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RESUME

L'objet de la seconde &tude du Centre international d'¢tudes industrielles
consacrée 1 lasidérurgie mondiale est d'analyser les changements intervenus
depuis la premidre réunion de consultation sur la sidérurgie tenue on
février 1977,

La réevaluation de la situation concerne: a) la orise sidérurgique dans
les pays industriels d'économie de marché et celle des prévisions A long
terme, b) les différenciations actuelles au sein des sidérurgies des pays
en développement et leurs faiblesses structurelles, o) les négociations
seotorielles et les coopérations possibles.

Lt'importance des thimes réevalués est apparue telle qu’elle & conduit & rem
voyer en annexe des questions pourtant importantes oomme 1t'industrie sidérur-
gique et la oonsommation d'énergie et 1'environnement, ceoi afin de ne pPas
décentrer la discussion au oours de la seconde réunion de oonsultation supr

la sidérurgie qui aura lieu en janvier 1979 et pour laquelle cetie &tude est
destinde.

L*4tude analyse 1'évolution de la production sidérurgique ces dernidres
gnnées et constate que la récession actuelle dans les pays d'économie
de marché ne peut Plus 8tre expliquée Par le "oycle de l'scier" mais
par des raisons structurelles.

L'€tude compare ensuite les pré&visicns et les réalisations et note un poer-
sistant d8calage des dernidres par rapport aux estimations; le contexte
économique marqué par une longue période de oroissance explique un optimieme
résistant des prévisions, alors m8me que les faits s'insorivaient & 1'en-
contre de celui-ci, C'est dans le nouveau contexte de la "crige" sidérurgique
que la situation doit desormais 8trc réevalude.

Les iransformations de 1%industrie sidérurgique mondiale se traduisent par une
crige de la prévigion qui est aussi le résultat d'une crise des méthodes de
prévision.

Cen méthodes sont passes en revue, La conclusion qui se dégage de cette
analyse es\ que les méthodes utilisfes Jusqu'alors, et en particulier celle
fondée sur la courbe d'intengité sidérurgique, &taient des hypothises simpli-
ficatrices dtune réalité plus complexe qui donnaicnt des résultats acceptables
tant que 1'6conomie 6tait en forte croissance. En période de dépression, il
n'en est plus de méme, L'&tude montre, en outre, que oes m&thodes n'étaient
Pas adaptéer A la réalits des pays en dévelcppement. La mise au point de
nouvelles méthode de prévision s'impoge donc. Des questions sont soulevées
conoernant la substitution des métaux, le cyocla des biens de consommation
durables, le choix des secteurs éconcmiques prioritaires dans les pays en
développement pour la demande en produits sidérurgiques, sur la phase

future du sommet de la oourde de 1'intensité d'acier. Des suggestions sont
frites pour lier davantage les prévisions A 1a formation du oapital fixe, A
1'&volution du stock national d'acier par tdte, aux interrfactions entre la
demande et 1'ffre d'acier,
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Une démarche plus prospeotive est proposée. La prévision ) long terme

de la demande en produits sidérurgiques est nécessaire. Mais elle n'est

pas suffisante, Il faut inoorporer dans l'analyse les projeis des acteurs,
capables de déclenoher des actions qui contribuent A modeler l'avenir. Il

n'y a pas un mais des futures qui sont "tendanoiels", "possibles", "normatifs",
"probables".

La réalit& future A moyen terme est anticipable sur la base de la connaissance
des projets d'investissements. C'est de la confrontation des différents
acteurs en présence et de leur stratégies que nattra tel ou tel futur.

La oonsultation sur les projets des acteurs est donc un premier &lement de
la prospective du secteur. Celle-ci est la méthodologie partant de 1'analyse
des structures du seoteur et de son environnement et incorporant la dynamique
des stratégies des acteurs. C'est la méthode qui a &té suivie dans 1'&tude ol
ont 6t& analysés, d'une part, les structures de l'industrie sidérurgique mon-
diale, d'autre part, les acteurs et leurs stratégies.

L'étude passe ensuite en revue différents groupes d'acteurs dans les pays

L 8conomie planifibe et les pays 3 éoonomie du marché. Concernant ces derniers
elle montre 1l'influence du modRle japonais de développement et le r8le nou-
veau des producteurs non intégrés.

L'&volution du mouvement de red@ploiement de la sidérurgie des pays d &conomie
de marché vers les pays en développement, des vastes projets initiaux au ralen-
tissement actuel, est analysée. Un premier recensement des projets d'investisse-
ments abandonnés dans les PVD est &tabli.

La crise &conomique, 1'6évolution des cofits d'investissements et le retrécsse-
ment dcs marchés paralt provoquer de notables ohangements dans les stratégies
sidérurgiques des pays iniustriels d'6conomie de marché. Il s'agit desormais
moins de redeploiement gue de restructuration nationale et d'investissements
de productivité pour ac.:roftre la oompbtitivité.

La structure de la production sidérurgique dans les pays en développement
révdle des différences importantes pami ceux~zi. On peut distinguer

quatre catégories de pays suivant la période dc leur entrée dans l'industrie
sidérugique. Mais plus de 40 pays indépendants n'ont actuellement ni
installation ni, semble-t-il de projets conorets. L'Afrique est la région
la plus deshéritée.

Une analyse plus réaliste de la sidérurgie dans les pays en développement rela-
tiwise les oraintes exprimées A propos de l'arrivée sur le marché mondial

de nouveaux producteurs. Rares sont les pays en développement qui disposent
des bases néoessaires pour se lancer dans des politiques massives d'exporta-
tion.

Cette &tude constate que l'industrie sidérurgique dans les pays en voie de
développement est différencibe et que la plupart d'entre eux ne fabriquent
que des produits longs. Les pays en voie de développement sont actuellement
largement exclus des fabrioations de produits plats et d'acier alliés qui
sont essentiels pour la produotion de biens d'8quipements et de biens de
consommation durables.

Les oritdres d'acods A 1'industrie sidérurgique font l'objet d'une revue
oritique. L'&tude oconolut sur le r8le de.l'industrie sidérurgique dans la
construction de systdmes industriels nationaux intégrés et sur les possi-
bilités de stratégies plus autonomes sans exolure, pour autant, une parti-
cipation active aux Schanges mondiaux.
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L'étude aborde ensuite quelques probldmes-clés pour les pays en développement .
qui sont importants pour la définition =t la mise en ceuvre de stratégies A
long terme: les poseibilités nouvelles dane les domaines des procdés et de

la taille des installations, les obstacles 4 1'entrée dans le sesteur ou

ses freins, en purticulier le probldme des coflts et du financement,

L*'étude traite des probldmes des inputs de 1'industrie sidérurgique:

minerai de fer et agents réducteurs et montre que la dépendance structurelle
des pays en voie de développement en charbon A coke peut 8tre réduite par
l'utilisation d'autres réducteurs, charbons non cokefiables et charbon A bois.,
Mais ces possibilités sont réduites et le développement des procédés de ré-
duction directe présente plus de potentialité.

L'&tude fait le point de la situation A ce sujet dans les pays en volie de
développement. Elle note b difficile progression des procédé&s de réduction
directe., Actuellement la bdsse du prix de la ferraille compromet la croissan-
ce dee capacités de réduction directe. L'6tude souligne A coté des perspestives
ouvertes par l'utilisation du gez naturel cell® offertes par les féducteurs
solides. Elle répond 3 1'interrogation, la réduction direote ntest-elle

qu'une innovation marginale? en montrant la souplesse d'utilisation de mes

procédés du point de vue des minerais utilisables, des agents réducteurs et de |
la taille des installations.

Mais pour que les proc8dés de réduction directe deviennent universellement
diffusés et puissent fonotionner dans une grande variét8 de contexte il faut
résoudre des probldmes relatifs au transport de 1'éponge de fer (txydation)
aux minerais utilisables, aux tailles et aux modules. Les procédés de réduction
directe sont contr8l&s par de grandes sociétés sidérurgiques des pays dé-
veloppés A économie de marché.

L'6tude conclut en suggérant de favoriser dans les pays en voie de développe~
ment la mise en place de capacités de rechetechns et de mise au point permettant
de hiter 1'adaptation des proo&dés A la variété des contextes.

La question des économies d'échelles paralt remise en question dans 1'industrie
sidérurgique. La norme dominante du développement de 1'industrie, durant h
dernidre période, a 6t& 1'6levation de 1a taille des installations. L'&tude
relate des phases historiques de oette &volution. Le mawement de "scaling up"
a permis des progric de productivité, des gains en capital et en cofit dtex-
plottation.,

Ces avantages sont tompérés par des inconvenients qui apparaissent maintenant.
La arise 6conomique a revélé la vulnérabilits des grandes unités de production.
L'allongement des délais de mise en route et de montée en production, la:
difficulté de mattriser le management d'ensembles complexes compromettent

les avantages tirés des économies d'6chelle., I1 en est ainei, notamment, dans
les pays en développement ol le temps nécessaire pour la construction des unités
sidérurgiques est souvent notablement plus long que dans les paye développés,

ce qui entraine de lourdes charges financidres.

L'acorissement des 8ohelles de producticn pose aussi de sérieux probldmes
d'organisation collective du travail dans les pays en voie de développement
et incite A repenser une problématique du "training" en fonction de 1la taille
des unités des productions.

Désormais, les expériences de nombreux pays permetient de poser ces problimes
en termes nouveaux. De nombreuses réalisations montrent que la tendance do-
minante jusqu'alors paratt pouvoir 8tre inversée. Le mouvement "scaling downg
ouvre de nouvelles possibilités, particulidrement pour les pays en voie de
développement,
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Les possibilités apparaissent cantonnées aux produits longs mais des potentialités
ne sont pas exclues pour les produits plats.

Ces perspectives pourraient provoquer des changements dans la structure de 1'in-
dustrie sigérugique mondiale. Ces perspectives sont reliles, dans 1'&tude, A

celles de la promotion de fabrication de biens d'équipements et de capacité

nationales d'études et de réalisation dans les pays en voie de développement pour
intégrer en "amont” et en "aval" les nouvelles industries sidérurgiques. .

Les hypoth®ses de financement &tablies dans la premidre &tude sur la sidSrurgie
mondiale de 1'ONUDI font l'cbjet d'une réevaluation. Les &valuations des cofits
en capital sont maintenant sensiblement plus &levées. A%

Les cofits réels ou prévus d'installations sidérurgiques en différentes parties du
monde font apparaitre une grande dispersion selon qu'il s'agit d'opérations d'ex-
tensicn et de modernisation ou de constitutions d'unit&s entidrement nouvelles.
DMne fagon générale - et A 1l'exception de certains pays en développement d'Asie
extr8me orientale - les oofits d'investissements sont beaucoup plus &levés dans

les pays en voie de développement que dans les pays développés. Des tendances
contradictoires se manifestent. Les socibtés d'engineering et les constructeurs
de biens d'&quipements, d'un c3té sont intéressés A ouvrir les marchés des pays

en développement 4 (es prix raisonnables, d'une autre c8té sont tentés A compenser
la baisse rela ive de leurs activités par des prix plus 8levés. Le rencherisse-
ment des cofits en capital 3 des conséquences importantes sur les colts de pro-
duction et sur le freinage des investissements dans les pays en voie de développe-
ment. La faiblesse des capitaux propres grdve les frais financiers. Les finance-
ments 1iés A la fourniture d'6quipements peuvent 8tre contradictcires avec la
promotion d'industries nationales de production de biens d'équipements et avec celle
des capacités nationales d'engineering.

En fait, le probldme clé du financement ne paratt trouver de solution A.l'dwneir
que dans une autre problématique du développement de 1'industrie sidérurgique dans
les pays en voie de développement entrainant d'dutres chaines de causalités.
L'&tude suggdre qu'il n'y a pas un probl®me de financement "en soi" mais que celui~
ci est au centre des &lements en interactions qui oonstituent les données d'une
complexe négociation.

La coopération internationale ne peut manquer d'8tre affeotée par l'&volution
et les perspectives de la sidérurgie mondiale.

Il est donc important de situer & nouveau les objectifs acceptés & 1'issue de la
conférence de Lima et traduits ensuite, au cours du premier meeting de consultation,
en objectif's proposés pour le développement de 1'industrie sidérurgique en 1'an
2000. Augmenter la part des pays en voie de développement jusqu'd 25-10 % de la
production sidérurgique mondiale n'est pas un simple objectif quantitatif. Une
telle répartition implique une modification de la structure de l'industrie
sidérurgique mondia%e. Pratiquement elle dépend du développement de proc&dés nou*
veaux, de nouvelles routes, d'une réorientation des recherches, d'une plus grande
autonomie des choix, d'un certain déplacement des centres de décision. La crise
actuelle, loin de conduire A la mise en sommeil des objectifs de Lima, est une
invitation A en souligner la signifiocation prospective,

Par ailleurs, la crise sidérurgique et les mesures de proteotion qu'elle suscite, .
menace 1°&difice construit sur les prinocipes du libre Schange. C'est pourgquei

1'idée mlrit en faveur d'une grande négociation sur l'avenir de la sidérurgie

mondiale. Retenant cette perspeotive, 1'6tude réunit des matériaux susceptibles
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d'8tre versés au dossier préparatoire d'une &ventuelle négociation, ces
matériaux concernent le r8le de 1'&tat dans 1'industrie sidérurgique,
1*&volution des formes contractuelles des arrangements industriels, 1'in-
dissociabilité des composants de la négociation. Dans le mme esprit

elle passe cen revue les disponibilités des factcurs des partenaires, tuon
seulement les principales ressources naturelles, mais ceux relatifs aux
capacités technologiques et de bicns d'€quipements, au management, au marché
et au financement et qui constituent les facteurs moteurs de la sidérurgie
moderne.,

De ces analyses se dessinent de nouvelles t&ches pour 1'ONUDI.

Ces t8ches sont fonction des objectifs qui demandent & &tre claircment
reformulés dans le nouveau contexte,

Les objectifs proposés sont: l'organisation A 1'&chelle mondiale du secteur
sidérurgique, c'est-A-dire unec combinaison d'actions de régulation et
d'information, et dans ce cadre, la production en l'an 2000 dans les pays

en voie de développement d'au moins 25 ¢ de la production mondiale sidérurgique.

La réevaluation de ces perspectives s'effectuerait en ayant recours A la
méthode des scenarios. L'8tude suggdre une premilre direcction de travail
dans cette direction considérant le secteur comme un "syst®me” -} jouent

des variables en interactions. Elle propose dc décrire des futurs possibles
tenant compte des projets des actcure, des tendances technologiques et de la
prévision de la demande. La configuration des conflits ¢t des coopérations
possibles serait alors dérivée de cette prospective,

La coopération implique des partenaires informés. Les infomations ) constituer
sont de différente nature.

La connaigsance des variables du "syst®me" sidérurgie et du jeu de leurs
interrelations nécessite la réalisation d'un programme d'&tudes plus systématique.
Un premier inventaire de ces 8tudes est suggéré en annexe II. Ces informations

A rassembler sont tndispensables tant pour améliorer les prévisions A long terme
que pour préparer une négociation globale sur les structuree de l'industrie.

Une second: catégorie d'informations concerne les projets d'investissements, les
intentions des partenaires. Dans ce domaine 1'ONUDI par le canal des consultations
et de 1'€change d'opinions a commenc§ A jouer le r8le d'un forum international,
révelateur des strat8gies et des scénarios qui en d&coulent, Ce r8le peut 8tre
renforcé par l'organisation dtune base logistique d'informations constamment
actualisée sur les projets et les stratégies des acteurs.

Enfin, une troisilme catégorie d'f¥nformation de type op&rationnel concerne des
informations "tactiques" pour l'accroissement de la productivi€$ et 1'améliora+
tion des performances et des informations"stratégiques'" destinfes A la s8lection
des fililres technologiqucs pour l'entrée des pays en voie de développement dans
1'industrie sidérurgique. L'&tude suggdre les grandes lignes d'une politique
d'information dans ce domaine, qui conformément aux mandats regus rar 1'ONUDI fait
1'objet, avec l'établissement d'une banque d'information technologique, de premil-
res réalisations,
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La réalisation des études, la constitution de~ informations, la préparation

de dossiers de négociations complexes requilret ws vaste collaboration
internationale,

La complexité de ces négociations résultant de lt'interdépendance de ses
composants est relatfe LA travers un exemple conoret qui figure A 1'annexe I.

Enfin, l'annexe IV contient des §1é&ments destinés aux responsables nationaux
concernant les probl8mes de 1'énergie. Ces flements devraient, par la suite,
avec ceux des probldmes de 1'environnement de l'industrie sidérurgique,

s'incorporer comme d'importants constituants de soénarios alternatifs de
ltindustrie giddrurgique mondiale.

[ERPESRVI——— ¥
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de planifioation de 1'Université des soiences sociales de Orenoble,
de sa participation ) la rédaction de divers ohapitres de cette $tude
ainsi qu'l M. R.U. Ayres de sa contribution dans le domaine de la
prévision.




INTRODUCTION

en oh ents 1'industrie sidérupgi depuis
emidre consultation de 1°

1+ Le projet d'6tude mondiale sur la sidérurgies 1975 - 2000 (Draft
world-wide Study of the Iron and Steel Industry: 1975-2000, UNIID/ ICIS 25,

15 Dec. 1976) préparé par le Centre international d'8tudes industrielles

en 1976 se proposait, dane le oadre de la Déclaration et du Plan d'action

de Lima de "donner un oontenu oonoret au proocessus d'industrialisation des
pays en voie de développement™. Cette &tude a Bt& 6tablie A 1%oooasion de la
premidre Réunion de oonsultation sur la sidérurgie tenue en fé&vrier 1977.

2 Depuis 1976, toutefois, les ohangements intervenus dans la sidérurgie,

qui affeotent A la fois les 8ohanges, les perspectives de looalisation et

les probldmes de financement, on conduit le Centre international d'études
industrielles A proposer une nouvelle réflexion qui prolonge le travail effectuéd
en 1976, '

La présent &tude a 6t8§ préparfe dans la perspective de la seconde
réunion de consultation seotorielle,

3. Il ne stagit pas, dans cette seoonde 8tude, de revenir sur les donnfes
de base fournies par la premilre mais d'analyser les changements intervenus
afin de savoir dans quelle mesure ces changements sont susoeptibles d'affecter
les perspeotives tracles antérieurement. Ces changements sont importants et
ils ne serait pas r8aliste de ne pas en tenir oompte.

Clest en effet au ocours du deuxidme semestre de l'annfe 1977 que des
voix autorisfe se sont 8lev8em pour affirmer que la récession de la production
sidérurgique oonstatée dans un grand nombre des pays relevait non pas d'une
oonjonoture oyclique familidre mais bien d'un phénomdne struoturel impliquant
des transformations en profondeur et mettant en oause les différents instruments
forgés au oours d'une longue période de oroissance continue pour mesurer et
prévoir les évolutions de la branche.

J/ Cette 8tude doit beauooup’ ) la ocoplration de M, Pierre Judet de 1'Institut
d¢ recherche 8conomique et de planification de 1'Université des sciences sooiales

de Qrenoble.



Ces nouvelles analyses suggérent qu'on entre dans une période ol la régu-
lari1té des tendances et la solidité des prévisions font place & une situation
marquée par 1'incertitude : incertitude des prévisions, doute sur les méthodes
utilisées jusqu'ad maintenant, fluidité des stratégies d'acteurs confrontés avec

la nécessité de "révisions parfois déchirantes",

1la crise de structure de la sidérurgie touche différemment les différents
groupes de pays et parfois chacun des pays ¢ l'intérieur des groupes, [a
s1dérurgie, industrie de base, est une industri: nationale ol les Etats, direc-
tement ou indirectement sont largement intéressés non seulement dans les pays
& éconowie planifiée, mais aussi dans les pays en voie de développement et
dans les pays & économie de marché, Chaque sidérurgie nationale, méme si
elle se propose de satisfaire en pricrité des besoins nationaux, est de plus
en plus fortement impliquée au niveau des techniques, des approvisionnements,
des financements, dans une évolution mondiale de la branche qu'il convient
donc d'apprécier & la fois dans ses aspects globaux et dans ses aspects trés

différenciés,

4 Ces considérations ont conduit le Centre international d'études indus-
trielles de 1'ONUDI & procéder & une réévaluation de la situation et des

problémes,
Cette réévaluation est opérée sur trois plans :

- L'appréciation de la situation actuelle, la crise sidérurgique et
celle des prévisions & long terme, l'évolution de la stratégie des

principaux acteurs - pour autant qu'elle est identifiable;

= L'analyse des différenciations actuelles éu sein des ;idérurgies b!payé
en développement et de leurs faiblesses structurelles par rapport a
celles des pays industrialisés. Pour la création et le développement
futur de 1'industrie sidérurgique dans les pays en développement, ont
été soulignées plus fortcment que par le passé, 1'importance et la
potentialité de nouvelles filidres technologiques. Bien qu'il ne
8'agisse pas d'une panacée, une importance particulidre a été accordée
aux procédés de réduction directes Il en est de mBme du renversement
de tendance concernant la taille des unités de production. L'aocent
mis sur ces nouvelles possibilités a conduit, en paralldle, A présenter
une vue rééquilibrée de 1'incidence des projets des p.iys en voie de

développement sur la situation sidérurgique mondiale, projets que la orise




a sanc 4 ute exagérément dramaticés dans une partie de l1'opinion
sidérurgique occidentale et craintes qui doivent 8tre rel'ativisées,
Projets, au demeurant, qui apparaissent aujourd'hui parfois compromis
par le retrait de participations annoncées et par le gonflement des
besoins de financement imputables au renchérissement des prix des

équipements;
-~ Lles négociations sectorielles et les coopérations possibles,

e la crise sidérurgique, 1'ampleur de la restructuration entreprise dans
la majorité des pays industriels d'économie de marché, le riblonnage annoncé
d'une partie de la capacité de production au sein de la communauté économique
européenne, sont des circonstances qui, objectivement, ne devraient pas
favoriser 1'aide de ces pays pour faciliter la création de nouvelles capacités

de production dans les pays en voie de développement,

2l
Ia question peut donc &tre posée maintena.nt‘-‘/, au-deld dcg bonnes

intentions, du contenu réel et possible dans les prochaines années, de la
coopération dans le secteur sidérurgique en faveur des pays en voie de

développement ,

Mais la crise de nécessité fait vertu, et pousse aussi & une régulation
du secteur et & une négociation plus globale que les négociations partielles,

tarifaires notamment,

6. Sur ce terrain difficile, mais d'un intér8t primordial, 1'ICIS a tenté
un premier défrichage relatif au contexte ainsi qu'au contenu de la négo=-
ciation, L'analyse procédant & partir d'accords déja conclus ou d'évolutions
qui se dessinent, La oonstatation de 1'interdépendance des facteurs de

1'industrie sidérurgique considfrée comme un "systéme" conduit & rechercher

une méthode susceptible d'articuler la négociation de thémes globaux ("issues")

avec des thémes particuliers,

Ts L'importance des thémes réévalués est apparue telle qu'elle a conduit
4 renvoyer en annexe des questions pourtant importantes comme "l'industrie
sidérurgique et la consommation d'énergie” et "1'industrie sidérurgique et
l'environnement”, Ia solution adoptée a été de présenter des éléments

utiles pour les décideurs des payo en voie de développement, Quand des

2/ Ce rapport a-été acievé en septembre 1978.




perspectives & long terme plus ascurées de 1'industrie sldérurgique seront
pocsibles, les balances des effets sur la consommation d'énergie seront
faites, Muis ces choix découlent d'options plus générales, Ce sont ces

options qu'on a voulu conserver au centre du document,

f.  Pour procéder & cette ré€valuation,ICIS s'est trouvé devant le dilemme
sulvant ¢ ou s'en tenir aux positions officiellement exprimées par les pays
et limiter singuliérement l'analyse, ou utiliser des informations non offi=-
cielles - quelquefois difficile & contrGler - mais donner au document un style

reflétant les positione des déc.deurs et des dirigeants nationaux des industries
sidérurgiques,

L'option a €té prise en faveur de cettc derniére solution, Si le rapport
différe un peu du style habituel & ces documents, le Centre international
d'études industrielles de 1'ONUDI espére que, pour autant, il ne le céde en

rien en objectivité et y gagne, peut-8tre, en réalisme,

PPN ¥



I, REEVALUATION DE LA SITUATION ET DES PERSPECTIVES
DE L'INDUSTRIE SIDERURGIQUE MONDIALE

A, lp situation depuis 1977

9. En 1977 pour la quatriéme année consécutive, les résultats de la sidérurgie

mondiale ont été mauvais,

i}

Ia production s'est élevée & 674,3 millions de tonnes}/ au lieu de
676,3 millions de tonnes en 1976 et de 707,9 millions de tonnes en 1974,
la baisse de la production dans les pays développés & économie de marché :
394,2 millions de tonnes en 1977 au lieu de 411,171 miliions 1e tunnes en 1),u
& été compensée par l'augmentation de la production a économie planifiée :
204y2 millions de tonnes en 1977 au lieu de 199,. nillions de tonnes en 1976
ainsi que dans les pays en voie de développement : 75, millions de tonnes

en 1977 au lieu de 6t,2 millions de tonnes en 1976,

10. Aprée plus de 4U mois, 1l'explication par le "cycle de l'acier" a perdu

de sa valeur; des transformations sont en cours qui semblent a.ffecter/', suivant

de nombreuses déclarations autorisées, les structures elles-m8mes de 1l'industrie,
11, C'est dans ce contexte qu'il s'agit de faire le point :

= Sur les projections & moyen. et & long terme de la demande et de

la production d'acier;

=~ Sur la fonction des différenis acteurs et sur l'évolution de leurs

stratégies,
B, les projections & moyen et & long termes

1. 8_projections de 1'étude mondiale sur la sidérurgie,
ié_r.
ans le contexte de

12, L'étude mondiale sur la sidérurgie effectuée par le Centre international
d'études industrielles de 1'ONUDI contient des prévisions de la demande et
de la production mondiale d'acier pour 1985 et pour 2000; il s'agit de prévisions

.}/ A partir des statistiques contenues dans les publications de la
Commission éoonomique pour 1'Rurope de 1'ONU :

= Aux USA : 113,1 millions de tonnes au lieu de 116,3
= Bn RFA : 38,9 millions de tonnes au lieu de 42,4
- En France : 22,1 millions de tonnes au lieu de 23,2,




globales, mais également de prévisions ventilées entre les principaux groupes
de pays ct, en particulier, entre pays développés et pays en voie de dévelop-
p-ment, Ces prévisions,qui ont fait 1'objet de travaux approfondis, ont été
mrésentées dans le chapitre II, intitulé "World Steel Production and Consumption
to the year ZOOO"A(

13. Ces prévinions étaient les suivantes :

(millions de tonnes)

1985 2000
Lonsommation 1 069 1 665 & 1 925
dont : pays en voie de
développement 170 3954 65
Production 1 063 1665 A 1 125
dont ¢ pays eu voie de
développement 125 378 &4 487

14, Ces prévisions se fondaient sur une poursuite du taux de croissance de la
consommation et de la production de l'acier; un certain ralentissement dang les
pays développésﬁ/ étant compensé par un taux de croissance trés soutenu dans
les pays en voie de développement=, Ces prévisions étaient optimistes par
rapport & 1'évolution récente de la production mondiale d'acier qui, aprés avoir
progressé de 630 millions de tonnes en 1972 & 708 millions de tonnes en 197 4

était retombée & 646 millions de tonnes en 1975, au-dessous du niveau atteint

en 1973,

15. Ces prévisions étaient faites en 1976 dans un contexte sur lequel il est

utile de revenir.

4/ De la page 28 & laipagc 111, sur un total de 214 pages.,

5/ Ieux de croissance Congommetion  Production

1975-1985 §attendue) 3,0 2,8 ONUDI
1985-2000 (hypothéses) 1,5 & 2,5 1,54 2,6 World-wide study
op. cit, p. 35
§/ 1975-1985 7,8 12,0
1985-2000 584 9,4 A RN op. cit, p. 37

1/ Chiffres IISI,




Le contoewr. de 1070

Cette nériode ot marquée de I'empreinte d'une longuie ¢rioce de croiccance
que n'a pas encore réellement misf en causk le retournement de la conjoncture

intervenu 4 la fin de 1974 et surtout en 1975,

Yie longge période de croigssance

16. Depuis lc début des années 50, lc monde de la sidérurgie avait été habitué

& un taux meyen de croissance régulier de la consommation et de la production
d'acier : prés de 5 % par an entre 1955 et 1974, 6,2 % de 1960 & 1965, 5,3 %
de 1966 & 1970, 5,8 % de 1960 & 1970. Les cycles conjoncturels de 1l'acier
couvrant une période d'environ 40 mois faisaient osciller leurs variations

autour de cette tendance soutenue .,

le congrés de 1'Institut international de la sidérurgie (I737T) tenu en
octobre 197 8 traduisait bien la confiance des sidérurgistes en une poursuite
de la croiassance : le congres prévoyait que 1'année 1975 marquerait un accrois-
sement de production 31dérurglque de 4,2 % par rapport a 1974,% 740 au lieu de
720 millions de tonneOQﬂ Selon 1'opinion des spécialistes, les difficultés
probablement rencontrées au cours de 1975 ne devaient pas tellement provenir

d'une baisse de la demande que d'insuffisantes capacités de production aggravées
par des pénuries de charbon 3 cokejsy

L'IISI n'avait donc alors aucune raison de modifier les projections qu'il
avait confectionnées trois années auparavant et qui prévoyaient pour 198
une production de 1 milliard 144 millions de tunnes d'acie 1S correspondant

& une augmentation de plus de 80 % par rapport & 197213/et a4 un taux de
croissance annuel d'environ § 4,

Un_optimisme résistant

17. la chute de la production mondiale d'acier a 6té extr@mement brutale en
1975 puieque la baisse de la production a correspondu approximativement a
1'équivalent de la totalité de la production mondiale en 1910,

3/ Conférence aunuelle de 1'IISI, Munioh, 14~16 octubre 1974 “Report of
proceedings",

2/ Au lieu de 720 millions de tonues prévus par la précédente oconférence
annuelle d'octobre 1973,

. 19/ 1151, 1974, Renort of prooeedings, page.19, B
Jﬂ/ "Projection 85" International Iron and Steel Instltut?/Bruauels 1972,
jﬁ/ Dn équivalent acier brut,
j}/ 630 millions de tonnee en 1972,




18, Toutefois, les habitudes de croigsance longue et soutenue étaient si
protondément enracinées que les estimations et les prévisions faites en 1976
pour 1980-1985 allaient d'un pessimisme tras modéré & un optimisme marqué;
les exemples suivants en témoignent :

HY Une étude de la "Bank of America" sur 1'industrie mondiale de

1'acier notaitlﬁJ:

= "Qu'il faut prévoir un accroissement ralenti des capacités de
production au cours des cing années a venir, en fonction d'une
croissance lente de la demande et de 1'augmentation du cofit

des installations,,,"

- "Que la croissance la plus importante viendra des pays en
voie de développement'

- "Que la oroissance de la consommation est en train de se
ralentir, y oompris au Japon ,... et gi'en 1980, les pays en
voie de dévelgppemaent. conscmmeront une proportion d'acier

plus importante ,,,"

= "Que le commerce international de 1'acier oontinuera A se

développer mais & un rythme ralenti ,,."

b, . Par contre, une étude de 1la sidérurgie Japonaiselﬁ/ prévoyait,
aussi bien pour 1980 que pour 1985, un défioit de 1'offre mondiale
d'acier par rapport & la demande mondiale :

- 1980 Demande : 918,2 millions de t.nnes
Offre : 774 millions..de tonnes
Déficit : 45,2 millions de tonnes

- 1985 Demande : 1,9 milliard de tonnes
Offre : 958 millions de tonnes
Déficit ¢ 51 millions de tonnes

————————

14/ Bank of America - Metal Bulletin du 13 juillet 1976,

jj/ Japon Consulting Institute - reproduit dans ‘gtunlit‘s ;ndgatriellou
iprraines -- juin 1976, t, IV, On peut remarquer toutefois que 1l'évaluation
de la demande en 1985 (1 million de tonnes) était largement inférieure A 1ls

projectior de 1'IISI pour oette m8me année (1 144 000 tonnes).

- -




L'étude japonaise indiquait que ce déficit proviendrait en parti-

culier de quelques grandes régions importatrices :

Tableau 1 ~ Grandes regions importatricce

(en millions de tonnes,

12% 1282

USA 13,7 16,6
ASIE 22,0 PY
MOYEN=ORIENT 9,8 10,0
AMERIQUE LATINE 9,1 8,9

Lla CEE et le Japon demeurant de grands exportateurs,

c, L'appréciation de W,T, Hogan, spécialiste de la sidérurgie américaine
allait dans le m8me sens que 1'é&tude Japonaise, Hogan prévoyait que
les capacités de production des sidérurgies occidentales seraient

insuffisantes pour assurer leur développement en 19&)&"

d, le Président de 1'US,STEEL affirmait, de son c8té, qu'il fallait
s'attendre & une pénurie d'acier dés la fin de 1976 et, en tout

cas, en 1977/

19. Cet optimisme prolongé se fondait par ailleurs sur 1'annonce d'un large
"redéploiement” de 1'industrie sidérurgique en direction d'espaces mieux
pourvus en énergie, en minerais, en capitaux, a partir de sites curopéens
(Europe du Nord) ou Japonais, saturés ou menacés par la pollutionm. Dans
ces conditicns il ent compréhensible que 1'enquite effectuée en 1976 par la
CEE sur "les investissements dans les industries du charbon et de 1l'acier"
ait confirmé que "la conjoncture défavorable de 1975 n'a pas emp8ché les
entreprises, & quelques exceptions prés de réaliser les programmes d'inves=
‘éissements. en cours ou déja décidés"-u/. On comprend également la persis-
tance de l'optimisme d'un article, paru en mai 1976 et intitulé "A la veille
de la reprise" ol l'auteur aprés s'8tre référé & "l'habituel cycle de l'acier

étalé sur une période de quatre ans," constatait que "la plus mauvaise période

15/ MOCI, du 11 octobre 1976,
11/ Financial Times du 4 mai 1976,

18/ C'était 1'époque od se posait aussi le problame du "recyclage des
pétrodellars",

19/ le Nouvesy Jourpal, 4 septembre 1976,
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de la récession est en train de passer ,,," que "l'année 1976 fait apparaftre
le méme rythme de reprise que 1972 aprés le désastre de 1971 et qu'il semble

que la prochaine trés bonne année pour la sidérurgie culminera en 1978"g5(

20, Ces rappels ne sont pas anecdotiques, Leur insertion dans ce rapport

est nécessaire pour permettre de comprendre comment et pourquoi les prévisions
ont été démenties par les faits, Dans ce contexte, il faut remarquer que les
prévisions de 1'ONUDI de consommation ¢t de production de 1'industrie sidérur-
gique pour 1985 et pour 1990 témoignaient en 1976 d'une ceriaine prudence
puisqu'elles se situaient en net recul par rapport aux prévisions de 1'IIST :

i 1 06y millions de tonnes (au lieu de 1 144 millions de tonnes : prévisions
1ISI)., L'optimisme prolongé qui prévalait encore en 1976 rendait donc trés
difficile 1'appréciation de la situation en termes, non pas de simple mouvement
conjoncturel et cyclique, mais de transformation en profondeur (structurelle)

des facteurs de 1l'industrie sidérurgique mondiale,

2., Je nouveau contexte de 1977-1978 : la 'crise"

Qu "cycle" & la "crige"

~

1, La prolongation de la récession de la sidérurgie dans un grand nombre de
pays au cours de 1977 a provoqué une modification des réactions, Les faits

ont fini par avoir raison d'un optimisme réristunt,
- Estimations de 1'IISI

de la production 1976 (en octobre 1976)21/: 693 millions de tonnes
production effective pour 1976 : 676 millions de tonnes

- Estimation de 1'IISI

de la production 1977 (en cctobre 1977) : 695 millions de tonnes
production effective 1977 673 millions de tonnes

- Estimation de 1'IISI

de la production 1978 (en octobre 1977) : 733 millions de tonnes
production effective en 1978 ¢ trés probablement inférieure

20/ "On the brink of recovery" - Financial Times du 8 mai 1976,
21/ D'acier brut,
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Le congrds annuel de 1'TISI tenu & Rome en octobre 1977 a marqué trés
clairement cette évolution, Le rapport présenté par le Cccrétaire général
expliquait que les différents indicateurs Gisponibles n'étaient pas de nature
& apporter beaucoup de réconfort et que s1 la récession avait principalement
touché les pays développés a économie de marché, les pays en voie de dévelop=
pement n'aveient pas totalement &té épargnés, en particulier en Anérique
latine 2. Il en tirait la conclusion que "la période actuelle de faible
demande de produits sidérurgiques a conduit & une compétition accruc¢ wu .lan
international, & des prix bas’ C'est-d~dire 4 ce qui ecst généralement présenté
comme la "crise" de la sidérurgic, D'aprés de nombreux articles et analyses
de la presse économique et financiére, cette crise est un phénoméne mondial,
Il est vrai, en effet, que le ralentissement général de l'économie est un
phénoméne global et que les investissements & base de biens do capital sont

/
partout trés réduits"glﬁ

lg crise et les nouvelles projections

22, Alors que 1'IISI avait admis en octobre 1976 qu'’il faudrait probablement
retrancher aux prévisiong 1985 1'équivalent d'une année de croissance, une
étude cffectuée pour le compte de la sidérurgie américaine présentait dés le
mois de mai 1:/7 1'avi: suivant : "Aujourd'hui, il nous semble qu'un décalage
de croissance de deux ans n'est pac invraisemblable, décalage correspondant

4 un taux de croissance annuel par csérieur & 2,8 % sur la période 1977—1981£“{

22/ Poss en voie de développement
gonsommation apparente d agier indice 1974 : 100

. 1973 16 w20 (est.) __
~ Amérique latine 97 9 Anual report of

- Asie (& l'exclusion du Japon,Rép, Pop, the Secretary
Chine, Rep., Pop. Dem, de Corfe ) 99 111 17 general

- Afrique (& 1l'exception de M. Charles Baker
1'Afrique du Sud) 112 114 121 11th IISI, Annual

~ MNoyen-Orient 109 118 133 Conference, Rome,

Total 101 101 111 10-12 October 1977

23/ Baker Annual repori pp, cit,

24/ "Steeling against inflation" - Mitohell, Hutchins, Inc, Mei 1977,
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La onziéme conférence de 1'IISI tirait la conclusion de cette &volution
en procédant & la réévaluation des nouvelles capacités de production installées
ou prOJet :es entre 1974 et 1985. Alors que la huitiéme conférence annuelle de
Mur¢pn2L vait estimé les capacités nettes & 1nstaller-/entre 1974 et 1985
dans les pays & économie de marché et dans les pays en voie de développement
& 240 millions de tonnes d'acier brut, les prévisions étaient ramenées "apreés
un examen trés soigneux, de tous les pr jets" & 142 millions de tonnes, se v

décomposant comme suit @

Tableau 2 - Copacités sidérurgiques supplémentaires ar régionsgentre
ri;:fffi1;;;2%7-----J-IL--JE--‘---
et

\

(en millions de¢ tonnes métir’

" . 197 o iqtq
[ !iéﬁe;

Capacité Capacité &

ingtallée installer en

Iotel Réduction 1974~1977 1976-1985

1

CEE 1,3 23,6 43 14,5 941
Autres pays de
1'Burope de 1'Cuest 26,17 1441 47 %2 4,9
Amérique du Nord 28,5 13,0 54 3,9 9,1
Amérique latine 37,2 30,7 18 13,3 17,4
Afrique 12,3 54 56 3,8 1,6
Moyen-Orient 23,8 95 60 2,8 6,7
Fxtréme-Orient *) 61,9 43,9 35 17,0 26,9
Ucéanie 2,43 1,8 22 - 1,8
Total 24,0 142,0 4 64,5 15

*) La R%publique Populaire de Chine et la République Populaire Pemooratique de

ne sont pas inclues Corée
23. Ces estimations n'étaient pas oxagérement pessimistes; les €léments d'infor-
mation disponibles depuis octobre 1977 semblent indiquer au contraire qu'elles
étaient réalistes o

&)/ n octobre 1974,

26/ Capacités installées nouvelles - Capacités déclassées,

I3

=L 11th TIST Anmual Confurcnce, .wne, 1u=12 ookobre (77, aAnuuil Reoort
of the Secretary Gencral, Mr, Charles Baker,

!
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a, Certains spécialistes de la sidérurgie qui avaient envisagé, en
1976, des pénuries d'acier pour les anmées 80, remettent en cause

radicalement leurs prévisions & la fin de 1977, en remarquantgﬁ/:

R - Que les projections relatives & la sidérurgie dérivées des
objectifs de Lima sont trés ambitieuses en raison des obstacles

techniques et financiers & surmonter ,.,

= Q'il est bien hasardeux de faire des prévisions pour 1l'an 2000

et q 'il vaut mieux retenir un horizon intermédiaire : 1985 ou

1990 ...

= Qu'un consensus se dégage sur le fait que la production sidérur-
‘ gique mondiale en 1980 atteindra (et dépassera) la production
record de 1974,

=~ Qu'il est douteux que la capacité de production sidérurgique des
pays en voie de développement puisse atteindre en 1985 1'objectif
de 150 millions de tonnes, mais que probablement la capacité
nouvelle installée dans les pays en voie de développement ne

dépassera pas 55 millions de tonnes,

= Que le probléme financier est un énorme probléme, d’autant plus
que les projets sidérurgiques ne seront pas les seuls & entrer

en compétition pour l'utilisation de ressources rares,

L) Différentes projections relatives & la demande mondiale d'acier sont
convergentes dans la mesure ou elles proposent des évaluations

réduites, par rapport aux projections plu. anciennes (voir tableau No 3),

24, Tout ceci conduit & la question essentielle que se posent experts et
observateurs de la sidérurgie "le monde de la sidérurgie est-il en train de
ohanger ?“22(

28/ W.T. Hogan, "PFuture Plans in the Third World", Jron and Steel Engineer

. - November 1977, pages 25 & 17,

2Y/ "Me ohanging world steel industry” est par exemple le titre d'un
article publié par la revue du SEAISI, janvier 1977, pages 3 & 18,
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Jebleau 3
Projections de la demande d'acier
en 1985
{en millicns de tonnes)
11S1 (1972) 1 144
UNIDO (1976) 1 069
General Electric (1977)‘}9/ 968 (pas de projections
posBibles au-deld de
10 ans)
General Electric (1978)/ 949
Ayres Model IT (1978)28/ 890 & 1 008
AISI (1978)}'3/ prévoit pour 1985 une demande

inférieure de 85 millions de tonnes
& la capacité disponible

18 signification de ce qu'on appelle la crise

25+ 1la crise est devenue aujourd'hui le théme central des commentaires et des
analyses relatives & 1'évolution de la sidérurgie mondiale, Commentaires et
analyses ont tendance 4 amplifier le caractére dramatique d'un phénoméne dont

il ne faut pas oublier la complexité ni les aspects contradictoires,

26, la sidérurgie des pays & économie centralisée continue, en effet, & se
développer; il en est de m8me pour les pays en voie de développement. Aux
Etats-Unis, la reprise semble effective au cours des premiers mois de 1978
tandis que la situation continue ) se détériorer dans la Communauté économique
europfenne au point qu'on envisage d'y réduire la capacité de production de
manidre drastique d'ioi 1985 .

j(_)/ Réponse de General Electric 3 1'enqudte ONUDI, Octobre 1977,
31/ Etude prospective de General Electric, 1978,

32/ Rapport R.U. Ayres au Centre international d'études industrielles
de 1'ONUDI, mai 1978,

33/ Metal Bulletin,30 juin 1978,

348/ Sur la crise de la sidérurgie de la Communauté voir le livre de
Patrick Bonazza "La sidérurgie européenne dans la crise” - Bureau
d*informations européennes - juin 1978
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2f. De toute fagon, la sidérurgie mondiale est affectée dans la mesure oi
une croissance réguliére et générale a fait place & des évolutions nationales
ou continentales diverses et heurtées. Cette évolution a provoqué une grande
inquiétude, d'autant plus que "les causcs de cette récession, de ces évo-
lutions heurtées gont encore obscures" et que les outils actuellement
disponibles = statistiques ou autres = ne permettent pas de répcndre aux

questions nouvelles qui scnt posées,

Certains spécialistes affirmaient dés 1976 qu'il n'était plus possible,
étant donné la transformation de la sidérurgie mondiale de faire des projections
pour le trés long terme (2000) mais qu'il fallait se contenter de projections
& moins de 10 ans et par régions ) les bases de référence s'étant effondrées

et les outils statistiques ne convenant plus=</,

En 1978, tandis qu'ils prennent acte du fait que le passé ne peut plus
servir dans l'industrie sidérurgique de base de prévisions pour le futur, les
spécialistes ont cessé de faire confiance aux équations de régression expliquant
les niveaux de production du passé et le montant des investissements en capital,
Les changements ont été si profonds pour quelques-unes des variables indépen=-
dantes que c'est maintenant une question de bon sens de considérer que de telles
relations statistiques & partir des données du passé n'ont pas de signification
pour le futu o L'IISI avait justement entrepris depuis plusieurs mois la
révision des projections 85 publides en 1972 ainsi que leur extemsion &
1'année 1990, le Secrétaire général de 1'Institut a déclaré que les résultats

;gg/ "The current steel crisis and future growth" by C.B. Baker, Secretary
general of the IISI. Concast Speech, 9 mars 1978, Monsieur Baker pose en outre
la question : "Serions-nous en train de faire l'expérience d'une crise du
systéme de 1'économie de marché enracinée dans des transformations de structure
4 long terme conduisant & un taux de croissance économique réduit ou méme nul ?
«eo L'évidence, statistique ou autre, n'est pas suffisante pour permettre de
faire une distinction claire entre les caractéristiques ordinaires familidres
d'une récession et les composants d'une transformation de structure & long terme
en train de se dessiner ,,,",

}2/ Raveson, Manager of economic planning of Research, Worldwide General
Motors Overseas Operations - Metal Pulletin du 8 avril 1976,

36/ *General Electric®- Projections 1978.
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de ce travail n'étaient pas encore disponibles dans la mesure oit la situation
actuelle fournissait une base tout & fait inadaptée pour faire des projections
& long terme, les outils d'analyse disponibles ne permettant pas de prendre
en compte 1'impact de transformations structurelles®, Il ne semble pas que
1'IIST publiera dans un proche avenir de nouvelles prévisions globales ni pour

1985 ni pour 1990,

28. Les transformations de l'industrie sidérurgique mondiale se traduisent

ainsi par une crise de la prévision qui s'explique & la fois par la dispa-
rition d'une base adéquate et par la non-disponibilité d'outils - statistiques

ou autre - adaptés & la situation nouvelle,

la crise de la prévision est aussi le résultat d'une crise des méthodes

de prévision,
29, Les difficultés de la prévision ne sont pas spécifiques & l'industrie

sidérurgique, La plupart des secteurs sont dans ce cas, Elles sont accentuées
quand ceux-ci sont particuliérement sensibles aux variables macroéconomiques,

Or
/

incertain » L'expertise sectorielle, qui domine généralement bien les

la prévision de leur évolution & long terme apparaft aujourd'hui fortement

variables internes, est présentement désarmée par les incertitudes externes
et leurs répercussicns sur le secteur, La prévision technologique en est
affectée surtout dans les secteurs ou le progrés technologique est largement

i
exogéne au secte

Dans le cas de la sidérurgiell'incertitude vis=d=vis de BOn environnement
économique s 'acoompagne d'un trouble sur le jeu de ses mécanismes internes.

31/ Ch. Baker "The current steel crisis and future growth" - Mars 1978,

}5/ Voir : World Eccnomic Survey 1977 = E/1978/70. 26 mai 1978 - Eccnomic
ané social Council - United Nations,

}2/ Le Professeur Gerhard Mensch écrit : "les spécialistes de la politique
économique sont dépassés dés qu'on leur demande des précisions sur les perspec—
tives spécifiques concrétes par branches ,,, les experts savent, comme le sait
n'importe quel profane, que les technologies et les modéles d'application futurs

devraient éconcmiser l'énergie, ménager 1l'environnement, servir les hommes, etc,,

mais rien de plus précis", Gerhard Mensch - Das Technologische Pat, Fischer
“Tagonenbuch Verlag - 1977.

Q/ Une partie importante des innovations technologiques utiliséee par
1'industrie sidérurgique lui est exogéne, Voir le livre de Robert Bmile Miller,
Université du Québec et Massachussete Institute of Technology - Entreprise et
innovation - Etude comparative de 11 entreprises sidérurgiques eurcpéennes et
américaines : Presses Universitaires de Grenoble 1975,
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3, Le probléme des méthodes de prévision

Ja méthode de référence

30, e nombreuses méthodes étaient utilisées pour faire des projections a4 long
terme de la demande mondiale = régionale ou nationale - d'acier, BEn fait, ces
différentes méthodes s'inspiraient, avec des variantes, d'une méthode de base

. dont la version la plus élaborée avait été mise au point par 1'ISSI a3 1'occasion
de la publication des projections sH=~, Une méthode analogue avait été utilisée
par la Commission économique européenne pour ses prévisions de 1970 ainsi que
par 1'étude de 1'ONUDI.

la méthode IISI consiste & construire une "courbe d'intensité sidérurgique"
(steel intensity curve), c'est=a=-dire & mettre en relation 1'évolution de la

consommation d'acier avec 1'évolution du produit national brut par t&te,

I1 s'agit d'une fonction qui s'écrit de maniére simplifiée de la manicre

suivante @
C.=PF y) + A.

ou ¥ (y) est une fonction empirique construite A partir d'un graphe préparé par
les membres du groupe de travail en utilisant les informations recueillies pour
2C pays, La m8me courbe de base est utilisée pour chaque pays, la variation
de la constante A,j rendant compte des différences de structure de chaque éco=
nomie nationale, Le groupe de travail de 1'IISI faisait a4 ce propos 1l'hypo=-

thése que les AJ. demeuraient relativement constants,

31, La courbe d'intensité sidérurgique obtenue par cette méthode indiquait que
la consommation d'acier augmentait dans un premier temps beaucoup plus que
proportionnellement & 1'augmentation du Produit national brut; qu'elle atteignait
ensuite un sommet aprds quoi elle tendait & se stabiliser, L'IISI tirait les

conclusions suivantes @

a) Aucune croissance significative de l'intensité sidérurgique
n'apoaraft t'snt que le revenu par t8te n'atteint pas 300 dollars
(aux prix de 1963) par t8te, ce qui constitue le niveau minimum
. requis pour le "décollage économique",

41/ 1ISI Committee on Economic Studies "Projections 85", Brussels, March 1972,

42/ Comité de 1'scier, ONU/CEE "Perspectives L long terme de la consommation

de 1'acier jusqu'en 1985 et prévisions pour 1990 et tendances passées
dela prodx)totion ot du commerce de l'scier (document restreint, ECE/Steel/9
Oot. 1976
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b)  Une fois atteint ce niveau, normalement un processus d'industria-
lisation rapide se développe appelant une élévation du taux
d'investissement dans les in;tallations productives et les infra-
structures et provoquant une augmentation de la consommation -
d'acier plus rapide que l'augmentation du produit national brut .

Cela se traduit par une élévation rapide de 1l'intensité sidérurgique.

c) Au cours de la phase suivante, le mouvement d'industrialisation
devient plus équilibré et 1'évolution de 1'intensité sidérurgique

tend a se stabiliser,

d) L'industrie devient plus sophistiquée, le secteur des services
accrolt sa part relative, Au moment oii le revenu par t&te (prix
1963) se situe autour de 2 500 dollars, 1'intensité sidérurgique

commence a amorcer gon déclin,

32, Lle fonctionnement de la méthode IISI - et des méthodes apparentées =

reposalt sur un certain nombre d'hypothéses :
= Une hypoihése de croissance longue et réguliére;

- Une hypothése de croissance se déroulant suivant un certain nombre
"d'étapes" depuis le prédécollage jusqu'a la croissance postindustrielle;

= Une hyjothése de relation privilégide entre 1'évolution de la
consommation d'acier et 1'évolution du revenu national, etc,

33, Il semble, dans la situation présente, que ce type de méthode ne fonctionne
plus , Dans ce nouveau contexte apparalt 1'intér8t de procéder & son analyse

critique afin de repérer et définir les voies nouvelles A explorer,

g failles de la méthode fondée sur la courbe d'intengité sidérurgi

34. Lle Comité des études économiques de 1'IISI avait admis que la méthode
utilisée pour la projection 85 posait un certain nombre de problémeswen
particulier des problémes relatifs A 1'efficacité de la méthode quand il
s'agissait non de pays développés mais de pays en voie de développement,

On limitera le propos A ceux-ci !

4)/ "Steel intensity and GNP Structure”, IISI Committes on Eoonomic
Studies, Brussels 1974, . . )

o



35, Lles pays en voie de développement constituaient en effet une faible
proportion de l'échantillon utilisé comme base pour la confection de la

courbe d'intensité sidérurgique, Il en résultait "qu'aucune indication ne
pouvait &ire fournie sur la mesure de 1'intensité sidérurgique pour des
niveaux de revenu inférieurs & 400 dollars par t&te (prix de 1963)", or,

les pays en voie de développement intéressés groupent une population d'environ

2 milliards de personnes,

Pour la m&me raison, il ne fallait attendre de la courbe d'intensité
sidérurgique aucune orientation précise sur les indicateurs relatifs au
décollage aussi bien qu'aux phénoménes qui en découlaient ni & leur inci-

dence sur la consommation d'acier,

36, L'analyse critique de 1'IISI faisait rcmarquer qu'il faudrait probablement
prendre en compte, dans le cas des pays en voie de développement, non seulement
la consommation apparente directe d'acier mais également les consommations

indirectes,

L'analyse sommaire de ras comcrets choisis parmi les pays en voie de
développement : République u¢ Corec, Brésil, Indonésie, Mexique, faisait
apparaftre que ''évolution de la consommation d'acier dépendait beaucoup
.0ins de 1'évolution du produit national brut et du revenu par t8te que d'autres

variables,

Lo Ripublique de Corée, par exemple, avait une des "intensités sidérure—
gique!' les pius élevées alors qu'elle se situait (prix 1963) & un niveau trés
bas de produit national par t8te, Par contre, on pouvait faire la consta=
tation inverse au Mexique ol une intensité sidérurgique relativement faible
coexistait avec le produit national par t8te le plus élevé dans les pays en
voie de développement considérés,

37. C'était enfin une hypothdse simplificatrice de considérer que AJ.M(
facteur résiduel demeurait oonstant avec le temps; cela revenait & supposer
que 1'ensemble du systéme évoluait de maniére homogéne, c'est-a~dire qu'il

n'y avait pas de changement structurel et que les pays en voie de développement
les moins favorisés ne se développaient pas,

=F (y) + A,

W En se référant a 1'équation : 5

%
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3%, la crise a montré que la méthode n'était plus valide mais, avant la crise
la validité de la méthode était déja contestable pour l'évaluation de la
demande d'acier dans les pays en voie de développement, dans la mesure ol ces
pays e propcsaient justement de transformer profondément les structures de
leur économie, en créant puis en développant ie nouvelles capacités

idérurgiques,

Quelques réflexions pour 1'élaboration de nouvelles méthodes de prévision

39, L'élaboration de nouvelles bases et de nouvelles méthodes de prévision
¢ot maintenant un des points prioritaires du programme des grands crganiemes

intéressés par 1'évolution de la sidérurgie mondiale,

L'IISI a repris & la base ses travaux de projection en analysant tous les
éléments disponibles sur l'évolution des quatre derniéres années afin de
parvenir & identifier, paressais successifs, des corrélations (et, en congé=-
quence, des voies d'approches méthoiologiques) significatives, Aucune date

n'est prévue pour l'achévement de ce travail qui en est au stade du défrichage.

De son c8té, la Commission économique pour 1l'Europe de Genéve a décidé

que lorsqu'de aborderait ) nouveau les probldmes des projections ) long terme,

dle convoquerait au préalable une réunion d'experts afin d'examiner la possibilité

de concevoir une méthode pour la projection de 1l'industrie sidérurgique.

Ceci indique qu'on est entré dans une période de recherche active de
nouvelles méthodes de prévisions; une recherche dont se dessinent déja

quelques-unes des orientations,

40, L'analyse critique effectuée par 1'113145/sur sa propre méthode de
recherche avait attiré l'attention sur le faible degré de corrélation qui
existait dans les pays en voie de développement entre le produit national

par téte et le niveau de la consommation d'acier (facteur d'intensité sidérur-
gique), Les exemples étudiés étaient : la République de Corée, le Mexique,

le Brésil, 1'Iran, les Philippines., la faiblesse de cette corrélation avait
également été constatée — en Colombie entre 1925 et 1958 et en Tunisie, entre

1950 et 196448/

45/ "Steel intensity and ONP structure" op, cit,

Aﬁ/ "1a sidérurgie de Menzel Bourguiba (Tunisie) = P, Judet 1967,
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L'étude de ces différente exemples suggérait, par contre, l'importance de

la part du produit national affectée & la formation du capital fixe par rapport

Y

4 1'évolution de la coneommation d'acier, Cette forte corrélation était

également confirmée dans le cas colombien et dans le cas tunisien,

41, En avangant dans cette direction de recherche on eet conduit & faire le
lien entre la part du produit national affectée & la formation de capital fixe
et 1'importance de l'industrie manufacturiére) maie aussi entre la part du
produit national affecté & la formation de capital et l'existence et 1l'impor-
tance de la production de biens d'équipement, la premiére analyee esquissée
dane cette voie par 1'IISI montre bien la relation dynamique qui tend &

s'établir entre

Coneommation d'acier

-

Formation de capital ‘
et 1 Industrie manufacturidre, en particulier,
mm..w.= industrie de biens de capital (destinés &

la eidérurgie,entre autres)

Il s'agit, semble~t-il, d'une voie prometteuse, dont il est important de

poursuivre l'exploration,

42, Lla confection d'une méthode tend normalement vers la mise au point d'une
formule de portée généra;eﬂ{ Avant de parvenir & ce degré d'élaboration, il
est néceesaire de suivre une démarche plus analytique permettant de balayer
le terrain, c'est=a-dire d'intégrer la totalité et la diversité de la réalité,
Dans cette perspective, 1'IISI a décidé de s'intéresser plus particuliérement
4 plusieurs secteurs choieis en fonction de leur importance dans 1'évolution

de la consommation d'acier :
- le secteur de la construction;
- le secteur des machines et équipements;

- le secteur des véhicules particuliers;
= le secteur des véhicules commerciaux;

= le secteur de la construction navaley
- Les autres secteurs,

41/ Da type de 1'équation G, = F (y) + Ajyvoir plus haut,
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43, la connaissance de l'évolution de chacune de ces sections devrait permettre
une meilleure approche de 1'évolution de la consommation d'acier. Mais a la
condition, toutefois, de donner des réponses satisfaisantes 4 des questions

trés importantes :

a) Premiére question : Comment, pour chacun de ces secteurs, faire
des projections correctes & moyen et & long terme ?
Ia réponse n'est pas facile car elle suppose de nombreux problémes

résolus, par exemple :

- ]e probléme de la substitution des matériaux : est-il certa.in,
a4 propos de la substitution entre l'acier d'une part, |a.1um1n1um
ou matiéres plastiques d'autre part, d'estimer que "les substi-
tutions les plue faciles et les plus logiques ont été déja
réalisées et qu'elles sont déjd totalement intégrées dans les
données utilisées pour l'élaboration des projections, Il est
probable que le taux de substitution sera plus faible dans le
futur ... les plastiques et 1’aluminium ont sans doute atteint
leur mat@rité, leur rythme de progrés technologique diminuant
pour devenir comparable & celui de 1'industrie sidérurgique ..."w?
Le théme de la substitution entre matériaux ezt un théme diffi-
cile; la disponibilité de bonnes projections en matiére d'évo-
lution & long terme des technologies permettrait sfirement une

meilleure évaluation des tendances probables..

- 18 probléme du cycle de vie des biens de consommation dits durables :
(automobile, appareils électro-ménagers, etc,). L'augmentation

du prix de l'énergie est susceptible d'avoir des conaséquences
importantes dans ce domaine, Les nouvelles politiques énergétiques
entratneront une modification des modéles et un allégement de

leur poids en acier=¥, Qu'd l'avenir, une automobile dure en
moyenne 10 ans, au lieu de 5 ne sera pas sans effet non plus

sur la consommation d'acier, sur les disponibilités en ferrailles,
etc, Il serait souhaitable, & ce propos de pouvoir apprécier
1'effet des politiques énergétiques qui seront menées & {ravers

48/ Repport UNIDO/ICIS, décembre 1976, op. cit. pages 31 ot 32,

ﬁ/ Ainsi la General Motors aux USA paraft considérer comme inéluotable;
en raison de la nouvelle politique de 1'énergie, 1a modification des
moddles et la diminution de leur poids en métal (voir Interview

de Mr. T.A. Murphy - président de 1a General Motors Co, Timg,
MNarch 27,1778
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le monde, en particulier dans les pays grands consommateurs,
Procéder & une étude par secteur ne signifie donc pas seulement
collecte et intégration de tous les éléments de base, mais aussi
mise en route d'un inventaire analytique des différentes .
variables et des combinaisons de variables qui conditionnent

1'évolution de chacun de ces secteurs.

b) Une deuxiéme question se pose & propos du choix méme des secteurs |,
& étudier en priorité. Les secteurs retenus par 1'IISI : véhicules
particuliers, véhicules commerciaux, machines et équipements,
constructions navales etc./ correspondent aux préoccupations et aux
priorités des pays développés, ainsi qu'aux secteurs les plus

sensibles pour leur conpommation d'acier,

Il n'est pas sr qu'un grand nombre de pays en voie de développement,
soucieux d'inventorier les facteurs les plus décisifs pour 1'évolution de
leur consommation d'acier, scient conduits & choisir les m@mes secteurs, Quels
secteurs retiendraient-ils ? Certains pays en voie de développement se sont
dé jd posé la question, dans la perspective de la création et du développement
d'une sidérurgie nationale, Certains ont estimé par exempl 0 que le: secteur
de l'agriculture, celui de la construction, réparti entre : logement, bB8timents
industriels et infrastructure, et le secteur de la mécanique constituaient,

dans un premier temps, les secteurs prioritaires & analyser,

44. la discussion est largement ouverte sur un terrain de recherche ou la
prise en compte des points de vue des pays en voie de développement conditionne
la validité des méthodes qui seront progressivement mises au point, Dans cette
perspective, la satisfaction des besoins fondamentaux de la population (basic
needs) est sfllrement un des aspects qui conditionnent 1'évolution de la consom—
mation (et de la production) d'acier dans de nombreux pays. En effet, #i le
secteur des voitures particuliéres ne présente pour l'instant qu'un faible
intérét pour la Ha.ute-Voﬁgg; o a0 PPty 1a République&g: %émen, le secteur

de. l'agriculture, avec les outils, les machinee, les équipements et les infra-
structures qu'impliquent sa modernisation, constitue au contraire pour ces pays
un secteur hautement prioritaire, trés directement lié avec le développement
intéressant l'acier et la sidérurgie, Il faut donc mettre en oeuvre des

méthodes susceptibles d'en appréhender correctement 1l'évolution,

jQ/ Par exemple la Société nationale de sidémrgie/en Alg‘rie} dont les
services explorent différentes méthodes de prévision,
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45 Une autre méthode est utilisée par plusieurs pays en voie de
développement pour projeter & moyen - long terme, 1'évolution de la demande
d'aciers Il s'agit aussi d'une méthode trés globale consistant 4 estimer
que la consommation nationale d'acier A& telle ou telle date pourra 8tre
mesurée approximativement par la consommation effective dlacier de tel ou
tel pays choisi comme repére 10 ans, ou 20 ans ou 15 ans auparava.ntEﬂ.
L'intér8t et 1'efficacité d'une telle méthode de rapprochement intertemporel
dépend du caractére plus ou moins fondé des analogies existantes entre des
économies situées & des étapes de développement plus ou moins distantes,

La méthode présente un certain caractére mobilisateur (atteindre une consom=
mation par t8te déja dépassée par d'autres)' mais on retrouve,a partir d'un
point de départ nouveau les problémes 1iés & la "courbe d'intensité
sidérurgique", c'est-d-dire 1'hypothése d'un mouvement de croissance continue
passant par un certain nombre d'étapes et de paliers avant d'atteindre un
point culminant, approximativement défini dans les travaux de 1'IISI par la

consommation d'acier des Etats-Unis d'Amérique,

46, La détermination.et 1'évolution du point culminant' posent plusieurs

questions

a) Est-ce que la consommation d'acier par t&te est déjA parvenue (ou
presque) A& son niveau maximum, aucune augmentation significative
ne pouvant 8tre vraisemblablement prévue jusqu'en 2000 ? Dans
ces conditions est~il probable que les consommations d'acier de
1'Europe et du Japon ne dépasseront pas (si elles 1'atteignent)
la consommation américaine aussi bien quantitativement que quali-
tativement (répartition entre produits plats et produits longs,
entre aciers ordinaires et aciers alliés et spéciaux) ? Qu'en
sera~t-il de la consommation des pays en voie de développement :
franchira~-t-elle avec retard les différentes &tapes d'une courbe de
m8me allure ou bien sera~-t-elle, en fonction de priorités originales,
différemment rythmée et structurée ?

11/ Par exemple : le planificateur du pays en voie de développement, Il
estimera que la consommation d'acier par t8te de son pays atteindra 250 kg
comme 1'Espagne en 1'année 19,, ou bien le planificateur du pays en voie de
développement, que la consommation par t8te de son pays atteindra 150 kg
comme la Bulgarie, en 1'année 19,,
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b) La courbe dessinée par 1'évolution de la consommation d'acier par

t&te en URSS va-t-elle plafonner ou bien va-t-elle continuer &

s'élever jusqu'en 2000 bien au-deld des 600 kg par t8te et par anig/

sous 1'effet de la haute priorité accordée 4 l'industrie et aux
infrastructures, Dans ce cas, en quoi cette évolution peut-elle
servir de référence & long terme pour certains pays en voie de

développement ?

c) Quelle est la signification réelle du sommet de la courbe de

1'intensité d'acier, atteint aujourd'hui, par exemple, par les

Etate-Unis, Est-ce qu'une phase descendante succéde automatiquement

4 ce point culminant ? On a remarqué 4 ce propos, & juste titre .
qutaucun pays n'avait encore l'expérience d'une économie parvenue
a4 ce stade, Dans la mesure ol l'économie américaine est la seule
économie industrialisée du monde dont les infras*ructures n'ont pas
été détruites par la guerre, elle n'a pas eu & les reconstruire,
Le moment ne vient-il pas ol il faudra justement entreprendre de
telles reconstructions, dans le secteur des transports, dans le
secteur de 1'énergie, dans toute sa base industrielle,,, ? La

V question est posée par un économiste américainiy. Elle élargit
singuliérement le champ d'investigation pour la mise au point de
méthodes adaptées pour la saisie de 1'évolution de la demande
d'acier et de 1'industrie sidérurgique mondiale,

Vers de nouvelles méthodes de prévision : les t8ches prioritaires

47« En 1978, le développement de la crise a profondément transformé la
situation; elle montre que les méthodes de prévision habituelles ne sont
plus utilisables et qu'il faut en mettre au point de nouvelles, Dans cette
perspective de nouvelles priorités doivent 8tre définies aussi bien pour

le moyen terme que pour le long terme,

jg/ Robert U, Ayres, dans le cadre dn modadle II de ses projections de
la demande d'acier pour 1985 et 2000, donne pour 1'URSS:en 1985 : 705 & 790 kg
de consommation par t8te et en 2000 : 835 & 1 050 kg de consommation par
t8te - document cité,

Z}/ Article de M, Donald B, Thomson dans Industry Week, cité dans le
bulletin de la Société Arbed des 13 et 14 juillet 197§ - ﬁo. 132 et 133,
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Prévision de la demande et évaluation de 1'offre dans le moyen terme

46+ La mise au point de nouvelles méthodes de prévision et de formules
pénérales exigera du temps, L'évolution de 1'industrie sidérurgique mondiale,
de la demande et de 1la production, des investissements et des projets ne
s'arr8tera pas pour autant, Une évolution qu'il faut s'efforcer de saisir et,

si possible, d'anticiper,
49. Umecertaimeconvergenoe dégage sur des perspectives 1985 :

-~ La demande mondiale d'a.cier/en 1985, sera probablement inférieure
4 1 miliiard de tonnes; les prévisions -~ & suivre et & mettre & jour -
oscillant entre 960 millions et 1 milliard de tonnes,

- La production d'acier des pays en voie de développement devrait
8tre inférieure en 1985 & 150 millions de tonnes, dans la mesure

ol les projets susceptibles d'entrer en production & cette date

représentent une capacité nouvelle inférieure & 55 millions de tonneew
(Chine exclue)
50« Dans le contexte actuel ol les évolutions sont rapides, ol les projets

apparaissent, disparaissent ou sont modifiés & plusieurs reprises, la saisie
et le traitement de 1'information sur les projets et sur les tendances constituent

une t8che prioritaire,
Le nouveau président de 1'American Iron and Steel Institute faisait

remarquer & ce propos que "l'efficacité du fonctionnement de 1'industrie
sidérurgique mondiale sera meilleuresi les informations sur les capacités de
production, la production et les échanges sont rapidement mises 3 la dispo~-
sition de toutes les parties concernées,.. car tout le monde est embarqué sur
le m¥me bateau' .

54/ Voir 1'article de W.T, Hogan "Puture plans in the Third World"

Iron _and Steel Engineer -~ novembre 1977, page 26,

55/ American Iron and Steel Institute - Press Release, 20 juin 1978,
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51s Lorsque la prévision de la demande se heurte dans le court/moyen

terme & des obstacles apparemment insurmontables, il est trés utile de

savoir que ll’évaluation de 1'offre demeure une chose possible, une bonne

connaissance des projets actuels et de leur évolution permettant de situer
1'offre 1985 avec une approximation raisonnable., En se dotant des moyens
permettant de suivre effectivement 1'évolution des projets, le Centre
international d'études industrielles, en liaison avec les autres services

de 1'ONUDI intéressés par 1'industrie sidérurgique, apporterait une contribution
directement utiiisable, par les pays en voie de développement, aussi bien que

par les partenaires de futures négociations bilatérales ou multilatérales,

La mise au point de nouvelles méthodes de prévision

52e¢ Plusieurs organismes internationaux spécialisés ont entrepris ce

travail qui sera difficile et long : 1'Inctitut intermational de la nidérurgie
& Bruxelles, et le Comité spboialisé du CFF4, Le Nmith de 1'acier de la

Commission dconomique pour 1'Furove A Gendve, pour sa part, envisage des &tudes
dans ce domaine, -
Ces organisations spécialisées sont particuliérement bien informées

des problémes qui te posent dans les pays les plus avancée dans la maftrise

de 1'industrie widérurgique,

53¢ Or, il est trés important que les problémes spécifiques des pays en

vole de développemem’ qui n'ont qu'une sidérurgie embryonnaire ou qui n'ont

pas er-ore de sidérurgie puissent 8tre posés et intégrés dans les recherches
menées pour (éfinir de nouvelles méthodes de prévision de la demande, Il

n'est pas inutile de rappeler & ce propos que la populati-~ des pays ou le
revenu par t8te était inférieur 3 $ 400 (en dollars 1963) et pour lequel on

ne dispose pas d'indication sur les coefficients d'élasticité de la consommation
d'acier représente environ la moitié de la population du globe, Tous les pays
sont concernés par la mise au point de formules générales, mais les pays en
voie de développement sont particuliérement intéressés par 1'ouverture de voies
d'approches concrétes, identifiant les secteurs les plus sensibles en relation,

par exemple, avec la satisfaction des besoins estimés fondamentaux,

De ce point de vue, il est souhaitable que 1'ONUDI, en liaison avec
les organimmes spécialisés, puisse contribuer & la prise en considération et
A 1'intégration de ce type de préoccupation dans les travaux qui sont actuel-
lement entrepris,
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e En cette période ol la recherche de nouveaux instruments implique

une large confrontation d'expérience il est intéressant de connaftre et

d'utiliser 1'expérience en matiére de prévision des pays & économie planifiée

ol 1'industrie sidérurgique a connu les taux de croissance les plus élevés ’ .
depuis 30 ans, L'expérience soviétique s'est en effet développée dans les

directions suivantes :

- En URSS et dans les autres pays socialistes, la prévision fait partie
de la planification socialiste et elle contribue & renforcer le cara~tére

scientifique des plans & long terme,

- La projection de la demande d'acier est fondée sur la collecte des
besoins des principales industries nationales consommatrices de
métal, telles que mécanique, industrie de 1la construction, chemin de

fer, exportations, etc,

- Dans cette perspective, la demande totale d'acier est déterminée par
1'addition de 1'ensemble des besoins en métal de toutes les branches
de 1'économie nationale, Le schéma général de la prévision peut 8tre
formalisé comme suit :

(ZvGvF)—9pP4

Deux groupes de facteurs ont une incidence fondamentale sur la projection

de la demande en produits sidérurgiquesié/:

1e Ces facteurs permanents qui se traduisent par un accroissement ou une
diminution de la demande en fonction du développement des industries mécaniques,

des industries de la construction, du progrés technique, etc,

* Z = ensemble de concepts relatifs aux tendances de 1'évolution du
secteur intéressé,

G = Ensemble d'hypoth&ses scientifiques et appréciations concernant
1'orientation possible de 1'évolution de la demande et ses différente:
connections,

F = Ensemble de concepts relatifs aux facteurs déterminants et aux
conditions favorisant l'accélération de ralentissement de la

croissance,
P = Prévisions : conclusions et recommandations,

56/ ReGe Kamalov, A.,A, Schitikova "Forecasting of Steel demand"
CCRIITES of State Committee of the Council of Ministries of the URSS on .
material supplies - 1975, Voir aussi German D. Surguchov, "Problem-
Oriented Modeling in Industrial Technology: The Steel Industry®,
Technological Porecasting, Sooial Change Volume 12, No 2/3 Aofit 1978,
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2, Des facteurs conjoncturels dont 1'action est épisodique tels que :

la situation internationale, les changements dans les relations économiques

avec l'extérieur, 1l'apparition de nouveaux objectifs économiques et sociaux, etc,
Ces facteurs affectent le taux de croissance de toutes les branches de 1'éco-

nomie ainsi que le volume de la consommation des produits sidérurgiques,

Les lois et les tendances régissmnt 1'évolution de la consommation d'acier

peuvent Btre établies 3 1'aide d'études détaillées de la consommation actuelle

de ces produits dans 1'économie nationale,

De nombreux rapports ont été récemment publiés en URSS traitant de
différents aspects de la projection de la demande d'acier et en particulier
de la demande & long terme,

La projection de la dema.ndei]/ est fondée sur leur méthode par extrapolation
dont les résultats sont ensuite discutés par un groupe d'experts, Le moddle
considére que le revenu national (& partir des prix 1965) est une variable
indépendante,s Les hypothéses sur lesquelles les principales conclusions et

calculs sont fondés sont les suivantes :

- Avec une moyenne de production de 500 kg d'acier par t8te 1'économie
soviétique devrait 8tre touchée par ce qu'on pourrait appeler un
phénoméne de saturation d'acier, conduisant & une baisse de 1la
consommation spécifique d'acier par unité de produit (en terme de
produit national net), Cela se traduira, au cours des années prochaines

par un ralentissement du taux de croissance de la production,

- 11 serait nécessaire par ailleurs de mettre en relation ce processus
non seulement & la production moyenne (ou & la consommation) par t8te
mais aussi & la modification du stock national d'acier disponible
par t!teﬁ/ dans la mesure ou 4 l'avenir, la nature des besoins &

long terme de 1'économie nationale en acier sera fortement conditionnée

par le degré de saturation en produits sidérurgiques atteint par

1'économie nationale, c'est-d-dire par 1'importance du stock d'acier
déjd constitué dane le pays, Le meilleur indice permettant de mesurer
ce degré de saturation atteint dans un pays donné est probablement

le "stock d'acier par tlte"isz

51/ B.N. Wichalevsky, Y.P, Solovjev "Economy and Mathematic Methodes 19¢8 IV
issue 3,

98/ P.A, Shirgaev, AN, Poljak "Stesl consumption in the USSR ~ Matallurgis
1970,
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Quand il s'agit de projections & long terme (plus de 10 ans) la valeur de
la production (et de la consommation) doit &tre prise en compte ainsi que
1'évolution du progrés technique et les changements structurels affectant
1'économie globale et 1'industrie sidérurgique en particulier,

55¢ On constate que les plar .ficateurs soviétiques introduisent dans 1la

mise en oeuvre de leurs prévisions deux &1éments originaux :

~ La prise en compte, non seulement de la consommation (et de la
production) par t8te mais également de la notion de stock national
d'acier et de stock national par té&te,

= Les interréactions entre la demande d'acier et 1'offre,

Mais les 6Goonomistes soviétiques paraissent butter sur les problémes
considérables posés aujourd’hui par les prévisions 4 trés long terme; en cela
ilc sont affrontés aux m8mes difficultés que tous les prévisionnistes A
1'heure actuelle & travers le monde,

4 La prospective du secteur

56 On constate aujourd'hui que la méthode de prévision de la demande

d'acier qui fonctionnait Jusqu'd la crise était fondée sur un tout petit
nombre de variables, autour d'une variable centrale : le produit natior=l

par t8te, La relative pauvreté de ce modale n'a pas été glnante, tant qu'elle
a été masquée par un mouvement long de croissance régulidre, La mise en
cause actuelle de la validité de la méthode conduit & s'interroger sur la
relation de la sidérurgie avec son environnement ainsi que sur la saisie de
la sidérurgie elle-m®me comme réalité complexe,

5T+ La crise met en lumidre la relation étroite existant entre la sidérurgie
et l'environnement«<, Celui-ci comprend les différents composante des
économies nationales mais aussi ceux d'une économie qui devient inter-
nationale, ol le produit national, global ou par t8te n'est pas la seule
grandeur intéressante, mais ot i1 faut également considérer la formaticn
brute de capital fixe; la répartition du produit national entre les grands

59/ Voir & ce propos "World Economic Survey 1977" United Nations Economic
and Sooial Counoil - E/1978/70 - 26 mai 1978, "Pour la plupart des pays - en
voie de développement aussi bien que développés - il apparaft que lee perspeo-
tives sont profondément dépendantes de facteurs externes,,." minicographed p,1,



- 31 =

secteurs d'activité, la structure de 1'industrie manufacturidre, la place
occupée par la production de biens d'équipement, ou par certains services tels
que l'engineeringe.. I1 faut tirer toutes les conclusions de la constatation
faite que la sidérurgie n'est pas une oasis isolée, ni m8me une réalité

quasi autonome reliée par un seul lien avec le mouvement de 1'économie

globale,

58 La sidérurgie constitue par ailleurs un systéme complexe, ol les diverses
qualités d'acier s'entrecroisent avec la gamme des produits et la trés grande
variété des utilisations des clients,

Le tableau No 4 ci-aprésé-o-/ donne une idée de ces entrelacs, Mais pour
que celui-ci rende moins imparfaitement compte de la structure de cette
industrie, il faudrait faire apparaftre également les ressources et les
filiéres techniques, les tailles et les probldmes de financement, les
facteurs 1iés & 1'organisation, au marché extérieur, etc, Des interrelations
sisulaires sont indiquées pour 1'URSS, la Hongrie, la Pologne et 1la Tché-
coslovaquie dans une étude de la CEE.

59+ La multiplicité des facteurs rend possible un grand nombre de
combinaisons alternatives : cela indique la richesse de la matidre pour ,
la confection de scénarioa6—1/ intégrant selon diverses dynamiques, les

enchalnements structurés de facteurs,

60s La polarisation sur la demande et sur sa prévision risque de mutiler

la réalité complexe de cette industrie, Il existe certes une contrainte

de la demande c'est-d-dire une contrainte du marché; on ne peut négliger pour au-
tant -1'exemple des sidérurgies de 1'URSS des pays socialistes de 1'Est le prouve.
ce qui a pu 8tre appelé "l'activisme de 1'off’re"§g{ Cela procéde simplement

de la constatation que les mouvements qui affectent 1'économie ne reldvent

pas exclusivement de la tendance comme expression d'une sorte de fatalité

qui submerge de maniére inéluctable les agents économiques : entreprises,

économies nationales ou économie mondiale,

60/ Tiré de Robert U, Ayres, document cité,

6_1/ Afin d'éviter toute équivoque dans 1'acception du terme "scénario" qui
est souvent usé dans des sens diff3remnts, on retiendra pour cette &tude la
définition suivante : "ensemble formé par la description d'une situation
future et des événements qui permettent de passer de la situation origine &
la situation future", Jean-Claude Bluet et Josée Zémos : Prospective géogra-
phique, méthode et direction de recherches - NETRA, Vol, IX, No 1 - 1970,

62/ Expression de Fr, Perroux dans "L'Economie du XXeme siécle ",PUF,
Paris, 1969.
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Les différents agents économiques sont également des acteurs capables de
faires des projets, de prendre des décisions, de déclencher des actions qui con-
tribuent & modeler 1'avenir. Ni la Vsidérurgie soviétique, ni la sidérurgie co-
réenne, ni la sidérurgie brésilienne ne sont le fruit de la "tendance" méme
81 elles ont 4d8 s'insérer dans un réseau de contraintes et parfois compaser avec

elles.
61, 11 n'y a pas un futur mais des futurs, On peut distinguer le "futur

dominant" et le "futur dominé"-é% On entend par 14 les tendances du passé
& dominer 1'avenir, et les possibilités de dominer le futur, C'est ainsi
qu'on peut définir :

8) Le "futur tendanciel” le futur est déduit de la tendance du passé -

toutes choses égales par ailleurs"s, Le postulat implicite est que
"l'avenir sera déterminé par les mémes variables, dans les m@mes
proportions, la m8me intensité et selon le m&ne'r,{(tbms: que par le
passé, C'est le domaine des projections,

b) Les "futurs possibles" les futurs sont déduits des facteurs passés,

présents et de ceux pouvant se manifester durant la période
considérée, Les possibles s'écartent du tendanciel, L'avenir sera
un mélange de chingqnegfs dans la composition et le Jeu des variables
et d'inflexions susceptibles d'8tre provoquées par les acteurs

(ou agents),

c) Le ou les "futurs nomatifs', L'image du futur correspond & la
situation ol un ou des objectifs sont supposés réalisés conformément
& la volonté, aux intér8ts, souhaits ou besoins d'un ou de plusieurs
acteurs, L'avenir est téléologique, Dans ce sens les objectifs
de Lima sont un futur normatif,

d) Le "futur probable", Les futurs réalisables sont délimités par
rapport aux possibles compte tenu des contraintes existantes, Le
futur probable est sflectionné en fonction des probabilités des
événments, des interactions des variables et des jeux des agentsg,
Le probable n'est pas un futur inerte et fataliste, Il résulte d'un
mixte de possibles et d'interventions normatives,

Ces conceptions du futur ont une signification,

Le "futur tendanciel" conduira a 1'identification d'un avenir unique
et présentant 1l'apparence de la certitude, Bien que 1l'image tendancielle
du passé soit utile, cette méthode ne ressort pas de 1'approche

63/ Bertrand de Jouvenel - L'art de la oconjecture - Editions du Rocher -
Nonaco 1964,




prospective, Les futurs "possibles", "normatifs", "probables",

par contre, résultent d'une conception selon laquelle l'avenir

prévisible est multiple et indéterminé, "C'est de la confrontation

des différents acteurs en présence et de leurs projets que naftra .

tel ou tel futur"6 A

62+ Tl s'ensuit que la réalité future & moyen terme est d'une certaine
fagon connaissable, anticipable (futur probable) et qu'il existe, sur cette base,
un champ ouvert & la négociation de coopérations bilatérales ou multilatérales

(entre les futurs "probable" et "normatif").

63s Sans mettre en cause 1'intér8t de la prévision de la demande, il est

dans ces conditions nécessaire de la "situer" en remarquant que faire de la
prévision et construire de nouvelles méthodes de prévisions ne dispense pas
d'une démarche plus prospective., S'il est devenu impossible de faire des ‘
prévisions de la demande 4 long terme (2000 ou 1990), il demeure d'actualité i
de développer des objectifs prospectifs 2 long et & trés long terme sur les
horizons 1985, 1990 et 2000, C'est dans cette perspective que continuent

& se situer les objectifs définis & Lima, Leur réalisation suppose en effet
non pas une convergence de tendances mais bien une transform.otion des arran-
gements permmanents (structures) qui caractérisent aujourd'hui 1'industrie
sidérurgique mondiale,

64, Cela implique, entre autres choses, une organisation de 1'information
orientée de maniére prioritaire vers la saisie de toutes les données suscep—
tibles d'éclairer non seulement 1'amélioration des voies traditionnelles

de la sidérurgie mais surtout d'anticiper sur toutes les possibilités

clairement acquises ou encore seulement esquissées, le long des filidres
nouvelles, en particulier autour des points les plus sensibles sous 1'aspect

de la taille, de la qualité du produit, du cofit, de la nouveauté de 1'impact, etc,
Le schéma proposé en annexe No 16 permet de situer ces points sensibles

et d'apporter ainsi une aide pour une structuration de 1'information située

dans une démarche prospective pour la promotion de 1'industrie sidérurgiqueé

mondiale,

§4/ Michel Godet - Crise de la prévision - essor de la prospective,
exemples et méthodes, PUF - L'économiste - 1977.

65/ Robert U, Ayres, op, cit, "Waterials - process Flows in Iron and
Steel Industries",
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65¢ IEn résumé, la prévision 3 long terme de 1'évolution de 1'industrie
sidérurgique est une vraie question, Mais est-ce le vrai probléme ? Le
vrai probléme pour sortir del'impasse des prévisions apparatt davantage de
s'orienter vers la prospective, c'est-a-dire la méthodologie partant de
1%analyse des structures du secteur et de son environnement et de la
dynamique des stratégies des acteurs,
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Ce Les acteurs et les stratégies

66e La sidérurgie est une vieille industrie; elle a une longue histoire depuis
1'invention du haut-fourneau & coke en Grande-Bretagne dans la deuxidme moitié
du XVIII siéclees Au cours des deux siécles qui se sont écoulés depuis cette

époque, le centre de gravité de l'industrie mondiale s'est déplacé & plusieurs

reprises ainsi que 1l'indique le tableau o 5 ci-aprés.

67¢ La Grande.Bretagne a constitué pendant un siécle le premier centre mondial

de production sidérurgique et d'exportatione. Les Etats-Unis ont pris le relais;
ils ont détenu & la fin de la Seconde Guerre mondiale une supériorité absolue. La
production de 1'URSS a dépassé depuis quelques années la production américainej
tandis qu'entre 1960 et 1975 la sidérurgie japonaise s'affirmait comme la plus

dynamique et tendait & rattraper également la sidérurgie américaine.

L'apparition et le développement de la sidérurgie dans les pays en voie
de développement constitue dans les années 70 le facteur nouveau qui est loin

d'avoir encore déroulé ses potentialitéss

68e Il importe donc de s'intéresser aux différents acteurs de 1'industrie
sidérurgique mondiale, de situer leurs positions et d'analyser leurs stratégies
afin d'éclairer =i possible les termes d'une négociation et les éléments d'une

coopératione
Les acteurs se répartissant dans un premier temps en pays développés,
d'une part, et en pays en voie de développement, d'autre part.

1« Les s développés

a) Le groupe des pays & économie plapifide
i) L'URSS et les pays de 1'Est européen

69+ A la différence des pays développés & économie de marché, la production
sidérurgique de 1'URSS et de 1'Burope de 1'Est n'a pas cessé de crofire au cours
de la période 1974-1977+ Son rythme de croissance s'est un peu ralenti : 3 % par
an en moyenne; le ralentissement a été plus marqué en URSS : 1,5 % entre 1976

et 1977, mais on 88:_2_27 généralement que cette situation se redressera au cours

des années suivantes—,

ﬁ/ Flusieurs pays ont fourni A la Cnk des prévisions nationales pour
1981 - 85 et 1986 - 90 (Tchécoslovaquie, Hongrie, rologne, URSS).
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Tablesy ¥o 5

Evolution historigue de la production eidérurgique

Production en % du total

CEE(1) 5. ¢ USA Japon URSS
1870 30,6 37,4 16,2 2,7
1880 31,0 26,8 27,5 4,0
1890 25,9 26,0 32,4 3,4
1900 26,3 1745 35,4 6,2
1910 27,0 12,0 43,6 4,7
1920 20,3 13,4 59,8 1,1 5¢1
1930 31,9 748 43,5 2,4 8,3
1940 2,5 93 42,9 4,8 12,9
1945 4,2 10,5 63,4 1,7 10,7
1950 16,5 8,6 47,1 2,5 14,2
1955 19,2 7/4 39,3 3,5 16,7
1960 21,0 7,1 26,4 6,4 18,8
1965 18,7 6,0 26,7 9,0 19,8
1966 11,9 5,8 26,3 10,1 20,4
1967 18'0 4'9 23'7 12'5 m|5
1968 18,6 5,0 23,0 12,6 20,1
1969 18,6 4,7 22,8 14,3 19,2
1970 18,9 4,9 21,1 16,1 20,0
1971 18,4 4,3 19,9 15,7 21,4
1972 18,6 4,2 20, 15,9 20,6
1973 18,3 4,0 2,8 17,8 19,6
1974 19,4 3,3 19,8 17,1 19,9
1975 16,9 3,2 17,6 16,5 22,8

t Office statistique des communautés européennes.
Statistisch Jahrbuch Wirtshbaftsvereinigung Eisen und Stahl industrie.

(1) cEE A 6,

o

s




o

- 38 -

Une grande compagnie américaine, estime, par exemple, que la production

devrait évoluer de la maniére suivante :

En millions de tonnes
1975 1985 2000
URSS 141,3 188,0 250,0
Burope de 1'Est 54,3 87,0  134,8

D'autres observateurs s'appuyant sur le ralentissement de la production 3
6,6 % de croissance entre 1972 et 1973; 3,2 % entre 1973 et 1974; 3,0 entre 1974
et 1975; 2,6 % entre 1975 et 1976; estiment que la progression future sera

beaucoup plus modeste que jusqu'd maintenante

De toute fagon 1'URSS est devenue la premiére puissance sidérurgique
mondialee L'URSS dispose de tous les facteurs nécessaires & la poursuite d'une
expansion rapidee Elle posséde d'énormes réserves de minerai de fer & hautc
teneur, de charbon & coke, de charbon pauvre, de gaz naturel, mais aussi de troc
grandes ressources forestiéres et hydroélectriquese De plus, slle dispose des

moyens d'appliquer 1l'énergie nucléaire 2 la sidérurgie.

L'expansion de la sidérurgie soviétique constitue la base de 1'indus=-
trialisation et de 1'intégration de son économies La production de la sidérurgie
govidtique est destinée en priorité & satisfaire la demande internee. L'URSS
importe ders produits sidérurgiques : tubes, tuyaux et autres; tandis qu’elle
développe un courant d'exportation (vers l'Burope) tendant & &quilibrer les
importationse L'URSS est en mesure d'offrir une gamme diversifide de services
d'engineering et d'équipements sidérurgiques qui en fait un partenaire important
des pays en voie de développement pour la construction de leur industrie

sidérurgiquee

70 Les pays de 1'Est européene République démocratique allemande, Pologne,
Tchécoslovaquie, Hongrie, Roumanie, Bulgarie, ont crée de toutes

pitces (Bulgarie) ou développé & vive allure (les autres pays) leur industrie
sidérurgique depuis la fin des années 40. Pologne, Tchécoslovaquie, Roumanie,
figurent aujourd’hui parmi les quinze premiéres puissances sidérurgiques du monde.
Sauf la Pologne dotée de trés importantes réserves de charbon & coke et
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la Roumanie assez bien pourvue en g8z naturel et en pétrole, les autres pays
doivent oompter largement sur 1'URSS ou sur d'autres sources d'approvisionnement
pour la satisfaction de leurs besoins en minerai de fer ou en charbon & coke.
Toutefois, les réserves de charbon pauvre sont importantes en RDA et dans les

pays balkaniquee €t permettent l'usage de charbon non cokefiable.

Pologne, Tchécoslovaquie, Hongrie et Roumanie sont devenus exportateurs
de produits sidérurgiques, tandis qu’en Bulgarie, le développement de la sidé-
rurgie a eu tendance & suivre plut8t qu'ad précéder le mouvement général de

développement de 1'&conomie.et, en particulier, de la mécaniques

I1 ne semble pas, jusqu'a maintenant, que ces pays soient en mesure de
proposer des fournitures complétes d'équipements pour la sidérurgie ni les
services d'engineering correspondant & des contrats de type "clefs en main".
Leurs capacités de construction d'équipements lourds, parfois trés développés
(Tchécoalovaquie, Pologne) interviennent en général dans le oadre d'opérations
de sous~-traitance en liaison avec 1'URSS (ou parfois avec des fournisseurs
occidentaux)e Par contre, plusieurs pays sooialistes de 1'burope de 1'Est donts
Pologne, Roumanie, sont particulidrement actifs dans le domaine des projets
et des aménagements miniers.

ii) Le rble des paye & économie planifiée dans le dével oppement
de 1'’industrie sidérurgique de pays en voie de dével oppement

Tle Les pays & éoonomie planifiée ont déja joué un r8le aotif dans le
développement de 1'industrie sidérurgique de plusieurs pays en voie de
développement et ont contribué & la oréation de nombreuses unités de produotione

I1 s'agit, en général, d'unités sidérurgiques de taille moyenne (ou grande)
fabriquant des produits longs sussi bien que dee produits plats
oongus suivant le schéma moderne de la filidre olassique}
haut fournesu, convertisseur LD, souvent coulée continue, ®tCeee




T2+ Les pays & économie planifiée sont en général pr8ts A envisager et &
négooier 1'absorption de surplus temporaires dégagés par les unités nouvelles qu’ils
ont oontribué & oonstruire, dans la mesure ou de tels surplus demeurent marginaux

par rapport aux dimensions croissantes de leurs marohése

T3 _Le développement rapide de la sidérurgie des pays de 1'Europe de 1'E:t conduit
oes pays A& s'intéresser & de possibles approvisionnementse I1 en est ainsi des
approvisionnements en oharbon & cokej mais dans ce domaine, les pays en voie de
développement n'ont rien & leur propose e« En ce qui concerne les approvi-
sionnements en minerai de fer, il y a longtemps que des courants d'échange
existent depuis oertains pays africains et latino-amérioains vers la Roumanie,
la Bulgarie, la Yougoslavie et la Pologne. Le oontrat qui a été conclu entre
la Pologne et le Brésil-6—8/, qui éohangent sur une période de plus de dix ans
charben & coke polonais contre minerai de fer & haute teneur brésilien est
significatif d'un type d'accord qui aura probablement tendance & se généraliser
au oours des années proohainese

T74¢ I1 faut enfin souligner l'expérience qu'ont accumulée au cours des trente der-
nidres annbes les pays soocialistes de 1l?Burope de 1'Est dans le dumaine de la con-

struotion et de la gestion d'unit&esidérurgiques. Cette expérience est forte de la
oréation de plus de 40 millions de tonnes de capaoité annuelle : unités

"obtidres" de grandes dimensions de type Oalatzi (Roumanie), unité de petites
dimensions plusieurs fois remodelées de type Pernik (Bulgarie) aussi bien

qu'unités moyennes; unités trés spéoialisées ou A& produotion trde diversifide, eto.
Une telle expérience, dans sa variété, est susoeptible de fournir des indiocations
et des enseignements utiles aux pays en voie de développement sur les entrées

et les voies possibles & suivre & partir de oonditions extrémement variées, en
particulier pour des éoonomies de dimensione moyennes.

b) Le groupe des g8 & 8conomie de marché
i) Les composantes du groupe
75, L'industrialisation et l'histoire de la sidérurgie sont étroitement 1ides dans
les pays industrialisés d'&conomie de marché, Ceux~ci ont donc &t& A la source des
innovations technologiques majeures. Bien &videmment ils ont jou# et jouent un

§%/ Sauf tout 4 fait rare exception - par contre la Roumanie a réeemment fait
l%acquisition d'une mine de oharbon A coke aux rstats-Unis.

€5/ Pinancigl Times du 17 juillet 1978
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r8le essentiel dans le transfert des industries et des technologies vers les

pays en développement auxquels ils peuvent procurer toute la gamme désirée

de l'assistance techaique.

Les pays développés & économie de marché, qui appartiennent & 1'0CDE
sont dominés par trois pdles : les Etats-Unis, la Communauté éconemique
européenne et le Japon; la capacité de production de chaque ensemble représentant
de 150 & 200 millions de tonnes d'aciers

Les industries sidérurgiques de ces trois ensembles ont investi des sommes
4 peu prés semblables entre 1957 et 1976 pour le renouvellement, la modernisation

et l'extension de leurs capacités :

En milliards de dollars des Etats-Unig
34,8 aux Etate-Uni
29,7 dans la CEE
26,9 au Japon

Mais alors qu'il en a résulté une augmentation de la capacité de production
sidérurgique de 34 % aux Etats-Unis (de 119 et 156 millions de tonnes),
1'augmentation a été de 979 % au Japon (de 14 millions en 1956 & 151 millions
de tonnes en 1976)s Alors que plus de 100 millions de tonnes de capacités
supplémentaires provenaient, dans le cas du Japon, d'installaticie entidrement
nouvelles, ce type d'installations ne contribuait que pour 11 millions de tonnes
& 1'augmentation des capacités de la sidérurgie am‘rioa.inclg/.

Cela explique que, tandis que la part des pays développés A économie de
marché dans 1a production sidérurgique mondiale se réduit régulizrement, la
sidérurgie japonaise n'a cessé d'affirmer son dynamisme au sein du groupe,

Tableau No 6
Parts respectives dans la production sidérurgique mondiale

1965 1976 o1
UsA 26,1 17,0 16,8
e 24,9 19,7 19,7
Japon 9,0 15,7 15,2
Reste du monde 40,0 41,6 483

Total 100 100 100

69/ "Steel I omios" by Hans Mueller and Kiyoshi Kawahito Japan
Steel Information Center - %ril 1978 page 5¢ I1 semble que le chiffre américain
comprenne égelement des investissements effectués dans les mines ou ailleurs par les
sociétés sidérurgiques,ce qui rend les chiffres probablement encore plus comparables

70/ He Mueller and K. Kawahito gpecit.
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‘6. kn deho rs de ceg troig pdles, le groupe comprend les autres pays européens
pays de vieille tradition sidérurgique comme la Su2de et 1%Autriche ou pays

ol la sidérurgie a pris un essor plus récent: Espagne, Pinlande, Turquie +...

77, Le groupe comprend enfin les autres pays non europdens; Canada, Australie,
Afrique du Sud ol 1'avenir de l'industrie sidérurgique s'appuie sur de trés

abondantes ressources en minerai de fer et en charbon A coke...

ii) we mod®le japonaig et les producteurs non intégrés

7%, La sid8rurgie japonaise, bien que largement dépourvue de mati2res premilres
a attrint en vingt ans un tel degr# drefficacité et de compétitivité que certains
commentateurs ont pu &mettre ltopinion qu'elle occupait pratiquement une position

"d?arbitre" dans le dé&bat mondial.

I1 ntest pas é&tonnant, dans ces conditions, que la sidérurgie japonaise ait
servi, depuis 15 ang, de mod®le et de rep®re A la plupart des grandes sidérurgies
mondiales, Le Japon a dft organiser 1l'importation du minerai de fer et du charbon
% coke nécessaire au fonctionnement de ses usines., Pour ce faire, les sociétés
japonaises ont comftruit sur les c8tes, parfois sur des terrains gagnés sur la
mer, des installations de tres grandes dimensions. Ces unités, dont la capacité
g*8leve jusqu'd 15 millions de tomnes par an, sont organisé&es autour de hauts four-
neaux géants u/ajustés aux capacit&s des acilries, des machines A coulée con-
tinue et des laminoirs. Ces installations sont le résultat d'une systématisation
A grande 8chelle de schémas emprunté&s 3 la sidérurgie américaine 1-?-‘[; ellea sont
orienté&es en priorité& vers la fabrication de produits plats, suivant des processus

qui tendent & devenir continug et progressivement automatisés D/.

79, Ctest dans cette direction qu'ont é&volué les principales sidérurgies mon-
diales au cours des annés 60 et des premidres années 70. Elles ont eu

tendance 3 abandonner la proximité des anciens gisemente de fer et de

11/ 10.000 jusqu'd 14.000 tonnes de fonte par jour

Les premiers trains A larges bandes pour le laminage A chaud en
continu des t8les ont fait leur apparition aux Etats-Unis dans les années 20,

13/ En 1975, la sidérurgie japonaise utilisait 381 ordinateurs de process,
dont 53 pour la production de la fonte (hauts fourneaux) et 186 pour le iaminage
(voir Japan's Iron and Steel Industry - 1976).
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charbon pour aller s'établir "sur 1'eau" sous forme d'unité& de grande capacité,
de 3 & 10 millions de tonnes: 4 Gent, & Dunkerque, & Fos, A4 Sagunto, & Taranto,
A Galatzi, A Annaba, 3 Iskenderun etc., .. afin d'8tre bien situles pour importer

les matilres premieres et pour exporter les t8les produites.

80. Toutefois, la priorité accordée par les grandes sidérurgies de 1'Ouest

A 1'installation d'unités de grande taille orient&es vers la production de masse
de produits plats a laiss& un créneau inoccupé; un créneau que sont en train
d'occuper un nombre croissant de producteurs non intégrés ou semi-int&gré&s. Ces
producteurs, qui limitent en général leurs fabrications aux ronds a b&ton et
aux fers marchands de petites dimensions mais qui semblent commencer 3 mordre -
sur la f;a.brication de certains produits plats, se sont multipliés non seulement
en Italie dans la région de Brescia (d'od l'appelation qui leur est souvent
donnée de "Bresciani") mais 8galement aux Etats-Unis, en Espagne, au Danemark,
en Gr3ce, au Japon, en Orande Bretagne. Ces producteurs Jjouent sur la petite
taille:‘ en général de 50 A 200,000 tonnes ils ont mis A profit les performances
aocrues du four &lectrique 3 haute puissance; ils profitent, de plus, de 1'avan-
tage résultant des prix tr2s bas de la ferraille pour s'imposer au d8triment

des "grands" dans les secteurs off ils s'installent. En Italie, les grands
groupes sidérurgiques ont déjA pratiquement abandonné aux "Bresciani" la
production du fer 4 béton; en Grande Bretagne, les d&bouchés de 1a BeSeUe

sont ménacAs dans oe domaine. Plus généralement, les mini-acieries psent
fortement -~ur le march& européen des produits longs, tandis qu'aux ntate-Unis,
les productc..s non intégrés sont aevenus "une des composants du march#", d'autant

Plus importante que les prix de la feraille sont bas.
iii) La crise et la compétition

81. La orise de 1lt'industrie sidérurgique a provoqué particulidrment depuis deux
ans des controverses opposant entre eux les trois grandes sidérﬁrgien des pays
développés A &conomie de marchés sidérurgie américaine aux sidérurgies euro-
péenne et japon.ise d'une part i sidérurgie eurcplenne (CEE) A sidérurgie
japonaise et aux auires sidérurgies europlennes, d'autre part.

82, Les sidérurgies des pays développ8s A Soonomie de marché sont en effet les
sidérurgies les plus fortement impliquées dans les échanges internationaux de
produits sidérugiques.

T ————————

yj La polémique est parfois fort vive. Clest ainsi que M. Lewis Foy,président
e 1%institut amérioain du fer et de l'acier acouse de dumping les producteurs
d'acier de la CEE exportant aux USA et réclame une enqute du Trésor américain,
Le Monde, 3-4 septembre 1978




Tableau No 7

Particinationa im: expartalions mondinle =
(A )rexclusion du commeree intrabl oc (intra €05 on gt iy CMEA)
1970 1973 1976 )
4 % 7
U3A 1.1 5.1 2.9
Japon 30.4 34.3 A2.)
CEE 32.6 37.1 27.8
ONEA 9.6 8.1 8.2 ~
Regte du lNondae 1603 ‘5-4 1807

100.0

100.0

TOTAL 100.0 .
== = =
Source : Statistiques du commerce mondial & l'acier OMU/CEE |

Ceia se traduit aotucllement par una oompétition des plus vives ' |
od 1¢ Japon joue un r8le déterminante

R3s Mais ob 11 faut égmlement tenir compte de réalités nouvelles : ‘

- L'arrivée sur 1o maroh8 de nouvcaux exportateurs:
République de Corée,i Espagne, Finlandd, Australic #t quelques autres pays, dont)
Jynmilme permet 1'attaque dircoto dec murchés sidérurgiques curopéans et
américains on m8neo temps que le grignotage des dfbouohés extérieurs tradition-
nels de la sidérurgic européenne.

= La pression cxercée par les productours non intégrés ou semi-intégris
qui tondent & déposnéder lcu grands groupes sidérurgiques europbens du contrdle
relativement 6troit qu'ily exergaient sur lour marché nationdl en tormes do
prix ot d'approvisionnemori®; si bien ¢d'au momont ol les surcapaoités de
production $'¢1tvent une s00ilté sidérurgique &irangdre construit: on Grande
Drotngnc unc unitié do production de 1 million de tonnes ot qutun lamineur
privé britannique s'approvisionne on billettes au Canada

- Le r8le croissant des marchands de fer (corrmergunts en produits sidé-
rurgiques) qui tendent & devenir les conseillers techniques de leurs clients,
d'une part, et qui tendent a jouer de plus en plus fréquemment sur les possi~
bilités (prix) ouvertes par 1' importation, d'autre part .

15 Nombreux échos & oe sujet dans le Financial Times, le Nouveau Journal,

y eto,

16/ Financial Times du 6 juin 1978,

11/ Prés de 15% de oes "marchands de fer" seraient contr8lés aux Etats-Unis
par des sidérurgistes étrengers, en particulier par les Japonais.
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C'est dans ce contexte de compétition aigu¥ qu'il faut situer 1'évolution

des stratégies s'inscrivant dane un proocessus de "redéploiement" de 1'appareil
produotif sidérurgiques

iv) Le redéploiement

84s Les pays d'économie de marché ont joué un grand r8le dans le passé pour le
développement de 1'industrie sidérurgique de pays en développements Mais avec
le "redéploiement’ il paraiseait qu'il s'agiusait d'une opération d'une toute
autre enverguree BEn fait au cours des dernidres années, les orientations prises
succeesivement par ce processus se sont révélées ocontradiotoirese D'ou 1'intérét

d'en faire une analyse suivie afin d'en dégeger, si possible, la signifioatione

Premidres esquisses et annonce d'un vaste mouvement de redéploiement

55-- Durant la période de oroissance soutenue de la produstion si&par- !
¢1qﬂo, Jusquten 1973-1974, les sidérurgisies japonais ue sont monirfs
beaucoup plus actifs que leurs concurrents curopfens ¢t smdriccins pour
participer, gous forme d'investissement direot, d'assictance tcehniqua
ou dec fourniture de dc-mi-produita,.a la constitution d'un réscau
dtunit& de production rclevant directement dc la sidérurgic ou de la
premidre trensformation des méiaux, en Asie du Sud Fat, d'une part 8

ot dans un ocrtain nombre de pays afriocains, d'auire part'<,

B6e Il u.uem’blé)par contro,l au moment de 1'expansion rapide de la

produciion en 1973-1974 qu'un grand mouvement d'ouverture se deesinait.
S8idérurgistes japonais et sidérupgistes Ouest-allemands déclaraient alors
par exemple qu'il devenait difficile d'envisager A israc la construction
de nouvelles installations sidérurgiques sur des espance nationuux

en voie dn saturation, sans risquer de dépasser les scuils supoortahlog
de pollution. ' .

Les d8clarationo aussi bien qua les, nombreux projets évojquds
donnaiocnt 1'impression qu'une délocalisation systémalicque alluit
8tro cntreprise on direotion do puys disposant de mincrais riches,
@o-ressources énbrpgdtiques abonduntes et A bon murché cu tout
simploment d'espace. ..

87. Les zonos vislas (luient, entro autress

18/ " Fa Thallande, aux Phi.lippinf':u, er Maldinie, en Indonénic, cote.

19/ Afriguc dc 1'Est ou Afrique de )'Oucst: p-lvanisation dc 481et,
production de tubea cto,
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« Lo Brésil - grand producteur de mincrai de o1 ol plusicars
projcts 6tuient cnvisapglo entre producioun brleiliens dr minoerad

0 . o .
(CVRD,'/) ¢l sidérurgistes japonais, Duest-allemands et italiens

« Les Antilles ot le projet Prinidad &tait lancd avec Lo puriicipatiom
gaponaise ct Ouesteallemande

- L'pvstralic, avee les vidérurgistes américains japonais et Ouest-
"allemands

~ Lé Canada avec une participation japonaise.

- La Méditcrranfc ot le Moyen-Oricni,aveec les grands projeis d'Iran,
d¢ Turquie, d'lispagne ainui qutavee len projets fondés mr la
réduction dirccto du minlrai de fer par le gaz nulurel localisés.
£ Qatar, Arabic Saoudite, Abou Dhabi, KowBit, Rgypte, Lybic,
Punisie .. Lo projet tunisien Ctait "~ représcntatif dc celie
oalégorie dc projets: du minerai de fer brésilien fourni par 1a
CVRD dovait &tre réduit dans le Sud de la Tunicic A partir de
faz naturel tunisien; 1'&ponge de fer obtenue dcvait 8ire transfor.
mée cn acier dans un pays d'Furope du Nord. Le projet était
patronné A la fois par des soci8tés originairec du Japon, de la
Républicue FPédérale d’Allcmagne et du Brésil.

ke coup dtarrdt et le "reflux"
e, La récession profonde de 1975 a rapidement modifié ces porcpectiveg

La question du rcdlploiment ne figurait plus ~ sinon sous forme d'allu
sion - A l'ordro du jour de la conférence annuelle de 1'I.1.8.7.
d'octodbre 1975,

89,Par oontro/or. pouvait faire & co moment lcs oconstations suivanicu:

- dans la sonc méditerranfonne et moyen orientalc, plusiours
projets ftaient soit purcment ct simplemont abandonnéus projetu
patronnés par la Sociéié Itoh on Tunioie et en Egypte, poit min
en veillcuso: projat d*Abu Dhabi, grand projot d'Arabie Saocudit

' 4
%0/ "Compania -Vale de Rio Doce -10ociété d'Etat pour 1'exploitalion dco
) minéraic de fer,
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- A Brésil, les sidCrurgistes japonais oe retiraient du projct Itaqui
(Kawasaki Stcol), d'un des rrojcts Tubar¥o (Kobe Steel), ainsi que
d'un dcuxi®me projet Itaqui (Nippon Steel),

- Les sidérurgistes japonais se retiraiont également du projot
sidérurgique de Trinidad

- En Ausiralie, le groupe gormano-hollandais Esicl s8e retirait du
projet de oconstruction d'unc usine glante,

90+ ¥n revanche, les sidérurgistes des peys dévcloppés sembletiont
esquisser un muvement de "retour vers le Nord" Jque len obsiacles
dresoés par la »ollution et par la Pénuric d'espacc paraissaient
rendre impossible quelques mois auparavant,

91¢ on pouvait en effet, recenser des projets intéresaant:

~ Ltextension des installations d'Estel 4 Ijmyjden aux Pa,ys-Basw

- L'oxtension des installations du groupe Roechling en Sarrogg/

- L'acc8lération du rythme des investissements dans la sidérurgie
Japonaise

= ktaugmcntation den capucités de production aux Etats Unis afin de
paseer de 157 milliona dc tonnes cn 1975 A 180-185 milliong d¢ tonacs
on 1980 » -Ces projets portant, entre autres, sur unc instellation
entilrement nouvelle- ’

- hacoélération de la onnntruotion d'unités utilinant le procfds de
réduction dircote en F.npagne 8¢/ en République Fédcruhd'hlltmagne‘aj/
et en Qrande Bretagne,

-

Cela traduimit, 4u moins dans le moyen terme, un mouvement des
sidérurgico du "Nordv pour regrouper, étcndre ot moderniser leurs
ocapacités de production sur leur propre terrain,

¢ ¢ du 18 mars 1976.
» i & du 6 avril 1976,
lm""ﬂ ll‘!‘] lcip No 68 de déeembre 1975, )

"5leelfs not so nolid expansion plang® in fune janvier 1976,

U&.‘_«d_nulhm du 2 avril 1976s

Lictid Bullolin du 6 avril 1976,
e o o

'stz@ms
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92, Une telle stratégie était apparmment justifide & la fois :

- Par une recherche de la séourité, grlce & une dépendance moins forte des
pays tiers;

- Par un souci de diminution des cofits et par une volonté d'amélioration ie
la compétitivité : 1'existence de capacitésde production déja importantes
permettant d'entreprendre des opérations de modernisation et d'extension
moins cofiteuses que des créations nouvelles sur sites vierge 8 o Il
était donc compréhensible que sidérurgistes japonais, américains et
européens exploitent & fond l'avantage qu'ils détenaient provisoirement
(Jusqu'au début des années £0) par rapport aux pays tiers obligés
d'édifier des unités de production & un oofit deux & trois fois supérieurs
Ce repli était par ailleurs parfaitement compatible avec une consolidation
de 1'avance technologique et le contr8le de la diffusion des techniquess

Le reflux s'est confirmé en 1977

93+ L'année 1977 a apporté non seulement la oonfirmation de 1'arr8t du mouvement
de redéploiement mais a également fait apparaftre que dans un grand nombre de cas,
1'extension des capacités sidérurgiques dans les grands pays sidérurgiques était
annulée ou remise & plus ta.rdé:lfl

94, On annongait successivement les décisions suivantes :

- Abandon par la mociété australienne BHP de sa participation au projr t
de construction d'une installation sidérurgique en Arabie Saoudite

= Abandon du projet d'aciérie LD chez Roeohling Burbach e Sarre

- Abandon du projet d'extension du groupe Estel & Ijmiiden (F:.ys-Bas)

= Renvoi & une date indéterminée de la oonstruction de la deuxiame phase
del'unité Solmer & Fos sur mer (Franoe).

- Abandon du projet italien de Gioia Tauro en Calabre (Italie)

- MNise en cause de la poursuite de la oonstruotion de 1'unité de Sa; nto

on Espagne et rumeurs sur le retrait de US Steel d ocapital .e la mociété
"lBB/
[ ]

87/ Voir Meta) Bulletin des 2 et 20 septembre 1977, du 7 ootcbre 1977, etos

88/ Altos Hornos del Mediterranee : société & laquelle appartient 1'uni+é
de Sagunto.
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Un observateur américain remarquait en mai 1977§2/ que tandis qu'il était
question en 1976 dans les "pays d'économie de marohé de 49 projets d'wnités
nouvelles sur site vierge, correspondant & une production supplémentaire
de 31 millions de tonnes d'acier en 1981, on constatait au début de 1977
que la production supplémentaire attendue pour 1981 &tait réduite &

12 millions de tonnes; que, sur les cing unités en conctruction deux
seulement avangaient au rythme prévu et que sur les 44 projets, 31 avaient
été abandonnés, 10 seraient peut-8tre en construction en 1980, deux ou trois

semblaient sur le point d'8tre réalisés™.

95 En 1978, 1la situation a eu tendance & se dégraders Il est significatif
& ce propos de remarquer que du odté de certaines grandes sociétés
sidérurgiques apparaft un mouvement de dégagement (partiel) de la producticn
sidérurgique elle-méme, en direotion d'activités mécaniques ou d'engineeringe
Certaines orientations d'ATH en République Fédérale d'Allemagne, de
VOEST-Alpine, en Autriche, mais ausei d'US Steel et de certains groupes
japonais semblent en effet avoir une telle ignificationﬂ/.

Les raisons de ce "reflux"

96s Les raisons avancées pour expliquer oe brusque retour en arriére sont
4 la fois des raisons de oofit et de marchée

97+ Des raisons de ooflt : au cours des années 1970, le oot moyen & la
tonne annuelle installée était évalué & 300-350 dollars des Etats-Unise Au
début de 1976, d'aprés un article de la revue américaine "Fortune' ! les
oofits moyens s'élevaient A :

300 & 500 dollars des Etats-Unis par tonme pour des opérations de
modernisation et d'expansion;

et 800 & 1 000 dollars des Etats-Unis par tomns pour la continuation
d'unités entidrement nouvelles,

Au début de 1977 un rapport un‘rioainzgl avangait les ohiffres respectifs
de 500 et 1 200 dollars des Etats-Unis par tonne et ce méme reapport montreit
que les prix de l'acier (pratiqués sur le marché amérioain)n'étaient pas en
mesure - et de loin - de rémunérer de tels oofits d'investissement.

<

89/ Mitohell, Hutchins, @psoite

Voir dégegement d'ATH de Solmer mais prise de participation dans la
800iété amériomine BUDD; politique de diversification de VOBST; retrait
poo;iblo de la participation d'AHN en Espagne (et peut-8tire également de
AHV) eto.

9Y/ Voir plus haut.

92/ Mitohell, Hutohins opecite page 10.
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Dens la mesure of, lorsqu'il s'agit de pays en voie de développement il
faut majorer ce cofit d'un facteur égal a 1,3, 1,5 ou méme 2, on comprend le
retournement de la situationj d'autant plus que les raisons de cofits se

conjuguent avec

98¢ Des raisons de marché. La récession de 1975 s'est prolongée et s'est

transformée en crise sans qu'on sache quand ni comment elle prendra fine Dans
la mesure ol les marchés se rétrécissent et ol la compétition s'aiguise, les

investissements tendent a stagner et & diminuer.

La plupart des projets lancés en 1974 au Moyen<Orient et au Brésil étuient
justement fondés sur un rachat d'une partie ou de la totalité de la production
nouvelle par les sociétés sidérurgiques participantes, japonaises ou américainess
I1 était intéressant, & ce propes, de suivre le déroulement de longues
négociations menées entre la 80ciété nationale de sidérurgie brésilienne et la
société japonaise Kawasaki Steel & propos dG,Tubarm, le seul projet mixte qui
subsistait au Brésil aprés le reflux. D'aprés les informations disponibles,
la société japonaise était préte & prendre en considération la demande
brésilienne de crédit financier "a condition d'8tre relevée de son obligation
d'acheter un million de tonnes par an de produits Plats Bemi-finisgiee"
étant donné 1'&tat de saturation du marché mondial,. Quand les taux de marché de
1'industrie sidérurgique ne dépassent pas 70 % et parfois méme 60 % en Burope
et au Japon, on comprend que les sidérurgies dee pays développés d'économie de
marché renvoient & plus tard les projets de construction de nouvelles capacités

et, & plus forte raison, d'investissements massifs dans les pays en développement

v) Vers de nouvelles stratégies 7

99+ Impuis 20 ans, chacune des sidérurgies des pays développés évoluait avec
ses caractéristiques propres sur la lancée d'une croissance longue de telle
manidre que du temps est maintenant nécessaire pour ajuster leurs perspectives
et leurs stratégiess Dans ce mouvement 1'année 1977 constitue une charnidre

9y F‘i%ﬂoia; Times du 24 ootobre 1977. L'acoord est finalement intervenu
en juillet 1978, Voir plus loin chapitre II1,5) un exemple de négociation dans
le contexte nouveaue
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4 partir de laquelle commencent a4 se dessiner les stratégies en cours
d'évaluation et de définitione

100+ Jusqu'a la fin de 1'année 1976, en effet, sur la lancée de 1'dvo-

lution passée la priorité était encore accordde a la croissance de 1'appareil
productif; l'optimisme prévalait aussi bien au Japon oli les investissements
atteignaient un niveau record< qu'aux Etats-Unis et en Europe mémes On
définissait alors des objectifs de croissance largement fondés sur un mouvement
de délocalisation en direction de certains espaces extérieurse Les nouvelles
installations délocalisées tendaient & constituer des relais pour les grands

groupes sidérurgiques.

Dans cette perspective, il devenait important pour les pays développés
& économie de marché de contrBler aussi &*roitement que possible le processus
afin qu'il ne sorte du cadre tracde I1 était estimé que la production d'acier
dans les pays en développement n'était pas assez importante pour avoir un impact
sérieux sur les marchés mondiaux mais qu'elle &tai' toutefois suffisante pour
"projeter & long terme son ombre sur le futu‘l"gi/. C'est pourquoi 1'idée
paraissait progresscr lans les milieux dirigeants de la sidérurgie que les
objectifs et 1:s limites d'une assistance (3 la construction de sidérurgies
nouvelles dans les pays en voie de développement) devaient faire l'objet d'un
examen attentifeee et qu'en particulier si une telle assistance devait donner
naissance & un flux de produits mettant en péril les marchés sidérurgiques
mondisux, de tels développements deviendraient déraisonnables; it était alors
difficile de s'attendre & ce que les pays industrialisés acceptent de supporter
le cofit A'un tel programme de construction 6. On trouve d'ailleurs dans de
nombreuses opinions et déclarations de cette période la référence a des
pratiques qualifiées de '"raisonnables"&¥, C'est dans cette lignée politique que
1'acoent était mis sur la néoessité de mettre en oeuvre un déplacement
progressif des oentres de la sidérurgie mondiale, mais qui ne mette pas en

Voir Far Emstern Economic Review du 24 octobre 1976, Fortune de
janvier 1976, eto.

95/ Selon 1'expression de "Business Week" du 19 septembre 1977, page 84.

96/ Conférence annuelle de 1'IISI & Osaka - octobre 1976, cité par
Netal Bulletin du 22 octobre 1976

9]/ Voir par exemple 1'interview de M. Khler rapportée par Metal Bulletin
du ter avril 1977 et la déclaration de M. Agnelli & la Conférence

de 1'ISI & Rome - Metal Bulletin, 14 octobre 1977.




- 52 -

cause 1'équilibre des grandes sidérurgies appuyé sur leur avance teohnique
aussi bien que sur leur liaison étroite avec les industries de transformation

de 1'acier (industries méoaniques)<,

101 A partir de 1977y il semble que les positions des Bidérurgistes des pays

développés & économie de marché se modifiente Il ne m'en dégage pas enoore
des stratégies clairement définies mais de premiéres orientations. Les théses
développées et les politiques qui en découlent peuvent &tre résumées ainei :

102. a) La récession qui affecte la sidérurgie ne 8'applique pas seulement & un
ensemble d'éléments conjoncturels, mais bien & des faoteurs structurelses Cela
introduit dans la période présente un élément prolongé d'incertitudee Le
président de la société japonaise Nippon Steel parle & ce propos de "la
discontinuité qui se manifeste entre le mouvement de 1'éoonomie et la demande
d'acier"<?, La part d'inconnu dans la pituation nouvelle est telle qutil

est difficile de se prononcer sur le tempe que durera la période de réajustement.
Dans ces oonditions "gérer la c:riae"100 constitue une t&che prioritaire qui tend
parfois & submerger les préoccupations & plus long terme.

103 b) L'avenir étant incertain, non seulement pour les long et trés long termes
mais aussi dans le moyen terme, il faut essayer en pormanence d'ajuster avec soin
les investissements & la croissanoe de la demande et & 1tévolution du marché.

Il en résulte un mouvement de repli des sidérurgies amérioaine mais surtout

japonaise et européenne.

Le repli implique 1'abandon généralisé des projets extérieurs; il implique
égnlement une chute plus ou moins sensible des investissements ainei qu'une
stagnation ou méme une réduction des capacités de production a moyen/long termes

104 Les sidérurgistes américains sont probablement encore les seuls & discuter
de 1'opportunité d'entreprendre la construction d'unités entidrement nouvelles
sur site viergelp—v. Il1s détiennent en effet l'avantage de disposer d'un vaste
marché (peut-8tre prometteur) ainsi que d'abondantes réserves de minerai et
d'énergies Il est toutefois significatif qu'une réoente exposition d'équipements

pour la sidérurgie mettait 1'acoent essentiellement sur deux catégories

T ————————————

98/ Voir artiole de Jo Perry dans "Le Monde diplomatique' d'avril 1975
99/ Interview de M. Inayams & Netal Bulletin, 2 aodt 1977,

100/ Suivant 1'expression de M. Kbhler, un des dirigeants de 1la sidérurgie
allemande, Metal Bulletin du Ter avril 1977,

101/ Voir Bigar Speer, président d'US Steels Metal Bulletin du 2 juin 1978,
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d'équipementse Les &quipements destinds & la lutte contre la pollution

et les équipements permettant d'économiser les différentes

ressourogse

105 La sidérurgie japonaise est dans une position qualifide de "précaire"-m{

Les investissements ont &té réduits de 35 % par rapport aux prévisions., Ils

seront encore davantage réduite d'ici 1980, car il n'est plus question de :
développer de capacité nouvelle mais simplement d'améliorer ce qui existe

et de développer la maftrise de la pollu*tionJ—0 o En aucun cas, en effet, la

production attendue pour 1980 ne saurait dépasser la production enregistrée

en 1973 et 1974,

106+ Les perspectives de la sidérurgie en Burope sont encore Plus sombres.

La phase difficile que traverse la sidérurgie de la CEE est bien connue : aucune
sidérurgie nationale n'y échappe de 1la Belgique & la France ol on vient
d'arréter la construction d'une aciérie pourtant montée & 90 10 ;7 de 1'Italie
au Royaume Uni ou les perspectives de 5 milliards de livres d'investis«
sements sur cing ans évoqués en mai 1977 se sont réduits & 600 millions de
livres sur un an en février 1978 puis & quelque 200 millions de livres dés

le mois suiva.ntLoj/. Les responsables de la sidérurgie Ouest-allemande eux-mfmes
estiment "qu'aucune installation nouvelle sur site vierge ne s’impose-"lgé/. Les
propositions de la Commission de la CEE traduisent la gravité de la situation
en préconisant des mesures tout & fait radicales, & savoir la fermeture aussi
rapide que possible de 13 & 16 % des capacités installdes dans la mesure su

les possibilités de production nécessaires pour 1'annde 1990, tout au moins

en ce qui conoerne les seules quantités, ne dépassent pas les capacités

actuellement existante BM {

107« Un mouvement analogue affecte aussi les autres pays européens : Suéde,
Autriche, Espagne, oli de nombreux projets sont successivement annulés et

"ol le scepticisme régme sur la possibilité de faire des projections
. wlog/
sérieuses o

108/ Inayama - Metal Bulletin du 2 aoit 1977

103/ "Japan, the steel boom is over". Far Bastern Economic Review,
26 aofit 1977« D'ici 1980, les investissements seront réduite de .

104/ Aciérie de Neuves Maisons, "Le Monde" du 29 juillet 1978,
105/ Financial Times des 26 mai 1977 et 15 mars 1978.

106/ Metal Bulletin, ler avril 1977.

107/ D'aprés Metal Bulletin du 21 juillet 1978,

108/ Metal Bulletin, ler avril 1977.
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108 ¢) Quel que soit le caractire dramatique que prend ici et 13 un mouvement
brutal de repli, la crise ne doit pas conduire & la dislocation de l'industrie
sidérurgique, y compris dans les pays les plus touchés de la communaut é
économique européenne, Au contraire, 1'objectif clairement affiché de 1'ensemble
des mesures prises, y compris lorsqu'elles taillent dans le vif, est de
restructurer 1'industrie sidérurgique, d'en refaire un ensemble moderne cohérent,
compétitif. La sidérurgie japonaise s'efforce de maintenir et, sl posmsible
d'améliorer, son avance dans la compdtition. Combler le fossé qui la sépare

de la sidérurgie japonaise, tel est l'enjeu de la modernisation de la

sidérurgie américaines Dans la CEE, il est estimé que les coupes sombres

dans les capacités en excés constituent le préalable indispeneable pour

retrouver une capacité de compétition sur le marché mondialese

Une ligne directrice de cette restructuration est d'opérer un partage
plus avantageux de la valeur ajoutée par 1l'industrie sidérurgique en améliorant
la part dans les productions des hauts de gamme (aciers allids et spéciaux)e

10J. Il s'agit bien d'un réajustement & une situation nouvelle mise en lumiére
par la orise ol tout n'est pas encore clair mais ol le dessin général des

orientations paraft se mettre en place dans les perpeotives luiva.nteo-w :

- Refaire les bases d'industries sidérurgiques dont le dynami sme sere
mesuré par son degré de oompétitivité;

- Tout en envisageant oertaines spécialisations & 1'échelle mondiale
et certains typee de nouvelle division internationale du travail, la
base dynamique de 1'industrie sidérurgique dane les pays développés
4 éoonomie de marohé doit demeurer une base largement nationale;

= Accepter des reculs inévitables sur les marchés A 1'exportation en
oonsidérant que cette situation n'est toutefois pas irréversible}
1'essentiel étant que le solde des échanges sidérurgiques demeure
positif} c'est la oondition de 1'indépendance que souhaitent affirmer

et maintenir les grandes sidérurgies de oe groupe de pqynm/.

10}/ Ainsi qu'il ressort des déolarations, artioles, interviews de nombreux
dirigeants des industries sidérurgiques des pays développés & économie de
marché : MMe Speer, de US Steel, Kihler, Inayams, Villiers, Ferry Agnelli, etc.

110/ Mo Jo Ferry a mis 1'accent sur ces pointse
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I1 s'agit donc de conserver les’parts de marché) mais en étant de plus en
plus soucieux de cofits de production et de profit que simplement des

t onn&gevj—u‘

110. L'ajustement recherché prend la forme de fermetures d'usines, de fusion
de sociétés, d'une part, de développement de pratiques de type protectionniste,
d'autre part, en réponse i une compétition trés agressive : mesures prises

par les Etats-Unis (trigger prices), agréments bilatéraux négcciés par la
communauté économique européenne, mesures de restriction volontaire prises

par le Japone Chaocun des grands partenaires du groupe des pays industriels
d'éoonomie de marché continue toutefois & se référer aux régles du GATT et
s'efforce de ne pas mettre en cause de manidre irréparable 1'édifice des
relations internationales industrielles et commerciales. Les partenaires
oommencent en effet A se placer dans la perspective d'une grande négociatione

C'est dans cette perspective de discussion sur une nouvelle structu-
ration de la sidérurgie que chacun s'efforce de reconstituer une base dynamique
qui assure & son industrie sa place dans le nouvel équilibre.

111, Dés maintenant, un fait est évident, quelle que so0it 1'ampleur de cette
négociation, la oapacité technique des industries sidérurgiques des pays
industriels d'économie de marché constitue leur premier atout,qu'il s'agisse

de maftrise des procédés et du savoir faire, de maftrise des équipements et de
l'engineering, ou de maftrise des capacités de gestion. C'est cet atout

que les sociétés amériomines, européennes et surtout japonaises utilisent

au mieux en offrant des acoords intégrent (package deals) études de factibilité,
accords de licence, supervision teohnique, aseistance technique, etc., pour

la construction et 1a mise en oeuvre d'unités sidérurgiques nouvelle & .

2. Les pays en développement

112, M8me si la production sidérurgique des pays en voie de développement
oroft & un rythme plus soutenu que dans les pays développés & économie
de marché, cette production se situe encore & un niveau extrémement bas :

111/ Les exemples des sidérurgies autrichienne et suédoise sont A oet égard
tris signifioatifs : les investissements programmés dans les cinq années qui
viennent y sont en effet entidrement oonsacrés au développement accéléré de la
productivitée Voir Les Eohos du 10 novembre 1977 et Netal Bulletin
du 5 mai 19780

112/ Voir & ce propos Far Emstern Economic Review "Japan : The boom is over",
26 aolit 1978, pe 51¢ L'article s'achéve sur une boutade : sur les 20 étages
que comprend 1'immeuble de 1a société Nippon Steel, 10 sont consaorés &
1'engineering.
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55 millions de tomnes en 1973 et sans doute 76 millions de tonnes

en 1977 (environ 17 % de 1a production mondiale)s Ce rappel n'est pas inutile
tant i1 est devenu habituel d'évoquer le danger que représente pour 1l'équilibre
du marché la production sidérurgique nouvelle des pays en voie de développements
Il est vrai, en effet, que certaines sidérurgies de pays en voie de développement
ont fait réoemment leur entrée sur les marchés occidentauxe Il faut souligmer
que ce sont des exceptions qui confirment la régle, & savoir que les pays en
voie de développement sont loin d'8tre parvenus a la satisfaction de leurs

besoins & partir de leur production propres

Les entrées successives dans l'industrie sidérurgiaue

113, On peut distinguer différentes catégories de pays suivant la période

4 laquelle ils ont mis en place leurs premiéres unités sidérurgiques.

113+ Le premien groupe est oonstitué de pays qui ont installé une premidre
base sidérurgique avant 1950 : 1'Argentine, le Brésil, 1a Chine, 1'Egypte,
1'Inde, le Mexique, la Turquie et la Yougoslavie.

Ces pays A l'exception de la Chine, comptent environ 800 millions d'habi-
tants, leur production sidérurgique s'8l3dve A environ 30 millions de tonnes, soit
40 kg d'acier par t8te. La République populaire de Chine, ol les premilres in-
stallations sidérurgiques datent du d8but du silcle, oocupe toutefois une place
particuli®re au sein de ce groupe: par le volume de sa production: 30 millions de

tonnes en 1977, dépassant le volume de la production de la Prance, de l'Italie et

de la Crande-Bretagne; par l'ampleur de ses ressources en minerai de fer et en
charbon & ooke; par l'importance des capacités de construction de biens

dtéquipements destinés & la sidérurgiel-u‘ La République populaire de Chine '
snvisage maintenant

[

de oconstruire 10 unités nouvelles de 6 millions de tonnes chacune
et de porter sa production & 60 millions de tonnes d'ici 1985315{

Ce qui a permis A la République populaire de la Chine d'apporter une aide
pour T8 construction d'unités sidérurgiques ) 1'étranger, par exemple en Albanie

pour la construction du complexe d'El Basan,de 700.000 tonnes de onpooitl/an.

114/ Metal Bulletin du 3 février 1978 et série d'analyses sur 1'industrie

sidérurgique chinoise parus dans "Business China" & partir du 18 janvier 1978
(bull tin publié par Business International).
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115, Le groupe 2 est constitué de pays ol les premidres installations
sidérurgiques datent des années 1950. Il s'agit des pays suivants :

= Chili

= Colombie

= Isra¥l

= Pérou

= Philippines

= République de Corée
- Tunisie

= Turquie

= Venezuela

- Yougoslavie

Ces pays comptent environ 180 millions d'habitants et leur production
sidérurgique s'éléve & environ 15 millions de tonnes soit 80 kg par t8te.

116+ Le groupe 3 est constitué de pays od les premidres installations
sidérurgiques datent de la fin des années 1960 et des premidres années 1970.
Il stagit des pays suivants :

= Albanie
= Algérie
= Cuba

= Hong Kong
= Indonésie
= Iran

= Irag

= Liban

- Malaisie
- Pakistan
- Qatar

= 83ri Lanka
= Syrie

= ThaYlande
- Zafre

Ces pays comptent environ 350 millions d'habitants et leur production
sidérurgique atteint environ 10 millions de tonnes soit 30 kg par t8te.

—— e Nt
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va Le groupe 4 est constitué de pays ol la premidre installation sidérurgique
est en construction ou en projet, ou bien od l'unité sidérurgique déjd existante,
de petites dimensions, consiste scuvent en un simple laminoir & fers & béton.

Il stagit des pays suivants“ :

- Abou Dhabi - Nigéria
= Arabie Saoudite = Ouganda

= Bolivie = Paraguay
- (C8te-d'Ivoire - Qatar

= Dubal . = République dominicaine
= Equateur « Salvador
= (hana =~ Sénégal

= Quatemala = Singapour
= Honduras = Tanzanie
= Jordanie = Togo

- Kenya - Trinidad
- Koweit - Uruguay

= Liban - Zambie

= Lyvie

= Maroc

= Mauritanie

Ces pays comptent environ 200 millions d‘'habitants, leur produoction
gidérurgique est trés faible : sfrement moins de 2 millions de tonnes par an.

Les "exclus" de la production sidérurgique

117, Il résulte de ce rapide inventaire que plus de 40 pays indépendants n'ont
actuellement ni installation sidérurgique ni, semble=t=il, de projet concret.
Ce sont en général des pays & faible populationj il n'emp8che que, dans ce
groupe certains pays ont 5, 10 et m8me plus de 20 millions d'habitants; leur
population totale dépasse 140 millions d'habitants.

11% Cette liste provisoire est en cour® d'8tre vérifiée par le C.I.E.XI.
de 1! I, & partir de la collecte d'informations plus précises sur 1l'état
réel d'avancement d'un certain nombre de projets.
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On constate & partir des informations disponibles :

a) Que 1'Amérique latine est relativement bien pourvue en bases
sidérurgiques mais qu'il existe dans cette région des vides :

= En Amérique centrale, ol les unités existantes ont de trés faibles
capacités;

- Dans les fles : une unité & Cuba, un projet & Trinidad (dont
1'importance a été réduite), une petite unité en République
Dominicaine;

-~ BSur les franges Nord=Est et Sud : Guyane, Paraguay, Surinam, Uruguay
ol il n'existe pas d'unité int’grée;

b) Que l'Asie est déja relativement bien quadrillée sauf pour un certain
nombre de pays : Afghanistan, Bahrein, Birmanie, EAU, Kagggc.gggl’.l'ggp?laire

Népal, Nouvelle Guinée, Oman, Yémen et Yémen démooratique,

¢) Que 1'Afrique, par contre, est la zone la plus déshéritée ol seule la
région Nord est intéressée de maniére continue de 1'Egypte & la
Mauritanie, avec quelques t8ches ponctuelles dans les autres régions :
y C8te d'Ivoire, Ghana, Nigéria, y Togo, Zalfre,
Zambiesss L'Afrique est un continent ou la plupart des pays n'ont ni
installation sidérurgique, ni projet d'unité sidérurgique.

Une analyse réaliste de 1'industrie aidérurgigue dans les pays en voie de
développement

118. Cette premidre approche permet de dresser un tableau plue réaliste de la

sidérurgie dans les pays en voie de développement et de relativiser les craintes
fréquemment exprimées & propos de 1'arrivée sur le marohé mondial de la

production de ces nouvelles sidérurgies. La situation doit 8tre appréciée A sa
juste mesure en constatant que, pour 1'instant, rares sont, de fait, les
sidérurgies des pays en voie de développement qui disposent des bases néceszaires
pour se lancer dans des politiques massives d'exportation.
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119, Des exceptions, toutefois, existent : il s'agit en particulier de la
République de Corée ol 1'essor de la sidérurgie prend un rythme
trds rapides H&publique de Cor&e et quelques antres pays devienneni de sérieux
aoneurrents on muissanae ¢t des extenmions de capacité® sont en cnurs de réalisation
rapides
- de 3,0 A 8,9 millions de tonnen de capacité en Répuhlique de Corée

dviol 1931-19% L8/,

120. Les importations des pays en développement,globalement, se sont accrues

au cours de la dernidre periodes 18 millions de tonnes en 1967, 26 millions en

1972 et 39 millions en 1977 apr®s avoir &t8 de 49 millions en 1974. En raison

des hesoins croissants d'acier dans les pays en dé&veloppement, la croissance du
taux de la consommation a 6t& plus forte que oelle de la production. Ceci devrait
continuer pour le coflt et moyen termes dans le futur et se traduire par des besoins
croissants d'information. Le ré&cent 18%me Congr®s de 1'ILAFA réevaluait la per-
spective avec réalisme en pré&voyant que les sidérurgies latino-américaines parvien-
draient A 1tautosuffisance vers 1%an 20004 la sidBrurgie mexicaine prévoyant en- '
‘ core de son c8t& un important dé&ficit A 1l'horizon 1985 (apr®s avoir envisagé pour

cette date un important surplus disponible pour ltexportation -1—11/.

116/ Metal Bulletin du 4 novembre 1977

117/ Le "remodelage" des plans de la sidérurgic brésilienne est
également révélateur a cet égard (en millions de tonnes)

978 | 1980 | 1983 [ 1958

1971 National Steelplan : 20 (Eatre parenthises:
1973 Révigion 20 2%—2')} 40 ] capacités de
32 ,
1977 Stee]l masterplan production)
1977/86 18 | (28) | (31)
1976 UNIDO consultation 18,5 | 33,5

Source ¢ Bank of London of South America. "Brazil ~ The iron and Steel
industry!, Vol. II,July 1977 «t UNRIDO consultation 1978,
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121, La réalité semble beaucoup moins menagante pour les pays développés;
elle est par contre beaucoup plus préoccupante pour un grand nombre de pays

en voie de développement cqui aspirent & la maftrise de 1'industrie sidérureidque.

ii) Une industrie différenciée

Sigirurgie et premiére transformation 3 produits plats et produits longs

122+ Le constat d'"exclusion" effectué ci-dessus pourrait &tre probablement
nuancé par la prise en compte de 1'existence dans de nombreux pays dépourvus
de base de production sidérurgique, d'unités de premidre tranzformatior de
1'acier, production de tréfilés et de produits de la tréfilerie, de petits
tubes, de t3les galvanisées, d'ouvrages en t8le émaillée, etc. I1 est,en
effet,difficile de tracer une frontidre nette entre stades situés les plus

en aval de la sidérurgie et opérations de premidre transformation de 1'acier.

On passe d'autant plus insensiblement de 1'un & 1'autre qu'un grand
nombre d'usines sidérurgiques installées dans les pays en voie de développement
sont 1imitées & la production de produits lorgs et, en particulier, 3 la
production de fer & béton. Les installations polyvalentes fabriquant 3 la
fois produits longs (fer & béton, fers marchands jusqu'aux poutrelles de
grandes dimensions et aux rails) et produits plats (t8les & chaud et t3les
4 froid ensuite étamées ou galvanisées) n'existent que dans un nombre limité
de pays en voie de développement-:

-« en Afrique t en Algérie (en oonstruction) et en Egypte

= m Amérique latine : Argentine, Brésil, Chili, Colombie, Mexique,
Pérou, Venezuela

- In Asie ¢ République de Corée, Inde, Iran (en comstruction)

123+ la plupart des pays ne se situent encore que dans un domaine limité

de la sidérurgie : la fabrication de produits longs; celle~ci est limitée

en outre, fréquemment, & la seule production de fer & béton, de fil machine

et de petits fers marchands fabriqués & partir d'unités non intégrées ou
gsemi-intégrées; les grandes unités intégrées demeurant trds largement 1'exception.
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Aciers ordinaires et aciers alliés

124+ Le nombre de producteurs d'aciers alliés parmi les pays en voie
de développement est encore beaucoup plus rédni+ -

- en Afrique : Egypte et Algérie (en projet)

= en Amérique latine : Argentine, Brésil, Chili, Mexique

~ en Asie ¢ République de Corée, Inde, Iran (en construction)

16formé el incomplet de 1la sidéryﬁie

125. la faiblesse de la production de produits plats, d'une part, d'aciers fins
et alliés, d'autre part, est significative d'une production sidérurgique

(et donc d'une industrie sidérurgique) cantonnée dans des voies qu'on peut
qualifier de "secondaires" dans la mesure ol la preduction de biens Aa'équi~
pement et de biens de comsommation durables nécessitent & la fois i

-~ des produits plats : t8les fortes pour les biens d'équipement lourd,
t8les minces pour les biens de consommation
durables (automobile, électro-ménager)

-~ des aciers alliés, qu'il s'agisse de t8les de broyeur, de '"chaudrons"
pour la chimie ou de pidces diverses pour la fabrication de moteurs,
de turbines, d'alternateurs, etc...

126. Les pays en voie de développement demeurent pour 1l'instant largement &
1'écart de ces circuitsj ils étaient encore récemment cantormés dans la
fabrication de produits longs absorbés par le BRtiment et les Travaux Publics
(logements et infrsstmofurol) ou la fabrication de demi~produits destinés &
1'exportation.
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127+ La limitation de la production sidérurgique & certains types de produits,
qu'il s'agisse des produits longs ou des aciers courants, est un des problémes
qui devrait &tre au centre d'une éventuelle discussion & propos de la future
répartition (redistribution) des activités de 1l'industrie sidérurgique
mondiales Cela souldverait la question des critéres de répartition ainsi

que celle de l'évaluation des contraintes qui pésent sur la création et le
développement d'une industrie sidérurgique nouvelle.  Sans doute a-t-il é%é
affirmé parfois un peu rapidement que certains sont insurmontables ou
immiables tels les critéres de ressourcess Les principes couramment admis
devraient &tre soumis & une critique serrée afin de réévaluer, dans les
oconditions de la fin du midcle,les voies d'accés & l'industrie sidérurgique,
surtout quand ces voies sont nouvelles et pas encore trés bien balisées avec

toute la sfireté nécessaire.
iii) Critéres d'aocds & 1'industrie sidérurgique

128+ La discussion sur les oonditions favorables et les oritéres conditionnent
l1a définition de stratégiesautoncmes.

Le premier rapport du Centre international d'études industrielles a

déblayé la route i uuivrellg/z

a) BEn dégageant des conditions favorables A la oréation et &
ltexpansion de 1'industrie sidérurgique.

La disponibilité ou l'absence de huit sortes de resssources ont
ont été prises en oonsidération : minerai de fer, minersai de
manganése, oharbon & coke, gaz natursl, gaz naturel brilé en
torchire, ressources forestidres, pétrole, potentiel
hydroélectrique.

118/ ONUDI/ICIS.25 ops oite pp 194 et suivantes.
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b) e¢n ceffcotuant un premier clastemont des pays on voie de Q&veloppu=

ment cn irois catlgories |

Catfporie 1 - pays disposant de conditions favorahles (resnources
naturellec) pour le développ.ment dlunc inausirie
gidlrurgiquet
29 pays, dont 10 on Afrique

' 40 en Asie
9 en Amérique Latine

Catégorie 2 - paye dioposant de conditions moins favorablcest

46 pays, donti 22 en Afrique,
18 en Asie,
6 en Amfrique Latine

gatégorio 3 1 pays dépourvus de oonditions favorabless
51 pays, donts 16 en Afrique
11 en Asie
14 on Mmérique Latine

" 40 en Océlanie.

la di
sponibilité ou la nonedisponibilité de certaines ressources naturelles

sont en effet des indications intéressantes. Ce n'est pas cependant une

ooréenne (Républi.ue de Corée)
. y 1a sidérurgie non intégrée ou
8 -
de 1a région de Brescia, etc. e
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Crit !;;o de dimensjions

129, Ce oritdre est simple et maniable puisqu'il concerne la dimension de
la population et celle du marché, Il existe, en effet, habitusllement une
relation étroite entre :

= Dimension d'un pays en voie de développement, d'une part, et existenoe
ou non d'une industrie sidérurgique,d'autre part;

~ Dimension d'un pays en voie de développement, d'une part, et struoture
de sa production sidérurgique, 4'autre part,

L'existence de cette relation est démontrée par les falts sulvants :

~ A part Qatar et Abu Dhabi qui se trouvent dans une situation exoception-
nelle (producteurs de pétrole) aucun pays de moins d'un million
dthabitante n'a étudié de projet sidérurgique;

- Auoun pays en voie de développement de moins de 10 millions d'habitants
(sauf mtocption)wne possdie ni ne oonstruit une oapacité de fabri-
oation de produits plats;

- Auoun pays en voie de développsment de moine de 30-40 millions d'habitants
(msuf 1'Argentine, 1'Algérie et le Chili ) ne possdde ni ne
construit une oapacité de fabrication d'aciers fine et alliés.

130, Cette oconstatation fournit dono des indications dont il est nécessaire
de tenir compte. Mails 11 est sans doute moins certain que la oonstatation
d'une situation résultant d un moment donné de 1'état des techniques et des
marchée puisse $tre érigée en principe rigide. Une ocapacité de 1 million

de tonnes constitue-t-elle par exemple le seull minimum pour construire une
unité de fabrioation de produits longs dans un pays de 8 millions d'habitants
oconsommant 130 kg par ti‘toﬁgj? Cela n'est pas slir dane la mesure od les
teohniques évolusnt et ol les facteurs sont susceptibles de se combiner
difféxrerment dans le futur.

119/ Liexception étant le Chili qui approche d'ailleurs les 10 millions
d'h mts.

0/ Ce sont les normes évoquées au cours de la conférence annuelle
de 1'I.1.S.I. tenue & Rome en ocotobre 1977.

o R




131, Plutdt que de mettre fortement 1'accent sur un type de contrainte ou
de privilégier, en 1'isolant, un oritdre - méme essentiel - parmi dtautres,
i1 serait préférable dtélargir le champ de 1'analyse en falsant apparaftre
1a complexité et la diversité des oritdres relatifs 2 la création et au
développement de nouvelles unités sidérurgiques. Une étude américaine

réoontalz—va dressé une premidre liste de ces oritdres :

*Image" (ou "“statut”) dont bénéficie 1'industrie
sidérurgique,

Role du profit comme motivation,

Relation du gouvernement avec 12 sidérurgle, .

Degré d'implication du gouvernement dans les décisions

concernant 1a sidérurgie,

Protection &tatique du marché Intérieur de la sidérur-

gle, '

Plans d'expansion,

Disponibilité de fonds d'urgence,

Existence d'un grand marché pour les produits

- sidérurgiques, ;

Disponibilité de travailleurs qualifiés,

. Possibilité de licencier les travailleurs,
Disponibilite de matitres premidres nationales :
Minerai de fer, -

Charbon 2 coke, :

Liberté des producteurs par rapport 3 la fixation des
prix,

Possibilites offertes par les infrastructures,
Existence de sites disposant de ports en eau profonde,
Contraintes relatives & la pollution,

121/ Mitohell, Hutohins, ope.oit. BExhidit 39,




Cette liste n'est pas exhaustive; elle gagneralt A 8tre complétée
et transformée afin de tenir oompte plus exactement das probldmes propres
sux différents pays en vole de développement, en partioulier des problbmes
relatifs au travail et A la formation individuelle et colleotive des
travallleurs. Toutefois, oette formulation présente 1'avantage de ne pas
limiter les probldmes du développement de 1'industrie sidérurgique aux
contraintes olassiques 1ifes aux seules ressources naturelles ni A des
oritdres théoriques de dimension. Elle oonstitue dono déjd une réelle
ouverture et un progrds dans 1'analyse.

iv) Vers des stratégies plus autonomes ?

132+ Le développement de la sidérurgie dans les pays en voie de dévelop-
pement est un phénomdne réocent. Le temps n'est pas encore tellement &loigné
ol, sauf exception tout A fait rare ° _ les axperts
estimalent que 1'industrie sidérurgique ne pouvait se développer que dans
dee $oonomies d§jA dotées d'une forte tradition industrielle. Les 9 & 11 %
de la production sidérurgique mondiale provenant en 1977 des pays en voie
de développement peuveni &tre oonsidérés de deux fagons : ils représentent )

dtune part, pet de choses par rapport aux 90 % fournis par les pays

développés; mals on peut également oonsidérer, d'autre part, qu'ils traduisent

une évolution extr@mement rapide du processus d'industrialisation au oours
des 20 et surtout des 10 dernidres années, puisque environ 60 pays en voie
de déveloprament produisent ou se préparent A produire de 1'acier,

133, Le développement récent de ce phénomine s!'aococompagne de différenociations
dane les comportements et stratégies industriels.

134, Le dé&veloppement de l'industrie sidérurgique dans les pays on voie de
dévelcppement a §t8 scuvent présenté comme fortement 116 A\ 1'exportation

sur le maroché mondial. On oonstate en fait que la réalité est différente.

I1 est vral que 1la sidérurgie. de 1a République de Corée)

se lance systématiquement et efficacement dans la grande
exportation; il n'en est pas de midme - on 1'a vu - pour les autres industries
sidérurgiques les plus avancées des pays en voie de développement.
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L'Inde, le Brésil, le Venezuela, le Mexique, 1'Argentine ont, il est
vrail, annoncé que leurs sidérurgies deviendraient exportatrices et parfois
largement exportatrices A long,A moyen et mdme A court termes. De fait,
1'Inde et le Brésil ont commencé A exporter de 500 000 A 1 million de tonnes
par an, mais il ne semble pas que les quantités exportées soient susceptibles ‘
augmenter rapidement au cours des années qui viennent; les perspectives de
développement des industries sidérurgiques ont &té révisées ou sont en cours
de révision. Il semble que partout, mdme si des objectifs plus modérés
d'exportation demeurent, la priorité soit systématiquement placée sur la

satisfaction de consommations internes rapidement croissantes.

135, I1 est également intéressant de constater que le développement de
1'industrie sidérurgique tend A s'appuyer dans quelques pays en voie de
développement sur une capacité nationale de mise en oeuvre de 1'industrie
sidérurgique elle-méme : 1'industrie brésilienne est capable de fournir i
de 70 A 80 % des équipements nécessaires A la construction d'une unité
sidérurgique intégrée de grande taille; 1la Chine a déjA fourni les équi-
pements nécessaires A la construction d'une unité sidérurgique en Albanie;

1'Inde est également trds avancée dans oce domaine; le Mexique et 1'Argentine
sont capables d'intégrer de nombreuses parties d'équipements sidérurgiques.
Des pays nouveaux venus dans la branche tels que 1'Iran et 1'Algérie

122/

commencent aussi A intégrer des é&quipements nationa dans les unités

sidérurgiques qu'ils construisent.

De plus, la Chine, 1'Inde (avec les sooiétés MECON et DASTUR) mais aussi
le Brésil, le Mexique, 1'Algérie disposent d'organismes d4'engineering A part
entidre ou blen de premidres cellules d'études et de travaux, spécialimés
dans la oconstruction d'installations sidérurgiques ou de premidre transfor-
mation de 1l'acier,

136. Un proceesus d'intégration de 1'industrie sidérurgique dans la

construction de systdmes industriels nationaux est donc apparu non seulement

A travere le produit de cette industrie mais d travers sa mise en oceuvre

en "aval", Un tel processus tend A construire des bases sur lesquelles

peuvent se développer des capacités d'initiative nationale et des stratégies
plus autonomes. L'abandon récent d'un tr¥s grand nombre de projets sidérurgiques

122/ Charpentes mais aussi ponts roulante, réducteurs de vitesse, etc.
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orientés vers l'exportation et 1iés A un processus de délocalisation &troitement
inspirés par les grandes sociétés sidérurgiques japonaises et européennes est le
répultat d'une crise, dont le cofit est élevd pour 1l'industric mondiale,

Mais cet abandon n'a peut-3tre pas que des aspects négatifs. Il prooure

sussi une opportunité A'accentuer la priorité accordée M des stratégies
présentant un caractdre besucoup plus marqué d'intégration nationale

(ou régionale). La révision de stratégies qu'opdrent actuellement de

nombreux pays en voie de développement semble aller dans cette direction

od la construction de perspectives plus sutonomes devient prioritaire,

sans que la participation active A 1'échange mondial soit pour sutant exclue.

S




1T, PROBLEMES CLEFS POUR LES PAYS EN DEVELOPPEMENT

137, Un grand nombre de questions intéressent de maniére directe la

création et le développement de 1'industrie sidérurgique dans les pays en

voie de développement, Plut3t que d'établir un catalogue de celles=ci, il

a été effectué une sélection et 1'analyse a & concentrée sur celles qui

présentent le plus d'importance pour la définition et la mise en ceuvre de .

stratégies a long terme,
Le chapftre est donc consacré :

- Aux voies etpossibilitée nouvelles dans le domaine des procédés et

dans le domaine de la taille;

~ Aux obstacles & 1l'entrée dans la braache et du moins & ceux qui la

freinent, en particulier le probléme des cofits et du financement, i

A, Les inputs et les procédés

138, Dans ce qui :21it, on traitera succinctement des problémes d'appro-

visionnement en minerai de fer et en agents réducteurs pour aller & l'essentiel :

les développements des procédés de réduction directe,

Tle Minerai de fer et industrie sidérurgique dans les pays en voie de
développement

139, Le premier rapport de 1'0NUDIJ-2}/a.ini que plusieurs rapports récentala-y

ont abouti & une série de conclusions sur lesquelles il n'est pas nécessaire de

revenir. Aussi limitera~t-on le commentaire aux remarques suivantes :

123/ opgcit, ONUDI/ICIS - 25 Novembre 1976.

125/ Coaking Coal

a) Appraisal of future (1985-2000) world demand for oging coal, trend
in production, global export availability and environme. tal impacts; b) Working
paper for the working 'group meeting on ocoking coal, Vienna, 6-8 April 1978,
UNIDO/EX. 36, 24,02,78; c) Report of the Working group meeting on 00 king coal,
Vienna, 6-8 April 1978, UNIDO/EX.39, 20.04.78,

Iron Ore

a) Report of ihe Working group meeting on iron ore, Vienna, 3-5 April 1978,
UNIDO/EX.38, 20,04,78; b) Working paper for the working group meeting on irom
ore, Vienna, 3-5 April 1978, UNIDO/EX.35, 21.02,78; c) Consideration of
international measures on iron ore (Report by the UNCTAD leoretsriut),

T0/B/IPC/IRON ORE/3, 9.8.78.
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140, Les pays en voie de développement disposent (y compris la Chine) de
30,4 % des réserves mondiales en minerai de fer, Mais ces réserves sont
réparties de maniére fort inégale suivant les continents. L'Amérique latine
est la région la mieux dotée (Bolivie et Brésil), suivie de 1'Asie de 1'Est
(Chine) et de 1'Asie du Sud (Inde)s Les ressources sont mieux réparties

en Afrique sauf dans la région sud du continent, Par contre, 1'Asie du
Sud-Ouest (Moyen et Proche-Orient), et 1'Asie du Sud-Est (péninsule indo-

chinoise, Birmanie) sont trés mal pourvues.

141, Le rapprochement de cette répartition des ressources avec le rythme
actuel et le rythme prévu d'exploitation de ces ressources au profit de
1'exportation n'est pas inutile, Une étude récente portant sur 1'équilibre
entre 1'offre et la demande du minerai de fer sur la période 1980-199 12

permet de faire un premier rapprochement entre les prévisions de disponibilités
mondiales de minerai de fer pour 1l'exportation et la part des pays en dévelop-
pement dans ces disponibilités totales : '

TABLEAU 8

Part des 8 en développement dans l1'exportation
et _les ressources mondiales en mine ¢ fer
en milliers de tonnes riques

1980 1985 199

Disponibilités totalen
(I) pour 1'exportation de

minerai de fer 497 000 595 000 656 000
Dont : part des pays en
(II)  voie de développement 241 000 301 000 344 000
1Y, < 48,4 50,6 52,4

Part des pays en voie de
développement dans les
ressources mondiales environ 30%

On constate que le taux de participation des pays en voie de développement
&ux exportations mondiales de minerai de fer est largement supérieur i leur
dotation relative par rapport aux réserves totales de minerai de fer, La

125/ "Iron Ore Supply/Demand 1980-1990" CAEMI-Internationsl BV
The e - décembre 1976,




distersion est particaliircment sensible en Afrique oli, nar ailleurs,

le retard de l1tindustrie ciddérurpique est e plus warqué, LV ool lion vieante
de l'industrie sidérurpienc mondiale au profiti A-mités dite : Yeour ) tos de
trés prande 12ille a en offet aceentué la preccion sur 1'es; c~lalion ¢o
minerais africoinn, latino-amdricaius el asiatiques (i ovsi anrtroliens

et canadiens) A haute tencur, En eéndral Jles micomants Jes pluc intérerrants
du fait de leur teneur, dr leur purcetd, de leurn direrncions ou de leur tfaihle
éloipnement dc 1a oble ont été mis en cxploitation en pricrité. Au couvs deg
enmnées cui viennent, il faudra saticfaire & la foic la demunde 2 )'erportation
ainsi que les nouveaux beroins nationcuy; cela risque daveir dan: corinine cae
unc incidence népative sur les collts d'exploitation et, en concégnence, rur

le prix des mincrais approvicionnant les nouvelles sidérurgies nationules,
C'cut le cas de la Tunisie ol les mincrais de fer les plus facilement
accossibles ont été épuisér en préds de quatre vingt ans d'exploitation et

od 11 faut entrcprendre des investissements cofliicux pour valoriser les
mineraie encore disponibles. Clect égalemont le cas de 1'Algéric ol la
uidérurgic devra faire venir son minerai de pluc de 1500 km, dans la mesure
ol les réserves des mines les plus prochec de la cBte sont largement entumdes,

stc,

142, Les réservos mondinles de minerai de fer sont abondantes de fagon cue
théoriquement aucun problime d'approvisionnemcnt & long terme de la sidérurgio
mondiale nc se poso. Pratiquement, les choses ne ront pas aussi simples, dans

1a mecure od 1l'ouverture dec nouvelles mines ent devenue unc opération

coliteuse nécecsitant la mobilisation de capitaux tréds importants. L'opération
devient oncore plus colitcuse lorsque 1'ouverture de la minc est liée A un

ohomin de fer pour 1l'évacuation du minerai vers la c8te: plus de 500 km au'
Cabon, 700 ¥m en Mauritanie, 1.500 km an Alpérie, etc. la macse des capitaux

3 rasscmbler n'est en pénéral pas 3 la mecure du pays intérecnd; 11 faut done
stadresser A l'extéricur, aux éventuole achctecure du minerai, aux banques ou

3 d'autres bailleurs do fonde. X I'heure actuelle, il semble que plusieurs projets
minlers imporiantc, reconnus comme 6conom{&uement valables, coient

cn sommcil, faute de financement extériour. Le retrait 4'W3 STEEL du prand
projot brérilien dn Ptrair., quelles qu'en soient les raisons effectives, traduit
objectivement un c“angement 'de politique probdblement fondé & la fois sur 1l'état de

le 4idérurpgic mondinso, l'numnnntatxon ruopide dos cofita d'inventicoement, mais
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aussi sur des politiques de diversification des risques et des approvisionnemcnts‘l—ag.

Quoiqu'il en soit, cela constituc aujourd'hui un probléme dont les données
doivent étre analysées de prés, cn intégrant les développcments introduits
par le type nouveau d'accords conclus entre pays en voic de développement :

entrc ITran et Inde par exemple"2 .

143, L'évolution récente de la sidérurgie a joué en favcur de la production
des minerais & fortc teneur valorisés dans les hauts fourneaux de grande
taille, le développement de la réduction directe va égalcment jouer en

faveur de minerais trés purs & forte teneur, De telles évolutions tendent

4 dévaloriser les minerais & plus faible teneur et de moindre pureté, Le
risque est donc que la création et le dévcloppement d'industriessidérurgiques
nationales soient biaisées par ccs tendances, Plusieurs expériences de
construction d'industries *idérurgiques - et notamment cn Chine - témoignent
de la possibilité d'utiliser de manidre économique des minerais qui ne sont
ni tres riches ni treés pursJ—2—8/. I1 est donc important que le caractére
"économique" de 1l'utilisation de ces minerais ne soit pas apprécié selon les
seules normes qui prévalent dans les grands centres de la sidérurgie inter—
nationale mais plutét & partir de critéres correspondant aux données
nationales ou régionales impliquées directement dans la construction de 1'industrie

sidérurgique et dans la production sidérurgique nationale,

2o Agents réducteurs

144, Le coke constitue 1'agent réducteur traditionnel en sidérurgie. On
1'obtient & partir du charbon & coke dont les gisements sont particuliérement

mal répartis 3 travers le monde :
94,8 4 dans les pays développésm/

5,2 % dans les pays en voie de développement,

126/ La politique d'approvisionnement en minerai de fer d'US STEEL s'orien-
terait dans les directions suivantes :

- Développer mines et installations de bouletage aux Etats-Unis%j

- Limiter les sources d'approvisionnement & 1'étranger & un maximum
de 5 millions de tonnes par an et par pays d'origine;

selon les Annales de Mines - page 6 4 E ~ avril 1976,

12:[/ Accord paseé sur la création et 1'exploitation de la mine de Kudremukh en
Inde. L'Iran finangant 1'opération et étant remboursé avec le minerai de fer.

128/ L'expérience néozélandaise, par exemple, qui aprés plusieurs années
d'essais, parvient & utiliser correctement les minerais de fer disponibles
gur place,

129/ Document ONUDI op,cit. pages 193 et suivantes.



Encore faut-il préciser que trois paye en voie de développement se partagent
pratiquement ces ressources : Chine, Inde et Colombie (plus Mexique, Brésil
et Chili).

Dans ces conditions, i1 est logicue que les pays industrialisés aient
développé une filiére dominante & partir du coke et du charbon & coke, On
comprend également la difficulté que rencontrent la plupart des pays en voie
de développement par rapport & une filiére adaptée & un environnement radi-

calement différent,

145. La situation des pays en voie de développement n'est guére plus
favorable dans le domaine des oharbons non cokéfiables ou des charbons pauvres,
I1 est vrai qu'en chiffres globaux, la zone en voie de développement détient
14,6 % des réserves mondiales de charbon (85,4 % pour les pays développés).

De nouveau, la Chine et 1'Inde détiennent la quasi-totalité de ces réserves
(13,5 % sur 14,6 %). Ausei les recherches en cours, - dont il faut souligner
le grand intérét - sur l'utilisation des charbons non cokéfiables, soit comme
agent réducteur dans le haut fourneau, soit comme agent réducteur dans des
procédés de réduction direote, profiteront davantage & certains pays développés
(Europe balkanique et méditerranéenne, mais surtout U.S.As, UsRiSeSe vee)
qu'd 1'ensemble des pays en voie de développement,

146, Le charbon de bois a constitué vendant plusieurs sidcles le seul

agent réducteur utilisé pour la fabrication de la fonte et du fery son usage

est maintenant exceptionnel : le Brésil est un des rares pays A faire fonctionner
des hauts fourneaux au oharbon de boi!l}-g/. I1 est vrai que le Brésil dispose

A lui seul de 20 £ des ressources forestiires mondiales, alors que les richesses
de 1'Afrique sont dans oe domaine beaucoup plus modestes. De toute fagon,
1'utilisation du charbon de bois ne peut &tre acorue de maniire sensible car
environ 30 000 hectares de for8te sont nécessaires pour alimenter un haut
fourneau de trés petite taille (de 300 tonnes/jour : 100 000 tonnes/an).

Seuls le Brésil, 1a Malaisie, le ThaTland, et dans une certaine mesure 1'Inde
pourraient avoir intérét A étudier des installations sidérurgiques "intérieures"
de petite taille (de 100 & 150 000 t) fondées sur 1’existence simultanée de

130/ avec 1a Nalaisie,
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minerai et de ressources forestiéresw/.

147, Les pays en voie de développement sont par contre beaucoup mieux

pourvus en :

- gaz _naturel : 45,8 % des ressources mondialee
- pétrole : 79,0 % des ressources mondiales
= potentiel

Io-
ectrique : 62,7 % dee ressources mondiales
La répartition de ces ressources avantage 1'Asie (Hoyen—Orient) et
1'Afrique (Afrique du Nord pour le gaz et le pétrole; Afrique du Centre,
de 1'Est et de 1'Ouest pour 1'hydroélectricité), cette répartition
contribue & un certain rééquilibrage en faveur de régions & peu prés

totalement dépourvues de charbon (cokéfiable ou non) et de forétseecee

148, Ces réalités mettent en lumidre 1'intérét, pour de nombreuses régions
du monde dépourvues de charbon et demeurdes jusqu'ad maintenant en marge de
1'industrie sidérurgique, du développement d'alternatives viables & la

filiére clasrique foniée sur le coke,

C'est dans cette perspective qu'il est nécessaire de faire le point
sur le développement actuel des procédés de réduction directe,

3. Les procédés de réduction directe : roblémes et per ectives d'utili-
sation dans les pays en voie de 33veloggemont

149, Les procédée de réduction directe ou procédés de préréduction sont ‘
ainsi nommés car ils permettent de faire 1'économie d'installations lourdes,
et donc coliteuses, et de passer directement du minerai de fer & un produit
appelé éponge de fer susceptible d'8tre chargé dans un four électrique pour

y &tre transformé en acier,

Ces piocédél fonctionnent, on le sait, soit avec un réducteur solide
(charbon pauvre) soit avec un réducteur gazeux utilisant alors un four &
cuve, un lit fixe, un 1it fluidisé, etc,

_1_}_1/ Des essais sont actuellement en cours sux Philippines portant sur la
calture d'une plante appelée Ipil-Ipil qui est caractérisée par une ~roissance
rapide (6«7 m en quatre ans) et qui peut &tre transformée en charbon de bois -
une société Japonaise pense pouvoir 1'utiliser dans son usine de production
de sinter mais aussi dans des hauts fourneaux, Certains développements peuvent
donc &tre attendus .de ce c8té - cf, Tec’ 1ocrat Vol, 2 February 1978,
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a) La 3ifficile merede des procdddn de réduction directe :

151, Depuis longtempn}des ossais avaient 6té entropris par los grandec vociétds
cidérurgiques pour mettre au point des procédés de rédurtion directe du minerai
de for. Ces rocherches nombreuses ont abouti en 1959 & la réalisation, au Mexique
d'une premidre unité de réduction dirccte dec 200 tonnec/jourlu/. le procédé,
nuquel la cociété o donné son noms HYDM est un procédé do réduction dirccte
‘au ear naturel produisant, & partir d'un minerairiche, des boulettcs de furlw
qui sont entuite trancformics en acier dans un four éloctrique. Lo procédé

HYL a 66 mio au point par la société mexicaine en collaboration aven la
sociéid américaine KELIOC. Les Mexicains ont 6t pounsds dans la recherche

et lo mine au point de co procédé nouvecu par leur volont* d'utiliser leurc
resrources nationalos en gaz naturel afin de se

1ibérer des importntions de ferraillo et de churbon ) coke.

132/ D'aprés SEAISI Quaterly, January 1977 "Direct Reduction : a promising
or auxiliary process",

Q}/ Une unité pilote de 30 tonnes/jour fonctionnait au Mexique depuis 1955,
134/ Hojalata Y Lamina,
135/ Sponge iron,
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152. I1 s'agissait d'une innovatimmajeure permettant d'ouvrir, & cdté

de la filiére classique (haut f‘oumeau), une filiére sidérurgique nouvelle,
d'autant plus que la réduction directe pouvait €tre couplée avec 1'aciérie
électrique et que la disponibilité en gaz naturel fournissait & la fois
1'agent réducteur et la source d'énergie électrique & bon marché, En réalité,
cette innovation est restée pendant longtemps une affaire strictement
mexicaine, et elle faisait 1'objet dans les milieux sidérurgiques mondiaux
d'une trés grande discrétion, A entendre les déclarations des experts, au
début et au milieu des années 60, le procédé de réduction directe constituait
encore une hypothése d'école et 1'usine mexicaine de Monterrey était en

fait un laboratoire ou, & la limite, un simple "pilote industriel”, Om a

pu entendre déclarer dans des enceintes officielles qu'il n'était pas
réaliste de faire 1'hypothése d'une sidérurgie construite sur un procédé

de réduction directe, Plusieurs années se sont écouléeawavant que
1'ensemble des experts sidérurgistee reconnaissent que le procédé de
réduction directe avait cesasé d'&tre une simple hypothése d'école pour

devenir une alternative industrielle effective,

Ce rappel des faits ne devrait pas suggérer la conclusion qu'il y a eu une sorte
de conspiration contre les proc4dés de la réduction directe. En réalité ces phéno-
mdnes 8'expliquent, d'une part, par la prudence naturelle des experts, d'autre part
par la dynamique suivie par 1'industrie sidéiurgique profondément engagée dans 1-
développement d'autres filidres technologiques.

Dds la fin des années 60, plusieurs unités sidérurgiques fondées sur
les procédés de réduction directe étaient déjd en fonctionnement, en
construction ou en projet : au Mexique, mais aussi au Venezuela, au Brésil,
aux EtatsUnis, en Nouvelle-Zélande, ea République de Corée, eto.

b) Ol en est le développement de 1a sidérurgie par réduction directe ?

153, Depuis la fin des années 1960, la réduction directe s'est affirmée
mais sa progression est encore modeste, Pour 1'instant, les réalisations

se situent en retrait par rapport aux prévisions,

Un spécialiste de la réduction directe annongait par exemple, qu'il
existait en 1977 39 usines utilisant un procédé de réduction directe dans
12 pays; que 25 unités étaient en construction, dont 12 smeraient achevées
en 1977, Les capacités de production s'élidveraient A :

15 millions de tonnes en 1977,
31 millions de tonnes en 1981
51 millions de tonnes en 19851

1)_6/ Jusqu'au Congrés d'Evian en 1967,
137/ Prévisions de N . MILLER in Netal Bulletin du 29.4.1977
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Les données pré&sentées au Second séminaire de la CEE 4 Bucarest 8taient

plus optimistes :

13 millions de tonnes de capacité en 1976
et 34,8 millions de tonnes de capacité en 19801L8/
154+ I1 semble, en fait, qu'au ler janvier 1977, des capacités de 8,8 millions
de tonnes étaient en production et qu'a la méme date, des capacités de
22,2 millions de tonnes "faisaient 1'objet d'un contrat avec des perspectives
d'achévement avant la fin de 1980" (dont 12 en 1977, 7 en 1978, 4 en 1979

ct 4 en 19801;2(

I1 résulte de ces informations que 1l'expansion de la réduction directe
devrait &tre moins rapide que prévu, encore qu'il soit possibile que sur la
base de ses avantages, ce procédé bénéficie dans certains pays d'une haute

priorité et que le rythme de réalisation effective s'accélére.

155¢ Actuellement, la répartition géographique des réalisations et des

projets est 1la auivantel‘}-g/:

Jusqu'au 1er janvier 1977, les pays industrialisés détenaient environ

75 % des installations de réduction directe, Les installations devant entrer

-

en production & partir de 1977 juequ'en 1980 sont situées, au contraire, pour
60 ﬁ dans les paye en voie de développement : proportion qui se maintient
pour les projets retenus ou étudiés jusqud 1985 (et au-deld), Le Mexique,

le Venezuela et le Brésil en Amérique latine, 1'Iran (NISIC), 1'Irak et
1'Indonésie au Moyen-Orient et en Asie sont les pays qui ont fait un choix
dé1ibéré (bien que non exclusif) en faveur de la réduction directe, Par
contre, sauf en Irak et au Qatar, les projets de réduction directe n'avancent

guére dans les pays arabe 141 ces pays ne disposant pas sur place de minerais

de fer & haute teneur de pureté luff‘iﬂanteﬁ-z-y.
L

138/ STEEL/GE.3/RJ3du 25.08,1977, pages 2 et 3 d'aprds J. ASTIER,

139/ Metal Bulletin monthly, june 1977. Par ailleurs 41 projets retenus
pour la période 1981~ portaient sur une capacité de 24,2 millions de tcnnes,
tandis que 41 autres projets étaient & 1'étude, portant sur une capacité de
26,4 millions de tonnes,

148/ Voir & ce propos la commnication par le Dr, NIJHAWAN, Senior Adviser

ONUDI "Quelques aspects des progh®s réalisés récemment dans la prodquotion d'épo de
er, ?KUD; :uho e .présenté au :‘Ti ?re sur ltutilisation des matériaux Pl‘"‘"mt'
an® 1a sidérurgle - Bucarest - Ka ,13 6 Tiel

144/ Un contrat a toutefois été signé en Algérie pour le projet Jijele

%’46'?/“. "Arabs disenchantment", Metal Bulletin du 27 septembre 1977. Et pourtant
le fentiel théorique de réduction directe par le gaz naturel dans les pays du
Moyen-Orient est énorme, On estime en effet qu'd partir du gaz actuellement brdlé

en torchére, on pourrait produire 240 millions de tonnes d’éponge de fer par an

(1ron and Steel International , octobre 1977, "Direct reduction; progress and plans"),




]

156+ Dans les pays industrialisés, des unités sont fermées, la construction
d'unités nouvelles est arrétée, divers projets sont gelés, dans la mesure ot
le prix de la ferraille, substitut a 1'éponge de fer, ne cesse de baisser

2b. "Tant que la crise durera, les

en raison de la crise qui se prolong !
chances d'une croissance réelle des capacités de réduction directe apparaissent
bien faibles, Avec des prix de la ferraille ausei bas, les sidérurgistes

n'ont aucune incitation & investir les plus modestes sommes dans la production
d'éponge de fer méme s'il apparai sait clairement que lorsque le marché de
1'acier s'améliorera 1'offre de ferraille pourrait se rétrécir en peu de
temps", "Il semble, tout compte fait, qu'il se prépare un dur hiver pour

la réduction directe1 "o Dans ce contexte, les espagnols qui poussaient
activement leurs projets de réduction directe de Gibraltar et de Bilbao les
ont gelés, Ils demeurent par ailleurs trés conscients de 1'avenir du procédé
étant donné la probabilité de pénuries de ferraille dans un avenir plus

ou moins proche1 .

Un sidérurgiste espagnol vient de le déclarer avec netteté : "I1 est
clair que la ferraille fera défaut, Il est clair que la réduction directe

est la solution se4e i1 est clair qu'il faut comencer:‘ o

Ces affirmatione concernant le r8le et les perspectives d'approvisionnement
de la ferraille sont sans doute un peu tranchées. Mais il n'en demeure pas moins
que la ferraille devient une matilre premidre d'équilibre dont le r8le est primor-
dial. La dé&pendance de la sidérurgie par rapport A la ferraille tend A s'accrolire

en raison des transformations et des mutations dans les appareils de production .

c) Quel agent réducteur : gaz ou réducteur solide ?

157« La "percée" de la fin des années 60 et du début des années 70 a privilégié
les procédés de réduction directe fondés sur le gaz : gaz naturel ou gaz de

reforminge La plupart dea unités construites, en construction ou en projet
utilisent les deux principaux procédés : A partir du gaz MIDREX et HYL,
L'existence d'immenses réserves de gaz naturel dans les pays de 1'OPEP a ouvert
& ces procédés de trés larges perspectives, Mais 1'attention a été attirde
sur les essais avancés effectués aux Etats-Unis sur la réduction directe du

minerai de fer A partir de charbon pauvre (lignite),

142b/ Sur 1'évolution du prix de la ferraille, voir 1'étude de la Commission
Sconomique pour 1'Burops - Comité de 1l'acier: La ferraille, sun iaportence
ot son influence sur 1'évolution de 1'industrie sidérurgique - NOE/STEEL/24 -

17 aolt 1978
143/ Taking stock of DR Metal Bulletin du 27 septembre 1977,
144/ Cf. Metal Bulletin du 20 janvier 1978, Salis confident on D.R,

145' UNESID mayo 1978 page 20, "Consideraciones sobre el uso de prerreducidos -
por Hen iquerad, Director tecnico de Fundiciones Echevarria~S.A.

%%;‘b/ CEE/ONU - Comité de 1'acier - La fe-raille,son importance et son influence

tgur ; ivoltu’tion de 1'industrie sidérurgique ECE/Sieel 24 - 17 aofit 1978 -original
rangais.




"Des essais de réduction directe fondés sur le charbon (pauvre) sont
menés dans de nombreux pays avancés et certains de ces efforts sont en train
de porter leurs fruits. Un procédé utilisant un charbon pauvre de type lignite .
approche de la mise au point sur le continent a.mé'rica,in‘l 'e Il s'agit d'un
procédé de LURGI transformé par la société canadiepne STELCQ; 1'unité fonctionne & un
stade ind.ustrielll , mais il lui reste d& faire ses preuves techniques et

financiéres pendant plusieurs années,

11 semble que de nombreuses recherches soient actuellement menées pour
promouvoir les procédés & réducteur solide ou bien pour rendre possible l'uti-

148/

lisation de plusieurs types d'agents réducteurs solidemou gazeux

Cela ouvre A terme une possibilité nouvelle aux régions riches en
charbon pauvre (lignite) : c'est-a-dire 1es UeSeAs, 1'U.ReSeSe #t la ReFehe |
mais aussi le BRESIL, les BALKANS (Bulgarie, Yougoslavie, Gréce), 1'INIDE, .
1'AUSTRALIE et probablement 1a Mépublique Populaire de la Chine, } part le Bresil et '

1'Inde, ces
pays sont des pays industrialisés, Avec le gaz naturel, une alternative

s'ouvrait pour de nombreux pays en voie de développement; la réduction par
le charbon pauvre donne de nouveaux atouts aux pays industrialisés, sauf

au Japon apparemment,

d) La réduction directe n'est-elle qu'une innovation marginale ?

158, C'est la question qui est posée actuellement dans de nombreuses
publication ] N

Un certain nombre de développements qui affectent le procédé de
réduction directe en Europe téndraient & en faire une solution de rechange
partielle, Le minerai préréduit ou éponge de fer constituant un produit
qui peut servir de régulateur au prix de la ferraille. Clest
A travers ce r8le de fournisseur de produit de substitution que le prooédé
de réduction directe est intégré dans les filidres de la sidérurgie,

, w Fortune "The sponge iron" - January 1976,

1 D'aprés Fortune, elle a produit 85 000 tonnes en T mois (capacité de
400 t/an) mais elle a été arrdtée A osuse de la chute des colts de 1la
ferraille,

1 Par exemple le prooédé Kinglor Metor, d'aprés le directeur de la
Socidté Kinglor Metor C, Sph. of, & ce sujet - Iron Netal ing International
"The worldwode explosion of direct reduction" 1 .

_132/ Cf, les titres d'articles réoents "Direct reduction-: a promision or
auxiliary process" SEAISI Quarterly - January 77 - "Direct reduction Iron as

a substitute for scrap in electric furnace steel making" Communicaticn présentée
au symposium de Kaohsiung - SEAISI 1976,
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Mais il ne 8'agit encore que d'une intégration marginale, car le procédé enrichit

simplement une variante, une filidre secondaire par rapport & ce qui demeure la

grande filiére classique,

Maxi - usina (filidre claccicque)

| Haut fourneau

au __i Aciérie 3 Leminoir
1D (Plats)

ocoke

Mini - usine (£11i8re annexu)

soit JFERRAILIFS._ i
Aciérie Laminoir 4
soit Minerais prérdduit électriquo fers mavchandsg

c'est=d~dire "dponge de fer" (longs)

. Cela expligque las variations des opinions émines en Burope sur 1'intdrld
du procédé: tant8i, loraque la forraille eot chdre, c'ust le procédé d'evenir;
tant8t, loraque los prix de la ferraille e'effondront, lo prucddé reldve A

la limite de la "scienco fiction"i o *

159, Cetfe vinion 1imitde et un peasimplif#e du procédd de réduction Airerta
commence 3 s'entomper au fur et A meeure que s'affirmont lo: Iarges patoriinlitds
dont il est portecurs

-

.T' lo produit o }'ébc-np,e de fer ont un predujt de cualitd qué lter nout

utiliser ron soulement A 1a produciion d'acters ordinmires mais Spulamnne o Tuctes

fina ot allidn, "La prouve ent faite av Maviquo comme 2n Argontine auc 1'dron~»

do fer est un excollent matérine vour la production d'aciors rpdoiauzl L o Culn
I

L4 - - - — o

150/ cf, Metal Bulletin

1;1/ Wﬂs No 207 Julio 1977, "En 1980 America Latina
Rantendra erasgo en Keduccion Directa™ J, R, Miller,




- 8 -

rejoint les enseignements du séminaire de 1976 selon lesquels "1'éponge de
de fer était particuliérement indiquée pour fabriquer des aciers au carbone
et des aciers & ressorts, ainsi que des aciers pour la soudure & haute

. . 1524,
résistance .

b= Des évaluations trés optimistes sont également apportées sur
1'avantage de colit que présenteraient les procédés de réduction directe par
rapport aux procédés classiques, Dans le cas des installations vénézuéliennes N
de SIDOR, 1'investissement (y compris la cculée continue mais & 1'exclusion
des laminoirs) serait de 40 % inférieur & 1'investissement qu'aurait nécessitée
la voie classiques Cela se traduirait au stade de 1'exploitation par un
avantage de 20 % sur le colit des bramesﬂ Ces évaluations appellent toutefois
une certaine réserve en attendant d'étre vérifiées de maniére expérimentale,

une fois les installations achevées, mises en route et rddées.

c = Par contre, il semble bien que les procédés de réduction directe

se caractérisent par leur souplesse et par leur flexibilité ;

- Du point de vue des minerais utilisables : on a surtout ineisté

jusqu'd maintenant sur la haute teneur en fer exigée par les minerais

traités par ce procédé, mais il apparait que les dével oppements ;
récents tendent & élargir la gamme des minerais utilisables, en :
direction, par exemple, de minerais SUIfureuxlﬂ/. Cet aspect est |

1'objet d'une expérimentation activej

- Du point de vue de: agents réducteurs, certains procédés primi-
tivement mis au point pour 1l'utilisation de charbons pauvres
tendant & s'accommoder de l'utilisation de fuel oil, de gaz

naturel ou de gaz de cokerie1 8

= Du point de vue de la taille, La taille normale des installations
de réduction directe s'établirait autour de :
300 000 t/an pour les installations & fours tournants,

152/ Séminaire sur 1'utilisation des matériaux préréduits dans la sidérurgie
Bucarest, 24 - 28 Mai 1976; 8galement "Considéraciones sobre el use de prerreducidos
article cité = UNESID Mayo 1978.

1 Siderurgia Latino-Americana - "En 1980 America Latina" article déji
cité, Pages 31 et 32,

_155/ IAMI "The worldwide explosi: . of direct reduction" octobre 1977. 11
faut également noter que le procédé de réduction directe semble particuliérement
adapté pour le traitement de minerais complexes tels que les sables titaniféres
de Nouvelle-Zélande (8 € de Ti02) traités dans un four tournant avec un agent
réducteur solide "Direct Reduction : Progress and plans' U, Kalla and R, Steffen
Iron and Steel Internationale October 1977. AJ314,

»*
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600 000 t/an pour les installations & fours & cuve et & 1lit fixe
300 000 t/an pour les installations & 1it f‘luidiséliy.
Dans la réalité, la variété des procédés permet d'envisager des tailles
beaucoup plus réduites : jusqu'ad 20 000 t/a.n dans le cas du procédé italo-
suisse Kinglor-Metor, muis également des tailles plus importantes puisqu'on

156/

étudie actuellement 1= possibilité de réaliser des unités de 1 000 000 t/a.n1 . :

De toute fagon comme les unitésde réduction directe HYL, MIDREX,
PUROFER sont parfaitement juxtaposables rien n'empé&che aujourd'hui de
construire des unités sidérurgiques intégrées de grande taille, y compris de
plusieurs millions de tonnes de capacité annuelle, sur la base d'un procédé
de réduction directe, C'est ce qui est en cours, au Venezuela avec 1'extension
de 1'usine de SIDOR & Matanzas, "La vision des choses qui prévalait en 1972
que la réduction directe est surtout utilisable dans de petites unités de
production d'acier au four électrique a maintenant changé, pour admettre
la possibilité de construire de trés grandes unités comprerant des installations

de réduction directe d'une capacité de plusieurs millions de tonneg=<,"

Dang le méme temps la complémentarité d'unités de réduction directe
avec de grandes unités sidérurgiques classiques se révéle extrémement profitable
car de petites unités de réduction directe sont en mesure d'utiliser et de
valoriser les poussiéres d'aciérie afin d'en faire de 1'éponge de f‘e!lzs/.
De la trés petite taille & la grande taille, les procédés de réduction
directe élargissent ainsi la gamme des possibilités d'accés & la sidérurgie,
Cela présente un grand intérét pour tous les sidérurgistes, en particulier

dans les pays en voie de cléveloppement1 o

155/ SEAISI - Quarterly January 1977 "Direct Reduction : a promising or
auxiliary process™" P, Dhelft - page 43.

156/ Korf, procédé MIDREX,

157/ lronmaking and Steelmaking No 5, 1977 "Use of direct reduced iron ore
and balanced integrated iron and steel operations'" J, R, Miller page 259,

1§§/ C'est récemment que le procédé de réduction directe a pris de 1'importance
dans le domaine des résidus et des poussidres d'aciérie, de gaz de haut fourneau
cfs "Direct reduction : progress and plans" U, XKalla and R. Steffen,
Iron and Steel International octobre 1977 pages 307-319,

152/ Sur ce point, voir les développements ci-aprds sur les économies d'échelle.




e) La réduction directe et la possibilité d'accélérer le développement
de la sidérurgie dans de nombreux pays en voie de développement

160, Quels que soient les problémes rencontrés par l'expansion de 1la

réduction directe, les différents procédés disponibles suscitent un intérét *
de plus en plus grand non seulement dans les pays développés mais également
dans les pays en voie de développement :

-~ En Afrique : & Maurice, au Nigéria, en Zambie;

En Amérique latine : aun Chili, en Colombie, en Equateur, au Pérou,
au Balvador, & Trinidad;

~ En Asie : au Bangladesh, en Malaisie, & Singapour, en
ThaIlande,

= Au Moyen-Orient et en Méditerranée : & Abou Dhabi, en Algérie, en

Arabie Séoudite, en Egypte, en Libye, au Maroc, en Tunisie,

161, Pour que la réduction directe devienne effectivement et universellemen’

accessible, il est nécessaire que les différents procédés de réduction directe

puissent fonctionner dans une grande variété de contextes,

162, Cela suppose que soient résolus des problémes relatifs :

- Au_transport de 1'éponge de fer (oxydation)

Le probléme paraft en voie d'8tre réglé, Son importance est moindre
lorsque 1'éponge de fer est directement chargée dans des fours
électriques,s Or ce sera le cas dans la plupart des unité installées
dans les pays en voie de développement ol la préoccupation de

satisfaire les besocins de 1la consommation nationale prendront le pas
sur les perspectives d'exportation.

- Aux tailles et aux modules

La progression des mlutions est rapide & la fois .

pour les installations de trés petites tailles (20 000 t/an) et pour

celles de plus grande taille avec des modules unitajres de 1 000 000 t/an,
- Aux minerais utilisables

Il faut que les minerais locaux et non seulement des mineraie de

grande pureté & haute teneur puissent &tre valorisés. Cela constitue

une des limitations & la mise en oeuvre plus rapide des procédés
de réduction directe, Le probléme ne bénéficie pas de la plus




-85 -

haute priorité auprés de ceux qui détiennent actuellement les capacités
de recherche, On se souviendra & ce propos qu'au siécle dernier, & une
époque ol les capacités de recherche étaient beaucoup moins importantes
qu'aujourd'hui, il a suffi d'un peu plus de 20 ans (1855-60 & 1879) pour
utiliser les fontes phosphoreuses dans un convertisseur de type Bessemer, gréce
4 la découverte du procédé Thomas, Or, 20 ans ont déja passé depuis la
mige en service de la premiére installation industrielle HYL au Mexique
et la gamme des minerais utilisables dans les installations de réduction

directe est =ncore relativement réduite,

163, Les procédés de réduction directe scnt contrdlés par de grandes

sociétés sidérurgiques appartenant aux pays développés & économie de marché,

- Procédé MIDREX : la Midrex Corporation (détenue par la société
allemande KORF) a cédé la licence & LURGI pour 1'Europe de 1'Est
(moins 1'U+R.S,.S.), la Tunisie, 1'Egypte, le Nigéria, 1'Espagne.

La MITSUI (avec KOBE STEEL) pour 1'Extréme-Orient et 1'Australie,
KORF se réservant 1'Europe de 1'0uest, 1'UsRsS.S., 1'Afrique
(sauf le Nigéria) et les pays du Moyen-Orient.

Mais 49 % du capital de KORF a été récemment acquis par la
Société autrichienne VOEST-ALPINE,

-~ Procédé HYL : c'est le premier procédé opérationnel mis en oeuvre
par la Société mexicaine HOJALATA Y LAMINA, Cette société a fait
de la Société américaine PULLMAN SWINDELL son licencié exclusifﬂ
La Société PULLMAN SWINDELL a signé & son tour un accord avec la
Société japonaise Kawasaki Heavy Industry pour diffuser sur le
marché international ie procédé HYL,

- Procédé PUROFER & il peut opérer avec une grande flexibilité
utilisant différentes matidres premilres

- Procédé ARMCO : Armco-Foster Wheeler, Armco s'était retiré du
domaine de la réduction directe, mais aprés de nouveaux essais
positifs, propoBe & nouveau son procédé sur le marché, La Société
allemande Krupp détient la licence du procédé Armco (réducteur
gazeux) tout en développant et propusant son propre procédé a
partir d'un réducteur solide,

160/ Divieion de PULLMAN Inc. ; PULLMAN SWINDELL a dane ce cadre la respon-
sabilité de 1l'engineering et de la réalisation de 1'unité de Matanzas au
Venezuela (SIDOR) tandis que le personnel vénézuelien ira se former au Mexique,
& 1'usine de Monterrey - IASI - février 1976,
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Tous les procédés sont donc contrdlés et proposés par des sociétés

sidérurgiques appartenant aux pays développés & économie de marché,

164, 11 s'cnsuit qu'une discussion sérieuse sur la coopération
dans la sidérurgie devrait considérer les voies et moyens susceptibles de
favoriser dans les pays en développement 1'introduction et les progrés

des procédés de réduction directe,

165 I1 semblerait warticuliérement important de favoriser dans ces pays la
mise en place de capacités de recherche et de mise au point permettant de

hater 1'adaptation des procédés 4 la variété des contextes,

1664 Une collaboration interrégionale "triangulaire" pourrait €tre étudiée,

La sidérurgie indienne a entreprie de premiéres recherches dans cette directionﬁ-l/.
L'expérience de 1'Amérique latine en matiére de réduction directe est déja

non négligeable; 1'intérét des pays producteurs de pétrole et de gaz pour cotte

voie est par ailleurs trés grand, La rencon‘re de ces différents intéréts

et capacités (techniques et financiéres) ne permettrait-elle pas par la création

d'opérations de joint venture,avec les grardes sociétés sidérurgiques européennes

japonaises ou américaines, ou par d'autres moyens, de créer des instruments

actifs pour la promotion accélérée de la réduction directe ? Cette voie ,

nouvelle pourrait alors connaltre un essor véritable,

f) L'utilisation de 1'énergie atomique

167, L'utilisation de 1l'énergie atomique pour la production d'acier est
actuellement expérimentée dans plusieurs pays : aux Etats~Unis, au Japon,

en République fédérale d'Allemagne.

L'énergie atomique permet, en effet, d'obtenir de 1'hydrogéne & partir
d'hydrocarbures gazeux traités & trés haute température, ou bien & partir

de 1'eau,

Cet hydrogéne est utilisé dans un processus de réduction directe

du minerai de fer afin d'obtenir de 1'éponge de fer, etcCeae
L'utilisation éventuelle de ce procédé appelle deux remarques : v

i) Son utilisation dépend du cofit auquel pourra &tre 1livré 1'hydrogdne
nécessaire & la réductions Etant donné 1'évolution des colits de
1'énergie atomique, il semble difficile de prévoir une diffusion

rapide du procédé;

161/ "'I‘éxe Tisco Study - direct reduction in India" Iron and Steel International
~ June 1976,
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Seules les économies les plus avancées ont les moyens scientifiques
et financiers de maftriser ce procédé dans 1a période a venir, Ce
procédé re semble donc guére intéresser la trés grande majorité

des pays en voie de développement, ni & court ni a moyen terme,




— -

[

-8 -

B. Les prcbléemes de taille et d'économies d'échelle

168, De nomhreux pays en voie de développement sont des pays de petites
dimensions : plus de 50 d'entre eux ont moins de 1 million d'habitants,
L'industrialisation de ces pays se heurte & la tendance généralisée qui

pousse aux économies d'échelle,

le Une norme mondiale : les économies d'échelle .

169, 11 est admis que la mise en oeuvre d'unités de taille de plus en plus
grande procure des économies substantielles qu'on appelle économies d'échelle,
Les économies d'échelle affectent anjourd'hui la plupart des secteurs de
1'économie : -~ les transports avions gros pcrteurs, navire minéraliers;

- le commerce : les grandes surfaces; mais les économies d'échelle se sont
d'abord développées dans 1'industrie, ol toutes les branches ont été

successivement impliquées,

1704 L2 concept des économies d'échelle procéde de constatations simples :

la surface du terrain utilisé, les quantités d'équipement mis en oeuvre,

1'importance du personnel et en particulier du personnel qualifié exigé
ne varient pas en proportion de 1'augmentation des capacités de production,
Des phénoménes physiques 1iés & 1'augmentation de la taille des équipements

et instruments améliorent les performances.

Une unité industrielle de grande taille coiite, dans ces conditions,

moins cher & la tonne installée qu'une installation de plus petite taille,

Au cours des derniéres décennies, la recherche systématique des économies
d'échelle s'est accélérée et s'est imposée & la maniére d'une norme mondiale :

la norme du "scaling up".

Une partie importante des innovations de procés consiste en des
économies d'échelle (scaling-up innovations), Cette méthode a 6té fortement

utilisée au JAPON et en U.R.S.S.Ezj.

2, Les économies d'échelle et la sidérurgie
171. Jusqu'au début de la deuxidme moitié du XIXéme sidcle, la sidérurgie
était une industrie caractérisée par des unités de petite taille qui utilisaient

162/ Joseph Berliner - The innovation Decision in Soviet Industry. M.I,T.
Press Cambridge - 1976,
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des rescources locales: minerai de fer, c..rbon ou boig (charhon de bois)

et qui approvisonnaicnt des marchés locaux.

La substitution du coke dec houille au charbon de bois ne e'&tait

pas traduite danc un premier tomps par une augsmentation sensible de la
taille des hauts fourneaux.

172, Las premier "bond" vérs des dimensions plus grandes s'cffectua &
partir de 1860 lorsquc les besoins croigsants de rails destinds 4 1z
oconstruction des chemins de fer ecuropéens incitdrent 3 la mise av noint
d'un nouveau produity l'acig produit en grande quantité, par le procédé
Bessemer, rapidement cuivi par le procédé Siemens-Martin et par le
procédd Thomas. Jusqu'eu début du XXame sidcle, 100 A 200 000 tonnec

de capacité annuelle constituaient une bonne moyenne pour des unitds
sidérurgiques intégrées.

173+ Le deuxi®me "hond" a &été déclenché aux Etato-Unis cous la pression
des nécessités de la consommation mascive de t8les destindes aussi bien
d 1'automovile, aux appareils électrominagers et aux emballarcs mu'nu
traneport et au raffinage du pétrole. Le premier laminoi1®achaud a larges
banden date de 1926; sa capacité s'élovait & 600 000 tornnes; cinquante
ans plus ta"rd, les unités intégrées pour la fabrication de produits plats
ont des capacités qu1 vont de 3 2 10 millions de tonnes; la taille dee
aciéries et des hauts fourneaux s'est adaptée ver le haut jusqu'au moment
ou les japonais ont construit des hauts fourneaux géants dont la capacité
atteint 14 000 t de fonte/ jour,

Le processue a "remonté de l'aval vers 1'amont:

Haouts fourncaux pfants Acidrie LD Laminoirc & larges ],
Japon: fin des F (Autricha 1952) K—1 bandes en continu )
anndes 1960 | Convertisseurs de (1SA - anndes 1920) }

grande cupacité T 1

174+ Le mouvement de "senling un' est impdretif, il s'empare cucrcesivoment

des filidros qui cemblaient eu ddpart ce conctituor sur les wrnlapesn de )

-
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petite taille : le four électrique par exemple, La mise au point des fours
4 haute puissance (UHP) a déclenché 1'escalade vers les grandes tailles : 50,

16/

100 puis 200 tonnes, en attendant davantage Les installations de réduction
directe constituaient également des unités d'une capacité moyenne de

200 000 tonnes/an; 134 encore on se propose de passer rapidement &

400 000 tonnes/an; on étudie des unités de 600 000 tormes/a.n et on projette .

des unités de 1 000 000 tonnes/an, (KORF, MIDREX).

175« Le tableau suivant No 9 fournit des é1éments de comparaison entre la

sidérurgie japonaise et quelques autres grandes sidérurgies mondiales, et

fait apparaitre les gains procurés par 1'utilisation systématique d'unités
de grande tai11e16-4/.

TABLEAU 9 i

Ratios de productivité

Japon UoSeAe ReyFod, France

Investissement pour
produire 1 tonne d'acier 173 912 312 664
brut (3 US) 1965/1973)

Acier brut par
travailleur 325 178 - 171
(tonnes/homme)

Mais les économies d'échelle ne constituaient pas les seuls avantages

dont disposait la sidérurgie japonaise par rapport aux sidérurgies concurrentes

L'étude sur la sidérurgie mondiale effectuée par 1'ONUDI en novembre 1976
s'est fait 1'écho de cette norme mondiale en indiquant dans les tableaux 10,
11 et 12 reproduits ci-dessous les gains en capital procurés par les économies
d'échelle :

163/ Des prototypes de 400 et de 600 tonnes existent actuellement aux
Etats-Unis, la possibilité s'ouvre pour aller maintenant & 800 tonnes, »
cfo UNESID -~ Mayo 1978 "Consideraciones sobre el uso de prerreducidos",

164/ Japan's Iron and Steel Industry - 1976 - page 77.
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TABLEAU 10
Colt en capital d'une unité fondée sur la
e " o) ] " 16
Capacités uniteires Collt en capital: 100 = cofit pour
(en tonnes) une capacité de 5,000.000 t
200 000 213
300 000 180
400 000 164
500 000 5
600 000 146
700 000 140
1 000 000 129
2 000 000 15
} 000 000 110
5 000 000 100
TABLEAU 11

Coflt en capital d'une unité fondée sur
r8duction directe et four &lectrique 165/

Canacitégunitajires .[ Colits (US £/t)
(en tonnes) Réduction Direcie y | Four Elec-
compris aménarcment | trigue
du site
200 000 130 19
300 000 1M1 67
400 000 100 61
500 000 93 56
600 000 88
700 000 & 51
1 000 000 84 50
2 000 000 84 49
3 000 000 8 49 )
L —

165/ ONUDI/ICIS - op. cit. page 200
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TABLEAU 12

Cofit en capital pour la constractionléj/

d'un haut fourncan

Capacité unitaire Cofit an capital
du haut fourncau Us 8/t
(tonnes)
300 000 180
500 000 123
750 000 102
t 250 000 : ‘95

D'aprds ces tableaux, les économies d'échelle obtenues sur le haut
fourneau et sur la filidre classique (haut fourneau + acifrie & 1'oxyrina)
sont trds importantes. Par contre, les économies d'échelle sont nettcment
moins substanticlles sur la filidre réduction directe/four électrique dans
la mesurc oq)pour obtenir des capacités de plus de 400 000 tonnes/an, il
faut juxtaposer jusqu'd maintenant, tout au moins, plusieurs modules de
réduction directe et pluscieurs fours électriques,

176,e condept. des économies d'échelle tend ainei & 8'imboser dans toutes
les filidres de la sidérurgie afin de dégager systématiquement des goins en

capital, et par conséquent, dos gains en cofit d'exploitation. Maiz il faut
souligner ici que,dans lc méme temps, le jeu de cette loi exerce une influence
nérative en contribuant A rerdre plus difficile 1'accds de 1l'industrie

sidérurgique aux pays en voie do développement de dimensions petites ou moyennes,

Une telle incidence nérativa joucd plein dene le domainc des produiis
plats od les 1aminoirs & trains continus et les slabhings de grande taille
disqualificnt les installations de petite taille et m8me d2 taille moyenne.
La m8me incidence néralive risque aussi de jouer un jour sur la filidrey
Réduction directe/Four électriquc od 1'on ansiste au méme procecsus de 1a
mise au point d'unités de moyenne puis de granie capacité.

177+ En ce sens, les &conomies d'échelle constituent parfois des cbstacles sérieux
pour les pays en voie de développement pour entrer dans des activités o} le

march& n'est pas assez large, ex.: les produits plats.




3. Réalité et limites dea &conomics d'dchelle

“78 La valeur universellc du concep dés économies d'échelle cemblait

+rds solidement fondée. Or voici qu'cllc commenne & &tre nisc en gu . lien,

D'une part, 1l'expéricnce qui s'accumle dans les pays en .
développement indimo que cette loi jous’ moins uniformém~nt

qu'on ne le persait. D'autre part, la crise qui se prolongc dans les

pays indusirialisés A &conomie de marché fait apparaftre des failles dans

ce qu'on croynit tirés solidement fondé,

a) Dans les paye dévelopnds & dconomie de marché

179+ Les économies dtéchelle ont porté tous lecurs fruits devant la période
de croissance longue, au moment ol les installations industrielles fenctionnaient
d un iaux trds élevé d'utilisation de leurs capacités, & plus de 90 % et jusqu'a
100 % /

-

180, La crise a fait tomber ces taux de manidre durable au-dcssous de &0
et parfois au-dessous de 60 4 dans certaines nidérurgieééurOpéenncs. lec
dommages causés par un fonctionnement en sous-capacité éont d'autant plus
sonribles qu'il stagit d'unités de grande taille dont les cofits constants

trds élevés ne sont plus compensés par un haut nivesu de production.

"La crisc a ainsi révélé,-entre autres choces, d'unec part “a vulnérabilitéd
dss grandes unités sidérurgiques du fait de lewr colt &levé en capital et,
d'autre part, la meilleure capacité d'adaptation de ce qu'on appelle les mini-
ueinesﬂl@y
181, D'autree inconvénients liés aux grandes tailles n'aveicnt pas atterdu
la erise pour se manifester, en particulier 1'allongement de: délais
nécensairosn A la mize en routg/ainsi cu'd la montée en production jusquten
rérime de croiridre des unités sidérurgicues de giande taille. Cel allor~cirnt
des délais provicnt de la difficulté de maftriser un enzembdle cemplexe e
trds grande dimencion ol 1a contjnuité des precessus impliocue une articulation

précisc ent=e les différents ateliers ainci qu'un bon ajustemont avee

———

166/ "The ~hapc of things to come" editorial de Motal Bulladin du § maj 1072 ,e, ¢




1'environnement, Plus 1'échelle des tailles s'éléve, plus se prolongent

les "maladies de jeunesse" qui en deux, trois ou quatre ans, ont vite fait

de mettre & mal les avantages tirés des économies d'échelle, .

b) Dans les pays en voie de développement

182+ Les phénoménes précédents sont amplifiés,

183¢ La durée de la construction : I1 arrive que le temps nécessaire pour la

congtruction d'une unité sidérurgique dane un pays en voie de développement

s0it beaucoup plus long que ne le prévoit la norme admise dans les pays développés.

La faiblesse des capacités d'entreprises, 1lecs pénuries de ciment, de
fer & béton, de main-d'oeuvre qualifiée, les lenteurs bureaucratiques des
administrations douaniéres et financiéres, les défaillances des transports

et des infrastructures se conjuguent pour multiplier les retards,

Des exemples récents indiquent qu'une unité sidérurgique intégrée de

2,5 millions de tonnes a été construite en moins de 36 mois dans un pays

de la CEE, qu'une unité sidérurgique de 1,0 million de tonnes a été
construite dans le méme temps en Asie orientale, tandis qu'’il a fallu
plus de 80 mois pour construire une unité de 0,5 million de tonnes en

Afrique - Moyen-Orient.

Ory les durées qui s'allongent coiltent cher : on a pu, en effet, calculer
que chaque moie de retard augmentait 1'investissement initialement prévu de
1,2 5 1,4 4187/

184. La montée en production se révéle également beaucoup plus longue dans
les pays en voie de développement que dans les pays développés. Dans la
sidérurgie, industrie & processus continu, la montée de production dépend,
entre autres choses, d'un bon ajustement entre les différents ateliers, 11
faut du temps pour dépasser un taux de marche de 20-30 %. I1 faut encore
davantage de temps pour passer au~-deld de 60-70 % une fois que ce geuil a été
atteint, Cela suppose que soient résolus non seulement un certain nombre

de problémes techniques, mais aussi des problémes ardus de management. ’

185, L'’environnement : Il est difficile - plus difficile encore dans un

bref délai - d'ajuster les composantes physiques, économiques, humaines, d'une

unité sidérurgique nouvelle & un environnement totalement ou encore largement

1§27Rapport du groupe d'experts industriels remis & 1'initiative du Ministére
de 1'Industrie et de 1'Energie de la République algériennne démocratique et
populaire - en février 1971,
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étranger & 1'industrie. Il en résulte fatalement 1'apparition de goulets
d'étranglement : des approvisionnements irréguliers, des aires des stockages
trop étroites, des possibilités de logement ouvrier insuffisantes introduisent
des aléas préjudiciables & la montée en production et exercent un impact négatif

sur les colits et sur 1la productivité, etcas.

186, La main—d'oeuvre : méme si des formations longues, assorties de stages

& 1'étranger, ont été soigneusement organisées, il est indispensable que

la main-d'oeuvre : cadres, techniciens, ouvriers et employés fasse 1'appren-
tissage concret de la mise en marche et du fonctionnement de la nouvelle

unité sidérurgique. Cela signifie que des centaines et parfois des milliers

de travailleurs de toutes qualifications et de toutes catégories s'intégrent
dans une organisation collective du travail, M&me si chacun des travailleurs
est formé et compétent, cela ne suffit pas pour que le fonctionnement collectif
de chacun des ateliers et de 1'unité tout entidre se fasse de maniére

168/

efficace=—,

Dans ces conditions, il ne semble pas que 1l'argument parfois avancé

selon lequel il est plus efficace (et économique ) d'employer le petit nombre
disponible de cadres qualifiés ou trés qualifiés en les affectant & des

unités de grande taille trés automatisées soit tres satisfaisant, On doit

se demander au contraire si quelques cadres trés qualifiés sont susceptibles
de pallier & un faible niveau, non pas tellement de connaissances, que
d'expérience technique accumilée, On doit se demander également 8'il n'existe
pa8 un rapport inverse entre taille des unités sidérurgiques et possibilité

de donner & un collectif de travail inexpérimenté son efficacité maximale,

187. Les pays en développement ont essuyé tellement d'échecs dans la formation
du personnel, - quels que soient les lieux ol cette formation a &té faite, que
celd incite & repenser une problématique du "training" en fonction de la taille
des unités de production, et aussi de paramétres non pris suffisamment en
considération : notamment les liens entre les proceés technologiques et la

forme de travail individuel et en équipel§2( |

1§§/ Cf. & ce propos, il est intéressant de souligner 1'observation de M, Liassine
alors directeur général de la Société Nationale de Sidérurgie en Algérie, au
Colloque organisé & Dijon les 29-30 septembre et 1er octobre 1976 sur "Transfert
de technologie et Développement", M, Liassine faisait remarquer "que pris indi-
viduellement les travailleurs de la nouvelle unité sidérurgique d'El Hadjar
soutiennent la comparaison avec les travailleurs d'autres pays mais que le probléme
posé est un probléme de fonctionnement collectif", "Transfert de Technologie et
Développement" Les Editions techniques - 1977 Paris,

169/ Voir Jean Perrin - Répercussions sociales des Transferts de Technologie =
conditions de travail et transfert de technologies — Document établi pour le ByI.Te -
juillet 1977,



4, Des perspectives nouvelles

De nouvelles analyses & partir de nouvelles bases

188, Les é1éments d'information disponibles sur les évolutions qui se développent

aussi bien dans les pays développés que dans les pays en voie de développement

tendent donc & remettre en cause 1l'universalité du fonctionnement des économies o
d'échelle1 O. On se rend compte, & l'occasion des événements récents, qu'une

unité de production sidérurgique n'est pas seulement constituée de surfaces

et de volumes mais d'abord d'un ensemble de travailleurs appelés & maitriser

des processus techniques de plus en plus continus sur la base de systémes

complexes de machines, Une telle maltrise ne peut &tre que progressive; elle

implique des étapes, elle met en oeuvre des lois sociales et non simplement

des constantes physiques. Ce contexte mérite d'étre mieux pergu, mieux
évalué et analysé afin de parvenir 3 la définition de seuils & partir desquels

peuvent effectivem=nt jouer des économies d'échelle.

"Scaling up" et "Scaling down" |

189, La course aux économies d'échelle et le mouvement de "scaling up" considéré
pendant longtemps comme irréversibles se sont développés dans les économies
industrialisées les plus avancéea : USA, URSS, JAPON, RFA, GRANDE BRETAGNE,
etCees qui sont ou ont été des économies & dimensions mondiales. Aujourd'hui
le phénoméne de la crise aussi bien que la volonté d'industrialisation

de nombreux pays en voie de développement de dimensions petites ou mcyennes

posent le probléme en termes nouveaux : non plus seulement de '"scaling up"
mais aussi de "scaling down" et d'approches nouvelles autour de ce qu'il

n'est sans doute pas tout & fait juste d'appeler la "miniaturisa.tion"ﬂ-v.

Tenir compte de 1'expérience |

190, Pour avancer sur cette voie, la réflexion peut déji se nourrir de nombreuses

expériences concrétes sortant des normes,

Les "minisidérurgies" ou unité sidérurgiques de petite taille se sont multi-
pliées depuis une quinzaine d'années, en Italie, ol les sidérurgistes de la
région de Bresiia ont acquis une grande notoriété, mais aussi aux Etats-Unis, en
Espagne, en Grande-Bretagne, au Japon. Il s'agit d'unités sidérurgique de capa~
cités unitaires de 50 & 150 000 tonnes par an : unités non intégrées de laminage
simple, unités semi-intégrées utilisant le four électdque UHP fonctionnant & partir

de ferraille, unités intégrées suivant la filidre "Réduction Directe/Four Electrique.

119/ Dont il n'est pas question, bien entendu, de nier 1'existence, A ce propos,
il faut souligner fortement le fait que plusieurs pays en voie de développement
maftrisent avec efficacité des unités intégrées de grande taille, en Asie, en
Amérique latine et, prochainement, au Moyen-Orient et en Afrique.

171/ Dans la mesure ou ce terme a une résonnance péjorative.
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Ces usines sont spécialisées dans la production de fer & béton et,
accessoirement, de fers marchands.,

Il existe également des unités sidérurgiques intégrées de petite taille
(100 a 200 000 t/an) relevant de la filidre classique :

.

Haut fourneau —Aciérie & 1'oxygéne

scoulée continue —mmmgp

s

Laminoir & fer & béton et A petits fers marchands
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De telles unités fonctiomnent de manidre satisfaisante (par exemple
4 Menzel Bourgaiba, en ’I‘unisie), en contradiction avec certaines recom-
mandations conseillant de ne pas descendre au dessous du seuil del million

de tonne par anpour des unités intégrées de production de produits longs.

1i1. Le probléme de taille, qui semble résolu pour les fers 3 béton et

pour les petits fers marchands continue § se poser dans le domaine des
profilés lourds et des rails, mais surtout dans le domaine de produits plats,
pour la production de slabs de t8les laminées 4 chaud et de
t8les fortes. la taille des minisidérurgies serait donc insuffisante pour
intégrer des laminoirs modernes produisant des produits plats l-7—2/.

Toutefois il est important de ne pas passer sous silence les possibilités qui
existent, y compris pour la fabrication de certains des produits de cette
catégorie. Certains pensent, en effet, "qu'en acceptant de faire un produit
de qualité un peu inférieure il est possible de fabriquer des produits plats
dans des unités de petite taille & partir de laminoirs de type Steckel ou
Senzimir. C'est actuellement exceptionnel mais des développements techniques
sont pcssibles dans ce domaine" 11e e Il est significatif en tout cas qu'une
nouvelle unité installée récemment en Grande-Bretagne avec une capacité de
250 000 t (qui doit 8tre portée & 800 - 1 million t/an) concurrence précisément
3 partir de son laminoir & chaud 3 produit plat la production d'une grande
unité sidérurgique intégrée voisine i o la concurrence sera encore plus
vive lorsque un laminoir & froid permettra de passer des coils laminés &

chaud 2 des produits plats laminés & froid destinés & 1'industrie automobile.
Ces possibilités nouvelles peuvent avoir des conséquences importantes.

192. D'abord la qualité de ces produits risque de ne pas 8tre aussi bonne
mais la qualité la meilleure n'est pas exigée par toutes les utilisations
des produits plats. Il y aurait donc avantage 3 recenser dans les pays en

voie de développement intéressés quelle proportion des utilisations possibles

——
172/ Iron and Steel International ~ Avril 1978 "The changing face of steel:
analysis of world wide trends', A Van Der Rijst and H.H.J.M. Derkx p. 110
1 dans le cas de 1'unité sidérurgique citée, 1 000 persommes suffiront
4 produire 800 000 tomnes. cf. & ce propos Financial Times du 19 juin 1978
"Mini-mills challenge to the steel giants",




couvre la qualité obtenue & partir de laminoirs & produits plats de
dimension moyenne. Il -~st-fort possible que cette proportion ne soit pas

négligeable.

Ensuite, si ce qu'on appelle "le bas de gomme" 'ui/venait ainsi 4 échapper
aux installations de grandes tailles au profit d'installations petites et
moyennes moins coﬁteuses, cela risquerait de priver les installatioas de
grandes tailles de la masse de production dont 1'apport est indispensable
4 leur rentabilité, c'est-d—dire au jeu mdme des économies d'échelle. Les

enjeux sont donc considérables.

Aussi la réflexion d'un des dirigeants de la sidérurgie européenne
selon laquelle "1'époque des économies d'échelle é&tait passée", pourrait
8tre autre chose qu'une boutade, cela pourrait signifier, entre autres choses,
que "minimills" ou "medimills" ne constituent pas seulement des phénoménes
marginaux mais des événements importants dans 1'évolution de 1'industrie

sidérurgique;

Des "faits porteurs d'avenir" sont particuliérement importants pour les pays
en voie de développement soucieux de mattriser les différentes gammes de la
production sidérurgique. C'est pourquoi, l'analyse des expériences concrétes
en matidre d'unités sidérurgiques de taille moyemme devrait 8tre entreprise
soigneusement : en Yougoslavie, en Bulgarie, en Egypte, au Chili, en Algérie,
en Nouvelle~Zélande (projet) et partout, ol des unités moyennes intédgrent la
fabrication de produits plats ou de profilés moyens et lourds. Car - il
est utile de confronter ces réalités aussi diverses que possible avec ce

qui a été orésenté comme 1'impératif définitif des économies d*échelle.

174/ Cette remarque ne signifie pas qu'il est proposé dans le document
de cantonner la siderurgie de nombreux pays en voie de développement dans la
production de bas de gamme, mais au contraire de dégager des voies qui permettent
d'accéder progressivement aux parties les plus élevées de la gamme. Il faudrait
également évoquer 1'intér8t de limiter le nombre de nuances d'acier utilisées :
le Comité frangais de normalisation ayant montré par exemple qu'une cinquantaime
de nuances d'acier sur les 400 & 500 actuellement utilisées suffisent & couvrir
quelque 80% des usages, Vcir "Les industries mécani e8", juin 1974. Voir également.
& ce sujet les travaux de la Comissm% 1'Burope : "Colloque sur
les relations entre 1'’industrie sidérurgique et les industries consommatrices
de 1'acier,12 - 16 décembre 1977 - Steel/SEM/3-2,24 mai 1978.
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Economies d'échelle, biens d'équipements et engineering

193+ On ne peut passer aussi sous silence la relation qui existe entre taille
d'une unité industrielle (sidémrgique) avec l'origine des biens d'équipements,
d'une part, et 1'origine des études qui entrent dans sa conception et sa

réalisation,d'autre part. )

Plus la taille de 1'unité est grande, moins nombreux sont & travers
le monde les sociétés d'engineering et les fournisseurs de biens d'équipement
susceptibles de répondre aux appels d'offres. A la limite, quelques
engineerings & travers le monde ont les moyens de réaliser dans les temps
(au jour préds) une unité géante de 7 8 10 millions de tormes. Par contre,
4 partir de la multiplication de petites unités sidérurgiques autour de
Brescia, un petit fournisseur d'équipements et d'études s'est lancé et a

pris une envergure internationale.

Le calcul des gains réels tirés des économies d'échelle ne peut donc
faire abstraction de la possibilité - ou non - de faire appel, de créer
ou de promouvoir la production de biens d'équipement et les capacités

nationales d'études et de réalisation.

On rencontre de nouveau ici la liaison qu'il n'est pas possible d'éluder,
dans un pays qui lance et développe son industrie sidérurgique, entre
activité sidérurgique proprement dite et activités industrielles 3 1tamont
et 3 1'aval.
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Ce Le financement

194. 11 est clair que le développement de 1a sidérurgie dans les pays en voie
de développement pose de nombreux problémes dans tous les domaines : techniques,
gestion, pollution, problémes sociaux, mais aussi problémes financiers. Dans
la situation actuelle, il semble bien que les problémes de cofit et de financement

constituent un des points sensibles & propos duquel les termes de la discussion

doivent 8ire reprécisés.

1o Les hypothéses retenues en 1976

195. La premiére étude sur la sidérurgie mondiale de 1'ONUDI a consacré son
dernier chapitre aux "Besoins en Capital" correspondant aux projections 1985

et 2000 de consommation et de produite d'acier. Le capital nécessaire pour
construire jusqu'a l'an 2000, 446 millions de tonnes de capacités nouvelles dans
les pays en voie de développement était estimé & un total de 231,5 milliards

de dollars des Etats-Unis,1 répartis er 62 milliards pour la période 1975=
1985 et en 169,5 milliards pour la période 19862000,

196 . Ces estimations étaient fondées sur les hypothéses suivantes :

8) Deux chiffres de référence &taient retenus en matiére de ooflt & la
tonne annuelle installée; le cofit le plus élevé : 690 § par tonne
correspondant & une unité intégrée de 3 000 000 t/an construite
suivant la filidre : Haut Fourneau/Convertisseur; le cofit le plus bas :
312 8 par tonne, correspondant & une unité construite suivant la
filidre Réduction Directe/Four Electrique.

Ces chiffres provenaient d'informations publiées ou obtenues de sources
privées;ils étaient censés représenter une moyenne pour les années 1970"-7-64

' 175/ UNIDO/ICIS. 25, 15 décembre 1976, Pages 198 A 214, Il slagit
d'investissements brute; les investissements nets s'élevant a 215,6 milliarde
de dollars des Ftats Unis

176/ cfe rapport cité pages 202 et 203
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b) Ces coltts en capital ne tenaient compte :

- Ni des investissements nécessités par 1'ouverture de mines,
par la construction éventuelle d'une centrale électrique
directement liée & 1l'usine sidérurgique, ou par la cons~-

truction de logements;
~ Ni des évenements imprévusﬂl{
- Ni des intérets intercalaires,

c) Les économies d'échelle étaient supposées jouer '"normalement" aussi
bien pour la filiére classique que pour la filiére '"Réduction directe/

Four élec‘trique". .o

197. Ces hypothdses étaient relativement optimistes, Elles sous-estimaient

les obstacles au jeu normal des économies d'échelle dans les pays en voie de
développement, le contexte caractérisé par 1'importance des aléas, des imprévus,
ainsi que les intér8ts intercalaires alourdis par les retards, et une série
d'autres collts difficilement dissociables de 1'investissement sidérurgique

lui‘m&ne.

198. D&s le début de 1976, des évaluations d'autree spécialistes en matiére
de colits en capital étaient sensiblement moins optimistes, puisque le cofit

par tonne annuelle de capacité installée s'élevait é1 8 :

350 = 500 $ dans le cas d'opérations de modernisations et d'expansion

800 - 1000 § dans le cas de constructions d™unités entiérement nouvelles,

I1 est vrai que ces évaluations concernaient les Etats-Unis d'Amérique et
non l'ensemble du monde, Il était donc difficile de définir avec exactitude
un colt moyen en capital, Il fallait faire un choix; c'est ce qui a été fait
dans 1'étude de 1'ONUDI,

2. Un essai de réévaluation et d'actualisation des cofits en capital

199, Une telle entreprise se heurte aux m8mes difficultés que celles rencontrées
par 1'étude de 1976 ;multitude et dispersion des informations; absence de

critére solide de choix,

171/ Pour lesquels on prévoit habituellement 10 %
178/ Fortupe - January 1976 "Steel’s not so solid expansion plans" -
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200. En conséquence, il n'y a pas d'autre voie que de repérer les évolutions

& ‘ravers les estimations de spécialistes.

a) Le rapport Mitchellllz/publié en mai 1977 indiquait par exemple, que
d'aprés des estimations faites & la fin de l'annde 1976, le cofit en
capital & la tonne installée s'élevait & 500 $ dans le cas d'opérations
d'expansion et de modernisation, mais & 1 200 § dans le cas de
constructions entiérement ncivelles par la voie classique (HF/LD...).
Cela marquait une augmentation de plus de 70 % par rapport & 690 §,
chiffre retenu par le rapport ONUDI de 1976.

b) Les nouvelles estimations du W.T. Hogan publiées & la fin de 19771§9/

montraient que les cofits en capital varieraient, suivant les différents

types d'installations envisagés :

de 1 000 S/tonne dans le cas de grandes installations intégrées
(Un cofit qui devrait s'élever rapidement avec les années pour
atteindre au moins 1 300 § en 1980).
& 700 a 800 S/tonne environ en moyenne dans des opérations
d'extension et de modernisation;
et & 490 $/tonne environ pour des installations de type DR/EF
(140 8$/tonne pour 1'installation de DR et 350 $/tonne pour le
four électrique, la coulée continue et un petit laminoir standard)
Ces estimations sont appelées A varier suivant les pays en fonction des
conditions locales. Il est hamtement improbable qu'elles soient
inférieures & ce qui est indiqué ici, mais il est au contraire trés

possible qu'elles soient supérieures dans de nombreux caalél(

c) Des estimations sont également contenues dans un rapport récent

intitulé "Steel industry économies“lég/

Les chiffres suivants sont avancés & propos des cofits en capital

4 la tonne installée aux Etats-Unis, d'une part, au Japon, d'autre part.

1[2/ Mitchell Hutchins op.cit May 1977
180/ 1Iron and Steel Engineer Novembre 1977 "Future steel plans in the

Third World™
181/ Article cité page 30

182/ "A comparative analysis of structure, conduct and performance" by
Hans Kueller and Kiyoshi Kawahito - Japan Steel Information Center New York -
April 1978

e
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Les cofits sont exprimés en dollars des Etats-Unis 1976 en augmentation

permanente et rapide depuis 1970, et particuliérement depuis 1973.

Tableau 13

Cofit & la tonne installée
(en dollars des Etats=Unis 1976)

Installation entisrement
Extension/Modernisation nouvelle _83/
USA 520 = 560 1 050
Japon 470 700

201, Ces différentes estimations convergent vers des coflts en capital beaucoup
plus élevés que le coflt retenu par le premier rapport de 1'ONUDI, d'autant plus
qu'il faut tenir compte du cofit en général plus élevé des réalisations dans les

pays en voie de développement.

202, Les coflts réels ou prévus d'installations sidérurgiques en différentes

parties du monde font apparaftre une grande dispersion, et elles montrent des
tendances :

- Dans le cas d'unités semi-intégrées :

200 $/tonne pour une unité de 250 000 tonnes construite aux Etats-Unisl%/;

270 $/tonne pour une unité de 300 000 tonnes achevée récemment en Sudde
18
4 Bof or s

Environ 2000$ par tonne en Algérie pour une unité comprenant aciérie

élecf.rique et installation de productior de tubes sans soudur 186;

183/ Ces cofits ont été calculés de la manidre suivante :

- aux USA & partir de l'estimation de 1'US Steel pour son projet
d'acidrie de Conneaut en faisant 1'hypothdse que le tonnage des produits finis
représente 77 % de l'acier brut produit

= aux Japon en appliquant un facteur de 85 %

184/ Faron Steel Co d'aprés IAS] d'aofit 1977

185/ Industries et Techniques = No 370 du 10 mai 1978 135 S/torme pour .
l'acier et tonne pour les laminoire

186/ Cette unité se situe en fait sur lemdme site que 1'unité intégrée
d'El Hadjar
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800 S/tonne pour un projet d'unité de 100 000 tonnes au Paraguay,

financée par un prét brésilien18 .

- Dans le cas d'unités intégrées

. Environ 700 $/tonne pour 1'unité intégrée de Fos=sur-Mer en France
(estimation en cofits de 1972-1973);

700 $/tonie pour la troisiéme phase (achevée fin 1978) de 1'unité

de la Pohang Steel en République de Coréel§§4

Environ 2 000 S/tonne' selon les évaluations faites pour le projet
vénézuélien de iulia (5 000 000 tonnes)l§24

Environ 2 000 3/tonne pour la premitre phase de la sidérurgie algérienne
d'Annaba (500 000 tonnes)1 O.

Ces informations témoignent d'une grande dispersion des coflts; elles

permettent toutefois de constater les tendances suivantes :

- Certains pays en voie de développement (Asie extrédme~-orientale) font
apparaitre des cofits en capital inférieurs aux coflts moyens des
Etats-Unis et de 1'Europe occidentale; leurs cofits ont tendance &

s'aligner sur les cofits japonais.

= Dans d'autres pays en voie de développement, les coflts sont beaucoup
plus élevés que dans les pays développés; dans plusieurs cas, il faut
probablement tenir compte d'un facteur 1,8 & 2 plut8t que d'un facteur
1,3 a 1,4't0ut au moins dans les premiéres phases de création de

1'industrie sidérurgique.

187/ Metal Bulletin du 21 juillet 1978

188/ 11 s'agit donc d'une extension (de 2 600 000 & 5 500 000 tonnes de
capacité) d'aprés SEAISI Newsletter du 18 mai 1978 (1 8 = 500 won)

18 D'aprés Financial Times du 5 décembre 1977 et Business Latin America
du mars 1978

129/ I1 est vrai qu'il est difficile de faire une estimation dans la mesure
ou certaines installations sont déjd dimensionnéesen fonction de la deuxjiame
Phase et oli les sociétés nationales algériennes intédgrent dans leur cofit de
nombreux investissements d'infrastructure
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203. L'uugmentation des cofits en capital a donc été rapide et toutes les

informations disponibles indiquent que le processus continue. L'exemple du

projet marocain pour 1'installation d'une unité sidérurgique de 1 000 000 t/an
est significatif. En 1978, 1'estimation du collt du projet a augmenté de 60 %

par rapport & l'estimation faite en 1975121[

Les différents indices disponibles traduisent 1l'accélération du cofit

des équipements pour l'industrie sidérurgique qui constituent 1a part principale

du cofit e¢n capital1 2

L'indice des cofits de 1'équipement pour la gidérurgie

a évolué comme suit aux USA1 3 :

1967 : 100,0
1970 : 116,3
1976 : 202,0

D'apris la Communauté Economique Européenne, le cofit des équipements pour

la sidérurgie aurait augmenté de 35 % entre 1960 et 1970 mais de plus de 50 %

entre 1970 et 197 124

+ Mais par suite du ralentissement des investissements et

de la raréfaction des projets, la concurrence des fabricants d'équipement

- le plus sfuvent les producteurs sidérurgiques eux-mémes — aurait ey pour effet

de faire baisser certains prix alors que les coflits augmentent. Cette impression

nc peut malheureusement pas &tre étayée par des statistiques.

Selon une autre estimation, 1'augmentation des cofits a é&té de 67 % entre

1970 et 1975122/

204. I1 est difficile de prévoir comment va évoluer le cofit du capital, dans

le moyen et le long terme. Est—ce—que son taux d'augmentation va &tre aussi

rapide ou bien va~t-il tendre & se ralentir ? Les éléments disponibles ne

permettent pas de formuler un pronostic clair d'autant que deux tendances contra-

dictoires s'affrontent dont le "poids" respectif est difficile & apprécier.

—————

191/ cf "La Vie Economique" du 12 mai 1978. Le cofit estimé de 1'unité
encore en cours d'études atteint déja 1 300 S/tonne (pour la production de

produits longs)

192/ Encore qu'il ne faille pas sous-estimer, surtout dans les pays en voie
de développement, 1'importance des cofitsde génie civil, de construction,
d'infrastructures diverses, etc.

193/ Mitchell, Hutchins op cite Exhibit 44

124/ CECA "Investissements dans les industries commnautaires du charbon

et de 1'acier"

122/ Peter F. Marcus "World Steel Supply Dynamics", New York, March 1976
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a) Les engineerings spécialisés dans 1'industrie sidérurgique, les
producteurs d'équipement pour la sidérurgie, en particulicr d'équipement
clé, tels que haut fourneau, convertisseur LD, coulée continue,
laminoirs, etc, sont concentrés dans les pays développés & économie
de marché et en URSS. La plus grande partie des unités sidérurgiques
qu'ils ont construites depuis vingt ans se¢ situaient en Amérique du
Nord et en Océanie, mais sur. ut en Europe et au Japon. Or, les
perspectives de construction i'installations sidérurgiques nouvelles
ou méme d'extension dans ces régions pour les dix années qui viennent
sont trés pessimistes. Ces sociétés d'engineerings et ces constructeurs
debiens d'équipement ont, dans ces conditions, intér8t a augmenter leurs
ventes dans les pays en voie de dévcloppement et donc & faire des
propositions acceptables pour des économies oh les capitaux disponibles

sont en général rares.

b) Mais les sociétés d'engineering et les constructeurs de biens d'équipement
pour la sidérurgie sont également mils par wie autre préoccupation,
& savoir maintenir la rentabilité ge leur industric en compensant ane
baisse relative de leurs activités par des prix plus élevés, quand
ceux=ci peuvent €tre pratiqués, en particulier dans les opérations o
il est possible de lier crédiis gouvernementaux ou bancaires accordés
au pays client et services d'engineering et équipements. C'est
pricisement un cas trés fréquent quand il s'agit de construction

d'unités sidérurgiques dans les pays en voie de développement.

L'évolution du compromis résultant de 1'imbrication de ces
tendances contradictoires ne peut 8tre préjugée. Ce compromis est

objet et résultat de négociations.

3. Les conséquences de 1'élévation des cofits en capital dans 1'industrie
sidérurgique

205. Ces conséquences se développent dans deux directions : & travers leurs

impacts sur les cofits de production et sur les problémes de financement.

206, L'impact sur les cofits de production. Les coits de production dans la

sidérurgie sont particulidrement sensibles ¢ au cofit de la main-d'oeuvre par

tonne d'acier produite et au taux d'utilisation des capacités, et, en particulier,

au coflt en capital par tonne annuelle installéelgé{

———————

1¥§/ Iron and Steel International — April 1978 "The changing face of Steel -
an analysis of worldwide trends" A. van der Rijst and H.H. J.M. DerkX
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Jusqu'a maintenant, étant donné le niveau relativement bas des cofits en
capital des sidérurgies installées = on a calculé par exemple que 100 millions
d+ tonner de capacité avaient été installées au Japon pour un cofit moyen de
200 $ par tonne - la part des cofits d'amortissements et des frais financiers
dans les cofits de production étaient restés & un niveau relativement peu

élCVéa

Ils représentaient : 33,11 $ par tonne d'acier au/Japon (moyenne),
18,78 $ par tonne d'acier, aux Etats=Unis (moyenne)JQ*, 22,50 § par tonne d'acier

aux Etats-Unis (moyerme)1 8.

L'élévation des cofits en capital au cours de ces derniéres années se
traduit nécessairement par une élévation des cofits d'amortissement et des frais
financiers. Un coflt en capital de 1200 $ par tonne installée se traduisait par
un coflt d'investissement et des frais financiers égaux & 103 31 s Les cofits
dtarortissement et les frais financiers s'éléveraient pour des installations
nouvelles & 177 $ aux Etats-Unis pour un cofit moyen en capital de 1 050 $ par

200
tonne et 119 § au Japon pour un cofit moyen en capital de 700 § par tonne——d{

Dans le cas d'opération d'extension et de modernisation, les cofits
d'amortisscment et frais financiers s'éléveraient & 88 $§ & 110 aux Etats=Unis et

2
28 8§ au Japon—gg{
207, Ces différentes données appellent les commentaires suivants :

a) L'augmentation actuelle des cofits en capital se traduit par une
modification de l'ordre de grandeur de la part des cofite u'amortissements
etdes frais financiers dans les cofits de production. Cette modification
est d'autant plus sensible que.le taux de march€ de la sidérurgie a .

tendance & se situer & un niveau bas ou trés bas et que les prix sont

e ————

197/ Japon Steel Information Centre - Mueller et Kawahito op.cite page 22

198/ Mitchell, Hutchins ope.cite Exhibit No 15 ~ Il s'agit dane les deux
cas, d'unités sidérurgiques intégrées
199/ Mitchell, exhibit 15
200/ Mueller and Kawahito page 47 = Les coflts en capital pour les opérations
d'extension et de modernisation étant estimés & :
520 & 650 Q/tonne aux USA et 470 S/tonne au Japon
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soumis sur le marché mondial & une +trés vive compétition. Qu'il

suffise d'indiquer & ce propos que les prix d'acier pratiqués &

1l'exportation sont fréquemment descendus au dessous de 250 § par tonne,
. le prix de certaines catégories de t8le japonaise ayant par exemple

baissé de 270 S/tonne FOB en septembre 1973 & 240 § en janvier 19782914

b) Ces cofits sont estimés en fonction de données relatives aux sidérurgies
américaine ou japonaise. Les cofite en capital pratiqués aujourd'hui
dans de nombreux pays en voie de développement sont, on l'a vu, en
général beaucoup plus élevés, de 50 % et parfois de 100 %, par rapport
au coflt estimé pour les Etats-Unis. Cela veut dire que, dans ces
conditions, cofits d'amortissement et frais financiers pourraient s'élever
jusqu'ad : 206 § par tonne, si on retient la premidre estimation
(103 8 x 2) et 354 $ par tonne 8i on retient la deuxiéme estimation
(177 8 x 2).,

Encore faut=il tenir compte que ces calculs sont faits sur la base
d'un taux de marché considéré comme normal et que, par ailleurs, les
frais financiers risquent d'8tre relativement plus élevés dans des pays
ol les installations sidérurgiques nouvellee risquent de dépendre
largement, d'une part, de pr&ts et, d'autre part, de financements

étrangers, dont le prix est généralement élevé.

208. L'Impact sur le financement. Le financement est un des problémes majeurs

du développement de l'industrie sidérurgique dans les pays en développement.

La sidérurgie se confirme comme une industrie de plue en plus lourde. Par
exemple : le cofit estimé du projet marocain de Nador représentait plus du quart
du produit intérieur brut marocain en 1975, environ 150 % de la valeur ajoutée
par 1'industrie en 1975 et environ 150 % de la Formation brute de capital fixe

en 19743924

201/ SEA:SI Newsletter 16 mars 1978

202/ Cofit estimé & 7 milliards de dirhams cf. "La Vie Economjque" du
12 mai 197€

-
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209. Les pays pétroliers disposant d'un surplus monétaire abondant, ainsi
que certains pays en voie de développement ol la haute productivité déja
atteinte abaisse les cofits en capital, sont en mesure d'assurer ou de
maftriser le financement des cults en capital requis pour 1'édification
d'unités intégrées de grande taille. Il n'est pas de méme dans un grand
nombre de cas. W.T. Hogan observe que "le¢ probléme du financement est un
probléme formidable see sSi grice aux surplus pétroliers, plusieurs pays du
Moyen=Orient ont les moyens de financer leurs propres expansions, d'autres
pays, tels que la Chine, 1'Inde, le Brésil ainsi que les autres pays en
développement non producteurs de pétrole devront dépendre de financements
extérieurs oo 0 « Ce pronostic semble actuellement correspondre a la

réalité.

210. Un certain nombre de projets lancés dans les pays en voie de développement ne

peuvent, en effet, entrer dans une phase de réalisation, 4 cause d'une insuffisance
de financement.

2 5/ . .
Cela semble le cas du projet marocain de Nado 0 31n31 que du projet
‘ s . . 20
vénézuelien de deuxiime complexe sidérurgique & Zullar-J2 ggg/,

Le fait que le Brésil, en train de réévaluer ses plans d'expansion de
1'industrie sidérurgique semble adopter le principe qu'aucun projet nouveau
2 Lo :
ne serait lancé avant d'avoir la certitude de son financement 9 est significatif

de la Bituation qui existe dans la plupart des pays en voie de développement.

211. La nécessité dans laquelle se trouvent les pays en développement de
8'adresser & des sources de financement extérieures entrafne pour ces pays

de nombreux problémes. .

203/ 1Iron and Steel Engineer - November 1977 W.T. Hogan "Future Steel plans
in the Third World" op. cit. page 31

Metal Bulletin du 28 mars 1978
Financial Times du 5 décembre 1977

Metal Bulletin du 6 juin 1978

Metal Bulletin = 27 juin 1978 "Brazil rethinks steel plan"

& BRE
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Les pays pétroliers, 1'Arabie saoudite et les pays du Golfe, se sont
intéressés au financement d'industries sidérurgiques dans les pays en
voie de développement. Par exemple, un fonds koweitien est intervenu

en Mauritanie. Mais ces interventions sont limitées.

L'URSS et les pays socialistes de 1'Europe de 1'Est ont de leur c8te

financé partiellement plusieurs installations sidérurgiques dans les

pays en voie de d&veloppement.

I1 est donc raisonnable de penser que la plus grande partie des
financements extérieurs devrait 8tre négociée par les pays en voie
de développement avec les organisations internationales (BIRD) ou
(BID), etc., avec les banques ou avec différents organismes de
financement mis en place par les gouvernements des pays développés 2

économie de marché.,

Ces organismes ol sont parties prenantes & la fois des firmes privées,
des sociétés étatiques, ou les états eux-m8mes, exercent donc, &
travers la capacité de financement qu'ils détiennent, non pas un
pouvoir de décision, mais du moins de freinage ou d‘'accélération,
sinon d'orientation sur les projets proposés par les pays en voie de

développement208.

La fourniture de services d'engineering, de biens d'équipement de
savoir faire est dang la pratique souvent liée aux financements.

Le financement japonais a finalement été accordé au projet de Tubarao
moyennant l'acceptation d'une part d'équipements japonais supérieure
a4 ce que le Brésil souhaitait au départ20 » Cela met en lumiére une
des contraintes fortes résultant du nécessaire appel & un financement
extérieur. Cette contrainte est en effet souvent contradictoire avec

la promotion d'industries nationales de production de biens d'équipement

208

L'exemple de Tubarao au Brésil traduit bien cette situation

209/ Et & ce que 1l'industrie brésilienne était effectivement capable de

fournir

I
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pour la sidérurgie ainei que de capacités nationales d'engineering
dans les pays en voie de développement qui constituent une des
composantes majeures d'un processus d'insertion de la sidérurgie

dans un systéme industriel national intégré.

C'est ce que exprime 1la réponse d'un pays au questionnaire
envoyé par 1'ONUDI sur l'industrie sidérurgique : "une fourniture
croissante d'équipements fabriqués par 1'industrie nationale dépend
d'un effort accru de financement national ou de participations étrangéres
a1 capital car il est tout-a-fait improbable de recevoir ce type de

support de l'industrie sidérurgique des pays développés, en raison

de la surcapacité qui affecte actuellement 1'industrie mondiale"z—Ky.

d) La faiblesse des capacités propres de financement est déja une
caractéristique de nombreuses sidérurgies de pays développés & économie
de marché au Japon et en Europe ol progressivement les capitaux propres
tendent & ne plus représenter qu'une part minoritaire du passif : moins
de 20 %, parfois moins de 12 % dans certaines sidérurgies européennes.

On sait quel est 1'impact d'une telle structure du capital sur les cofits,
& travers les frais financiers 1iés aux pré&ts & long, & moyen et & court
termes La plupart des sociétés sidérurgiques dans les pays en dévelop-
pement sont contraintes, faute de ressources propres & accepter une
structure du capital de ce type, elles doivent ensuite en payer le

prix en intér&ts et en frais financiers.

212, L'analyse des contraintes financiéres met en évidence 1'intér8t de nouvelles
filidres techniques permettant d'obtenir une gamme de plus en plus large de
produits & partir d'installations de taille réduite :

On a vu que les cofits d'une installation sidérurgique fondée sur 1la
réduction directe et le four électrique sont inférieursd 500 $/tonne pour des
capacités de 3 & 400 000 t/a.n.

210/ UNIDO. Questionnaire sur 1'industrie sidérurgique, distribué aux
pays en développement

(-
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On a vu aussi que de telles installations produisent pour l'instant une
gamme limitée de produits, & partir de minerai de fer d'une certaine qualité,
etCess D'ol le grand intéré&t de recherches destinées & promouvoir une

banalisation possible des inputs ainsi qu'a élargir la gamme possible des
fabrications (vers les produits plats).

213. Les enchafnements financiers n'apparaissent plus alors aussi inéluctables.
D'autres chafnes de causalités sont possibles : coflts en capital plus faibles
= rellchement des contraintes de financement externe < élargissement des

possibilités d'intégratiogx de la sidérurgie dans un systéme national, etc.

Cette analyse suggdre enfin qu'il n'y a pas un probléme de financement
"en soi" mais que celui=ci occupe une position centrale dans les éléments en
interactions qui constituent les données de la complexe négociation pour la

création et la promotion de 1'industrie sidérurgique dans les pays en
développement.
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IIT, LA COOPERATION INTERNATIONALE

214, L'industrie sidérurgique est sensible aux évolutions de 1'économie mondiale

qui l'orientent actucllement vers le ralentissement de la croissances La

prise en compte réaliste de ces tendances négatives n'est toutefois pas

contradictoire avec 1!'élaboration d'une démarche prospective & long terme,

inspirée par la volonté de promouvoir un développement dynamique et une .
meilleure répartition de l'industriec mondiale au profit des pays en voie

de développement o FElle 1'a rend plus nécessaire,

2156 Les acteurs et les stratégies actuelles constituent le point de départ
d'un processus appelé i se développer progressivement, au fil de négociations
complexes entre des partenaires s'appuyant sur les atouts dont ils disposent

et découvrant le dynamisme potentiel de nouvelles complémentarités,

2164 Cette troisiéme partie, qui est aussi la oonclusion de cette étude,
tente de mettre en lumiére le "systeme" que forme l'industrie sidérurgique.
mondiale, avec ses structures caractéristiques et ses variables motrices,
afin de mieux cerner dans ce domaine le contexte et les contours d'un

processus de négociations

Ae Du consensus optimiste de §ima & 1'amoroe d'un processus de négooiation

217. L*évolution intervemue et analysée dans le ohapitre I peut se résumer
ainsi : La Conférence de Lima s'est temie en mars 1975 alors que la récession
avait déja touché depuis quelques mois l'activité de l'industrie sidérurgiquee.
Tout le monde pensait qu?il s'agissait d'un simple mouvement oyclique
(oonjoncturel) s'inscrivant dans la tendanoe longue de oroissance socuteme

qui durait depuis plus de vingt ans, Ce climat s'est maintemu jusqu'a la
premidre partie de 19TTe Les perspectives optimistes de croissance et la
répartition de 1?industrie sidérurgique mondiale présentées par le premier
rapport de 1'ONUDI pour 1985 et pour 2000 ont été bien accueillies par les
pays en voie de développement oomme par les pays développése Du o8té des
pays développés & économie de marohé, oes perspeotives oorrespondaient aux
vastes projets de délooalisation de 1l'industrie qui étaient annoncés a
1'époque en direotion des pays en développements Si bien que 150 millions

de tonnes de capacité de produotion prévus pour 1985 et 400 & 500 millione

de tomnes prévus pour 2000 dans les pays en voie de développement semblaient des .

objeotifs non déraisonnables,




Les tendances pessimistes se sont développles au cours de 1'année
1977 dans les pays industriels d*8conomie de march&. Un &venement
pergu comme conjoncturel a &té& progressivement
caractérisé comme un ensemble de transformations structurelles, L'optimisme
et 1'euphorie ont fait place au pessimismeo Les prévisions ont été
révisées en baisse, y compris dans un grand nombre de pays en voie de
développemente Les prévisions pour 1985 et 3 plusforte raison pour l'an
2000 sont devenues ingertaines, d'autant plus que les méthodes de prévision

utiliséés ne fonctionnent plus et qu'il faut en fabriquer de nouvelles,

La plupart des commentaires et des analyses récentcc domment
1'impression que la tendance & court terme trés pessimiste constitue un

lourd handicap pour 1'avenire

Retrouver la signification et le dymamicme des objectifs définis & Lima

2184 On a insisté dans la premidre partie de 1'Btude sur la distinction a
faire entre "projections" dont la confection dépend étroitement des
tendances oonstatées dans le passé et qui postulent finalement un certain
arrangement permanent des facteurs (arrangement struoturel) et "démarohe
prospective", L'originalité de la démarohe prospeotive est justement de
prendre son poir;t de départ dans la rupture avec la tendanoe, pour
projeter dans l'avenir de nouvelles combinaisons durables de facteurs

tout en btalisant le prooessus d'artioulation de ces nouvelles combinaisons

et leurc oonditions d'assooiation et de réalisations

219, Dans le olimat pessimiste de la seconde partie de 1978gu/m‘1 1a
tendance projetée développe ses oonséquences négatives, il importe de
situer a nouveau les objeotifs aoceptés & 1'issue de la oonférence de
Lima et traduits ensuite en objectifs proposés pour le développement de
ltindustrie sidérurgique en l'an 2000,

Il est vrai que malgré la crise dans les pays industriels d'&conomie
de marché, la progression de la sidérurgie a continué, bien qu'inégalement,
dans les pays en développement. La question se pose } terme si, en raison
des interdépendances généralisées, cette progression pourrait se maintenir
avec la continuation de la récession, la stagnation ou m&me une faible crois-

sance dans les pays développés d'&conomie de marché.

Ces objeotifs ne correspondent pas i la tendanoe actuelle imprégnée
par la orises Il est important de retrouver leur signifioation, Car
augmenter la part des pays en voie de développement Jusqu'a 25-30 % de la
produotion sidérurgique mondiale n'est pas un simple objectif quantitatif,

211/ Ce rapport a &té terminé en septembre 1978
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Une telle répartition implique une modifioation de la structure de
1l'industrie sidérurgique mondiale, Pratiquement, oette répartition

dépend du développement de procédés nouveaux, de nouvelles routes, d'une
réorientation des recherches, d'une plus grande autonomie des choix,

d'un oertain déplacement des oentres de décision, etce Loin donc de
conduire & la mise en sommeil des objectifs de Lima, la crise actuelle

est une invitation & en souligner la signification prospective, susoeptible
de fournir des bases & un nouvel arrangement des faoteurs et de stimuler

le long processus de négociation nécessaire,

L'amoroe d'up processus _de négociation

220, La situation de orise dans l'industrie mondiale de la sidérurgie a

suscité, dans un premier temps, une série de mouvements de défense

de la part des Etats-Unis mettant en place un systéme de "trigger prioes"
pour limiter les importations européennes, mais surtout les importations
japonaises; de la part de la Commnauté éoonomique européenne, protégeant
son marohé sur la base d'acoords de limitations des wentes négociés avec
les prinoipaux importateurs et d'un systéme de prix planchers, Ces
mesures proteotionnistes menacent sérieusement 1'édifioe oonstruit sur

les principes du libre-éohange, Les différents acteurs en sont oonsoients
et ils sont trés soucieux de montrer que les mesures prises —provisoires -
ne sont pas inoompatibles aveo leur adhésion au GATT, Il s'agit, en effet,
de mesures d'urgence & oourt terme qui ne suffisent pas & définir des
politiques 3 long terme ni m8me & moyen terme,

221, C'est pourquoi apparaft et s'affirme de manidre de plus en plus
explicite un appel en faveur de l'organisation d'une grande négooiation
sur l'avenir de la sidérurgie mondiale, Les formlations sont diverses,
tantdt il s'agit de "disocussion" ou de "forum mondial', tant8t plus
explioitement de "négooiation",

222, Une trds large discuesion sur 1l'avenir de l'industrie sidérurgique
mondiale est préoonisée et il est souhaité, par exemple, qu’on ='achemine
vers un aooord du type de "l 'Acoord multifibre" (M)a d'sutres

européens sont plus réservés quant & la mise en oeuvre d'un tel prooum-z-u(

212/ Netal Bulletin; 11 juillet 1977 (Interview de M, Ferry,)

213/ Metal Bulletin; fer avril 1977 (Interview de M, XSnler, un des
dirigeants de ux
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Certains responsables de la sidérurgie japonaise sont de leur o8té
partisans d'une trés large consultation internationa.le&m/ tandis que

les Etats-Unis poussent activement i 1'organisation d'une négociation &
1'échelle mondialeo, Depuis deux ans, plusieurs responsables de la
sidérurgie et de 1l'administration américaines ont développé ce théme

avec insistances Dés septembre 1977, le représentant spécial du Président
Carter déclarait devant un comité du Congrés des Etats-Unis : "Nous

pensons que la complexité des questions de 1a sidérurgie &insi que les
changements en cours rendent indispensable la création d'un groupe inter-
national permanent afin de suivre 1'évolution de la branche et de faciliter
la coopération internationale chaque fois que des probl émes

apparaissent ...."21 s Ces orientations ont été reprises au moment de
1'instauration du systéme des "trigger prioes"2—16{ Elles ont requ un
début d'application & travers la ordation d'un nouvesmu comité au sein

de 1'OCDEé1-1/ g-1—8/ marquant une étape vers 1'ouverture de la discussion sur
l'industrie sidérurgique mondiale. Le nouveau président de 1'American

Iron and Steel Institute a souligné & ce propos qu'il "n'était pas question

214/ Metal Bulletin; 2 aofit 1977 (Interview de M, Inayama, Président
de la Japan Ircon and Steel Federation.

215/ Déolaration du 20 septemblre 1977 de M, Robert Strauss,
216/ Cf. Solomon report du 7 décembre 1977

2%1/ Un groupe de travail ad hoc a été établi par le Secrétaire général
de 1'0CDE aun milieu de 1977e Il a constitué un systéme d'informetion pour
suivre de trés prés la situatione

218/ La création d'un comité de 1'acier était en dieoussion au cours de
11ét6 1978, 1I1 devrait procurer 'un forum contimu" pour mettre en
consultation les parties intéressées,

Le groupe de travail a oonsidéré qu'une attention prioritaire devait
8tre donnée 4 la néoessité i long terme de la restruoturation et de la
modernisations IL a reconm que la rationalisation des industries nationales
sidérurgiques devrait 8tre un difficile et parfois doul oureux ProoesBuBeses
Cette rationalisation devrait s'effeotuer dans les cenditions d'un libre et
loyal flux du commeroe international. Aucune solution pour les problaémes
fondamentaux des industries de 1'acier ne peut 8tre trouvée avec des
restriotions quantitatives, En addition, le groupe espére qu'un systéme
d'alerte pour identifier les probldmes facilitera des déoisions retionnelles
d'investissement dans le futur & travers l'aocroissement de la transparence
de 1l'industrie mondiale (OCDE Press Release of 30 november 19TT) et
(Steel oommittee of Economio Commission for Burope - Steel R/31/Add,2,

14 August 1978)0
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de créer un cartel général de 1'acier comme certains le craignaient, mais
que le temps était vemu d'ouvrir des discussions sur la sidérurgie, dés lors

que tous les autres .rands producteurs ou grands consommateurs de produits
sidérurgiques étaient au moins aussi intéressés par la situation de la
sidérurgie que nous le SOmMES ... que+des solutions & long terme aux
problémes globaux de la sidérurgie étaient 1iés 3 des négociations mlti-
latérales oonduisant & un accord international sur la sidérurgie entre les

gouvernements des pays producteurs d'acier2—12(

223+ Un processus = plus ou moins long - d’acheminement vers une négooiation
mondiale sur la sidérurgie est donc en courss Il est important que cette
négociation, née de la orise, prenne toute sa signifioation en intégrant les
objectifs définis & Lima. Il est important que dans la définition nouvelle
et le réaménagement de 1'industrie sidérurgique mondiale, les intér&ts des

pays en voie de développement soient présents,

Be Vers une grande négociation ?

224, Si 1'0n retient cette perspeotive, il n'’est pas sans intér8&t de réunir

des matériaux susceptibles d'8tre versés au dossier préparatoire d’une

éventuelle négociation sidérurgique mondiale, A dessein, on utilise l'expression
"mondiale" et non "internationale, L'impératif de 1'éoonomie est aujourd'hui
mondial - et non plus seulement international-zg)( Le débat ne se limite

plus aux seuls pays industriels & économie de marché, Deux réalités

s'imposent :

- L'Union soviétique est deverme le premier produoteur sidérurgique;
1'Union soviétique et les pays de 1'Est européen oonstituent
aujourd'hui un élément important de la sidérurgie mondiale, en tant
que produoteufs et en tant que fournisseurs aotuels et potentiels de
teohniques et d'équipements;

- Les pays en voie de développement partioipent aujourd'hui pour
environ 10 % a 1a produotion mondiale d'aoier; un mouvement a été
déolenohé sur lequel - tout le monde en est d'accord = il ne sera
Plus possible de revenir.

La dimension de la régulation du marché sidérurgique ne peut donc 8tre, en
cette fin de sidole, que mondiale,

219/ Déolaration de M, Lewis W. Foy, ARsrican Iron and Steel Institute,
Press Rclease 20 june 1978,

220/ Voir l'analyse du Pr, A. Cottas La France et 1'impératif mondial,
PU.F. 1978, '
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225, D'autres réalités doivent également &tre considérées $ le r8le de

1'Etat dans les industries sidérurgiques nationales, 1l'évolution des formes
contractuelles des arrangements industriels, 1'indissociabilité des composants
des négociationse Il s'agit de "tendances lourdes" que tout essai prospectif
doit considérer, Ce sont de premiers éléments que le Centre d'études

industrielles souhaite apporter au dossier de 1lga négooiation,

1e Le r8le de 1'Ftat

226, Les acteurs et leurs stratégies respectives ont été sommairement décrits
au Chapitre I, Cette analyse ne serait pas compléte si elle ne privilégiait

pas 1'Etat comme agent essentiel de 1la régulation des sidérurgies nationales,

- L'Etat a toujours joué un r8le exclusif dans la sidérurgie des pays

& économie centralisée;

- L'Etat joue - directement, par la nationalisation ou indireotement,
par la fourniture de crédits et de garanties = un r8le grandissant
dans les pays développés & économie de marohé, en partioulier en

Burope;

- L'Btat est enfin le grand initiateur et promoteur de 1'industrie
sidérurgique dans tous les pays en voie de développement,

Le tableau oi-aprés montre le r8le oroissant de 1'Etat dans ces pays ol
les firmes privées tendent 3 devenir des partenaires minoritaires n'intervenant

Qe sous forme de "joint venture" avec une société ou un organisme d'Etat,

I1 est clair, dans oes conditions, qu'une disoussion ou, a plus forte
raison, une négociation sur la sidérurgie engage, en fait, la responsa-
bilité des Btats,
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[ableau 14

Part dc la ecapacitd de production de la
sidérurgic contrdlée par 1'4tat ou par lc secloeur

public dans certains pays (en )
Pays en développement Capacité 1979 Capacitl prévue *
en 1985-1933
Anérigque Latine
- Argentine 70 80
- Brésil 60 8o
- Chili 100 100
= Mexique 50 65
- Pérou 100 100 |
- Vénézuela 86 90
Asie i
- Inde 65 7
- Iran 100 , 100
- RBpublique de Corée 100 100
= Arabie Saoudite - 100
Afrique
- Lybie - 100
- Tunisie 100 100
- Algéric 100 100
= Maroc - 100
Jurope
- Espagne 51. 65
= Turquie 90 90
Sources: différcnts numéros de; Metal Bulletin;_; Iron and Steol International, :

Stahl und Eisen, ﬂdérurg}. Latinc: americano,
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26 L'évolution des formes contractuelles des arrangements industriels

22T+ Une tendance générale s'affirme dans tous les secteurs industriels, et
pas seulement dans la sidérurgie, l'adaptation des formes contractuelles

vers un " paqu:t" des apports, et l'apparition de nouvelles formes d'équilibre
des apports et contreparties dans les négociations industrielles,

228, Les ventes d'ensembles complexes de machines ct d'équipements (ensembles
industriels) tendent & se développer beaucoup plus rapidement que les ventes
unitaires de ces m8mes types de biene Il est rare qu'unc fourniture dtenscmble
industrielsne s'organise pas autour d'une vente de licence, dont la mise en
oeuvre appelle la fourniture de documentation, de savoir-{aire, prolongéc
éventuellement par un service d'assistance techniques I1 est égalcment

deveru normal que la formation des personnals du client 3o0oit contractuellement
prévues On entre alors dans le domaine d. l'organisation et de la gestion,
des circuits d'approvisionnement & la commercialisation ~u produite Dt'un
simple contrat de vente, on est arrivé en quelquec annéec aux formules de
contrats "clefs en main"...221 puis de comtrats "produitc en main"ggg/ ou
"marché en main" en passant par unc série de formules intermédiaircs,
L'évolution dcc contrats indique que 1'aspect proprement technique, 1ié

aux machines, dquipements et procédés ne constitue qu'tune partie du "paquet',
Lo complexité oroissante des formes contractuelles oorrespond 4 la prise en
compte snccessive des nombreuses composantes de 1'industrie dont font partie :
la formaticn, 1'organisation et la gestion, le financement et les

échanges, etce

221/ 11 s'agit de la fourniture d'un ensemble industriel comprenant la
oonception, 1l'étude, la oonstruction et la livraison en état de marohe de
la totalité des ouvrages et équipements pour un prix global forfaitaire
et dans les conditions de production fixées,

222/ Contrairement & ce qui se passe dans le contrat "clefs en main',
1'entrepreneur contractant assume, dans le contrat "produit en main" la
responsabilité technique jusqu'au moment od les techniciens loocaux, formés
par ses scins sont en mesure de prerdre en charge la totalité des opérations
de produotion,




229, Lo développement des accords de compensation introduit dans les relations

contractuellcs un élément nouveau de grande importance, ol la vente d'ensembles
inductriels ne donne plus ceulement naissance & un flux financier mais & des
{lux de marchandices directement ou indireotement 1iés au fonctionnement de

la nouvelle unitée Ces modalités nouvelles (accords de "buy back" ou "sclf
supporting”) marquent le passage de la vente d'ensembles industriels A des
rclations plus complexcs de construction des échanges, susceptibles de
déboucher sur des rénartitions nouvelles des aotivités ct sur des actions de

coopérations

230, Les orranismes 1m-liqués dans la mise au point et 1~ réal sat:on de
ces relations contractuelles nouvelles ont did adapter leurs structures 3
rette dvolutions Jociétés ~urement ten! nimies (engineerings) ou purement
commerciales (sociétés de commerce) ont tendance A se doter ~u niveau inter-

national d'une canacité de mobilisation et d'orsanisation des facteurs,

231, Cettc évolution générale éclaire le contexte dans lequel se situera
unc ‘iscuscion et une négociation sur 1'industric sidérurgique mondiale :

un contexte globalisant dont les composants ne sont pas dissociables,

3¢ L'indissociabilité des composants de la négociation

232, Le domaine des échanges a été jusqu'alors 1'objet exclusif des négociations,
Les premiires mesures prises & travers le monde & la suite de la crise de la
sidérurgie mondiale 1'ont été dans ce domaine dont on ne percevait au début

que l'aspect le plus aigu, accords sur la limitation des exportations, systéme

de protection des marchés nationaux, américain ou européen, systéme américain

des "trigger prices" ou europden des "prix plancher",

233, Cette vue et cette pratique ne répondent plus aujourd’hui aux besoins de
régulation de la sidérurgie mondiale, C'est pourquoi, sans doute, que dans
les pays développés & économie de marché, une tendance se manifeste pour

désengager la discussion sur 1'avenir de la sidérurgie du cadre exglusif des né-
gociations tarifaires et de la situer dans un cadrc qui ne scit plus limité aux
seuls échanges. \

234 On ne peut plus discuter sur les échanges de produits sidérurgiques

sans s'intéresser également 4 une série d'autres aspects de cette industrie, car
les échanges procadent d'installations de production, anciennes, nouvelles ou
projetées; les Acteurs disposent de moyens et de ressources différents, les

Etats ont des stratégies industrielles diverses, Les ressources naturelles,
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celles du financement et celles de la science &t de la technologie sont
diversement réparties et donnent lieu & des combinaisons multiples, L'échange
international n'est dans le fond qu'un effet - ou un reflet - de rapports de
force en évolution, La liaison entre ces facteurs est si étroite qu'on ne peut
plus se contenter de les traiter séparément, La négociation a forcément un

caractére global et plus complexe,

4, Les disponibilités #es facteurs des partenaires

235, Les partenaires disposent d'atouts inégaux, Ces facteurs, bien qu'en
évolution, sont relativement stables, Leur analyse est partie intégrante des

facteurs d'une négociation,

Le rapport de 1'ONUDI sur l'industrie sidérurgique mondiale avait mis
l1'accent sur la distribution giographique des principales ressources comme
facteurs essentiels pour la production de 1'acier et pour le développement

futur e la sidérurg‘ie.22

I1 s'agissait d'une part, du minerai de fer et du manganése; d'autre part,
du charbon & coke, du gaz naturel, du pétrole, des ressources hydroélectriques

potentielles et des ressources forestiéres,

.

236, Ces facteurs ne sont pas les seuls & considérer, D'autres facteurs

émergent dans la sidérurgie moderne, par exemple :

Les facteurs relatifs & la construction et & la mise en oeuvre de

1'industrie sidérurgique :

- Capacité de production de biens d'équipements pour la sidérurgie;

~ Capacité d'engineering sidérurgique;

- Capacité de savoir-faire technique;

- Capacité de recherche~-développement;

~ Capacité d'innovation en matiére de "scaling up", de "scaling down",

de réduction directe,

Les facteurs relatifs a l'tmisation et & la gestion : (management,

formation)

Les facteurs relatifs aux aspects financiers

Les facteurs relatifs au marché :
- Narché intérieur dynamique;
- MNarché & 1'exportation,

223/ ONUDI/ICIS, op cite p. 176, pages 176 & 197,

(A
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237, La sélection dcs facteurs n'est pas un exercice aussi neutre qu'til

paraft, a priori,

L'utilisation que 1'on fait de ces facteurs est parfois orientée par

des hypothéses en général non formulées :

Considérer, par exemple, que les ressources (minerais et agents
réducteurs) sont le facteur déterminant pour 1le développement futur de la :
sidérurgie; qu'une dimension minima du marché est la premiére condition pour
envisager la création d'une unité sidérurgique constituent des représentations
d'un développement déterminé de l'industrie sidérurgique.s L’exclusion d'autres
facteurs, réciproquement, est un rejet implicite d'autres développements

possibles,

238, En fonction des analyses précédentes, on a dft rétablir une liste sommaire
des facteurs énumérés ci-dessus et on a examiné de ce point de wue la
situation de quelques pays représentatifs appartenant i divers groupes,

Les résultats sont résumés dans le tableau 195,

239, Une rapide lecture du tableau 15 apporte une premiére indication : la
disponibilité en minerai de fer et en produits énergétiques est certes un

facteur important, mais elle ne constitue pas le facteur déterminant du

développement de 1'industrie sidérurgique, Ni 1le Japon, ni la République
de Corée, ne disposent en quantités notables de minerai de fer,
de charbon & coke, ni d'hydrocarbures, Ces pays ont cependant construit
ou sont en train de construire des industries sidérurgiques qui comptent
parmi les plus dynamiques,

240, Le financement semble bien, d'autre part, un facteur qui freine

sérieusement 1'essor de 1'industrie sidérurgique en Inde, au Brésil et

dans tous les pays en voie de développement non producteurs de pétrole;

on doit s'interroger, toutefois, sur son caractére déterminant, car

1'absence d'un financement intérieur aisé ne semble pas avoir retardé

1'essor delasidérurgie soréenne y tandis que, par ailleurs,

1'abondance des moyens financiers des pays producteurs de pétrole ne semble

pas devoir se traduire de maniére automatique par un développement rapide .
de la sidérurgle,
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241, On constate, par contre, que la disponibilité des facteurs technico-

-

économiques (ou leur croissance potentielle rapide) est trés lide & tous les
développements de la sidérurgie, Si les pays pétroliers disposent de gaz
naturel, ce sont les Etats-Unis, 1'Eurcpe et le Japon qui contr8lent les
procédés de réduction directe utilisant le gaz naturel; ce pouvoir est
fondé sur une capaci{é d'innovation, elle-m&me indissociable d'un ensemble

composé de : R et D, de biens d'équipements, de capacités d'engineering, etc,

242, La lecture du tableau indique également que le marché intérieur ou,
plus exactement la liaison dynamique entre marché intérieur et industrie
sidérurgique, est probablement un facteur plus prometteur qu'une 'vocation i

1'exportation'qui paraft souvent bien aléatoire,

On entrevoit ainsi comment se combinent certains facteurs suivant des

enchafnements qui structurent 1'industrie sidérurgique, Ces enchafnements

se modifient d'ailleurs avec le temps; pendant une grande partie du XIXéme
siécle, i1 est vrai que les facteurs "ressources" ont été déterminants; les
sidérurgies se développaient alors & proximité immédiate des mines de fer

et des ressources énergétiques (for&t et charbon de bois puis charbon & coke),
A cette époque, les "ressources" constituaient un facteur décisionnel de
premiére importance : les pays & qui elles faisaient défaut étaient prati-
quement exclus de 1'industrie sidérurgique, Puis, le développement des
transports : chemin de fer, grands minéraliers, a relativisé 1'importance du
facteur "ressources" : cela a permis 4 1'Italie, au Japon puis & la Corée

de bBtir de puissantes sidérurgies,

243, Il serait intéressant d'interpréter dans cette perspective historique 1'évo-
lution constatée entre 1l'annonce du grand mouvement de "délocalisation" en
1974 et le reflux de 1977,

Le mouvement de redéploiement privilégiait , en fait, les facteurs
classiques explicatifs de la localisation des industries sidérurgiques (les
"ressources", l'augmentation du prix des matilres premilres et de 1'énergie,
le march8, le financement). Le mouvement amorcé& de reflux met 1l'accent,
au contraire, sur les autres facteurs qui caraoterisent la sidérurgie moderne;

la R et D et la capacité d*innovation.
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244. Les é&volutions sont rapides; elles dessinent des lignes de force gansg
cesse r8aménagbes, qu'il est important d'évaluer en permanence dans la mesure

od elles constituent la trame de toute négociation.

245. D&finir des objectifs. Une consultation globale sur 1'industrie sidérurgique

mondiale implique une claire défivition des objectifs poursuivie. L'é&volution
du secteur durant cee derniéres années débouche - c'est le sens de ce document -
sur une réévaluation d'ensemble qui, & son tour, ne peut manquer d'influer sur

la reformulation des objectifs,

246. Dans ce nouveau contexte, l'organisation & l'échelle mondiale du secteur
sidérurgique pourrait constituer le premier objectif, le terme "organisatior"
s'interprétant dans le sens de l'analyse des systémes, c'est-A-dire comme une

combinaison de 1'information et comme une régulation, Régulation ne signifierait

pas pour autant recours & un "cartel de l'acier', car elle serait congue pour

étre mise en oeuvre dans les conditions de la concurrence et du marché,

247+ Atteindre ou dépasser la cible des 25 % de la production mondiale sidérurgique
1'an 2000 dans les pays en développement pourrait constituer le second objectif,

dans le cadre d'une organisation du secteur & 1'échelle mondieale,

248. 1a réévaluation des perspectives, qui nécessite un important travail méthodo-
logique, se ferait alors en envisageant un scenario normatif dérivé de la
déclaration de Lima,

Elaborer des voies et moyens, lLes voies et moyens d'une négociation globale

sont trés complexes : ils supposent réflexion et précise élaboration, Aucune
procédure ne s'impose car il existe probablement de nombreuses voies alternat.ves :
l'une d'entre elles pourrait 8tre explorée dans la direction suivante :

1 Dans le cadre d'une analyse de la sidé‘rurgie en tant que systéme : la liste

des variables (voir Tableau No 16 donnant une liste préliminaire de variables
essentielles)Serait revue et corrigée par les experts, puis l'analyse des liaisons

entre ces variables serait approfondie, 2) Une information systématique sur les
projets et les stratégies des acteurs serait organisée, les renseignements collectés
correspondant aux principales variables sélectionnées, 3) la prospective & long
te__rms sous la forme non pas d'un seul futur maie de futurs possibles, serait

décrite, compte tenu :
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Yarinlles essenticlles du "aystdac™
sidfrurgic

Taux de croissance de la demande dans le futur
Projects d'investicsements sidérurgiques dans lc monde
Financement des investisscments
f ¢ financement frais
v 3 participation minoritaire au capital
¢*: participation majoritaire au capital
Technologie
O 3 Propriété dee proctdés
1 t licensing
E t Ingenitrie
I t Information technico-économico-commerciale
] { Management
N t Savoir faire
Biens d'8quipement
Recherohe et D&veloppement
Echelles de Production
" soaling-up innovation
Sd soaling~down innovation
Nouvclles routes teohnologiques
Différonciation de la production sidérurgique
H)} produits longs ‘
Ht produits plats
}I. aciers spéciaux
prix des cutputs sidérurgiques
xo ir prix des transports

prix des inpute aidérurgiques
xiq 1 prix des &quipements

xiu
xih prix de 1'énergie

t prix des ferrailles

Sensibilité aux importations de produits-sidérurgiques
Yy subptitution des importations étrangtros A 1la production intérieure
Yn substitution des produits nationaux aux importations
Exportation de produite eidérurgiques
Zg oxportation "togs azimuts”
Z¢ eoxportation sur espaoce tiaers
Ze exportation de compensation

Approvicionnement du marohé inté:icur sidérurgique

Kn Potontialité du marohé national

Royaltire

Exploitation du minerai do fer

acm Exploitation du manganene

Exploitation de 1'énerpia

Po Exploitation du £ naturel

Fxploitation du charbon eoknfinble

!'o Fxploitation d'autren aments réducteurs
Préacrvation de l'cnvironnoment

gy



a) d'unc révision méthodologique de 1la prévigion de la demande ,
en particulier pour les pays les moins d4veloppés .

b) des tendances technologiques.

o) des projets des acteurs

4ela confipuration des conflits et des coopérations poesibles serait
alors dérivée dc cette prospective} 1'espace pour la coopération

étant limitée par l'cspace des conflits.

L'analyse des articulations et des interdépendances drs
sous-enscmbles devrait permettre de délimiter les zones de conflit,
ct d'examinecr les moyens éventuels de les réduire.

L'analyse des ocombinaisons des arrangcments industricls praticablecs
devrait permettre dtidentifier avee plus de réalisme lcs composants des
coopérations possibles.

Ltétablissement d'une méthode opérationnclle nécessiterait sans
doute des essais successifs et des itérations constantes cntre 1'analysc
des cas concrits et leur interprétation.

S'il s'avdre possible de metre au point effectivement cet instrument

d*action, ce dernier pourrait &tre utilisé A deux niveaux: dans une
analyse mondiale par groupes de pays préscntant des structures ct/ou

des stratégies sidérurgiques similaires ou compatiblu) dans les rolations
bilatérales entre entreprises et pays.

La reconnaissance explicite des conflite et cocpérations ct les divers
futuret envisageables dans une prospeotive A long terme permettraient

alors d'établir des scénarios alternatifs, qui seraient proposéc nour
sélection A la communauté internationale. Le scénario choisi pourrait 8tre,
par exemple, un scénario intermédiaire entre le scénario le plus probable

et un scénario normatif inspiré de la Déclaration de Lima.

Les conditions de réalisaticn de ce scénario de réfcorcne scraient
ensuite analysées ct soumises A la dincussion dc la communauté internitioe
nale. Ellco comprendraient 1'ensemble du Plan d'aotion eoncermant la
régulation do la produotion et des échangnl, lea transferto  do div~ raco

naturcs, lec financcment des opérations a.1n81 au un nrogramme de
développement propgresuif de 1'industrie sidérur Fique  dans leo pavst

en voie de développement,
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Méme ©'il est peu probable qu'un tel plan buisse avoir un jour une
valeur impérative, on peut toutefois penser qu'il Jouerait un r8le indicatif

¢t d'orientation pour des négociations bilatérales,

2494 Bien entendu, d'autres voies sont envisageables, mais quelles que soient
les modalités dy mécaniame, certaines t4ches demeurent nécessairess On ne
pourra en effet avancer concrétement vers des formes de régulation de
1'inJdustrie sidérurgique que §i, d'une part, la comnnaissance systématique

du secteur progresse et si, d'autre part, 1'information sur les projets des
partenaires est organisée, La coopération implique en effet des partenaires
informés; or, il faut constater que malgré la puissance et la qualité des
instituts nationaux et internationaux de la sidérurgie, les lacunes de 1'infor-

mation demeurent importantes,

On a déja évoqué 1'absence d'une information centralisée sur les projets
d'investissement Sy maic les lacunes portent aussi sur la connaissance des
structures et pour aussi surprenant que cela paraisse, il ne semble pas exister
Aétudes disponibles sur un sujet rarticuliérement important - puisqu'il
touche 4 un aspect central de la structure de 1'industrie sidérurgique - les
problémes des liaisons et intégrations entre 1'industrie des biens de capital

destinés 4 la sidérurgie et 1'industrie sidérurgique elle~mBme,

250. La premiére identification des variables du secteur débouche donc sur
un premier inventaire des informations a rassembler et des études A mener
pour améliorer les prévisions a long terme aussi bien que pour préparer une ‘
négociation globale sur les structures de 1'industrie, Cet inventaire est

présenté plus loin,

251. 'ONUDI ne peut prétendre 4 elle seule mener & bien ces t8ches, cependant
elle a certainement un r8le 3 Jjouer : dans le domaine de J'information et des
études, dans le domaine des consultations et de 1'échange d'opinions; sans
oublier le r8le qu'elle joue comme forum international, révélateur des

stratégies et des scénarios qui en découlent,

La réévaluation de 1a situationl et des problémes de 1'industrie
sidérurgique faite dans ce document conduit alors 3 présenter sous un
éclairage nouveau les t8ches d'informations et d'études de 1'ONUDI,




252. Dans le domaine de 1'information, conformément aux mandats regus 1'ONUDI

établit une banque d'information technologique dont 1'information pour
/ .
1'industrie ciAd4rurgique est une des composanteszz‘y. De premidres réalisations

ont wvu le jourgﬂ. D'autres vont suivre,

L'utilité des services "questions-réponses" est permanente, La réévaluation
des problémes posés par la création (stratégies d'entrée) et la progression
de 1'industrie sidérurgique dans les pays en voie de développement conduit
& envisager dans le cadre des activités de 1la Banque d'information technologique

d'autres "styles" d'information,

Les pays en voie de développement déjd dotés d'une industrie sidérurgique
ont besoin d'informations susceptibles d'accroftre leur productivité,
d'améliorer leurs performancess Il s'agit d'informations '"tactiques', Les
pays en voie de développement qui projettent d'entrer dans la sidérurgie ont
besoin d'un autre type d'information, Ils doivent sélectiomner les filidres
technologiques, opter pour une stratégie de développement et de financement :
il s'agit alors d'informations "stratégiques"”, dont lua collecte et la diffusion
nécessitent la mise en place d'une structure spécifique s'organisant autour
sdes filiéres et routes technologiques, Dans ce cadre, une information sur les
filieres de la réduction directe devrait comprendre tous les éléments techniques,
économiques et commerciaux, permettant de faciliter le choix des "décideurs"
nationaux. L'information doit donc &tre structurée en fonction du procés de
"décisionu" ("policy—making")g-éj. Le graphique annexé récapitule les
principales filiéres technologiques actuellement utilisées, celles qui offrent
des potentialités de développement, et celles dont le développement est

envisagé dans le futuxg—?l(

J—
224/ Voir Establishment of an industrial and technological information
Bank report by the Executive Director of UNIDO ID/B/183,12 avril 1977,

ggj/ Technological profiles on the Iron and Steel Industry by G.P. Mathur
UNIDO/IOD,191 - 14 juin 1978,

226/ The Iron and Steel Industry in Developing countries, an overview for
the decision-maker with emphasis on technological choices and facility planning-a
report to the International Centre for Industrial Studies Industrial Informmation
Bank Project (INTIB), mars 1978 par Michel R. Mounier, consultant,

221/ B.U. Ayres, cité,



Filitre technologique par filiere, étape par étape, & 1'intérieur de

chacune d'entre elles, il serait utile d’organiser 1l'information sur les
alternatives technologiques en précisant les caractéristiques économico-
commerciales de chacune des filidres alternatives, Le "style" de 1'information
requis n'est plus alors un style "passif" des services "Questions-réponses",
qui attend les questions pour donner les réponses mais un style "actif",

allant A la rencontre des demandes des décideurs dans les pays en voie de

développement,

253, Dans le domaine de 1'intégration des études et des informations

La constitution des informations et les études forment un couple, Les
conclusions des études orientent la recherche de 1'information, tandis qu'a
Son tour 1'information alimente les études, Il faut donc avancer ce double

processus selon une ligne intégrée,

La sélection essentielle des variables du "systéme" sidérurgie permet

de dresser un premier inventaire des informations et études nécessaires(voir
Annexe 1T ).

254. La réalisation d'un programme d'études et de recherches centré sur

1'analyse des structures et des agents de 1'industrie sidérurgique requiert

une vaste collaboration internationale,

Si la connaissance des flux est généralement bonne, il n'en est pas
encore de méme des structures, des acteurs et de leurs stratégies, Dans
le domaine de 1a connaissance des réalités technico-économiques de 1a sidérmirgig
la Commission économique poyp 1'Furope a fait un travail considérable
depuis plus de vingt ans, L'étude des changements des structures est une de
8¢8 tiches ggﬁ/. I1 en est de m8me de 1'4tablissement des perspectives A long
terme de 1l'industrie 222/.

——

228/ Voir 1'€tude préparée par le groupe "Changements structurels dane
1'industrie sidérurgique

229/ Programme de Travail pour 1979-1983 - Commission europ8enne pour 1'Europe .
STEEL/R/33
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Le programme proposé ci-dessus en est complémentaire et envisage d'autres

aspects relatifs & la connaissance des structures et des projets sur une base

mondiale, Ces programmes pourraient donc 8tre aisément coordonnés,

D'autres liaisons spécifiques seraient & organiser avec d'autres organes
des Nations Unies, la CNUCED, 1'0IT, le Programme des Nations Unies pour
1'environnement notamment, en dehors de ceux-ci, avec le nouveau comité
spécialisé de 1'OCDE et avec les services de la Communauté économique européenne

et d'autres organisations régionales et nationales,

Dans le cadre d'un programme de travail, sinon intégré du moins coordonné,
la communauté des institutions internmationales pourrait opérer une division
du travail et contribuer utilement & préparer la régulation de la sidérurgie
mondiale, la négociation et la coopération pour le futur,
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ANNEXE I

Un_exemple de négociation dans le contexte nouveau

1. L'interdépenddnce des facteurs est décelable & travers l'analyse d'accords .
effectivement conclus qui permet d'éclairer & partir des bases concrétes
fournies par les étapes de la tractation ainsi qu'd travers le compromis final,

1'ampleur et les limites des jeux que toute négociation implique,

2. ' L'exemple examiné ici vient du Brésil ol SIDFRERAS a signé avec la société
japonaise KAHASAKI/STEEL et la Société italienne FINSIDER un accord pour la
réalisation d'une unité sidérurgique intégrée d'une capacité de trois millions
de tonnes par an & Tubara A

3¢ Le projet de Tubarao avait été lancé dans 1'euphorie de 1l'année 1974, &
1tiritiative conjointe de Siderbras, d'une part, de Kawasaki Steel et de
Finsider, d'autre part. Ces deux derni2res sociétés étaient vivement intéressées
par 1a fourniture de demi-produits, qu'elles s'engageaient & reprendre dans une
proportion équivalente & leur participation au capital, & hauteur de 49 %

(24,5 % chacune). La crise a fait perdre & ce projet, comme & beaucoup d'autres,
une grande partie de 1'intér8t qu'il présentait péur les deux sociétés
étrangdres, Siderbras qui comptait sur cette capacité de production nouvelle
stest efforcée, par contre, de maintenir le projet envie et de poursuivre la
négociation, jusqu'ad aboutir & 1l'accord en juillet 1978,

4. L'accord conclu est un compromis, Kawasaki Steel et Finsider n'étaient
plus intérescées par la reprise de demi-produits; elles ont finalement accepté
de reprendre chacune 10 4 de la production, En contrepartie, Siderbras a
demandé A ses partenaires (en fait dKawasaki) de financer le projet au deld

du montant de leur participation au capital : 700 millions de dollars ont été
accordés par Kawasaki, Ce pr&t n'a finalement été concédé que moyennant des
contreparties : les équipements fournis par les partenaires étrangers repré-
senteront non pas 49 % mais 66 % de 1'équipement total, alors que 1'industrie
brésilienne était en mesure d'en fournir 51 % ou bien davantage,

1 / Financial Times du 18 juillet 1978,
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On peut supposer par ailleurs que 1'intéret prolongé de Kawasaki et de
Finsider pour ce projet ne peut 8tre dissocié de 1'importance du BErésil
comme source d'approvisionnement en minerai de fer et comme marché de
grandes dimensions et de grand avenir, On notera enfin que Siderbras et
Finsider ‘sont des sociétés ol 1'Etat détient la majorité et que 1'engagement
de Kawasaki, société privée,n'a pu se réaliser sans s'insérer étroitement
dans une ligne officielle de la politique sidérurgique japonaise, Ainsi se

confirme le r8le du partenaire étatique au centre d'une négociation complexe,

5. Pour autant que l'information publique refléte fidilement la stratégie
des acteurs concernés, on peut tenter de formaliser les séquences des
négociations et de 1'accord intervenu de la maniédre suivante :
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Projet initial (’%o) Gquilibrage des apporis ot déb contrepartics
partcnaircs A Kawasaki (Japan) Finsider (Italic)
partenaire B : Sidorbras (Brésil)

Apports de A gontre-partisds B
'to - V‘ ° >
e Tto ¢(0, L' E' I. ") —% .

%o >

¢ o
oconditions d'encadroment r--——-— o to
" de la négociation sidérurgique'¢f—o- & to

« financement du projet initial (Pyo)

3
S~
o

= participation minoritaire au oapital

= ensemble technologie

= propriété des procédés technologiques- -3/ :
= lincensing

: ineering '
= information teohnologique et §conomique

gcy\-qao;n-nmroa<

s gavoir-faire

Poyaltics

biens d'équipemont

= exportation do compensation cn demi-produits didérurgiques
= approvisionnement en minerai de fer

= potontialitédu marchd brésilicen

2 L'équation de 1'équilibrage du projet initial (Pto) des apports et des
contreparties peut s'écrire comme suit : N

. -
Voo Too + Qo = Zio * Ryo Y& *Xnto
Y .

3_/ Bur autant que ces procédés soient brevetés
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Projet finnd (P“) réc;;uilibmge des apports ¢t contreparties
' Apports do A | | Gontrepartic do B
<~ moindre intér8t de zteo - - "‘ -> z:1 avec 7‘°t1 < tho

l'importation de demi-produits

- oonfirmation v*; vf“- v, & - - -

to demande de compensation de financemic

P.tj avec 't > Fio
financement frais additionnel t't
' ! §
Wit Py =Py > Ry
v .
exigence de fourniturc accrue de

biens d'équipements; Qti> Qo — - - ->aocceptation Q,

1

Ryy = By, YV €& - - — - _ royalties Y
o("“ "10 'y <& - - - -~ — Mpprcvisionncment en minsrai Y
Km - xnto 17 <€ - . « . potentialité ou marché intérieur

lo L'équation de 1'équilibrage du projet final (Pﬂ) peut 8'écrire comme suit :
o .
- + R + X
T PVt T v @y = 2y tRy el vk,
8. Ccr e formalisation est, sans doute, une simplification d'une réalité
plus complexe. Il serait possible d'élaborer une modélisation de la structure
Ades Andustries siddrurgimies et Aas relations dealmteurs entre eux, A nAnditiaw

de disposer de 1'information suffisante., Elle suggdre cependant uno"}’roie pour
osrner les grandes lignes des élements A'une négociation globale sur'la
sidérurgie A/

4/

Situatlon inchangde, sur .a base des informations disponibles

D'autros fornalisations sont possibles, notamment par l'application de la
théorie des joux. Le leccteur intéressé pourra so reporter A d: nouveaux
travaux concernant 1tapplication de celle-ci aux nfrociations internationalns:
Jo¥V. Gillespie, D.A. Zinnes, and G.S. Tahim,"I:bedded Game Analysis of a Problem
in international relations % in Transactions on tystcms, man and cybometi cg .
Institute of Elrctrical and Electronics ingincors - August 1978, et,

« Terrence Hopnann As,vmctricnl“bargaining in the Conference on cecurity and
cooperation in furope” in special issue of "Intvrnational Organization" on'Du-
pondence and dependency in the global pystem. Minter 1978. '
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ANNEXE 11

Premier inventaire des informations et &tudes nécessaires

= Variable W - Taux de croissance de la demande dans le futur,

a)
b)
c)
d)
e)

f)

)

Liste des variables du systéme de la sidérurgie;
Analyse croisee—L/ des variables essentielles;
Détection des variables motrices et sensibles;
Hypothéses d'évolution des variables essentielles;

Analysc des coefficients d'élasticité de la demande dans les
pays les moins développés;

Prospective de 1'évolution des coefficients d'élasticité de la demande
dans les pays ayant atteint une apparente saturation de la demande;

Nouvelle méthodologie de projections incorporant d'autree variables
et des coefficients d'élasticité par seuil de développement,

- Variable Pn : Projets d'investissements sidérurgiques dans le monde.

s)
b)

c)

Centralisation & 1'ONUDI des informations disponibles

Organisation de "surveys" périodiques basés sur les variables

essentielles du systime;

Analyse de 1'information:détection des stratégies des acteurs, des
compatibilités et incompatibilitée des projets entre eux,

———————

1/ Cross matrix analyse,
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1
= Variable F: Financement des investissements |

a) Constitution d'une information de base sur les modes de financement

do la sidérurgie: importance relative des financements

locmuc, |

|

bilatéraux, mtltilatéraux ; {
b) Analyse des liaisons ou (indépendance) entre financement frais et 4

participations au ca.‘pital;‘
’
c) liaison: éventuelle entre financemsnt et accords de
’ .

conpensation,.
- Variable T : Technologie
- O.=propriété des procédés
a) Recensement des proc8dfs par £ilidres technologiques
b) Identifi.cation des propriétaircs des procédés.
= Le 1icence :_.

a) Id-ntification des licences octrayées nar procéds;

b) Information sur les conditions sommarciales dtoctroi,
- B = Ingéniéria

a) Identification d-3 principales compagnies d'ingéniérie ofrr

ant
des services pour 1'industric sid®rurgiqua

i
b) identification des accords ou liaisons entre les oropristaires
des procédfs technolomiques et les sociétés 41

ingéniéria;
¢) ~xem aveo les fabricant

8 d'équipements pour la sidérurgie ;
"d) Curriculun-type pour 1a formation de base de 1'ingéniérie;
o) ftdentification des opportunités existant dans les pays industr:
lisés pour le perfectionnement des'techniciens de ltinggniérie
des pays en voie de dAveloppement H

f) Sur la base de 1'expérience de pays comme 1'Inde, le Brésil
1'Argentine, la Corée du Sud, analyse d'une stratégie de
dé8veloppement progressif de 1'Ingéniérie nidérurgique.

= I = Information tachnico-dconomicoscommerciale : voir § 252,

= Management

a) Reprise dans le cas de la sidérurgie das. travaux sur les
rapports de correspondance nécessaires entre systimes de
production et de management,
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b) analyse des répercussion sur le management de la tendance
"scaling down innovation" et de la “mini-sidérurgiej';

c) identification des possibilités de perfectionnement de la gestior
dans les installations de taille réguite déjd existantes,

- N : Savoir faire:

a) analysc des résultats des actions de training, explication des ¢
mécomptes observés dans la pratique,'

b) analys: des marg:s d'autorégulation des tl@chem de production par
les travailleurs d= la sidérnrgie;

o) inventaire des sociétés spscialiséos dans lo training et des
méthod>c utilis&:-a"

d) étude des r#p-rcussions sur l'oricntation du training de nouvalles
filidres technolnzigues,

- Variable Q : Biens d'équipement

a) analys~ dcs structures de. 1'industrie des biens d'équivements

pour la sid?rurgie, lo_ca.liution ot intégration de la production
2t dr~s fohangts =,

b) 'nnalyae d=s sous—sriuncs par filidres technologiques at niveaux
de complexité -

¢) analyse dcs biens suscaptibles d'Btre fabriqués dans certains ﬁa‘ys
en voie de développoment

-~ Variable R = Recherche et développement

a) inventairz des reoherches cn oours dans le mondo/'

b) analyse d'innovations externes A la sidfrurgic et susceptibles

dty 8tre tra.nlf'éréu;
o) établissemort d'un programme de recherches wpécifique pour les

besoins des pays cn voie de développoment,

- Varieble S = Echelles de production

-8, Scaling-up innovation:

a) étude colits-bénéfices sociaux des économies et d'éoonomie
d'échello. . "

2 / L'étude des biens de capital pour 1'industrie sidérurgique entre
danes les termes de référence de 1'étude sur sectour des bionc de capital, en

cours de réalisation an Centre international d'études industrielles,




Annexe II
-141=

b) perspectives de la tendance

- s‘ Scaling-down innovation

a) étude des potentialités actuelles, monographie des réalisa.tions-
b) perspectives. -

- Variables D: Nouvelles routes technologiques
a) recenscment des problimes de recherche et développement dans 1os paye

' endéveloppement 1iés A l'application des proc&dés de rédustion
directe;

b) prospective d'autras routes.

~ Variadles H = Différenciation de¢ la nroduction sidérurgi-ue:; Hl = prcduits

longs, prroduits plats, H,= aciers aniciaux et alliés,

a) &tude des niveaux tachnologiques de complexit4 et de difficults de
fabrication A 1'intérieur des groupas de produits'

b) tableau des conditions +echnis Tu3fet de manag:ment permetvtant aux
nave en 1éveloppement d'entrer dans ces activités;

0) analyse des posaioiiitss d2 réduction du nomore uet nuances de qualits
des produits en fonoction des besoins réels de 1*industrie des pays en

voie de développement selon les &tapes de-croissance de
leur économie. )

= Variable X, ¢ prix des outputs sidérugiques

a) constitution de sérics longuss de prix dans le but d®4v-luer
1*&volution de 1a rentabilité dans 1'industrie sidérurgigue;
b) analyse des repércussions des prix destransports sur la

la dflocalisation et le redéploiement de 1'industrie
sidbrurgique.

- Variables X, = prix des inputs sidérupgiques

- xlq prix des &quipements:

a) constitution d'une information de base sur les prix des équipements
sidérurgiques;

b) constitution d'un indice de prix spboifique,

i
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- Xh = prix des ferrailles =

a) analyse de la réperousdion du prix des ferrailles sur les
nouvelles routes technologiques, et en particuliar de 1la
réduction directe;

'b) perspactives d'&volution,

xib = prix de 1'énargie . ‘

a) bypoth?-ses d'évolution du prix des bnergi: 28
b) répermxssions sur la struoture des cofits de la sidfrurgie,
- Variables Y : sensibilité aux importations de produits sid4rurzicues,
- Yt‘: substitution dcs importations étrangires A la nrnduﬂtion
intéricur:.

a) classement dos pars 3olon les s2nzibilit*s obszrvioa;
b) perspectives d'é&vclution,

-— Yn = substitution drs produits nationaux aux importations

a) analyse des substitutions observées;
b) perspactives.

- Variable Z : exportation de produits sidfrurgiques.
— & exportation "tous azimuts",

a) idontifica}ion des pays pratiquant cette siratigi-;

b) examen des Projets d'investissements (voir variabl- P ),

o) identi!'icatmn des intersections des enpa.ces d'etportation.
- % exportation sur espace tiers,

a) examen des accords d'arrangements industriels;

b) identification des pays et]ou entreprises pratiquant cette

stratégi=,

— zot exportation de compensation.

a) examen d'arrangements industriels;

b) analyse dea compensations en produits sidérurgicques.
- Variables K : approvisionnement du marché intdérieur sidérurgique.

a) examan des projots d'investiasaments (voir P,);

b) identification des projets "d'automffialnoe",

©) conséquences de aeux-ci sur le commerce internationa}.
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- Variable J = Royalties

informations sur les; paiements d-2s royalties

- Variableaa( = Exploitation du minerai de fer

a) informations sur les accords A long terme d'approvisionnement en
minerai de fer

b) analyse du marché "libre"

¢) information sur 1'évolution des cofits de la mise en exploitation-

de nouvelles mines
d" Exploitation du mangandse

-

a) information sur les projets d'exploitation des nodules d- l'océa,n,

b) étude dcs répercussions A 1ong terme sur le commerce internitional

du manganse et la fonction d~ certains pays en voie d2

développement,
- Variableﬂ = axploitation de 1'énargie

a) Bilan des ‘congommations d4'énergic par la sid%rurgic
b) sources dtéconomie de 1'énergi:

¢) répercussions d= nouv-:lles politiques de 1'4norgic sur la
consommation de produits sidérurgiques

d) analyse de 1la consommation d'énergie par filildre technologique

e) ‘t‘blig;;,nent de balances prospettives de consommation d'énergi-

y  du sectour (1i6.2 W et Pu)
- Vuiable}'- Exploitation du charbon cokéfiable
" 8) recensement des accords dtapprovisionnement A long torme

b) analyse du marché "libre»

6) étude des répercussions du d8veloppement de 1'utilisation des
prooddés d¢ réduction diregte sur les besoins en charbon
ookéfiable

Yo = exploitation d'sutres agents réducteurs

8) analyse de "1'6tat" de 1a question;

b) perspectives.

= Variable s préservation de 1'environnement

a) hiérarchie des filidres technologiques du point de vue de leurs
effets sur 1l'environnsment

b) prise en compte de la variable dans des soénarios alternatifs
d'évolution de la sidérurgie mondiale
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ANNEXE IV

DONNEES ET PREVISIONS CONCERNANT LES BESOINS
ET LES POLITIQUES ENERGETIQUES
DANS LE SECTEUR SIDFRURGIQUE

RESUME ET CONCLUSIONS

1s La sidérurgie est le principal vtilisateur industriel d'énergie
(545 millions de tonnes — équivalent - charbon (t.e.c.), ou 7 % environ
de la consommation mondiale totale d'énergie en 1973). Dans certains
pays développés cette industrie est, de tous les secteurs de 1téconomie,
celui qui consomme le plus d'énergie, Ainsi, au Japon, la part de la
sidérurgie dans la consommation totale d'énergie est de 1'ordre de 20 4.

2, En 1973 la consommation des pays en développement* a atteint
35 millions de te€sCey ce qui représente 4,9 %4 de la consommation totale
d'énergie,

3. L. s besoins de charbon ookéfiable sont trés importants (470 millions
dc tonnes en 1973), ce qui crée certains probldmes pour lee pays en déve-
-7ement, dont la consommation a &té d'environ 30 millions de tonnes en

17 .. 11 convient de noter que prés de 5 % des réserves mondiales totales

de charbon cokéfiable se trouvent dans les pays en développement.,

4¢  Le coftt du charbon cokéfiable consommé par la sidérurgie mondiale est
estimé 4 19 milliards de dollars environ, soit prés de 38 4 de la valeur
totale des matidres premidéres utilisées par les usines métallurgiques dans
le monde entier,

5¢ Les principaux consommateurs d'énergie primaire sont les secteurs
sulvants : production de la fonte (50 A 65 %), élaboration de 1'acier
(environ 10 €), laminage et autres opérations ( 30 & 40 %),

#* Chine non comprise,
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6 PEntre 1960 et 1973, on a constaté dans le monde entier une diminution
progressive de la consommation totale d'énergie par tonne dtacier, qui est
tombée de plus de 1 200 & 840 kg - équivalent - charbon (kg.e.ce). Voici,

a titre d'exemple, quelques chiffres enregistrés dans certains pays au cours
de cette période : Etats~Unis - 1 018 & 866 kge€sCey Belgique -~ 995 & 758,
Japon - 700 & 597, Royaume=Uni - 1 120 3 867,

Te Le coke est de moins en moins utilisé pour la production de la fonte,
Entre 1960 et 1973, la consommation de coke par tonne de fonte traitée est
tombée de 770 & 602 kg aux Etats-Unis, de 834 34 495 kg en République fédérale
d'Allemagne, de 825 & 575 kg au Royaume-Uni, de 619 & 435 kg au Japon, de

972 & 550 kg en France, etc,

8, Contrairement & ce qui s'est produit pour la mise au mille de coke, on
n’a pas observé de diminution notable de la consommation globale d'énergie,
dans 1'industrie de la fonte de la plupart des pays développés, La raison

en est que les hauts fourneaux modernes donnent moins de gaz que les hauts
fourneaux anciens, qui consommaient davantage de coke mais produiesaient plus
de gaze En ce qui concerne le coftt de 1'énergie, les économies sont néanmoins
considérables dans le cas des hauts fourneaux modernes, qui consomment beaucoup
moins de coke que les hauts fourneaux anciens dans les conditions économiques

qui prévalent dans la plupart des pays.

9. Parallélement au développement des procédés métallurgiques, on a constaté
des modifications notables dans la structure de la consommation d'énergie de
1'industrie sidérurgique, Entre 1960 et 1973, la part des combustibles solides
(cha.rbon, coke) a nettement diminué dane tous les pays producteurs d'acier,
alors que celles des hydrocarbures (pétrole, gaz naturel) et de 1'électricité
ont rapidement augmenté,

10, Ce sont les fours & arc modernes utilisant uniquement de la ferraille
d'acier qui ont la plus faible consommation d'énergie (458 kg.e.c. par tonne
d'acier liquide), devant la filidre haut fournesu—convertisseur & oxygdne
(594-749 kgee.c,), alors que les fours & arc qui utilisent comme matidres
premiéres les produits de la réduction directe comptent, comme on pouvait s'y
attendre, parmi les plus gros consommateurs d'énergie (724 kg.e.c.). La plus
forte consommation d'énergie (834 kg.e.c,) et 1'efficacité la plus faible
(30,8 %) correspondent aux procédés qui font appel & 1'injection de fuel-oil
et de gaz de réformage, Cependant, si 1'on tient compte des sources d'énergie

secondaire, les chiffres font apparaftre que 1'énergie est utilisée de la fagon
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la plus efficace dans le procédé traditionnel d'élaboration de 1'acier

(haut fourneau-convertisseur & oxygéne : 50,4-55,8 %), Les fours Martin
consomment davantage d'énergie pour produire une tonne d'acier que les

hauts fournmeaux et les convertisseurs i oxygéne. Cependant, le convertisseur
4 oxygéne exige beaucoup plus de fonte liquide (moins de ferraille) que le
four Martin, Si 1'on tient compte de 1'énergie nécessaire pour produire la
fonte, il apparaft qu'au total le convertisseur & oxygéne consomme environ

14,4 kgee.ce de plus que le four Martin, par tonne d'acier.

11. Trois grandes tendances vont probablement se manifester en ce qui concerne
les hauts fourneaux au cours des 30 années & venir, Dans les régions ou le
coke est cher (c'est le cas de la plupart des pays en développement, notamment
en Afrique), on réduira autant que possible la mise au mille grfce & 1'injection
de combustible dans les tuyéres et de gaz chaud dans la cuve, ou bien on
adoptera des procédés de réduction directe (HYL, MIDREX, etce)e

12. La deuxi®me formule pour 1'emploi du coke sera retenue dans les régions
suffisamment riches en charbons impropres & la cokéfaction mais pouvant &tre

traités par divers procédés : dessication, fabrication de coke "mould", etc,

13, On aura reocours i la troisidme fornule si 1'on a assez de réserves de
charbon coké.iable d'assez bonne qualité jusqu'a la fin du siecle (c’est le

cas de 1'Inde et de la Colombie).

14, Les procédés de réduction sont surtout appliqués dans les pays en dévelop-
pement qui dirsposent de gaz naturel en grandes quantités et & bon marché, On
peut & l'heure actuelle prévoir deux tendances dans ce domaine : construction
d'installations intégrées de réduction directe pour la transformation d'éponge

de fer en acier, et création de trds grandes usines de réduction directe dont

la production sera exportée vers des pays qui ont un vaste potentiel d'électricité
bon marché (hydroélectricité - ce qui est le cas pour le Zalre ou le Brésil -

ou énergie d'origine nucléaire), ou qui sont gros consommateurs d'acier

(pays industrialisés),

15. D'aprds les données provisoires fournies & titre purement indicatif par
1'IISI (Institut international du fer et de 1'acier), les besoins énergétiques
totaux de la sidérurgie dans le monde pourraient augmenter d'environ

235 millions de tee.c. d'ici 1985, passant de 545 millions de t.e.c. en 1973

A environ 780 millions de t.e.c. en 1985, ce qui représente un accroissement

de 40 4,
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16. Ces prévisions concernant 1'évolution des besoins totaux d'énergie
impliquent que celle-ci sera utilisée de manidre plus efficace, 1'économie
réalisée étant d'environ 12 % : s'il fallait, en 1973, 840 kg.e.c. par tomne
d'acier brut, il devrait suffire d'un peu moins de 740 kg.e.c. en 1985,

17. Les besoins énergétiques totaux de la sidérurgie dans les pays en déve-

loppement pourraient augmenter d'environ 45 millions de tee.c. d'ici 1985,

passant d'environ 35 millions en 1973 & prés de 80 millions en 1985, soit *
2,3 fois plus,

18, Un groupe de travail de 1'IISI a élaboré des modéles d'aciéries dotées

du matériel le plus perfectiomné et fondéee sur une technologie moderne, On
peut supposer que de telles installations seront mises en service dans les

20 prochaines années, Pour le premier modéle, équipé d'un convertisseur a
oxygéne, la consommation spécifique d'énergie est de 524 kge.e.cC.j pour le
second, qui applique la technique de la réduction directe, elle est de

686 kge€eCsj pour le troisidme, qui utilise uniquement de la ferraille d'acier,
elle est de 196 kgoesce Il faudrait comparer les besoins énergétiques indiqués

pour ces modéles avec la consommation effective d'énergie d'un pays, afin de
déterminer 1'écart entre les deux séries de chiffres et de définir les mesures

a4 prendre pour approcher de la consommation prévue pour tel ou tel modéle,

19, La sidérurgie offre de grandes possibilités en ce qui concerne 1'économie
d'énergie, particulitérement dans les pays en développement; il convient de noter
que bien avant la crise de l'énergle, ce secteur avait pu réaliser des économies

considérables & cet égard.

20, L'évolution dans le sens d'une réduction de la consommation unitaire
d'énergie dans la sidérurgie se poursuivra. Elle sera principalement facilitée
par le développement de divers procédés permettant de perfectiomnner la techno-

logie des hauts fournesux sur les points suivants :
1) Amélioration de la qualité des matidres premidres utilisées;
2)  Accélération de la combustion par soufflage d'air ohaud;

3) Maintien d'une répartition adéquate dee gaz et de la température
dans le haut fournesu,
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21, D'aprés le rapport Battelle, 1'économie totale d'énergie rendue possible
par diverses innovations dont a bénéficié 1a sidérurgie aux Etats-Unis pourrait
8tre de 95 kgee.ce par tonne d'acier, ce qui représente 11 3 16 % de 1la

consommation spécifique d'énergie pour divers pays développés,

22, Les mesures visant & économiser 1'énergie devraient 8tre étudides dans

chaque pays en fonction de la structure de son industrie sidérurgique,

23s Une nouvelle possibilité qui s'offre aux pays industrialisés & économie
de marché pour économiser 1'énergie serait de mettre en oeuvre les plans
portant sur la construction d'usines & cycle de production partiel dans les
pays en développement qui présentent des conditions favorables en ce qui
concerne les matiéres premiéres, la main-d'oeuvre, 1'énergie, etc, Ces
usines approvisionneraient en produits sidérurgiques semi-finis les rays qui
auraient fourni les capitaux et les moyens techniques nécessaires & leur
construction et qui rechercheraient ces produits pour leurs laminoirs situés
dans lea centres traditionnels de consommaticn d'acier, Cette fome de
coopération est également praticable entre pays socialistes, comme le montre
un projet en cours portant sur la construction en Union soviétique, selon la
formule de la coentreprise, d'une usine produisant en grandes quantités des
pellets, des produits semi—finis et certains types de produits finis pour les
pays membres du CARM, qui ont investi des capitaux dans le projet,

24, Un point mérite d'8tre souligné : si 1'on considére & quelles conditions
et en quelles quantités 1'industrie sidérurgique dans le monde a été appro-—
visionnée en énergie de types divers au cours de ces derniéres années, on
constate que les difficultéds d'approvisionnement ont moins d'incidence sur

la sidérurgie que sur dtautres industries, particuliérement quant & la possi-
bilité d'obtenir les quantités requises, encore que la hausse des prix de
1'énergie ait eu des conséquences non négligeables,

25¢ 11 ne faut cependant pas sous—estimer 1'ampleur du probléme qu'a entratné
la forte hausse du prix de 1'énergie. Pour les usines intégrées utilisant de
la fonte liquide notamment, il est manifeste que 1'él1ément coflt de 1'énergie

a pris une importance beaucoup plus grande, Le poste "énergie" constitue &
présent, pour une usine moderne, une charge financiére plus lourde que les
matidres premiéres ou la main-d'oeuvre, et atteint presque le triple des
charges sur le capital fixe (amortissement et paiement des intér8ts), Dans le
cas d'une usine modéle intégrée, on estime que le coftt de 1'énergie repré-
sentait environ 25 4 du cofit total en 1975; le chiffre correspondant pour une
usine modéle utilisant la ferraille est de 11 4,
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26, Le rapport entre le prix du charbon cokéfiable et celui du pétrole revet
une importance particuliére pour la politique énergétique & long terme dans

la sidérurgie,

27« On peut noter que si les prix de 1'électricité et du gaz naturel ont, tout
comme les prix du charbon cokéfiable, subi les contrecoups de la hausse des
prix du pétrole, ils ont augmenté dans une proportion nettement plus faible,
ce qui s'explique peut~8tre par 1'existence de contrats d'approvisionnement avec

des services d'utilité publique,

28, Comme 1'a confirmé la crise de 1'énergie, vouloir économiser sur la recherche
dans le secteur sidérurgique est une erreur, et ce, m8me lorsqu'une récession

économique générale a entrafné une diminution des bénéfices.

29. Les problémes qui se posent en ce qui concerne la production d'acier risquant
de s'aggraver, il convient de prendre des mesures appropriées pour les résoudre,

I1 faudra, par exemple, déployer des efforts soutenus dans les domaines suivants :

a) Utilisation accrue de charbon non cokéfiable comme réducteur dans les
procédés de réduction directe du minerai de fer;

b) Hmploi de "coke moulé" pour la production de fonte dans les hauts

fourneaux;

c) Recours accru au lavage du charbon et emploi plus fréquent de mélanges
de charbons semi-cokéfiables, non cokéfiables et cokéfiables en fonderie

(procédés employés par exemple en Inde et au Brésil),

Les pays en développement s'intéressent dgalement aux possibilités qutoffre
l'utilisation du charbon de bois comme réducteur, car cette ressource renouvelable
peut servir de base & une production sidérurgique d'une certaine importance, comme

c'est le cas au Brésil,

30, Etant donné 1'insuffisance des réserves, l'approvisionnement en charbon
cokéfiable posera probablement des probldmes particuliers eu égard & 1'expansion
générale de la sidérurgie dans le monde, et ce, malgré les mesures concrates et
les efforts soutenus visant & réduire la consommation de coke dans la production
de la fonte qu'ont permis diverses innovations technologiques réalisées au cours
des 10 derniédres années,

31, Une coopération est nécessaire si 1'on veut accroftre la production de
charbon cokéfiable dans les pays développés et dans les pays en développement et
parvenir & des accords garantissant que ces derniers verront leur demande de
charbon cokéfiable satisfaite,
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I. LES DIFFICULTES QJE POSE LA PREVISION DES BESOINS EN ENERGIE

A. L'importance de 1'utilisation de 1'énergie dans 1'industrie sidérurgique

Te Lt'industrie sidérurgique est le plus gros utilisateur industriel d'énergie.
Ses besoins en la matitre sont réellement énormes. On estime que sur une
consommation mondiale tctale d'énergie qui s'élevait A 7,8 milliards de TEC
(tonnes - équivalent - charbon) en 1973, la consommation en énergie de
1'industrie sidérurgique (charbon, coke, pétrole, gaz naturel, etc.) comptait
pour environ 7 %, soit 545 millions de TEC (dont pr¥s de 470 millions de tonnes
de charbon cokéfiable). Si 1'on tient compte en outre de 1l'énergie nécessaire
pour extraire le charbon et le minerai et pour enrichir ce dernier, pour
recueillir et préparer la ferraille, pour transporter le tout sur des

distances pa~fois longues, il faudreit majorer ce total d'environ 10 %, ce

qui représenterait 640 millions de TEC, soit plus de 8 % de 1'énergie totale
utilisée par 1'industrie dans le monde. Dans certains pays développés,
1'industrie sidérurgique est le plus gros consommeteur d'énergie. Au japon par

exemple, sa consommation représente 20 % environ de la consommation totale.

2, DYaprds les estimations de 1'IISI, les réserves connues de combustibles
fossiles semblermient suffisantes pour permettre un taux de croissance annuel
moyen de 4,5 4 jusqu'en 1'an 2000 au moins. Cette estimation est bien entendu
fondée sur 1'hypoth¥se que 1'énergie dont 1'industrie surs besoin sere
disponible sous une forme utilisable et % un cofit reisonnable, compte tenu

de la situation économique générale et notamment de prix réalistes pour les
produits sidérurgiques. Plus incertaine cependant que la question des appro-
visionnements en énergie est celle de la répartition géographique et de la
forme des unités de production d'énergie d'une part et de 1'emplacement des
usines sidérurgiques d'autre part. Il y a actuellement un déséquilibre dans
ce domaine : en 1970, plus de 50 % de la production d'acier brut 4tait assurée
par des pays qui avaient un déficit énergétique; 45 % de 1'énergie totale
utilisée par ces pays étaient importés, ce qui représentait un total de

142 milliard de TEC, Les besoine en bon charbon cokéfiable ont atteint un
niveau (470 millione de tonnes en 1973) qui pose des probldmes particuliers
aux pays en développement. On estimait par exemple en 1973 que la facture

de charbon cokéfiable s'élevnit X environ 19 milliarde de dollars soit pr¥s
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de 38 % de la valeur totale des matidres premidres utilisées per la

métallurgie mondiale. Si 1l'on tient compte de 1a consommation de gaz naturel ’
et de péirole de cette industirie et du renchérissement brutal de ces produits

ces dernidres années, on constate que le poste "énergie" pdse tr¥ds lourdement

sur 1'économie des pays producteurs d'acier, en particulier pour les pays en
développement.

3. Vu 1'importance de la consommation d'énergie de 1'industrie sidérurgique,
i1 est nécessaire d'examiner les possibilités et les perspectives d'évolution

dans ce domaine,

4. I1 ne s'agit pas seulement d'établir des ordres de grendeur, mais aussi
de proposer des variantes suivar* les choix possibles en matidre de production
et 1'évolution des techniques. I1 est vreaisemblable que les perspectives de
la consommation en énergie auront, quant & elles, des incidences sur les
choix opérés par les responsables nationsux : la consommation d'énergie varie
suivant les procédés utilisés; diminuer la consommation d'énergie par tonne
d'acier produite pourrait trds bien &ire un critdre de décision.

5. la mme remarque s'applique, d'ailleurs, aux répercussions sur 1'environ-
nement. La réduction de la pollution est également un critdre de décision. La
question qui se pose toutefois est de savoir si la réduction de la consommation
d'énergie et celle de la pollution conduisent aux m8mes choix technologiques.

6. I1 est tr¥s difficile d'élaborer diverses hypothbses d'évolution fondées

sur 1a consommation en énergie. Il faut d'abord faire le point de la consom-
mtion actuelle. Il faut analyser les tendances passées en la matidre et envisager
les diverses évolutions possibles - en ce qui concerne soit la structure de

la production d'acier soit les innovations technologiques et leur diffusion.

7. Pour surprenat que cela puisse paraftre au premier abord, on ne connait
que 1r¥s approximetivement la consommtion actuelle d'énergie de 1'industrie
sidérurgique.

8. On connaft avec une assesz grende précision la répartition sau niveau mondial

des activités pour les divers sous-secteurs - production de fer, production

d'acier, usines de laminage, etc., ainsi que la répartition des productions .
suivant les procédés mis en oeuvre. MNais il manque des informations en ce qui

concerne la "pyramide", établie pays par pays, des diverses générations de

technologies incorporées dans 1'appareil de production actuel.
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9. La productivité des installations consommatrices d'énergie varie selon
leur &ge. Dans un méme pays et quelquefois méme dans une méme entreprise on
trouve juxtaposées des unités de production hétérogbnes du point de vue
technologique. Les installations actuelles sont le produit de 1'évolution
technologique, en particulier dans les pays industrialisés oh 1'industrie
sidérurgique existe depuis longtemps. La productivité de 1'énergie consommée
par les divers procédés est connue pour diverses périodes. Ce qui manque

au niveau mondial, ce sont des renseignements sur la structure d'8ge des

installations de production.,

10.  Comme cette information est disponible dans un grand nombre de pays et
pourrait 8tre obtenue dans les aurtes, 1'cbstacle ne parait pas insurmontable,
Toutefois, en 1'absence de renseignements complets sur ce sujet, la seule
manidre de dresser actuellement un inventaire de 1la consommation d'énergie est
de faire un décompte standard fondé sur 1'hypothdse que 1'industirie sidérurgique
utilise des procédés techniques modernes dans tous les cas oh la consommation

d'énergie des unités de production est inférieure A ce qu'elle était dans

le passé, Cette méthode tend donc M sous-estimer la consommation réelle

d'énergie.

11. L’estimation de la consommation future d'énergie souldve d'autres
probldmes; tout d'abord, naturellement, celui des prévisions concernant la
production d’acier elle-m8me. L'incertitude actuelle des méthodes de prévision
a été démontrée dans le rapport (voir Chapitre I, paragrephe B : Projections

A moyen et A long terme). Tant que ce probldme n'aura pas été résolu, il

sera impossible de faire des prévisions sérieuses concernant les besoins
d'énergie. Il devrait cependant &ire possible de fixer des ordres de grendeur
vreisemblables., Mais c'est une reison de plus pour que la ventilation de

la production soit encore plus incertaine.

12, Comme on 1'a vu dans 1'étude, la diversification de 1'industrie sidé-
rurgique, en particulier dans les pays en développement, dépend des politiques
adoptées. Dans les pays industrialisés M économie de marché, 1a crise de la
sidérurgie a entreiné une restiructuretion de 1'appareil de production. Il y
& donc plusieurs solutions et projections posesibles.
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13, I1 ne manque pas non plus de possibilités de choix entre les procédés
techniques A mettre an oeuvre. La présente étude a mis 1'accent particulidrement
sar les possibilités d'utilisation du procédé de réduction directe. Ces

options constituent un autre ensemble d'hypothdses.

14. Enfin, les procédés techniques actuels ne peuvent manquer d'évoluer
d'ici % la fin du sidcle, On ne peut é&carter a priori la possibilité de progrds
techniques décisifs comparables b ce que représentait la découverte de
procédés faisant appel X 1'oxygdne. On doit donc distinguer trois catégories
de progrd¥s techniques @

&) la diffusion des techniques actuelles, qui implique le remplacement
progressif des installations de production techniquement dépessées;

b) L'amélioration des techniques actuelles en vue de 1'accroissement de
la productivité;

c) La découverte de techniques plue performantes.

Telles sont pour 1'essentiel, les hypothdses sur lesquelles reposent les
prévisions concernant 1'évolution technologique du secteur.

15. I1 faut ausesi tenir compte, dans la présente analyse, des perspectives
d'évolution des prix des diverses Bources d'énergie, car les choix technologiques
ne se font pas en fonction de considérations abstraites mais bien suivant le
coit relatif des divers éléments de production. La diffusion des innovations
techniques est fonction du systdme des prix. D'ch une multiplicité d thypothbses
interdépendantes. Les difficultés sont considérables et les solutions possibles
bien différentes mais, dans ce cas aussi, aucun probldme n'est insurmontable.

16.  Pour évaluer les besoins en énergie de 1'industrie sidérurgique, il faut
donc en fin de compte @

a) Posséder des informations sur les structures par &ge et par procédé
des capacités installées;

b) Formuler des hypothdses sur les questions suivantes i

H1 - évolution du volume de la production d'acier
H2 - évolution des sous-secteurs de production
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H3 - évolution de la répartition des procéiés techniques

H4 - diffusion des techniques actuelles pendant la période
congidérée

H5 - amélioration des techniques actuelles et diffusion de
ces perfec cionnements

H6 - recherche et mise au point de techniques nouvelles.

17. Les informations sur la "pyremide des §ges" des procédés technicues
devreient &tre recueillies, pays par pay 1, pour les hypothdses H1, H2, H3 et H4.
Les hypothdses H5 et H6 ont un caractdre plus international, c'est-d-dire
qu'elles concernent le progrds technique en générel. Pour les hypothbses H3 et
H4 et aussi H5 et HE, il faut faire la part de certaine facteurs d'inertie

su nivesu nationaly susceptibles de ralentir la diffusion des progrds techniques
et, d'autre part, faire une estimation des forces qui poussent aux économies
d'énergie.

18, Les considérations qui préchddent montrent 1'importance des travaux &
accomplir et des informmtions X recueillir pour établir des estimations valables
de 1a consommation de 1'énergie dans ce secteur. Comme nous 1'avons vu,
cependant, la difficulté principale réside dans 1'élaboration d'une projection
) long terme sfire pour la production d'acier. Les sutres tiaches X accomplir

présentent des difficultés, mais aucune n'est insurmontable.

B. Elémonts recueillis dans la présente étude aux fins d'utilisation per
les responsables nationsux @

19. I1 existe aux Etats-Unis d'Amérique, au Japon, en République fédérale
d'Allemagne, au Royaume-Uni, en France et en Belgique, des informations
concernant une premidre série de données et d'hypothdses ¢

a) Ewaluation de 1a consommation énergétique totale de la sidérurgie
depuis 1950-1960;

b) Ventilation,suivant la filidre, de la production d'acier dans chacun
de cee pays au cours de la période considérée;

c) Consommation d'énergie dans les diverses branches de 1'industrie
sidérurgique (fabrication de fer, fabrication d'acier, laminage, etc.)
au cours de la période en questionj

1/ L'ONUDI & commencé ¥ recueillir des données pour la plupart des pays
on développement.




d)

e)

f)

g)

h)
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Consommation d'énergie des diverses filidres (convertisseur A
oxygdne, four électrique, four Martin, etc.) au cours le la
méme période;

Consommation totale d'énergie par tonne d'acier produit ou
consommation spécifique d'énergie au cours de la période;

Consommation d'énergie dans les diverses branches de la sidérurgie
pendant la m8me période;

Consommation d'énergie suivant les diverses filidres au cours de
la période;

Estimation des économies possibles d'énergie.

20. On peut également trouver sux USA, su Japon et en République fédérele
d'Allemagne des informations cuncernant une deuxidme série de données et
d'hypothbses :

8)

b)
c)
a)
e)

f)

g)

h)

J)

Prévisions concernant le total de la production d'acier (par
exemple en 1985 et 1'an 2000);

Evolution technologique future de 1l'industrie;
Ventilation de la production future suivant la filidre adoptée;
Prévisions concernant les besoins totaux en énergie;

Prévisions concernant les besoins en énergie des diverses brenches
de la sidérurgie;

Prévisione concernant la consommation en énergie des divers
procédée;

Prévisions concernant les modifioations du bilan énergétique
total d'un pays, par source d'énergie;

Utilisation des sources d'énergie non classiques pendant une période
de prévision donnde;

Prévisions concernant le prix relatif de 1'énergie produite par
les diverses sources;

Prévisions concernant la situstion de 1'industrie du oharbon dans
les divers pays.




21. A partir des données de 1a premidre série concermant les pays avancés,
il est possible d'établir une hypothdse. En ce qui concerne la deuxidme série,
la situation est différente et il n'est pas possible qu'il en soit autrement.,
Les informations dépendent des projets ~ dont certains ne sont mBme pas encore
formulés - et des progrds techniques qui sont accomplis essentiellement dans

les centres industriels des pays industrialisés.

22. Compte tenu de 1'impossibilité actuelle d'établir un inventaire prospectif,
on & ressemblé au Chapitre II des informations partielles qui peuvent néanmoins
€tre utiles aux responsables nationaux en leur permettant notamment d'établir
des comparaisons entre les incidences sur 1le plan de 1'énergie des divers

choix technologiques. Ceux-ci ont été classés en tenant compte de la situation

actuelle, des tendances passées et des besoins futurs en énergie,

23, On trouveras su Chapitre III des informations sur les moyens possibles de
faire des économies d'énergie dans le secteur sidérurgique. Cette étude ne
prétend pas 8tre exhaustive, elle vise simplement b orienter la réflexion

et la recherche de fagon que la variable "énergie" puisse §tre progressivement
indiqué comme critdre explicite de décision par les responsables des pays en
développement. La mBme approche est suggérée en ce qui concerne le probldme
de 1l'environnement (voir annexe V),
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II, DONNEES POUR LA DETERMINATION DES PERSPECTIVES EN MATIERE D'ENERGIE
DANS L'INDUSTRIE SIDERURGIQUE

A, Situation actuelle

24, Pour pouvoir évaluer la consommation d'énergie dans l'industrie
sidérurgique et prendre les mesures qui s'imposent en wue de la réduire,
il faut savoir quels sont les principaux consommateurs et comment a évolué
la structure de la consommation dans cette industrie dont la consommation

spécifique d'énergie diminue régulidrement,

1. Ventilation par branche de 1'industrie sidérurgique

25, Les principaux consommateurs d'énergie primaire sont les secteurs de

la production de fonte (hauts fourneaux), de 1'élaboration de 1'acier, du
laminage et du coke de gaz, qui entrent pour plus de 75 % dans la consommation
totale de combustible, Il ressort du tableau 1 que pour six des principaux
pays producteurs d'acier, la part de la production de fonte dans la consom-
mation totale d'énergie est de 50 & 65 %, celle de 1'élaboration de 1'acier de
10 4 et celle du laminage et autres opérations de 30 & 40 %,

(par tonne d'acier brut et en pourcentage)

Total Production Elaboration Laminage ¢t autres
TEC de fonte de l'acier opérations
Belgique 0,758 62 5 33
Etats-Unis
d'Amérique 0,866 47 10 43
France 0,791 64 10 36
Japon 0,597 68 9 ' 23
République
fédérale
d'Allemagne 0,744 54 10 36
Royaume-Uni 0,867 44 17 39

Source : IISI/E/1008/0 Panel discussion : Energy and Steel, Study of the
Technological Aspects, page 7.
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2, Ventilation par procédé

26, Comme il a été indiqué plus haut, la consommation totale d'énergie par
tonne d'acier diminue réguliérement dans divers pays, Les données relatives
& la consommation d'énergie, qui dépend de la répartition de la production
d’acier par procédé, du matériel employé, des conditions de marche des
installations et de nombreux autres facteurs, peuvent permettre de calculer
approximativement dans quelles limites se situent les besoins énergétiques
de 1'industrie sidérurgique. Toutefois, pour que ces besoins puissent 8tre
calculés de maniére plus précise, il est indisprnsable de citer quelques

exemples de la consommation spécifique d'énergie de divers fours,

27, 8'il est impossible d'indiquer la moyenne globale de la consommation
spécifique d'énergie de différents fours, qui dépend de nombreux paramétres,

et notamment de la proportion de coke, de combustible, de fonte, de ferraille,
etce, il convient néanmoins de citer, aux fins de comparaison, quelques données
concernant le bilan énergétique de la production d'une tonne d'acier liquide
par différents procédés, Ces données, qui ont été présentées par P,S. Barnes
au Congrés international de sidérurgie (1974), sont reproduites au tableau 2

et & la figure 1, On a fait figurer dans le tableau considéré des données
relatives & la fusion au four électrique de charges composées uniquement de
ferraille pour permettre d'établir des comparaisons et aussi pour montrer que
ce sont ces procédés qui utilisent le plus efficacement 1%énergie, m8me si 1'on
tient compte, dans leur consommation, des pertes subies lors de la production
d'électricité, Les fours & arc utilisant exclusivement de la ferraille sont
les plus faibles consommateurs d'énergie, puis vient la filiére haut fourneau-
convertisseur & oxygéne, alors que les fours & arc utilisant des matidres obtenues
par réduction directe comptent parmi les plus gros consommateurs d'énergie comme
on pouvait le prévoir, La consommation d'énergie la plus forte et 1'efficacité
la plus faible (30,8 %) correspondent aux procédés qui font appel & 1'injection
de fuel-oil et de gaz de reformage, Toutefois, si l%on tient compte des sources
d'énergie secondaire, les chiffres montrent que c'est dans le cas du procédé
classique d'élaboration de ltacier (haut fourneau—convertisseur a oxygdne)

que 1'énergie est utilisée le plus efficacement (50,4 - 55,8 %), Comme il
ressort du tableau 2, les fours Martin consomment beaucoup plus d'énergie pour
produire une tonne d'acier (sauf dans le cas de 1'injection de fuel-oil et de

gaz de reformage) que les convertisseurs a oxygéne et les fours électriques,



Tendances passées

1, Ventilation par branche de 1l'industrie sidérurgique

Production de fonte R

28, Le phénoméne le plus marquant qui se soit produit dans le domaine de la
production de fonte est la réduction de la consommation de coke dans divers
pays entre 1950 et 1973, La consommation de coke dans l'industrie sidérurgique
dépend de nombreux facieurs économiques et techniques, et notamment de la
production de fonte, qui dépend & son tour de la production d%acier et de
produits sidérurgiques, La production d'acier et les besoins de fonte sont
déterminés, dans une certaine mesure, par la quantité de ferraille utilisée
pour 1'élaboration de 1l'acier, Les améliorations apportées aux techniques
d'élaboration de 1'acier ont également entrafné une augmentation de la quantité
de fonte nécessaire pour produire une tonne d'acier, qui est pasaée par exemple
de 525 kg en 1950 & 550-600 kg en 1970, Les tendances de la consommation de
coke par tonne de fonte traitée dans certains pays sont indiquées au tableau e
La consommation de coke par tonne ds fonte a diminué brusquement au milieu des
années 60} par la suite, ce déclin s'est poursuivi, mais & un rythme moins
rapides Cette réduction de la mise au mille tient & une meilleure préparation
de la charge et & l'amélioration de la conception et de la technologie des

hauts fourneauxe

29, Au moment de la pénurie de coke et du renchérissement du prix de celui=ci
qui en a résulté (1970-1971), on a constaté une augmentation de 1a consommation
de combustibles liquides et de gaz naturel, qui s'est accompagnée d'une réduction
de 1la consommation de coke, Parallélement, une tendance d'une grande importance
a &té constatée en ce qui concerne la consommation totale dténergie pour la
production de fonte, Contrairement a ce qui s'est produit pour la mise au mille,
on n'a pas observé de diminution appréciable de la consommation globale d'énergie
dans la plupart des pays développés. Le tableau 4 montre 1'évolution de la

consommation nette d'énergie des hauts fourneaux dans différents pays entre

entre 1960 et 1973.
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30, A quoi ce phénoméne tient-il ? Il est df & ce que le haut fourmeau a un
rendement thermique excellent étant donné que la réaction se produit &
contre~courant entre les matiéres premiéres qui descendent et les gaz réducteurs
qui montent, Les hauts fourneaux anciens utilisant une charge non préparée et

un vent & basse température consommaient beaucoup de coke tout en produisant une
grande quantité de gaz qui dépassait les besoins de 1'usine, m8me si ce gaz était
utilisé pour le chauffage du vent, Les hauts fourneaux modernes, en revanche,
utilisent des charges bien préparées, un vent a haute température, un combustible
auxiliaire - par exemple de 1'huile lourde - qui est injecté et consomment 500 kg
de coke au maximum, tout en produisant beaucoup moins de gaz, Toutefois,

1'agglomération des minerais de fer et le chauffage du vent exigent de 1'énergie,

Tableau 4
Consommation nette d'énerﬂ.e pour la production de fonte

(par tonne de fonte, en t.e.c,)

1960 1973
Belgique 0,573 0,578
Etats~Unis d'Amérique 0,740 0,622
France 0,699 0,686
Japon 0,552 0,548
Luxembourg 0,774 0,715
République fédérale d'Allemagne 0,638 0,576
Royaume=Uni 0,657 0,639

Aussi la consommation nette d'énergie est-elle du m8me ordre dans les deux
cas, & condition qu'il n'y ait pas de grarde différence dans la teneur en
fer de la charge, Dans les conditions écomciniques que connaissert la plupart
des pays, les hauts fourneaux modernes permettent néanmoins de réaliser des
économies considérables sur les dépenses d'énergie, car ils consomment

beaucoup moins de coke que les hauts fourneaux anciens,
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Elaboration de 1'acier

31, L'énergie exigée par les convertisseurs & oxygtne (a soufflage par le

haut ou par le bas) est tres faible; suivant les conditions de marche, elle

ne représente que de un tiers & un dixidme de celle dont a besoin un four Martin,
Aussi a=-t-on observé une diminution sensible de la consommation d'énergie dans
les pays ou les fours Martin ont été remplacés par des convertisseurs 3 oxygéne,
Dans certains pays d'Barope occidentale, comme la Belgique et le Luxembourg, qui
produisent de la fonte phosphoreuse, le procédé Thomas est remplacé par la
filiére du convertisseur & oxygéne (i soufflage par l¢ haut ou par le bas), mais
cela ne modifie pas sensiblement la consommation d'énergie, L'avantage du four
Martin cct qu'il permet de fondre des matidres trés diverses et notamment de la
ferraille, Quand les fours Martin sont remplacés par des convertisseurs i
oxygéne dans lesquels on ne peut utiliser qu'une quantité limitée de ferraille

i cause de leur bilan themmique, on installe trés souvent des fours & arc du

type UHP pour traiter la ferraille et produire dc¢ 1'acicr au carbonme non allié,

24 Evolution de la consommation spécifique totale d'énersie

32, La quantité totale d'énergie consommée pour produire une tomme d'acier a
diminué progressivement au cours de la période 1960-1973, par suite de la
réduction de la consommation d'énergie dans les hauts fourneaux, de la modi-
fication des structures de la production (ainsi, les fours Martin consomment
beaucoup moins d'énergie que les convertisseurs) et dci conditions de marche,
de 1'adoption de procédés de coulée continue, dc la récupération de 1'¢énergie
perdue, de la fourniture d'éncrgie sous d'autres fommes, de 1'accroissement de
1'efficacité des fours, etce La figurc 2 met en évidence 1'évolution de la
consommation d'énergie par tonne d'acier brut et notamment de 1'énergie néces-
saire & la fabrication du produit final dans 12 pays, Four la plupart d'entre
cux, la consommation a cu nettcment tendance & diminuer entre 1960 et 1973, Les
tendances constatées en matiére de consommation d'énergie dans trois des pays
considérés, & savoir la Belgique, la République fédérale d'Allemagne et les
Etats-Unie d'Amérique, ont été représentées aux figures 3, 4 et Y de maniire &

pouvoir 8tre analysées en détail,



3.

La structure de la consommation d'énergie dans 1'industrie
sidérurgique : faits et tendances

33 L'évolution des procédés métallurgiques s'accompagne d'une évolution du
marché de l'énergie, ot 1'on a vu apparaftre en 1950 un combustible moins
onéreux et de valeur calorique supérieure, Le tableau 5 montre comment on peut
évaluer, sur une période de 10 ans, la consommation des divers types de combus—

tibles par tonne d'acier,

Coke

34. Le tableau 3 résume les tendances oonstatées dans la consommation de coke
par tonne de fonte,

Fuel

35« On a commencé 3 utiliser le fuel dans les fours Martin, d'abord parce que
les combustibles habituels manqueient, ensuite pour améliorer la productivité,
Puis on 1'a utilisé dans les hauts fourneaux, surtout depuis la nette augnen-
tation du prix du coke, en 1970, Cette derniére application du fuel a fait
diminuer la consommation de coke par tonne d'acier, Dans beaucoup de pays, la
consommation de fuel par tonne d'acier augnente chaque année : pendant la
période 1960-1970, elle a angmenté en République fédérale d'Allemagne (de 38
& 72 kg), en France (de 39 & 75 kg), au Royaume-Uni (de 99 & 163 kg) et en
Pologne (de 6 & 46 kg)e Pendant la m@me période, elle a diminué aux Etas-Unis
(de 69 & 37 kg) en raison de la désaffection pour les fours Martin, Elle n'a
pas changé au Janon et en Espagne (100 kg et 40 kg respectivement).

36. A l'avenir, l'utilisation du fuel dépendra principalement de 1'évolution

des prix relatifs du coke, du pétrole et du gaz, Dans les pays ou il existe

une relation entre le prix du pétrole ou du gaz et le prix du coke, on peut
prévoir dans les nouvelles usines des taux d'utilisation supérieurs & 100 kg de
fuel et & 1 million kcal de gaz naturel-g( (Le prix du fuel étant de 50 %
supérieur au prix du ooke,) On remarquera oependant qu'il est impossible de
remplacer totalement le coke dans les hauts fourneaux par le fuel ou le I 1
naturel, Le ooke continuers donc & jouer un r6le tras important dans les procédés
de production habituels par haut fourneau,

g/ Be Lapillomne, "Technological developments and Their Impact on Energy
Requirements in the Iron and Steel Industry", juillet 1976,
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Gaz naturel

3Te Le gaz naturel est surtout utilisé dans les procédés de réduction directe,
qui ont la faveur des pays en développement dotés de réserves peu coflteuses en
gaz naturel, Dans les pays avancés, l'utilisation du gaz naturel dépend essen-—
tiellement de 1'importance des réserves de gaz et de la structure générale de
la consommation d'énergie, Aux Etats-Unis, en 1969, la part du gaz naturel
dépassait 18 4 de 1'ensemble des besoins énergétiques de 1'industrie sidé-
rurgique; en 1972, en URSS, elle était de 23 %. T Europe, le gaz naturel est
utilisé dans la sidérurgie depuis 1960, mais dans de plus faibles proportions
(de 58 6 % environ) et surtout dans les fours de réchauffage, dans les hauts
fourneaux (depuis quelques années) et dans les chaudiéres, Le Japon n'utilise
pas de gaz naturel dans son industrie sidérurgique}-(

Electricité

38, Dans le monde entier, 1'industrie sidérurgique tend de plus en plus 2
utiliser les procédés électriques, La part de ces procédés, qui correspondait
en 1950 & 7,2 % de la production sidérurgique totale (187,9 millions de tonnes),
était passée 4 17,4 % en 1974, Pendant la période 1965-1973, cette part a
augnenté aux USA (de 10,5 a 18,2 4), en République fédérale d'Allemagne (de
8454 19,9 %), en France (de 9 & 10,6 %) et en Italie (de 37,4 & 39,9 %)y. De
méme, la part de consommation d'électricité par tonne d'acier produit augmente
de fagon réguliére, alors m@me que la consommation totale d'énergie par tomne

d'acier diminue progressivement,

4. Tendances des prix et des politiques éner tiques : coflt de
1'3nezx;e pour 1Vindustrie sierurm

39« Les problémes énergétiques ont des effets directs sur la structure écono-

mique de tous les pays, Ces problémes ont également commencé i se faire sentir
sur le plan mondial, Enfin, tant les questions 3 résoudre que les efforts &
consentira cette findoivent 8tre envisagés dans une perspective & long terme,
qui influera sur la structure de 1'industrie sidérurgique,

Y/ ECE/Steel/12, 16 septembre 1975, "Changing Pattern of Bnergy Use in
the Iron and Steel Industry", pages 9 & 30,

4/ Ibid. page 42,
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40, La crise de 1'énergie qui a éclaté en 1973 - aprés 8tre restée & 1'état
latent pendant plus d'un quart de si2cle - pourrait entralner une modification
profonde de 1l'économie mondiale et en compromettre gravement 1'équilibre., Dans
beaucoup de pays, l'existence de ressources énergétiques, la répartition géogra~
phique de ces ressources et les conditions auxquelles 1'industrie Y aura acces
exerceront une influence de plus en plus grande sur le mouvement des prix des
diverses formes d'énergie, sur les investissements consacrés & la production
énergétique, sur les disponibilités en capitaux et sur la balance des paiements.
Ces facteurs n'affecteront pas seulement la répartition géographique de 1la
production et de la consommation énergétique, mais aussi les modifications de
structure de 1l'industrie sidérurgique ainsi que son implantation. Cette
évolution peut déja se constater dans certains pays, Les modifications de
structure de l'industrie sidérurgique ne sont qu'un aspect du probléme que
1'existence des ressources énergétiques et les conditions d'accds & ces ressources
posent & 1'industrie en général,

41, L'industrie sidérurgique fait partie des principaux consommateurs

d'énergie (au Japon, par exemple, cette industrie emploie actuellement quelque
20 4 de 1'énergie consommée dans le pays), On remarquera cependant que les
ressources mondiales en énergie et les conditions auxquelles 1'industrie sidérur-
gique peut avoir accés & ces ressources sont telles que, depuis 1l'augmentation
des prix du pétrtle sur le marché international, le prix des autres types
d'énergie a lui aussi augmenté de fagon considérable, Dans de nombreux pays,
ceci a pour effet de placer 1'industrie sidérurgique dans une position diffi-
cile au point de vue de la concurrence, Les pays ol les matidres premiéres

sont abondantes et l'énergie relativement peu cofiteuse (c'est-d-dire les pays
dotés de ressources de charbon, de pétrole ou de gaz) sont indiscutablement
placés dans une position plus favorable & cet &égard, m@me s'il s'agit de pays

en développement, Cette situation fait que beaucoup de pays avancés redoublent
d?efforts pour améliorer la productivité de leur main-d'oeuvre et pour assimiler
les nouveaux procédés technologiques, Cependant, si les progrds réalisés dans
ce sens rendent ces pays mieux armés pour la concurrence, ils nécessitent de
nouvesux investissements, Tout ceci entratne inévitablement certaines modifi-
cations de structure dans la production et l'implantation de la sidérurgie
mondiale, Cette évolution, quoiqu'inévitable, ne se fait pour 1l'instant que
lentement, Les modifications intervenues dans les conditions d'accés & 1'énergile
et dans les cofits énergétiques ne menacent pas encore de fagon directe le niveau
de la production sidérurgique, Pendant un certain temps du moins, 1'augmentation
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des coflts de production pourra 8tre répercutée dans le prix des aciers produits,
Le volume de la production ne peut 8tre influencé que par une modification de la
demande, et non par 1l'inflation, Il est possible cependant que la crise énergé-
tique affecte indirectement la demande d'acier et, par conséquent, la production
sidérurgique, ce qui forcerait beaucoup de producteurs & réviser leurs plans

d'expansion,

42, I1 ne faut pas sous-estimer 1'ampleur du probléme que pose l'escalade des
cofits énergétiques, Bien qu’il ne soit pas encore possible d'évaluer les modi=-
fications intervenues dans le niveau absolu des cofits énergétiques de la sidé-
rurgie, le tableau 6 aide & comprendre comment les événements récents ont accru
1'importance de ces cofits par rapport aux autres cofits de production, Les

chiffres figurant dans ce tableau, tirés d'un document du Comité technologique de
1'Institut international du fer et de 1'acier, s'appliquent i deux modéles d'usines
congues l'une pour fabriquer des produits plats par la filiére haut fourneau-
convertisseur & oxygéne-coulée continue, l'autre pour produire & partir de
ferrailles un mélange d'aciers au carbone et d'aciers spéciaux par la filidre

four & arc-coulée continue,

Tableau 6

Répartition des coits dans deux moddles d'usines, 1972 et 1975

(en pourcentage)

Usine intégrée Usine & ferraille
1912 1915 1912 1975

Ninerai, ferraille et
sutres matérisux 2 20 24 28
Bnergie 18 25 10 1
Coftt de la main-d'oeuvre 20 .74 28 27
Réparations, entrep8ts, etc, 13 12 16 15
Divers (ventes, transport, eto,) 15 12 12 10
Amortissement et intér8t 12 9 10 9
TOTAL 100 100 100 100

Souroe : IISI/E/F/G/J/1006/Annexe 1,
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43. L'augmentation des cofits énergétiques est particulidrement nette dans le
cas de l'usine intégrée, ol ils dépassent le coflt des matiéres premidres ou
celui de la main-d'oeuvre et représentent presque le triple des investissements
fixes (amortissement et intér&t), Ceci n'est pas sans effet sur 1l'ordre de
priorités & suivre dans la recherche des économies possibles, C'est ainsi que
les économies sur la consommation énergétique ont tendance 4 passer au premier
plan, m8me si elles ne sont rendues possible que par une plus grosse consom-
mation d'autres éléments de production (quantités accrues de ferraille,
minerais de fer de plus forte teneur et plus éoﬁteux, ou encore investissement
dans des usines spécialement congues pour économiser de l'énergie), Aux USA,
par exemple, le cofit de 1'énergie utilisée pour produire l'acier brut est de
9436 dollars par tonne, soit 10,8 % de 1a valeur du produit (87 dollars 1la
tonne en 1970). Ce n'est que dans la production du ciment, de la résine et

du caoutchouc que 1l'on trouve des cofits énergétiques proportionnellement
supérieurs, M8me dans 1'industrie de 1'aluminium, le coflt de 1'énergie est
inférieur (9,8 %),

44. La crise du pétrole a également eu d'importantes répercussions sur la
structure des prix dans l'ensemble du secteur énergétique, Jusqu'en 1973, 1le
bétrole, abondant et relativement bon marché, déterminait la valeur des autres
sources d'énergie, dont les propriétaires hésitaient 3 augmenter les prix par
crainte de perdre une nouvelle part du marché au profit des fournisseurs de
pétrole. Depuis 1973, ces prix ont subi une série d'ajustements, d'ailleurs
variables selon les cas, In conséquence, les entreprises sidérurgiques se sont
trouvées devant une nouvelle structure des prix et devant tout un ensemble de
facteurs nouveaux 3 considérer avant d'arr8ter leurs politiques d'expansion,
Le plus frappant de ces ajustements a modifié 1le rapport entre le prix du
charbon cokéfiable et le prix du pétrole., Pendant presque toute la période
sur laquelle porte 1'étude des données énergétiques dans 14 pays, c'est-a-dire
depuis 1960 jusqu'en 1974, le fuel est resté trés bon marché par rapport au
charbon cokéfiable dans la quasi-totalité de ces pays, & l'exception des pays
gros producteurs de charbon (tableau 7). Or, en 19731974, ce rapport s'est
trouvé inversé, comme le montre le tableau 8, On remarquera que ce rapport
prix du charbon cokéfiable-prix du pétrole rev8t une importance particulidre
pour la politique énergétique & long terme de 1'industrie sidérurgique,
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45, Etant donné que plus de la moitié de 1a consommation énergétique de 1a

sidérurgie est consacrée aux hauts fourneaux et aux installations annexes,

c'est dans ce domaine que 1'on peut espérer modifier réellement la structure

des prix, Pour cela, le meilleur moyen qu'offre 1a technologie actuelle

consiste & remplacer dans les hauts fourneaux 1le charbon cokéfiabile par les

hydrocarbures injectés (et en particulier le fuel), Bien que le systéme de .
. 1'injection d'hydrocarbures ait & peu prés conservé son importance relative

dans 1'exploitation des hauts fourneaux, la brusque modification du rapport

prix du coke-prix du fuel intervenue en 1973-1974 semble avoir mis fin aux

projets que certaines entreprises sidérurgiques passaient pour étudier ay

début des années 70 en vue de généraliser le systéme de 1'injection d'hydro-

carbures dans les tuyéres, puis éventuellement les deux systémes d'injection,

ce qui leur aurait permis de diminuer en conséquence leurs investissements

dans les fours A coke,

Tableau [

Prix du pétrole par rapport au prix du charbon cokéfiable

1960 1965 1970 w73

Répudblique fédérale d'Allemagne 94 80 72 70
France 112 104 72 5
Royaume-Uni n.d n.d 94 91
USA 169 164 118 12
Japon (pétrole A faible teneur en soufre) 108 90 61 100

Source : Voir tableau 6,



®
- 172 - |
Tableau 8
Modifications du prix du charbon cokéfiable
et du prix du pétrole, 1973-1974
Augmentation Pourcentage du prix du pétrole ’
(en pourcentage) par rapport au prix du
de 1973 & 1974 charbon cokéfiable
Charbon Pétrole 1973 1974 *
République fédérale 33 107 70 108
d'Allemagne
France 54 148 175 120
Royaume-~Uni 41 173 91 178
Usk 96 175 12 170
Japon 18 197 100 166

Source : Voir tableau 6,

46, Pour en revenir au mouvement des prix, il ne faut pas déduire, de la
modification intervenue dans le rapport entre le prix du coke-prix du pétrole,
que les prix du charbon cokéfiable sont restés relativement stables en |
1973-1974, La réalité est trds différente. Dans leur ensemble, les producteurs

de charbon subissaient depuis longtemps une compression des bénéfices, étant donné

que d'un c8té la concurrence des producteurs de pétrole les emp8chait d'augmenter

leurs prix et que, de 1'autre, 1'action syndicale faisait augmenter les salaires

= qui, dans la plupart des pays, joue un r8le important dans la sidérurgie,

industrie & forte intensité de main-d'oeuvre - et, par conséquent, les colts

d'exploitation, Aussi saisirent-ils 1'occasion de faire suivre & leurs prix

1'augmentation du prix du pétrole - avec peut-8tre trop de hlte pour leurs

propres intér8ts & long terme (tableau 9),

47. Pour conclure, on remarquera que le prix de 1'électricité et celui du &ae
naturel, quoique suivant eux aussi le mouvement général des prix qu'a provoqué

la crise pétrolidre, ont en général sugmenté de fagon beaucoup moins significative,
peut-8ire A4 cause des contrats d'approvisionnement conclus avec des services
publics, tout au moins dans le cas de 1'électricité, Il y a eu cependant un
ajustement exceptionnel du prix de 1'électricité au Japon, en 1974 (tableau 10),
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Tableau 9
Taux annuel d'augentation des prix du oharbon cokéfiable

(en pourcentage)

1 -1 De 1973 & 1974

République fédérale d'Allemagne 4,1 33,3
Royaume-Uni 8,0 40,5
Japon 3,5 78,0

Source : Voir tableau 6,

eau 10
Prix de 1'6lectricité et turel

A 3 de 1 1

Electricité Gaz natyre]l
République fédérale d'Allemagne 94 84
France 6% 50 €
Roysume-Uni 9¢ 7%
Etats-Unis d'Amérique 134 174
Japon 105 £ n.d

Source : Voir tableau 6,

Cs Besoins éner

48, Trois grandes tendances vont probablement se dégager en ce qui ooncerne
les hauts fourneaux su oours des 30 amées A& venir,

45. Dane les régions ol le coke est cher, la tendance sers sans doute 'Y
réduire sutant que possible 1a mise au mille grice A 1l'injoction de combuse
tibles dans les tuydres et de gaz chaud dans la cuve,
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50. Une deuxiéme formule pour 1'emploi du coke sera sans doute retenue dans
les régions suffisamment riches en charbons impropres & la cokéfaction, mais
qui peuvent 8tre traités par divers procédés : la dessication, le "'moulage",
etce On peut utiliser ce coke comme combustible principal dans les hauts
fourneaux, ce qui limite le recours & 1'injection de combustibles, Mais il
faudra encore cinq ans au moins avant de disposer de grandes quantités de

coke moulé,

51« On aura recours & une troisiéme formule dans les régions qui disposent

d'assez de charbon cokéfiable d'assez bonne qualité jusqu' la fin du sidcle,

52+ Aprés 1985, on aura également recours 3 l1'injection de gaz dans la cuve,
La mesure dans laquelle on appliquera ce procédé dépendra des prix relatifs
du coke, du pétrole et du gaz, Pour simplifier le calcul des besoins éner-
gétiques de 1'industrie sidérurgique en 1'an 2000, on admettra que le combus—
tible en question sera le coke seulement.,

53, Par rapport au procédé traditionnel qui a été mis au point et a été
1'objet de perfectionnements depuis de nombreuses années, les nouveaux
procédés de réduction directe ne sont appliqués dans 1'industrie que depuis
peus Il faudra donc les améliorer considérablement sur le plan technique et
notamment réduire la quantité d'énergie qu'ils nécessitent,

A 1'heure actuelle, on exploite surtout deux procédés & grande échelle,
Le procédé HYL a été le premier adopté par 1'industrie, surtout au Mexique
(capacité mondiale d'environ 1 million de tonnes en 1974). Depuis 1970, 1le
procédé MIDREX lui fait une forte concurrence et semble m@me lui 8tre préféré,
puisque la plupart des projets industriels actuellement annoncés prévoient
son emploi (capacité mondiale d'environ I millions de tonnes en 1974), capa-
cité prévue pour 1976 : 5,8 millions de tonnes),

A part ces deux procédés principaux, quatre autres techniques entrent
éventuellement en ligne de compte pour la réduction directe :
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Le procédé Fior, fondé sur 1'hydrogeéne;
Le procédé Purofer dont le principe est trés proche de celui de MIDREX;

Le procédé SL/Rn qui présente de nombreux avantages car il permet

d'utiliser des charbons maigres ou des lignites;
Le procédé Krupp, analogue au procédé SL/Hn.

Les procédés de réduction ont surtout été appliqués dans les pays en
développement qui disposent de gaz naturel en grande quantité et & bon marché,
On peut, & 1'heure actuelle, prévoir deux tendances dans ce domaine : d'une
part, construction d'installations intégrées de réduction directe pour la
transformation d'éponge de fer en acier et, d'autre part, création de trés
grandes usines de réduction directe dont la production sera exportée vers des
pays quiy soit ont un vaste potentiel de production d'électricité & bon marché
(hydroélectricité - ce qui est le cas pour le Zafre ou le Brésil - ou énergie
nucléaire), soit sont gros consommateurs d’acier (les pays industrialisés),

On peut estimer qu'en 1985, les procédés MITREX et HYL serviront bien & 1la
production sidérurgique mais comme il est impossible d'évaluer la proportion
d*acier produit grfice 4 chacun d'entre eux, on a supposé pour le calcul des
besoins énergétiques que seul le procédé MIDREX serait adopté, On peut
supposer qu'en 1985, les pays en développement n'auront pas suffisamment de
ferraille et que la production d'acier due & cette méthode sera négligeable,
Mais on peut supposer qu'en 1'an 2000, la moitié de la production des fours
électriques sera obtenue grlce & 1'emploi de ferraille alors que l'autre moitié
sera obtenue par les procédés MIDREX ou HYL. L'augmentation de la consommation
d'électricité, due notamment & 1'emploi du dernier procédé, exigera la création
de nombreuses centrales, pour produire de 1'électricité & bon marché, Dans un
certain nombre de pays, on peut produire 1'électricité & un prix intéressant,

notamment 14 ol 1'on peut avoir recours & 1'hydroélectricité,

54 Pour prévoir les besoins énergétiques de 1'industrie sidérurgique, le
groupe de travail de 1'Institut international du fer et de 1l'acier a élaboré
des modéles d'aciéries dotées du matériel le plus moderne et employant les
techniques sidérurgiques les plus perfectionnées., Pour le calcul de la
consommation d'énergie de ces usines moddles, certainement la plus faible que
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1%on puisse imaginer actuellement, on a pensé qu'il serait possible d'établir
une sorte d'indicateur ou d*objectif pour la consommation d'énergie de
1tindustrie sidérurgique dans un avenir prévisible (par exemple pour les
années 1985 et 2000),

Pour 1*étude, on a retenu trois cas : une aciérie suivant la filildre
haut fourneau-oonvertisseur & oxygéne (cas A), les deux autres &tant des
complexes four & arc -~ installation de laminage utilisant différents matériaux
pour la fusion, & savoir : la ferraille uniquement (cas B1) et la réduction
directe (cas Bz). On a dff faire plusieurs hypothéses pour calculer la
consommation d'énergie dans ces trois cas, mais on se bornera ici & indiquer
au tableau 11 la conclusion de 1'étude sur la consommation d'énergie par tonne
dtacier brut jusqu'aun stade de fusion,

Ce sont les fours & arc utilisant uniquement de la ferraille d*acier qui
consomment le moins d'énergle, devant le procédé haut fourneau-convertisseur
A oxygéne, alors que les fours i arc utilisant comme matidre premiére les

produits de la réduction directe sont les plus gros consommateurs d'énergie,

comme on pouvait le prévoir,

Toutefois, les chiffres indiqués pour la consommation d'énergie dans
1'étude sur les modéles d'aciéries ont plus de deux ans et, depuis lors, des
progrés techniques ont peut-8tre permis de réaliser des dconomies d'énergie
supplémentaires,

Tableau 11

Consompation d'énergie du moddle d'acidrie
(jusquteu stade de fabrication de 1'acier brut)

Qcﬂ[t Te €0/t

Cas A 3,67 0,524
Cas B1 1,37 0,196
Cas 32 4,80 0,686

Scurce : IISI/E/1008/4,
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55¢ En comparant les chiffres de consommation réelle d'énergie d'un pays avec
ceux des modéles d'aciéries modifiés de fagon & tenir compte de la structure
de production et des conditions d'exploitation prévalant dans ce pays, on
stapergoit que, pour le Japon, le chiffre de la consommation d'énergie est
peu différent de celui indiqué pour le modéle, ce qui semble indiquer qu'au
Japon la quantité d'énergie consommée pour la production d'acier brut est
déja trés faible (voir tableau 12),
Mais le fait que 1'on obtienne pour trois autres pays des chiffres plus
élevés n'implique pas forcément que 1'énergie servant a4 la production de
1'acier n'est pas employée de fagon rationnelle et que les opérations de
production ne sont pas efficaces,
Tableau 12
Comparaison de la quantité d'énergie réellement consommée
avec le chiffre indiqué pour le modéia
(jusqutau stade de fabrication de 1'acier brut)
Modéle dtaciérie Consommation réelle
(A) (B)
(en tee,c) (en tye,c) B/A x 100
Allemagne de 1'Ouest 0,387 0,478 123,5
Japon 0,414 0,460 11,1
Royaume-Uni 0,357 0,527 147,6 !
Etats-Unis 0,364 0,493 135,4
Source : IISI/E/1008/5,
A cet égard, il importe de ne pas juger les procédés de fabrication de 1'acier
seulement en fonction de la consommation d'énergie qu'ils entratnent, 1I1 stagit 13
d'opérations trds complexes et, pour apprécier leur efficacité, i1 faut non
seulement tenir compte de la consommation d'énergie, mais également du cofit relatif
des opérations et des autres facteurs de colit, Cela fait, on comprend facilement
pourquoi on constate de telles différences entre les quatre pays en matidre de
consommation d'énergie,
»
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IITI. ECONOMIES D'ENERGIE POSSIBLES DANS L'INDUSTRIE SIDERURGIQUE

56. Bien avant que se produise la crise de 1'énergie, 1'industrie sidérurgique

des pays industrialisés avait réalisé des économies d'énergie considérables.

Des progres techniques, en particulier au cours des années 50 et 60, ont

permis dans certains cas de réduire de 30 % la consommation d'énergie, grace

% une diminution de la consommation de coke, b des perfectionnements des .
hauts fourneaux, au remplacement des fours Martin par des convertisseurs

1'oxygdne et A 1'introduction de la coulée en continu.

57« On continuera ¥ chercher & réduire la consommation unitaire d'énergie
dans 1'industrie sidérurgique, mais les résultats les plus spectaculaires
dans ce domaine ont déjh été obtenus et certains procédés nouveaux, bien
qu'ils soient économiques dans 1l'ensemble, risquent m8me d'entrainer une
augmentation de la consommation d‘'énergie (pa.r exemple la réduction directe
du fer).

A 1'heure actuelle, les sidérurgistes mettent au point diverses techniques
visant 1) & améliorer les matidres premidres qui alimentent les hauts fournesux
2) % \nvoyer un vent chaud dans le four pour y améliorer la combustion et
3) & meintenir une répartition adéquate des gez et de la température dans

le four.

58. Les économies d'énergie qui pourreient &tre réalisées dans 1'avenir

dans 1'industrie sidérurgique découleront, pour la plupart, des innovations
actuelles qui se révéleront techniquement applicables. Mais il convient de
souligner que certaines innovations jugées applicables sur le plan technique

ne le sont pas sur le plan de la rentabilité. Par exemple, des raisons d'ordre
économique emp8cheront la généralisation, dans un proche avenir, de la

méthode d'injection de charbon, la plupart des fours actuels étant équipés
pour 1'injection d'hydrocarbures liquides. Aprds 1980, cependant, il faudrs
construire de nouveaux hauts fourneaux et il est vraisemblable que ceux-ci
comporteront des dispositifs d'injection de charbon. Il conviendrait de
décrire quelques-unes des méthodes permettant de conserver de 1'énergie en
indiquant les économies possibles par tonne d'acier., Les données ci-aprds .

sont fondées sur le rapport Battelle pour la FFA (1978) :




1.

2.

3.

5.

6.

Utilisation accrue des boulettes dans les hauts fourneaux (5,58 kgec/t

d'acier produit)

L'utilisation des boulettes dans les hautis fourneaux a permis d'augmenter
la productivité et de diminuer la charge de coke. L'économie réalisée
est de 5,58 kgec/t d'acier produit.

Diminution de la teneur en cendre du coke (2,52 kgec/t d'acier produit)

L'industrie sidérurgique consomme davantege d'énergie parce que la
qualité du charbon cokéfiable du point de vue de la teneur en cendre

et en soufre a baissé et cette tendance devrait se maintenir.

Diminution de la teneur en soufre du coke (0,2 kgec/t d'acier produit)

Chaque augmentation de 1 % de la teneur en soufre du coke se traduit
par une augmentation d'environ 2,5 kg de la charge de coke par tonne
de fonte produite. Ce facteur a les mBmes incidences sur la consommation

d'énergie que l'on se place sur le plan économique ou sur le plan technique.

Meilleure récupéretion des gaz de haut fournesu (14 4 kgec/t

d'acier groduiﬂ

A 1'heure actuelle, on ne récupdre pas la totalité des gaz des hauts

fourneaux.

Construction de hauts fourneaux plus modernes (4,68 c/t d'acier produit)

Lutilisation de nouvesux hauts fourneaux d'une capacité de 5 000 &
8 000 tonnes par jour permet d'abaisser la charge de coke et d'accroitre
la productivité,

Extinction b sec du coke (5,04 kgec/t d'acier produit)

L'extinction % sec du coke exige l'utilisation d'un gaz inerte pour
refroidir le coke et pour opérer le trensfert de chaleur, Ce gaz circule
en permanence en vase clos, recueillant la majeure partie de la chaleur

du coke et la transférent ¥ une chaudidre de récupération ou N un sutre
type d'échangeur de chaleur. La plupart des systdmes existant d'extinction
) sec servent ) produire de la vapsur sous haute pression.




Te

10,

1.

12,

- 180 -

Haut fourneau b injection de charbon (3,24 kgec/t d'acier produit)

Cette technique a été essayée il y a plusieurs années et a donné de
bons résultats. A 1'heure actuelle, elle est considérée comme applicable

sur le plan technique mais non sur le plan économique.

Désulfuration externe de la fonte (5,76 kgec/t d'acier produit)

On entend par désulfuration externe, les procédés visant 3 abaisser
la teneur en soufre de la fonte A 1'extérieur du haut fourneau,

c'est-b-dire apr¥s la coulée.

Remplacement des fours Martin par des convertisseurs & 1'oxygdne
‘O. 36 l_cgec/t d'acieuroduitz

Le remplacement - poursuivi depuis longtemps - des fours Martin par

des convertisseurs & 1'oxygdne permet d'économiser 14,4 kgec/t

d'acier, si 1'on tient compte de 1'énergie contenue dans la fonte.

Récupération des gaz du convertisseur ) 1'oxygdne ‘1.4 kgec/t
d'acier produitz

Une grande quantité de gas est produite au cours du soufflage de

1'oxygdne. Ce gaz contient jusqu'd 90 € d'oxyde de carbone et peut
servir de combustible. Dans plusieurs pays, en République fédérale
d'Allemagne et au Japon notamment, le gaz est recueilli dane une hotte
située au-dessus du convertisseur et envoyé dans un dispositif de
récupération. La récupéretion de 10 £ des gaz émis par le convertisseur
2 1'oxygdne permet déjh de réaliser des économies d'énergie.

Préchauffage de la ferreille pour convertisseur ) 1'oxygbne au moyen
de brileurs b oxygdne (4,32 kgec/t d'acier produit)

Le procédé s'est avéré réalisable techniquement. L'économie d'énergie
est essentiellement due d la réduction de la quantité de fonte liquide
(qui & un conteru énergétique &levé par tonne d'acier produite).

Augmentation de la capacité des fours électriques ‘8,01 mc[t d'acier
produit)

La ferraille d'acier est 1'élément métallique essenteil de la charge
du four électrique.



13.

15.

16.
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Augmentation de la capacité de coulée continue (2,92 kgec/t d'acier)

La production d'acier moulé par coulée continue consomme moins d'énergie
que celle de 1l'acier en lingot, car elle a un rendement plus élevé en
acier semi-fini (brames, blooms et billettes),

Emploi accru du chauffage par induction des brames (2,92 kgec/t d'acier

I1 est souvent plus rentable de procéder au chauffage par induciion des

bremes que d'avoir recours k des fours de réchauffage A combustible.

Perfectionnement des fours pits et des dispositifs de réchauffggp_,i

de recuisson et de ireitement thermique (16,2 kgec/t d'acier produit)

Les lingots d'acier sont réchauffés dans des fours pite et aprds avoir

été transformés en brames, en blooms ou en billettes, passent X nouveau
dens des fours pour le laminage » chaud. Certains perfectionnements

permettent d'économiser de 1'énergie, notamment :

a) Une meilleure isolation des glissidres dans les fours de réchauffage

qui permet de réduire les pertes d'énergie dans 1'eau de refroidis-
sement ;

b) Un réglage plus fin des fours de réchauffage en vue d'une optimisation
des passes de¢ laminage;

c) L'installation de récupéreteurs sur les fours de réchauffage et de
recuisson qui ne sont pas encore équipés de dispositifs de récupéretion;

d) Dans les fours de recuit de type dormant, le remplacement des tubes
rediants par une mise ¥ feu directe;

e) L'utilisation accrue d'isolants réfractaires fibreux dans les fours

de recuit et les fours de trempe et de revenu;
f) Meilleure é&tanchéité des fours;

g) L'amélioration de la conception et de 1'entretien des briileurs.

Services auxiliaires ‘23.4 l_cggc[t d'lcierz

Toutes les améliorations que 1l'on peut apporter dans les services
suxiliaires sont praticables techniquement et rentables du point de wue
économique, Des innovations dans 1l'exploitation de ces services
permetiraient de réaliser des économies d'énergie qui pourreient s'élever
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2 95,19 kgec/t d'acier produit, soit environ 11,16 % dans les divers pays

développés. Les pays en développement, dont les techniques sidérurgiques

ne sont pas aussi perfectionnées et dont la consommation par tonne d'acier

est bien supérieure, devraient donc réaliser des économies d'énergie encore *
plus grandes que les pays développés. D'autres innovations techniques seraient
possibles, qui permettraient des économies d'énergie notamment la récupération
des gaz de hauts fourneaux dans le procédé convertisseur & oxygdne, 1'intro-

duction de 1'extinction 3 sec du coke; l'accélération des opérations % forte

consommation d'énergie grce ¥ diverses techniques comme 1'emploi ce la coulée

continue et 1'utilisation plus large de 1'injection d'oxygdne dans les hauts
fourneaux. Ces mesures peuvent réduire la consommation d'énergie par tonne
de produit d'au moins 36 b 44 kgec soit d'environ 4 % pour des installations
nouvelles. Bien que ces méthodes posent encore un certain nombre de

probldmes techniques, ce sont essentiellement des reaisons de rentabilité
qui emp8chent leur adoption.




hiadae

au@dfxo,1 §

InessTidaauod - JgH

- JTawyoa Inog

Vi ’ .
o anbTI30919

: _..onwmﬁo. 1%

INaSsS T3 I8AU0D —

.

4H - eA™® g Inog

Inog - PSTPINLF 3T]

woareny GZZZZ7A
it

W

anbtI3 00912

NN

-anb1I}.912

- 183 -

Inogy — Frierod Inog

Jnoj - AW g Inog

‘LAH - oNbTA300T? INog

SQURMAYO, T § 9TIPTOY

-+
XNBOUINo} S} MeH

T
NaNOd HITOV® 19D Qw\&\“m\\ Z
A b4 ) I A 1 A
S - 9 4 : £ : z l 0
T Totsng Us 1910, p oUUo} JIed o181aud,p 93NIq UOT}EUumiosuo)

[ I

L=



10°

Kcal/t - acier brut

|
T.e.c/t - acier brut

1.000

0.600

0.600

0.400

0.200

Corisommation globale dfénergie par pays

- 184 -

FiQ, re 2.

0

I N

196
Source nsmﬂp/é/wos/mm 4.

1365

1370 1973




- 185 -
CONSOMMA TION GLOBALE D'ENERGIE
PAR TYPE D'INDUSTRIE

7
”»
.‘ [~
-
. 0,758
5 |-
[
© R
s s 0,513
s | 2 0.600[-
- 0,508
~ . .
— r * ot )
o ~ - Fabrication du f
: S () r:lql on du fer (x). 0,460
o I e
c s 0471
31—
0.400 f
2 °
0.0
~ 0.200)—
' 0,333
- Laminage, finissage b.zss
- + autres utilisations 0 25,"
e "
0 ol—1 | | |
_ 1960 196S 1970 1873
(x) & 1'exclusion de 1'énergie .
pour la production de la
fonte de moulage et du fer BELGIQE

destiné & d'autres usages
e Sougce * IISI/E/R/G/1008/Annexe 5.

v
[




Yo
|

9

10

10— 1.000{—
i 0,910
- & .
6
| 0.800f
5 |-
-
- R
o : .
“ .
% 0600 0,451 Fabrication du fér (x)
Lj— -
[ . 0,408 ,
> 0.403 0,404
i d - *
K
|- ."--._---n--.____.;‘
0400}~ 0,113 . om0
- B X1} |
SN . .
Fabrication de 1'aciér > 0.074
o e
. 2 = © M
. —
g o‘zooﬁ_ 0,346
S 0,306 0.2 '6
1} o Laminage, finissage 0,250 "6
n + autres utilisations ' !
.
obe— ol—d l B |
1960 1965 1870 1973
(x) » 1'exclusion de 1'énergie pour
la production de fonte de moulage
et gu fer destiné ¥ d'autres usages )IIEMAGNE

Kﬁal/t - acier brut

Source : IISI/E/F/G/1008/Annexe 6. -

— 166 -

Figure 4.

Con'sonm'tioxljlo‘bale d'énergie par tyve d‘'industrie




fL S

o 4
10 Kcal/t - acier brut

w
|

t
t
t.e.c./t - acier brut

1.000

0.800

0.600

0.L00}

0200}~

Sonsommation globale d'énergie par type d'industrie

- 187 -

PiE. re 5'.

1,019

0.908

\n,wgce.

0,462 ) .
. 0,423 0,432 0,403
| Fabrication du f.er'(x.) |
0,567
. 0.475 0,463
=
Fabrication de l'ucie;‘ :
0,129 0.0¢0 0,020
) "o inmimge, finissage
+ autres utilisations
0412 .
. 0.377 0,373
| | | |
1960 1965

(x) % 1'exclusion de 1'énergie pour la
production de fonte de moulpge et
du fer destiné & d'autres usages

.

-
e =

o - L









