin", est plein de "glu", agglomérats de caoutchouc ayant fait le circuit de nombreuses 
fois. 

Le résultat est mauvais en qualité, beaucoup plus que ne le laissent supposer les analyses 
des certificats de tests. 

1.4. USINE DE LONG THANH 

Elle assure le traitement des Semambys et caoutchoucs de terre, pour toute la Compagnie 
de Dong Nai, et produit des crêpes séchés en ADS. 

Le caoutchouc produit est consommé exclusivement au Vietnam selon deux qualités non 
spécifiées, celle des Semambys, la meilleure, et celle du caoutchouc de terre. 

Elle produit des "slabs" pour Tarn Hiep. Coagulation à l'acide acétique sans bisulfite, 
le pH est inconnu. La qualité des coagula ne semble guère intéresser l'usine. 

1.5. USINE D'AN LOC 

Usine à l'arrêt lors de la visite. 

1.6. USINE DE CAM MY 

Cette ancienne usine des "Terres Rouges" a été transformée pour porter sa capacité à 40 
tonnes/jour. Pas d'observation. 

1.7. LABORATOIRE DE CONTROLE QUALITE 

Le Laboratoire assure le contrôle des 6 usines de la Compagnie, l'équipement est 
convenable, mais le personnel, 38 personnes, peut difficilement effectuer les 360 analyses 
complètes annoncées par jour. 

Dans l'ensemble, les moyennes sont bonnes, mais les taux d'impuretés varient souvent, 
dans un même lot, dans le rapport de 1 à 3 voire 1 à 4. 

2. COMPAGNIE DE BINH LONG 

Nous avons été accueillis par Monsieur Minh, Sous-Directeur de la Compagnie et 
Directeur de l'Usine construite en 1976. 
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Partie latex centrifugé : l'atelier est de circulation difficile et la propreté douteuse. Utilisation 
d'ammoniaque en gaz avec beaucoup de fuites. La maturation est insuffisante car le latex est mis 
en fûts ou livré en citernes entre 15 jours et un mois après centrifugation. 

Partie caoutchouc : la manutention des granulés, après broyage permet les mélanges entre les 
grades. Après la mise en balles faite à la presse hydraulique, les balles refroidissent dans un 
grand amoncellement ou tout est mélangé. 

Visite au laboratoire : pour le responsable de ce service, une variation d'impuretés de 1 à 2,5 
mesurée sur des lots successifs est normale ! 

3. COMPAGNIE DE PHUC HOA 

Nous avons été reçus par Monsieur Nguyen Van Trinh et Monsieur Tan. La Compagnie 
de Phuc Hoa a pris la suite d'une ancienne plantation et l'usine date de 1933. La production 
comprend des feuilles RSS et des Crêpes. 

Le matériel est à bout de souffle, mais les produits sont excellents. 

4. COMPAGNIE DE DAU TIENG 

Nous avons été reçus par Messieurs Phong, Directeur Adjoint de la Compagnie et Duc, 
Directeur de l'Usine. La fondation par Michelin date de 1917. 

4.1. Laboratoire de contrôle qualité 

Ce laboratoire de spécification, qui vient d'être installé, fait peu d'analyses par jour. La 
chaîne des Q.S. démarre seulement. 

4.2. Usine "decan" (ex-Michelin) 

L'usine a été construite en 1924 selon le "DECAN PROCESS". Elle produit des feuilles 
ADS/ICR. Au conditionnement, pas de boîte à lumière pour le classement (toutes les feuilles sont 
mises en Qualité 1). 

4.3. Nouvelle usine 

Elle fonctionne uniquement sur les fonds de tasses et les coagula provenant de la 
fabrication des feuilles. Lors de notre visite, seule la ligne Q.S. était en service ; la deuxième 
crêpeuse-broyeur à marteaux de la ligne fonctionnait mal et une mauvaise granulation empêchait 
un remplissage homogène des cassettes. 

Le bâtiment de conditionnement est étroit et se révèlera malcommode le jour où les trois 
chaînes fonctionneront. 

S. COMPAGNIE DE TAY NINH 

Nous avons été accueillis par Messieurs Nguyen Thanh Chuong, Directeur Adjoint de 
la Compagnie, Phan Anh Nhue, Directeur de l'usine, Tran Quoc Viet, responsable du Laboratoire 
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5.1. Usine de Tay Ninh 

Elle comporte deux chaînes: 

Chaine latex La toiture, en mauvais état, laisse tomber des particules noires dans les 
caniveaux ; de plus, le filtrage est très insuffisant (présence de bois, d'écorces 
et autres impuretés). 

Le séchage est correct, pas de virgins; cependant, la température de séchage, et le temps 
semblent limites. Le mauvais état des cassettes laisse des granulés faire plusieurs cycles de 
séchage et des granulés "caramélisés" sont fréquents. 

Chaine O.S. Il y a un défaut de fonctionnement du broyeur à marteaux: celui-ci produit à 
chaque arrêt de gros agglomérats qui bloquent la Pompe Vortex et rendent le 
remplissage des cassettes peu homogène. 

Les cassettes des séchoirs sont prévues pour deux niveaux de granulés, avec une grille 
intermédiaire, mais n'utilisent qu'une seule grille. A la sortie, le Grade 5 "off-latex" est clair, n'a 
aucune odeur mais est truffé de "virgins". 

5.2. Usine de Ben Cui 

L'usine de Ben Cui est imitée de Hong Gon, et utilise la technologie avec extrudeuses. 
Elle travaille actuellement sur les latex de la Compagnie de Dau Tieng, proche 
géographiquement. 

Le problème des impuretés apportées par le vent n'est pas résolu dans cette usine neuve ; 
le filtrage du latex est inutile si le vent pollue les caniveaux. 

5.3. Laboratoire de contrôle qualité 

La variabilité est importante, surtout en impuretés (variation de 1 à 3 ou de 1 à 4). 

6. COMPAGNIE DE PHU RIENG 

Nous avons été reçus par M. Quyem qui élude toutes les questions sur le contrôle 
qualité. L'usine est récente, la Compagnie a été fondée en 1978. 

L'usine traite le latex, des fonds de tasses et des "slabs". Le caoutchouc de terre et les 
semambys ne sont pas traités. 

C'est une illustration parfaite du manque de soin et de propreté à tous les stades du 
traitement d'usinage. 

L'atelier latex est le plus récent, travaille en ICR avec acidification en continu, sans 
bisulfite de soude. Il travaille également sur des "slabs", travail difficile pour alimenter les 
crushers avec des blocs trop gros pour engrener. Les matières premières sont sales et polluées 
par des feuilles, du bois; dans les "slabs", on voit souvent des fonds de tasses. Les balles sont 
emballées chaudes. Le prélèvement du contrôle est incertain car les balles des palettes terminées 
n'ont pas de traces de prélèvement d'échantillons. 
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L'atelier Q.S., plus ancien, est plus sale. Le stockage des coagula est situé en contrebas 
d'une butte où s'effectue le déchargement des camions; tout est jeté au sol puis poussé en bas 
du mur. 

Le séchage est mal réglé, le Grade 10 est gluant et noir. 

7. USINE DE la COMPAGNIE DE LOC NINH 

Nous avons été reçus par MM. Le Van Thanh, Directeur de la Compagnie, Anh Dat, 
Directeur adjoint, Minh, Responsable de l'Usine et Tho, Responsable du laboratoire. Cette 
ancienne usine de la CEXO a été construite en 1917, ses possibilités de fabrication couvrent la 
feuille RSS (plus en service), la feuille ADS/ICR, le crêpe en mélange-maître à l'argile rouge, 
les granulés CSV et les crêpes bruns (classe 4). Toutes les formes sont traitées, y compris les 
Semambys et caoutchoucs de terre, qui donneront des crêpes bruns ou des granulés. 

Partie ADS 

Partie Granulés 

Partie Crêpe 

Laboratoire 

Le bisulfite n'est pas utilisé, pH de coagulation inconnu, il n'y a pas de 
pH mètre à la Compagnie. 

La pose de la housse est faite sur balle chaude car les toitures sont dans 
un tel état de crasse qu'il est impossible de laisser refroidir les balles à 
l'air libre. Elles seraient couvertes de poussières et déchets divers au 
moindre souffle de vent. Le caoutchouc est clair avec une densité 
importante de "virgins ". 

Cest une chaîne qui traite les fonds de tasses, Q.S., semambys et 
caoutchoucs de terre. 

La qualité est qualifiée d'excellente car il n'y a que 2 % de 
déclassement en 5 et 5L. 

8. USINE DE la COMPAGNIE DE DONG PHU 

Nous avons été reçus par Monsieur Nguyen Xuan Lan, Directeur Général de la 
Compagnie et Madame Nguyen Kim Dung Chef du Laboratoire. L'usine traite le latex, les fonds 
de tasses, les "slabs", les semambys et le caoutchouc de terre et produit la gamme complète du 
5L au 50. 

Pas de tamis au déchargement du latex et décantation en théorie. Le latex est dilué à 
25% de DRC approximativement avec acidification en continu dans la goulotte (pH de 
coagulation 4,8 ), le bisulfite est peu utilisé, traces noires sur les coagula. La température de 
séchage est réglée trop chaude, le caoutchouc est collant, mais sans "virgin". Les "lots" sont de 
3 tonnes. 

9. USINE DE VINH HOI DE LA DGH 

Nous avons été reçus par Monsieur Tran Ngoc Cu, Sous Directeur. L'usine a deux 
activités : le traitement de coagula et la fabrication de fil de latex. L'usine travaille en 
"façonnier" pour la DGH. Les coagula sont très variés: "slabs", fonds de tasses, semambys, 
caoutchouc d'écorce et de terre. Ces produits, nauséabonds parfois, sont très hétérogènes par la 
maturation et par la coagulation (chaux vive, borax, vinaigre). Les Grades produits sont le 5 (?), 
le 10, le 20 et le 50. 
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L'atelier est vieux et le matériel en mauvais état : sur 10 crêpeuses, la moitié sont 
démontées. 

Le séchage est mauvais, le caoutchouc gluant de surchauffe et a de nombreux "virgins". 

10. LAI KHE 

Avertissement 

L'usine "expérimentale" de Lai Khé a été construite sous la direction de M. Roudeix sur 
un financement de la FAO. Cette usine correspondait au programme de recherche défini par les 
Autorités Vietnamiennes (cf. le rapport H. Roudeixd -Restauration et développement de 
l'hévéaculture au Vietnam- renforcement des capacités de recherche en technologie du 
caoutchouc. 1987). 

Après 1987, les conditions économiques, différentes de celles envisagées à la conception, 
expliquent que la configuration et l'usage actuels de cette usine soient notablement différents du 
projet initial. En particulier, l'usine devait être alimentée à 75% en latex et 25% en Q.S., la 
proportion actuelle de l'approvisionnement est inverse. 

Il s'entend bien que les observations qui suivent concernent cette usine dans sa 
configuration et son utilisation actuelles en 1990/91. 

Description de l'usine de Lai Khé 

Cette usine comprend : 

Coagulation et première phase d'usinage latex 
. 3 bulking tanks de 8 m3 avec agitateur de brassage 
. 1 petit bulking intermédiaire de 4 m3 (non utilisé) 
. 1 bac intermédiaire d'acidification 
. 1 cuve de préparation de l'acide 
. 12 goulottes de coagulation de 13 m de long, 0,7 m de haut, 0,40/0,55 de large, 
alimentant: un crusher (puissance 10 CV), 

2 crépeuses (22 kw) reliées par tapis convoyeurs 
une crépeuse broyeur à marteaux 

. 2 goulottes de même section de 20 m de long, section identique, alimentant une scie 
un slicer 
un broyeur à marteaux. 

Traitement des fonds de tasses et coagula. première phase d'usinage 
. 1 abri de stockage à sec ( en cours de transformation) 
. 4 bacs de stockage en eau 
. 2 crêpeuses "coarse" de 35 CV 
. 4 crêpeuses (2 de 30 CV et 2 de 40 CV) 

Partie commune latex/fonds de tasses 
. 1 crêpeuse broyeur à marteaux de 75 CV débitant dans un bassin à eau courante 
. Reprise des granulés par pompe Vortex 
. Séparation par tamis vibrant et alimentation des chariots du séchoir 
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. Séchoir conçu pour l'usine ( capacité 500 kg/h, 2 chariots en zone humide, 2 chariots 
en zone séche et 1 chariot en zone de refroidissement) 

Pesée et mise en balle 

remarque Une aire disponible importante, environ 250 m2, permet l'installation 
d'autres équipements pour d'autres procédés. 

Capacité et fonctionnement 

L'usine a une capacité de 500 kg/h et fonctionne avec une équipe de 15 personnes 
environ. Elle peut traiter 1500 tonnes environ de caoutchouc par an soit: 

- 300 tonnes à partir du latex de Lai Khé 
- 100/200 tonnes à partir de coagula de "petits planteurs" 
- 600/1000 tonnes à partir de coagula en "slabs" 
- une faible production (GRADE 50) à partir de semamby et caoutchouc de terre. 

La production pour 1990 a été de : 
- 150 tonnes de CSV 5L et 5, latex de la plantation de la station 
- 1500 tonnes de CSV 10, 20, 50 en provenance du voisinage, petits planteurs, 

plantations de Binh Long et Dau Tieng. 

La situation de 1991 sera très différente en raison du démarrage de la nouvelle usine de Dau 
Tieng qui permet à cette Compagnie de traiter tous les coagula provenant de la fabrication 
des feuilles ADS/1 CR. 

Observations sur le fonctionnement 

- Stockage des coagula 

Les coagula sont stockés à même le sol sans classement par date ou origine, à l'extérieur 
(un hangar a été démoli fin Décembre 1990). Une partie est constituée par des fonds de tasses 
de "petits planteurs". 

- Réception latex 

. Les bulkings de réception sont disproportionnés pour la livraison courante de latex 
(3000 litres maximum par jour pour les 375 ha de la station) . 

. La propreté du bulking laisse sérieusement à désirer. 

. Le filtrage entre le camion et le bulking est grossier, comme le "filtre" (une tole 
perforée) s'obstrue, on gratte avec un baton ce qui fait passer une partie des coagula dans le 
bulking . 

. La mesure du TSC donne par table de concordance la valeur du DRC, le calcul de 
l'acidification est rapide, la solution d'acide est déjà prête. Idem pour le calcul de la dose de 
bisulfite . 

. La dilution à 25% est "visuelle" . 

. Pas de décantation avant acidification. 

- Travail du latex 
Seule la partie avec crépage, baptisée "process" malais, est utilisée. 
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- Pas de bac intermédiaire avant alimentation des caniveaux de coagulation. 
- Acidification "en continu" par un tuyau en plastique se déversant dans la manche 

d'alimentation des caniveaux de coagulation (propreté juste acceptable). Les vannes du latex et 
de l'acide dilué sont maniées par deux ouvrières de l'usine. 

- Maturation d'une douzaine d'heures. 
- Tirage au crusher
- Alimentation difficile de la première crépeuse (risque d'accident pour les deux femmes 

qui alimentent la crépeuse). Le coagulum sortant du crusher est trop épais pour passer facilement 
dans la première crêpeuse de la ligne. La hauteur de latex dans le caniveau de coagulation est 
probablement trop importante. 

- Pas de difficulté d'alimentation sur la deuxième crêpeuse. 
- Un seul passage dans deux crépeuses semble insuffisant pour avoir une teneur en eau 

faible avant le séchage. 
- Le coagulum présente de grandes tâches grises (la dose de bisulfite est insuffisante ou 

l'aspersion est devenue un mélangeage). Présence, après séchage, de points noirs. 

- Travail des Q.S . 

. Il manque un Prebreaker pour déchiqueter les coagula car la technique du broyeur à 
marteaux s'adapte mal à cette opération de préparation. La position de ce broyeur est 
malcommode pour l'alimentation des crépeuses à partir de slabs. Cela entraîne un ébauchage 
difficile sur les deux crépeuses rajoutées dans cette partie de l'atelier . 

. Il n'y a plus de Pompe Vortex entre le broyeur à marteaux et la première crépeuse de 
la batterie (un tapis convoyeur serait nécessaire). 

. L'injection manuelle des crêpes, provenant des 4 crépeuses en batterie, n'est pas 
rationnelle (une procédure définie à la mise en route de l'usine n'est pas appliquée). 

- Séchage conditionnement 

. Le séchoir a été modifié (des extractions ont été supprimées du côté des brûleurs) . 

. Les températures: 110 °C pour la première zone et 118 °C pour la seconde, le 
refroidissement fonctionne en troisième zone . 

. L'emballage, après pressage, est fait à température acceptable. L'activité de l'usine est 
régulière et le caoutchouc peut reprendre la température ambiante. 

- Laboratoires technologie 

Les laboratoires technologie sont immenses. L'équipement pour le caoutchouc sec (ISO 
2000 complet sauf Mooney) est convenable, bien qu'ancien. Mr Nguyen Ngoc Bich annonce une 
capacité de 50 essais complets ISO 2000 par jour. 

Les chiffres des tests "CSV" sont acceptables vis-à-vis de la Norme ISO 2000 mais 
presque toujours aux limites supérieures. 

Une salle est réservée pour le contrôle du latex centrifugé. 

- Annexes de l'usine 

Outre l'atelier d'entretien peu équipé comme partout au Vietnam, il existe: 
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. un atelier de fabrication de pneus de bicyclette. Les moyens sont rudimentaires et les 
fournitures de récupération. Préparation de l'argile de renforcement sur place par filtration et 
décantation dans de vieux bidons . 

. un atelier de production d'articles manufacturés permet la fabrication d'objets tels que 
joints, blocs antivibratoires, regarnissage de cylindre de décortique use à riz ( en mélange-maître 
argile rouge). 

- Eléments économiques 

Le coût de main-d'oeuvre à la tonne est estimé à 6 joumées/t. Pas de données sur la 
consommation en eau et en électricité. 

Analyse critique 

Le terme d'USINE INDUSTRIELLE EXPERIMENTALE ou "PILOTE" est à la 
base d'un certain malentendu existant entre les différentes parties intervenant dans cette affaire. 

- Pour la partie Vietnamienne le terme d'"Usine Expérimentale" n'a pas de sens 
particulier, c'est une petite usine de traitement du caoutchouc naturel dont les moyens de travail 
en latex se sont avérés surpuissants vis-à-vis de ses possibilités d'approvisionnement et dont les 
moyens en traitement des Q.S. sont insuffisants actuellement pour les possibilités locales 
d'approvisionnements (IRCV et alentours). Suivant ce raisonnement, la capacité de séchage (500 
kg/h) est trop faible et constitue un goulot d'étranglement gênant. Rappelons que la possibilité 
d'une extension à lt/heure avait été envisagée à la construction. 

Pour la FAO, dispensatrice des fonds de la contruction, cette Usine est un outil 
d'expérimentations et d'études techniques en vraie grandeur, latex d'abord, fonds de tasses 
ensuite. Elle doit permettre à l'IRCV de jouer un rôle actif de conseil technique pour 
l'Hévéaculture Vietnamienne. 

Pour l'IRCA, les objectifs définis par la FAO paraissent réalistes en première approche. 
Mais après une analyse approfondie de l'usage actuel et des possibilités de cet ensemble il 
ressort: 

Le rôle de Conseil Technique de l'IRCV vis-à-vis des Compagnies de Plantations de la 
DGH est, dans le domaine technologique, mal perçu aujourd'hui (l'IRCV n'a pas d"'Enveloppe 
Recherche" pour des travaux de Recherche et de Développement et cela dessert son image de 
marque). L'indépendance des Compagnies Hévéicoles est réelle, pour des raisons "historiques" ; 
le fait d'écouler leur production (jusqu'à ce jour) sur un marché exempt des contraintes de 
Qualité n'a pas encouragé la collaboration avec l'IRCV. 

L'usage de Lai Khé en tant que strict outil de production ne peut donc que révèler des 
"insuffisances" liées à son cahier des charges d"'Usine Expérimentale". L'exemple le plus 
immédiat est le souhait d'une capacité de séchage au moins double de l'actuelle. 

La pure conception de l'équipement "EXPERIMENTAL" et les contraintes du budget 
de la FAO entraîne des insuffisances et des carences qui en limitent l'usage à une fin de 
production. Quelques exemples: 



118 

- bulkings de réception du latex disproportionnés aujourd'hui vis-à-vis des possibilités 
de production de la station. Cela gène le traitement du latex et rend quasi impossible un 
traitement de latex monoclonal, 

- crépage des qualité "off-latex" faible et réduit à deux passes, 
- impossibilité de travail comparatif avec shredder, crépeuse broyeuse, broyeur à 

marteaux, prébreaker, extrudeuse en granulation ou en séchage, 
- inadaptation au traitement des caoutchoucs de terre, d'écorce et semamby. 

S. CONCLUSION GENERALE 

En l'état actuel, l'"Usine expérimentale de Lai Khé", conçue par la FAO pour des 
travaux d'expérimentation, est utilisée pour une production industrielle à petite échelle reposant 
sur le seul approvisionnement local en slabs et fonds de tasses frais. Ce changement de 
destination explique qu'elle soit mal adaptée à la production de petite échelle, mal adaptée à 
l'étude technique des process choisis depuis, non proportionnée aux possibilités de la Station de 
Lai Khé. En particulier, l'approvisionnement prévu en latex n'a pas encore aujourd'hui pu être 
obtenu. 

Ce constat n'est pas pessimiste car il est possible, avec des dépenses limitées de valoriser 
ce qui existe pour offrir à la DGH et à l'Hévéaculture Vietnamienne l'outil d'étude indispensable 
à ses ambitions et surtout jouer un rôle important dans la formation et le perfectionnement du 
personnel de conduite des usines de traitement actuelles ou à construire. 

Les études possibles sur des variantes de traitements, finalité d'un outil 
d'expérimentation, sont peu nombreuses mais il est possible de commencer rapidement (sans 
investissements) avec les seuls frais de fonctionnement des études préparatoires à des sujets 
importants pour l'avenir: 
- travail sur le caoutchouc clair 5L, 
- étude de variabilité saisonnière 
- comparaison des propriétés obtenues par chaque process. 

Il importe que la DGH prenne conscience de l'intérêt considérable de l'outil dont elle 
dispose pour l'utiliser au mieux. Une concertation avec les sociétés d'hévéaculture est nécessaire 
pour définir plus précisément un programme de recherche appliquée et évaluer les besoins de 
formation. 
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ANNEXE9 

LE MARCHE des PNEUMATIQUES AU SUD vietnam

REPARTITION des PRODUITS, PROVENANCE, IMPORTATIONS ET RECHAPAGE 



l,A. MA NlJTi'AG 1rURE I du 
a u 

VIETNAM 

PNEUMATIQUE 

, · 
' 

' 1 

.120 

. ·. , .. : 

· j (.:: 
i 

. ' i: .·_ 

1.'.... BU'r DE LA MISSION ------------ i 
! 

.. 
·:; •; 

Héalisation po1;1r le compte d'un industriel : Français. 
1 

- d.'u.nc P.nquéte sur le mn.i'ché des pneumatique.a · (cycles et , ~o..; 
' 

t ocycles), le niveau technique et la capacité de production 

des ateliers A.rtisan::i.ux et des usines de manufactures · d u 

SUD VIETNAfJ. 

Puis l 'id.entificà tion des problèmes spécifiques 8r 
' ' ' la manuf~.ctur.r>. ,lu. caou~cliouc s <fiifficul tés d •approyisionnel 

ment en inatiè.1:·c premières, de Fabrication et de Commercia- . 
'' 

lisation. 

L'ense1,1b.Le 1de cette étude contribue ~ la cbncrét:i- : 

sation an pr,,jet "Joint venturetl entre lq, Directiof Générale 

de l 'Hév P-acnl. tn.re et un industiriel Français, la So~iété 

SIG LA. 

2.c.. PRESEN'J'/VrION DES DEUX PAR'I1E:NAilIBS 

2 .1. Lc.1. SociAV· cl' i.nvf'1s tissements et cle commerce du 

Lane;uedoc SIG LA. 

SIGLA es t unr RoGi~té cr6e en 1945 qui intervient dans 

des activités 1nultip.l.cs : 

proo.uct:i.ons viticoins et négoce, 

1> _1:c 11l 11 c l;j r>ns a[;ri.colr.s , 

... / 2 ...• 
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1 
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~ 

!. : 

prornotion et gestion immobiliêre (France 

Afrin_ue) 

promotion industrielle : pnewnatiques, j 

cartouches d~: chasse, 

vente dl'? kno1-1 how j assistance technique,::. conseil 

centrale d'achats, 

contrôle de ges tion, etc, ••• 

Une des activités d e SICLA concerne les · industries 

de trHnsforn;:·.i:i0n du cRoutchouc, et plus particuli~rement 

1 • 
les mn r1uf<'.chn'('S de pneum~.t1ques et chambres h air, e 1i 

; ·1 
les 11ni. t t:'i :1 <'10 rP.cha n:•.1:.è . 

J)é!n::; c" d.01na :i .ne, S IGLA a principalement crée . les 
i 

unités suiv~n t Ps : 

- En 1972 - <! I A C : Comp<-1. r,nie des Industries / Africai~ 

ncs ic1u Caoutchouc implantée · â 
• 1 

! 

DOUI\LA au CAMEROUN, qui est u n e 
: 

ma nufac t ure de pneumatiques, et 
1 

cha mbres h air. 

- En l 9B7 - :50CO lŒP : Soc iété Congolaise de Re~hapage , 

implant ée à BRAZZAVILLE ~u CONGO; 

quj N~ t une uni té de rechapage de 

1) 11 8 11 !1 t o urisme et poids lourds. 

J)<'.!lf': lE' c'lo 1na:i.nr. d.u Caoutchouc, SIGLA est· aussi 

i n tcrv':nnc : 

o cornme cons nl t 2 1d; a 11 prè s rk la eanc1ue Mo ndiale pour des 

mjssion s d' év a J. n;it i rrn r.lr-:s ma rchés d e pn e umatique, ' 

• comme conseil r,01ff l ' :=is:~i sta nce t echni~.ue-, e:t la res~ 

tructu r e.t i on d ' a.utr.es mi:'.nufac t u.res de pneuma ~ique. 

... /3 .... 
, . 
: .,• 
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Adresse : ~' rue Duchartre 

34 500 BE\HERS (FRANCE) ! 
l , 

Téléphone .: {33) 67.76.06.03 
, 

Télécopie (33) 67.76.46.39 

Télex . 1190 720 . 

Di.rip;e;ciut :ne L/\. J·Sr. J.C. MAGNIEN, BEZIERS 
. 

CJ/\G ar. , c. FILIOL, OOUALA 

~~ 2 . La Direct:i on C:<~n,:ira.t.e de l 'Hévéacul ture s OOH 

DGH est 1.1ne u11:i.té de production et de c<;1mmerce \ q u i ; 
! ! 

clé-pend du m\nistê?rè de 1 '8-gricul t :ure. 

' 
D<Œ _ dirige a.œ1s:i l'{ compagnies de caoutchouç soit , ' 
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• l()(J plr1.ni;at i.ons d'une . surface totale de 150.oooila 
; 

l~, usiri.0s ,de tl.'ai temcnt d'une capaci tê totale de 

60. OO()'I' / a n. 

l,P.s pri·1~i wt.l.P.s activitéfl de DGH sont i , 

• J.,, d ·~v0..l op11cmcnt et l'entretien des plà.ntations 

• l .n l.r.g ii:emc~nt du Caoutchouc pour 1 'exportation et 

].a C•)nsorrnna tion locale. 

DG f! a. ;:iw:si cl •,v,üoppé un dépa,rtement inclustriel a v e . c 

p.L us \ e ll rs rn n n11f ::i.ct1n'8t~ spécialisés dans la pr.oduction d' ar

ticlo s <'n c,'< •11\;d10 1lc ( rne11m,' tiq.ue, matela~, ••• ) 

~ •• / 4 •••• 
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3•:- HIS'IDRIQUE_ DU PRO..TE'r 

.. 
1 

.En Mai _ 1988 l 'uni:té de production de pneumatiques 

et chambres~ n.ir C.J.I\.G. au CAMEROUN, administrée p a : r 
1 ' • • 

' SICLA, a reçu l::i. visi i; Q <l 'wle délégation de la Direction 

Générale de 1 'Hév~8.c11l t,u·e du VIETNAM (DGH) condui}e par 

son Directeur Général. 

r ., t't t 1· 1 ava1· t éte· ~nvoye'.·· l 'op-. ,ors •.i.e ce .. ~ re!1con re 

porto.n){ité d 'jmplantèr une imité de production de ce type 
1 

au VIE'rNAM · 
f 1 

Sur invitation de ln DGH, les responsables!de 

SI<:;LA, et cle la C!AC, 7nt effectué deux missions dhns la 

région d'IIO mu fUlll-I V:î.lle. 
i . 

La première r.iission a été effectuée en Nove!'lbre 1989 ,, 

elle a fait l'objat, 

• des visites des manufactures de prod.uctibn -des 

pnenrrF'.t.iq.ues de J)()J'JG HOI\, de HOC MON e·t de 

• à.e. la vü,it~ : d•i pl1.1siP.1l.rs plantations • 

• a.e divsrs éch;:,ri.p:P.s économiques, techniques e t 

adminü:tratifs avec les responsables de la DGH. 

Durant cette m?.ssio n, SICLA a pu appréciér· l 'éten- : 

due d11. m""rch•) rles rnetlJTlatiq.u.es et l'importance des res

S01l.!'C(;S h11111:l i. t]PS <tll :VTE'rt-JAl,1. 
1 

La dcuxièrn~ 111isn~on .1 été effectuée en Mars 1991, elle a 

coincirlé avf,r: J.e Forum des investisseurs , organisé par 

J. 'OJ!IJ[)T. 

Durr1 11I; r:0.tt0 tni_::~: ·ion, les 2 parties ont défini;t' 

les granc'l<'s l.igu :'! s (1 'un av c1.nt projet : 

. · .. /5 .... 
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5 

!1) Sou.~ forme d •::i.:-1socü1.Üon en participation Joint venture, 

DGH et Sf(;l,I\ implantrront : 

. llne unité cl 'usin:~ge. de caoutchouc naturel ~ partir ; 

<le Fonds de tasse et coagulas permettant de traite?' annu

ellement un maximunt de . 10.000T de caoutchouc. 

Une pnrtie de ce caoutc4ôuc ·sera util.isée i p a. r. 
i 

1 'uni té de tr,1.nsform(1.t i.on men~ionnée ci-dessous. Lp reste 

sera exporté p:·.r la ,Jo:\nt-vcnture. 

lJne uni. t,; c~rd:J~n.le de transformation du cabutchouc 
. . 

- i : 
dont l 'activi i; ·3 prind.j.1a.l.e concernera la productioµ d'en-

i 
veloppes et chambres 8 : , :=tir pour cycles et motocyol~s. 

·' 

J ,es cr.1.p;:i.ci t0s cle production envisagées seront les l 
! 

snivantP.~: 

1 .• /\.telinr a' éln.ùbration des prod.ui ts semi-finis tels ; 
! 

que l P.:1 méla n,'!.P.S 1 lf's toiles 1 les tringles: pour 

des pr0rl1.1ctionr, in.1.xirnales ~-nnuelles de 2.000.000 

P.nvel.0ppE.'s et 20000.000 chambres à air. 

o Hel Ï.!"'r clc finition et vulcanisation d •une· capacité 

rnaxi1n:1.1.'° annue~_ic de 500.000 enveloppes et 500.000 1 

cJ1::i.mbros a air~ Ces productions seront principale

ment oricntcici v ~rs l'exportation. 

Il) Le reste des p:r,,c1 1ü t s 1,e,ü-l<'inis soit a u maximwn les maté-

ri;1.u .. "'C pour J;i_ Finit i on <in 1. 500 .000 enveloppes · et 1.500.000 

chambres fi. .'li1· ~0r.'1. vi' ,·11i n ~- rl 0. s petites unités indépendan- 1 

1 

tP.s existantr;'."; 011_ r, cc6~r cJ a nr:: la région de HO CHI MINH 

Vj .l le et s0,. 0 ;1ui r ,,n~ . 
1 
1 

1,:nf5.n , il conv _;_( ' !1t <10 signaler que SICLA intervient 

' avec l r. flin :i." l;i~rc-- l_i'ran (.;;1.:i" d0 l ' \'.:r,ricul ture dans le . finan-

cement de l ::i Ill i ' '.Si.on R'.l J.' p J ::,c r. l,. J!C[·.1 Ville de Mr. DUH.IER, · : 

<::o O ré r<1.n t li'r;..n ,; : ,. ·i ~ , 

•.• / 6 . ..• 
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Un cl~:1 butr-: d8 c0 tte mission était <le· réalïser une : 

étude rle mnrchf3 permettarit de dép;ager l 'arma.ture li 1 i· 
U 'll i 

' . 

projP.t, r.t rl'éhaucher les bases d'une proposition prélimi- , 
! 

naire, P-11 vue (l 'aboutir à la lëjignature d'un accord! de. par- 1 
1 

tenariat en associri.t-ion Joint-venture. 

LE MI\.HCHE DU _PNEUN/\.'I'.lQùE 

,1.1. Organisatï.on et Î{P.alisation de l'étude de ma.k-ohé s 
Î 

-! • ' 

l.,cs premi('res recherchôs ont été effec:t;uées · 
1 

! . 
! 

avec lr1. Gompagni•~ Indu:3trielle du Caoutchouc' ( C.I.C); 

filiale do DGH. 

nur~nt sn deuxième mission au VIETNAM,, SICtA 

avait di:,c1lter les f-Xél.ndes lignes du projet avec la 
! • 

C.I.C mais celle-ci malgré les 9 cçords signés _n•a 

pas vu la nécess:i.té de réaliser une étude de: marché 
1 . 

t~ 't. t. d . t d J V . ' t av~n cancre 1su ion u proJc e •• puis s es 

fjnalemont retir~ de celui-ci •. 
' 

Dcïr:1.nt ces, d.:U'ficul tés, le Sorvice Coopération 
1 

et Investissemcrtts . de JJGH a apporté son aide· . h l a 

réali:::.r1.ti0n de l
0

'étmle de marché. 

Po•.1r mieux appr<§hender le marché du pneumati

que "c_y cle et rnotoc;rcle", 1 'enquête a été réalisée 

• T.n -_rcmt.aire . rl0:s unités de production de; pnewna-, 
tiq.ue e :n m~n ~ ionn:mt les produits réalisés, la . 

cai,:1cité dh. prorl.11c:tion et le niveau technique. 

(1\nnexe l)o 

... /1 •..• 
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7 

• i_;;-t; u,l ~ <1 r- m?.rché afin' de déterminer ies pro-: 

' <l.nits présents ~ur le marché, les \produits-
~ . 

. les plus appréciés, leurs caractér.iàtiques 

<' t ln t~1Hl.nnoc deA consommateurs. 

Dttr::i.nt cet te période' ; des renseigneme*ts a ù. r ; 
l 1 

rètücs et l~ü: de 1 'investissement, au VIETNAM, 
i 1 

ntfoesRai..'t'es r, là · r,'.iaU.sation du projet de J.V. o n t: 
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4. ?.. ImprcRsi.ons s11r le marché du pneumatique s 
i 

!:iuite à la v if.;i te des différents producteurs: 

' 
et dü,·trihutenrr.i de pneumatïque répertoriXés en 

Annexe TI, lf:!f3 ·.résul tats obtenus ont permia : de cerner 

le marché d.n pnr?nm:~.t ique. 

Gonr.crnant 1.nr;: enveloppes cycles, les marques e t 

les prix n~J.0.y-é:: sont : 
' 

J>imen 
M:1r<1 ue 

-Rions 
Couleur Fils Prix 

-- --------

DONG Nt\.T. 650 Noir Nylon· 8.500 VNJJ. 

DONG N"-1 Il Noir - Flcs blancs Il 10.000 " 
'1111..Y NJNU " Noir Il ~.500 Il 

' HOC MON " Noir Coton 8.000 " 
' QUAN Qllft N 11 ~Joj r .?les blancs Nylon 10.500 " 

'l'IH\.fJTI CO 1,1n " i:,Joir " 6.500 Il 

llOll(; l ,ll.X. " No ir " 1.000 " 
'J'W\!,1 [{() fi. " Noir " 6~500 " 

1 W:iJ> n .100 VNJ). 

. .. /8 . ... 
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t 

Au point de vue <les produits, là dimE:insion -la. 
' ., 

plus vendue est l :e 650 x 42 1/2 ballon noir JÎ le· p~euf 
i , \ . . ' 

blanc/noir commer\ce ~ être apprécié dans la r;egion ·de . 

HO CHI Tl!INH Ville. 

L~s envelo-ppes sont confectionnées av,ec des 

carcasses en coton et souvent avec des cable~ synthé- ; 

tiques (n.ylon ou nutres) récupérés I_)ar décort_icage • 
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des pneus camions, hors service. ,. 
' 1 ' i :: 

; ., 
Les consommations sont soucieux de la qualité~ · 

et sont général.ement satisfaits par les productions 

vietnamiennes. 

Selon l'avis des distributeurs; les ~arques 

. DONG NAT et HOC f.jON sont les plus appréc;i.és pour ,1 · es 
' i 

pneus noj_ro,_ et les marques QUAN QUAN et DONG NAI pour 

les pneus blancs/noirs. 

De toutes les usines de pneumatiques seules 

HOC MUN, DONG NA.I et TAY NINH produisent des chambres ! 

~- air, toutP.s a base de Caoutchouc Naturel. 

L:i de1nand t; ù.es pneus c.vcles est impor;tante mais 

on trouve su.ffisa.inent cles pneus de bonne q_uali té ~ un · 
1 

prix raisonnable d'o11 un marché peu intéressant pour 

le cl l:1t r· i 1>11.l:"ur <~ t 1 0 p ;,,d 11c l;eur , marché saturé. 

Cn11c1;1.·n : 1.n l: l"~' "ri"" 1 0ppr:~ · motocycles, les prix et les 

IJ<. l /.1 · : 11 1! t, 1/ 1 l•:'l'N/\M 

'J_'(.1/1 N 1,11:: " 

MA.LAI~; Œ 

l'rix 

20. 000 VND 

25 .000 

62.000 

~ .. /9 ...... : 
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' ., . 

i 

_r!~~~- Origine 
. : 
Prix 

DEES'roNE JAPON 
-i 

60.900 VND 

NI'l''l'O VIETNAM 20.000 ': 

Ir-r>WF. JAPON 45.000 ' i 

YOKOHAMA VIET NAM · 2~.boo • 
BRIDGES'.l'(HTE ' ' 25.000 t 

LION HF..AD THAILANDE 54·.000 • 
: 

UNTON TYHE TAIWAN 57.000 t 

j . 

1 USD = 8.100 VND. 

Les 2,25 :x 17 :noires (pneu av), et 2,50 x ;1.7 noires 
i 

(pneus ar) équip0nt la plupart des engins. 
1 

· Les proctni ts d.' importations sont confeotio~és · h 

partir de cables nyl::rn, et les pneus locaux à partir d e 

cftbles synthétiques tle récupération. 

Les fabrications locales n'ont pas bonne r _éputation 

1 
d'un point d.e vue qualité, raison pour laquelle les consom-

mateurs se to1irnent. qu~nd même vers les importations q u i 

sont bcaitcoup nl us chères . 

Comme pour les pneus cycles, la demande des pneus 

motocycles est importante mais on ne -trouve pas de pneus de 

honnes qualités~ un prix raisonnable. 

Les pne11s étrangers se vendent bien mais restent 

inaccessibles it mie partie de la population dont le pouvoili' 

d'achat est moins important. 

5.- ANALY-SE DU P1{0,JE'J.' 1m ,JOH!T-Vfü'1'rUJ:Œ 

/\.prè R plusieurs rnois d 'investieations. sur le march~ 

du pne urnrtti.<111<"!, le" imprr.ssions <}U8 nous retenons 13ont les 

s u i van t es 

• •• (10 •••• 
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10 

• Points positifs du projet ! 
; 

La vent P. des prod.ui t:3 semi-Finis aux prod~'cteurs 
l 

de 

pneumatique cycl'f?s et motocycles ;permet de ne 

en. concurrence avP.c_l~s unités dé production 

pas entrer i 
• . 1 

; 

de:. produite 
' 

finis déjh existantes. Cc qui serait difficile pour · une 
' . ., 

société étraneère si, ce n'est avec un partenaire 'reconnu · 
! 

sur le march~ vietnainien • 

• Points négatifs du ~rojet 
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Ils s 'expl ig_uent par la situation des usines .. d_-_:·:~ . .:. ~ 

pneumatiques au VH~TNAM : 
,· 

I~s grosses entreprises de pneumatiques appartien-j 

nent h 1 'état. Leur prod.uct ion représente un pourcentage · 

important de la proa.uc-tion national. Les produiti5 ·(pneus · 
1 

cycles et mot0cycles:) 130nt pour une grande partie consa-
' 

crés au ma~ché vietnk.mien eth l'exportation vers 1 es 

_pays de l'F.st pour quelques unes • 

• Gonc~rnant l~:,, pneus cycles, ces entreprises subissent 

avant tout la saturation du marché. En effet, celles - ci 

sont toutes oroductrices de ce type de pneus. En général, 
. . 

eller; produi.srnt en )n·oduit de bonne qualité apprécié SU]," 
1 

le marché du 17 .llt'['NM~ mai::; qu'il faut distribuer 'à un prix 
1 

rai~nnnabl0 pour dns rnisons rie concurrenc~. Celles - ci 

subi!":rv~nt ::1 11 <::s i . la cn n c urrf')11ce des petites usin~ privées ' 

qui r éaJ.i""'"t. nn pro.J1ti.t d n moins bonne qualité ~ un bas 

prix, proclti i t qu.i. Pst f1.ttro.voJ1t pour une partie de la po-:-
' 

pul<1-t:i.-'.rn qni clispos ~ n 'un fé-ti.ble pouvoir d'achat·. 

; ... /1~~ .. . 
i ' 



· . . 
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1 11 

' ' i 
F.n gén~ra.l, lefl r.ntrcprises d'état disposent 

' 1 
d'un · ' 1 • . i • 

1 

parc machine imrortant et d'un grand nombre d'employés. · 

Les résultat~ économiqtlfrn ne permettent pas de faire .vivre · 

ces entreprürns. Ain,,i ~· elles bénéficient de subventions 
1 

' ' 
de l'état afin de conserver leurs employés (assurer le ver-' 

i 
semP-nt d.es salai.res). i 

C'est pourquoi, il semble que ces entreprises -ne 

sont pas suscr-mtibles d'acheter des produits semi - Finis 

pour la produc tion des pneus cycle~ • 

• Concernant les pneus motocycles,. un nombre moins ~portant 
1 

d'unités produisent · ce t;rpe . d.e pneus. Celles-ci appar-

tiennent h l'état ou sont privées. Elles subissent e p 

particuler la 0oncurrence des pneus importés plus ou moins : 

légale m0. nt qn~ J 'on trouve en grande quantité sur le marche. 

En généra l, l a popula ti.on vietnamienne n'a pas confiance 

dans l e i:; pne us motoc_y c l es produits au VIE'fNAM. Celle ·- ci 

pré fère des pnr·us é t range rs (.TAPO N, TAIWAN ••• ) pour avoir , 

des pneus d.e honne ~uati t é . 
. ! 

lleva 11 I; l.é.1. t end::i.ncc dc!"l cons omma teurs, les I uni tés 

exi s t ante s n• nchète ront pa s d e prod uits semi-Finis de . bonnes 
j 

g 11.alités . La <i i.sth but i on de produ i ts ·semi-Finis motocycleEi 

Au cn1H' f> de cette etude , un besoin importapt en 

pnewnr1.t j (]uc }' J, a (?té rx1n:--;t<1.tP. . J-.1a l g r é l a dema nde, ~es manu-

fac tur es sont P~!u p eoditcl.:rices de ce type de pneus:. 

effet les pronnctions locales neuves sont qua siment 

E n · 

•• :. /12 •••• 
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.. ·, 

inexir.tantes. Le mar6h'd est couvert par les importations 
i 

et le reclHtpa.ge. Face aux prix élevés des pneus ;neufs , 
i 

les sociétén ile tran,sport s'orientent vers le rechapage. 

6J- PROPOSI'rIONS D~REO~IKr-''PA'rION DU PROJET A LA SOCIETE SICLA 

Les résnl tats. de ! 'étude et les investigations 

réalisées conduisent à: 

• l 'abanclon d.u. projet de distribution des produi ta semi 
. 1 

Finis cycles et motocycles sur le marché loo~l. '. 
1 
; 

• ne pas envj ~ac;er ln. ·production des enveloppes et chambres 

à air pour l~R cycles : marché national saturé • 

• envisager u.n~ productii:rn et distribution des enveloppes 

et ch:-i.mbres ~- air pour les motocycles sur le marché 

local ! pro~11its de oualitu pouvant concurrencer 1 e s 

1 ' • 

importatii:•ns. Le fa.:i.,bl~ cofat df! la main d'oeuvre et le : 
1 

prix de cer·taines m;ti~rcs premikres locales 

viable cette option • 

rendent . 

• cnv:ir-:ager .l.r rec.bapa,ç;c des pneus de eros gabarits pour 

le m::i..cché loc,-:i . .L. Act Uf' l 1 cmen t, le VIETNAM ne dispose pas 

d'un réRi?é.1.tl. tcrroviair0.} ni _d .'un réseau de cabot.age con- , 
1 

venri.bLes f'I: S<:' tro•.t1:0.}('. contraint ~ utiliscI' au maximum 

le r6i,cau rout i.r• .r m<1.J ,o;r·À 1.-:t pr<Sc:'.ri té de cel ui-oi i d '.où 

,in nombre i rnrort:'11 f: clf' <h.ini.n11:~ r>t rl. 'Autocars en :circula- · 
! . : 

l; -i.on. l,0, ,n., .l)v . . .i.s •? f;aL c.lu. ré~ f"!il.U routier et la surcharge 
1 

rlei; v · ·· '1.i.c1,1 "s 011 ·!: r .-i i110.11t. nnc usure rapide des pneus d'où . 
1 

1J.ne rlc';n;1.rnl(' i 11111or l;:1..J1tn dr: pneus neufs ou ~t rech~per. 

Pace au prj .x ,1er.; JHH-: 11.c- neufs (JAPON et TAIWAN),. L e s . 

• • . /13 ••.. 
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Suite~ ces 
• 1 ' 

pi:'opositions, SICLA a demandé1d•étendre 
\ . 

1·•otmlc d.c ma1•ché au rc"chapaee des pneus de gros gabarits. 

7 ?- LE NAHCTJE DU RECill\Pl1.GE 

7 .1. · .Analyse dtt marcl1é : 

L'enquête a été dirigée de la même maJtière que 

l 'étu.a.e préc4dcnte, les résultats- obtenus 
1 

suivants: 

• Voi turcs de 1rour·isme 

i 
sont les 

i 

i. 

.132 

•:,· 

Concernant les pneus neufs, les marques et les 

d.imE'nsions relevées sur le marché sont préseritéei3 . : 
·: ' . ~; . . 

en Annexe II. 

Les fabricat/ons locales sont quas~-ine~sista~tes, .. · 
1 

le ·m-=i.rché e~i; essentiellement couvert p~r _les 
1 

enveloppes et chambres~ air d'importat~ons-. Les : 

-prod.u.its importés sont d'excellent ·qualité, con-

f P-ction rél.diale "TUBE - TYPE". Les marques 

plus appréciées sont BRIDGESTONE, YOKOHAMA 
1 

CHENG SHIN. 

j 

les. 

e t 

Les propriétaires rl.P. voitures de tourisn\e ne font 

pnr1 rcchapc1: lcurn pneus. Ils achètent des pneus 

neufs. 

Si tua.tian du marché du pneumatique~ pour les voi

tures de tonrisme. 

Lcf: pr,1pri,~taires de ce type de_ véhiouies ne font 

pl us rechaµc·r leurs pneus maie achètent ·des pneus 
1 

' 
ï 

•.. /14 ••. ~ 
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! 
Les prix cle pneus nc1.1fs sot1t accessibles et l e i-

pror,riétaire n 1 a pas· confiance dans le rechapage. , 

Ces véhi.<:11.l n~ àppa:rtiennent pour une grande partie 

anx soc i_,S 1;,;~ ~ouvernementa.les et sont utilisés par 

dirigeantR Nl à a.e:s nropriétaires privés 'qui o· n t 

' un pouvo j :r rl' achRt irhportant • 

• Camionnett~~ 

Çonccrnant ]nR p~~us neufs, les marques et 1 es 

dimensions rnJevéP.s sont présentées en annexe III. 

La prod.t1-ction locale est inexistante 

page est négligeable. Lesidime~sions 

et le recha-
1 

les plus !corn-
. i 

merr.i.alisées sont 700 x 16 et 7 .50 x 16 ; 1 e s 

enveloppes sont généralement de confection 

croisés i?t "TUBE -: 'rYPE". 

i 
;plis 
! 

Si t11ation rl1J. m;:q·c.hé du rechapage pour les camîon

nettcs. J,P rechc1.p,ir,e est peu important car s 

• Les véhj_cul es 1rtilisant ces dimensions sorit de 

moin s ~n mojnfl en circulation • 

• Les propriétri.j rcs ach7?tent des pneus neufs. 

Camions 

Con<:;erna nt le8 rrw11s neufs, les marques, les di

mensj ons et l. efl p;rj_x r elevé~ sont présentés e n 

Ann")YP. TV. 

La prod.w: Lion loc, :1.0. P.:c:t négligee.ble ( - 1. 600 
' 

env1:loppc-:, r,2.r <1.n · ) 
1 

LP-:-; f' J1.vcl 0pp0.s inrf;()•.- t~cs ~o nt d'architecture con-

v 0.nl: ionY1Pl J P. " '.l'll BF. 'l'YI'}:" 

••• /1"; ••• 
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Concerna.nt l 1opéra.tion d.é rechapage,. le coût de l 'opé

ration est reporté ci-oessous pour 3 rechapeurs de :la 

plac'::! dans les pl'.'i.ncipal'.es· dimfmsions s 

900,~ __ 2q 100') ::. 20 1100 i .-20: 1200 X 120 

GRAU BA J.8,6 21;0 23,7 27,1 

PHA.M HIEP 25,'1- 28,0 32,2 33,9. 
BAO 

) 

CHAU 22,0 24,5 27 ,l .-.- 30 5 
' 1 

1 

( US dollQ,r ) 

Les :tra.nsporteurs fournissent les carcasses et les 
' 

entreprü:n.s locales efiectuent seulement l 1opératio;n 

de re chap::i.ge . 

S ituation du morché du rechapage pour les pneus 

Camion s . 

Face aux prix él8vt::~ rkp pneus neufs, les sociétés de 

transport font rechaper leurs pneus ou achètent des 

pneus rechapés. 

Dr.2.ucoup de pet i t;s rccl i°2.pr.urs réalisent un travail de 

m,,uv<l.ise '}\J.éüiti§ : cl ' 01, une mauvaise image du recha.= 

Actuel] c1n~nt , on coni=t:i;l.e nn manque important de bonne 

c2.rcas::;cs. Les irnporta.11ions sont limitées fautes d e 

dcvise:1 . 

7 ') (' 1 . • '; • ,one usJ.011 

E:n con cl t1s i 0n ~'- ces rr.ch0.rchcs , on peut constater 

cinr. la clf.•in ,i.rnl1; conccrnnnt le rPc]mpüge est valable 

1111i11uemr.nt p o 1.ff les -pneus Ca.mi0ns. 

. .. /16 .... 
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Face aux prix élevés :d€"s pneus . neufs, les transp~r

teurs font rechaper leurs pneus ou ach~tent des pneus 

.. 

.' rechapés. 

i,e rechapn.p:~ a acturd.le'ment une mauvaise image ; d e 

marque mais l.<!S quelqUf!S rechéipeurs CJ.UÎ importent des 
. 1 
t ' carcasses et · réalir:ent le rechapB;ge, distribuent; fa-

cilement l~urs produits. k des prix élevés. 

8.- NOUVEAU PROJET DE SI<.:LA E'l' NEGOCIATIONS SICLA/DGH 

Sui te ~- 1 'étud.e d.e marché, la So~iété SIC LA, accepte 

la réorientation du projet ot abandonne l'idée de distribuer 

des produits semi-F'inis s1.1.r · le marché local. 

' Devant· l'attitute de la Cornp~gnie des Industries du Caout-

chouc lors de la préparation du projet, SICLA accepte aussi 

de changer de pa.ri;P.naire. Lè nouveau par.tenaire de SICLA est 

une autre Filiale dr. · rem J)lus adaptée au projet. 

Les négocj.itions.SICLA/DGH de.Novembre 1991 se sont 

bien déroulées : mm accep tQ les grandes lignes du nouveau 
; 

projet. J)urant cette missioti, ·des reconnaissances ont · été 

effectuées sur le terrctin. :Les deux parties ont aussi élaboré 
i 

un plan ment i _0pn,int, 1 'enveloppe du montant des investisse-

ments. 

SICLA réaU. fl e:ra. et transmettr~. à DGH un dossier expli

cita nt le:s problème s 1 i é s à. l'exporta.t i en évoquant les possi

bil i t 6 s de financr.,nrmt externe et d é taillant une étude . d e 

pré fQ i s;:,.bi l it é po ,u· cl if:f é .rrnt ri:: o p tions d'investissement. 

Le s d P. 11 x parl:.i.~ s sr. r e tro uv ~ront à HCM Ville pour exa

mJ.,n e r e t di scut er l ' 0. t1.1d0 d i~ pr P. f ,1.isabilité et arriver à la 
1 

d é fin ition préc i se <'' J pr o_ j r> I; . 

• •. /17; •. 
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ANNEXE 

UNITES 
1 

F'ROUJGTION 

' Hini~tere de l 'indu~t!'le lour.de : 

.;. ~ntreprise nn~e du c /c du Sud Vietna.JT1 (CASUUIN.l) 
,- ,.. 7 

lfO, XÔ V5 et tJ6h': tinh 

.;. Entr.eprise du c /c 

13'1, 11° llI&J 

d~ Dili 

Q.5 
11IANG 

, ,.. 
• Entreprise du c /c cb HOC I10tl 

1m, x;;- Viét Ngh~ tinh -r 

~ 
•- r t · d / de T°i'1•r BP,'H_ Ton reprise ~ c ~ ~, r· 

,.. ' , , 
23 f l, Ç,1.ch !Tl~nz: T!ia ng 8 Q. TA:~ BINH 

.;. E.ntr•J1:ri~e. ùu c /c de DIÊrl BIÊ:1 
"°" r 9,r 1-ib'"Uyen lJlo:ü 

' 

.;. Entreprise du c /c de BI:.JH f!{l_ fa1 
' . - ' , 

Binh Trieu Th";j D!i':; 

..;. 'sn t r~pri s!:' cJn c /c dA BO?JG ni\I 
• 1 

Z,rne Industri8J J.0. de mf;.j !l',)À 

!. 

Tel !l ·!: ;222 ;122/:- ;.,1 iJ1 .. 11ilfi ï.:· .· .. > l?.22,;~6~i. 1 ;_\ f~Jl~i:R[1/i· - . 
1· :. ~ f ;;"1 

; ,~:: . • , .·'l ·, ':;f 'f~:l ,,,i,Jc,•· : 
. · ~i1~_<:i: tmt \~.-~:ijt·; ~v. · · ,·!~:t~~~~:~~-· .. 

·' "f•f<J:·• . v•,~[ -- ·!<1•j1" ,,;·· :•• 
· :· .li;jlt.::· !~. : .. ~;~:·J.-J\:.; 1 i) r:; --:. 

Tél~~~; 3,5} 11JP è4'' ' · · 
01t'.~ : · " 1' , 1 i ·l ·, • .- -. '.;è;lii.,i~!,· : .. t.ft!~!, ~ ' l" ~"-1',l · .. . . : .. 

"• ! :'Sti J~. -,,;~ij'"" i;if- , 'f~(i-P, :. 
. '% ~ !..~~- ~~!.~! .:--4 ,•;.1··· 1 .~..-:-.~···t 'i . 

. -~,: . !ii-~~~;;~":t; ~t ! ;-,- •:;)~i, 1"1-:' ~t ; . 
·~ - ·' · · .r.:~ .. :11• '{'t: 1\ti;J:~1t;,i= .. :jf' -; ·. 

Tel At~~-290
5
.~ZJ~,_6,ij ilt~!i)j,?: -... 

, .,,. , b .. 1 ~e·~Miï~ · : .. ' .. . ,·1tt . -, .. ,, ... -'·11··, ··l·l~~'.:'.,·l . . .. 
: .~.~-:.·~1tfrr. ;:.~·-.:,,:•uL.tl.- -.~(." ;. 1,,,•t,11,.::- •· , 1

.._, 

.• . <i<', .,,..,1 •· ,, ..•• -,, -;.." •. ·1r··. ! < 

: ".}tt~~(_-r '.·;_:: Œ:;11~I;):ilf i/(~-1:_ 

Tel \ ~1~! [~9/f~-1~~-;!~f !W: · . 

Tel ''; ; 1~;'.;~~~111~1~: 
.!,;' ! 

·· ,··:.! ,· 
Tel . -. 969 füS . ,;, ! 

Tel 

11ihist~re (]P. l 'Agri..~1'.:_f:lre ~t del 1Inclustrie Alimentaire . . 
.. , 

.;. Soci<:te industrieJl~ du c./c 
, .. 7 
-~·J Te 1 . 644- 988 

12 • • ~ • . 

'.'·!. 
·, 1 

• 1 • ·~ 1 
,' 1 ., 

.. , 

.i 
· u 
; , 

~ (. ; :·,(· 

•J ·r .. 

,,:: 
, : ' ~' I 
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! 

~-- :3.::rvide de 1 'l?1du'str ir:· J~ n:r Vlllo ----------------------- ------------

• ' • ? , • 

.;. Entl'~pri s e d Et~.t du ,• / c de GLU FP.m.1:; 

Q.11 

' .., •. 
.;. ~ntl'ep ri s0 d11 c/c de THUif} NiJA 'f 

-, 
i 

' . 

Tel 553 300 
554 704 

'fel -;57 858 
6 =o .A_rri _· · ·,· ~ ,v1 '.r\ · . . 

. •. -;=i . j ·:· 
. .· · 

. . 

Tel 393 019 .· 
.. i . 

' . 3-- s~rviq_e _de c: _~o~·'ltl il.i'!::i.t ·, cms _€! t. _:Ju _ tr::i.nsl!ort. _a H:11'fy111e 
l 

.;. Ent.~~p ·j ~':) du ch de FH-r: ~UlÜ' 

' 
'• .- 5~111~ .\rr-ondis~e r;cnt de [ : l·i Ville ----- -- -------------------------

.;. B::i. s ,, dn prodnc t l on -:-k V.lÊT 10 :J,; 

] 
) m " , ·-·', l r:1.nPlm '~. r:, 

; . Da s è d '=' procl u~t i on d:· 
[ - ' lt,.'.J, Eun~ Vu•.::-·,v; . r. ''(.· . ) 

l- " -t 3_,:?, Huns Vuh-11,,; '~ •. 1' 

' 1 

LCil 

• Cii.\ 

. .;. fü SE! d~ pro duc t i oa d, F,i.!: ~ T.:, :-l:..1 

: :;1 ,r:, l i ,~A. ~!c·· 1 y; n Tr-~ ,· / _i l : - · ; • ' , , ·• .. . . . . . 

, 
-:- Coo]is r :~t i. \ '8 .Je (;TACi 11llJi~i; 

1n3', t'.e;n:/·1 :_: 1i{ 'j1, é\n}, 

' 
') . - 11srn2 .A.1:co:1·U.s:-:r,,~0. :1t ,:e i;~i; Vi Ll~, --- - - - .. ---- - ·- -- - -- ----- - - -- - --- - ·-- - - - - .,_ 

.; Ha.se d e p·•JUIJ ·. :I_ i (Jtl d r ,.,:': t ; :·~l' Ail 

1c;1B; 21~ • . 1~.'.: J_r:,'.W (:J,: -\ :t 
' . .:, 

( : 

·! 

... '3~ .. . 

3$ 

,. 1' 
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. ., 
Arr-cnr_'issc:'.'l'?til _ d".!_Go_y,~ 

. ' -
~ G_::iap-21·~Li ve .J~ Tll~' 1H •.:CNG 

3/:.>9.'L., Iü~o ~6/~ - W,u-irt.t,;r N°1S 

.;. Grm:p(' de prod 1.1::! U.cn de THAI~ GJIArJ 

· 8/13, Groupe ~ 

~ 
.;. Gro,;pe de rr-o ,.111ction de ·rRcm"!'lS SuN 

. 3 P/2Q ,. . r.,, ; ... _ , ,Jro ,1pe <fV 

et ~o :1. >.~t.res unite's 0r. produ(; ti.on cro·.~p:.es en Mir lZ.îrt or.Doc.J-~et~ 

' f. - Arrondis sersent _ d~ _'l'\l·I _ Bl:'-01 

.;. 4C. r,~L5. f.f-s lJ::i :=cs do r..rr·du~t".ori produisant cles pneus de 

hi~y :.:le~ les et cydo-pc'IJyc<; 

f'.- Arron·:H::s0ment ù12 rH{ ;·i'.i'!A:-J ---------------------------
1 , ' 

~ Cr,opr.:rat.i ve d ,~ TO:\!f _l'.f,; 

, . 
eL ' 1m c~rt.,in ne:mbi--· :1 'mi-Jt<:d d,· proèu::!t:i.r.-n f~mili rüe. 

- -- ··-~-o:J,:?0-·-· 
i 

ï 

1 
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ANNEXE II• 
! • 

i 
r~u. Drnr?IRIJTJ~)N (Cïi Vfl.LF. (us LOU.ARS) 

(ill1iF?!:"3I0 î-1.S TOT msi-·E) 
' 

R ~ V E L O P P E S -------------- · ·· -- ------------------ ------------------
DTt~~~·!3JC~!S J;OAHCJ CHENG SHIN 

("0.-r-~ 0: =10) (TAIWAN) ·1 
• • Jul ~,!, ...: ..>:... --------~-------------------- ------------------

I 5S ;' )3 50,8'1 5-J,32 

].(,:; y l) ,;\~. 3-~ 6'!,41 

J 75 .,. 1.3 6(,, 10 ,o,}4 

1 r; y 1°1 6'.J.49 0 

] pt~ . .., 1 ,j. : 72,03 0 

111S y 1 ·I •J3, 2"2 ' Û 

----------~--r---

-- -----~----------~---------
' a . 5,6o 

··--- ·-----·,- -- ---------·--------------------~ 

--<) oC on - 
/ 

ï 
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PRIX ill $'rPJ1Jt TIOH HSH VILLE (US COLI.ARS) 
.. ;: , : , ·r. : . .Ji '. :·. ;, .·, .\. 
~ j· ~ 

(ïJirn~ nsj ·cn:r; . cariionnet tes) .. 

· i · 

'--.l...------- ------- ------ -----' • j 

E. N v: E ~ L O P P E S 
------------ ---------- -------- -------- --------

ORIGINES 6~-l't 

B.RJW ES TO NE J~FON 
- . i 
51,69 63,56 0 

YOKOHAMA JAPON 49,15 44,92 

Cl~ENG sn.IN TAIVVA.H 55,08 39,83 

----- ------,. 

----------------------------------·---------------------....----~ . . : , , .. 

CH~HBRES A. 

DIVERSF;S 

.... ------- -----------------------1---

-ocOoo-
/ . 

; Ï 

,. 

AIR _____________ ... ___________ . __ _ 
6,00 

' ' ' . . ! .,.. 

.,• 



l::A. R-°JJ ES 

BRID3ES rom; 

RCtAÙSTONE 

IL\NllCCI 

NAN!:A~lG 

F RIX DTSTPJ. Ill TIOH H!\PCHE HCl-1 VIUE 

(Di~ensions camions) 

ORIGINE 

JAPON 120,76 148,31 

JAPO] 127 ,12 156,78 

COI1EE lJ) S11D ne., &t 1%~'78 

com:g Dl SUD 11,l ,q1 156~ 78 

1'AI\'\/AN +35,59 161,02 
1 

U. R.S .S. po,11 135,.59 

. ,:··: . 1 • 
. ,. :: 

.\. 

169,49 ·. 

17"7,97 

0 

173,73 

1Tl,~1 i 

144,01l 

- - ~ -·----------------------------------------------------!', .·~··. 
------------------- -i~!~~~~~~-·~-·:~R F!B'. VC:S ItFORTEES :.j · p;: .. 

--- -----------------------:----_._. li .· 
. . 1, ·•· ' JAPON 10,17 11,02 • !, . 

! 
! ., 

U.R. 3.S. 
.. 
a 5,00 

1 

,. 
''• . 

.:-;> 
.) : 

"T------··- - ·-------------- - -- ---·- --·- - - - - - ------------------------- .--- 1 _.... . : • . 

--<10 0 00-

/ 

7 

\ ,1 

., :(' 



ANNEXE V 

l• - L 'UtHTE _Ç~ _r iiOllJ: Tf ~'.'1 
1 

, , ,. i 

• · TA;.J 11TùI l!lÊP, nec MON - 15Km de HCMV • . 
• H ,. • J..f:° V y: T!lI 

r 
~- Not,.~re d('" r.!'"•p 1 <'.'.''?S 

-· 1~ '·"' d 'i r,.r.hl 1.~t i0n · · 1963 . 
1 

"?. - J ES P OOPJITS 

, 

, • , 1 ' 

l' ~i ne d 'ebt, depend du ministere des 
i n,ht;tri es lourdes. 

, ~ 

Cette usine a ete construite par : 
'rac:ir~LT N' en 1963. 

' C:h:i.l'abres a air. 

710 

500 
,j5ü 

Noir 

..:. l" ·::ir·-, "i (.,, de· r1· :,,!, 1~~j .· i11 , : 

. 
·1 J 1.. ,, ,•11·c l,o 

).{)l'J.{";(\(l r1wu;.; r~.r an 

·:r. •.;ru, h,~·(·· . 
_,1• "" .... .. . \ ... .. 1 p!l('ôJ .::: !--"! r ~ r1 

-· l ;;. <l.i.ff(.;1-r r,s <' 1?ntr0 le pri>: de revient et le 
f".t'.l.::-:. d :, ·1<:>1'1t(' !:>St dn fo l o 

' (.r_;,,/, i ·:· ·ir 1 '.' "•'1 :.-,:Jv_. ,i.":ion~l 

.,.1(_'·.1, f r·.· ~ ,1 r-, 1· Ù' ?.ys ,d(., 1 'E st e t 
Alg~rie) 

... '2 . .... 

143 



3. 

·2 

·, 
: l .A FA!l'ITC( TI ml 
. ---------- ----

. , 
~ r~ ~'lt~ri~l ~ 

, 
i. ht crm~s 50Kg 2 !'ïel:i ri:1;;)11rs et 70Kg 

, 
3 r1e lR.n.,:,nu r s eYterncs 

130 5o 
1 

1 autoclave 

t- 4 Ugn~s dr- confection des tôiles 

4 r.:~.chin0s -po11r l:i! confection des 

2,-
.J press~~, 

' + Le proce~~ de fn.hri c~tion des pneus . :; 

.-

, 
UclA.ngs"-;!' 

, 
Re~lis~tir,~ des _toiles ~1r ligne de 

Confection èe 12 c·3.rc'?.<:se 

E:::-ctrusion de l.?. b~ndo de rouil..ement . , 
Gonfection de 1 cbauche 

!, 
Vulcani.~::iti-:m "Trnn a J'750C. 

' · .;. Lf'l proc~ ss àe f-'l.bric .1.t.iirn des chambres a ~lr 

' l:t?.l!).n::-r?"ge 
, 

EJ:trusio!l cles etau'ches 
1 

Mise sur tri !lgle 

R~ f.!"oiù1 S'>C'l1ent 
i 

Vulcani~ation Autocl~ve 
, 

Detrin5lag~ 

Crintro]'3 vu1cnnis::ition et longueur 

Ferc.11;13 et mont;igE-' ·d<J la valve 

R"-~c0r·J ~!r1~ · nt " Techrùque :i0lICHELIN " 

Co!1 t :·ol E: . 

. . 

,1 

• ·; 

1 : •. 

:1, . , ' ' 

. ' .: ;·, 
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OBSERVATIWS 

L 'U ci n:> cle 116-; 1-lÔ;îJ a. o•.~ 

!'l~is celle~i n '01,t P-"-~ a~,onti. 

de~ indu~t.!'ies lcr.1r;fo~o 

. 1, 
• • 1 

. (; .: 
;j·• 

.' ·· .. 
. i -. 

! 

. 1 . 

pl usi ei1rs propositions ; de · .J. V. 
, , . . i .·.' ·: 

Sette unite desire .s'orieriter 
• 1 ' 

: Demande du ad:.nist~re 
., ' )· i •• 

1 

.-( 
•· . ::: 

, .. 
l .. .. 

:.:]. · 1 ... . 

, 1:s rn~11~ P,t ] es
1 

:ch~ ,:il)res ; ai:r HOC MÔN sont t~~SÇ;b~-~~.·L: .. ::\ ·· . . ; ; 
cons:idere~ cur :i~ t'l"ll'l!r.e <lu pneum::1.tiqu~ : Techni:qie · et Per"." \ · · : . 

sonnel n':!·IEIP;., . ' : (_i-.J :. :: ' · 

---00000-, 
ï 

.· . ··1 \ jf.( 

., .. ' 
·. ' 
'.•.-

.. :: .·· . / . : 
·:',! . • . 

·-,\;\_ 

. ~ -:~ .. .. 

.. : ' 

'····· 



lJHITE DF. ~ROkcTION :œ ;NGœ CUA . : : . ., 
. J '.·_,. 

! ; 

1.- ; L '•., nTE_DE PROUJGTION :·:;:: \'.f JliiI 1 : . 

?. -

HCM.·,Vi e ;i1' i :-' .. · ~i·:H 1'.' ·J:ijl;/ ,, ·• · 

: Mr. ·~ ~~! · ' J,i- ~lik : 
: 352, ~n du!:>'ng v,1:,ng ~ Adresse 

:· 31 ,1, Uni~es fal!li.lia.les - ; 1"°f,;'}t _.!~; :~'. 
, 

~111ploy':\s 
: ! 

. .. 

_. Consti tu tien d1.!. cari tnl ! · : , . , 
Uni.te privee 

.;. Obser.v~tion~ : 1 • •. 

J .l., • t 1 d ' 1 ' tl ui t Lo ~ 'IJ'.')·18 c'? v1.Jem~n. es emp oyes e~ e s yan . . ,. . ge ,;-;. _, . ., f·., t ~;.:ll-· . 
t • • : : .. •• ··:i\ ·~ ::110:::, : ;·· 

Rr:r"'s .:. friro~ en fin de rriois si la production ~-~t , bp~~· ,t\/i}ijift.:-
Surf.;.t'"!e co 1J"!~rte : 2.000 m2 

Terr.~in libre : 6.000 m2 :;.;-i})(/.:·:_:: 
. -,. 

LSS PROU.TtJ ------·------
.;. Lr::f: prodni ts ~OOTER. et 

Dim'''. l <; ~0ns rl-?s pne1.1s d~: HOllDA 

-- Jir-ensi.nn~ de pneus ;de SCOOTER 

: 
: 

TRIPOR'Ill'JR 
2.25.11 
3.S0.10 

et f2~ 5o .rt)/:.:. :?i:;,; .. 
et 3.50.s.·: ·.::=:- ."':;::}. 

1 

- Dimen•üons (h'> pneu~ d8 TRIPOR'IEUR : 
·· .· , . i_ ,·:-,,-.; 

, 
.;. La (!apc1.·~i J:,e rle p r o ::hJ~t ion 

75.ooc 
?O.ooo 
·~o.cc:G 

- Pr i. ·· 

1~ 

de 

' • 1 ': 

pnPn; de 

pn"''l .:- de 

r,n ,,~, :""; dl'! 

IIOTW.\ p<!'!'" an 

::.r;oc·TER p::ir nri. 

TR.Tl 'PRTElP:~. r -1.r an. 

• pn c-ms HONDA 
1 '. 28.000 VNp 
1 1 . 

p nous s::;COTER : 30.-000 

r~1n1; TRIPORTEJ; R : ~O iOOO !· ~ >: 
v,)u) 11 nous fournir le prix · de · revi;~t>}1·: . ..>, 

, J :2t'.:1r11:11t 
\ 1 •· . ' ~ :· -~ ; :: ~ ~· 

Î 
1 t. " , • . .. :.-, 



'' ·-

I· 

,?: 

.. !· ., ' . 

, 
· ~ Le 111~r'!he • · SUD nETNAH.' 

, . 
.,.. ~et te uni te n :1. 

ville., elJ.e assure el le t11e.me sa 

, 
. .;. Le materiel : 

, 
l mel~rigeur eYterne _EOKg~-, 
1 rielangeur e-:--terne ~-OKg,Ai. 

2 cylindres 

25 col lie.rs 

09 colliers 

de confection. · 
. ,. . 

de vulc~hisation pour 
1 ' 

de ' vulc;iniso.ttion 

07 coll1er~ de vulcanisation 

1
~ 1..e · proce.ss de f~bric~tion des pneus ·: 

, 
Mel ~11f ':!l.,'iC 

, , 
Recuper~ti~n des fils dans 

, , 

·, . 
' 1 

Toila realisees sur ~As cylindres de 

- Confe~tion des -envel9ppes (manuelle) 

Vulcanisüion : 

. 20mn ' a 170°C 
' 20,nn R 1700.C 

3:.>f!ln 
., 
a 1'70oC 

,0BSEHVA1'1 ms j------------

pour 

po11r 

.pour 

les 

les 

les 

on eus HON.DA 

pneus SCOO'IER 

pneus 'I'riporter. 

~ 

:-,, 1 ·u ~ine èe Nr.o:: CUA a nu :plusieurs propositions 

,!}. 
. •,,; • 

son Direct i:ur a. toujont· .refJ1sero Il cte'.5ire avoir le co~t~o~~·-r-_de ~· . ·:·~-·, . 
. . , 

::;on U d!'lA ~t de se s prod11 its . Le s pneus proèui ts par ciette ' unit'.e 

' ' ont tres bonne r cput'>.tio:1 J.n.ns le SUD VIETNAM. ., ::t :; 
, • • . 1 ·. \\;(fl-' '·. 

:: e produ ~t<'.u r r e~l ise aus~i beaucoup d'imitation conce;rnant -les::: ':·•::f .. ·. 
, • • i • • 1· ::· ::.· .<iH}:( · 

·pneu::; Ft,Pn:0 ers de "1·10TCG 1 JLE " mais :n'a pas voulu noµ_s commu-.'.,:_l\·,;: 

niquer è!: s re11c;~ ~ ~; nf:'ris n t.s sur ces produits. 
i 

- -ooOoo--
1 
f 

l ,·, 
, ; · 

: ·' 
' 1 .r" 



1.- T., 
1U}JITE ·DE P.ROUJC 'l'ION ---------------------

.;. .A.dresse 

+ Non du dirige,i.nt. 
, 

+ No~bre des employes 

+ D-tte d'install~tion 

, . 
1 • 
' . 

.. 
: 

. . 
.;. :onstitut.i on du . capital ; : 

' + Cb~erVtttions 

LES PROUJI'!'S r-----------
.:,. I-Ac; produits 

llimens·l ons 

C'oule:.1r 

. . 

.;. 1:i c .<1p~ci_ t.: de pnd J .~tion: : 

2~-0. 000 pne:1 s p ,,_r S4.!1 

' · 

200 personnes_ ;: .. · 
~ .· : ! 

1976 . ,·; 1.ù:i ;)t 
Entreprise d 'etat, ;de 

' . . ~- ~!.; tl. 
tere des industries ·1 · 

Cette Compagnie ~pp_a; __ 
"' . . · ·ir, 

Province de DONG 'Nl!. ~ 

' Jtt 
Pneus "Cy:ùe " , 

et bottes. 

6~ B 

Noir 

-~} 1.;;· 1. ' · ,·, 1··· 
. it.=:i i1: ,:~ ~~l~ JJ.;:·f;! li:·(.''. .c 

,.·. ,•. ' "' ,•). 11 q·' ,lv t, " 

Ch 
. t · ·,!~ .. 11• · ,;~. ,··.~t·;• .··.: : 1 

ambres ·· • a ::.~ .:.·;!-•J<i··~ .· ic , ... ·.1'· , . ,,.. .• 1'/J~':,~i'' ::r,.-~. :- . 
;; . ,.;.J,.. • il i ; ""~l>. ·'*)'~· · . .. . . 

-tMt1~~~1!l·,[~fi:,;J,t··: ~fiji~t· <.: 
'J• -:1:rt!,f.?f\ ~· ; 1!:~~;;!/ 1111~;:. . 
l'·~~f,.Jllft\i-1i1 ~l <li~t-'t ij·ll~r'!;' 'i .. ··· 

.. 
- ~5o.OC0 ChMbre5 .ci él.ir par an 

·:;• :; ! : . :-1· 

;rJil . 
t , Lé!. m::i.raue 

Les pn9us 

Le.s bo U, 7, :; 

, r 

.... Le r.,,, rche 

HO CHI i1I NH ',l j_Ufl 

ncr-:.D Vl ETHAi'. 

: 

BIÊN HOÀ ex 
~-

DONG 

P1-X de revient 

prix de · vente 

. prJ.Y de revient 

prix de vente 

;)Oo/o 

Süo / o 

: 
. . 

: 
. . 

NAI } ( . ': j_i,(_;f:f ,,, 
. :(.:·. • 1 

; .. : : i 5. . ::·.:: , 
7-.q.o~. r10~: . >r. ·, 
7 -~8) Yf ~: li.~_s :1~~~:i.~ 
e. ~~~,~~?,/ ~~A(~{~~r,: 

· :, : !, . ·.;!: -::·· '•!)}?::~:;· 

13~ooq;i:VNP 'j.i;: f ,> :n:1~·:· 
13~5od \ '{~W '·:::. ';':'.,.c\;:.i: l.;:}'.. · 

:;{,t.?\!iiji'!'.S: , •. ····:'· ·i::r .• •' 
' .·:-· ·.:t\\ -~:· 

'~ '·li;: '. ·. (. ~:. , .... 
. ·}!: ' ••• '2 •.• 

:.! :• -tr·, ,,. 
'·. ,, 



;.-

·. ~ ~· ftH:~ :·1-i,: ·: 
. • :.·· . ) , !•,• 

.. · .... 
::·, i:::i •. • '2 
. . ~·.; -~ -~· i 

. ; . ~: .. 

Le. FAE-RIC~TION -----•--.-----
; 

;. 1 e met. teriel : 

.·h··::\. 
1 . 

4 ~ 

, 
)..001.gfa • 2 t'lelangeut·s P,Yte.rr.~s SOVIET 

, . , 
2 rr:c] ,nt:eurs eJ·terrt!:is '10Kg,.1i. 

1 • 

2 lignes de c0nfecti,:C,n des toiles , 
2 c-d.in~re.s rh Cl)nfe~tic;,n pour realiser les 

7 collier~ de vi1lèanis:iti on pour les 
chambres a '. .air:;.J/,\.t 1,,,);'~t:-.: ·.: · 

; . J1t11:iî~i~~t' ·:.' .i~t{(:. ' .. L 

.fabricBtiçn.f cie:s~1bo.t:t;.e.~-~-~'f\ :: . · 

{i((J::~!~f ti~:t,;};::~.· .. '• 

6 co1liers de vulc:,,nî s~tion pour les 

1 e:Ytrude1lSf! Diatr.. 10 '.JD. 

3 p1·~:sses d 
1

0.!'°ïene HON~ROISE po11.r la 

prOCP.SS de f nb l'i c:> tio 11 des pneus . 
1 

. 
, . 

Melan,?;ea.ge i . 

, . , 
Toiles realisecs, ~.ur _ligne ·de 'confection avec des( f'ils\ py:19.n;F<.~/'." .. . 

· · : :·'.i? ~:11:i~~f/$ifâ'i~f•iJJ;;:~;J(l(j~f':>:·:j .-, , , 
recnpP.res ou des fils coton. . .. ,!~ if.;ii~};:dift,n. ! l;j:, .. :· . . • 

. ~r::':: 1%:f)l:L !i~,i r . . JNF< . : . é . 

1·:i"~ en p]!1.~e des toile s sur les tringles avec sles -::rmaohines ... ,4,,,~ . . · 

. ' f :;1:~:;~f t}f ?1.J:,\, ' a tn ,~bouro 

. . ' . 
Vul~:i.ni,;~t ; <)n !l 1400..; pendan1t 7 mn• 

1 ': ,_., .. i :_ 
1 ·.·• 

! 
·1 · . 
' . 

'.:;o r.fcct.i.. nn (l,=,_}'e nveJon,e · 

.. :·., 

• ::1 . . ~ i ·t :· .. 

• , ~ :! . . ; . ''·t i lt'>::; 
. ' 

-:. Le· proce ss de f:,!_id.c~ti,::-n des -~h!ltnbrcs a sir 

chanbres ~ air ~t~t 
1 • : . i ' 

. 1 

Le j ou1· de 
.. 
J ~ 

.... , 
~.rr?.teG . 

i 

4. - 0133ERVATI0"1S . ·j 
1 

-t b visit. c :iP. l':l ~; orip~,:;nie BÜ ;'.H HOÀ e st · l ~ premi~re org&nise'e ··paz: 
1 ' r , , \-. , . 

J.;i. RIS . ::elle~i a e l e r~ch1?. t ee par la province de DONG· J'll. -·Le 
·j' 

Di. r ec t eu r est pre"s ent è epu i ::. 1 an, so n r,r e'd .;ces s eur a fait : ~e _-: · 

f' .'.'\ïJlit~ de 5<X~. :,;c,(l.0û0 VJL 

L~ " ::ir~ i~i.te' d,) produ~ti on · :in. ceV.e usihe est de 

; ,·1, 

( 1 , :. .~ .. .. ) 
, - i' ... . : _· .; 

aucun i nU:ret, l e but est ·1de .cons,er-.·: .. '.., 
, 

ve r les cr::ol o.r ':è s . 

. ,i'j, 
1 ~ ! ; 
1 •• • ... 
1 1.i: 1 • •• • ••• 

l,:1•."' ·. · ·: ., 



3 

·, .: : 

Ce: tL e C omp ~g!Ü e .t r, i _ L~ E1 J e 1r."'~0. son caoutchouc : . : . . . ; \.[.:~\. ' J. 

Caoutchouc cr;-pe po•lj· 1 es rnP-us (acheta' sur le mai-che nqir ). i:\;:L' 
, : , , , ·. · · :· r -hi~·!~:f-r-: .: :}; -

le~ ~harifüres :i air ~6ot realis€cs a partir de ca.op.tchouo·}!:t~·~i·;., :. · . . , , , . . . ·-. :' .:_ ;·.-__ : .· .-;r,~ï;.f .. 
granule. :ett.e Cornp~Gn i ·Zl est interessee pour partioiper_},:a i . 

touts f orooe tle JO! iIT-VEîl IU rul. ' ? : : JtJi(~, -' /, 
•.;. Cette ':of!lp,..gnie peut pro?uire des pnE'Us noirs, a · fla.ncs'".'blanos :· .. ·:(:,- >.~ 

, , : .. : ~<:.~~:r:~-:~ .·~:~:;-~;/:~l:· : 
et r0uges. D aprP5 le Dire~_teur, la tendance de marche ·concer- :";)/ : · ·. 
na.nt b . coul!'ur ,fos pneus est : t .:·.:_tr}.i.t.?(::}·:y_:'. ;.:-·. :' 

i . ~. •• . ~ : .-. , ., : ·, !'' 

- r--_ •. _ T '-)i·~ijf 1~(; . 
ï··.· ·! · .:f ., .. 

1 
Rouge po:.ir le !ford-Vlet_na111 

1 

Hoirs et fl:rncs-b}ancs ·poLlr le Sud Vietnam 

ï 

.!' . . 
1 . 

.:,:. 

' ,'·; 
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:·. :1n~~ifü;t;r;itt:11:üirr:~~:111i~\;\, ::::-: :·: · 
<· , ;l.,,,.,,,·l,~frt';[Jlf, ,.;1~-i~ lJJ;.~ ;-, I , ;~ ''·'·· ' 
.. · ,;';); ,•.C.·'!:fa'ls (1f!···' ; ,, .. ,,. 111t~'· ~. '• . : .· 

: : ; ·~·~:::it:t.Jt.~t":1-~~fi" j':)..., t,1, ~ .1:i :~··:, ... J ~
1t' ·~: .. •' . ···,:.;•'' ;t>-': ·{l:~-t .. -:,:: ~~-r!}i;\J~ :~,1.,· ... ::-

ANNEXE .:V.II.1.;;;'~rœJi·, J:;; ~~:~:::'i':1l!j l;:;~ r··. ( 
. . . ::·~l!JE~~,~:jJ~i1t~If{:i!i~:;1t~~1.:t+Jr '.: .: . 

. : .. . ';a~tf'+i,,~.j''.;\ :Î,' '.,t ~f':ij ~';t]i;f :·)•: . ! .. 

UNITE Df. PROÙJC Tl ON DE VIÊT ntN . . -. 

1 

i 
'. L 'U!ITTE DE FROVJC'IION :--------------------- 1 · 

1 

,,. ,~! ( ;, ·:,;-1 -~ f.i. ·r, 1:.·· 

,t;; 4i J~r: "·;_.:.:i.I :_:_.·• 
.. ff .. : ~ .. ~; ·, '. :_ :H ~ 

1 1 i•·~·i~ .. ·--,r~ 
.;. Adresse v~~g .~ .Q~.\~J ' . 146, Hung . 

. .a, Nol'! du 
i 

Dl recteur 
, 

~ Nombre dec: employcs 

' .;. Da te d 'in ;:,bJ.l:, U on 

. . 

. . 

. 
• ' 

. . 

Mr • TIÊN 

20 

19-re 
, . ; , 

Unite privee • 
i 

:· ·, , . ..., :,\, ··-~·1 :, 
'. ! : .j': : . . .. : rl>i tilll'l . ... . ,· : . . ~:~:i;~~,~ 

. ·I ·. ;·, .:J~ 

, . 
1 ~;:_jf!){?V;i}t~ t·~-:-~t 1. 

Pn9US et Chattbres a 'air -~·~LAMBO ;;. ':.,, ~'.:-.':,· . 

! LES P R01)TJI TS 

.;. Le~ produits 

- Dimension-3 

- Couleur 
, 

.;. L~ capacite dP proriuc tioil 

.;. Lt, r.i~rc;ue 

. I.e pr b . ,... 
, 

: 

. . 

· -~·.,,.,H:;t·~W1q1, }'t-J• ·· 
.:~·~ 1iï'j1,$%i1j-1!' :;,·: ~~ ,.~+ J .. • ... 1;;1 .. ' !o~]l.

0
1J · . ~lt, •\t 'f'' • l ~ " 

/;~,;-rl ·::·.: :~;:· :.;,:;t =~,ltjliii_.-
#.:·~11'·~ ' I 1•'t•,,-;;.,: ': •: ··· !; .. , . • .,. ~:• 4i~:~!' 

~ .::> p~ }~:}·:~ ~::r ·.. i: · ~~-~;;~?~~ 1!;;t\~ .-_:':~r~~ · .•.· ,!·;1•-•: ) .. - . ; •f ,;i.>!1~(,.,,1•, .. _1 -. , • . 

:~ ~.; _~ . ::~~. ,• . ' : ··:,~~1 i:1~11;:1~!~11.i;.1: < ··;·!. 
~,- •• ,., ' : ,:i- :,-,.,.h, \"·t.\:!f.,;il,; *'i:' .... · ·1 · 

f ' l .• t."'- • I • .,._ , ' 1 
.. _.;~l~""'llf !( 'i; 1 ' l ~ • • 

: \ :. :::: · · . ·::\Jt/ti;~r~\~,): : 
..... ,.,. · , , .. • ,11t!,>,J.,·(,: , "•,V · 1 

. . l -: i • ·t :;~it5J! :\ :~t!, .. =~t :: q . 
-. l ' ' . . ··i'j \j!"lîi"i•~-:l!~.1--':;J ,·., 

sooAc. 
Hoir 

10.000 pneus /an 

VIÊT TIÉN 

10().000 V~ 

.; J..e T.,.,r!:!he VIETNA.1'., CAMBOD:ZE, LAOS 

L\ H BR.E'. \ TION 

.{. L~ 
, 

l"':~ t P.ri r-1 
, 

1 PJe l ::ingeur o)·t crn "' h . 
1 e:,tr·id<:uS<) 

1 e:· t. 'èl deuse 

2 cy~ inr.re~ 

5 c0] liers -1~ 

S cc·l1ie r s 

!)ï_ ::1 :-ri • 1 f...: f'.D . 
1 , 

~nn fe·-:t ion po,1r real i ser l es 

vulc-'lnic:a l ion p::>'Jr les pne u s . 

,•ulca.nis~ t ion ocur les 

·' , · 
. 

: r.; .-~-. ; . 1·!1.I 

~ .··_ ~.' ;_·~. ·:·.·.'.:_~ :_)_c_ .. _~:·,:.·.r~:~_:::.\_. ~-~_:.~ ·. _./ ~ . . 

, , ; \.~t~'. :1 ·'1 -

ebauches. é/ :·, :":, .. . ,;_ 
. . ·." .: . ~ ~: \ : 1;. ., , .•.. ):'.: ...... 

:;i; . . ~:{: î ·-.. i~~· 
. , ·:::· r . '.~·-.: ! • : • • ·:, . - :! , .-.-

··-=i:;-: ;~ '. ' 
: ··:~;:·.:T ;. 

; :- ..... . 
. . . :·!. '. /2.. 
·: r • • 

:,r· • •. !: 
'·· 

··, :: .. 

li-· . i:i ·1 ., .. : .... . ··' .J.,.·t·(1i''I"'· 

·,;, 1:, ••• '.; ::; !}~lf ~~11\!1'1' ·. 
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u:-rr~ flE PRQUJ!j'l'ION de : T4Y NINH 

I. 'UHITE DE Pnom~ TICI'1 
---------------------

~ No!!1 des di_rir,eiint!l 

, 
-+ :-!o!"br~ des e!!!ployp·s 

1~ pri v; f ourn.i t . . ' 

. . 

: 

• . 

Mr. 

technique) 

• 1-a te:chnoJ..0 2:ie',· le personnel et assure 
• - 1 

])j_rr.en sion ~ 650 B 

Hoi r 

' 2)0 . 00() -::h.? ·11b r tèS <i :iir p':1.r :in . 

. . 
\ 



.,. 

.;. r_., !T!'lrq·J~ . . : rfy NI!IH, le sigle 

~ I.e priY : 

- Les pneus : . prix de revient 

. pri::r è.e V()nte 

' - Lt>s ch/:,. !'.tir : .. prix de revient 

. r;rL-v: dP. vente 

. i ., , 
.;. 1-t=? P'~rch~~ 

. 300/0 . ICM Vil] e 

: 700/0 

3·- . LA_HB.RfCATIQB 
, 

-! I .e r•~tcrl~l : 
, 

? "1 ,,, .,nfi:>Ut'ë, e ~d:~ rrr.>.~ lOOI~g/h. 

? f?.' ' t:rndc11sHS rn .. :1:::1 75 5D 
' '.2 r,, .,~idn~~ !l t,i, ,rbour peur lllOnta~e des toiles sur tringle_S: · . 

' 8 coH':i '?r:-c; :J.,. vuJ.c.<-.. ni~~ti.on pourJ.es chanbres a air• 

, 
J!~J :i '11:.<>~ .}e 

, , 
Toi 1 es rr::t li~0~s d~nf. è e :s 

, . ... 
UllJ.L'.:lS 

1 

fa~iliales avec1 des fils 
, , , ! , 

ny] ~n T'"! '~ur,èrcs ;-lP! des pneus PL sovietiques. 

Yj ~s Pn r].!l~~ d~~ toiles sur les tringles avec les 
' 11•.,c1ürnO?s :'I. l ;J.?,.,bour. 

' }'. i;:,,-, ~n pl:,C" d'une 2emc t oile. 
, 

(l,:, d-=cc,•.ir•."' f!.P. e·t l ·~jnst.~ ge sont manuels) 

J.îj ~" en 1,J.,:i.-::e <.fo 1::l. b-8 nde de roul ement 

' 10 mn a 
' {- Î8 pro --: 0 ,;3 de fr-d·,r:i r::~Unn 1~e s (".'h Mr·fr)r ~~ s ~- air: , 1 

-- Jl,=-- 1~11 ~f?.'lf;') , 
D:: :~011r<.' .:,q bn.nd•! 

EYh'n !"i "!! 

R:i.l.i<.••1 t t~ ·:;" 
11:icf! P,nrpl,c!:, d " l:1 ,.,., ,·Lv!~ 

Vul:-:1n5. ,;,t.l.<~n 2r~r(;C; l:'?0°~. 

120<:t. 

""· !' I 

.. -: '3 .... 

.,· 

154 

. ~= l 
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ANNEXE, : .. X · .. ~ . . :.:·~ 

1 , ,.. 

UNITE DE FROU.t::TICN de QUAN QJAN 

1.;. Adr':lssA 
1 

! _. Nom du dirigennt. 
, 

No ... •bre des et!lp}cyes 

; . ' .... 

! :.;. 

Cnte d 'inc:ta] lntlon 

r.on~ti tu.t ion du C;t ni tal 

J.ES F HOWÎ 't3 

· ': : , · · ,: :, l: .::1d\·,::~ f~;,-.;; . .. b~~~ 
· · .; (t\ :ï·J1?!lti i/tt··'.·: 

', -~· ·· .· · ,., .. ~ 1'..,:~ -: 1.d 

. - . ' ;\[~'.it!1~tf ~
1
'.!('\ i 

: _, 161, L~c Lo~ Quan Str. __ F-3. -~ -.Q._11 .-:· · ,'\=/ . 
_, . ~_.. ::· .. ;; .. ;/ ~·,· ' ·: :._:;;,'.·:-:~:\~:-i~ .: 

Mme. VO THI '.IHANH TlJY 1 :: ' ,_. :: -· ,··.•.;:; i'~i!:-~ . 

: : --~'.)'."·\\:_:.. ·. ·.;(:,tl\if (:/. 
: ; '70 .. unit es fand.lials n . · 1 , .. -.. ,_._, j· . . ,·+· r<,·· .. . ··. ·. 

.~{;·~ (.:· ! :,,! ;··;_ ::!r·~r~::t,; s11!~t; .~ "·' ·1· 

. . 1:176 
, . 

: - Ca·operative 

·~f.; :l<':, .. )'~ ~J./ ;!!:-; '4 :·~·t~;Stutr~~:;_.z.. / ... . 
-~;.: ( ; 1, ·.,·. ,:"'.!· 'fb ti!: f;,iir.ô11li•r,-~ )· ... · 

" Jc i .(t\ J ,., : -~,z ... \ 1."'! "-j!~~·t .... t . l ~ _[;· , \ · .. 
, · .;).:.l ;t·,!~·~:::(·: . .. {-'1 :•1t:-·:;:1t1~;t : j: ~ , • 

. , .1,:- Y.;:· .~ ~ .. i.. : • 1..!p ? 1.i·""Z ,!!0 .~ · : •, i.:l !·r• f . '" " · .. . =- ~11 ·-t~i:.11 ' ï 'it t- -J:: '.l •. :~ -!:-·~:!. :i t::!_:.:,i-=:!i !' ~:: : .. . 
:.11 --11 :. r.111· ';..;_; . ? ' , c:: ... , =:-tf-i ~ -z: • t 

: 
.. t l~i!(· ~\;'-; }{ f;-11.t /:. 

Cette coooérativ,e co~-~~{6\ 1~i~~~ · 
. ; .: ri:ru:~it)1.<f~ 11}!' .t.:. ( 1 i::~. ,~1• ·, . \'1,;•tl(•L:,;f.;i ~, ... , •. ,, ... , .. 
-~: ti~'. ;tr1·q~~r:::{ -~·t1!11~·L· 
,· ':!'····~,; ' l·L• .-:· . --~1~-)::1 

· : ·;;· . i : r :i//Jtf\. 
. : "'' t1

1~:. " } + l ! :;: . · t? 
io rOCY.C '? ;/1Nr 1 . . •. 

·pneus 11 CyclA " et 
1 , · i . . . . jjf :~)I!~i~1F: . · . + Tes di~1ensions ~: t la ·c ."1 p~c i t.s de production : 

- Le s pneus "Cycle 11 
: : a)9.ooo _p/an .\/. 

. ! . ' . . ..~ '.: .. 

: 10?~9_q<) p
1

/a'f: \;it 5oo 

les pr.ec s "i iotoc:,·clA 1
' ~.?5-17, 2.S0-17: 49.ooop/an .. ,. 

! ~ 1 '1 :-r,aroue 

Leë r neus " r. 1 1t · :{~ p 

: 

L • " t 1· " 8 S pneu s no ocyc e 

2 . . ?5-17 1 2.'.)0-1 '7 

, -
QU ri N. QU A.N 

fri ;- de revient 

i >'. J 

1 

I'·. .,· 

10.Soo VND. 

1· 

1 

j. 
,: 
' 

I . .\ 
2 •• ·• •· 1 . ,· .. :,, 

: ··=·· 

1,.!. 

..... .. 
. / 



··' ! 

! 1 • 

1 

1.-: ~-f!ê~!~!!!Q~ 

· 1 
! 

4.-. 

, 
~ I.e ma t~_!!'iel : 

, 
1 n~l~n..: ~'l!' e :-:tE.,rne .~5Kg,.11. 

02-s machines : t~l'!bour pour. le montage des· t1u~~ --su.r. l~~:j~,;; ._·.-·: .. 

',: \ ; i ' } .: i· :l'.?!~t ; .·. 
10 ':!o1liC'rs ne v1ü!'.;a,üsn.tion pour les pneus ,·::.. .'cycle :· · :,--.):· .. : 

, ·lït!\.i<·.1 '.t:.~-.-::.-;;-,:~qr_.·: 

tringles. 

, 
1 'usine visi tee• •1af cooperative ;(i', ~-- . . 

~ Le prooess :'• r·,bric•tio: des ,P"~~s ,: : 11??[~;;;:'.tji;j;;,;Jli(;;;) 
r-e.s mel.<>n1·'1-:- sn.:it re1lisc~ A 1 'usine·, les toilel.: j ians.,l.e'S :'.?\,:·:: '(-- ; .. 

de ~ota ! Ce r.i:t. t0.d r.1 e::t ::~lui ----
f•n cr:mpr~n::J :si Y• 

, ' , ':<, · · . r .-.ïf:W:; ,t.~~;~~1ii)J1{l':: ·;;;J· ... 
far-j Ues: J '.1 confodion de 1 ebauche et ln VW:7~*!~}i iq:=}fü~+. -: . 
so font . • 1 'usino. . . :ict~ifî!;:f,~ ... a~~f{ '. 
Ç110.Jq_u~:, prh d 'i~;r;die:1ts ·de -·rorrnw.ation releyes );l~:irs;.:;i~ll:tf ... . 

l J-'.~ ,J0 fils ' '' .Nylon " 

l Kg èR .t:i.ls " Nylon '' 

. . . :n'JC'f?}':1m~~~~11ir ·:, 
rc1cuper,es : ·1 8.o~p.:;:_~~).i:[)/;{:lHi(.: : _. 1 :. 

irr.port.es : .. ·05 Y.~D - :';..:j/ ):;" · ; 
: 5oo ':;VND l 'frj ngJ.e 

. ·.- . .. 

•, . 

ü8Jl~R11f\ TIO!JS -------------
!·' 
! . .:; ( ! ~: 
J'. 
i-, 1 __ 

,. ,,,. . ' , , . , 1 ~ ' 

J_F.., pn0·1 s Q_!JU ··,.:.!.\~~ -::c,nt Lrcs .!lpprecies sur le marche de HCMV:, , ... 
, , ' " " , . ~ , (; . .. i 

~eu:-· ci s0nt rM l:i '='-' '.; "'ï: P.c des fils ' Nylon recuperes , . pas:-
• • ~ . ,. ' • 1 . • 

d~ noeuds l ot ·~ ,j_e 1 '1 c-onfccti-:111 des ·toiles). Les pneus "Cycle\'~ 
" , , . 

srmt noirs ~ f .hrics h'l.;\t·1cs. H::i.lgre ceci, le Directeur desire , 

arrP.ter l ::i pro1!·:~ti on ~es pneum,tiques : trop de concurrents·! 

sur Je r·.::i.rch/, be',~e'nr: ei in~uffi sa:1t. 

, , J' 

':et te coc,pe r-, ü '.'e desï. i,r: l1r, 11st.1 t· dans la transform;:iJ,ion des · 
' i 

~:it-i.ct·e.s rJ:isUq11es . A :: Lu ,~ller..e nt, eJ1c dispose d._'un~ unite' de . 
' 

p!'oùw.~Li. un d ':,_ rl.L: l es i:l::1,tiqu•.:-s : Corbeille J)8pier, Cintre · 1 :, 
• • • l ; • 

Nota . Lr:; pr i :· ,Jr r " V.i -::·n t. . 
et le pr_i_;, .-l ri v ~) nl <' 

, .. 
- ' fil et 

,, 
" i : un m~nagcre 

(sad.i .;:, u sine) ASt de 

--oc,Ooo-

' -; 

1 

est.:, de ·· 27 OOVND 
. • 1 

7000VND. 

. ·•;~ 

,:.; 

.·,; 

;·• 



1 

1 
1 

i l.-

, 

;+ Adresse . . 
·+. Nom du rllrigeant ' 

-+ Ihte d'in:;t1t~],ti.on 
! 1 
! 
+ G:iscrv<iticns 

..;. L1. marque 

~ 1-e priY. 

- Les pneus 

: 

, moto ~.>' :le 

tracteur 

' J ' CP-p :_ 

: 

' rictocy-~ le' 

t r,3c t r:-u r i ' 

j e ep 

: r .·oc.16 

Prb· àe revient -------------
15.Soo VND 

'7 .ooo, 6.000 

~ Le m-:i.rch r{ Sud VIETNA.H et CAHBüLGE 

ANNEXE XI 
' _, 

158 

.. i 



4. 

. ! Jf ~~i!i j;iif f +;ii\iii!i'.}· :; .. 
. . . . i j • • • • '1·•· . ·' - , .,.~ ,•-'' "•: ... . . 

-• ;~1_~1,~~\~itti!'.l ':'·~~1~r:;; ·_ 
. ·l1•li'-'-'1·J•~,l.~•°:-'r.J•· ~!t·I. ',: ·. 

· J{11{i'.f ;:{)ff ~L·, ;;~,J}/\Y:. 
i l'l ,,,; ;!i , .... , . :•J) l! ,11,,t,:i Î 

r)J /;ti\ti;f i: trii~t\~ . :· 
··r· '· ·! •", '.: ,.,._,,, -'\' l l <IX~•.1 •, ' 

• = i ,ilif f:::_::/I~~èn t·')\i:. 
, -t1/ ,:i: ,r~§~:i-!/~tN trt:rt .. 

6 cylindres d€ è:onre~~tton pour realiser les .to3J.~~,:lWi1nJ . ~'}\~-
: .:, 111,fi'.·f •!: I' ;?,; ~:.,~1, .t' ·: ,: • ·. · ' l °'1 1' ' -~ . • . . L'_;f • , ,. , · 

- '3 rn~chinP.'3 :\ bm~)our pour 1~ rqontat:;e des toile,s j sµr>tr1n_gl~s·;J;1it: >' · .· 

Vulc ... n1.· ~<1 t ·1 on pou·r 1as pneus c.y· ~!{!11._;e·is:s~'11~mitHit1f~:t:.:rr·:;r.f-.i/ i<-f 5 ::!0llir•rs de n. • . ~ . i ~ I,;; jài:•·:fl(! i:.,r :.yl~'!, ., :_;,, · ;-;: .. ,: 

v:.·;·:::r:~:::~~np::~r 11:ess s p::::s :~:!itf ]};,t1t;11iit •.. ; ; 
vul~:nri.:-::1.lion pour _ pneu~ .. je.ep.,:l·:1!~;11~1illjl~\'t ,w --~ ; · .. ,·. 

2 

[A f\ GiUS ATH'l'J 
, :+ Le rr.~_tcri el : 

i 

... 

3 ~o]liP.rs dP. 

-:1 -·~01lier de 

1 •.=o11i<?r .j,e 

' , :·> } :J0 >JtifiJ!mtJ~M,1Jri:MJ(\ ':./J 
~ Le procesc.• de fa',ricetê,;• '. clos envol,op~~s '. , :+ît'[Jt~[~J*il!J'~i'.Ï~tt (/ \ 

L~s c').1.udws c_;ont ~:mfoctionnees ,~ l · usine a:v~.o.:;~~s),,ÇY.~ipd~e_s,e,·,;'\!· . 

d~ cr.nfcc~ion ~t 1,e~ rr::chines ~ tambour: )~Jf;~~{:,} :: '.:->:J;;J~:n~if:t\}}'L 
La ~~:ir~:t•:.:;~ E·~t r0~.J.isee avec des fils. nylonE-·,,.recu~res~1ii1,f ····, ,.~-,;·_:. 

, ~!_:} ;;i~< . .. .... ·-:f.,··~{.:. ~~f~7j; ?;.~~:1·~ ~l~;.t 
Le·· t-."'mps <2t, 1 es ter.;pera.tures de vulcanisation} ~ont :pqui-q;~~:'i~~;li >-H ·;.::; 

• ' • : ,;, 

1 

... 1, , · t ·:~: ;. ;:i~t~-~·:; :~~ki; .. ~: -,=,./' 
Le s -riv:us ' cy~le : 10 mn a 13~~ · '• .. ·: · ··"i• 1 -, .. i , 111•;..!j'.A'kV'·,:.::,·. ,.,. · .... ·. 

' -,otc~ycles ' : 20 mn ~ . 145~)/:;:~;;i;:~}~:~· ·," ,:~~ji!~fJii~~f, 
' ' · tr~dtP.ur : a 

' : 1h30 a 

03SERVA'I'I0NS 

!:epu:is s0n onv~:d,1.tr<J i '!eUe unite a arrete plusieurs':;fols ": · : ' ' · 
• " - ).:: .. ·. :: -:· •·.c: .. 

D gr:rcs le Directeur, la·· distri- '· .. . ' . . . .. ~ . -

bution clP.~ rn0u~ ' '~ V .'.1.8 ' i er. ' motocy,:::le est difficiieê-.~ . ·' 

t 1·n~ d i~ m .rques concurrentes. 'ta _!de;;~~~::.: , , 
1~ m"rche nat.i0n-i l 

e t 2 

. . -·~· ~~·· 
DELTA LU :MEKONG. ·. ., ! • :-

. { , .. 

~CO . OOC v;-rn 
d~s rn:it ela.s en mousse ·(1 pers~~:· 
et 320.000 VND). 

---0 000 0-, 
ï 

. l,:.·i ·' ' . ::. , , .. · 
~- l 

·, 1 ~ ~ .. <·; 
· .. ·,' ... ' . ··:,· 



·1.-

2.-

•i ,.: . . i .: . 

. AN~;~:]iTI~:·: );::::it/f 
·,I . . ; 

.. r . : - !·</;:_ f . 
UNITE<; DE PRODUCTION DE THAHH CONG i!\~;: .· . .-=:: 

L'UNITE DE PRODUCTION 

+ Adresse s 

+ Nom du dirigeant s 

+ Nombre des employés s 

+ Date d.'installation s 

+ Constitution du capit al s 

+ Observations s · 

LES PRODUITS 

Q. GO VAP 
,· 

Mr._ PH.AH .VAN Jl40 ·_t· ·: / 

30 + familles 1 

1985 · i·~ .. 

Coopérative 

Cette coopérative,;_ oomp~end ,,qtla., :}:.::_;/ ;··,. 
. : ·'J ·: ~ ~ ·-;;.::::!~th:·i:~:.i~~! (;·j ;i;:~;\;~~~t~ ... -~·:_·: i 

quat~e usines et ,es_:t: .-r.e_9qll,Il~ t)di.-/./:, 
. . , _,;':i'i<~: r:···Y)?,~tfi\Jtt)j}',- =:t 

comme la meille~e 1uni 1;é J:rd :'!-8 ::i.t.dllii:t · .. 
·.- ~· . }>i(}! ::h-!~::}tf(:~~/ii~Li:,_:.., _ 

production du d1etr_1·c:t _; , GO~Al'.r.:i1~:.\ ,· ; . ·. . . .... ... ::; :~nf!:11:?· . 
-\-:;:t(:; 

+ Les produits, les d~mensions et la capacité ~e p,roduot_ion.·:_,,- ·. 

,::·45:~~:06I;;J/ \'': :; . 1 

Les pneus" cycle i ,. s . 650 

"motocycle" , . 2.25-17, 2.50-17 . 
"cyclo-pousse" 700 

" Lamboro" 

"charr et t e" 

+ La marque 

+ Le pr ix : 

Pneus " c_ycle" 

Pneus "mot qcycl e" 

Pneus "cyclo- po usse " 

Pneits " Iàmboro " 

- Pneus " charrette " 

+ Le marché 

: 3.50-10 

. 300-19 . 
: THANH CONG 

Pr ix de r evient 

7 .000 VND 

23 .000 

13 .000 

80 .000 

30 .000 

HOCHIMINH Ville 

. . . i:':r .. · ·. . - ·. ; i}:~ 
·,·i 

, .- 10·.ooo \r; ~'. 
• t'. ' ., . ; . . 

1 _:·15.000 1 .. ,,,-. 
' · 

s 

s 

1 
'· 

:2.000 ., 1 
' 

8.000 .. 

Prix de ,vente 

9.000 V:ND ,. 

25.000 • 
15.000 • 

100.000 • 

' 1 ••• /2 .: .. ~ 
., ;y:··:· 

1 r i.:: 1• 
'.' ·1: 

I• :·1 · 

l ~-



3.- LA FABRIGA'f.ION 

+ Le matériel t 

1 mélangeur externe 30Kg/h · 

3 mélangeurs exte~nes 15Kg/h 

tringles. 

06 -"- -"-
04 

1 

-"- · :-"-
02 -"- -"-
02 -"- -"-

+ Le process de fqbric9-tion des pneus i 

Les ébauchP.s so~rt confectionnées dans les u.ritéa 

famili:i.l t>.s éq1hpées de cyclindres de confection et 1., 

' de ma.chines a tambour. 

Le mélangeage et la vulcanisation se font à. 1 'usine~ 
1 .: 

Les temps et les températures de vulcanisation sont i. 
pour : 

Les pneus "Cycle" s 15mn à 120°c 
1 

" "Motocycle" : 30mn a 120°c . 
1 

" "Ùyclo-pousse" : 25mn à. 120°c 

" " Lamboro" : 2h â 120°c 

" "Charrette" . lh a. 120°c . 

4.- O.B.SEdV!l.'1'10HS 

'l'our: L<' s pn e 1rn sont fabriqués avec des fils "nylon" 

r~cupér és . Les pneus s~nt noirs sauf les pnetis Cyclo-potisse 
i 

.~./3 .... 
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(noirs à fl~ncs ro\1ge~) ~: Les pneus· HONDA sont .. 
tians des pneus "BRI DGESTONE". 

. . i . ; .! ~: 

: a )itt~j!\(\ilf 
2 

: 

1 :, · i •.· 

les ! imit~ · · 
t :·;. ·: î 

,. , .. 

Quelrtues _pris -d'ingrédients de formulation relevés; .. l ,. 

l ors de cette visite: 

• 

• 

1Kg de fils ' nylon' récupérés 

1Kg d 'o:icyde \de fer {V.N) 

1 Ke de noir de carbone {URSS) 

-·-ooOoo-

L 
/ 

j'-· 
1 

! 

i 
'i 

. ' :•' 

'i 

· 1 

' . : '. ~ 
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;. Adres~e 

..;. r~om d,1 di r-i.ge~ nt 

" .;. Nomb;,:-e r:le.::: empJ.oyes 

"' OÙ.0 è 'in~t~.J1nt.ion 
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de C:i outchouc .,de. H~!tdV!~~).~1lh~i~ ~;.f.Î:{~,=;:~~ 

:: . · .... ,:a·~'~ti:J?~ !!iiI 
Ce 11t. re entreprise dependtt,dU;:,1se .. c ·,,.,.?.,,·> . 
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UNITE DE PRODUCTION DE BAU CHAO 

L'UNITE DE PRODUC'rION 

+ Adresse 

+ Nom du dirir,eant 

+ Nombre des employés 

+ Date d'installation 

+ Constitution du capital 

+ Observations . . 

s 

. . 

. . 
Unité privée 

· : -"?~-. ;,:. !: ;:~~l~H~:t:llht~}H~it.::: _: · 
,· + L'activité Hecha.page des pneus PL. 

- Di mcn ni on n At Pri.x s 1 200 20, env. 280.000 VND 

1.100 ?.o, onv. 240.ooq 

lUOU. 20, env. 220.000 

210.ood 
i 

~oo · . 20, env. 
l 

Les clients vi.eiment faire r~chaper leurs p:tleus. . i 

Ce t te unité n' a chè te pas de vieux pneus po~ les 
1 

rechaper. 

+ La capacité d e productions 30 pneus/jour 

+ Le marché : HOCH~MINH Ville 

LA FABRICATIO N 
.·: 

+ Le ma t ériels 
. . ' ·· 

2 rnéla.ne-;e urs e xt e rne s · 30Kg/h. 

4 col l i e r s de v ul c a nisation. 

+ Le p r ocess de fabrication: 

Durée totale de l'o pération de rechapage 

Vul c a n i sation à 125°c peudant 2h30. 

' . 
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O.BSERVÀTIONS 

tt1~~1~rt: ' .. ' 
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:'î~U.f}, 
;~if~f~i! 
·~f-fi:t"'\{ 
~ ~~i .;;•1 
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.. d~rnN. 
Cette unité a ét~ visitée 

l 
ii.nvestir 

: -: ·. ':~!·~1 .· .. ~, _,rif~I 

sans 1 'aide : ci?f ~: ~ · . ·. '~ù:I 
dans la produ()_~,.f,w.J ~e '. ~a 

~ ·.· .. :!~t~\;, ~c ~~ 

Le Directeur souhaite 
i . 

PL et augmenter la capacité de rechapage • de s~wi~1~\'i~Ktit 
Cette personne diri.ge aussi une usine d'etat pr.ès"F-::de~i · · 

· . ,:, ~·' · 1:~·fn1·i 
(propriétaire avant 1975). .f'.~1-, 11i!H~ 

L'Actiiifü de cette entreprise est • fè~;:/1t 
- La production des pneus cycles 

1 

-"- motocycles 

-"- VL 

- Le rechapage des pneus PL 
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COMITE INTERNATIONAL DE LA CROIX ROUGE 
PROJET POUR UNE PROTHESE DU PIED 

Cahier des charges de cette prothèse. 

FONCTIONS 

- Fixation du pied à la jambe de "bois" 
- Tenue des éléments constitutifs du "pied" 
- Amortissement dynamique à la marche 
- Flexion et torsion de la partie avant 
- Semelle résistant à l'abrasion 
- Possibilité de chausser une sandale 
- Couleur 
- Poids 
- Etanchéité à l'eau et à la boue 

CHOIX ENVISAGES 

Deux solutions: 

Première solution: un pied composé de 6 éléments 
Deuxième solution: un pied composé de 7 éléments 

SOLUTION N° 1 

167 

ANNEXE 10 

- 1 pièce pour la fixation du pied à la jambe et tenue des éléments constitutifs du pied 
- 1 élément pour assurer l'amortissement dynamique de la marche 
- 1 élément pour assurer la flexion et un pour la résistance en torsion de la partie avant du pied 
- 1 semelle résistant à l'abrasion et présentant une bonne adhérence sur sol mouillé 
- 1 insert métallique adhérisé permettant la réunion du talon et de l'avant du pied et la fixation 
sur l'élément de fixation 
- 1 opercule pour obturer le puits de fixation 

Réalisation de ce pied 
- surmoulage du talon et de l'avant-pied dans un seul moule (compression) avec deux ébauches 
de mélange 
- collage de la semelle sur l'élément précédent 
- perçage du puits de fixation 
- collage de l'élément précédent sur la partie haute 
- fixation du pied sur la jambe 
- pose de l'opercule d'étanchéité 



Observations 

Couleur du PP de la pièce supérieure 
de l'insert métallique (oxydation ou inox, mais adhérisation) 
des éléments caoutchouc 

La semelle sera obligatoirement noire 

SOLUTION N°2 

- 1 pièce pour la fixation du pied à la jambe et tenue des éléments constitutifs du pied 
- 1 élément pour assurer l'amortissement dynamique de la marche 
- 1 élément pour assurer la flexion et un resistance en torsion de la partie avant du pied 
- 1 semelle résistant à l'abrasion et présentant une bonne adhérence sur sol mouillé 

168 

- 1 insert métallique adhérisé permettant la réunion du talon et de l'avant du pied et la fixation 
sur l'élément de fixation 
- 1 opercule pour obturer le puits de fixation 
- 1 enveloppe étanche qui gaine l'ensemble du pied 

Réalisation de ce pied 
- surmoulage du talon et de l'avant-pied dans un seul moule (compression) avec deux ébauches 
de mélange 
- collage de la semelle sur l'élément précédent 
- mise en place de l'enveloppe par rétractation 
- collage de l'élément précédent sur la partie haute 
- perçage du puits de fixation 
- fixation du pied sur la jambe 
- pose de l'opercule d'étanchéité 

Observations 

Pas de problème de couleur, l'enveloppe peut être de couleur chair 
Possibilité de réserver plus d'alvéoles dans la pièce rigide supérieure pour alléger l'ensemble 
Réalisation difficile de l'enveloppe rétractable 
La semelle sera obligatoirement noire 



PERSONNES IDENTIFIEES <-let RENCONTREES (*)
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ANNEXE 11 

•AMBASSADE DE FRANCE 49 Ba Trieu HANOI T:42.52719-42.54367 TX:411411 amfrv 
* Mr blanchemaison :Ambassadeur de France 
- ROGER ABENSOUR :Consul de France à Hanoi 
* ANTOINE de DIANOUS :Conseiller Economique et Commercial 
* DANIEL SCHAEFFER :Attaché militaire 
- ALAIN KERBORIOU :Attaché Commercial au Poste d'Expansion Economique près 
!'Ambassade de France, 57 Avenue Tran Hung Dao Hanoi T:54.367 
* Mr BOCKEL :Conseiller Culturel 
* PIERRE ANDRE :Adjoint du Conseiller Culturel 
- BERTRAND de HARTINGH :Attaché Chargé des Affaires Culturelles 

•AIR FRANCE Immeuble Caravelle 130 rue Dong-Khoi HCMV T:90.981/2 
* Mr GARISSON: Chef d'escale 
* Mr UEM :Chef du bureau de l'agence à HCMV 
Escale: Aéroport Tam-Son-Nhut T:41.278 

•BANQUE MONDIALE 
* JACQUES TILLIER :Consultant indépendant (13 rue Perchamps, 75016 PARIS, T 
1.42.88.81. 77) 

•BANQUE FRANCAISE pour le COMMERCE EXTERIEUR 10 Ham Nghi, Q.l. HCMV, 
T:94144/94134 Fx :84-8-99126 Tx :811563 BFCE VT 
* FRANCIS RENAUD :Représentant Général au VIETNAM 
* GILLES ROLLET :Bureau de représentation 

•BNP HCMV, 4 Dong Khoi Ql HCMV T:93494-99504-99527 TX:812693 FX:84 8 99486 
* HUBERT MARCHAT :Représentant Général pour le Viet Nam 

*B.T.S. TRADING 218 Dien Bien PHU, Q3, T: 25752 
* JACQUES THERON 

*CENTRE DE CONTROLE ET NORMALISATION N°3, 49 Nguyen Thi Minh Khai, 
HCMV T:94274-22872 Tx:811554 Fx :93012 
* TRAN V AN DUNG :Chef de la Division du Controle Alimentaire 

*CENTRE DE SERVICE d'ANALYSE et d'EXPERIMENTATION-Comité d'HCMV 
2 Nguyen Van Thu, Q.l, HCMV, T: 93087/95087 
- Pr CHU PHAM NGOC SON :Directeur 
* Dr DIEP NGOC SUONG : Assistante 

*CTRE TECHNIQUE SCIENTIFIQUE des PRODUITS CHIMIQUES 31 Han Thuyen Ql 
HCMV 
- NGUYEN V AN THAU :Directeur du Centre 

*CTRE TECHNIQUE MATIERES PLASTIQUES,156 Nam Ky Khoi Nghia Q.l HCMV 
T:93720 /99771 
* Mme LUONG BACH V AN :Directrice du Centre 



*CERCLE des FRANCOPHONES, 299 Dien Bien Phu Q3 T:30191/90684 
* NGUYEN VAN THU :Président 
* PHAM THI NGOC NGA : Assistante du Président 

*CIRAD/CTFT-Voir UNIPRAM 

CNRS du vietnam 1 Mac Dinh Chi HCMV T:22263 Tx 8268 
* TRAN MANH TRI :Directeur 

*COMBINAT INDUSTRIEL du CAOUTCHOUC SUD viet NAM (C.I.C.) 
180 Xo Viet Nghe Tinh HMCV T:22122-22205 Tx:8270/8271 
* DAO V AN QUA :Directeur Général 
* Ing NGUYEN THANG DU :Vice Général Technical Director T:96027 
* HO THE VIEN :Responsable du Controle Qualité 
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**CENTRE TECHNIQUE pour le DEVELOPPEMENT de la QUALITE du 
CAOUTCHOUC 
TRUNG TAM Huyen Tou Duc (usine de Binh Loi) T:90874 
* NGUEN XUAN HIEN :Deputy Director 
* DANG V AN PHAN :Directeur Adjoint Administratif 

*Compagnie DGH de BINH LONG 
* Mr MINH :Sous Directeur de la Compagnie et Directeur de l'Usine 
* Mme DANG THI V AN :Responsable du laboratoire Qualité 

*Compagnie DGH de DAU TIENG 
* Mr PHONG :Directeur adjoint de la Compagnie 
* NGUYEN TIEN DUC :Directeur de l'Usine 
* BA TAM :Sous Directeur de l'Usine 
* VAN THON :Contremaitre 

*Compagnie DGH de DONG NAI ,XUAN LOC, T:7141 
* NGUYEN V AN SANH :Directeur de la compagnie 
* LE BA NHANG :Sous Directeur pour la Technologie et l'Usinage 
* NGUYEN TRUONG KY : Chef du service de Controle Qualité (KCS) 
* Mme HANH :Ingénieur au Laboratoire Central de Controle Qualité 

USINE D'ANLOC 
* Mr HIEP :Directeur de l'Usine 
- Mr CHUONG :Directeur Adjoint 
- DO KHAC CHUAN :Chef service Agronomique 

USINE de DAU GIAY 
* PHAM MINH THONG :Chef de l'Usine 

USINE de HANG GON 
* Mr NHON :Chef de l'usine 

USINE DE TAM HIEP 
* PHAN NGOC THANH :Chef du controle 



USINE DE CAM MY 
* Mr PHUOC :Directeur de l'usine 

USINE DE LONG THANH 
* Mr CHI :Chef du bureau de l'Usine 
* Mr BA :Sous Chef de !'Usine 

*Compagnie DGH de DONG PHU Huyen Dong Phu 
* NGUYEN XUAN lan :Directeur de la Compagnie 
* Mme NGUYEN KIM DUNG :Chef du Laboratoire 

*Compagnie DGH de LOC NINH 
* LE V AN THANH :Directeur de la Compagnie 
* ANH DAT :Directeur Adjoint 
* Ing MINH :Responsable Usine de traitement 
* Mr THO : Responsable Laboratoire 

*Compagnie DGH de PHUC HOA 
* NGUYEN V AN TRINH :Directeur de l'usine de traitement 
* Mr TAN :Chef de Bureau 

*Compagnie DGH de PHU RIENG 
* Mr QUYEN :Directeur de l'Usine 
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*Compagnie DGH de TAY NINH, Commune HIEP THANH, GO DAU, TAY NINH, T/2439 
* NGUYEN QUANG HOP :Directeur de la Compagnie 
* NGUYEN THANH CHUONG :Sous Directeur de la Compagnie 
* LE VAN MUNG :Deputy General Director 
* PHAN ANH NHUE :Directeur de l'usine
* TRAN QUOC VIET :Responsable du Laboratoire 

*Compagnie DGH de CHU XE 
- HO V A NGUNG :Directeur 
- NGUYEN QUOC KHANH :Directeur Adjoint 

*Compagnie DGH de DUC CO 
- DO YEN :Directeur 
- LUONG QUOC DU :Chef du Service Technique 

*Compagnie DGH de MANG YANG 
* NGUYEN HONG PHU :Directeur 
- LE DUC TANH :Chef du Bureau Technique 
- Mme LAM THI THUY :Sous Chef du Bureau Technique 
- NGUYEN ANH TUAN :Chef du Service Commercial 
- TRAN THANH NAM :Ingénieur du Service Commercial 
- VU TRONG THIEU :Chef du Service Administratif et <l'Organisation 
- VU THI THUYEN :Chef de la Comptabilité 

*Compagnie Provinciale de DONG NAI 
* Mr TUAN: Agronome 
Usines de PHONG PHU, TAN DINH et THANH TUYHA 
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*Compagnie des vaches laitières XA ANPHU HUYEN CUCHI TP HCM, 176 Haï Ba Trung, 
Ql, HCMV, T:93368, poste 240 
*PHAM DUC NHOAI : Directeur 

*CONSULAT DE FRANCE. 27 Xo Viet Nghe Tinh HMCV T:97231-97235 
* claude AMBROSINI :Consul Général de France 
* JEROME SAUTIER :Vice-Consul de France 
* BERNARD PRUNIERES :Attaché Culturel Scientifique Coopération (T:97355) 
* GERARD LAURENT :Responsable immobilier du Consulat 
* Mme RIALIAND :Secrétaire Mr PRUNIERES T:poste 115 
* Mme PHAM PHI PHUONG :2e secrétaire de Mr PRUNIERES, T:poste 129 
* nicolas de MOUCHERON :Conseiller Commercial 
* FRANCX)IS REMOVILLE :Attaché Commercial 
75 Tran Quoc Thao Q.3 HCMV T:96056 Tx:811413 Fx:31420 

*CONSUMER & INDUSTRIAL CHEMICALS CORPORATION, la TRANG TIEN HANOI 
T:42.53037 
* LUONG V AN CAU : Directeur Général 

*CREDIT LYONNAIS 17 Ton Duc Thang, Q.l, HCMV, T:99226/99236 Tx:812742 Fx:96465 
* PIERRE ZERDOUN :Représentant Général 

*CROIX ROUGE INTERNATIONALE 70 Ba Huyen Thanh Quan Q3 HCMV 
T:22965,P91038 
* Mr BETTENCOURT :Expert prothésiste 

*DALAT NUCLEAR RESEARCH CENTER, dalat T: 2191, Tx:631041 
* Dr TRAN HA ANH :Director 

*ECOLE POLYTECHNIQUE D'HO CHI MINH VILLE-CENTRE POLYTECHNIQUE 
DEPHUTO 
268 Ly Thuang Kiet Q.10 HCMV TX8555 dhbjhcm 
- Dr TRUONG MINH VE :Recteur T:43278 
- HUYNH XUAN DINH :Adjoint du Recteur 
* NGUYEN VINH TRI :Directeur de la Section Caoutchouc 
- Dr DAO V AN LUONG :Head Research Management & International Relations Office T:52442 
* PHAN THANH BINH :Laboratoire du caoutchouc (T:93559 pers après 7h pm) 

*FARGO FRANCO PACIFIC Co Ltd 462 Xo Viet Nghe Tinh, HCMV T:90348/30762/31582 
Tx:811201/812602, Fx:84.8.90348 
* ALAIN DUFAY :Executive Manager 
* HUYINH V AN NGHIA :Représentant 

*FREYSSINET, 149 Da Nam, Cau Chu Y, Q8, HCMV,T:53680 
* CHRISTIAN DUMOND :Project Manager 

*GENERAL CORPORATION of RUBBER / DEPARTEMENT GENERAL DE 
L'HEVEA CULTURE 
236 Nam Ky Khoi Nghia Q3 HCMV T:94831-93225-25234-25235 TX:812666 GERUCO VT, 
Fx:84.8. 97341 
* PHAM SON TONG :Directeur Général 
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* PHAN DAC BANG :Vice Director T:90338 
* TRUONG V AN TUOI :Deputy Director 
* DO V AN HAI :Assistant du directeur général 
- DUONG KY TRUNG :Deputy Director (ex Dr Gl de RUBEXIM) 
* VU NGOC TAN :Deputy Manager Import Export Department 
- NGUYEN HOANG CHAC :Sous Directeur DGH des HAUTS PLATEAUX à KON TUM 
* TRAN V AN NAM :Chef du Bureau de la coopération et des Investissements (pers 2e ét. 75 
rue Vu Tung, Binh Thanh, HCMV, T:41843) 
* Mme NGUYEN THI LOAN :S\Chef Bureau de coopération et des Investissements 
* Mlle TRAN THI NGOC HA :Ingénieur Bureau de Coopération & Investissements 
- NGUYEN NHU TUONG :Ingénieur Bureau de coopération et des Investissements 
- NGUYEN V AN TRI :Chef Comptable et Chef du Service Economique 
- NGUYEN V AN SON :Directeur Technique 
- NGO HOANG THIN :Directeur Industrial & mechanical Service 
* VU QUY THANH :Ingénieur S\chef Bureau Industrie(Trait. du caoutchouc) 
* TRUONG CHIEU HOANG :Sous chef Bureau Technique 
- PHAM V AN KHUE :Ingénieur du Département Technique 
- NGUYEN V AN MUOI :Directeur du Personnel 
- Mr HAN :Director International Security Office 
- LE KIN KHAN :Director Health Office 

*IDECAF (ex Centre Culturel Français) Institut d'Echanges Culturels avec la FRANCE. 28 Lê 
Thanh Ton.Q.l.HCMV T:24572/95451 
* DANIEL DE RUDDER :Attaché linguistique 
* JACQUES COUILLEROT :Attaché linguistique 

*INSTITUT CHIMIE INDUSTRIELLE 2 Pham Nga Lao Hanoi T:42.53930 Fx:84 4 56562 
* Pr DO HUY DINH :Directeur 
* Dr NGUYEN THAN HAI :Dteur Adjoint (Département Produits Pétroliers) 
* Pr LE NGUYEN SOC 
* CAO V AN TU : Vice Director, Directeur de l'annexe de CAU DIEN 
- NGUYEN QUANG DAU :Chargé des relations extérieures 
* LE VAN NGUYEN :Ancien Directeur 

*INSTITUT DE RECHERCHE SUR LE CAOUTCHOUC-IRCV,177 Hai Ba Trung Q3 
HMCV 
* Dr TRUONG V AN MUOI :Directeur T:96590 
* Mme NGUYEN THI HUE :Directeur Adjoint- Agronomie T:94139 
* Dr NGUYEN HUU HUNG : Deputy Director Controle de qualité, Directeur par intérim de la 
Technologie 
* NGUYEN THANH NGUYEN :Technologue Qualité 
* NGUYEN DUC THIET : Deputy Director Economy 
* Mme HA NGOC MAI (Dr) :Chef Division de Culture de Tissu (Physiologie) T:94139 (pers 
8 Dang Tât P. Tân Dinh, Q.1, HCMV, T:44250) 
* NGO V AN HOANG :Conseiller de l'IRCV pour l'Amélioration 
* Mme TRAN THI THUY HOA :Chef de la Division Amélioration 
* LAI LAN LAM :Sous Chef de la Division Amélioration 
* Mme HO THI V ANG :Laboratoire de Spécifications et Technologie 
* HONG V AN V ANG : Ingénieur de la Division Technologie 
* DANG DUY SO :Responsable Informatique 
* Mme NGUYEU MINH LY :Chef de la Documentation 



* Mr THANH :Assistant de Mme L Y 
* DANG V AN VINH : ex Dr Gal IRCV 

Station de LAI KHE 
* BUI KIEN TAN :Directeur de la station 
* NGUYEN THI XUAN LAN :Chef du laboratoire de spécification 
* NGUYEN NGOC BICH :Responsable matériel/maintenance 

Station d 'AN LOC 
* Mr TRUYEN :Directeur de la station 
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•INSTITUT des sciences AGRONOMIQUES 121 Nguyen Binh Khiem Ql HCMV 
T:91746/97889 Tx:811201 
* TRAN THE THONG :Directeur T:97889 
* TRUONG CONG TIN :Sous Directeur T:91746 

•INSTITUT DU COEUR, 520 Nguyen Tri Phuong, QlO, HCMV 
* OLMER BRAULT :Co Directeur de l'Institut, Délégué Général de la Fondation Alain 
Carpentier, Auditeur à la Cour des Comptes 

*INTERAGRA, 4G.4H Duong Le Loi, Ql, HCMV T:91197/91555 Fx:90603 
Tx:812606/811439 
* Marc VILLARD :Directeur de l'agence d'HCMV 

*LEPORC DIFFUSION 309/3 Nguyen Van Troi, Tan Binh, HCMV, T:43277, Fx:43277 
* DOMINIQUE SASSIER :AREA MANAGER 

*LIKSIN 
- PHAM QUANG HUNG :Directeur Général 

*MINH LONG ISOLATED PORCELAIN, 225A National Road, kmll, THUAN AN Dist. 
SONG BE, T 22132 
* DUONG V AN LONG :Président 

*NHA MAY CHE TAO MA Y CAO SU/RUBBER ENGINEERING PLANT (DGH) 381 Ben 
Chuong Duong, Ql, HCMV, T:91662/91663/22273, Tx:812666 
* LE V ANG DANH : Directeur Général 
* MAI THANH LONG :Sous Directeur 
* DINH V AN MINH :Sous Directeur 

*ONUDI.PNUD.HANOI, 27.29 Pho Phan Boi Chau HANOI T:42.57495-42.57318-42.54254-
42.56419, Fx:84.42.59267, TX:411417 
- DAVID SMITH :Resident representative UNDP 
* JEAN MARC BONNAMY :Senior lndustrial Development Field Adviser 
* KARJNA IMMONEN :Programme Officer 
* CZESLA W KAJDAS / Chief Technical Adviser (auprès de !'ICI HANOI) 

*ONUDI.PNUD.HCMV, 2 Phung Khac Khoan Ql HMCV T:95821-95965 TX:811269 
* LE QUANG NGHIA :Administrative Assistant/UNDP OPS Liaison Office 
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*RUBBER INDUSTRY COMPANY(DGH) 27 Ky Dong Q3 HCMV T:44988 
* NGUYEN V AN DUC :Directeur Général 
- DUONG V AN AHN :Directeur Adjoint 
- LUONG QUANG THOA! :Assistant du Dr Général 
* DUONG THANH MAN : 

*SAIGON MOBILIER INTERNATIONAL 26/2 Lam Son Q.BIN TANH HCMV T:44449 
* GEORGES WACHE :Directeur Général 

*SCIENCE TECHNICAL investment FOR CONSTRUCTION COMPANY(DGH)269 
rue Nguyen Trang Tuyen, Phu Nhuan District HCMV T:41840 
- HO V AN BONG :Directeur 
- DAU TIEN DUNG :Directeur PRORUBEX 50-52 Vo Van Tan, Q.3 HCMV T:93620 

*SOCIETE COMMERCIALE DES potasses et DE L'AZOTE (I S A de HCMV) 
* FRANCK BODIN :VSNE 

*SOCIETE DONG HOA (DGH)TP HCMV 
* LUONG QUANG THOA! :Sous Directeur de la Compagnie 
* DO TRUONG GIANG :Sous Directeur de !'Atelier 
* Mlle NGUYEN THI THU V AN :Ingénieur 

*SOCIETE VINH HOI(DGH) 1 Ton That Thuyet, Q.4, HCMV 
* TRAN NGOC CU :Sous Directeur 
* Mlle HOANG THI THU HA :Ingénieur (fil latex) 
* TRAN V AN PHI :Ingénieur à la Direction 

*SOUTH VIEfNAM BASIC CHEMICAL Co 22 Ly Tu Trang, Q.l, HCMV, T:96620/25373 
x:811339 
- LE V AN DA :Directeur Général 
* NGUYEN DO KY :Manager Coopération & Investment Division 
* NGUYEN KIM GIAO :Ingénieur 

*TO SAN XUAT NEM CAO SU MOUSSE THONG HOI 33C Lac Long Quan F5-Qll, 
HCMV T:51964 
* LE V AN DE :Directeur Général 
* DO TRONG DAT :Adjoint Directeur 

*UNICEF Room 304 HOTEL MAJESTIC 1 Dong Khoi Ql HCMV T:95515/304 
Fx:84-8-91470 Tx:811275 
* ABLA S.KADI :Resident Programme Officer 

*UNION des ENTREPRISES SERICOLES (VISER!) BAU LOC 
* NGUYEN V AN :Directeur Général 

*UNIPRAM (j-v de LIKSIN et VMH, France) 69 Bui Thi Xuan Q 1 HCMV 
T:23815 Tx:811226 Fx:84.8.90910 
- DANG VIET HUNG :Directeur Général Adjoint 
* PIERRE DUBUS :(CTFT) Agronome (pers Hotel Que Huang HCMV) 
- TRAN V AN PHUNG :Secrétaire Général 



*USINE BINH TIEN Rubber Works Imex Cooperative 
- DO LONG :Vice Président 

*USINE BINH TRIEU (gants latex) 
- NGUYEN MINH HOANG :Directeur 
- NGUYEN QUANG TIEN :Directeur Adjoint 

*USINE HOC MON Tan Thoi Hiep, Hoc Mon T:455% 
* BUI MINH CHAU :Directeur 
* LE V AN TRI :Sous Directeur 

*Usine SAO V ANG Nguyen Trai HANOI T:42.44332, 42.43030 
* NGUYEN DUY DANG : Vice director administratif 
* NGUYEN V AN TUU : Vice director technique 
* NGUYEN TAN: Vice director Etudes 
* TRAN DANG NGHI : (traducteur) 
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*VISORUTEX, J.V.IRCV/URSS, 177 Ha Bai Trung, Q3, HCMV, T:94139, Tx:812666, 
Fx:84.8.98599 
* Dr IV AN ALEKSEEVICH SEMENOV :Director General 
* MAI VAN SON :lst Deputy Director General (ex-Directeur Division Technologie de 
l'IRCV)pers 248 Cong Quynh Q.l HCMV T:22295 
* NGUYEN NHU TUONG :Deputy Chief of Business, foreign relations department 
* Dr NGUYEN XUAN NAM : Chief of Business, foreign relations department 

HORS VIETNAM ( FRANCE et AUTRE ) 

*Ambassade du Viet Nam 62 rue Boileau 75016 Paris T:1.45.24.50.63 

*BIP Engineering Centre d'Affaires d'Antony, 3 rue de la Renaissance 92184 ANTONY Cx 
T: 1.40.96.11.66, Fx: 1.40.96.92.16 
* CLAUDE BIANCO :Development Manager 
* ALAIN JALABERT :Directeur Commercial 

*CIC, 459, Av des Ferrayonnes, 06270 VILLENEUVE,LOUBET, T:93.73.2.94 
* CHRISTIAN PERRUCHOT :Consultant commercial 

*CIRAD 
* PATRICK SAFRAN :Chargé de mission pour l'ASIE et le PACIFIQUE SUD 
CIRAD/IRAT (Centre de Montpellier) 
* Mr TRUONG BINH :Agronome 

*EQUIPEMENT INDUSTRIEL D'AQUITAINE, 2 place Royale, 64000 PAU, T:59.27.88.88, 
Fx: 59.27.97.77, Tx:571133 
* CLAUDE LEVRERO : Managing Director à SINGAPOUR 

*FRANCE EMBALLAGE 1 rue Gaston BOSSIER, 75015 PARIS, T:1.40.43.37.09, 
Fx:1.40.43.37.37, Tx:202319 
* G.A. NONN-DESALLE : Délégué Général 
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*MINISTERE des AFFAIRES ETRANGERES 
* JEAN FRANCOIS GURGAND :Conseiller Technique 
* Mr DELLOYE :Dtion Coopération Scientifique, Technique et Développement 
* JEAN-FRANCOIS GRUNSTEIN : Responsable sectoriel Viet Nam 

*MINISTERE de l'AGRICULTURE & de la FORET, 3 rue Barbet de Jouy 75007 Paris 
T:1.49.55.45.64 Fx:1.49.55.59.42 Tx:205202 
* Mr BABIN : Directeur des Relations internationales 
* JEAN PIERRE GEVREY :Chef du Bureau des Relations bilatérales 
* STEPHANE ROBERT :Chargé de mission Asie 

*ONUDI. PARIS 118 rue de Vaugirard Paris 75006 T:1.45.44.38.02 Fx:1.45.48.72.55 
Tx:203503 
* BUI VIET CUONG :Représentant du Viet Nam auprès de l'ONUDI en France 

*ONUDI. VIENNE P.O.Box 400 A1400 Vienne AUSTRIA 
* Mr YOUSSEF 
* MrBYSYUK 
* JEAN FRANCOIS FLOTTE :Délégué ONUDINIC/INVESMENT Division 

*SICLA 2 rue Duchartre 34500 Béziers T:67.76.06.03 
* Mr JEAN CLAUDE MAGNIEN :Président de la Holding 
* Mr RENE SOUM :Administrateur 
* Mr CHRISTIAN FILIOL :Directeur OAC DOUALA 

*SIPEF ENGINEERING n.v. Kasteel Calesberg B-2120 SCHOTEN BELGIQUE 
T:(03)646.86.88 Fx:(323) 646.57.06 Tx:32303 BRASIP B 
* BERNARD SPEECKAERT :Managing Director 

*SODECI 65 rue des Trois Fontanot 92000 NANTERRE, T:1.47.17.90.00, Fx:1.47.25.31.45, 
Tx:610581 
* Mr PIECHAUD : Président Directeur Général 
* PIERRE MICHEL : 

*TERRES ROUGES CONSULTANTS, 30 rue Notre Dame des Victoires, 75002 PARIS, 
T:1.42.61.52.43, Fx:1.42.60.92.21, Tx:214634 
* FRANCOIS DOUXAMI : 

*TYRE RESEARCH INSTITUTE 27 Brakowa Street 105118 MOSCOW T :273.80.26 
* Mme LUDMILA MASSAGUTOV A :Docteur of science 

*VMH 130 rue Etienne MARCEL 93100 MONTREUIL T:1.48.59.18.18 Fx:1.48.59.20.05 
Tx:232425 
- Mr GUEDE :Directeur Général 
* HUYNH THI DUNG :Deputy Area 

N.B.: Ind. téléphonique:19 international/ 84 Vietnam 
8 pour HCMV et 42 pour HANOI 
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ANNEXE 12 

6 pages- Contribution à l'amélioration des caoutchoucs naturels à viscosité stabilisée (JCL Mai 
1990) 

10 pages- A new process for the production of field caogulum grades (Proceeding of RRIM 
1986) 

10 pages- Quality contrai Circles in Mardec (Proceeding of RRIM 1986) 

6 pages- IRC 90, Contribution à l'étude de la mise en oeuvre du caoutchouc naturel (H de 
Livonniere, P Benoist, R Chasset, Juin 1990) 

10 pages- Coconut-fiber-reinforced rubber composites (extrait Journal of Applied Polymer 
Science, vol 37, 2645/59, 1989) 

350 pages- Dossier Rechapage IRRDB (5 progress reports) 

20 pages- PRPT Vol 4 N°4, 1988, Additives in Rubber Processing DG Llyod, Monsanto 
3 pages- Sommaires des CSTC de 1987 à 1990 

50 pages- Notice IRPRENE 1990 français et anglais 

300 pages- Bibliographie IRPRENE 1989 

65 pages- COMPTE-RENDU Première MISSION, 17/10-21/12/90 

50 pages- IRCA DOC N°57, FEVRIER 91 

110 pages- P Y FOISSAC-Etude d'un séchoir, type SAPH, IRCNSAPH, 1990 

50 pages- IRRDB 1991, 
Presentation of latex crepes in TSR form to ensure constancy in Quality. LMK 

Tillekeratne 
A case study on the constitancy of SIR 20 Grade of crumb rubber factories in Indonesia. 

S Palu 
Variability & specification of NR. Mei Tong Xian - Nr consistancy what the consumer 

is seeking. CSL Baker, GM Bristow 

100 pages- AFNOR X50.120, Sept 87, Qualité vocabulaire 
X50.164, Juin 90, Plan assurance Qualité 
X50.123, Dec 90, Gestion Qualité des Services 

100 pages- Projet PNUD/FAO RUBBER REHABILITATION & DEVELOPMENT DP VIE 
80/007 
Rapport Roudeix 1987: Renforcement des capacités de recherche en technologie du Caoutchouc 



* Schémas d'usinages: 

45 pages- F.8141-Plan d'une usine de caoutchouc spécifié 
F.8142-Coagulation en auge 
F.8143-Coagulation en rigole 
F.8144-Découpage d'un coagulum cylindrique à la scie à ruban 
F.8145-Stabilité du latex 
F.8146-Plan d'une usine à feuilles et crêpes 
F.8147-Filtre rotatif à latex 
F.8148-Schéma de préparation des feuilles fumées RSS 
F.8149.1-Schéma d'usinage du caoutchouc 
F.8149.2-Schéma d'usinage du caoutchouc: Usinage du latex 
F.8149.3-Schéma d'usinage du caoutchouc: Usinage des qualités secondaires 
F .8150-Crépeuse 
F .8151-Rhéomètre 
F.8152-Viscosimètre MOONEY 
F.8153-Relation entre Viscosité MOONEY et poids moléculaire 
F.8154-Courbes de distribution des masses moléculaires du NR 
F.8155-Structure du caoutchouc 
F.8156-Influence du Ph sur la charge des particules 
F.8157-Shredder 
F.8158-Schéma de principe d'un centrifugeuse 
F .8159-Extrudeuse 
F.8160-Usine de centrifugation du latex . 
F.8161-Procédé d'usinage KGSB-Dynat CL 
F.8162-Washer 
F.8163-Prébreaker 
F.8164-Prébreaker à double vis 
F.8165-Rotary cutter 
F.8166-Schéma de la scie à coagulum "SODECI-SAPH" 
F.8167-Plan d'implantation d'un séchoir à 3 portes 
F.8168-Type de séchoir semi-continu à cassettes 
F.8169-Séchoir continu à tablier 
F.8170-Usinage du caoutchouc "off latex" spécifié 
F.8171-Usinage des qualités secondaires caoutchouc spécifiés 
F.8172-Crusher 
F.8173-Broyeur à marteaux 
F.8174-Crêpeuse broyeur à marteaux 
F.8330.1-Séchoir semi-continu à chariot pour granulés 
F.8330.2-Séchoir continu à tapis pour granulés 
F.8330.3-Séchoir semi-continu à caissettes pour granulés 
F.8330.4-Séchoir semi-continu à caissettes pour granulés 
F.8330.5-Séchoir semi-continu à chariot pour granulés 
F.8330.6-Séchoir semi-continu à chariot pour granulés 
F.8330.7-Séchoir continu à tapis pour granulés 
F.8700-Séchoir de feuilles fumées 
F.8729-Thin film evaporator 

soit 1285 photocopies à 2 F = 2570 Francs 
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LE CAOUTCHOUC NATUREL DANS LE MONDE 
LES PRODUCTEURS-LE MARCHE MONDIAL 

H. de Llvonnière-JC Touron 
Division Technologie (IRCA) 
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EXPOSE 1 

1. INTRODUCTION 

Les 5,1 millions de tonnes de caoutchouc naturel (1989) sont produits sur 8,5 millions 
hectares d'hévéas, ils font vivre une population de 40 à 50 millions d'hommes, alors qu'il suffit 
d'un million d'ingénieurs, de techniciens et d'ouvriers pour produire et contrôler les 10 millions 
de tonnes de caoutchouc synthétique consommées par l'industrie. 

Le caoutchouc naturel, après avoir été considéré longtemps comme une simple 
commodité, doit s'adapter aux exigences de la sophistication des moyens de mise en oeuvre, et 
du haut niveau technique de ses applications principales. 

SLIDE 1 L'hévéa fournit un latex, produit très instable, qui contient un tiers de 
caoutchouc. Les procédés de collecte et d'usinage varient suivant la taille des 
plantations, industrielles ou villageoises, et avec les traditions hévéicoles des 
pays producteurs, conduisant à une grande diversité de produits. 

La première partie de l'exposé sera consacrée à un rappel des méthodes de collecte et 
d'usinage. 

La seconde partie sera consacrée à la structure du marché international du caoutchouc 
naturel et les tendances de la consommation. 

2. PRODUCTION DU CAOUTCHOUC NATUREL 

2.1. Hévéa - Généralités 

L'hévéa ne prospère bien qu'en climat équatorial ou tropical humide : température 
moyenne annuelle de l'ordre de 25°C avec des minima supérieurs à 10°C, pluviosité moyenne 
annuelle minimum de 1.500 mm, s'il y a répartition régulière et sol à bonne capacité de 
rétention. Dans des conditions d'exploitation optimales - plantations industrielles privées ou 
gouvernementales, plantations villageoises avec une assistance technique - la production annuelle 
dépasse 2.000 kg par an et par ha, soit 5 kg de caoutchouc sec par arbre pour 400 arbres ; entre 
5 ans, début de saignée, et 25 ans, fin d'exploitation, le nombre d'arbres plantés à l'ha passera 
de 550 à 350 en moyenne, compte tenu des pertes par maladie et casse au vent. 

Cependant, il est possible de cultiver l'hévéa dans des conditions moins favorables. La 
Chine, dans ses plantations de l'île de Hainan et sur le continent, est parvenue à des résultats 
intéressants depuis une vingtaine d'années. Le Vietnam travaille sur les plantations des Hauts 
Palteaux et envisage de continuer entre les provinces de Quang Tri et de Thanh Hoa. Il est 
évident que des conditions climatiques défavorables pèsent sur la production et les conditions 
d'exploitation. 
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L'hévéa produit un latex, émulsion de caoutchouc dans un sérum aqueux, dont la teneur 
moyenne en caoutchouc sec est de 33 % ; instable, il doit être traité rapidement après la saignée 
si l'on veut éviter sa coagulation spontanée. Suivant le chaîne d'usinage employée 

SUDE2 on obtient: 
- latex centrifugé à 60 % de teneur caoutchouc sec, vendu en conformité 
technique avec la Norme ISO 2004, 
- feuilles fumées RSS (Ribbed Smoked Sheet) ou séchées ADS (Air Dried 
Sheet) et USS (Unsmoked Sheet), classées suivant les critères visuels du "Green 
Book" (International Standards of Quality and Packing for Natural Rubber 
Grades), 
- caoutchouc granulé recompacté spécifié techniquement TSR (Technically 
Specified Rubber) classé suivant les critères de la Norme ISO 2000 (teneur en 
impuretés, humidité, azote, cendres, plasticité, indice de rétention de plasticité 
ou PRI). Il y a un schéma standard propre à chaque pays producteur : SMR 
(Malaisie), SIR (Indonésie), TIR (Thaïlande), C:SV (Vietnam), etc. 

2.2. Plantations industrielles 

Elles couvrent des surfaces de 200 à plusieurs dizaines de milliers d'ha. Dans ces 
plantations, d'Etat ou de groupes privés, l'exploitant direct, le saigneur, est un salarié de 
l'entreprise. Ces plantations produisent : 

Latex concentré : celui-ci, après préservation par l'ammoniaque, et 
centrifugation a une teneur en caoutchouc de 60 %. 
produit universel jusqu'aux années 60, il représente 
encore 37 % du caoutchouc produit dans le monde, 
l'industrie du pneumatique restant encore très attachée 
à ce type de produit. 

Feuilles fumées RSS ou ADS : 

SLIDE3 Ce procédé est universel et conduit à une qualité de caoutchouc régulière, quel 
qu'en soit le pays d'origine. Il présente deux inconvénients : 
- à la plantation, l'investissement de départ est lourd, l'exploitation demande 
beaucoup de main-d'oeuvre, de 10 à 12 journées à la tonne parfois plus ; 
- chez l'utilisateur, les balles de 113 kg sont lourdes et peu maniables. Des 
essais de commercialisation de caoutchouc de feuilles fumées ou séchées en 
balles de 33,3 kg sont en cours sous le label WF. 

Le caoutchouc est classé suivant les critères de qualité visuels du "Green Book", selon 
une échelle décroissante de RSS1 à RSS5. Une tentative de classification technique suivant des 
critères de consistance Mooney et de vitesse de vulcanisation (TCR) a été proposée par l'Institut 
Français du Caoutchouc entre 1955 et 1%5, et appliquée au Vietnam et au Cambodge. 

Caoutchoucs spécifiés techniquement TSR : pour répondre à la concurrence des caoutchoucs 
synthétiques, ils sont proposés aux utilisateurs sous forme de balles de 33,3 kg et classés suivant 
des critères physico-chimiques. 

L'usinage des produits de la plantation fait appel à des procédés de granulation du 
caoutchouc humide et de séchage rapide (quelques heures au lieu de 4 jours) par air chaud forcé 
à travers la couche de granulés. 
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SLIDE 4 Qualités "off latex" : en jouant sur le taux de dilution, le pH de coagulation, le temps 
de maturation, le cycle d'usinage - lavage par crêpage et granulation ou granulation seule -, le 
caoutchouc obtenu sera plus ou moins riche en éléments non-caoutchouc, responsables de sa 
couleur et actifs lors de la vulcanisation. Ils sont classés suivant leur niveau de propreté, TSR 
3 ou TSR 5 (<0,03 % ou< 0,05 % d'impuretés) et de couleur, TSR 3L ou TSR 5L · 

SLIDE 5 Qualités dites secondaires : l'usinage doit permettre d'une part un bon lavage d'une 
matière brute plus ou moins contaminée et d'autre part un bon mélangeage des différentes 
origines. 

Ces caoutchoucs sont classés suivant leur propreté en classe TSR 10 ( < 0, 1 % 
d'impuretés) ou TSR 20 ( < 0,2 % d'impuretés) avec des seuils minima de plasticité Po et de PRI 
(Plasticity Retention Index). Les meilleures qualités sont parfois traitées en cours d'usinage 
de manière à obtenir des caoutchoucs à viscosité stabilisée, VK rubber, TSR 10 CV, TSR 20 
CV. 

Caoutchoucs Spéciaux : Il existe d'autres caoutchoucs à vitesse de vulcanisation plus ou 
moins rapide, à viscosité stabilisée, etc. Ces caoutchoucs spéciaux sont destinés à satisfaire des 
besoins particuliers. Outre les caoutchoucs précités, mentionnons : 

OENR : Caoutchouc étendu à l'huile, par analogie avec des préparations concurrentes 
de caoutchoucs synthétiques. 
DPNR : Caoutchouc déprotéinisé, dont les propriétés physiques sont plus précises. 
SP et AP: Caoutchoucs produits avec un% de latex prévulcanisé. Ils ont une mise en 
oeuvre favorable dans la fabrication de profils. 
Les caoutchoucs peptisés ayant des Po faibles (50/60). 
MG Rubber : Caoutchoucs greffés au métacrylate de méthyle, ils ont des vulcanisats 
très durs et font de bons adhésifs. 
Les mélanges-maitres à l'argile bien connus au Vietnam. 
Le caoutchouc en poudre : ce produit devait diminuer les dépenses d'énergie au 
mélangeage mais son coût élévé n'a pas permis sa diffusion. 
La Malaisie propose aussi une qualité particulière appelée GP (General Purpose) Rubber 
résultant du mélange de granulés de diverses origines avec du latex, le produit final étant 
à viscosité stabilisée. 

N.B. L'apparition et la grande diffusion des qualités TSR 10 et TSR 20 ont fait quasiment 
disparaître les crêpes issus de coagula évoqués sur la figure 1. 

2.3. Plantations villageoises 

La surface de ces plantations est comprise entre 0,5 et 5 ha. Le propriétaire, 
"smallholder", en est aussi l'exploitant, avec l'aide de sa famille ou parfois de salariés. Existent 
aussi de petites plantations privées, dont la surface peut aller de 5 à 100 ha. On distingue deux 
catégories de petits planteurs : ceux qui bénéficient de l'assistance technique fournie par une 
plantation industrielle, ou d'un organisme d'encadrement d'état, projets gouvernementaux, et les 
planteurs indépendants. Dans le premier cas, le caoutchouc est collecté et usiné comme celui de 
plantations industrielles. 

SLIDE 6 Situé généralement loin d'un centre d'usinage, le planteur indépendant ne peut 
pas conserver son latex liquide, il doit le préusiner avant de le vendre à un intermédiaire "middle 
man": 
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- Production de feuilles (figure 5) : après dilution, le latex est coagulé à l'acide, sous forme de 
pains de faible épaisseur qui sont pressés le jour même ou le lendemain avec un laminoir à main. 
Les feuilles humides obtenues sont égouttées puis plus ou moins bien séchées à l'air libre ou 
sous abri, parfois fumées. 

- Production de coagula ou slab : avec les produits de la collecte, latex et fonds de tasses, le petit 
planteur fabrique un coagulum (figure 6), contenant les fonds de tasses mélangés au latex acidifié 
avec des produits divers. Ce coagulum est plus ou moins épais et, suivant son épaisseur, il est 
vendu tel quel ou laminé et sommairement séché (slab mince). 

3. structure DE LA PRODUCTION DU CAOUTCHOUC NATUREL 

SLIDE 7 La répartition de la production mondiale du caoutchouc naturel est donnée dans 
le tableau 1. Ce tableau montre l'importance de l'Asie du Sud Est, 92 % du total, et la Malaisie, 
l'Indonésie et la Thailande, à eux trois, produisent 75 % du caoutchouc mondial. 

3.1. En Asie 

Les plantations villageoises représentent la majeure partie des surfaces plantées en 
hévéa : 77 % en Inde, 89 % en Indonésie, 74 % en Malaisie, 90 % au Sri Lanka et plus de 95 % 
en Thai1ande et aux Philippines. 

En production, le secteur villageois fournit de 70 % en Inde, 82 % en Indonésie, 63 % 
en Malaisie, et 95 % en Thai1ande. 

En population, 8 000 000 de personnes vivent directement de la culture de l'hévéa en 
Indonésie, 3 000 000 en Malaisie, 500 000 au Sri Lanka, 2 600 000 en Thaïlande. 

Les structures de production, recherche et développement, sont indiquées ci-après pour 
les trois plus grands pays producteurs. Les tableaux 2 et 3 indiquent la répartition de la 
production et de l'exportation par qualité pour ces trois pays. On notera l'importance relative de 
la production du secteur villageois que traduit, pour la Malaisie et l'Indonésie, l'importance de 
la production de TSR 20, et pour la Thai1ande de RSS3. 

C/C NATUREL PRODUCTION MONDIALE 5.100.000 t. 

ASIE (x 1000 t) 1989 
Malaisie 1.400) 
Indonésie 1.250( 3.850 75 % 
Thailande 1.200) 
Autres 850 850 17 % 

AFRIQUE 
Libéria 120) 
Nigéria 100( 
Côte d'Ivoire 65) 340 7% 
Cameroun 35( 
Autres 20) 



AMERIQUE LA TINE 
Brésil 33) 
Mexique 5( 60 1% 

Autres 22) 

Tableau 1 : répartition de la production mondiale de caoutchouc naturel 

3.1.1. En Malaisie 
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Avec une production de 1400 000 t, le caoutchouc naturel représente près de 14 % des 
exportations (10 % PNB) et l'hévéa couvre 47 % des surfaces cultivables - 2 000 000 ha, dont 
1 500 000 ha de smallholders -, 63 % de la production est d'origine villageoise avec des fermes 
de 2,4 ha en moyenne. Les fermiers produisent des feuilles séchées à l'air ambiant (USS 
unsmoked sheet) : 2/3 de la production, des feuilles fumées (RSS) : 1/4 de la production, le reste 
étant des coagula divers "scraps" conduisant à du TSR 20. Les plantations industrielles 
produisent du latex concentré et des caoutchoucs spécifiés vendus sous le label SMR (Standard 
Malaysian Rubber). 

Diverses organisations apportent une assistance technique aux smallholders, plantent, 
usinent et commercialisent leur caoutchouc : 

FELDA (Federal Land Development Authority), 
FELCRA (Federal Land Consolidation and Rehabilitation Authority), 
RISDA (Rubber lndustry Smallholders Development Authority), 
MARDEC, 
tandis que le RRIM (Rubber Research Institute of Malaysia) assure recherche et 

assistance technique dans les domaines agronomiques et technologiques grâce à la MRPRA 
(Malaysian Rubber Producers Research Association) dont les laboratoires sont situés en Grande 
Bretagne. 

SLIDE 8 
.000 tonnes 

PAYS Production TSR RSS Latex Conc. Autres 

Malaisie 1.422 802 364 215 41 
Indonésie 

1.151 959 151 33 9 
Thai1ande 

1.100 129 909 26 36 

Tableau 2 : Malaisie - Indonésie - Thaïlande - Répartition des exportations par grandes familles 
de caoutchouc 
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.000 tonnes 

TSR RSS 
PAYS 

off latex 10 20 1 3 4 

Malaisie 224 200 377 85 132 45 

Indonésie 36 70 826 132 4 6 

Thaïlande - - 128 9 711 114 

Tableau 3 : Malaisie - Indonésie - Thailande - Tonnage pour 1989 des principales qualités 

3.1.2. En Indonésie 

La production de 1 250 000 t. provient de 3 millions d'ha de plantations, dont 89 % sont 
d'origine villageoise, avec des fermes de 1,5 ha en moyenne. Les fermiers produisent des 
coagula, plus rarement des feuilles séchées à l'air ambiant. Ces produits, achetés par des 
intermédiaires, sont usinés et vendus sous le label SIR (Standard lndonesian Rubber). Les 
plantations industrielles produisent des feuilles fumées, des caoutchoucs spécifiés et du latex 
concentré. Des projets gouvernementaux, dits "transmigration", ont entraîné la création de blocs 
industriels - PTP, PNP - entourés ou non de plantations attribuées à des petits fermiers "Nucleus 
Estate and Smallholders", NES, "Smallholders Rubber Development Projects", SRDP, sous la 
direction de la DGE (Directorate General of Estate Crops), dépendant du Ministère de 
!'Agriculture. Trois Instituts de recherche à Bogor, Medan et Sembawa assurent recherche, 
formation et assistance technique en agronomie et technologie. 

3.1.3. En Thai1ande 

La production annuelle de 1 200 000 t provient de plantations couvrant une surface de 
1,8 millions d'ha, dont 95 % de plantations villageoises avec des fermes de 3,2 ha en moyenne. 
Les fermiers produisent presque uniquement des feuilles séchées naturellement ou fumées. Ces 
feuilles sont achetées par des intermédiaires ou directement par les usines qui les trient et les 
reconditionnent : la Thailande est le plus gros producteur de RSS 3. Les produits de coagulation 
naturelle sont usinés sous forme de granulés recompactés vendus sous le label TIR. Un effort 
important de plantation et de replantation, 50 000 ha par an en moyenne, est accompli sous la 
direction de deux organismes d'Etat, l'ORRAF (Office of Rubber Replanting Air Fund) et le 
DOAE (Departement of Agricultural Extension). Le RRIT (Rubber Research lnstitute of 
Thailand) et ses antennes dans les 14 provinces du Sud et de l'Est du pays assurent formation 
et appui technique auprès des petits planteurs. 

3.2. En Afrique 

11 faut distinguer entre les pays d'hévéaculture ancienne (Nigéria et Libéria), et récente, 
Côte d'Ivoire, Cameroun et Gabon. 

Dans le premier cas, à côté de plantations industrielles performantes comme Firestone 
au Libéria - 35 000 ha, production de latex centrifugé- s'est développé de manière anarchique 
un secteur villageois. Le Libéria est actuellement ravagé par une guerre civile qui semble 
s'achever, mais dont on connaît pas le futur. 
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Les hévéacultures récentes ont bénéficié des derniers apports techniques dans les 
domaines agronomiques : sélection de clones hauts producteurs, méthodes de planting, 
exploitation avec saignées à fréquence réduite avec stimulation, et technologiques : usinage 
moderne du caoutchouc de plantation, spécification technique de la totalité de la production. Le 
secteur villageois organisé autour des plantations industrielles gouvernementales, très encadré, 
bénéficie des derniers progrès techniques. Recherche, formation, appui technique et spécifications 
du caoutchouc sont assurés par l'IRCA 

3.3. En Amérique du Sud 

Dans ce continent, d'où est originaire l'hévéa, la présence de la maladie sud-américaine 
des feuilles a empêché tout développement depuis le début du siècle. Des programmes de 
plantation dans des zones non infectées devraient permettre un accroissement rapide des 
productions nationales, brésiliennes en particulier. 

4. COMMERCIAUSATION DU CAOUTCHOUC NATUREL 

Comme pour la plupart des matières premières vendues sur le marché international, les 
cours du caoutchouc naturel sont fixés suivant les règles d'un marché à terme variable suivant 
l'offre et la demande, réparti entre Kuala Lumpur et Singapour où est embarquée la matière 
première, et les marchés de redistribution que sont Kobé, Tokyo, Londres, New-York et 
Hambourg dans les principaux pays consommateurs. 

Le tableau 4 donne la part de consommation de caoutchouc naturel des pays 
industrialisés et en voie de développement. On notera l'importance considérable de l'Asie : 

SLIDE 9 

Consommation TSR RSS 
PAYS 

.000 t. % off 10 20 1 3 4 
latex 

USA 860 16,8 - - * - - -

CEE 875 16,8 * * * * --

Tot. 2 404 47,0 * - - * - -
ASIE 

(Japon) (623) (12,1) * * * -- -

(Chine) (600) (11,7) - - - - - -

Am. 306 6,0 - - - - - -
Lat. 

Pays Est 290 5,7 * - * -- -

Autres 380 7,7 - - * - * -

TOTAL 5 115 100,0 
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Ce tableau est complété par une indication sur les affinités des pays ou des grands 
groupes de pays consommateurs pour telle ou telle qualité de caoutchouc déduite de l'examen 
des statistiques de l'IRSG et de certaines enquêtes (* = qualité(s) la(les) plus consommée(s)). 
On voit aujourd'hui se dessiner un marché à deux niveaux techniques comprenant une tranche 
de l'industrie recherchant un caoutchouc régulier et bien défini sur le plan technique destiné à 
des applications de haute technologie : TSR off latex, TSR 10, RSS 1, 2 et RSS 3 en partie, le 
reste se contentant de qualités tout venant, TSR 20 essentiellement. En dépit de la pression de 
la Malaisie, en particulier pour faire adopter les caoutchoucs TSR, la "feuille" conserve encore 
une clientèle technique fidèle dans l'industrie du pneumatique en particulier (Michelin, 
Bridgestone) qui apprécie sa plus grande régularité. 

Afin de limiter ces fluctuations des cours, il a été décidé, dans le cadre des Nations 
Unies, la constitution d'un stock régulateur de 400 000 t complété par un stock d'urgence de 
150 000 t. financé par les gouvernements des pays producteurs et consommateurs. Ce stock, géré 
par l'INRO (International Natural Rubber Organization) fixe un prix de référence et établit une 
fourchette de prix sur le marché en vue de la constitution du stock : achat ou vente possible (à 
+ ou - 15 % du prix de référence) et achat ou vente obligatoire (à + ou - 20 % du prix de 
référence). Son action est relativement efficace; c'est le seul exemple où une telle organisation 
fonctionne. Un nouveau traité vient d'être signé. 

S. CONCLUSION 

La diversité des origines et des modes de traitement du caoutchouc naturel sur plantation 
donne à l'utilisateur final le choix de la présentation, feuilles ou granulés, et des qualités, issues 
de latex ou de coagula, et de certaines caractéristiques, consistance en particulier. 

L'origine agricole constitue un handicap pour la régularité des propriétés technologiques ; 
le clone, le climat ou la composition du sol ne peuvent pas être contrôlés par le producteur. Ce 
dernier peut néanmoins en limiter l'effet en adaptant les paramètres d'usinage, en appliquant 
éventuellement des traitements chimiques appropriés (caoutchouc à viscosité stabilisée), et en 
pratiquant un mélangeage soigné des origines. Cependant, un travail important reste à faire 
pour mieux connaître l'effet des conditions d'usinage vis-à-vis des propriétés finales du 
caoutchouc. 

Rappelons l'importance considérable du secteur villageois dans la production du 
caoutchouc naturel. Dans les pays situés en zone tropicale humide, c'est l'une des cultures 
industrielles de meilleur rapport pour le paysan. Les exigences de propreté et de régularité 
imposées par l'industrie moderne se heurtent aux traditions des petits planteurs du Sud-Est 
asiatique notamment. 

Des études socio-économiques et techniques sont menées par l'IRCA avec les 
organismes de recherches et de développement locaux pour proposer aux paysans des méthodes 
de préusinage conduisant à un caoutchouc plus propre. Un projet a été déposé par l'IRCA auprès 
du groupe de technologie de l'IRRDB pour financement par l'ONUDI concernant l'étude des 
relations entre préusinage et usinage sur les propriétés finales du caoutchouc dont les résultats 
seront transposés en milieu paysan. 
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L'UTILISATION DU CAOUTCHOUC NATUREL 
LES NOUVEAUX CAOUTCHOUCS 

H.de Livonnière, J.C. Touron 
Division Technologie (IRCA) 

1. PROPRIETES et APPLICATIONS DU CAOUTCHOUC NATUREL 

Le marché global des caoutchoucs se divise en trois parties égales : 
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EXPOSE 2 

- 1/3 réservé au caoutchouc naturel par un ensemble de propriétés spécifiques qu'il est 
seul à posséder, malgré plus de 20 ans de recherches acharnées, mais vaines, de l'industrie 
pétrochimique pour mettre au point un contre-type compétitif. 

- 1/3 réservé aux caoutchoucs synthétiques spéciaux et très spéciaux ayant une propriété 
particulière au détriment des autres, telle que résistance aux hautes températures, aux huiles et 
carburants, à la lumière, 

- 1/3 réservé aux caoutchoucs synthétiques "à usage général", le bas prix du produit est 
prépondérant, les propriétés étant moyennes 

Les propriétés spécifiques du caoutchouc naturel sont les suivantes : 

- une excellente rigidité en mélange non vulcanisé (résistance à cru ou greenstrengh) et 
un fort collant de confection qui permettent l'assemblage de pièces complexes : pneumatiques 
à carcasse radiale, 

- un faible échauffement interne sous sollicitation dynamique, par exemple lors du 
roulement des avions et des poids lourds, 

- des propriétés dynamiques le rendant indispensable pour assurer les liaisons élastiques 
et l'amortissement des bruits et des vibrations, 

- une bonne résistance à la propagation d'entailles et à la déchirure, 

- de hautes propriétés dynamométriques en mélange pure gomme nécessaire pour des 
applications comme les gants et articles chirurgicaux, les gants de ménage, les élastiques, les fils 
ronds de mercerie, les préservatifs, etc. 

- d'excellentes propriétés adhésives. 

SLIDE 1 consommation du caoutchouc naturel par application avec une mention 
particulière pour les produits du latex concentré. 

2. MISE EN OEUVRE DU CAOUTCHOUC NATUREL 

Provenant à 75 % d'un secteur villageois, le caoutchouc naturel doit s'adapter à 
l'industrie qui l'utilise pour des applications de haute technologie avec une mise en oeuvre de 
plus en plus sophistiquée. 



190 

Le défi se traduit aujourd'hui par deux mots clés : propreté et régularité (consistency) 
qui ont entraîné la création de groupes de réflexion dans les instances internationales, l'IRSG 
(International Rubber Study Group), l'IRRDB, ou européennes, le BUC (Bureau de Liaison des 
Industries du Caoutchouc). 

2.1. La propreté 

Il s'agit moins du non respect de la norme sur la teneur en impuretés que de la 
contamination par des corps étrangers provenant des plantations : déchets végétaux ou de 
plastique (fibres en polypropylène en particulier) et/ou de l'usine : bois des palettes en 
particulier. 

Une fraction importante de l'industrie se contente, pour des questions de prix, des RSS 
3 ou TSR 20, au détriment des RSS 1 et 2, ou TSR 5, pour lesquels un plus grand soin est 
apporté à tous les stades de collecte et d'usinage. Le groupage des balles sous housse de 
polyéthylène thermorétractable apporte une solution au problème des palettes bois. 

Les pays producteurs ont pris conscience de ce problème de propreté et des moyens sont 
mis en oeuvre, surtout auprès des planteurs villageois, pour inculquer le "respect du 
caoutchouc": soin à la collecte, à la coagulation, fabrication de feuilles plutôt que de slabs, 
séparation des qualités latex et coagula spontanés, préusinage sur des surfaces propres, etc. Plus 
de rigueur dans la sélection des matériaux bruts et aux diverses étapes de l'usinage chez les 
remillers contribueront à améliorer encore la propreté du produit final. 

2.2. La variabilité 

Le problème de la variabilité, "non consistency of natural rubber" pour les anglophones, 
est plus complexe. 

2.2.1. Position du problème 

En dépit de la mise sur le marché de qualités spécifiées "TSR", le caoutchouc naturel 
présente à sa mise en oeuvre un manque de reproductibilité des propriétés d'un lot à l'autre. Cela 
s'observe aux trois étapes de la fabrication d'un article en caoutchouc que sont : 

a) la préparation du mélange, incorporation des ingrédients plastifiants, charges et 
adjuvants divers, conduisant au mélange cru, 

b) la mise en forme par extrusion, calandrage, assemblage des éléments constitutifs d'un 
produit composite, pneumatique par exemple, ou le moulage par injection, transfert ou 
compression, 

c) la vulcanisation. 

Au mélangeage, la consistance Mooney, ou plasticité initiale Po, et la vitesse de 
plastification, conditionnent la qualité du mélange, l'incorporation du noir de carbone, le coût 
de l'opération en énergie et le temps d'occupation machine. 

A la mise en forme, le comportement viscoélastique du mélange cru influe sur les 
dimensions du produit : gonflement en sortie de filière, reprise élastique après calandrage et 
di fficul té d'injection. 
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Etat et vitesse de vulcanisation varient selon le système de vulcanisation avec la teneur 
et la composition en éléments non caoutchouc du caoutchouc naturel. 

En complément des standards existants, il faut proposer de nouveaux descripteurs du 
caoutchouc naturel pour mieux renseigner l'utilisateur final. L'identification des paramètres, liés 
à la plantation, à la collecte et à l'usinage, ayant une influence significative sur le comportement 
du caoutchouc naturel au cours de sa mise en oeuvre et sur les propriétés finales des vulcanisats, 
doit assurer un meilleur contrôle de la régularité du caoutchouc naturel. 

2.2.2. Nouveaux descripteurs du caoutchouc naturel 

Des indications sur la masse moléculaire et sa répartition, et le taux de gel, 
complèteraient utilement les informations fournies par la consistance Mooney et la plasticité 
initiale Po. Mais la présence de gels et microgels dans le caoutchouc naturel ne permet pas 
encore d'obtenir ces indications dans des conditions techniquement fiables et économiquement 
acceptables. 

On cherche à compléter les informations du PRI (Plasticity Retention Index, 
comportement du caoutchouc naturel vis-à-vis de la chaleur et de l'oxygène) par des indications 
sur sa vitesse de plastification. Pour vous montrer l'importance de ce facteur, de nombreux essais 
et travaux sont en cours d'évaluation : j'en citerai quatre à titre d'exemple mais la liste n'est pas 
limitative. 

*Indice de vitesse de plastification 

Le Breakdown Index consiste à mastiquer la gomme brute homogénéisée dans un 
micromélangeur interne de laboratoire (10 mn à 140°C, vitesse de rotation des rotors de 45 rpm, 
coefficient de remplissage de 0,93) : 

BI = V x Wu x 104 

Vr 
V= variation de consistance Mooney au cours de la mastication 
Vr = consistance Mooney initiale 
Wu = énergie de mastication en MJ/m3 

*Indice de vitesse de plastification au consistomètre Mooney 

L'essai est dérivé de la mesure de la consistance Mooney ML 1 +4 à 100° C. 
(préchauffage de 5 mn au lieu d'une minute à 100° C de la gomme homogénéisée, puis 
enregistrement de la courbe classique d'essais Mooney). Le rapport entre le couple maximum 
mesuré au lancement du rotor ML' max, et le couple mesuré après 4 mn de rotation ML'4, 
donne des indications sur la vitesse de dégradation du caoutchouc. La corrélation est intéressante 
avec le Breakdown Index. 

*Paramètre de réduction de viscosité VRP (Viscosity Reduction Parameter) 

Vieillissement accéléré de la gomme brute homogénéisée à 200°C pendant 10 mn, en 
pressant le caoutchouc jusqu'à une épaisseur de 0,5 mm sous une pression de 8,9 MPa. La 
variation de consistance Mooney au cours de la dégradation thermique conduit à l'indice VRP: 

VRP = x 10 
VR 



V = écart entre la consistance Mooney initiale et après vieillissement 
VR = consistance Mooney initiale 

*L'ELASTICIMETRE 
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SLIDE 2 Pour connaître le comportement viscoélastique du caoutchouc naturel, l'IRCA 
a, avec l'IRAP, mis au point et breveté un appareil présenté à IRC 90 en Juin 1990, 
l'"élasticimètre". Il soumet une éprouvette de caoutchouc brut ou de mélange cru à une 
déformation à vitesse constante, et donne accès à des descripteurs rhéologiques du caoutchouc 
liés à sa viscosité et à son élasticité. La déformation à vitesse constante est obtenue à l'aide d'un 
moteur pas à pas agissant sur une came en spirale d'Archimède. Une tige mobile applique 
l'effort à l'éprouvette prise entre deux plateaux parallèles. L'éprouvette est moulée cylindrique, 
de hauteur et de diamètre 16 mm. La force appliquée pendant la déformation et la hauteur de 
l'éprouvette sont suivies par des capteurs. Les essais s'effectuent dans une enceinte thermostatée. 
L'appareillage est informatisé pour le pilotage des essais et l'acquisition des données. 
L'élasticimètre offre plusieurs possibilités de sollicitation. 

SLIDE 3 Le type de sollicitation présenté est la mise en déformation simple à vitesse 
constante. Pendant la déformation, les paramètres variables sont la vitesse et le taux 
d'écrasement. La reprise élastique est mesurée après suppression quasi instantanée de la 
déformation. La déformation à vitesse constante donne accès à une mesure de viscosité apparente 
déduite de la relation classique entre viscosité a et vitesse déformation v : 

a = Kv°
K et n étant des constantes caractéristiques du matériau étudié. 

Différentes vitesses de déformation étudiées conduisent à des valeurs de reprise élastique 
en corrélation avec le gonflement à la filière de ces mélanges mesurés à l'aide d'une extrudeuse 
de laboratoire. 

2.2.3.Comportement à la vulcanisation 

Les descripteurs sont bien connus : 
- temps de grillage Mooney mesuré à 120° C 
- courbe rhéométrique 
- modules obtenus pour une vulcanisation donnée (durée et température). 

Leur mise en oeuvre est coûteuse pour avoir des informations valables sur le plan 
statistique, c'est-à-dire résultant de l'analyse d'un nombre d'échantillons suffisant pour un lot 
donné. 

2.2.4. Paramètres liés à la plantation et à l'usinage 

Le caoutchouc naturel est un matériau d'origine agricole dont les propriétés dépendent 
de nombreux facteurs, parmi lesquels : 

. le type d'arbres plantés : origine clonale 

. les conditions climatiques : variation saisonnière 

. le mode d'exploitation 

. Je mode de collecte : latex ou coagula des champs 

. les méthodes de traitement. 
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Trois exemples tirés des travaux récents de l'IRCA illustrent l'incidence relative de ces 
facteurs sur les propriétés finales du caoutchouc. Les deux premiers sont tirés d'une étude de 
"typologie clonale" dont l'objectif est d'acquérir des informations sur les caractéristiques 
technologiques des clones et de fournir aux sélectionneurs des critères complémentaires pour 
guider leur choix. 

Depuis 1987, on analyse mensuellement les caoutchoucs issus de latex ou de fonds de 
tasses provenant des clones les plus plantés en Côte d'Ivoire : GTl - RRIM 600 - PR 261 -
A VROS 2037 - PR 107 - PB 235 - PB217. 

Après récolte du latex, celui-ci est soumis à trois types d'usinages représentatifs en Côte 
d'Ivoire. 

Motif 1 : coagulation à pH 5,2, maturation 18 h., granulation au Rotary Cutter sous 
courant d'eau : usinage 1 : RC sous eau. 

Motif 2 : coagulation à pH 5,2, maturation 18 h., granulation au Rotary cutter à sec : 
usinage 2 : RC à sec, 

Motif 3 : coagulation avec addition de SHA (production de caoutchouc ISO 5 CV) 
maturation 18 h., granulation au Rotary cutter à sec : usinage 3 : SHA + RC à sec. 

Les granulés humides sont séchés dans les mêmes conditions. 

SLIDE 4 La figure traduit l'influence de l'origine clonale et du mode d'usinage sur la 
consistance Mooney et le module 100 % d'un mélange ACSl (pure gomme accélérée au MBT) 
après vulcanisation 40 m. à 140°C. Les résultats concernant les clones PR 261 et PB 235 n'ont 
pas été reportés pour faciliter la lecture de la figure. 

SLIDE 5 / SLIDE 6 Les propriétés technologiques des caoutchoucs de fonds de tasses 
industriels (de fin d'écoulement après collecte du latex), non traités CV. L'examen des figures 
fait ressortir l'influence clonale et du temps de maturation sur le PRI, la consistance Mooney et 
le module 100 % (mélange ACSl après vulcanisation 40 mn à 140°C). 

SLIDE 7 Le troisième exemple est extrait des analyses de spécification technique du 
caoutchouc du Cameroun, il montre la variation saisonnière de consistance Mooney des fonds 
de tasses de différentes usines. 

3 - NOUVELLES FORMES DE CAOUTCHOUCS NATURELS 

Afin d'accroître la compétitivité du caoutchouc naturel vis-à-vis des élastomères de 
synthèse, les instituts de recherche sur le caoutchouc naturel, sur fonds propres ou dans le cadre 
de financement provenant de l'ONUDI (Organisation des Nations Unies pour le Développement 
Industriel) versés à l'IRRDB, ont mis au point et développé de nouvelles formes de caoutchouc 
naturel, thermoplastique, époxydé et liquide. 

3.1. Caoutchoucs Naturels Thermoplastiques - TPNR 

Mis au point par la MRPRA (8), leur développement a fait l'objet d'un financement de 
l'ONUDI accordé à l'IRRDB. Une gamme de produits est obtenue en mélangeant dans des 
proportions variables du caoutchouc naturel avec du polypropylène. 
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3.1.1. TPNR basse dureté 

Ces produits couvrent une gamme de dureté s'étendant de 50 à 90 Shore A Les 
mélanges sont partiellement vulcanisés au cours de leur mise en oeuvre selon un procédé qui 
conserve au maximum les propriétés du caoutchouc naturel, résistance, rupture et élasticité. 

Ces élastomères thermoplastiques ont de meilleures propriétés mécaniques (allongement, 
résistance rupture et élasticité) que les TPE. Ils se mettent en oeuvre avec les outils de l'industrie 
des matières plastiques. 

3.1.2. TPNR haute dureté 

SLIDE 8 Cette famille de produits montre la possibilité d'utiliser le caoutchouc naturel 
comme les EPR et EPDM en agents assouplissants de certaines matières plastiques comme le 
polypropylène. Le module de flexion se situe alors entre 300 et 1000 MPa. La résistance aux 
chocs lzod indiquée dans la figure montre l'avantage du caoutchouc naturel thermoplastique sur 
l'EPDM. 

3.1.3. Applications 

Les applications potentielles des TPNR basse dureté sont la chaussure, la fabrication de 
certaines durites et certains joints de l'industrie automobile. Celles des TPNR haute dureté sont 
aussi dans l'industrie automobile pour la confection de pare-chocs et éléments de protection de 
carrosseries. 

3.2. Le caoutchouc naturel époxydé de haute masse (ENR) 

SLIDE 9 Le caoutchouc naturel époxydé est obtenu par action d'un péracide sur du latex 
centrifugé dans des conditions rigoureuses de pH et de concentration en péracide. Mis au point 
par la MRPRA et le RRIM, l'ENR est commercialisé suivant deux qualités principales : 25, 50 
(le chiffre indiquant en % molaire le niveau d'époxydation) par la société malaise Kunapulan 
Guthrie. 

SLIDE 10 Ce caoutchouc naturel modifié, de haute masse moléculaire, a la propriété d'être 
à la fois résistant aux huiles hydrocarbonées et imperméable à l'air, suivant le degré de 
modification, comme l'indique ce diagramme, tout en conservant les hautes propriétés 
mécaniques du coutchouc naturel. 

Le caoutchouc naturel époxydé constitue aussi un matériau intéressant pour la confection 
de bandes de roulement de pneus radiaux. Les ENR 25 et ENR 50 améliorent sensiblement la 
résistance au roulement et le comportement sur sol mouillé. La polarité de ce matériau permet 
l'incorporation de silice sans ajout d'agents de couplage et l'association noir de carbone/silice. 

3.3. Caoutchouc naturel liquide, LNR, et liquide époxydé, ELNR 

Découvert et breveté par l'IFC, amélioré par l'IRCA et l'IRAP, le procédé de fabrication 
a été développé au stade semi-industriel dans Je cadre de l'IRRDB et un financement de 
l'ONUDI. 
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3.3.1. Rappel du procédé de production des LNR et ELNR 

SUDE 11 La production du LNR s'effectue avec le latex des champs par l'action 
combinée de la phénylhydrazine et de l'oxygène de l'air. L'étude des paramètres de réaction a 
conduit à la construction (en Côte d'Ivoire) d'une unité pilote de production (de 200 kg par 
opération); chaque élément principal correspond à une phase du procédé : stabilisation, 
dépolymérisation, coagulation-lavage et séchage. Cette dernière opération est effectuée au moyen 
d'un évaporateur couche mince qui constitue l'originalité de cette unité. 

Le processus de production du Caoutchouc Naturel Liquide Epoxydé appelé ELNR 
(Epoxidized Liquid Natural Rubber) est identique mais comporte une étape supplémentaire après 
la dépolymérisation : une époxydation à partir d'eau oxygénée et d'acide formique. 

3.3.2. Applications du LNR 

Comme pour les élastomères liquides synthétiques, les faibles performances mécaniques 
des vulcanisats de LNR empêchent son utilisation en élastomère de base pour la fabrication 
d'articles techniques. 

Le LNR entre dans la catégorie des adjuvants et plus précisément dans une nouvelle 
classe d'agents de mise en oeuvre : les "modificateurs de viscosité en masse" selon le concept 
développé par le Dr. J.L. Leblanc. Le rôle d'un "modificateur de viscosité en masse" ou "BVM" 
(Bulk Viscosity Modifier) est de diminuer l'enchevêtrement des chaînes polymériques sans 
modifier les interactions charge-élastomère, donc de réduire la viscosité apparente d'un mélange 
et de favoriser son écoulement. Pour qu'un produit puisse être considéré comme un BVM, il doit 
être parfaitement compatible avec l'élastomère, présenter une structure oligomérique linéaire avec 
une masse moléculaire en nombre inférieur ou égal à la masse moléculaire critique de 
l'élastomère, et une possibilité de vulcanisation. Le LNR réunit les caractéristiques d'un BVM. 

L'étude d'une formulation classique à base de caoutchouc naturel a montré que trois 
parties de LNR, en remplacement d'un agent de mise en oeuvre traditionnel, suffisent pour 
réduire l'énergie dépensée au cours du mélangeage, augmenter le débit d'extrusion et diminuer 
la température et le gonflement de l'extrudat en sortie de filière, avantages importants dans la 
transformation des élastomères. De même, le LNR permet la réalisation de mélanges de haute 
dureté, à mise en oeuvre très délicate. 

Enfin, dans des secteurs annexes à la caoutchouterie, le LNR permet, à partir de 
mélanges vulcanisables à température ambiante, la confection de moules souples et de mastics 
autovulcanisants. 

3.3.3. Applications du caoutchouc liquide époxydé ELNR 

Par son aptitude à la co-vulcanisation, le ELNR est un plastifiant réactif comme le 
montre une étude où l'huile traditionnelle (Dutrex) a été remplacée partiellement par des ELNR 
à taux d'époxydation 10 et 25 % dans un mélange à base de caoutchouc naturel. 

SLIDE 12 On observe que les formulations B et C contenant des ELNR présentent une 
augmentation significative de la résistance au déchirement en conservant l'essentiel des autres 
propriétés mécaniques ; des extraits chloroformiques plus faibles sont la preuve d'une meilleure 
permanence de l'effet plastifiant dans le réseau. 
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D'autres résultats intéressants : 

- utilisation du ELNR comme agent de liaison dans la confection d'assemblages 
d'élastomères multi-couches complexes. La résistance au pelage entre deux élastomères de 
polarités différentes peut être nettement améliorée, notamment pour l'assemblage caoutchouc 
na turel/pol ychloroprène. 

- dans le secteur des adhésifs, le ELNR peut être un assouplissant d'adhésifs structuraux, 
telles les colles époxy, qui présentent souvent une rigidité trop importante. Les caractéristiques 
obtenues sont identiques à celles observées pour une formulation contenant l'HYCAR CTBN, 
élastomère liquide synthétique couramment utilisé pour ce rôle. 

Outre ces exemples et à plus long terme, les dérivés du caoutchouc naturel liquide issus 
de l'époxydation ou même de la maléisation, peuvent servir d'intermédiaires chimiques pour 
fixer des molécules actives et permettre l'obtention d'autres gammes de composés. 

3.3.4. Développement 

A l'état sec, liquide ou coulable, en latex ou en coupages avec le caoutchouc naturel de 
haute masse moléculaire, LNR et ELNR constituent une nouvelle famille de produits appelée 
"IRPRENE". Actuellement, le marché potentiel est estimé à 3 000 t/an et le processus est 
disponible pour un passage à l'industrialisation. 

4. CONCLUSION 

4.1. Les schémas de spécification actuels ne caractérisent pas suffisamment les 
caoutchoucs ; pour certains industriels, ils sont plus une garantie de norme minimale qu'une 
réelle spécification technique. 

4.2. Pour répondre à cette préoccupation, une recherche de nouveaux descripteurs des 
propriétés rhéologiques et de mise en oeuvre du caoutchouc est engagée. Leur mise au point est 
coûteuse, délicate et nécessitera une coopération efficace entre l'industrie, les instituts de 
recherche et les planteurs. L'industrie du caoutchouc synthétique a dépensé et dépense encore 
des sommes fabuleuses pour les recherches et le développement de ses produits, alors que peu 
de moyens ont été mis en oeuvre pour mieux connaître la matière première caoutchouc naturel, 
les relations existant entre son environnement naturel et humain et ses propriétés. 

Cette situation évolue et on assiste à une prise de conscience de ce problème à 
l'International Rubber Study Group en particulier. 
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Propriétés technologiques des caoutchoucs de fonds de tasses 
industriels après 3 jours de maturation 

Propriétés technologiques des caoutchoucs de fonds de tasses industriels après 
30 jours de maturation 

Variation saisonnière de VM au Cameroun 

Comparaison de la résistance au choc du TPNR avec un EPDM/polypropylène 

Réaction d'époxydation 

Comparaison de la perméabilité à l'air de différents caoutchoucs 

Schéma du pilote de production de caoutchouc liquide 

ELNR dans les mélanges à base de caoutchouc naturel 
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DE L'HEVEACULTURE 

1.INTRODUCTION 
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EXPOSE 3 

Le mot "recherche" est un mot assez inquiétant pour les économistes et les gestionnaires, car la 
recherche, même appliquée, relève d'un domaine où l'incertitude du résultat est absolue. 

Bien que le monde économique soit persuadé que la recherche appliquée est indispensable, 
économiquement et scientifiquement, pour une nation ou un secteur économique, il demeure une 
forte réticence des gestionnaires de tous niveaux pour allouer des fonds importants dont 
l'efficacité et le bénéfice sont probables mais toujours incertains. Certains responsables 
économiques préfèrent, d'ailleurs, acheter le droit d'utiliser les résultats obtenus par d'autres pour 
garantir ainsi la sécurité de leurs investissements. 

En fait, ce calcul peut être mis en défaut et se révèler erroné car ceux qui trouvent des résultats 
valables, veulent également en retirer le maximumm et ne cèdent les droits d'utilisation des 
résultats qu'à prix élevé. En outre, rien ne garantit à l'acquéreur que ce qu'il achète, cher, lui 
conviendra. 

2. LE MONDE DU CAOUTCHOUC 

SLIDE 1 
Situons rapidement les éléments importants du monde des élastomères, les caoutchoucs naturels 
et synthétiques: 

-Le caoutchouc naturel5 Mt/an 
fait vivre 50 M de personnes 
occupe 8,5 M ha 

-Le caoutchouc synthéthique 10 M t 
fait vivre 1 M de personnes 

Le caoutchouc naturel est un polyisoprène, macromolécule très réactive, donc sensible à toute 
intervention humaine. C'est aussi un produit agricole, cela implique une variabilité importante 
suivant les facteurs culturaux et climatologiques. 

Le caoutchouc naturel a donc de multiples causes de variabilité qui peuvent être reparties en trois 
groupes : 

- origine végétale et environnement 
- exploitation et récolte 
- traitement 
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3. LES BESOINS DES MANUFACTURIERS 

Il est bon de rappeler que la culture de l'hévéa a une finalité industrielle et économique. Il est 
donc indispensable de considérer, non seulement les besoins quantitatifs mais également les 
besoins qualitatifs des utilisateurs. 

SLIDE 2 

Les points importants pour les transformateurs sont: 

-la stabilité au stockage 
-la dégradabilité 
-les propriétés rhéologiques 
-le collant de confection 
-les caractéristiques de vulcanisation 
-les propriétés dynamiques 

Le but de la recherche appliquée en caoutchouc n'est pas la production du latex des 
champs in fine mais de produire du caoutchouc, ou du latex concentré, à usage industriel 
dont les propriétés physiques seront primordiales. 

4. LA RECHERCHE AGRONOMIQUE 

Pendant de nombreuses années (un siècle environ), la recherche en hévéaculture a été 
essentiellement une recherche agronomique dont les objectifs étaient évidents : 

- augmenter le rendement des arbres, 
- améliorer les résistances aux maladies 
- adapter les arbres à des conditions climatiques difficiles (température, vent, pluie .. ), 
- définir les conditions optimum d'exploitation. 

Ces objectifs sont toujours valables de nos jours pour des raisons économiques évidentes mais 
il apparaît que la séparation de la recherche agronomique avec la recherche technologique n'est 
plus acceptable. Aucune de ces deux recherches appliquées ne peut être isolée. Si pendant 
longtemps, dans l'hévéaculture, la seule recherche agronomique paraissait indispensable, 
aujourd'hui il est impensable qu'elle se désintéresse des propriétés physiques (et des applications) 
des produits. 

Pour illustrer le risque de déviation d'une recherche exclusivement agronomique, rappelons celles 
qui avaient abouties à des blés de rendement élevés mais non panifiables. 

Pour éviter des erreurs d'interprétation dans la suite de l'exposé, situons le DIAGNOSTIC 
LATEX. Le diagnostic latex est le résultat de nombreuses années d'études de l'IRCA. L'analyse 
du latex, à la source, c'est-à-dire dès la saignée, permet une connaissance de la "machine à 
photo-synthèse de l'hévéa". Cette connaissance, basée sur des analyses bio-chimiques indique 
au responsable de la plantation si le régime d'exploitation est acceptable ou dangereux pour 
l'avenir de l'arbre. Pour illustrer d'une image courante, c'est le contrôle de la conduite d'un 
véhicule en respectant un code et un état mécanique, mais les performances du véhicule ne sont 
absolument pas étudiées. 
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Dans le DIAGNOSTIC LATEX, les caractéristiques du caoutchouc qui sera produit à 
partir de ce latex ne sont pas étudiées. 

S. LA RECHERCHE TECHNOLOGIQUE 

SUDE3 
Ce qui précède entraîne, tout naturellement, une stratégie pour faire face aux besoins des 
utilisateurs : 

- Approfondir les connaissances sur le caoutchouc naturel 
- Apprécier la variabilité due au traitement 
- Réduire cette variabilité 
- Transférer les résultats au développement 

5.1. Les connaissances sur le caoutchouc naturel 

Elles sont encore faibles dans beaucoup de domaines : par exemple, la connaissance du latex et 
les corrélations existant avec les propriétés du caoutchouc qui sera produit. 

Les relations entre les masses moléculaires et leur répartition avec les propriétés mécaniques ou 
rhéologiques sont inconnues, il est sûr qu'elles jouent un rôle important dans la mise en oeuvre. 
Elles ont donc une incidence économique pour l'emploi du caoutchouc naturel. 

5.2. La variabilité due au traitement 

L'identification des paramètres, liés à la plantation, aux modes de collecte et d'usinage, 
susceptibles d'avoir une influence significative sur le comportement du caoutchouc naturel à sa 
mise en oeuvre et sur les propriétés finales des vulcanisats, permettra d'assurer un meilleur 
contrôle de la régularité du caoutchouc naturel. 

C'est une étude énorme qui devra être faite par de nombreux Instituts. L'IRCA a commencé, 
depuis plusieurs années, l'étude technologique de la typologie clonale, afin d'évaluer 
l'importance des différences clonales et des modes de culture : sols, âges des arbres, saisons, 
systèmes de stimulation et de saignée, utilisation d'engrais, etc. Les premiers éléments recueillis 
montrent des différences significatives entre des caoutchoucs monoclonaux traités "strictement" 
de la même façon. 

Chacun peut imaginer le nombre de paramètres à prendre en compte et du temps nécessaire pour 
expérimenter, analyser et porter des jugements solides. 

Il y a aussi une variabilité de traitement et elle doit être étudiée afin d'être maîtrisée car il ne faut 
pas ajouter aux variabilités des latex celles de process mal conduits ou changeants. La propreté 
et le respect des procédures sont les conditions premières pour réduire la variabilité du 
caoutchouc. Si les moyens de production modernes contribuent à cette régularité de traitement, 
ils ne la créent pas sans une discipline stricte par le personnel de production. 

Les efforts techniques sont toujours utiles et ont des applications très immédiates. Voici un 
exemple de valorisation de matières premières de basse qualité. La Côte d'Ivoire transforme en 
Grade 20 (mieux vendu que du Grade 50 ou du caoutchouc déclassé) une part importante des 
caoutchoucs de terre et des sernambys. 
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La recherche appliquée conduit aux niveaux de Qualité les plus élevés de chaque Grade, c'est-à
dire des produits donc les fluctuations seront les plus faibles. Cest une garantie contre les 
fluctuations des cours de vente et de la demande et cela évite d'être en concurrence sur des 
produits à bas prix et faible rentabilité. Il existe dans le monde, selon la Cie Michelin, une 
pénurie de bon caoutchouc. 

5.3. Réduire la variabilité 

Les spécifications nationales suivent, de très près, l'ISO 2000, mais elles ne suffisent pas à 
l'utilisateur actuel de haut niveau technologique. Les spécifications sont basées sur la notion et 
le respect des limites d'une norme. Les exigences des utilisateurs portent à présent sur la 
régularité du produit dans le respect des limites de chaque grade. 

Un bon exemple est la variation du taux d'impuretés, observer dans un lot de 2 tonnes, une 
variation de 1 à 2, voire de 1 à 4, comme cela existe, prouve que le traitement n'a pas été fait 
sur une matière première homogène, c'est la preuve d'un manque de soin et de rigueur dans le 
process. 

Pour illustrer l'importance de la régularité dans un ou plusieurs lots, voici l'exemple d'une 
manufacture où j'étais Directeur Technique : l'atelier de mélangeage avait deux lignes de 
production. Chaque mélangeur interne (de 100 litres) consommait une tonne de caoutchouc 
naturel à l'heure. A ce débit, il était impossible d'adapter la formulation ou le cycle de 
mélangeage pour obtenir une vulcanisation et une Viscosité Mooney régulière à chaque palette. 

L'irrégularité du taux d'impuretés peut rendre l'utilisation d'un caoutchouc impossible ; les 
impuretés sont nuisibles pour les rubans de confection textile ou certaines parties de pneus. Pour 
ces fabrications, les lots (de gomme) sont classés par un test approprié. Il n'est pas possible de 
classer un lot hétérogène G'en ai vu lors de mes visites) balle par balle. 

5.4. Transférer les résultats 

Il est évident que la recherche appliquée n'existe que par ses réalisations. C'est aussi le moyen 
de précéder l'évolution des besoins des consommateurs. Il faut être conscient que les normes 
en usage ne sont qu'un palier dans les exigences du marché mais ne seront jamais des 
aboutissements. II importe d'être sinon déjà au point quand de nouvelles exigences apparaissent 
sur le marché, d'être en état de commencer la recherche. Cela signifie avoir les hommes et les 
moyens de travailler en état de le faire. 

CONCLUSION 

Il y a beaucoup de raisons pour faire de la recherche appliquée : 

- Resserrer les tolérances des produits 

- Maîtriser l'évolution physique ou chimique du caoutchouc pendant les phases du traitement 

- Abaisser les coûts de main-d'oeuvre et d'énergie 

- Simplifier le traitement ou le modifier pour diminuer les investissements 
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- Augmenter le rendement (la mise au mille) en grade supérieur par rapport à la matière de 
départ. 

Le champ des recherches est tellement vaste que le bon sens voudrait qu'une répartition des 
tâches se fasse afin d'avancer plus vite, chaque Institut contribuant à la recherche de l'ensemble. 

Il faut aussi se souvenir que ceux qui trouvent appliquent avant les autres et prennent un 
avantage commercial certain. 

Slide 1 
Slide 2 
Slide 3 

ILLUSTRATIONS 

Le monde du caoutchouc naturel 
Les propriétés transformateurs 
Stratégie 
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EXPOSE 4 

Je remercie vivement Monsieur Pham Son Tong, Directeur Général de la DGH, de me 
permettre de vous exposer quelques remarques et suggestions sur la production de caoutchouc 
naturel au Vietnam. 

Je vous demanderai de considérer que je suis au Vietnam depuis peu de temps et ma 
connaissance de votre pays et de l'hévéaculture est incomplète. Cette connaissance se limite aux 
visites et entretiens que j'ai eus au Vietnam et aux compte-rendus des missions de 
MM. Campaignolle, de Livonnière et Nicolas. 

1. OBJET DE MON EXPOSE 

Je parlerai de la Qualité du caoutchouc naturel, matière première destinée à une 
utilisation industrielle. Cette précision est importante car il faut considérer le produit dans son 
ensemble. Une balle non emballée, isolée, n'arrivera jamais à l'utilisateur. Le conditionnement, 
le sac plastique et l'emballage, la palette et son marquage complet font partie du produit : ceux
ci ont une influence sur l'état du caoutchouc à son utilisation. Les documents d'analyses et de 
tests font également partie du caoutchouc, le manufacturier a besoin de ces informations pour 
l'utiliser dans les meilleures conditions. 

C'est important de rappeler que ce n'est pas seulement le caoutchouc, granulés, feuilles 
ou crêpes, mais l'ensemble qui est livré aux manufacturiers. 

Un raisonnement rigoureux obligerait à inclure également les conditions de transport et 
de stockage. Pour rester dans l'essentiel, je me limiterai au circuit compris entre le latex, après 
la saignée, et la palette prête à l'expédition dans l'usine de la Compagnie. 

Le plan de mon exposé sera le suivant : 

- L'"image de marque" du caoutchouc vietnamien 
- La Qualité, définition 
- L'ambition du Vietnam 
- La collecte des matières premières 
- Les procédures de traitement 
- Le conditionnement et l'emballage 
- La qualité est un CHOIX 
- Les moyens de la Qualité 
- Le projet de Contrôle Qualité au Vietnam 
- Quelques remarques personnelles 
- Conclusions 
- Souhaits 
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2. L'IMAGE DE MAROUE DU CAOUTCHOUC VIETNAMIEN 

Le Caoutchouc vietnamien n'a pas une bonne image dans le monde. La spécification 
CSV suit, de très près, l'ISO 2000, mais cela ne suffit pas à l'utilisateur. Le respect des limites 
de la norme ne garantit pas la régularité du produit. Le respect des maximums de chaque grade 
est indispensable, mais les utilisateurs ont autant besoin, sinon plus, de régularité. Par exemple, 
une variation du taux d'impuretés, dans un même lot de 2 tonnes, dans un rapport de 1 à 2, voire 
1 à 4, comme je l'ai vue, fait preuve d'un traitement qui n'a pas été fait sur une matière première 
homogène, et d'un manque de soin et d'attention dans le process. 

Pour illustrer l'importance de la régularité dans un lot de 2 tonnes puis entre plusieurs 
lots, voici l'exemple d'une manufacture où j'étais Directeur Technique. L'atelier de mélangeage 
avait deux lignes de production. Chaque mélangeur interne consommait deux tonnes de 
caoutchouc naturel, soit l'équivalent d'un lot vietnamien en trois heures environ. Il aurait été 
impossible, à ce débit, d'adapter la formulation ou le cycle de mélangeage pour obtenir une 
vulcanisation ou une Viscosité Mooney régulière. 

L'irrégularité du taux d'impuretés peut rendre l'utilisation d'un caoutchouc impossible ; 
les impuretés sont nuisibles pour les rubans de confection textile ou certaines parties de pneus. 
Pour ces fabrications, les lots (de gomme) sont classés par un test approprié. Il n'est pas possible 
de classer un lot hétérogène (comme j'en ai vu lors de mes visites) balle par balle. 

Le caoutchouc naturel du Vietnam n'est pas de bonne qualité et le vendeur ne peut pas 
prendre un engagement vis-à-vis du client, car il sait que les limites sont respectées mais ignore 
la variabilité (le certificat donne les moyennes). Dans le monde industriel moderne, le 
manufacturier veut des garanties solides sur ses achats. 

3. LA QUALITE 

Il est difficile de définir la Qualité d'un produit. Je citerai la définition de la Norme 
Française X50.109 de Juin 1982: "La Qualité, c'est l'ensemble des caractéristiques qui donnent 
satisfaction au client." J'ajoute, personnellement, un complément (économique) important: "tout 
en permettant au producteur d'avoir un revenu normal". Ce complément est indispensable pour 
que le client ait la garantie d'un approvisionnement dans le temps. 

Le caoutchouc naturel est un produit agricole, cela implique une variabilité importante 
suivant les facteurs culturaux et climatologiques. L'IRCA a commencé, depuis plusieurs années, 
l'étude technologique de la typologie clonale, afin d'évaluer l'importance des différences clonales 
et des modes de culture: sols, âges des arbres, saisons, système de stimulation et de saignées, 
utilisation d'engrais, etc. Les premiers éléments recueillis montrent les différences entre des 
caoutchoucs monoclonaux traités "strictement" de la même façon. 

11 ne faut pas ajouter aux variabilités des latex celles de process mal conduits ou 
changeants. La propreté et le respect des procédures sont les conditions premières pour réduire 
la variabilité du caoutchouc. Les moyens de production modernes contribuent à cette régularité 
mais ils ne la créent pas sans une mise en oeuvre stricte par le personnel de production. 



205 

4. L'AMBITION DU VIETNAM 

Pendant des années, le Vietnam a vendu la plus grande partie de son caoutchouc à la 
Russie et aux pays socialistes d'Europe. Ces ventes ont été faites dans des conditions 
particulières d'entraide, différentes des règles du marché mondial. Cette méconnaissance des 
contraintes techniques de ce marché a provoqué la mauvaise réputation du caoutchouc vietnamien 
vendu sur le marché mondial. 

La définition de l'objectif par la Direction Générale de la DGH est primordiale. La 
production prévue pour l'an 2000 est de 200 000 tonnes; il est indispensable de trouver une 
place sur le marché mondial. L'évolution à faire dès 1991 sera difficile car il faut redresser et 
changer une réputation. 

La qualité depend de la volonté collective de !'Entreprise qui implique la durée, ce que 
nous connaissons bien dans l'hévéaculture. 

5. la COLLECTE DU LATEX ET DES COAGULUM 

Cest à la collecte durant les manutentions et les stockages de courtes ou longues durées 
que le risque de contamination et d'évolution du caoutchouc est le plus important. Pour le 
caoutchouc comme pour d'autres produits, il est plus facile de ne pas salir que de retirer les 
impuretés. Le stockage des coagulum est une occasion de contamination par la poussière et aux 
débris végétaux déplacés par le vent sur des tas en plein air ou en plein vent. 

Le caoutchouc est une matière fragile qui doit être "respectée" parce qu'elle garde les 
traces de tout ce qu'elle subit. Le piétiner, c'est augmenter les impuretés; mal le stocker, c'est 
influer sur le PRI, etc. Dans une plantation Michelin, les fonds de tasses ne sont jamais posés 
au sol, ils sont toujours dans un récipient, panier ou bac. 

Le caoutchouc naturel a une "mémoire" comme le savent les manufacturiers. 

6. LES PROCEDURES DE TRAITEMENT 

Il n'y a pas de bonnes ou de mauvaises procédures. Toute procédure rationnelle produira 
un caoutchouc ayant certaines caractéristiques. La constance du traitement, le strict respect des 
procédures ne laissent subsister que la variabilité "agricole" du caoutchouc. Il est même possible 
en étudiant ces procédures de réduire cette variabilité "agricole" par des coupages judicieux entre 
les produits de départ. 

Au contraire, les mélanges involontaires ou accidentels sont nocifs à toutes les étapes 
du process, du crêpage au chargement des séchoirs. 

C'est un gros travail de définir soigneusement toutes les opérations et leurs conditions 
(lavage, températures, nombre de passages, etc.). mais c'est une tâche nécessaire à la Qualité. 

Dans toutes les fabrications, la "dérive" des procédures est un risque et il est grand 
quand le personnel exécute toute l'année les mêmes opérations. Des habitudes se créent, elles 
modifient le process lentement sans que la Direction en soit consciente. 
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L'âge des usines est souvent presenté comme cause de mauvaise qualité. Cest faux et 
des usines du Vietnam le prouvent. Il n'y a pas de lien entre l'âge de l'usine et la qualité du 
caoutchouc produit. Une différence existe pour les coûts de fonctionnement; ils dépendent des 
machines utilisées et des process plus ou moins performants mis en oeuvre. Un matériel ancien 
bien utilisé peut donner un très bon produit, mais coûteux. 

7. LE conditionnement ET L'EMBALLAGE 

Le respect des procédures de conditionnement et d'emballage est aussi important que 
celui du traitement du caoutchouc. Il est possible de détruire ou de compromettre la qualité du 
caoutchouc par le non respect des procédures. L'emballage, fréquent, de balles chaudes, c'est 
l'assurance de moisissures importantes à l'arrivée en Europe ou en Amérique du Nord. 

Un clouage mal fait, c'est un risque d'introduction de ferraille et si cela peut passer sans 
gros dommages dans un mélangeur interne, il n'en est pas de même dans une extrudeuse ou une 
calandre. 

8. LA QUALITE EST (UNE PHILOSOPHIE) UN CHOIX 

La qualité dépend de la volonté collective de !'Entreprise. Ce choix implique 
obligatoirement la formation du personnel avec son corollaire, la DUREE. Les bénéfices de cette 
politique sont importants. 

Le Docteur Juran, spécialiste mondial de la Qualité, écrivait en 1981: "Une manière de 
juger les succès commerciaux des Japonais c'est de voir ces résultats comme l'énorme bénéfice 
d'une formation massive à la Qualité". Il ajoutait: "Si les Compagnies occidentales ne prennent 
pas des mesures rigoureuses pour améliorer la Qualité de leurs produits, elles connaîtront de 
graves difficultés". Je peux vous dire que beaucoup en ont connues. 

Cela est fondamental, la qualité du caoutchouc naturel est faite à la collecte, au stockage, 
au traitement et au conditionnement. Ensuite, il est trop tard pour l'améliorer si elle n'est pas 
bonne. 

9. LES MOYENS DE LA QUALITE 

Ceux-ci sont: 
- Les hommes et la formation 
- Les fournitures 
- Les outils, machines et procédures 
- Le Contrôle de Qualité. 

Dans la recherche de la Qualité, on pense assez peu aux fournitures -acide, sacs de 
polyéthylène , etc.- elles ont leur importance; ce sont aussi des matières premières du produit. 

L'évolution des matériels et des technologies facilite la travail de l'homme, il l'aide à 
atteindre un bon niveau de qualité. Le matériel récent doit être utilisé avec la même discipline 
qu'un matériel ancien, l'entretien du matériel est aussi important que la manière de l'utiliser. La 
Qualité a besoin d'un bon service entretien. 
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La formation est importante et je sais que la DGH, pour préparer cette évolution, travaille 
à l'amélioration de la gestion technique et de l'équipement. Des missions sont envoyées en 
MALAISIE afin de s'inspirer des méthodes de ce gros producteur mondial de caoutchouc. 

Cette énumération vous montre que la qualité est l'affaire de tous dans la Compagnie. 

10. LE ROLE DU CONTROLE QUALITE 

Le Contrôle Qualité est indispensable car il mesure et authentifie la Qualité du 
caoutchouc. Cela a trois conséquences importantes dans le fonctionnement des usines et des 
Compagnies : 

- Prévenir, alerter le chef d'atelier et les opérateurs des anomalies ou des erreurs. Il faut 
connaître un défaut pour en chercher l'origine et y porter remède. Malgré la difficulté, 
l'ignorance est incompatible avec l'esprit de Qualité. · 

- Garantir à l'utilisateur que les specifications (et des conditions particulières éventuelles) 
sont respectées dans sa livraison. 

- Définir et appliquer les règles de déclassement des produits non conformes. Ce 
déclassement doit être fait très rigoureusement pour ne pas créer des difficultés commerciales 
graves. 

Ce Contrôle Qualité doit être fiable, sincère et le plus léger possible pour ne pas alourdir 
les prix de revient du traitement du caoutchouc. Comme pour l'usine de traitement, il lui faut : 
hommes, formation outils et procédures. 

11. LE PROJET DE CONTROLE QUALITE AU VIETNAM 

Un projet définissant l'organisation et les procédures correspondantes est en cours 
d'élaboration par le Centre de Controle Qualité de l'IRCV. Ce projet étudié à la demande de la 
Direction Générale de la DGH vous sera communiqué l'année prochaine. 

12. QUELQUES REMARQUES PERSONNELLES 

Il ne faut pas condamner la production de feuilles, a priori, le choix du process doit 
découler d'éléments objectifs chiffrés. La "feuille" demeure une valeur sûre : Michelin et 
Brigestone en consomment. On peut imaginer que des usines de moins de 2 000 tian se 
spécialisent dans cette production. Des "feuilles" produites par des Group Processing Center 
restent une solution adaptée aux plantations villageoises isolées. Ces études ne doivent pas 
omettre les éléments apportés par une étude de marchés sur les besoins. 

Une action technique peut obtenir des produits rémunérateurs avec des matières 
premières de basse qualité. La Côte d'Ivoire transforme en Grade 20 une part importante des 
caoutchoucs de terre et des sernambys, mieux vendu que du Grade 50 ou du caoutchouc 
déclassé. 

Il est dommage que l'industrie manufacturière vietnamienne n'ait pas à sa disposition 
du caoutchouc de bonne qualité particulièrement pour les fabrications destinées à l'exportation. 
Cela ferait plus de valeur ajoutée pour l'économie vietnamienne. 



13. CONCLUSIONS GENERALES 

Mes conclusions porteront sur trois domaines : 

- la Recherche appliquée 
- la Qualité et l'organisation 
- l'Avenir 
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La recherche appliquée doit être développée pour renouer avec les succès passés de 
l'IRCV. Dès 1949, des études conduiront au principe de la stimulation de la production du latex. 
Des programmes de fertilisation serviront aux recherches sur le métabolisme minéral de l'hévéa. 
En 1949, débutent les spécifications techniques du caoutchouc, les TCR, pour remplacer 
l'appréciation visuelle du produit par des critères scientifiques. En 1960, la production des 
plantations vietnamiennes atteignait 1200 kg/ha, dans les autres pays d'Extrême-Orient elle ne 
dépassait pas 800 kg. En 1970, l'écart s'était accentué 1 800 et 1 000 kg. 

Le Vietnam doit viser les niveaux de Qualité les plus élevés car c'est une garantie contre 
les fluctuations toujours possibles des cours et de la demande, pour ne pas être en concurrence 
sur des produits à bas prix et faible rentabilité. Il existe dans le monde, selon la Cie Michelin, 
une pénurie de bon caoutchouc. Il faut que le Vietnam se crée une nouvelle image de marque. 

Pour cela, il faut travailler, voir, comparer et visiter le maximum de plantations et 
d'usines dans le monde. Des contacts avec d'autres Sociétés de Plantation seront fructueux pour 
ces recherches. Une solution bonne dans un pays peut être moins bonne dans un autre, il faut 
se méfier des transpositions sans adaptation aux conditions locales. 

Les missions organisées par la Direction Générale de la DGH pour l'étude des méthodes 
malaises peuvent examiner le fonctionnement du MRELB (Malaisian Rubber Exchange et 
Licensing Board) qui a un rôle très important dans la Qualité du Caoutchouc Malais. 

Le potentiel du Vietnam dans l'hévéaculture est important, il peut dépasser la Malaisie, 
sinon en quantité du moins en qualité car il dispose des terres, du climat et des hommes 
nécessaires. 

La croissance de l'économie mondiale augmente les besoins en caoutchouc naturel, et 
favorisera les producteurs dans les vingt prochaines années. Deux facteurs peuvent augmenter 
ces besoins et l'évolution favorable au caoutchouc naturel car ils touchent à la production 
mondiale pétrolière : 

- Les ressources pétrolières sont grandes mais pas inépuisables. La hausse des coûts de 
production encouragera le retour au caoutchouc naturel qui dépend de la photosynthèse naturelle. 

- L'évolution économique de la Russie doit accentuer la demande. Pendant des années, 
ce pays (et des pays de l'Est européen) ont développé une industrie importante de polyisoprène 
de synthèse sans se préoccuper du coût. Le changement de l'économie russe va rendre cette 
production ruineuse aux cours actuels et futurs du pétrole brut. 

Mais j'insiste sur Je fait que l'augmentation de la consommation dans l'avenir sera 
fournie par du caoutchouc conforme aux Spécifications de Qualité du Marché mondial. Tous les 
manufacturiers, y compris ceux des pays socialistes, seront plus exigeants parce que leurs clients, 
à eux aussi, seront exigeants pour la qualité de leurs achats. 
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En réalité, le producteur de caoutchouc naturel travaille pour le consommateur du pneu, 
du tuyau, du fil élastique, etc. Il ne travaille pas pour la Société de Vente. 

14. SOUHAITS ET REMERCIEMENTS 

Je suis très heureux que la coopération de l'IRCV et de l'IRCA se développe avec des 
sujets très importants pour l'avenir du Vietnam. Ce travail en commun fournira une aide 
importante à vos Compagnies dans leurs efforts d'amélioration. 

Je serai présent au Vietnam une grande partie de l'année 1991 pour travailler avec 
l'IRCV, dirigé par le Docteur MUOI, et particulièrement avec la Division Technologie, dirigée 
par Monsieur Mai Son sur des sujets très importants pour l'avenir. 

Je vous remercie par avance de votre coopération à tous, DGH, Compagnies, IRCV et 
RUBEXIM. 

Cette coopération prolongera les travaux d'agronomie menés en commun par l'IRCA et 
l'IRCV depuis 1985 par les missions de Monsieur Nicolas. 

Je remercie particulièrement Monsieur Pham Son Tong, qui connaît l'intérêt de l'IRCA 
pour le caoutchouc du Vietnam à préparer cette hévéaculture à la concurrence du marché 
mondial dès 1991. 

ANNEXE: ROLE DU MRELB 

Il est : 

- le responsable légal de la qualité du caoutchouc malais exporté, 
- il examine les échantillons et la qualité du caoutchouc de toutes les parties du monde, 
- il est l'arbitre pour tous les litiges concernant le caoutchouc et prépare les arrangements 
et compromis pour le règlement des litiges. 

Les pouvoirs du MRELB vont jusqu'au retrait de la licence d'exportation au producteur 
qui ne respecte pas les standards. 



la MAITRISE DE LA QUALITE EN PRODUCTION 

JCTOURON 
Division Technologie (IRCA) 

objet DE MON EXPOSE 
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EXPOSE 5 

Je vous parlerai de la PRODUCTION du caoutchouc naturel, c'est une matière première destinée 
à une utilisation industrielle. Cette précision est importante car je considère le produit dans son 
ensemble. Une balle non emballée, isolée, n'arrivera jamais chez l'utilisateur. Le 
conditionnement, le sac plastique et l'emballage, la palette et son marquage complet font partie 
du produit et ont une influence sur l'état du caoutchouc pour son utilisation. Les documents, 
analyses, tests et certificats de Qualité font également partie du caoutchouc livré , le 
manufacturier a besoin de ces informations pour utiliser la matière première dans les meilleures 
conditions. 

C'est un ensemble contenant essentiellement du caoutchouc naturel qui est livré aux 
manufacturiers. 

Un raisonnement encore plus rigoureux obligerait à tenir compte des conditions de transport et 
de stockage. Ceci est du domaine et de la responsabilité des négociants, ce qui ne veut pas dire 
que ce soit sans importance. 

Pour demeurer dans l'essentiel, je me limiterai au circuit allant du latex, après la saignée à la 
palette prête à l'expédition dans l'usine de la Compagnie. 

Le plan de mon exposé sera le suivant : 

- la philosophie de la Qualité 
- les principes de la gestion de la Qualité 
- l'organisation 
- les points fondamentaux à respecter 
. la conception des procédures de traitement 
. l'approvisionnement (la collecte et les matières premières) 
. la production 
. le conditionnement et l'emballage 
- le Contrôle Qualité (Les moyens de la Qualité, les procédures de rejet) 
- La formation du personnel 
- La maintenance des moyens de production 
- Conclusions 

1. LA PHILOSOPHIE DE LA QUALITÉ 

Le Directeur de la Compagnie définit sa politique et il fixe les objectifs de son entreprise. Parmi 
ces objectifs, figurent le niveau de production, les effectifs, le chiffre d'affaires, et en particulier 
la politique de qualité. 
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Cest en fait un peu théorique car la concurrence internationale est telle que le choix (du chef 
d'entreprise) se résume simplement à opter pour le niveau de qualité du marché international ou 
le niveau du marché national et seulement dans le cas où celui-ci est protégé ou fermé à la 
concurrence extérieure. Si le marché intérieur est un marché ouvert il n'a pas de choix véritable, 
le marché, donc le consommateur impose sa volonté. 

Le producteur de caoutchouc naturel travaille pour le consommateur du pneu, du tuyau, 
du filélastique ... Il ne travaille pas pour la société de vente. 

Je crois indispensable de définir la Qualité d'un produit et je citerai la Norme Française X.50.109 
de Juin 1982 : "La Qualité c'est l'ensemble des caractéristiques d'un produit qui donnent 
satisfaction au client." J'ajoute un complément (économique) important: "tout en permettant au 
producteur d'avoir un revenu normal." Ce complément est indispensable pour que le client ait, 
en plus, la garantie de son approvisionnement dans le temps pour garantir, à son tour, la 
permanence de sa qualité à ses propres clients. 

Pendant des années, le Vietnam a vendu la plus grande partie de son caoutchouc à la Russie et 
aux pays socialistes d'Europe selon des règles différentes de celles du marché mondial. 
L'absence de contraintes techniques et le relâchement du soin à la production expliquent la 
mauvaise réputation du caoutchouc vietnamien vendu sur le marché mondial sans un contrôle 
de qualité rigoureux. 

L'objectif défini par la Direction Générale de la DGH pour l'an 2000 est de 200 000 tonnes; il 
est indispensable de trouver une place à cette production sur le marché mondial. Cette place ne 
sera obtenue qu'en respectant les usages du Marché. 

2. L'ENGAGEMENT DE LA QUALITE 

L'entreprise prend un engagement vis-à-vis de son client, par écrit particulier ou de 
convention générale, s'il se réfère aux spécifications internationales sur la qualité du 
produit qu'elle fournit. 

SLIDE 1 Il est évident qu'un engagement aussi important ne sera pas tenable sans un ensemble 
de conditions qui devront être réunies en permanence et non pas occasionnellement. Nous allons 
examiner les principales conditions à réunir pour parvenir à ce but. 

Ce schéma résume cette philosophie et indique la démarche à suivre : la politique, l'organisation, 
les moyens techniques et enfin le suivi de l'utilisation des moyens. 

3. LE CAOUTCHOUC NATUREL, PRODUIT AGRICOLE 

Le caoutchouc naturel est un produit d'origine agricole, donc il présente une variabilité 
importante suivant les facteurs culturaux et climatologiques. Il a donc un handicap important 
vis-à-vis des produits de synthèse dont l'industrie a la pratique d'utilisation. 

J'insiste particulièrement sur la variabilité du Caoutchouc vietnamien. La spécification CSV suit 
de très près l'ISO 2000, mais cela ne suffit pas à l'utilisateur pour offrir la régularité du produit 
au sens industriel. 
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Par exemple, la variation du taux d'impuretés, dans un lot, dans un rapport de 1 à 4, comme je 
l'ai vu, prouve que le traitement n'a pas été fait sur une matière première homogène, soit un 
manque d'attention dans le process ; l'utilisateur averti comprend immédiatement que la matière 
première n'est pas régulière. 

Pour illustrer l'importance de la régularité dans un ou plusieurs lots, voici l'exemple d'une 
manufacture où j'étais Directeur Technique. L'atelier de mélangeage avait deux lignes de 
production et consommait deux tonnes de caoutchouc à l'heure, soit un lot vietnamien. A ce 
débit il n'était pas possible d'adapter la formulation ou le cycle de mélangeage pour obtenir une 
Viscosité Mooney et une vulcanisation régulière imposées par une ligne de calandrage et la 
vulcanisation continue. 

L'irrégularité en impuretés peut condamner l'utilisation d'un caoutchouc : les impuretés sont 
nuisibles pour les rubans de confection textile ou certaines parties de pneus. Pour ces 
fabrications, les lots ( de gomme) sont classés par un test approprié. Il n'est pas possible de 
classer un lot hétérogène (j'en ai vu lors de mes visites) balle par balle. 

4. LES principes DE LA gestion DE LA QUALITÉ 

Ces principes sont peu nombreux mais ils sont très contraignants, l'omission ou le respect 
imparfait d'un seul d'entre eux désorganisent la gestion de la Qualité et annulent le résultat 
espéré. 

- La gestion de la qualité est permanente. 

- La gestion de la qualité s'applique à toutes les phases de production du produit sans exception. 

- La gestion de la qualité s'appuie sur une organisation adaptée au produit et règles de la 
profession. 

- La mise en place de la qualité oblige à identifier tous les problèmes sans exception, et ne laisse 
place à aucune improvisation dont le caractère aléatoire est contraire à l'esprit même de qualité 
qui est la constance. 

- La qualité depend de la volonté collective de !'Entreprise, cette volonté implique aussi la durée, 
que nous connaissons bien dans l'hévéaculture. 

- La gestion de la qualité est un engagement vis-à-vis du client. Dans le monde industriel 
moderne, le manufacturier veut des garanties solides sur ses achats. 

5. L'ORGANISATION 

5.1. La nomination d'un responsable est indispensable, le fonctionnement d'une organisation 
Qualité existante est très astreignant mais la mise au point et la mise en service demandent un 
très gros travail. Cest la tâche unique d'un délégué de la Direction Générale muni des pouvoirs 
indispensables. 
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5.2. La réalisation d'un manuel (recueil) de Qualité est fondamentale ( cf annexe). Celui-ci 
regroupe dans un seul document l'ensemble des spécifications, procédures, règles de 
fonctionnement, de déclassement, etc. qui concernent le produit. L'obligation de rédiger d'une 
façon détaillée tous ces documents implique que l'organisation ait été définie dans tous ses 
détails sans aucun flou ou à peu-près. 

La diffusion de ce document doit être aussi large que possible, l'ignorance étant, à tout niveau 
de l'entreprise, incompatible avec la gestion de la qualité. 

6. LES POINTS FONDAMENTAUX DU MANUEL QUALITE 

Ce manuel est la matérialisation de l'organisation qualité ; il a plusieurs parties et doit 
comprendre : 

6.1. Les normes et spécifications en cours de validité pour les produits de l'entreprise. Il est 
très fréquent de trouver des documents périmés ou incomplets. 

6.2. Définir les procédures d'approvisionnement et de stockage du produit principal 
(collecte des matières premières, latex et fonds de tasses). Cest à la collecte, aux manutentions 
et stockages que le risque de contamination et d'évolution du caoutchouc est le plus important 
Pour le caoutchouc comme pour d'autres produits, il est plus facile de ne pas salir que d'ôter les 
impuretés. Le stockage des coagulum est une occasion de contamination par la poussière et aux 
débris végétaux déplacés par le vent Le caoutchouc est une matière fragile qui doit être 
"respectée" parce qu'elle garde les traces de tout ce qu'elle a subi. Le piétiner, c'est augmenter 
le taux d'impuretés ; mal le stocker, c'est influer sur le PRI, etc. Dans une plantation Michelin, 
les fonds de tasses ne sont jamais posés au sol, ils sont dans des caissettes. 

Le caoutchouc naturel a une "mémoire" comme le savent les manufacturiers. 

6.3. Definir les procédures d'approvisionnement et de stockage de tous les composants, acide, 
bisulfite, sacherie de polyéthylène, etc. utilisés dans l'entreprise. En général, on pense peu aux 
fournitures qui ont leur importance ; ce sont aussi des matières premières du produit. Rien 
n'est secondaire dans l'obtention de la qualité. 

6.4. Définir les procédures de traitement, doublement compatibles avec la spécification du 
produit et les moyens mis en oeuvre dans l'entreprise. Le respect des procédures, la propreté en 
particulier, est la condition première pour réduire la variabilité du caoutchouc. 

L'IRCA a commencé l'étude technologique de la typologie clonale, afin d'évaluer l'importance 
des différences clonales et des modes de culture : sols, âges des arbres, saisons, système de 
stimulation et de saignée, utilisation d'engrais, etc. Les premiers résultats montrent les différences 
entre des caoutchoucs monoclonaux traités "strictement" de la même façon. Il ne faut pas ajouter 
à la variabilité naturelle des latex celles de process mal conduits ou changeants avec les hommes 
ou les saisons. 

Il n'y a pas de bonnes ou de mauvaises procédures. Toute procédure rationnelle produira un 
caoutchouc ayant certaines caractéristiques. Le strict respect des procédures ne laisse subsister 
que la variabilité "agricole" du caoutchouc. Il est même possible, en adaptant ces procédures, de 
réduire cette variabilité "agricole" par des coupages judicieux entre les produits de départ (travail 
des remillers de MALAISIE). 
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Au contraire, les mélanges involontaires ou accidentels sont nocifs à toutes les étapes du process, 
du crépage au chargement des séchoirs. 

L'âge des usines est souvent présenté comme une excuse à la mauvaise qualité. Cet argument 
n'est pas recevable et certaines usines du Vietnam le prouvent. Il n'y a pas de lien entre l'âge 
de l'usine et la qualité du caoutchouc qu'elle produit. Les équipements modernes contribuent à 
cette régularité de la production mais ils ne la créent pas sans une mise en oeuvre stricte par le 
personnel de production. La différence existe pour les coûts de fonctionnement qui dépendent 
des machines utilisées et des process mis en oeuvre. Un matériel ancien bien utilisé donne un 
très bon produit, plus coûteux. 

6.5. Définir les procédures de conditionnement, d'emballage et de mise en stock 
Le respect des procédures de conditionnement et d'emballage est aussi important que celui du 
traitement du caoutchouc. Il est facile de détruire ou de compromettre la qualité du caoutchouc 
par le non respect des procédures. L'emballage, fréquent, de balles chaudes, c'est la présence 
d'une eau de condensation à l'arrivée en Europe ou en Amérique du Nord. Cette eau entre la 
balle et la housse en polyéthylène est un risque de moisissures importantes. Un clouage mal fait, 
c'est un risque d'introduction de ferraille, si cela peut passer sans gros dommages dans un 
mélangeur interne, il n'en est pas de même dans une extrudeuse ou une calandre (un clou dans 
l'alimentation d'une calandre conduit à 3 - 4 jours d'arrêt de production pour refaire le profil des 
cylindres). 

6.6. Définir les procédures de suivi de la production jusqu'au conditionnement, emballage 
et stockage. 

Dans toutes les fabrications, la "dérive" des procédures est un risque permanent, mais il est plus 
grand quand le personnel exécute toute l'année les mêmes opérations. Des habitudes se créent, 
elles modifient le process lentement sans que la Direction en soit consciente. Il est indispensable 
de vérifier la constance des procédures réelles. 

6.7. Le Contrôle Qualité et ses moyens: 

- Les hommes et la formation 
- Les fournitures 
- Les outils, machines et procédures 
- Les procédures de déclassement et de rejet. 

Le Contrôle Qualité mesure et authentifie la qualité du caoutchouc. Il a trois conséquences 
importantes dans le fonctionnement des usines et des Compagnies : 

- Prévenir, alerter le Directeur de l'usine et les opérateurs des anomalies ou des erreurs. 
Connaître un défaut pour en chercher l'origine et y porter remède. Cest parfois difficile, mais 
l'ignorance est incompatible avec l'esprit de qualité. 

- Garantir à l'utilisateur que les spécifications (et les conditions particulières éventuelles) sont 
respectées dans sa livraison. 

- Définir et appliquer les règles de déclassement des produits non conformes. Ce déclassement 
doit être fait très rigoureusement et toujours de la même façon pour ne pas créer des difficultés 
commerciales graves. 
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Les circonstances ne doivent pas permettre d'accepter ou de refuser un produit hors standard. 
Pour le client de la marchandise, la règle est fixe. 

Ce Contrôle Qualité doit être fiable, sincère et le plus léger possible pour ne pas alourdir les prix 
de revient du traitement du caoutchouc. Comme pour le traitement, il lui faut : hommes, 
formation, outils et procédures. 

6.8. La gestion des documents 

Elle ne peut être laissée à l'appréciation de chacun, les risques de manque ou de duplication des 
données sont trop importants. 

Il est nécessaire de définir les documents, les responsables de leur tenue, le lieu de conservation 
et la durée de vie active (pendant laquelle la consultation est immédiate) avant l'archivage. En 
particulier, le regroupement des documents de fabrication avec les analyses du Contrôle Qualité 
est indispensable. 

Enfin, la gestion des documents définit les documents qui accompagnent le produit et seront 
remis aux clients et Autorités intéressés (vendeurs, douanes, banques ... ). 

7. la FORMATION DU PERSONNEL 

La formation est importante et justifierait, à elle seule, un exposé complet. La meilleure des 
organisations n'a aucune valeur si les acteurs n'ont pas été formés à la connaissance et entraînés 
à la pratique de cette organisation. 

Ce domaine difficile dépend, plus qu'un autre, de la volonté collective de l'entreprise. Les 
bénéfices de cette politique sont importants. 

Le Docteur Juran, spécialiste mondial de la qualité, écrivait en 1981 : "Une manière de juger les 
succès commerciaux des Japonais c'est d'y voir le résultat d'une formation massive à la qualité". 
Il ajoutait: "Si les Compagnies Occidentales ne prennent pas des mesures rigoureuses pour 
améliorer la qualité de leurs produits, elles connaîtront de graves difficultés". 

La très grave crise de l'industrie automobile américaine était due à la concurrence des 
automobiles japonaises et européennes moins chères et plus fiables, donc de meilleure qualité. 

La DGH prépare cette évolution, travaille à l'amélioration de la gestion technique et de 
l'équipement. Des missions sont envoyées en Malaisie afin de s'inspirer des méthodes de ce gros 
producteur mondial de caoutchouc. Votre présence aujourd'hui s'inscrit dans cette volonté de 
formation. 

La Malaisie a fait une expérience intéressante des "Cercles de Qualité" dans le traitement du 
caoutchouc. Cette expérience faite par Mardec de 1982 à 1986 a concerné 280 personnes ; les 
résultats : 68 % d'augmentation de productivié et une réduction des défauts de 75 % ! 

8. LA MAINTENANCE 

L'évolution des matériels et des technologies facilite la travail de l'homme, il l'aide à atteindre 
un bon niveau de qualité. Mais les capacités plus fortes, les performances plus élevées ont un 
inconvénient : la difficulté de maintenir un niveau constant. 
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Le matériel récent doit être utilisé avec la même discipline qu'un matériel ancien, l'entretien du 
matériel est aussi important que la manière de l'utiliser. La qualité a besoin d'un bon service 
entretien. La procédure de la machine doit être constante, cela implique des règles de surveillance 
et de remise en état des équipements rigoureuses. 

Ce sujet est lui aussi à traiter séparément en raison de son importance dans la qualité. 

9. CONCLUSION 

SLIDE 2 - Pour conclure, voici une adaptation du diagramme d'Ishikawa pour montrer la 
convergence nécessaire de tous les acteurs de la qualité et qui me paraît bien résumer la 
convergence de tous les acteurs et facteurs vers un but unique : la qualité du produit 

La qualité du caoutchouc naturel est faite à la collecte, au stockage, au traitement et au 
conditionnement; il est trop tard pour l'améliorer si elle n'est pas bonne, mais on peut encore 
la détruire au stockage et au transport. 

L'augmentation de la consommation dans l'avenir sera fournie par du caoutchouc conforme aux 
spécifications de qualité du Marché mondial. Tous les manufacturiers, y compris ceux des pays 
socialistes, seront plus exigeants parce que leurs clients, à eux aussi, seront exigeants pour la 
qualité de leurs achats. 

Annexe: Voici un schéma de Manuel Qualité. La valeur d'un Manuel Qualité ne s'évalue pas 
à l'épaisseur du document mais à sa globalité et à une mise à jour continuelle qui prouve son 
emploi: 

- Sommaire 
- Déclaration de la Direction Générale 
- Feuille de mise à jour 
- Liste des exemplaires et de leurs destinataires 
- Objet du Manuel 
- Organisation de !'Entreprise 
- Règles et procédures: 
. approvisionnement 
. production 
. conditionnement stockage 
. suivi 
. contrôle qualité 
- Spécifications 
- Règles de déclassement 
- Formation du Personnel 
- Règles de Maintenance 
- Relations avec les organismes extérieurs pour la qualité 

Slide 1 L'engagement de la qualité 
Slide 2 Le diagramme d'Ishikawa adapté à la qualité 
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EXPOSE 6 

L'importance de l'état du matériel de production et de contrôle pour la maîtrise de la 
qualité et la sécurité du personnel. 

INTRODUCTION 

La notion de maintenance est beaucoup plus large que la notion d'entretien mécanique, 
avec laquelle la confusion est fréquente. 

La maintenance est une méthode de travail et de prévision d'entretien du matériel de 
production qui procure au responsable de l'unité de production la disponibilité optimum des 
moyens de production dans leur état correct de fonctionnement. 

Cest une notion récente dans l'industrie. Dans un passé récent, 20 ans environ, la panne 
mécanique, électrique ou autre était une fatalité à subir parce que dans la logique industrielle. 

Les entreprises "riches" remédiaient à cette menace permanente par la duplication des 
équipements importants (les goulots d'étranglement) ou des machines supplémentaires (pour les 
équipements courants). Cette solution est coûteuse en bâtiments, plus grands, et en achat de 
machines et n'est pas favorable à l'évolution technologique de l'entreprise : pourquoi acheter le 
matériel nouveau puisque l'on a des machines en excédent ? 

1. EQUIPEMENTS ET QUALITE 

Dans les règles de base qui permettent une gestion efficace de la qualité en production, 
il est bien mentionné dans la liste à respecter impérativement : 

"Définir les procédures de traitement qui soient doublement compatibles avec les 
spécifications du produit et les moyens mis en oeuvre dans l'entreprise". 

Cest dans cette directive que la notion de "maintenance" trouve sa justification. La 
procédure de l'usage du matériel de production ne garantira la parfaite reproduction des 
conditions de travail et n'aura de valeur que si les moyens de production supportant cette 
procédure sont égaiements aptes à reproduire fidèlement les conditions physiques (thermiques, 
mécaniques ou autres) choisies pour l'élaboration du produit. 

Voici quelques exemples glanés lors de mes visites aux Compagnies pour illustrer 
l'influence de l'état de maintenance des équipements sur la qualité du produit : 

- Je mauvais état des toitures d'un atelier qui polluent le caoutchouc, particules diverses tombant 
au moindre coup de vent, 

- Je mauvais nettoyage de séchoirs, rendu très difficile par le mauvais état des cassettes, pollue 
Je caoutchouc par la "glu" formée à part le caoutchouc qui passe et repasse dans Je séchoir, 
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- la disponibilité des fluides, courant électrique, eaux insuffisantes en quantité ou propreté pour 
un lavage convenable, 

- le manque de contrôle (et de réétalonnage systématique) des appareils de mesure de 
température sur les séchoirs ; le déréglage et une surchauffe ont une grande importance sur la 
qualité du caoutchouc produit 

- un crépage insuffisant en Q.S. parce que des crépeuses sont en panne. 

- la propreté des bulkings de réception et de caniveaux de coagulation est une forme de 
maintenance 

- le mauvais état (ou l'usage anormal) des machines, comme des crushers alimentés en slabs. 

Il serait possible de multiplier les exemples. 

2. CONCEPTION DE LA MAINTENANCE 

Ce concept est très large car il va bien au delà du dépannage, même soigné, des avaries 
courantes de fabrication. Il commence par la propreté et un rangement correct de l'atelier et de 
ses abords et aboutit à la notion d'entretien préventif. 

L'entretien préventif réalise le rêve de tout Directeur d'usine, le Service Entretien 
intervient sur les machines quand la production n'en a pas besoin. Il tient compte tout à la fois : 

- des vitesses de dégradation des éléments d'usure des matériels, 

- des nettoyages systématiques des machines, les produits ne sont pas les mêmes si la machine 
est propre ou sale (le séchoir par exemple), 

- des programmes de fabrication, pour visiter donc immobiliser le matériel sans gêner la 
production, 

- des temps d'approvisionnement des pièces de rechanges et fournitures consommables, 

- des coûts de l'opération, afin d'établir les budgets nécessaires à une bonne gestion. 

Assurer la disponibilité totale du matériel de production avec des performances 
proches de celles du matériel neuf. 

3. LE DOMAINE DE LA MAINTENANCE 

La maintenance de l'outil de production n'est pas limitée seulement aux machines et 
éléments mécaniques, crêpeuses, broyeurs à marteaux, etc., les bâtiments, les magasins de 
produits finis, les esplanades des usines, la scierie (fabrication des palettes), les appareils de 
laboratoires, les engins de manutention et les véhicules sont également concernés. 

4. MAINTENANCE ET SECURITE 

Je voudrais à présent justifier la notion de sécurité qui figure dans le titre de mon 
exposé. 
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Un équipement "sûr" pour l'utilisateur, cela signifie qu'il a confiance en l'usage ( ou le 
service) que lui rendra cet équipement. 

La securité du travail (comme la sécurité routière, médicale, aérienne, etc.) s'appuie sur 
des équipements dont l'état et la disponibilité ne doivent pas dériver, plus ou moins vite, vers 
un délabrement qui en rendra l'usage dangereux ou impossible. 

Par exemple, on change le pneu d'un Honda avant qu'il explose par son usure pour 
éviter l'accident. 

La sécurité concerne autant le personnel -ne pas le laisser se blesser- que le matériel -ne 
pas le détériorer par un mauvais emploi ou des produits inadaptés- (le passage de ferraille dans 
un prébreaker ou une extrudeuse). 

La maintenance contribue à la sécurité des utilisateurs et du matériel comme les règles 
de sécurité contribuent à la longévité des matériels et l'intégrité physique des utilisateurs. 

5. ORGANISATION DE la MAINTENANCE 

C'est une tâche longue et difficile de mettre en place un système de maintenance, mais 
elle contribue à l'obtention de la qualité des produits pour le plus faible coût de revient total pour 
l'entreprise grâce au rendement optimum des équipements. 

Voici les grandes lignes d'une organisation de maintenance : 

- 5.1. Un responsable, formation electromécanique, ayant une expérience de plusieurs 
années d'industrie, capable d'intervenir sur des éléments aussi différents que : 
. le bâtiment 
. les routes et circulations 
. les machines 
. les fluides, electricité (Latex 100/200 KWh/tonne, QS 250/400 KWh/tonne), 

eau, égouts et recyclage (Latex 10/30 m3/tonne, QS 30/80 m3/tonne) 
. la chaudronnerie et le tuyautage 
. la régulation et les automatismes 

- 5.2. Un bureau avec un secrétaire de formation technique pour tenir et classer : 
les dossiers descriptifs de tout le matériel en usage dans l'usine, 
les catalogues des fournitures industrielles courantes, 
l'inventaire du matériel de l'usine que celui-ci soit en service ou en réserve, 
l'état du stock, pièces détachées, rechanges (rappel de la différence entre les 

deux) et des fournitures consommables. 

Cela permet la gestion du stock car il faudra faire les comptes des dépenses. 

- 5.3. Le personnel comprendra des ouvriers qualifiés dans les spécialités 
professionnelles mentionnées plus haut. Le travail de maintenance et d'entretien 
demande des hommes ayant beaucoup d'expérience. 
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- 5.4. Un équipement en machines diverses, machines-outils, moyens de levage de 
manutention, de tuyautage et chaudronnerie, soudure, électricité, etc. Dans ce 
domaine, un chef de maintenance estimera que ses moyens sont toujours 
insuffisants. Cependant, il lui faudra faire face à toutes les situations prévues ou 
imprévues. 

6. PLAN DE MAINTENANCE 

6.1. Principe 

C'est un document qui détermine pour l'ensemble de l'usine les travaux à entreprendre, 
avec leur fréquence, pour prévoir au maximum toutes les avaries possibles. Il détermine les 
remises en état et les visites de contrôle pour chaque équipement. Ce plan tient compte des 
besoins de la fabrication et des variations saisonnières de la charge de travail, il est donc assorti 
d'un calendrier de réalisation. 

En outre, pour permettre la gestion de la maintenance, les prévisions de temps de main 
d'oeuvre et d'achat de pièces de réchange et consommables sont faites et chiffrées. 

6.2. Etablissement du document 

La rédaction se fait par approximations successives. Malheureusement, les fournisseurs 
d'équipement sont en général incapables d'indiquer aux utilisateurs les intervalles de visites et 
les pièces à changer IX)Ur conserver les performances de production de leur matériel. 

Ainsi, c'est au responsable de la maintenance de comparer les heures d'utilisation avec 
les usures et les consommations de pièces de rechange. L'avis des utilisateurs est également très 
imlX)rtant ; cela permet de déterminer des seuils en durée de fonctionnement en delà desquels 
il n'est pas bon d'arriver car la probabilité de mauvais fonctionnement ou d'avarie sera trop forte 
et modifiera également la qualité du produit. 

Par exemple : les usures des gravures de cylindres de crépeuses 
l'émoussage des couteaux de rotary cutter 
l'usure sur le diamètre de la vis d'une extrudeuse. 

L'ensemble de ces éléments comparé avec le régime de marche de la plantation, la 
production du latex et la période de défoliation donne le moyen d'établir le programme de visite 
systématique du matériel. 
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7. CONCLUSION 

La maintenance permet des économies d'investissements importantes. Car la certitude 
pour le directeur d'usine d'avoir la disposition de son matériel quand il en aura besoin lui évite 
d'acheter des machines supplémentaires. 

La difficulté de la maintenance est d'atteindre l'équilibre pour intervenir sur le matériel, 
ni trop tôt -ce serait coûteux- ni trop tard, ce serait inefficace. Dans ce dernier domaine, on 
retombe dans le dépannage habituel. Et c'est un ingénieur qui a plus de trente années d'industrie 
à son actif qui l'affirme, les machines cassent toujours quand on en a le plus besoin ! 

En ce domaine, l'expérience du personnel de l'usine est fondamentale, et le point idéal 
n'est jamais atteint, c'est un travail de fourmi. 

Cet exposé ne vous décrit pas un rêve d'ingénieur. Cela est possible mais long, difficile, 
et peu spectaculaire pour les visiteurs extérieurs ou la Direction. 
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EXPOSE 7 

LE CONCEPT DE L'ASSURANCE QUALITE 
L'APPROVISIONNEMENT DES MANUFACTURES EN CAOUTCHOUC NATUREL 

INTRODUCTION 

La production de caoutchouc naturel est destinée à l'approvisionnement des manufactures 
dont les plus importantes sont les fabriques de pneumatiques. Les grands noms du pneumatique 
sont connus de tous. 

SUDE 1 Le caoutchouc naturel, avec la généralisation du pneu radial, est un des gros 
achats pour ces manufactures ; de plus, c'est le plus gros débouché pour le marché mondial du 
caoutchouc naturel. 

Ces deux raisons expliquent que l'évolution des méthodes d'achat de matières premières 
en général et du caoutchouc naturel en particulier soit très importante et justifie notre attention. 

La concurrence très vive entre les manufacturiers et les difficultés économiques ont 
conduit les manufacturiers, à l'imitation des autres industries, à reconsidérer leur méthode 
d'achats. C'est ainsi que l'on a vu apparaître depuis quelques années le concept d'"assurance 
qualité" dans les approvisionnements. 

1. LE CONCEPT DE L'ASSURANCE QUALITE 

Le concept de l'assurance Qualité est lié à celui de la Qualité. 

Je rappelle la définition de la qualité : Aptitude d'un produit ou d'un service à satisfaire 
les besoins des utilisateurs (cf NF XS0.109). Je me permettrais d'ajouter "en permettant au 
fournisseur de gagner sa vie". En effet, je pense que cette condition un peu terre à terre est 
importante car la survie du fournisseur dans le temps assure ainsi la garantie de fourniture pour 
l'utilisateur et donc sa satisfaction future. ' 

Il est facile de passer à présent à la définition de !'Assurance Qualité : mise en oeuvre 
d'un ensemble approprié de dispositions préétablies et systématiques destinées à donner 
confiance en l'obtention de la qualité requise (cf NF X50.109). 

Il apparaît dans cette définition un mot important, le mot confiance, qui aura beaucoup 
d'importance pour le bon fonctionnement du système. Cela implique que le client attend de son 
fournisseur un ensemble d'actions qui lui permettront de fonder sa confiance sur les fournitures 
dont il a besoin. II faut souligner que nous sommes dans le domaine de la durée, un effort 
exceptionnel ou occasionnel n'a rien à voir avec la philosophie de !'Assurance Qualité. La 
confiance se mérite, c'est le domaine de l'effort continu d'où toute facilité ou laissez-aller est 
proscrit, et où les promesses et discours ne tiennent pas devant un examen minutieux de 
l'organisation du fournisseur par Je client. 
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2. LE SCHEMA TRADITIONNEL D'APPROVISIONNEMENT 

Rappelons rapidement le système d'approvisionnement traditionnel qui est valable pour 
tous les achats industriels depuis les matières premières jusqu'aux équipements complets : 

- Consultation 
- Présentation d'un cahier des charges 
- Visite éventuelle de l'acheteur qui se rend compte des installations du producteur 
- Commande 
- Délai de livraison 
- Livraison au client 
- Contrôle qualitatif et quantitatif de la livraison. Ces opérations longues et coûteuses; suivant 
le % de matières contrôlées, entraînent acceptation totale, partielle ou rejet du lot. 
- Mise en stock chez l'utilisateur 
- Utilisation en fabrication. 

Une lecture de la liste précedente fait apparaître la notion d'acceptation partielle ou de 
rejet. Cest une chose qui a des grandes conséquences économiques pour l'acheteur (et pour le 
fournisseur qui subira un manque à gagner immédiat et à venir). En effet, le risque de rejet 
implique que les stocks acceptés lors des livraisons précédentes doivent assurer la continuité de 
la production chez le manufacturier. Ils sont donc suffisament importants pour se passer d'une 
"cadence de livraison". Cet accroissement des stocks entraîne des frais financiers dus aux coûts 
de possession et de stockage. En effet, la présence de ces produits est rendue nécessaire par la 
carence de Qualité d'un fournisseur. 

Dans le domaine du caoutchouc naturel, ce schéma d'approvisionnement justifie 
facilement un stock de 6 mois de consommation ! 

Mais l'aspect rejet n'est pas le seul qui doit retenir l'attention pour ce système 
d'approvisionnement. Le contrôle est long donc coûteux, et il n'augmente pas la valeur d'usage 
de la matière première considérée tout en augmentant son prix d'acquisition. 

En conclusion, si l'on peut faire confiance au fournisseur, bien des difficultés 
disparaissent dans le fonctionnement du Service Achats et des économies apparaissent. 

Il faut ajouter que tous les risques n'ont pas disparu pour autant, les avaries de transport 
mari time, grève de dockers, etc., subsistent. Mais ceci est un autre problème, des solutions sont 
en étude ou en application pour y remédier. 

3. LE SCHEMA MODIFIE PAR L'ASSURANCE QUALITE 

Nous trouvons les éléments : 

- Consultation pour un produit parfaitement spécifié entre les deux parties. 
- Contacts nombreux entre l'acheteur et le fournisseur qui prouvent que les installations, 
l'organisation et les méthodes du producteur permettent de "garantir" la Qualité. 
- Commande 
- Délai de livraison 
- Livraison au client 
- Mise en stock chez l'utilisateur. 
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A la lecture de la liste, deux éléments importants ressortent, le produit spécifié entre les 
deux parties et les contacts justifiant la confiance entre eux. Et surtout le but fondamental 
recherché est de mettre en stock un produit parfaitement utilisable qui produira des objets de 
qualité sans perturber les conditions et coûts de fabrication. Nous allons examiner ces éléments 
dans le domaine particulier du caoutchouc naturel. 

4. L'APPLICATION AU CAOUTCHOUC NATUREL 

Le handicap le plus important du caoutchouc est d'être un produit naturel. 
Les producteurs ont été sensibles très tôt à ce point. L'évolution a commencé au Vietnam par 
les spécifications TCR et a continué par les schémas de spécifications dont le SMR est le 
premier apparu. 

La difficulté actuelle est que la spécification ISO 2000 qui a repris et unifier les normes 
nationales n'est pas considérée de la même façon par les utilisateurs et par les producteurs. Le 
divorce devient particulièrement net pour la fabrication de pneumatiques. 

Dans ce domaine, la concurrence est féroce, rien n'est laissé au hasard ou à 
l'improvisation. La gestion oblige à une rigoureuse discipline de production qui nécessite des 
matières premières parfaitement suivies. Cela entraîne que la Norme ISO est un plancher de 
qualité tout a fait insuffisant pour les manufacturiers. Le producteur aurait tendance à penser 
qu'il a fait suffisamment d'efforts. 

N'oublions pas que dans l'économie de marché le consommateur a toujours raison tôt 
ou tard. Il faut prendre les mesures pour faire face à ces besoins, pour être vendeurs à bons prix. 

5. LES RELATIONS FOURNISSEURS MANUFACTURIERS 

Ce chapitre est inspiré de la norme NF XS0.111 qui traite tous les aspects de ces 
relations codifiées dans le PLAN D'ASSURANCE QUALITE. C'est le moyen de se présenter 
en bonne position sur le marché. 

Les principaux chapitres de ce plan : 

- Objet et domaine d'application 
- Engagement du fournisseur 
- Documents de référence 
- Organisation de l'entreprise 
- Fonctionnement du Contrôle Qualité 
- Extrait du manuel de Qualité de l'entreprise justifiant ses capacités à la permanence de 
ses performances. 

Dans la réalisation d'un produit, la faiblesse d'un seul maillon ruine l'efficacité d'une 
organisation. La direction de l'entreprise doit faire un effort important pour que chacun, dans 
l'entreprise, prenne conscience de son rôle et de son importance dans la recherche de la qualité 
qui est l'objectif de toute l'entreprise. 

L'assurance qualité, outre les documents écrits, supports indispensables. C'est aussi un 
contact permanent entre l'acheteur et le vendeur. Les relations entre les deux parties deviennent 
des relations de confiance comme celles-ci doivent être entre deux sociétés qui poursuivent un 
but commun. 
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1. BUT DE LA MISSION 

- Réalisation, pour le compte d'un industriel français, d'une enquête sur le marché des 
pneumatiques (cycles et motocycles), le niveau technique et la capacité de production des ateliers 
artisanaux et des usines de manufacture du Sud Vietnam. 

- Puis, identification des problèmes spécifiques à la manufacture du caoutchouc : difficultés 
d'approvisionnement en matières premières, de fabrication et de commercialisation. 

L'ensemble de cette étude contribue à la concrétisation du projet "Joint Venture" entre la 
Direction Générale de l'Hévéaculture et un industriel français, la société SICLA. 

2. PRESENTATION DES DEUX PARTENAIRES 

2.1. La Société d'investissements et de Commerce du Languedoc: SICLA 

SICLA est une société créée en 1945 qui intervient dans des activités multiples : 

- productions viticoles et négoce, 
- productions agricoles, 
- promotion et gestion immobilière (France-Afrique), 
- promotion industrielle : pneumatiques, cartouches de chasse, 
- vente de know-how ; assistance technique, conseil 
- centrale d'achats, 
- contrôle de gestion, etc. 

Une des activités de SICLA concerne les industries de transformation du caoutchouc, et 
plus particulièrement les manufactures de pneumatiques et chambres à air, et les unités de 
rechapage. 

Dans ce domaine, SICLA a principalement créé les unités suivantes : 

- En 1972 - CIAC : Compagnie des Industries Africaines du Caoutchouc implantée à 
Douala, au Cameroun, qui est une manufacture du pneumatique, 
et chambres à air. 



- En 1987 - SOCOREP: Société Congolaise de Rechapage, implantée à 
Brazzaville au Congo, qui est une unité de rechapage de 
pneus tourisme et poids lourds. 

Dans le domaine du caoutchouc, SICLA est auss intervenu: 

. comme consultant auprès de la Banque Mondiale pour des missions d'évaluation 
des marchés de pneumatiques, 
. comme conseil pour l'assistance technique et la restructuration d'autres 
manufactures du pneumatique. 

Adresse: 
Téléphone: 

2 rue Duchartre - 34500 Béziers (France) 
(33) 67 76 06 03 

Télécopie: (33) 67 76 46 39 
Télex: 490720 

Dirigeant SICLA : 
Dirigeant CIAC : 

M.J.C. Magnien, Béziers 
M. C. Filial, Douala 

2.2. La Direction Générale de l'Hévéaculture : DGH 

DGH est une unité de production et de commerce qui dépend du Ministère de l'Agriculture. 

DGHY dirige aussi 17 compagnies de caoutchouc soit : 
. 100 plantations d'une surface totale de 150 000 ha 
. 15 usines de traitement d'une capacité totale de 60 000 t/an 

Les principales activités de DGH sont : 
. Le développement et l'entretien des plantations d'hévéas 
. Le traitement du caoutchouc pour l'exportation et la consommation locale. 

Elle a aussi développé un département industriel avec plusieurs manufactures spécialisées 
dans la production d'articles en caoutchouc (pneumatique, matelas). 

3. HISTORIQUE DU PROJET 

En Mai 1988, l'unité de production de pneumatiques et chambres à air CIAC au Cameroun, 
administrée par SICLA, a reçu la visite d'une délégation de la Direction Générale de l'Hévéaculture 
au Vietnam (DGH) conduite par son Directeur Général. 

Lors de cette rencontre, il avait été évoqué l'opportunité d'implanter une unité de 
production de ce type au Vietnam. 

Sur l'invitation de la DGH, les responsables de SICLA et de la CIAC ont effectué deux 
missions dans la région d'Ho Chi Minh Ville. 

- La première mission a été effectuée en Novembre 1989. Elle a fait l'objet : 

. des visites des manufactures de production des pneumatiques de Dong Hoa, de 
Hoc Mon et de Quan Quan, 

. de la visite de plusieurs plantations, 

. de divers échanges économiques, techniques et administratifs avec les 
responsables de la DGH. 



Durant cette mission, SICLA a pu apprécier l'étendue du marché des pneumatiques et 
l'importance des ressources humaines au Vietnam. 

- La deuxième mission a été effectuée en Mars 1991, elle a coïncidé avec le Forum des 
investisseurs, organisé par l'ONUDI. 

Durant cette mission, les deux parties ont défini les grandes lignes d'un avant-projet : 

I. Sous forme d'association en participation Joint Venture, DGH et SICLA implanteront: 

- une unité d'usinage de caoutchouc naturel à partir de fonds de tasses et coagulas 
permettant de traiter annuellement un maximum de 10 000 t de caoutchouc, 

- une partie de ce caoutchouc sera utilisée par l'unité de transformation mentionnée 
ci-dessous. Le reste sera exporté par la Joint Venture, 

- une unité centrale de transformation du caoutchouc dont l'activité principale 
concernera la production d'enveloppes et chambres à air pour cycles et motocycles. 

Les capacités de production envisagées seront les suivantes : 

- atelier d'élaboration des produits semi-finis tels que les mélanges, les toiles, les 
tringles pour des productions maximales annuelles de 2 000 000 enveloppes et 
2 000 000 chambres à air ; 

- atelier de finition et vulcanisation d'une capacité maximale annuelle de 500 000 
enveloppes et 500 000 chambres à air. Ces productions seront principalement 
orientées vers l'exportation. 

II. Le reste des produits semi-finis, soit au maximum les matériaux pour la finition de 
1 500 000 enveloppes et 1 500 000 chambres à air sera vendu à des petites unités indépendantes 
existantes ou à créer dans la région de Ho Chi Minh Ville et ses environs. 

Enfin, il convient de signaler que SICLA intervient avec le Ministère français de 
!'Agriculture dans le financement de la mission sur place à Ho Chi Minh Ville de M. Durier, 
coopérant français. 

Un des buts de cette mission était de réaliser une étude de marché permettant de dégager 
l'armature d'un projet et d'ébaucher les bases d'une proposition préliminaire, en vue d'aboutir à 
la signature d'un accord de partenariat en association Joint Venture. 

4. LE MARCHE DU PNEUMATIQUE 

Les recherches ont été effectuées avec le service Coopération et Investissements de la 
Direction Générale de l'Hévéaculture. 

Pour mieux appréhender le marché du pneumatique "cycle et motocycle", l'enquête a été 
réalisée de la façon suivante : 

. Inventaire des unités de production de pneumatiques en mentionnant les produits réalisés, 
la capacité de production et le niveau technique (annexe I) . 

. Etude de marché afin de déterminer les produits présents sur le marché, les produits les 
plus appréciés, leurs caractéristiques et la tendance des consommateurs. 



Durant cette période, des renseignements sur les règles et lois de l'investissement au 
Vietnam nécessaires à la réalisation du projet de J.V. ont aussi été collectés. 

Impressions sur le marché du pneumatique 

Suite à la visite des différents producteurs et distributeurs de pneumatiques répertoriés en 
Annexe II, les résultats obtenus ont permis de cerner le marché du pneumatique . 

. Concernant les enveloppes cycles, les marques et les prix relevés sont : 

Marque Dimensions Couleur Fils Prix 

Dong Nai 650 Noir Nylon 8 500 VND 

Dong Nai 650 Noir - Fics Il 10 000 VND 
blancs 

Tay Ninh 650 Noir Il 8 500 VND 

Hoc Mon 650 Noir Coton 8 000 VND 

Quan Quan 650 Noir - Fics Nylon 10500 VND 
blancs 

Thanh Cong 650 Noir Il 6 500 VND 

Dong Lux 650 Noir " 7 000 VND 

Tran Hoa 650 Noir Il 6 500 VND 

1 USD = 8 100 VND 

Au point de vue des produits, la dimension la plus vendue est le 650 x 42 1/2 ballon noir ; 
le pneu blanc/noir commence à être apprécié dans la région de Ho Chi Minh Ville. 

Les enveloppes sont confectionnées avec des carcasses en coton et souvent avec des câbles 
synthétiques (nylon ou autres) récupérés par décorticage des pneus camions hors service. 

Les consommateurs sont soucieux de la qualité et généralement satisfaits par les 
productions vietnamiennes. 

Selon l'avis des distributeurs, les marques Dong Nai et Hoc Mon sont les plus appréciées 
pour les pneus noirs, et les marques Quan Quan et Dong Nai pour les pneus blancs/noirs. 

De toutes les usines de pneumatiques, seules Hoc Mon, Dong Nai et Tay Ninh produisent 
des chambres à air, toutes à base de caoutchouc naturel. 

La demande des pneus cycles est importante mais on trouve suffisamment de pneus de 
bonne qualité à un prix raisonnable d'où un marché peu intéressant pour le distributeur et le 
producteur : marché saturé. 

Concernant les enveloppes motocycles, les prix et les marques relevés sont : 



Marque Origine Prix 

Dong Hoa Vietnam 20 000 VND 
Toan Huo Vietnam 25 000 VND 
Cheng Shin Malaisie 62 000 VND 
Deestone Japon 60 000 VND 
Nitto Vietnam 20 000 VND 
lnowe Japon 45 000 VND 
Yokohama Vietnam 25 000 VND 
Bridgestone Vietnam 25 000 VND 
Lion Head Thaïlande 54 000 VND 
Union Tyre Taiwan 57 000 VND 

1 USD = 8 100 VND 

Les 2,25 x 17 noires (pneus av) et 2,50 x 17 noires (pneus ar) équipent la plupart des 
engins. 

Les produits d'importations sont confectionnés à partir de câbles nylon, et les pneus locaux 
à partir de câbles synthétiques de récupération. 

Les fabrications locales n'ont pas bonne réputation d'un point de vue qualité, raison pour 
laquelle les consommateurs se tournent quand même vers les importations qui sont beaucoup plus 
chères. 

Comme pour les pneus cycles, la demande des pneus motocycles est importante mais on 
ne trouve pas de pneus de bonne qualité à un prix raisonnable. 

Les pneus étrangers se vendent bien mais restent inaccessibles à une partie de la population 
dont le pouvoir d'achat est moins important. 

5. ANALYSE DU PROJET DE JOINT-VENTURE 

Après plusieurs mois d'investigations sur le marché du pneumatique, les impressions que 
nous retenons sont les suivantes : 

. Points positifs du projet 

La vente des produits semi-finis aux producteurs de pneumatiques cycles et motocycles 
permet de ne pas entrer en concurrence avec les unités de production de produits finis déjà 
existantes, ce qui serait difficile pour une société étrangère si ce n'est avec un partenaire reconnu 
sur le marché vietnamien . 

. Points négatifs du projet 

Ils s'expliquent pas la situation des usines de pneumatiques au Vietnam. 

Les grosses entreprises de pneumatiques appartiennent à l'Etat. Leur production représente 
un pourcentage important de la production nationale. Les produits (pneus cycles et motocycles) sont 
pour une grande partie consacrés au marché vietnamien et à l'exportation vers les pays de l'Est pour 
quelques unes. 



. Concernant les pneus cycles, ces entreprises subissent avant tout la saturation du marché. 
En effet, celles-ci sont toutes productrices de ce type de pneus. En général, elles produisent un 
produit de bonne qualité apprécié sur le marché du Vietnam mais qu'il faut distribuer à un prix 
raisonnable pour des raisons de concurrence. Celles-ci subissent aussi la concurrence des petites 
usines privées qui réalisent un produit de moins bonne qualité à un bas prix, produit qui est 
attrayant pour une partie de la population qui dispose d'un faible pouvoir d'achat. 

En général, les entreprises d'Etat disposent d'un parc machine important et d'un grand 
nombre d'employés. Les résultats économiques ne permettent pas de faire vivre ces entreprises. 
Ainsi, elles bénéficient de subventions de l'Etat afin de conserver leurs employés (assurer le 
versement des salaires). 

C'est pourquoi, il semble que ces entreprises ne sont pas susceptibles d'acheter des produits 
semi-finis pour la production des pneus cycles . 

. Concernant les pneus motocycles, un nombre moins important d'unités produisent ce type 
de pneus. Celles-ci appartiennent à l'Etat ou sont privées. Elles subissent en particulier la 
concurrence des pneus importés plus ou moins légalement que l'on trouve en grande quantité sur 
le marché. En général, la population vietnamienne n'a pas confiance dans les pneus motocycles 
produits au Vietnam. Celle-ci préfère des pneus étrangers (Japon, Taiwan ... ) pour avoir des pneus 
de bonne qualité. 

Devant la tendance des consommateurs, les unités existantes n'achèteront pas de produits 
semi-finis de bonne qualité. La distribution de produits semi-finis motocycles est aussi à remettre 
en question. 

Au cours de cette étude, un besoin important en pneumatiques PL a été constaté. Malgré 
la demande, les manufactures sont peu productrices de ce type de pneus. En effet, les productions 
locales neuves sont quasiment inexistantes. Le marché est couvert par les importations et le 
rechapage. Face aux prix élevés des pneus neufs, les sociétés de transport s'orientent vers le 
rechapage. 

6. PROPOSITIONS DE REORIENTATION DU PROJET A LA SOCIETE SICLA 

Les résultats de l'étude et les investigations réalisées conduisent à : 

. l'abandon du projet de distribution des produits semi-finis cycles et motocycles sur le 
marché local ; 

. ne pas envisager la production des enveloppes et chambres à air pour les cycles : marché 
national saturé ; 

. envisager une production et distribution des enveloppes et chambres à air pour les 
motocycles sur le marché local : produits de qualité pouvant concurrencer les importations. Le 
faible coût de la main-d'oeuvre et le prix de certaines matières premières locales rendent viable 
cette option ; 

. envisager le rechapage des pneus de gros gabarits pour le marché local. Actuellement, le 
Vietnam ne dispose pas d'un réseau ferroviaire, ni d'un réseau de cabotage convenables et se trouve 
contraint à utiliser au maximum le réseau routier malgré la précarité de celui-ci, d'où un nombre 
important de camions et d'autocars en circulation. Le mauvais état du réseau routier et la surcharge 
des véhicules entraînent une usure rapide des pneus d'où une demande importante de pneus neufs 
à rechaper. Face au prix des pneus neufs (Japon et Taiwan), les sociétés de transport préfèrent faire 
rechaper leurs pneus. 



Suite à ces propositions, SICLA a demandé d'étendre l'étude de marché au rechapage des 
pneus de gros gabarits. 

7. LE MARCHE DU RECHAPAGE 

7.1. Analyse du marché 

L'enquête a été dirigée de la même manière que l'étude précédente, les résultats obtenus 
sont les suivants : 

. Voitures de tourisme 

- Concernant les pneus neufs, les marques et les dimensions relevées sur le marché 
sont présentées en annexe Il. 

Les fabrications locales sont quasi-inexistantes, le marché est essentiellement 
couvert par les enveloppes et chambres à air d'importation. Les produits importés 
sont d'excellente qualité, confection radiale "TUBE -TYPE". Les marques les plus 
appréciées sont Bridgestone, Yokohama et Cheng Shin. 

- Situation du marché du pneumatique pour les voitures de tourisme 

Les propriétaires de voitures de tourisme ne font pas rechaper leurs pneus. Ils 
achètent des pneus neufs. 

Les prix des pneus neufs sont accessibles et le propriétaire n'a pas confiance dans 
le rechapage. Ces véhicules appartiennent pour une grande partie aux sociétés 
gouvernementales et sont utilisés par les dirigeants, ou à des propriétaires privés 
qui ont un pouvoir d'achat important. 

. Camionnettes 

- Concernant les pneus neufs, les marques et les dimensions relevées sont 
présentées en annexe III. La production locale est inexistante et le rechapage est 
négligeable. Les dimensions les plus commercialisées sont 700 x 16 et 7,50 x 16 ; 
les enveloppes sont généralement de confection plis croisés et "TUBE - TYPE". 

- Situation du marché du rechapage pour les camionnettes. Le rechapage est peu 
important car: 

. Camions 

. les véhicules utilisant ces dimensions sont de moins en moins en 
circulation, 
. les propriétaires achètent des pneus neufs . 

- Concernant les pneus neufs, les marques, les dimensions et les prix relevés sont 
présentés en annexe IV. 

La production locale est négligeable (environ 1 600 enveloppes par an). 

Les enveloppes importées sont d'architecture conventionnelle "TUBE TYPE". 



- Concernant l'opération de rechapage, le coût de l'opération est reporté ci-dessous 
pour 3 rechapeurs de la place dans les principales dimensions : 

900 X 20 1000 X 20 1100 X 20 1200 X 20 

Chau Ba 18,6 21,0 23,7 27,1 
Pham Hiep 25,4 28,0 32,2 33,9 
Bao Chau 22,0 24,5 27,1 30,5 

(US Dollar) 

Les transporteurs fournissent les carcasses et les entreprises locales effectuent 
seulement l'opération de rechapage. 

- Situation du marché du rechapage pour les pneus camions. 

Face au prix élevé des pneus neufs, les sociétés de transport font rechaper leurs 
pneus ou achètent des pneus rechapés. 

Beaucoup de petits rechapeurs réalisent un travail de mauvaise qualité, d'où une 
mauvaise image du rechapage. 

Actuellement, on constate un manque important de bonnes carcasses. Les 
importations sont limitées faute de devises. 

7.2. Conclusion 

En conclusion à ces recherches, on peut constater que la demande concernant le rechapage 
est valable uniquement pour les pneus camions. 

Face aux prix élevés des pneus neufs, les transporteurs font rechaper leurs pneus ou 
achètent des pneus rechapés. 

Le rechapage a actuellement une mauvaise image de marque mais les quelques rechapeurs 
qui importent des carcasses et réalisent le rechapage, distribuent facilement leurs produits à des prix 
élevés. 

8. NOUVEAU PROJET DE SICLA ET NEGOCIATIONS SICLA/DGH 

Suite à l'étude de marché, la société SICLA accepte la réorientation du projet et abandonne 
l'idée de distribuer des produits semi-finis sur le marché local. 

Les négociations SICLNDGH de Novembre 1991 ont abouti à la signature d'un 
mémorandum entre la compagnie de Dau Tieng, filiale de DGH, et SICLA définissant l'armature 
du projet. Durant cette mission, des reconnaissances ont été effectuées sur le terrain. Les deux 
parties ont aussi élaboré un plan mentionnant l'enveloppe du montant des investissements. 

SICLA réalisera et transmettra à DGH un dossier explicitant les problèmes liés à 
l'exportation évoquant les possibilités de financement externe et détaillant une étude de 
préfaisabilité pour différentes options d'investissement. 

Les deux parties se retrouveront à Ho Chi Minh Ville pour examiner et discuter l'étude de 
préfaisabilité et arriver à la définition précise du projet. 



Depuis Décembre 1991, conformément aux directives du mémorendum, en étroite 
collaboration avec les responsables du service Coopération et Investissements de la DGH, SICLA 
intervient dans la collecte des informations juridiques, fiscales et financières pour permettre la 
rédaction de l'étude de préfaisabilité. 

A la demande de SICLA, les analyses effectuées et les conclusions qui ont permis la 
définition du projet final n'ont pu être détaillées. 
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Un des buts de cette mission é tait d e réal i se r une 

étude de marché permettant de dégage r l'arma ture d' un 

projet, et d'ébaucher les bases d'une proposition prélimi

naire, en vue d'aboutir à la signa ture d'un accord de -par

tenariat en association Joint-venture. 

4.- LE marché DU PNEUMATIQUE 

4.1. Organisation et Réalisation de l'étude de marché : 

Les premières r e che r ches ont é té e ffect uées 

avec la Compagnie Ind ustriell e d u Caoutchouc (c.r.c), 

filiale de DGH. 

Durant sa deuxième mi ss ion au VIETNAM, SICLA 

avait discuter les grandes lignes du p roj e t ave c la 

C.I.C mais celle-ci malgré les accords signés n ' a 

pas vu la néce ssité de réaliser une étude de marché 

avant concrétisution du projet de J .V. puis s ' est 

finalement reti ré de celui- ci •. 

Devant c es difficultés, l e Service Coopération 

et Investissements de DGH a apporté s on aide à 1 a 

réalisation de l ' étude de ma.rché. 

Po ur mieux appréhender le marché du pneumati

que "cycle e t motocycle ", l'enquête a é t é réalisée 

de la façon suivante: 

• Inventaire des unités de production de pnewna

tique e n mentionnant les p r oduits réalisés, la 

c apacité de production et le niveau techniq ue . 

(Annexe I) 

... /7 . ..• 
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Face aux prix élevés des pneus neufs, les transpor

teurs font rechaper leurs pneus ou achètent des pneus 

rechapés. 

Le rechapage a actuellement une mauvaise image de 

marque mais les quelques rechapeurs qui importent des 

carcasses et réalisent le rechapage, distribuent fa

cilement leurs produits à des prix élevés. 

8.- NOUVEAU PROJET DE SICLA et NEGOCIATIONS SICLA/DGH 

Suite à l'étude de marché, la Société SICLA accepte 

la réorientation du projet et abandonne l'idé e de distribuer 

des produits semi-Finis sur le marché loca l. 

Devant l'attitute de la Compagnie des Industries du Caout

chouc lors de la préparation du projet, SICLA accepte aussi 

de cha nger de partenaire. Le nouveau partenaire de SICLA est 

une autre Filiale de DGH plus adaptée au projet. 

Les négociations SICLA/DGH de Novembre 1991 se sont 

bien déroulées : DGH accepte les grandes lignes du nouveau 

projet. Durant cette misston, des reconnaissances ont été 

effectuées sur le terrain. Les deux parties ont aussi élaboré 

un plan mentionnant l'enveloppe du montant des investisse

ments. 

SICLA réalisera et transmettra à DGH un dossier expli

citant les problèmes liés à l'exportation évoquant les possi

bilités de financement externe et détaillant une étude de 

préfaisabilité pour différentes options d'investissement. 

Les deux parties se retrouveront à HCM Ville pour exa

miner et discuter l'étude de préfaisabilité et arriver à la 

définition précise du projet.· 

... /1 7 .. 



17 

Certains résultats de l'étude de marché n'apparaissent 

pas dans ce compte rendu. Pour le bon déroulement du projet 

de JV de la Société SICLA, il ont été considérés comme confi

dentiels. Pour ces mëmes raisons, ce compte rendu n e .· men-
de. él"V 

tienne pas le nouveau projet ni le détail des négociations. 
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